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Wytwarzanie ciagte w warsztacie mechanicznym.

Podal Inz. Jerzy Relwicz, st. asystent Katedry Obrobici Metali Poliler hnili Lwowskiej.

Oméwiwszy w zes7ytach 8-mym i 9-tym ,Prze-

gladu Technicznego' kwestje maszyn i érod-
. kow transportu w wytwarzaniu cigglem,
pragne tu poda¢ urzadzenie innych dzialow war-
sztatu mechanicznego w tym systemie produkcji.

Montaz.

By umozliwi¢ montowanie jakiegos przedmio-
tu sposobem ciaglym, trzeba konustrukcje tego
przedmiotu odrazu dostosowa¢ do tego celu. Odra-
zu podczas projektowania trzeba sobie u$wiado-
mié, czy i jak dany przedmiot da sig¢ zmontowal
na transporterze. Jest tu wiec konieczng S$cisfa
wspéipraca konstruktora z inzynierem warsztato-
wym, ktéry bedzie mial przeprowadzi¢ wykonanie
przedmiotu. Pierwszg rzecza bedzie tu obranie
zgory ,czeSci zasadniczej'’, to jest lej czesci, kto-
ra przychodzi pierwsza na linje montazowa i na
ktérej buduje sie¢ potem caly przedmiot. Taka cze-
$cig bedzie np. dla samochodu rama podwozia, dla
obrabiarki kadtub, dla silnika karter i t. d. Ponie-
waz jest to zazwyczaj cze$¢ ciezka, nalezy uni-
kaé¢ koniecznos$ci obracania jej w czasie montazu.
Przytem cze$é zasadnicza powinna byé skonstruo-
wana tak, by posiadala powierzchnie, na ktérychby
mogla sungé sie tatwo po transporterach.

Poza tem musi konstruktor uuikaé wszelkich
czeéci, ktorych montaz jest trudny i mégiby psué
takt linji, wszelkich dopasowywari w montazu,
‘wiercen przez dwie jui zmontowane czesci, lub
zadan takich, jak np, skladanie czesci w celu wy-
trasowania na nich rowka klinowego w odpowied-
niej pozycji, po czem trzeba czgSci rozbierad i zpo-
wrotem odsylaé¢ na maszyny. i

Zasada projektowania dla wytwarzania ciag-
lego winno byé¢ ograniczenie pasowan do tych
imiejsc, gdzie sa niezbedne, prowadzenie czesci na

jednym elemencie (ograniczenie osiowe walow w

‘jednem tozysku, prowadzenie na jednej prowad-

nicy). Celem dokladnego ustawienia wzajemnego
czgéci, mozna zamiast klinow i ketkéw uzywaé

ymetody wielu rowkow” (rys. 1). Zamiast kolkow

Rys. 1.

System wielu rowkdéw zamiast klina.

stozkowych, mozna uzywaé kotkéw rowkowanych *)
(rys. 2). Wreszcie zastosowanie znalezé moga po-
taczenia wciskane, pier$cienie rozpierajace i t. p.
Jezeli zachodzi konieczno§é mierzenia w mon-
tazu, nie nalezy stosowaé zwyklych miar warszta-
towych, ktore dajg wyniki niedokiadne i mierzg
powoli. Do wymiarow, kto-
re majg byé zawsze spraw-
dzane, buduje sie specjalne
aparaty 2z podstawami u-
ksztaltowanemi odpowie-
dnio do ksztaftu przedmiotu,
ktéry ma byé mierzony.
paraty te powinny wskazywac¢ natychmiast, czy dany
wymiar leLy w gramcach dopuszczalnych tolerancy;
Beda to wiec przymiary graniczne, optimetry, mi-
nimetry (rys. 3 np. przedstawia minimetr z 6 pod-

Rys. 2.
Kolek rowkowany.

‘ktadkami przestawnemi, do latwej kontroli 6 wy-

miaréw) i t. p.

Do montazu zlozonych przedmiotéw, mozna
uzy¢ specjalnych urzadzen (analogicznie do skrzy-
nek wiertniczych w wierceniu), ktére podtrzymu-
ja czesci montowane i pozwalajg na wprowadze-

") ,Kerb-Konus®, G. m. b, H., Dresden.
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nie ich odrazu na wlasciwe miejsce. Ur'za,dzenia
takie moga, by¢ obrotowe, celem umozliwienia do-
stepu do czesci dolnych (rys. 4).

Rys. 3. Minimetr Hirta do kontroli 6-ciu wymiarow.

W montazach skomplikowanych pracuje sie
nad przedmiotem nieraz réwnoczesnie z kilku
stron, a nawet na kilku poziomach, lub tez nad
i pod taéma. Tak np. u Forda wykafczanie ram
uskuteczniaja ludzie, siedzacy pod linja na niskich
wozkach.

W montowaniu przedmiotow zlozonych z wie-
lu czefci, rozklada sie montaz na szereg montazy
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Rys. 4. Urzadzenie obrotowe do montazu.

cze$ciowych, ktorych produkty dopiero dotacza
sie do czeéci zasadniczej {np. w tokarce bedzie sie
osobno montowaé glowice, suport i konik, a potem
przymocowywaé je kolejno do toza). Taki podziat
jest szczegolnie konieczny wtedy, gdy dany przed-
miot sktada sie z czesci precyzyjnych obok czesci
grubych (np. pompka paliwowa i zawory silnika
Diesel'a z jednej strony, za$ jego rama i korbo-
wod z drugiej).

Przyktad zupelnie prostego montazu pokazu-
je rys. 5. Jest to montaz akumulatoréw ,Warta"
na taémie plytowej.

Maszyn w montazu ciagglym nalezy mozliwie
unikaé, poniewaz psujg one ciaglos¢ linji, Tam,
gdzie jest to niewykonalne, uzywa sie maszyn lek-
kich i latwo przenosénych. Naleza tu male wiertarki
stolowe i reczne, uzywane do przewiercania czesci
juz ztozonych. Mozna je tatwo zastosowaé do gwin-
towania, nakrecania nakretek, wkrecania §rubek
it p. Czesto zaopatruje sie je tez w glowice wie-
lowrzecionowe., Maszynki te powinny byé pedzo-
ne elektrycznie i otrzymywaé prad z wtyczki,
wskutek czego staja sie latwo przenosne.

Do polaczen nierozlaczalnych uzywa sie ma-
tych, szybkobijacych nitarek lub recznych mlot-
kéw pneumatycznych. Nity ogrzewa sig przytem
w specjalnych przyrzadach elektrycznych, Do 1a-
czenia blach $rednich i cienkich uzywa sie prze-
noénych spawarek elektrycznych, wykonywajacych
spawanie ciggle lub punktowe.

Odlewnia.

Odlewnia kwalifikuje sig specjalnie dobrze do
prowadzenia jej w sposéb ciagly, poniewaz nie
musi_produkowaé koniecznie jednych i tych samych
przedmiotow. Maszyna moze formowaé — w pew-
nych granicach wielkosci — przedmioty rozmaite.
Jedli mamy kilka maszyn formierskich réinych
wielkoséci, moZzemy niemi formowaé najrozmaitsze
przedmioty, ktére potem odlewamy, chlodzimy
i wyjmujemy na jednej linji

Schemat przebiegu materjaléw w odlewni
przedstawia rys. 6. Jak widzimy — formy, piasek
i kadzie odlewnicze majg obieg kotowy, powraca-
jac stale do punktu wyjsciowego; natomiast zela-
zo przebiega przez odlewnig i wychodzi z niej na-
zewnatrz, Jako ,cze$¢ zasadnicza", moga stuzy¢

Rys. 5.

Montaz akumulatoréw ,Warta®.

skrzynki formierskie, za§ po ich otworzeniu i wy-
proznieniu, role ich obejmuje odlew. Celem uzy-
skania wigkszej przejrzystosci i latwiejszego za-
lozenia, prowadzi sig¢ przebieg zelaza, obieg kadzi,
aprzewaznietakze i obieg skrzynek w plaszczyznie
poziomej, za$ obieg piasku w plaszczyznie pionowej.

Jeden ze sposobéw rozwiazania obiegu od-
lewni, przy uzyciu tasémy plytkowej ulozonej elip-
tycznie, podaje rys. 7. Przebieg pracy jest tu na-
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stepujacy: pierwszym zabiegiem jest formowanie
na maszynach formierskich (oznaczonych F); na-
stepuje odlewanie, na drugiej stronie elipsy chto-
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Rys. 6. Schemat przebiegéw w odlewni.

dzenie, wreszcie na jej korficu wyproznianie form,
poczem skrzynki wracaja tasma do maszyn for-
mierskich, za§ wysypany piasek, po od$wiezeniu,
zostaje wyciagniety elewatorem na wyzszy poziom
i rozprowadzony do maszyn formierskich. Zaleta
tego ukladu jest przejrzystos¢ oraz prostota i wy-
trzymalo$é tasmy plytowej, wadg zas jest duze
zZuzycie miejsca.

Inny schemat, przedstawiajacy odlewnie, sto-
sujaca transporter Stéhra i pionowy obieg skrzy-
nek, pokazuje rys. 8. Poniewaz plyty w tym trans-
porterze zachowuja takze podczas przechodzenia
z gornego pasa na dolny polozenie poziome, mozna
tu bylo przetozyé chlodzenie na dolny pas trans-
portera. Zalets tego ukladu jest wielka oszczed-
no&¢ miejsca, wadg — ograniczona wysoko$é skrzy-
nek i skomplikowany mechanizm transportera. Za-
miast transportera Stohra mozna tu tez uzyé zwy-
kiej. tasmy plytowej z obiegiem w plaszczyznie
pionowej. Trzeba jednak wtedy chtodzi¢ na gor-
nym pasie, tuz po odlewaniu. By proces chlodze-
nia przy$pieszy¢, a wigc tasSme skrécié, stosu-

je sie tunel chtodzacy, Jest to tunel blaszany,

przez ktéry wentylator przepuszcza silny strumient
powietrza, co znacznie przy$piesza chiodzenie od-
lewéw. Na koricu pasa gérnego nastepuje wyproz-
nianie skrzynek, ktére wracaja potem dolnym pasem.

Poniewaz, jak widzieli§my z poprzednich sche-
matéw, w odlewaniu ciggtem formuje sie tuz koto
tasSmy i natychmiast potem odlewa, wiec stosuje
sie zwykle lanie w formach niewysuszonych. Przy-
tem, ze wzgledu na ciaglo$é pracy, musimy (od-
wrotnie do sposobéw zwykle stosowanych) prowa-
dzié forme do zeliwa, a nie zeliwo do formy (rys. 9).
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Odlewanie ciagglte zmusza nas pozatem do da-
leko idacej mechanizacji odlewni, Poniewaz for-
mowanie reczne nie da sie uja¢ pewnie w karby
otaktu" — musimy formowaé maszynowo. W mia-
re mozno$ci, nalezy przytem wykonywaé gorng

Rys. 7.

Odlewnia z taSma plytowa.

i dolna skrzynke na osobnych maszynach. By wy-
zyska¢ dobrze maszyne, nalezy uwolni¢ zajetego
przy niej formierza od wszelkich prac ubocznych.
Nawet wkiadanie rdzeni powinien uskutecznia¢ in-
ny robotnik, stojacy przy tasmie. Wyréb rdzeni
powinien odbywaé sig¢ réwniez maszynowo,.suszy
sie za§ je w piecach, pracujacych w sposéb ciagly.
Transportery odlewni muszg byé proste i sil-
ne, poniewaz sg narazone na wypryski zelaza i pra-
cuja stale w atmosferze pelnej pyltu i piasku. Z te-
go wzgledu uzywa sie tu chetnie kolejek wisza-
cych, bardzo odpornych na zanieczyszczenia, w
drugiej za$ linji tasm plytowych i linij walkow,
napedzanych zwykle mechanicznie (rys. 10).
Poniewaz wybijanie piasku ze skrzynek od-
bywa si¢ zawsze w jednem miejscu, mozna tu za-
stosowaé¢ z korzyS$cia mechanicznie wstrzasany
ruszt, ktory zalatwia te prace samoczynnie,
Uzywany piasek odswieza sie znowu, mozli-
wie mechanicznie, co zapewnia jednostajng jakos¢
piasku. W tym celu piasek zuzyty spada po wybi-
ciu na ta$me, ktéra prowadzi go do odSwiezacza.
Tu zostaje oczyszczony zapomoca magneséw i sil,
zmieszany z piaskiem §wiezym i pylem weglowym,

Rys. 8. Odlewnia z transporterem Stdhra,

spulchniony i zwilzony. Potem trasportuje sie go
do zbiornikéw, umieszczonych miedzy dwiema ma-
szynami formierskiemi, Ze zbiornikéw prowadza
do maszyn leje z zasuwami, tak ze formierz moze
bez trudnosci wsypywaé piasek do form wprost na
maszynie. :

Celem oszczedzenia miejsca, prowadzi sie pia-
sek uzywany pod podloga, za§ piasek odswiezony
podnosi sie elewatorem i prowadzi do zbiornikow
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wysoko nad linja. Do piasku odéwiezonego nie
mozna stosowaé $rodkéw transportu, ktéreby mo-
gly zbi¢ znowu juz spulchniony piasek. Niedopu-

dzeri — daje tez jednak za to szereg ogromnych

korzySci.
A wiec: mozna uzyé piecéw szybowych (kopu-
lakéw), pracujacych ciagle

Rys. 9. Odlewanie ciagle (pod tasma wida¢ lwracajace skrzynki).

szczalne sa tu wiec §limaki i t. p., najlepiej uzy¢
tasm (rys. 11). .

Wreszcie mozna zmechanizowad i czyszczenie
odlewow, uzywajac do tego celu wirujacych beb-
néw czyszczacych, _

By nie przedtuzaé¢ zbytnio drogich transpor-
terow, chlodzi sie formy stosunkowo krotko, Odle-
wy wybija sie jeszcze gorace i chiodzi dalej w o-
sobnych ubikacjach. Daje to szybsze chiodzenie
odlewu'i szybszy obieg, wi¢c mniejsza ilos¢ skrzy-
nek formierskich.

Rys. 10. Transport form na linjach wa_li(Ow. x>

~ Wspomnieé¢ wreszcie nalezy o koniecznosci
dobrej wentylacji odlewni, by usunaé¢ gazy, wydo-
bywajgce sie z form.
Jak widzimy, odlewnia pracujaca w sposéb
ciagly. wymaga calego szeregu dodatkowych urzs-

zatem malych.

Unika sie¢ zepsucia calej
partji odlew6éw, poniewaz
ma si¢ stala kontrole odle-
wania.

Poniewaz te same zabie-
gi odbywaja sig stale w tych
samych- miejscach, wiec
mozna zamiast drogich
druzyn transportowych u-
zy¢ transporter6w mecha-
nicznych.

Zmniejsza si¢ ogromnie
ilo§¢ potrzebnych skrzynek
formierskich. Z powodu u-
wolnienia formierza od prac
ubocznych, zwicksza sie
znacznie wydajno$é maszyn
formierskich, za§ zmniejsza
si¢ ilo§¢ robotnikéw, nieraz
o 50%.

Miejsce zajete przez od-
lewni¢ mozna zmniejszyé
nieraz do 25% poprzednio
zajetego.

Oszczednosci sa wiee bardzo zmaczne.
Kuznia i hartownia,

Zasady urzadzen'a kuzni w wytwarzaniu cig-
glem sa analogiczne do stosowanych w warsztatach

Rys. 11. Transport piasku na ta$mie. ¥

- BRI

obrabiarkowych. Maszyny kuznicze ustawia sig
mozliwie blisko i taczy ze soba pochylniami lub li-
njami walkéw. By uniknaé stygniecia zZelaza, usta-
wia si¢ piece tuz przy maszynach. Piec taki, prze-
noény celem umozliwienia przestawiania linji, po-
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kazuje rys. 12. Bliskie ustawienie pieca zapewnia
dobre wyzyskanie ciepla, jednak takie mate, lek-
kie piece trudno jest wyposazyé w wewngtrzne
érodki transportowe tak, by mogly pracowaé w
sposob ciagly. Wobec tego rezygnujemy nieraz
z wiekszej ruchomosci linji na korzy$é piecow
ciezszych, ale pracujacych ciagle, a wiec posiada-

Rys. 12. Przenos$ny piec kuzniczy.

jacych wicksza produkcje, lepsze wykorzystanie
ciepla i nadajacych pracy w kuzni tempo przymu-
sowe. Piece te sa podobne do opisanych ponizej
piecéw hartowniczych.
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Rys. 13, Piec z maszyna speczéjaca,.

AIDIILI TIPS IAILA LIPS

W fabrykacji matych przedmiotc')w, specza-
nych wprost z preta (n|ty, §ruby i t. p.), przysta-
wiamy maszyne speczajaca wprost do pieca
(rys. 13). Maszyna wytlacza glowke, odcina goto-

Rys. 14. Fabryka nitéw.

wy nit i podc1qga pret dalej, przeciagajac go tem
samem przez piec. Rys. 14 przedstuma wnetrze
fabryki ftirmy ,,Upson Nut Company” z szeregiem
lakich agregatéw, wyrabiajacych nity z 8-miome-
trowych pretow, Widzimy tu po lewej stronie pie-

ce, w $rodku maszyny do speczania. Gotowe nity
spadaja pochylniami do skrzyn, stojacych w przej-
§ciu, widocznem z prawej strony.

Rys. 15, Piec do wyzZarzania.

Gléwng trudnoécia w budowie piecéw, pracu-
jacych w sposob ciagly w kuznictwie i hartownie-
twie, jest uodpornienie $rodkéw transportu na wy-
sokie temperatury, panujace w tych piecach.

Do wiekszych przedmiotow uzywa si¢ piecow
urzadzonych w ten sposéb, ze obok gléwnej plyty
pieca znajduja sie ruchome waskie piyty boczne.
Zapomoca odpowiedniego mechanizmu podnosi sie
te ptyty, skutkiem czego unosza one przedmioty
z plyty glownej, potem przesuwaja sie z niemi o
jeden ,skok” naprzéd, opuszczaja sie znowu, ze-
stawiajac przedmiot na plyte glowna, poczem juz
same, bez kontaktu z przedmiotem, wracaja na da-
wne miejsce. Zaleta tego systemu jest to, Ze mecha-
nizm, ktéry udziela plytom bocznym tego ruchu,
Areszta, dosy¢ prosty, moze by¢ umleszczony zu-
pelnie poza obrgbem dzialania¥gora-
ca. Urzadzenia takie s np. uzywane
do wyzarzania blach.

Do tego samego celu uzywa sie tez
piecéw, *dzialajacych’czesciowo ciggle.
Wyglada to w ten sposéb, ze przed-
mioty laduje si¢ na wézki, poczem co
pare godzin otwiera sie piec i wsu-
wa nowy woézek, ktéry réwnoczeénie
posuwa naprzéd wszystkie wézki,
znajdujace si¢ przed nim w piecu.

Mniejsze przedmioty transportuje
si¢ przez piec na wozkach polaczo-
nych 1 ciaggnietych laficuchem, lub
tez wprost na podpérkach, przymo-
cowanych do poruszajacego sie lad-
cucha (rys. 15). Takich piecéw uzywa
np. firma ,Adam Axle Inc." w wyro-
bie swoich osi. Posiada™ona’dwa pie-
ce identycznejbudowy, diugosci 12 m, -
posiadajace kazdyipo 23 palniki do
ropy. Jeden piec stuzy do harto-
wania, drugi do odpuszczania, wobec czego uru-
chamia sie w nim tylko polowe palnikéw. Jednak,
w razie potrzeby, oba piece moga stuzyé do obu
celéw. Praca odbywa sie nastepujaco: osie prze-
chodzg przez pierwszy piec z szybkoscia 0,3 m/min,
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ogrzewaja sie¢ do temperatury 900°, poczem wpa-
daja do kapieli hartujacej. Transporter przeciaga
je przez te kapiel, wprowadza do drugiego pieca
(600°) i wrzuca do kapieli odpuszczajacej.

Do hartowania drutu uzywa pewna firma na-
stepujicego urzadzenia. Drut przesuwa sie¢ przez
cylinder z crystolonu ‘(Dwewn. = 50 mm, Daewn. ==
= 74 mm) otoczony drugim cylindrem z tegoz mate-

Rys. 16. Pistolet rozpylajgcy.’

rjalu (Dwewn. = 125 mm). Miedzy lobydwoma cylin-
drami znajduja sie palniki gazowe lub ogrzewacze
clektryczne, wytwarzajace odpowiedniag tempera-
ture, kontrolowana termoelementem. Taki sam
piec .sluzy do odpuszczania.

Lakierowanie,

Pierwsza czynno$cia podczas lakierowania jest
mycie przedmiotu, Czynnos¢ ta w wytwarzaniu
cigglem zostala juz w Ameryce zmechanizowana,
a to w ten sposob, ze przedmioty przechodza na
wézkach lub linjach walkow przez tunel blaszany,
w ktérym jest umieszczony szereg dysz. Wytry-
skujaca z tych dysz pod ci$nieniem para lub woda
goraca, z dodatkami $rodkéw czy-

Warunkiem zasadniczym jest tu suszenie powloki
od wewnatrz do zewnatrz, inaczej nastapi jej pe-
kanie. W tym celu, w pierwszem stadjum suszenia
trzeba przedmiot nagrzewaé wolno i sztucznie na-

Rys. 17. Piec do suszenia, pracujacy nieciagle.

wilzaé powietrze, Gdy juz warstwa wewngtrzna
wyschnie, mozna suszenie prowadzi¢ w szybszem
tempie, ewentualnie przy$pieszaé je jeszcze przez
poruszanie powietrza w piecu lub dodawanie do
niego ozonu.

W Niemczech uzywa sie do t'YCh celéw piecéw,
pracujacych w spos6b nieciagly. Ich' zaleta jest
mniejszy koszt opatu (uzywa sie zwykle wegla),

szczacych, myje przedmiot, ktéry osu-
sza sie potem, przechodzac przez piec
w temperaturze 120° C.

I". Nastepuje szpachtlowanie, usku-
teczniane recznie lub zapomocs pisto-
letéw rozpylajacych, potem szlifo-
wanie i znowu krétkie suszenie
w ciggu 20— 60 min w tempera-
turze 135° .

" Wtasciwe lakierowanie nie jest juz
prawie nigdzie uskuteczniane pedzlem.
Uzywa si¢ do tego celu obecnie pi-
stoletéw rozpylajacych, prowadzonych
recznie (rys. 16), wzglednie szeregu
dysz obryzgujacych farba caly przed-
miot, lub, przy mniejszych przedmio-
tach, — kapieli, w ktoérej przedmiot
zostaje zanurzony., Przez powyzsze
operacje przeprowadza sig¢ zwykle
przedmiot - zapomoca kolejki wisza-
cej. Powietrze w ubikacji, w
ktorej dokonywa sie lakierowania, musi byé zu-
pelnie czyste, o ile chce sie otrzymaé dobre wyni-
ki pracy. Przestrzen te nalezy wiec oddzieli¢ od
innych i dobrze wentylowaé.

Nastepnym -zabiegiem jest suszenie lakieru.

Rys. 18.

Piec typu zamknigtego.

ale zato ich koszta zadkladowe s znacznie wyisze
(caly piec musi by¢é odporny na najwyzsza tempe-
rature, palenisko jest drozsze i t. d), wymagaja
wigcej obstugi i psuja ciaglosé pracy. Piec taki
widzimy na rys. 17, - :
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Ameryka uzywa prawie wylacznie piecow
pracujacych ciagle. Rozrézniamy dwa rodzaje ta-
kich piecow: otwarte i zamkniete. Piec zamkniety
przedstawia rys, 18.

Piec taki jest poziomy, przedmioty przechodzg
przezen wiszac na ltarncuchu, nakladanie i zdejmo-
wanie ich odbywa sie z tej samej strony pieca (na
rysunku za tylnemi drzwiami).

Najbardziej organicznie wlaczaja si¢ jednak
w linje wylwarzania ciaglego piece otwarte. Jako
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wiednim poziomie. Nastepna czesé pieca jest skie-
rowana pochylo ku dotowi i tu nastepuje chiodze-
nie przedmiotu. Piece te (rys. 19) sa zbudowane
przewaznie z blachy i azbestu, skutkiem tego wiec
sg bardzo lekkie i tanie. Czgsto ustawia sie w rzad
trzy takie agregaty kapieli i piecéw zaopatrzone
we wspoélny transporter i uskutecznia w nich po
kolei gruntowanie oraz l-sze i 2-gie lakierowanie.
Piece zaopatruje si¢ w aparaty samopiszace, kon-
trolujace temperature i wilgotno§¢ powietrza w piecu.

By uzyskaé piece mniejsze i tan-
sze, staramy si¢ stosowaé lakiery
schnace szybko i przy niskiej tem-
peraturze.

Ostatniej czynno$ci wreszcie — po-
lerowania, dokonywa sie najlepiej za-
pomocy tarcz oblozonych kauczukiem,
napedzanych pneumatycznie lub e-
lektrycznie.

Niklowanie.

W tym procesie przeprowadza sie
przedmiot, zawieszony na lancuchu,
przez szereg kapieli oczyszczajacych.
Sa to albo kapiele, w ktérych sie
przedmiot zanurza, albo, jak opisane
przy lakierowaniu, kapiele natrysko-
we. Potem wchodzi przedmiot do
kapieli niklowej, ktérg, [celem przy-

Rys. 19. Piec lypu otwartego.

¢rodka transportu, uzywa si¢ w nich dwoéch lan-
cuchéw, polaczonych w pewnych odstepach pre-
tami, na ktérych zawiesza si¢ przedmioty, prze-
znaczone do lakierowania, Transporter ten prze-
cigga je naprzod przez zbiornik z lakierem, potem
wprowadza do pieca. Tu §cieka z przedmiotu nad-
miar lakieru i splywa z powrotem do basenu. Tem-
peratura podnosi sie, w miare wznoszenia sie tu-
nelu, od temperatury powietrza otaczajacego do
maksymalnej potrzebnej do wysuszenia przedmio-

Rys. 20, Samoczynne urzadzenie do niklowania.
Ostatnie kapiele, opldkujace poniklowany przedmiot.

tu w czeéci poziomej pieca, W ten sposéb jest za-
pewnione réwnomierne i stopniowe rozgrzewanie
sie przedmiotu. W czesci poziomej pieca znajduja
sie palniki ropowe lub grzejniki elektryczne, kté-
re utrzymuja w tej czeéci temperature na odpo-

$pieszenia procesu, porusza sig, prze-
dmuchujac przez nig powietrze spre-
zone, Wreszcie nastepuja kapiele
ostateczne, oczyszczajace juz poniklowany przed-
miot (rys. 20).

Wskazanem jest, by ten sam transporter pro-
wadzil przedmioty przez wszystkie kapiele. Jesli
jeszcze bedzie ulozony w ksztalcie litery U, to je-
den robotnik moze zatatwié¢ nakladanie i zdejmo-
wanie przedmiotéw i unika sie zupelnie dotyka-
nia przedmiotu rekami w czasie zabiegow.

Literatura:

A. W. F. ,Auswertung der bisherigen Veréifentlichungen
iiber Fliessarbeit”. Fliessarbeit, V. D. L-Verlag, Ber-
lin 1926.

Kienzle O., Dr.-Ing. ,Voraussetzungen fiir den Austausch-
bau in der Fliessarbeit”, Fliessarbeit. V. D, I, Berlin
1926,

Kienzle i le Vrang. ,,Maschinen in der Fliessarbeit”, Fliess-
arbeit. V. D. I, Berlin 1926,

Lohse, Prof. ,Fliessarbeit in der Giesserei’.
V. D. 1, Berlin 1926.

Maickbach, Dipl-Ing. , Fliessarbeit
Fliessarbeit. V., D. I, Berlin 1926,

Neuberg, Dir. ,Fliessarbeit in der Oberflichenbehandlung”.
Fliessatbeit. V. D. 1., Berlin 1926.

Pfanhauser W. ,Neuerungen auf dem Gebiele der Galva-

~ notechnik”. Werkstattstechnik 1928, zeszyt 6, str, 161.

Sack, Dr.-Ing. ,Fliessarbeit in der Schmiede", Fliessarbeit.
V. D. 1., Berlin 1926.

Schaefer H, Dipl.-Ing. ,Flicssende Fertigung”, Jinecke,
Leipzig 1927,

Schmidt K., Dr.-Ing, ,Giessarbeit in Fliessarbeit". Werks-
leiter 1927, zeszyt 12, str. 307,

Schmidt X, Dr.-Ing. ,Férderwesen und Fliessarbeit in der
Giesserei'’, Maschinenbau 1926, zeszyt 5, str. 206,
Schmidt K., Dr.-Ing. ,Organisation und Grenzen der Ar-
beitszerlegung im fliessenden Zusammenbau''. Ausgde-
wihlte Arbeiten d. Lehrst. f, Betr. in Dresden I., J.

Springer, Berlin 1924.

Wiedemann W., Ing. ,,Die Anwendung der Fliessarbeit in
Amerika und in England”. Maschinenbau 1925, ze-
szyt 9, str. 425. .

Fliessarbeit.

im Zusammenbau'.



440

PRZEGLAD TECHNICZNY

1928

Obliczenie ekonomicznego cisnienia i temperatury
wody powrotnej ogrzewania pompkowego.’

Napisat Inz. H.

Przedmiot pracy niniejszej. Przy
obliczeniu ogrzewann woda z napedem pompkowym
nasuwaja sie pewne zadania rachunkowe, ktore
postaram sie tutaj rozwiazaé i poda¢ wyniki w
postaci mozliwie przydatnej do uzytku przy pro-
jektowaniu tego rodzaju instalacji.

Zadania te sa nastepujace:

1) Na-jaka wysokosé tloczenia Hn» powinna
pracowaé pompa, azeby roczny koszt przewodéw,
napedu i grzejnikow lacznie byl najmniejszy.

Zadanie to powstaje z tego powodu, Ze, z po-
wickszeniem wysokosci tloczenia, $rednice prze-
wodu dla tej samej ilosci wody beda mniejsze, a
wiec koszt przewodu tanszy, natomiast koszt pom-
powania bedzie wigkszy. P!

2) Jaka powinna byé temperatura fm wody
powrotnej, azeby taczny koszt przewodéw, pompo-
wania i roczny koszt grzejnikéw byl najmniejszy.

Z podwyzszeniem bowiem temperatury wody
powrotnej, przy stalej temperaturze wody zasila-
jacej, — przecigtna temperatura w grzejnikach sie
powieksza, powierzchnie przeto grzejnikow, a wige
1 koszt bedzie mniejszy, lecz ilosé wody tloczonej
bedzie wieksza, co pocigga za soba powiekszenie
kosztu napedu.

Azeby te zadania rozwigzaé¢, nalezy wyrazi¢
wielko$é rocznych kosztow catej instalacji zmien-
nemi H i tp, i traktowaé je jako zadanie zwykle na
minimum.

Chcac uniknaé¢ we wzorach licznych spélczyn-
nikéw, wyrazajacych badz rozne wlasciwosei . fi-
zyczne, badz tez ceny szczegélowe danego ogrze-
wania (np. wydajnosci réznego rodzaju grzejni-
kow, ich cene, cene napedu, ilosé godzin pompowa-
nia i t. p.), zastosowatem do obliczenia sposéb wie-
cej ogolny, ujmujacy te wartoéci w trzy liczby, z
ktérych kazda wyraza: 1) koszt roczny przewodni-
kéw K'p, 2) Koszt roczny napedu K'n,i 3) koszt
roczny grzejnikow K'y; dla dowolnie obranej wy-
sokosci ttoczenia H' i dla dowolnie obranej tem-
peratury {5 wody powrotnej; te trzy liczby ko-
sztow i odpowiednie H' i 1, beds stuzyly za pod-
stawe do obliczenia wysokosci ttoczenia Hn i tem-
peratury lp» wody powrotnej, przy ktéorych koszt
roczny bedzie najmniejszy.

Wprowadzmy ozna-

czenia:

nastepujace

i—liczba porzadkowa odcinka przewoduy;

l; — dlugo$¢ w metrach i-tego odcinka;

d; — $rednica wewnegtrzna w ‘mm i-tego odcinka;

Wi lub @;—ilos¢ kaloryj lub litréw wody na go-
dzine, jaka przeplywa przez ¢-ty odcinek;

il }
“) Praca ta byla referowana dn. 24 marca 1928 r. na
zebraniu naukowem Warszawskiego Towarzystwa Politech-
nicznego,

Czopowski.

W lub ) —cala ilo§¢ kaloryj, jaka dostarczaja ko-
tly, lub — litr6w wody na godzine, jaka tloczy
pompa;

Ik —liczba porzadkowa grzejnika;

W, —ilo§¢ kaloryj na godzing, jaka ma dostarczyé
It -ty grzejnik;

H—wogble wysokos$¢ w mm stupa wody, w szcze-
golnosci wysoko$é pompowania;

Hy; H; — wysoko$§é przy pompie w mm sl w. tar-
cia ewen, miejscowych oporéw (uderzen);

H=H, '“l‘ Hy
Hy; His— jak poprzednio % -tego odcinka®).
t,— temperatura wody zasilajacej (goracej, w °C)
t, — temperatura wody powrotnej w °C;
l, — temperatura powietrza, otaczajgcego grzejnik;
K — wogble koszt roczny (% od kapitalu 4+ amorty-
zacja -+ koszty utrzymania) réznych czesci
instalacji; tak wiec:
K., K., Kg j. w. — koszt roczny przewodu, —
4 koszt roczny napedu i— koszt roczny grzej-
nikéw instalacji dowolnej.
K — catkowity koszt roczny instalacji i napedu;
K=K,+ K,+ E,;
K,,—najmniejszy koszt roczny instalacji i napedy;
Ko i Kam lub K, koszty roczne przewodu, napedu
i grzejnikéw dla przypadku, w ktérym catko-
wity koszt roczny instalacji i napedu jest naj-
mniejszy;

R —oznacza wysoko$é tarcia w mm stupa wody
na 1 m b rury;

R — Broznacza podrecznik Rietschel-Brabée ,Heiz-
und Liiftungstechnik” 1925 r.

Wzér algebraiczny kosztu rur.
Ceny rur stanowia szereg liczb, ktéry nie daje sie
wyrazié Scisle funkcja ciagla ich $rednicy. Zasto-
sujemy przeto funkcje, ktoraby dawata wartoSei
mozliwie bliskie do cen rynkowych.

Przyjalem w temi obliczeniu, zZe cena c¢ jed-
nostki jednego metra rury wyrazi sie wzorem:

e=dvds. - o v 4 o« [T}

w ktorym o i s oznaczaja pewne liczby, inne dla’
rur gazowych, inne dla kolnierzowych; d — $redni-
ce wewnetrzng rury w mm.

Dla rur gazowych przyjatep.
a=0,055; s=1,05 . . . (2
na podstawie tych liczb otrzymujemy ceny rur,
ktore sa zestawione w nastepujacej tabeli, gdzie
rowniez podana jest cena brutto tych rur wedl
cennika z grudnia 1926 r.; przyjmuje bowiem, Ze
ceny instalacyjne, ktére tu bedziemy stosowaé

"}y W oznaczeniach B — Br.:
H,= R H, =Y R YH, ~ 2,
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(z lacznikami, umocowaniami i montazem, utrzyma-
niem i amortyzacja), sa proporcjonalne do nich.

dla érednicy d w mm | 14 20'{ 25| 34 39 { 49 I 64
cena cennikowa wzl, 10,96 |1,18|1,70|2,20{2,50 | 3,33 im
cen:ze wzoruli2-go [0.88|1,28(1,62 2,23 (2,58 37277[44,?:?:
Sepeen ik . H-9,0/—8,0/-+-5.0—1,0/—3,0 +2,o§+6_,o

Dla rur kolnierzowych (kotlowych) przyjmuje:
o= 0,048; s=1,08, . (3

zestaw’enie tych cen jest nastepujace:

a po podstawieniu tej wartosci do roéwn. 4-go, o-
trzymamy koszt calego przewodu, wyrazony zmien-
nemi Hy oraz 1, .

W tym wzorze oznaczymy

sn

AT, AP B (11)

Warto$é B jest niezalezna od i; liczby nato-
miast @, s, n, p, sa zalezne od rodzaju rur, lecz po
podstawieniu w ten wzér, podanych wyzej warto-
§ci w rown, 2-giem i 3-ciem oraz 6-em i T-em, —
otrzymamy warto$é tego wyrazu, dla obydwéch
rodzajéw rur jednakowg = 0,195. Wyréwnanie
sie wartoéci tych wyrazéow w obydwéch przypad-

2n+p

dla érednicy d w mm . 70 | 82 | 94 | 106 119 131 | 143 | 156 169 __1§0_!~_1_92-
»cena rynkowavw %1_“_ 4,20 ‘~5,10 |‘ 660 77,35_ ; 8,30 7 ?90 ! 10,70 | 1170 AI .12‘9(17:’715300 ‘ 11{0#
cena ze wzoru 1-g0 i 3-go . ~4_,_7‘2_A| 5,64 } 647 | 740 | 838 l' 9.25 | 1026 | 1130 | 1243 | 1312 | 1402
réinica w % EnaE 3 | —2 \ ~1 | 47 L5 | a4 42 | 41841

Z tych zestawien wynika, Ze ceny obliczone
z przyjetych wzoréw i ceny z cennika roznig sig
od siebie dla srednic od 14 mm do 169 mm od -+
9% do —12%.

Jednakze w sumie kosztu réznica ta stanowié
bedzie znacznie mniejszy procent. Przytem nale-
zy zwr6cié uwagde, ze wielkosci kosztéw, ktore na-
stepnie stuzyé beda za podstawe rachunku liczbo-
wego, jaki tu proponuje, beda obliczone bezposred-
nio w sposob zwykly z prOJektu, na podstawie cen
rynkowych, jak to wyzej zaznaczyliémy; a liczby
obliczone z przyjetych wzoréw stuzyé beda tylko
do znalezienia zaleznosci funkcjonalnej pomiedzy
zmiennemi parametrami H i {,, z jednej strony, a
kosztami instalacji z dr u61e] strony, — co znacznie
zmniejszy powstajgce réznice.

Koszt przeto K calego przewodu z lacznika-
mi i t. d. wyrazimy na podstawie wzoru 1-go.

Kp:—:\A"l.d;l,’ ‘ [4)

W celu wyrazenia kosztu rur zmiennemi H
oraz f, zastosujemy wzér Rietschel'a (R.-Br.
1925, 11, str. 25) (litere m zastapilem tutaj litera p):

R=a?Z' (5)

agﬁ .
dla ktérego przyjal prof. Rietschel, na zasadzie

licznych do$wiadczen:
a) dla rur gazowych:

4=2570; n=1,84; p=1,26 (6)
b) dla rur kolnierzowych (kottowych):
a=4920; n=—1,86; p==1,37 (7)

Dla i-tego przeto odcinka, ze wzoru 5-go,

wziawszy pod uwage, ze:

H : 7
R=R;= l_-ﬂ' napiszemy Huza%;lz. (8)
Podstawiwszy nastepnie w ten wzér:

W,-
e T i i (R.— Br., str. 19), otrzyma-
Ad g Ql tp ( ] ) Y

my z réwn. 8-g0.
sk b _on 1 4 1
di—= 2n+p' GZH‘FP' (fz—ip) 2n+p : 1‘_2n+pl_ W,-2"+p, Hi 2n-}p

sn
a2zl 1

kach wynika przewaznie z tego, ze spolczynnik a
jest w1kazy dla rur kolmermwych niz dla gazo-
wych, % za§ odwrotnie; inaczej méwiac, choé ru-
ry gazowe sa drozsze od kotlowych, lecz posiada-
ja mniejsze tarcie (pg. wzoru Reitschel’a), moga
przeto przepusci¢ wiecej ciepla niz kotlowe, przy
tej samej stracie wysokosci tarcia; wartosé zas wy-
3ntp dla rur gazowych = 0,390, a dla rur
kotnierzowych = 0,394, przyjmuje przeto war-
tos¢ przecietna 0,392 dla obydwéch rodzajow rur
tak, iz po podstawien’u d z réwn. 10-go do réwn.
4-go, otrzymamy:
K, = B. (1 — ;)" %2 % (LW 22, —0n2 - (10
W tem réwnaniu B = 0,195 Al . . {13)

Nalezy zwrécié uwage, ze liczba 0 195 odnosi

si¢ do kosztu rur, podanych w tabeli 1-ej i 2-ej,

j. bez lacznikéw, montazu i t. d.; w celu przeto
jej zastosowania do kosztéow instalacji lub do ko-
sztow rocznych, nalezy ja proporcjonalnie zmie-
n'¢; zreszta dla naszych obliczed, jak sie okaze,
dez e to zbyteczne.

Wezmy teraz dla tegoz uk!adu rur i grzejni-
kow inng temperaturq Ip, ktorg oznaczamy lite-
ra f'p, oraz inne wysokosci tarcia Hu, ktére ozna-
czamy litera H'y, z warunkiem jednakze, ze te no-
we H'y, beda w ten sposéb dobrane, azeby zacho-
dzil nast. stosunek pomiedzy stratami w tych sa-
mych odcinkach:

H![ — H[ ll.lb e R HI
HI,{ H, g mnacz ] R, H, -

Otrzymamy wéwczas inne $rednice rur dla tegoz
przewodu, a wiec i inny jego koszt,

Dwa uklady, ktére czynia zadosc wzorowi
14-emu, mozna nazwaé ukladami proporcjonalne-
mi pod wzgledem strat tarcia. Wyraz kosztu K',
instalacji z temi nowemi $érednicami otrzymamy,
gdy we wzér 12-ty podstawimy zamiast £, sym-
bol ¢}, a zamiast Hy symbol H’;. Pozostale bo-
wiem wielkosci beda jednakowe w obydwéch u-
kladach; po podstaw1en1u nastepnie tych oznaczen
we wzor 12-ty, 1 po uwzglqdm(’amu warunku 14-go

H'11=Hu-‘_-1;7:, 3 ot (15)

(14)
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otrzymamy stosunek kosztow takich dwéch ukla-
déw rur:

KP___ (tz_ IP )—— 0,392 (Hl)” 0,212 [16]

K, =\t |

t—1,

Lecz koszty te wyrazone sa w zaleznosci od
zmijennej Hi; praca za§ pompy wyraza sig wyso-
koscia ci$nienia H, potrzebnego na przezwycigze-
nie tarcia H; lacznie z wysokoscia H. miejsco-
wych oporéw, t. j. wysokoscia H = H, -+ Hs; na-
lezy przeto wielkos¢ H: wyrazi¢ wielkoscia H.
W tym celu, jak to wykazg w dalszym ciagu tej
pracy, mozna z dostateczng dokladnoscia dla
przykladéw praktycznych, stosowaé dla tego sa-
mego rozktadu rur i dla tych samych ilosci prze-
wodzonego ciepta Wi a dla réznych wysokosci
tarcia H; i H'; oraz dla réinych temperatur wody
powrotnej 1, i ¥, stosunek:

H _H

PRZEGLAD TECHNICZNY

.gdzie ¢ jest funkcjg ‘zmiennej H: i {,, okre§lona

réwnaniem 35-tem, ktérej sposéb obliczenia jest da-
lej podany. Wartos¢ ¢, ze wzgledu, iz jest wiel-
koécig niewiele rézniaca, sie od jednosci, przyjmie-
my we wstepnym rachunku za wielkoéé stala, a po
obliczeniu H wyznaczyé mozna ¢ i wprowadzimy
ja jako poprawke, Poprawka ta nie bedzie wielka
i na praktyczne obliczenie nie wywrze wplywu,
gdyz wchodzi we wzorze w potedze 0,212, ktéra
znacznie zbliza te warto$é do jednosci.
Po podstawieniu przeto powyzszego stosunku
do réwn, 15-go, otrzymamy:
K,, . 12_1’))—0,392 ) H\— 0212 0,212
| (t,—t',, " " ¥
Rownanie to wyraza koszt przewodu K,, jako
funkcje zmiennych H oraz 1, i pozostaje w mocy,
jak to bylo powiedziane, gdy obydwa uklady
(H i H') czynia zado$¢ warunkowi proporcjonalnosci,
wyrazonemu rownaniem 14-em.
(d. n.)

(17}

Osad czynnyﬁ

Napisat Inz. Aleksander Szniolis, Oddzial Ingynierii Sanitarnej Padistwowej Szkoty Higjeny.

Urzadzenia do oczyszczania $ciekéw
z osadem czynnym,

Scieki, przed zastosowaniem osadu czynnego,
winny byé oczyszczone mechanicznie od grubszych
zawiesin, Do tego celu stosuje sie albo osadniki
Imhoff'a, albo drobne sita mechaniczne. Czesciowo
sklarowane $cieki wprowadza sie dc zbiornikéw,
w ktérych w ten lub inny sposéb mozna zasilaé¢
je powietrzem i utrzymywaé¢ w ciaglym ruchu.
Jednoczesnie ze $ciekami, wplywajacemi do
wspomnianych zbiornikéw, doplywa w odpowied-
niej iloéci osad czynny. Mieszanina ta przebywa
w tych zbiornikach niezbedna ilosé czasu dla do-
prowadzenia $ciekow do pozadanego stopnia oczy-
szczenia. Proces trwa — w zalezinoéci od stezenia
$ciekéw, ilosci powietrza do-
starczanego i iloci osadu
czynnego od 3 do 10 godz.

Scieki domowe wymagaja,
przewaznie 3—4 godz., miej-
skie 4—8, przemystowe 6—10,
a nieraz 1 wiecej,

Po_ izakoniczonym" [procesie
ciecz wyplywa do osadnikéw,
gdzie osad opada na dno, a
sklarowana ciecz splywa w
gbérnej czesci do rur odplywo-
wych z urzadzenia.

Osad z dna osadnika prze-
pompowuje si¢ z powrotem do
zbiornikéw aeracyjnych i bie-
rze ponownie udzial w oczyszczaniu nowej porcji
“§ciekéw, Wobec tego, ze ilosé osadu czynnego, w mia-
re oczyszczania® weciaz nowych porcyj Sciekow,
wzrasta, otrzymuje sie pewien jego nadmiar, nie-
potrzebny dla procesu. Nadmiar ten otrzymuje sie

KRATY o) A skowNIK

_

SCIEKI
SUROWE

") Ciag dalszy do str. 417 Nr. 19 r. b,

w iloséci od 0,3 do 1% w stosunku do objeto$ci o-
czyszczonych éciekow i usuwa si¢ stale na strone,

W niektérych urzadzeniach osad czynny, na
powrotnej drodze z osadnika wtérnego do zbior-
nika do przewietrzania, wprowadzany jest do spe-
cjalnych zbiornikéw, t. zw. reaeracyjnych, gdzie
przedmuchiwany jest w ciggu pewnego czasu (do
2 godz.).

Stosuje si¢ to przewaznie w urzadzeniach
mniejszych, w ktorych zbiorniki reaeracyjne maja
za zadanie przechowywanie osadu czynnego w do-
brym stanie w czasie mozliwych diuzszych przerw
przy naprawie poszczegdlnych zbiornikéow do prze-
wietrzania, oraz w urzadzeniach, w ktoérych jest
prowadzone przy pomocy osadu czynnego tylko
cze$ciowe oczyszczanie Sciekow (proces sklarowa-
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Schemat procesu z osadem. czynnym,

nia w ciggu 1—2 godzin), przed dalszem caltkowi-
tem oczyszczaniem ich na istniejacych ztozach zra-
szanych lub innych.

W tym wypadku, osad czynny przeladowany
jest zazwyczaj zbyt duza ilo§cia substancyj, ktére.
pobrat ze $ciekéw, a ktérych w tak krétkim czasie
przerobi¢ nie zdotal. W podobnych wypadkach
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reaeracja osadu czynnego staje sie nieraz koniecz-
noscia.

W duzych urzadzeniach specjalnych zbiorni-
kéw reaeracyjnych nie stosuje sie obecnie wecale.

SYSTEM RUR
DOPROWADZAUACYCH POWIETRZE SPREZONE

RURA_DO _USUWANIA OSADOW

Aerotank sklada sie z jednej, kilku lub kilku-
nastu jednostek samodzielnych. Dhugosé kanatow
jednostki aerotanku zalezy od wydajnosSci, na ja-
ka oblicza si¢ kazda jednostke i cato$é urzadzenia.
Przy jednym kanale, dtugosé
kazdej jednostki siega nieraz
do 125 m. Przy kilku kanatach

ey w jednej jednoslce — wspol-

Vi 4
KOMORY POWIETRZNE

PLYTV FILTROSOWE

PRZEKROJ TYPOWEGO URZADZENIA AEROTANKU.

Rys. 2.

Na rys. 1 przedstawiony jest schemat prze-
cietnego urzadzenia do oczyszczania §ciekéw z o-
sadem czynnym.

Zbiorniki do przewietrzania §ciekéw z osadem
czynnym buduje si¢ zawsze jako komory przeply-
wowe.

W chwili obecnej posiadamy kilka rodzajow
komér do przewietrzania $ciekéw.

1, Aerotanki.

Najbardziej rozpowszechniony i najstarszy
ich typ stanowig tak zw, aerotanki. Zasada
przewietrzania $ciekéw polega w tem urzadzeniu

na przedmuchiwaniu powietrzem sprezonem, wpro-

wadzanem przez dno komory.

Aerotanki wykonywa sie przewaznie w posta-
ci jednego lub kilku dtugich kanatéw, polaczonych
ze soba, do ktérych wprowadzane sa $cieki wraz
z osadem czynnym z jednego konca, a odprowa-
dzane z drugiego (rys. 2).

Na dnie kanaléw, przewaznie po jednej stro-
nie, umieszczone sa specjalne plyty porowate,
przez ktére wtlacza sie¢ powietrze spre¢zone (rys. 3).
Plyty te, wykonane z piasku kwarcowego, spojo-
nego specjalnym cementem krzemowym, maja za
zadanie rozdzieli¢ wprowadzane powietrze na mo-
7liwie mniejsze pecherzyki, czyli, jak sie to nazy-
wa, atomizowaé powietrze, W Stanach Zjednoczo-
nych plyty te nazywane sa filtrosami, a w
Anglji — dyfuzorami (diffusers). Przez takie roz-
drobnienie powietrza osiaga sie wyzszy stopied
absorbcji tlenu, dluzszy jego kontakt ze $ciekami
i mniejszy rozchéd powietrza. Powierzchnia tych
plyt zajmuje sie od 7,5 do 25% powierzchni dna
komory aerotanku. NajczeSciej jedunak zbliza sie
do 10%. Gruboéé ptyt wynosi 1'/,". Plyty (rys.4)
mieszcza sie w specjalnych komorach, do ktérych
doprowadza sie rurami sprezone powietrze. Ka-
naly aerotankéw maja przekroj prostokatny. Gle-
bokos$é ich wynosi przewaznie od 3—4,5 m, szero-
koéé od 4—8 m. Zbyt szerokie nie sa pozadane, ze
wzgledu na trudno$é utrzymania dostatecznego ru-
chu w calym przekroju, mniejsze za$ predkosci w
mieszaninie moga spowodowaé opadanie osadu
czynnego na dno.

na diugoéé dochodzi w niekté-
rych urzadzeniach do 300 mb.

Pod wplywem wttaczania
powietrza tylko z jednej stro-
ny kanalu, wytwarza si¢ ruch
wirowy (§rubowy), przez co
§cieki przebywaja znacznie
diuzsza droge w czasie prze-
plywu ich przez aerotank;
naprz. w Indianopolis obliczo-
no, ze $cieki przebywajg dro-
ge rowna 12 km.

Dla uniemozliwienia opadania na dno osadu
czynnego i dla ulatwienia ruchu wirowego, katy
kanaléw sa $ciete. W nowszych konstrukcjach dno
wykonywa sig ptaskie, w starszych — wykonywano
je w postaci zebéw pily i z przegrodkami, ale tego
ju’ zan‘echano,

Rys. 3. Kanal aeracyjny (Chicago-NorthSide).

Preznosé powietrza zalezy od glebokosci aero-
tanku. Przy glebokoéciach 3—4,5 m spreza sie po-
wietrze do 0,5 — 0,6 af. Glebokosé aerotanku nie
ma zadnego wplywu na przebieg procesu i zalezy
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catkowicie od wzgledéw konstrukcyjnych i ekono-
miczivych.

Osadnik. Z aerotanku s$cieki odplywaja
do osadnika, w ktérym przebywaja od 30 do 90
minut.

Rys. 4. Plyty filtrosowe,

Maksymalna szybko$¢ w osadnikach z prze-
plywem w kierunku poziomym wyncsi 75 cm'min,

przeplywaja przez piaskowniki (b) 1 sita mecha-
niczne, znajdujace sie w budynku (cJ, wyphrwaja,
do kanalu (d), do ktérego doprowadza sie osad
czynny. Mieszanina $ciekow i osadu czynnego skie-
rowywana jest nastepnie przez galerje rozdzielcze
{m) do poszczedolnych aerotankéw (e}, ktorych
liczba wynosi 24. Kazdy aerotank sklada sig
z dwéch kanatow po 70 m dlugosci, 6,60 m szero-
kosci i 4,5 m glebokosci uzytecznej. Powierzchnia
plyt filtrosowych stanowi 25% powierzchni aero-
tankow. Do éciekow dodaje sie 20% osadu czyn-
nego. Proces przedmuchiwania trwa 6 godz. Na-
stepnie $cieki odplywaja do osadnikow (f), o Sred-
nicy 30 m i glebokoéci 4,5 m. Czas przebywania
w osadnikach — 30 min. Z osadnikéw odplywaija
oczyszczone $cieki do galerji zbiorczej (g) i stad
odprowadzane sg do jeziora (h). Budynek maszy-
nowy oznaczony jest litera (i), Zaklad suszenia
nadmiaru osadu czynnego i przetwarzania go na
nawéz oznaczono litera (k).

Wydajnosé urzqdzenla na dobe¢ wynosi nor-
malnie 324000 m* Sciekéw, maksymalnie —
620000 m*, koszt urzadzenia — 8000000 dola-

réw. Teren zajety przez u-

rzadzenie i kanaty wynosi
4,8 ha.

2. Sposéb Haworth'a

(Shelfield'ski).
W aerotankach odgrywa
powietrze wtlaczane po-

dwoéjnarole: 1) dostarcza tle-
nu niezbednego dla procesu
i 2) utrzymuje mechanicz-
nie §cieki w stanie stalego
ruchu. Poniewaz $cieki ab-
sorbuig tylko 5% tlenu prze-
ttaczanego, przeto wiasci-
wie wieksza cze$¢ powie-
trza odgrywa role tylkomie-
szania mechanicznego.
Wobec tego, ze sprezanie
powietrza jest operacja

Rys, 5. Osadniki ze zgrzeblami (Milwaukee).

z przeplywem za$
4 cm'min.

W mniejszych urzadzeniach uzywa sie prze-
waznie osadnikow w postaci studei klarownych
(typu studni Dortmundzkich) (rys. 9), w wiekszych
za$§ urzadzeniach — duzych osadnikéw oquglych
lub kwadratowych ze zgrzeblami (Dorr Co lub in-
nemi, rys. 51 6). W studniach klarownych dno jest
stozkowate, o kacie wierzchotkowym 60°. W osad-
nikach ze zgrzeblami spadek jest maly — prze-
waznie 1112, Glebokosé osadnikow wynosi okoto
6 metrow. i

Osad, gromadzacy sie na dnie, przepompowu-
je sie stale lub nierzadziej niz raz na 1—1'/, godz.,
zapomoca powietrza sprezonego lub pomp wirni-
kowych.

Klasycznym przykladem duzych urzadzen
miejskich z aerotankami jest urzadzenie miasta
Milwaukee w St. Zj. A. P. Rys. 7 podaje to urza-
dzenie z lotu ptaka. Scieki doplywaja do krat (a),

w kierunku pionowym —

kosztowna, powstala mysl
zastosowania urzadzen me-
chanicznych, ktéreby utrzy-
mywaly $cieki w niezbednym ruchu i pozwalaty na
absorbc;e potrzebnej ilosci tlgnu z powietrza.

Rys. 6. Dno osadnika ze zgrzeblami.

Pierwszy urzeczywistnil te idee Haworth w
Sheffieldzie. Urzadzenie jego do przewietrzania
$ciekéw sklada sie z szeregu kanaléw, potozonych



Ne 20

PRZEGLAD TECHNICZNY 445

obok siebie'i potaczonych w ten sposéb, ze écieki
moga stopniowo przeplywaé z jednego do nastep-

Wobec tego, se przeplyw przez system kana-
tow trwa zaledwie 30—35 min, mozliwem jest, ze
cze$¢ $ciekéw, ktére

OGSLNY WIDOK

Rys, 7.

nego, z ostatniego za$§ wracaja z powrotem do .

pierwszego, a czeSciowo odplywaja do osadnika
(rys. 9). W ten sposob scieki kraza stale w tym
labiryncie kanaléw, obiegajac caly system wielo-
krotnie. Kanaté6w w jednostce urzadzenia jest 22,
przekréj ich jest kwadratowy 1,2 X 1,2 m. Ogél-
na dlugosé¢ kanatow wynosi 1690 m. Dno kanatéw
jest plaskie i utrzymane w jednym poziomie.

Dla nadania $ciekom odpowiedniej szybkosci
przeplywu, zainstalowane sa mieszadla w postaci
kol, przypominajacych kota pedne slatkéw rzecz-
nych (rys. 8). Mieszadla te umieszczane s na
dwéch walach w ten sposéb, Ze jeden wal porusza
mieszadla, znajdujace si¢ w kanatach parzystych,
a drugi — w kanafach nieparzystych. Poniewaz
waly obracaja sie w przeciwne strony, écieki otrzy-
muja stale naped w kierunku przeptywu. Miesza-
dla obracaja sie z szybkoscia 15 obrotéw na min.
Scieki przeplywaja z szybkoscia 0,5 m'sek. Dzieki
dzialaniu mieszadel, przeptywajace écieki maja sil-
nie falujaca sie powierzchnie, skutkiem czego naste-
puje znaczna absorbcja tlenu z powietrza. [1o§é ab-
sorbowanego w ten sposéb tlenu z powietrza jest
zupelnie wystarczajaca dla procesu i w ten spo-
s6b unika sie potrzeby sprezania powietrza.

Scieki przeplywaja przez labirynt kanaléw w
ciagu 30—35 minut, Poniewaz §cieki przebywaja
przewaznie w kanalach 8 godzin, zdaza zatem prze-
plynaé system kanalow 15—16 razy, przebywajac
w ten sposob przecietnie okolto 27 km drogi.

Z tego punktu widzenia, proces ten moze by¢
poréwnany z procesem samooczyszczania sie rzek,
z ta roznicg, ze w tym wypadku rzeka jest stwo-
1zona sztucznie, a przebieg procesu jest spotego-
wany przez wprowadzenie najbardziej odpowied-
nich i aktywnych czynnikéw biologicznych.

Pojemnos$é¢ jednego systemu kanaléw wynosi
1200 m®, wydajnosé 4300 m?®. Sheffield posiada
16 takich jednostek.

ZAKLADU DCZYSZCZANIA SCIEKOW
. *MIABTA MILWAUKEE.(WIS),

$wiezo wplynely do u-
rzadzenia i tylko jeden
_ raz przeplynely przez
, i system kanaléw, odply-
¥ wa z urzadzenia w sta-
nie tylko czesciowo o-
czyszczonym.

Jak widaé z tego,
spos6b ten opiera sie w
znacznym stopniu na
rozciendczaniu malej
iloéci nieoczyszczonych
$ciek6w masa sciekdw
znacznie oczyszczonych,
dajac w wyniku odplyw
- najzupetniej zadawalnia-
. Jacy. StopieA  oczy-
| szczania przy tym sposo-
bie jest, rzecz natural-
na, nieco nizszy, niz
przy aerotankach.

Nasycenie tlenem $ciekéw odplywajacych jest
najwyzsze, mianowicie okoto 100%.

Rys. 8. Urzadzenia Haworth’a z mieszadlami
) do przewietrzania Sciekéw.

Sposéb ten ma jeszcze te wade, ze zajmuje
obszar 5-krotnie wiekszy niz aerotanki. .
(d. n.)

Nowe wydawnictwa’

Rozprawy Wydzialu Matematyczno-Przyrodniczego Polskiej
Akademji Umiejetnosci. Serja I, Tom 25/26. Dziat A/B,
Str. 339. Nakt. Pol. Akad. Umiejetn. w Krakowie. 1928.

Manuel de I'Eclairage. Inz. L. D. Fourcault. Str. 269
rys. 237. Wyd. Dunod. Paryz, 1928.

Utber Kraft-und Arbeitsverteilung an Greilern, besonders
an Motorgreifern. Dr. Inz. Alfred Ninnelt Str, 68,
rys. 35. Wyd. A, Zimsen. Wittenberg, 1928,

Untersuchung am Laufkran. Dr. Ing. Carl Stockmann.
Str. 64, rys. 26, Wyd. A. Ziemsen. Wittenberg, 1928
—-—') Wsiystkie podawane w tym dziale wydawniciwa sa
do pabycia w Ksiegarni Technicznej ,,Przegladu Techniczne-

go", Warszawa, ul. Czackiega 3.
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Podstawy dobrobyfu w Stanach Zjednoczonych.”

 Napisat Stanislaw Borkowski, intynier mechanik.

Podzial pracy w swych skutkach sprzyja m e-
chanizacji produkcji, co nalezy uwazaé za
drugi bardzo charakterystyczny rys produkcji a-
merykanskiej. Z podziwem czytamy ciagle w pis-
mach fachowych o coraz to nowych wynalazkach
amerykarskich na polu ulepszania pracy warszta-
towej i czasem ubolewamy nad tem, ze takiej licz-
by wynalazkéw nie posiadamy w naszem gronie,
przez co jakoby skazani jeste§my na na$ladowanie
wzoréw zagranicznych.

Ubolewania takie sa najzupelniej niestuszne,
gdyz wynalazczo§é¢ amerykanska nie wyplywa ze
szczegblnych uzdolnien tamtejszych inzynieréw,
lecz jest skutkiem uporzadkowanego myslenia w
zakresie zasad wytworczoéci, a wynikiem tego sy-
stemu jest ciaggle dazenie do ulepszen.

Przez szereg miesiecy pracowalem w pewnej
firmie, jako inzynier w biurze ,obnizania kosztéow
produkcji”, Mimo, iz fabryka ta byta, na stosunki
amerykariskie, niewielka, gdyz zatrudniata okoto
1500 robotnikow, w biurze naszem, procz szefa, by-
lo czterech inZynieré6w mechanikéw i jeden inzy-
nier chemik. Zadaniem naszem bylo opracowywa-
nie coraz to nowych metod produkeji, ktére przez
ulatwianie pracy 1 zwiekszanie wydajnosci poszcze-
golnych miejsc pracy dawalyby redukcje kosztow
wlasnych.

W kosztorysach projektowanych przez nas u-
rzadzen uderzylo mnie specjalnie to, iz amortyza-
cja rozkladana byla co najwyzej na dwa lata, Pro-
jekty urzadzen, ktére nie amortyzowaly si¢ w tak
krotkim czasie, uwazZano za niedostatecznie prze-
myslane. Taki punkt widzenia byl oczywiscie stu-
szny, gdyz po to wlasnie istniato nasze biuro, aby
w ciagu tych dwu lat obmyéle¢ nowe metody pro-
dukeji, lepsze od obecnych, Kazdy wiec z pracow-
niké6w tego biura byl niejako urzedowym wyna-
lazca,

Gdy wszedlem na tory osobistych niejako
wspomnien, trudno mi sie powstrzymaé od opisa-
nia pogladéw, z jakiemi spotkalem si¢ w jednem
z powaznych przedsiebiorstw w naszym kraju, Gdy
po szczegolowem rozwazeniu kwestji zapropono-
walem pewne zmiany w produkcji, ktére nie po-
ciagaly zreszta zadnych kosztow inwestycyjnych,

wowczas, opierajac sie na powadze najstarszych’

majstréw, o§wiadczono mi, ze obecny sposéb pro-
dukeji praktykowany jest od lat trzydziestu, ze
przeto jest dostatecznie wyprébowany, a wpro-
dzanie ryzykownych nowosici nie lezy w polityce
przedsigbiorstwa.

Przyktad ten przeciwstawia dosadnie przed-
sighiorczoéci amerykanskiej konserwatyzm niekto-
rych leaderéw naszego przemystu, a — jak wyzej
wyjaéniliémy — opiera sie na niezrozumieniu
podstawowych zasad produkeji. Prawa produkeji
sprzyjaja bowiem tym, ktérzy zjezdzaja .w dot po
hiperboli kosztéw wtasnych produkeji, adroga do
tego prowadzi przez podzial pracy, mechanizacje
i harmonizacje.

*) Dokoniczenie do str. 425 w Ne 19 r. b.

Mechanizacja, czesto jedynie mozliwa, a za-
wsze ulatwiona przez podzial pracy, jest w filozo-
ficznem jej ujeciu zastepowaniem sily miesni ludz-
kich przez sily przyrody. Gdy zatem czlowiek tem
sie rozni od zwierzecia, Ze posiada umysl, ktéry
pozwala mu ujarzmiaé przyrode, tatwy stad wnio-
sek, ze im bardziej postugujemy sie¢ sitami przyro-
dy do naszych celéw, tem bardziej oddalamy sie
od typu czlowieka jaskiniowego. :

Dzis wysitki konstrukcyjne inzynieré6w ame-
rykanskich skierowane sg nietylko ku temu, aby
z czlowieka zdjaé brzemie pracy fizycznej, lecz
rowniez, aby przenieé¢ wprawe fachows i doktad-
no$¢ wykonywanej pracy z czlowieka na maszyne.

Jak dalece wysitki te sa skuteczne, dowodzi
fakt, ze dziesiatki tysigcy robotnikéw Forda, zaje-
tych przy produkeiji czeéci skiadowych samocho-
du, sa to zwykli robotnicy dnidéwkowi bez zadnych
kwalifikacyj, ktérzy w naszych warunkach praco-
waliby przy szuflowaniu piasku nad Wista, lub
wykonywali inng podobnie zwierzeca prace, Ciz
sami ludzie, dzieki wysilkowi umystu inzynieréw,
pracuja przy maszynach z zachowaniem toleranciji
do jednej tysiacznej cala, wkladajac jednak w te
prace tylez inteligencji, co w szuflowanie piasku.

Dopatrujemy sie tutaj w dalszym ciagu za-
stosowania podzialu pracy w rozdzieleniu pracy
umystu od pracy miesni. W istocie, wykwalifiko-
wany robotnik w Ameryce nazywa sie powszechnie
,narzedziarzem', a zadaniem jego nie jest produ-
kowanie, lecz wytwarzanie przyrzadéw. Na tych
przyrzadach dopiero jego towarzysz, pozbawiony
kwalifikacyj, wytwarza wlasciwy produkt, przy-
czyniajac si¢ do wzrostu zapasu bogactw w stop-
niu nieskoriczenie wyzszym, niz na to pozwalaja
jego zdolnosei. '

Dzi§ zatem, po latach kilkunastu, dzieki za-
stosowaniu i zrozumieniu prawa podzialu pracy,
dzieki eksperymentowi przeprowadzonemu na tak
wielka skale przez Ameryke, mozemy daé¢ stanow-
czg odpowiedZ na problemat wysuniely przez prof.
Herknera. Odpowiedz nasza da sie uja¢ w naste-
pujace stowa: im wigcej narzedzi pracy stwarzaé
bedziemy, im wigcej moézgéow trudzié sie bedzie
nad zastapieniem pracy mieéni ludzkich przez pra-
ce maszyn, tem dobrobyt bedzie predzej wzrastat.

‘Wazrost dobrobytu bedzie szybszy, niz to na zasa-

dzie regul prostej proporcjonalnoéci przewidzimy.
Granica wzrostu dobrobytu nie bedzie bynajmniej
lezala w rownowadze, o jakiej moéwit prof. Herk-
ner, gdyz rownowaga taka nie istnieje, a istnieéby
mogla tylko wéwczas, gdyby istniata zaleznosé pro-
stej proporcjonalnosci czynnikéw w gre wchodza-
cych, co nie jest zgodne z wynikami do§wiadcze-
nia, Péki umyst ludzki zdolny bedzie do pracy
tworczej, poty bedzie mogl istnieé¢ postep, a z nim
i wzrost dobrobytu.

Jednak istnieje prawo przyrody, ktérego po-
gwalcenie obréci w niwecz wszelkie wysitki, choé-
by na innych prawach w sposéb racjonalny byly
oparte. Prawem tem jest prawo harmoniji
Niestety, to prawo, jak i prawo podziatu pracy, nie
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przyobleklo sie jeszcze w szate ustalenia funkcjo-
nalnej zaleznoéci pomiedzy czynnikami w gre
wchodzacemi i dlatego byé musi jeszcze traktowa-
ne w sposdb literacki.

Ze prawo to w przyrodzie istnieje, wiemy nie-
tylko z obserwacji zjawisk przyrodniczych, lecz
jest ono proslym wnioskiem z prawa podzialu pra-
cy. Skoro bowiem poszczegdlne operacje podzie-
limy na szereg drobnych elementéw, a kazdy z tych
elementéw innemu miejscu pracy do wykonania
przekazemy, wypltynie stad koniecznosé wzajem-
nego ustosunkowania czynnosci w ten sposéb, aby
czas trwania poszczegélnych operacyj byl jedna-
kowy. Przedsiewzigé musimy zatem kroki w tym
celu, aby zapewnié prawidlowy obieg i wzajemne
zahaczanie si¢ jednych czynnosci o drugie.

Prawo to jednak obejmuje nietylko czynnosci
warsztatowe. Podobnie jak prawo podzialu pracy.
podobnie jak wszelkie inne prawa przyrody, sto-
sowaé sie ono bedzie do wszystkich zjawisk, nas
otaczajacych, Prawo to kazdy do swych celéow wy-
zyskaé moze. Kazdy jednak, kto mu sie przeciw-
stawi, niechybna kleske poniesie.

Istnieje metoda, opracowana przez prof,
K. Adamieckiego, ktéra utatwia zastnsowanie tego
prawa w Zyciu, zaré6wno do zagadniern warsztato
wych, jak wogédle do wytworczosci, Skoro nie zhar-
monizujenly maszyn w warsztacie, a wprowadzimy
tam podzial pracy, produkcja moze sie zmniejszyg¢,
przez hamowanie pracy przez najmniej wydajne
organy produkcji, Woéwczas skutek uzyteczny Zle
obmyslonego zespolu spa$§é moze znacznie, a za-
miast spodziewanych zyskéw — otrzymamy straty.

Obrét na rynku pienieznym podlega réwniez
prawu harmonji, a zjawisko to w.sposéb jaskrawy
wystapito w Stanach Zjednoczonych, gdy produk-
cja poczela tam wzrastaé¢ ponad miare naj$miel-
szych oczekiwari. Podobnie bowiem jak przed laty
kilkunastu prof. Herkner wypowiadat obawy co do
stanu réwnowagi pomiedzy produkcja uzyteczna
i przygotowawcza, ktéra to réwnowaga miata by¢
kresem postepu, — tak w Stanach Zjednoczonych
poczeto méwié o nasyceniu rynku, jako czynniku,
ktéry postawi kres dalszemu rozwojowi postepu.

Gdy przekonano si¢ bowiem, ze przez racjo-
nalne zastosowanie praw produkecji moze byé¢ ona
w nieoczekiwany przedtem sposoéb powiekszona na
gtowe pracownika, powstalo powazne zagadnienie,
kto ma by¢ tej produkeiji odbiorca. Aby méc wie-
le produkowag, trzeba méc wiele sprzedawaé, a obie
te funkcje muszg staé z soba w harmonijnym
zwiazku.

Ulepszenie metod sprzedazy i wprowadzenie
do tych metod praw ogélnych, ktérych tresé tutaj
rozwijamy, okazalo sie $rodkiem zbyt powierz-
chownym. Od niepamietnych bowiem czaséw naj-
tezsze glowy kupcéw $wiata calego wysilaly sie
nad zagadnieniem zdobywania rynkéw. Sprawy te
zwigzane byly z historja licznych wojen, i do nie-
dawna zdawalo sie, ze sa to jedyne metody, kto-
remi handel postugiwaé sie moze. Gdy jednak w
gre weszly cyfry, wyrazajace sie w miljonach, za-
gadnienie nabralo innego zabarwienia.

Produkcja samochodéw w fabrykach Forda
wynosi do 10000 wozéw dziennie. Polska, ktéra
zajmuje poczesne miejsce w rzedzie paristw euro-

pejskich, nabywa rocznie okoto 1000 wozéw Forda.
Innemi stfowy, Polska zapotrzebowuje rocznie tyle
samochodéw, ile Ford wytworzy w ciagu jednej
godziny i pietnastu minut. W tych warunkach za-
gadnienie zdobycia rynku zbytu staje sie¢ proble-
matem bardzo drastycznym.

Pierwszym, ktéry miat odwage rozcigcia tego
wezla gordyjskiego, byl znéw Henry Ford, ktory
odkry} rynek wewnegtrzny Wspominali-
émy, ze podniést on z dnia na dzied place swych
robotnikéw z 2 dol. na 5 dol.,, zmuszajac przez to
caly przemyst amerykanski do podniesienia plac,
a w ten sposéb uzyskal niebywale przedtem roz-
szerzenie rynku na swe samochody. Eksport ,for-
dow" byl raczej dodatkiem do zwickszajacej sie
z dnia na dzien konsumpciji na rynku wewnetrznym.

Dzi§ chyba tylko w odleglych zakatkach Sta-
n6w Zjednoczonych nie zdaja sobie jasno sprawy
z tego, ze wysokie zarobki pracowni-
kéw sq podstwowym Zrédlem wyso-
kich zyskéw przedsiebiostw., Oczy-
wiécie, zasada ta jest tylko wowczas sluszna, gdy
dzieki stosowaniu praw produkeji dazymy do pod-
niesienia produkcji na glowe robotnika w nieskon-
czono$eé,

Mimo iz szereg ekonomistéw wypowiedzial
poglady przeciwne, bogate do§wiadczenie amery-
kariskie wykazalo, Ze rynek podlega przyrodnicze-
mu prawu podazy i popytu, oraz ze cena sprze-
dazna jest przedewszystkiem wynikiem konjunktur
rynkowych. Natomiast koszt wtasny produkeji dla
jednego i tego samego produktu moze wahaé sig
w tak szerokich granicach, zaleznie od metod uzy-
tych przy fabrykacji, ze czgsto nie moze by¢ na-
wet brany w rachube przy obliczaniu ceny sprze-
daznej. Gdy bowiem warto$é produktu chcieliby-
$my mierzy¢ iloscia pracy ludzkiej wen wlozonej,
oczekujemy odpowiedzi na pytanie, czy samochdd
Forda powinien kosztowaé 60 dni pracy ludzkiej,
jak to sie dzieje w Ameryce, czy tez 1400 dni pra-
cy ludzkiej, jak to jest u nas? W omawianym wy-

" padku, wzigwszy prace ludzka za miernik warto-

éci, oszacujemy samochéd Forda albo 23 razy za
drogo, lub tez 23 razy za tanio. Blad ten jest zbyt
powazny, aby przej$é nad nim do porzadku dzien-
rnego.

Nie jest zadaniem niniejszego referatu wyli-
czanie i uzasadnianie praw, rzadzacych produkcja.
W krotkiej migawce chcemy tylko daé obraz tak
odmiennych sposobéw myslenia, jakie znalazty so-
bie prawo powszechnego obywatelstwa po drugiej
stronie oceanu i doprowadzily do powszechnego
nigdy przedtem nie spotykanego dob:obytu. Ekspe-
ryment, tam, dzieki przyjaznym konjunkturom, prze-
prowadzony, niewatpliwie bedzie mogl byé przez
nas wyzyskany. Od zdecydowanej postawy umy-
stow, ktére kieruja narodem, zalezeé bedzie tem-
po, z jakiem posuwaé sig bedziemy ku zapewnieniu
dobrobytu najszerszych mas. Rola inzyniera w tym
nowym ruchu, je$li nie bedzie decydujaca, to w
kazdym razie bedzie wybitna.

Ubiegte stulecie nazywamy epcka wynalaz-
kéw. Wynalazki te stworzyly przemyst i skompli-
kowaly kwestje pracy, stwarzajac proletarjat. Nau-
ka ekonomji nie podazyla za rozwojem techniki, a
rozwiazania, jakich naprézno ekonomisci szukali,
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stworzyly bledne koto walki klas, walki z maszy-
ng i wynalazkami, ktére tyle krzywd mialy jakoby
stworzyé: Dzi§ nauka ekonomji zaczyna dorow-
nywaé kroku naukom technicznym i, podobnie jak
te ostatnie rozwijaé sie zaczely, gdy zasadnicze
prawa przyrodnicze zostaly odkryte i w ramy funk-
cjonalnych zaleznoéci ujete, tak dzi§ juz jestesmy
na tropie praw ekonomicznych, ktére zaprzegamy
do pracy na nasza korzyé¢, Sadze, ze praw tych
poznanie i ich zastosowanie w zZyciu jest tym na-
czelnym czynnikiem, ktory w tak wspanialy spo-
sob dzwiga dobrobyt Stanéw Zjednoczonych.

Niestety, praktyczny umyst amerykarski nie
jest sktonny do abstrakcyjnych rozwazan. Woli on
w lot chwytaé idee i wprowadzaé e w Zycie, niz
zglebiaé praw tych filozofje i kodylikowa¢ je z sy-
stematycznoscia, wlasciwag raczej Niemcom. Dla-
tego czesto, gdy do istoty rzeczy dotrzeé pragnie-
my, doszukiwanie sie jej jest bardzo trudne. Nie-
porozumienie wynika czesto na tem tle, ze gotowe
recepty, sluszne dla pewnych warunkéw lokal-
nych, przyjmujemy wlasnie za wskazania zasad-
nicze,

Na tem tle obie strony dochodza czesto do
zgodnego wniosku, Ze to, co jest dobre dla Ame-
ryki, nie koniecznie jest wskazane dla stosunkow
europejskich, i naodwrét, Godzac sie najzupelniej
z tym pogladem, podkresli¢ jednak musze, ze nie
o gotowe recepty mi chodzi. Uniknelibysmy catego
szeregu rozczarowan wlasn'e wowezss, gdybysmy
tylko nowe idee podstawowe czerpali od obcych,
a kwestje przetrawienia tych idei, wykucia z nich
narzedzi pracy iwdrczej pozostawili naszym tak
licznym wybitnym sifom fachowym, ktére wytwo-
ry tych idej do naszych potrzeb zasiosowaé beda
mogty.

Istnieje glebokie zrozumienie znaczenia idej
twérezych w sferach inteligencji amerykanskiej, &
pojecie idei staje si¢ tam niejako pierwiastkiem
ekonomicznym. Wbrew temu, co powszechnie o
Ameryce si¢ méwi, sami Amerykanie przypisuja
ideom wielkie znaczenie, a niejednokrotnie spot-
?&.aé si¢.tam mozna ze zdaniem, ze tylko idea jest
istotnym pierwiastkiem twoérczym. Wszak tylko
idea stworzyla z Forda miljardera, tego samego
Forda, ktéry w roku 1903 zebral, jako zwykly §lu-
sarz, skromne 28 000 dol. wéréd swych przyjaciot

dla zalozenia dzisiejszego przedsiebiorstwa miljar-
dowego. '

Lezy zatem przed nami problemat zastosowa- .

pfa do naszego zycia spolecznego, panstwowego

1.przemysiow<.ago podstawowych idej, ktére tak ob-

fity pl'on na innzj glebie wydaty, .
Nie moge tutaj pominaé milczeniem kwestji

masowej produkcji, gdyz wlasnie te ceche .

rynku amerykarskiego najezeSciej uwazamy za
poc!stawe tamtejszego dobrobytu, Wydaje mi sie,
ze jest to branie przyczyny za skutek, choé odréz-
nianie tych dwu rzeczy w zagadnieniach ekono-
micznych jest niejednokrotnie bardzo trudne.

Niewatpliwie, przy masowem wytwarzaniu, .

sz'eljokie‘zastosowanie praw produkcji jest najlat-
wiejsze 1 najtarisze. Podobnie jednak jak nie mo-
Zemy powiedzie¢, ze prawa produkcji stuszne sa
tylko dla Ameryki, a nie dla Europy, réwniez nie
mozemy twierdzi¢, ze stosuja sie one wylacznie

do masowej produkcji. Twierdzenie takie byloby
bowiem rownoznaczne z twierdzeniem, ze prawa
mechaniki odkryte przez Newtona sa tylko stuszne
dla jego ojczyzny, Anglji, a nie dla innych krajow.

Aby jednak méc masowo produkowaé, trzeba
masowo sprzedawaé, a dla masowej sprzedazy
{rzeba mie¢ odpowiedniag pojemnos¢ rynku. Nie-
watpliwie produkcja masowa jest najtarisza i daje
przedsiebiorcy najwyzsze zyski, ale na zyski te
trzeba zapracowaé nietylko w sens‘e stworzenia
warsztatu pracy, lecz réwniez wytworzenia ryn-
kéow odbiorczych.

Chcac dazyé do zapewnienia sobie duzych zy-
skéw, trzeba zmierzaé do produkeji masowej, lecz
w programie dziatania nie trzebazapominaé, ze
cel osiagnie sie tylko wowczas, gdy cze§é swych
zyskéw oddawaé sie bedzie na bogacenie si¢ spo-
teczeristwa, a wiec na rozszerzenie rynku zbytu.

Trudno mi w krotkim referacie opowiedzieé¢ o
tem, jak wprowadza sie w zycie prawa produkcji.
Zagadnienie to jest tak szerokie, iz powstala o niem
cala nauka, a — jak wspomniatem -~ dla naucza-
nia jej 32 uniwersytety amerykanslie utworzyly
specjalne wydziaty. Nauka ta nazwana zostata u
nas naukowa organizacja, a dotychczas najbled-
niejsze wiesci sa o niej szerzone wsréd ogdtu spo-
leczenstwa.

Doi¢ przytoczyé fakt, ze cale odlamy kierun-
kéw politycznych sa tej nauki zarliwymi przeciw-
nikami, a chwytajac si¢ mniej fortunnych wysta-
pien jej adeptéw, caly kierunek nowej ideologji
potepiaja. Nie jest to jednak co$ nowego pod ston-
cem, gdyz wszystkie nowe idee zawsze torowac so-
bie musialy ciernista $ciezke wéréd zakostniatych
przesadow i przestarzalych pogladéw, a nie wszy-
scy sa tak odwazni, aby ryzykowaé nowinkarstwa,
choéby oczywistosé nowych metod byla w oczy bi-
jacym faktem.,

Gdy niedawno powrécitem z Ameryki po dwu-
letnlej nieobecno$ci, zwiedzalem caty szereg fab-
ryk i pilnie §ledze rozwéj wypadkéw w Zyciu
przemystowem. Nigdy nie spodziewalem sie, Zze w
c’agu dwuletniego okresu tyle zmian na korzysé
zaj$¢ moie, gltownie dlatego, ze sytuacja w roku
1925, gdy kraj opuszczatem, byla nad wyraz ciez-
ka. Dzi§ w wielu fabrykach spotkatem na czele
ludzi, przejetych nowemi metodami myslenia eko-
nomicznego, a tu i owdzie wprowadzono juz nowe
idee w zycie.

Przyzna¢ jednak musze, ze niejednokrotnie
skonstatowa¢ musiatem powazne nieporozumienia
co do samego rozumienia pojecia naukowej orga-
nizacji. Czasem demonstrowano mi dosé zawily
system kontroli produkeji, mnéstwo kartek i for-
mularzy, a oprowadzajacy mnie inzynierowie wyo-
brazali sobie, ze to wlasnie jest jedynem i ostatecz-
nem zadaniem naukowej organizacii i na tem wla-
snie ona polega. Jesli jednak cato§¢ produkeiji, idea
przewodnia warsztatu wytwérczego jest zle po-
stawiona, nic nam nie pomoze, choéby najzawilsza
i najkosztowniejsza byta kontrola,

Gdzieindziej zapomniano o prawie harmonji,
inwestujac olbrzymie kapitaty w przedsiebiorstwie,
ktérego znikoma produkcja wyglada jak karzel
przy olbrzymie. Oprowadzajacy mnie inzynier jaw-
nie zdradzit si¢ z nieznajomo$cia prawa zaleznosci
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kosztow wlasnych od stopnia wyzyskania urza-
dzenia warsztatowego. Naciskany przezemnie wy-
jasnil, iz niedobory, wskutek tej btednej gospodar-
ki otrzymane, wyréwna si¢ przez pogwalcenie pra-
wa podazy i popytu. Jakkolwiek w fabryce tej po-
kazywano mi mozolnie wypracowane wykresy
Gantt'a, zapewniano o bardzo postepowym syste-
mie plac robotnikéw, trudno mi jest si¢ jednak
zgodzi¢ na to, ze przedsigbiorstwo to jest prowa-
dzone na podstawach naukowych.

Co mnie jednak uderzylo, jako cecha nieomal
powszechna naszych zakladéw przemystowych, to
niewyzyskanie w dostatecznej mierze urzadzes
warsztatowych, Olbrzymie kapitaly, inwestowane
w ekwipunek fabryczny, lezg nieprodukeyjnie, pod-
czas gdy jednocze$nie méwi sie o braku i drozyznie
kapitalu. Co wiecej, czgsto jako argument przeciw-
ko wprowadzeniu naukowego zarzadzania w przed-
siebiorstwie stawia sie brak kapitaléw, jakie na
reorganizacje sg potrzebne.

Oczywiscie, za darmo lub za tanie pieniadze
trudno jest co§ dobrego nabyé, lecz tylko brakowt
wiadomosei 0 tem, co to jest naukowa organizacja

i do jakich wynikéw przez nia sie dochodzi, przy- .

pisaé nalezy wstrzymywanie sie od wydatkéow, ko-
niecznych na jej wprowadzenie. Gdy naukowa or-
ganizacja staje si¢’ tym impulsem, ktory ozywia
i pobudza tetno péimartwego organizmu fabrycz-
nego, gdy stosunkowo szybkiemi krokami zmierza
ona do podniesienia skutku uzytecziiego przedsie-
biorstwa, koszta na jej wprowadzenie potrzebne
amortyzuja sie niestychanie szybko. Oczywiscie
dzieje sie to wowczas, gdy siejemy ziarno, a nie
plewy, gdy siegamy do istoty zagadnienia, a nie
stosujemy bezkrytycznie recept, ktéore gdzies ko-
mu$ oddaty dobre ushugi.

Na zakonczenie nie od rzeczy bedzie wskazad
kilka cylr, ktére zobrazuja miare dobrobytu Sta-
néw Zjednoczonych. Za miare dobrobytu uwazaé
bedziemy ustosunkowanie sie cen do wysokosci za-
robkéw. Miare ta przystosujemy do warstwy naj-
gorzej przez los uposledzonych robotnikéw dniow-
kowych, niewykwalifikowanych. Poréwnamy za-
lem sytuacje piaskarza, szuflujacego recznie pia-
sek nad Wisla, z zamiataczem podlog: w zaktadach
Forda. Przy tym systemie obliczenia, wyeliminu-
jemy pojecie drozyzny $rodkéw pierwszej potrze-
by w Stanach Zjednoczonych, drozyzny, o ktorej

Czas pracy, po§wigcony
na nabycie przedmiotu
) przez robotnika
Przedmiot L=
amery- .
kanskiego polskiego
Samochéd . 60 dni 4lata 8 m.
Para kamaszy. . . . 8 godzin 48 godzin
Garnitur marynarkowy 5 dni 50 dni
Obiad w restauracji 1 godzina | 6'/y godziny
Litr mleka . : . | 11 minut 60 minut
Przejazd tramwajem 7 . . |6 minut 20 minut
Paczka papieroséw. - 11 minut 2 godziny
Bilet do kinematografu . 1 godzina | 4 godziny
Gazeta (e b 4 minuty 20 minut
Rozmowa telefoniczna. 4 minuty 20 minut

wyrobili$émy sobie pojecie studjujac ceduty gieldo-
we. Robotnika ceduly nie interesuja. lecz dla niego
samego sprawdzianem jego zamoznosci jest to, co
zona kladzie mu do garnka.

W ponizszej tabelce przedstawiamy, ile go-
dzin pracy po$wieca jeden i drugi robotnik na na-
bycie artykuléw pierwszej potrzeby.

Umiescilem samochéd w rzedzie artykulow
plerwszej poirzeby, gdyz taka wiasnie role odgry-
wa on w Ameryce. Eksploatacja bowiem samocho-
du oplaca si¢ w wielu wypadkach lepiej, niz ko-
munikacja {ramwajowa, a konstrukcja miast ame-
tykaiskich bylaby nie do pomy$lenia bez wielkiej
l'czby samochodéw, ulatwiajacych komunikacije.
Do¢¢ przytoczyé, ze w stanie Kalifornla wypada
ieden samochéd na 2,8 mieszkatica, w stanie Mi-
chigan, ojczyZnie fordéw, na 4,2 mieszkarncow, a
przecietna liczba mieszkaricéw na jeden samochéd
wynosi w Stanach Zjednoczonych 5,7. Na okolo
30 miljonéw ludnosci Rzeczpospospolitej posiada-
my okolo 14000 samochodéw, czyli jeden samo-
ch6d wypada na okolo 2000 mieszkanicéw. Objaw
ten jest prostym skutkiem ceny samochodu, z punk-
tu widzenia szerokiej masy kandydatéw na konsu-
mentéw, i trudno sie dziwié, ze zostal on urzedowo
uznany za przedmiot zbytku.

Ta wymowa faktéw konkretnych wywolala tak
doniosta ewolucje w pogladach spotecznych, ze
dzis juz w Ameryce miejsce zasadv walki klaso-
wej zastepuje solidarna wspélpraca wszystkich
warstw spotecznych, dla wspélnego wszystkich do-
bra. Gdy jako delegat Stowarzyszenia Iniynieréw
Polakéw w Ameryce uczestniczylen: w roku 1926
w Kongresie Przemystu Amerykanskiego w Fila-
delfji, przy wspélnym stole obrad zasiedli delega-
ci przemystu i delegaci robotnikéw, lecz nie jako
zwaénione strony, lecz dla wykazania, uzywajac
stow manifestu, ze: ,,dawno juz minely czasy, kie-
dy jaki$ naréd, jakie$ zrzeszenie ludzkie lub jed-
nostka mogla 2yé sama dla siebie, nie ogladajac
sie na interesy innych”, Ze ,istnieje powszechna
odpowiedzialno$é ludzkich jednostek i taki uktad
wspo6lzycia, Ze na nim musisig opiera¢ w nad-
chodzacej erze postep w rozwoju przemysiu i in-
nych dziedzin zycia gospodarczego.”

W kwietniu 1927 roku odbyla sie réwniez w
Filadelfji konferencja zrzeszen robotniczych, kto-
ra obradowalta wylacznie nad sprawsmi usuniecia
marnotrawstwa w przemysle i zwiekszenia przez
to produkeji na gtowe robotnika, jako podstawowe-
go warunku powszechnego dobrobytu. Referentami
na tej konferencji byli nietylko wybitni przedsta-
wiciele zwiazkéw robotniczych, lecz rowniez naj-
zdolniejsi inzynierowie i dyrektorzy wielkich przed-
siebiorstw.

Gdy zatem prawa fizyki i chemji, prawa me-
chaniki i inne prawa przyrodnicze byly podstawo-
wa dZwignia, postepu minionej epoki, dzi§ — dzieki
Ameryce — wkraczamy w nowa faze, zdobywajac
nowy orez, w formie zastosowania do naszych ce-
léw praw ekonomji, praw pracy i wytwoérczoSei.
Znamienne jest, ze nowe te odkrycia, miast za-
mieszania i walki, niosa nam hasta pokoju miedzy
klasami spofecznemi, ludami i panstwami,
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BUDOWNICTWO,

Przyczyny przerwania jazu
na rzece San-Francisquito w Kalifornji *).

Nawiazujac do artykulu, zamieszczonego w Nr. 18 No-
win Technicznych, podajemy ponizej wyniki éledzlwa, prze-
prowadzonego przez komisjg, powolana natychmiast po
wypadku przez gubernatora Kalifornji.

Wyniki badann komisji streci¢ mozna w nastepujacych
punktach:

1) Przyczyna pizerwania jazu bylo niepomyslne uksztal-
towanie podloia., Warstwy skaliste w $rodkowej czesci ja-
zu i po lewej stronie tozyska rzeki sktadaly si¢ z tupkow.
zawierajacych mike, ktérej blaszki latwo sie kruszyly, Po
prawej stronie rzeki, podloze, utworzone z czerwonawych
uwarstwien skalistych, bylo po przesiaknigcin woda tak
miekkie, ze tracilo wszelkie wlaséciwosci podioza skaliste-
go.' W tych warunkach zniszczenie jazu bylo nieuchronne,
aczkolwiek przy budowie robiono wysitki w celu izolacji
fundamentéw jazu od wplywn wody. Mozliwe jest jednak,
a nawet prawdopodobne, ze te $rodki ochronne byly sku-
teczne tylko o tyle, ze opéinily ostateczne zniszczenie ja-
zu, Aczkolwiek porzadek chronologiczny, w jakim nasta-
pito zniszczenie jazu, nie mégl byé z natury rzeczy stwierdzo-
ny zupelnie dokladnie i pewnie, to jednak, na podstawie licz-
nych obserwacyj rozmieszczenia szczatkéw jazu, stanu
czeSei pozostalej i t. d., komisja wnioskuje, ze przerwanie
jazu nastapilo poczatkowo po prawej stronie rzeki, w na-
stepstwie czego utworzyl sie silny prad wody w tym kie-
runku, ktéry spowodowal szybkie wyplékanie zmiekczone-
go uwarstwienia pod lewem ramieniem jazu i — jego ru-
nigeie, Przypuszczenie to jest tem wigcej prawdopodobne,
%e po prawej stronie koryta rzeki laczyly sie oba gatunki
uwarstwienia; szczelina, ktora tatwiej niz gdzieindziej utwo-
rzy¢ sie mogla we wspdlnym przekroju uwarstwiesi, dalaby
poczatek niszczacemu oddzialywaniu wody na fundamenty
jazu,

2} Materjaly, zebrane przez komisje, sklaniaja ja do
pogladu, Zze przyczyna katastrofy nie byl bynajmniej typ
jazu, ktéry byl zbudowany, jako t. zw. jaz ciezki. Przeciw-
nie, pozostala na miejscu czesé jazu, pracujaca, zdawaloby
sig¢, w najgorszych warunkach, dowodzi, ze ten rodzaj bu-
dowli wytrzymuje dobrze napér wody, jezeli jest wzniesio-
ny na zwartych i odpornych na dziatanie wody fundamen-
tach.

- 3} W ostatniej wreszcie czesci swego orzeczenia, ko-
misja stwierdza, e nadzér przy budowie tego rodzaju u-
rzadzen wodnych i ich kontrola winny spoczywaé w re-
kach czynnikéw panstwowych. (Engineering News-
Record z 5-go kwietnia 1928 r.),

*) Przypominamy tu, Ze jaz na rzece San-Francisquito
ulegl zniszczeniu dn. 12 marca r. b. ok. pélnocy. Jaz ten
stuzyl do wytworzenia sztucznego zbiornika wody, odpro-
wadzanej do Los Angeles. Calkowita jego dlugo§é wynosila
198 m, z ktérej pozosto jedynie 30 m w czesci érodkowej.
Jaz byl zbudowany z betonu, jako ciezki, w ksztalcie tuku
kota o promieniu 152 m; maksymalna wysoko§é jego wynosila
62,5 m, odpowiednia grubo$é u podstawy 54 m. Naprezenia
dopuszczalne w podstawie wynosily 12 kg/cm? Zagtebienie
fundamentéw — do 10 m.

METALOZNAWSTWO,
Przyklady osobliwej budowy grafitu w surowcu,

W poszukiwaniach swych nad uzyskaniem metalogra-
ficznego dowodu istnienia w surowcu eutektoidu ferryt-
grafit, ktéry, w ukladzie zelazo-wegiel, odpowiada perli-
towi ukladu cementyt-zelazo, spotkal sie autor z bardzo
charakterystyczna budowa kawalka badanej rury, Wyste-
puje tam grafit w postaci bardzo diugich, delikatnych zyl,
ktérym towarzyszy czesciowo perlit, czeSciowo zas ferryt,
zawierajacy wydzielenia grafity, powstatego przy rozpa-
dzie eutektoidalnym. Te skupienia grafitu w ferrycie uwa-
7a autor wlasnie za eutektoid ferryt-grafit.

Na szlifach probki pochodzacej z wilka wielkopieco-
wego, demonstruje autor wplyw, jaki wywieraja na budo-
we réwnoczesne znaczne zawarto$ci wegla i fosforu, przy
bardzo powolnem chiodzeniu. Tlo jest prawie catkowicie
ferrytyczne. Zyly grafitu widoczne sa juz golem okiem,
Przy powigkszeniu, wykazujs one wcielenia fosforku ze-
laza, ktéry zatem, przy powolnem stygnieciu, wchlaniany
jest przez porowaty grafit. Podobnemu losowi ulega tez po-
trojna eutektyka zelazo-wegiel-fostor, t. zw. steadit. Cze-
sto, w wyzarzonych prébkach surowca szarego, skupienia
podwoéijnej eutektyki Fe-P okolone sa perlitem, mimo ze
cale otoczenie przeszto catkowicie w ferryt i grafit, Wska-
zuje to, ze karbid, wydzielajacy sig podczas przejécia stea-
ditu w podwéing eutektyke Fe-P, trudmiej dyfunduje oraz,
e w obecnosci fosforku trudniej si¢ rozklada na ferryt
i wtérny grafit. W badanej probee, zjawisko to nie wyste-
puje, natomiast grafit wtérny (wegiel zarzenia), ukazuje sig
tylko w zwiazku z wiekszemi skupieniami podwéjnej eu-
tektyki fosforowej. Niezwykle powolne stygnigcie spowo-
dowalo, ze caly karbid, wydzielajacy si¢ ze steaditu, prze-
szed! natychmiast we wtérny grafit i ferryt; mozna tu zatem
méwié o wtérnym graficie, pochodzacym z rozkladu stea-
ditu,

Dalsze probki, podane w omawianym artykule, ilustru-
ja §wiezg feorje Hannemana, wediug ktorej jadra grafitowe,
odgrywajace decydujaca role przy krystalizacji grafitu, nie
zawsze musza sie odznaczaé¢ ultramikroskopowa wielkoéciy,
ale moga byé¢ obserwowane na szlifie. Mozna je tatwo
poznaé, poniewaz, pod wzgledem ulozenia, wielko$ci i ksztat-
tu, réznia sig zasadniczo od pozostalych waséw i blaszek
grafitu. H. Pinsl zaznacza jednak, ze, przyjmujac te teorje,
mozna sig¢ czesto spotkaé z wypadkami, gdzie trudno od-
réini¢ te jadra od blaszek grafitu, wykrystalizowanych przy
krzepnigciu, a lezacych wpoprzek plaszczyzny szlifu, Wre-
szcie dwa ostatnie przyklady wykazuja, ze budowa grafitu,
wystepujacego w surowcu szarym, bynajmniej nie .jest je-
dnolita. Niejednokrotnie juz zwracamo na to uwage. Jedni
autorzy uwazaja, ze pochodzi to stad, iz w graficie zawarte
sa czastki ferrytu i perlitu,- wzglednie ze jest on wlasciwie
mieszaning grafitu i karbidu. Wedlug innych, przyczyna tej
niejednolitosci jest przyrastanie wegla, wydzielanego z roz-
ktadajacego si¢ cementytu, do wykrystalizowanych podeczas
krzepnigcia blaszek grafitu, Autor sklania sie ré.ézej ku tej
drugiej hipotezie. Wyraza on réwniez przypuszczenie, ze
pewne tlenki, wystepujace w surowcu, maja sklonnosé do
mieszania sie z grafitem i wywotywania przez to wspom-
rianej niejednorodno$ci. (H. Pinsl. St. u. E., 1928, 12.IV,
Nr, 15, 473).

S. O.
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Préba ulepszania termicznego stopéw ,.elektron,

Poniewaz uklady magnez-glin i magnez-cynk wyka-
zuja zmiang rozpuszczalnosci granicznej w zaleznosci od
‘temperatury (z 11,5 na 7% dla glinu i z 6 na 2% dla cynku),
postanowiono przeprowadzi¢ préby obrébki termicznej ze
-stopami ,elektron” o ponizszym skladzie:

‘ |

q nazwa stopu %, magnezu b glinu 0 cynku
VI ‘reszta 10,6 —
AT - 70 —_

, A5 . 5,0 =

: Z3 . — 3
AZM 3 2,0 4

; AZ55 R 55 1

W stopach tych znajduja sic¢ pozatem nieznaczne ilo-
4ci krzemu, manganu, miedzi i §lady zelaza, badz to jako
zanieczyszczenia, badz jako ‘dodatki.

Probki z powyzszych materjalow hartowano w zimnej
wodzie od temperatury 4000 -~ 4409 po rozmaitym czasie
nagrzewania. Jako wskaznik ulepszenia, brano przewaznie
‘twardosé (250 -kg. @ 5 mm, 1 min), oraz dla niektérych
(ktére wykazaly zmiang twardosci) wytrzymalosé na roz-
ciaganie.

Z kaidej grupy poddawano: jedna cze$é probie na-
‘tychmiast po zahartowaniu, druga czg$é¢ po samoulepszania
przez 5 dni, trzecia poddawano ulepszaniu przy wyzszych
temperaturach (do 200°) i przy rozmaitym czasie trwania
tego odpuszczania (8 do 40 g).

Samoulepszania nie zauwazono w zadnym z powyi-
szych stopéw (élady dla stopu VI).

Ulepszanie przy wyzszych temperaturach daje pewne
powickszenie twardosci tych stopéw, w ktérych ilosé gli-
nu lub cynku, wzglednie obu, przewyzsza graniczna rozpu-
szczalnoéé w niskich temperaturach (stopy VI, Z3, AZM,
jednakze zwigkszenie twardosci stopu Z3 jest bardzo nie-
znaczne). Ponizej podajemy najwyzsze wyniki, jakie uzy-
skano: zaleza one od czasu i temperatury odpuszczania):
Dla stopu VI tward. wzr. od min. 66,5 kg/mm?* do max, 96 kg/mm®

AZM woowog 66 . W on 84
» " Z 3 " " n " 55 n " n 63 »

{Meissner, J. Inst, Met., 1927, II, sir. 195—216).

”» »

Zastosowanie metalogralji do polepszenia jakosci
wyrobow.

Trzydziesci lat zaledwie mija od czasu tworzenia sig
pierwszych podstaw teoretycznych ukladu zelazo-wegiel,
a juz od dwudziestu lat zaczgto owe wywody teoretyczne
zastosowywa¢é praktycznie. Dzi§ wymagania odbiorcéw i wzra-
stajaca konkurencja spowodowaly, ze kazde powaiaiejsze
przedsigbiorstwo zatrudnia oprécz inzynieréw ruchu jeszcze
t. zw. inzZynieréw kontroli (Priifungsingenieure), ktérych za-
daniem jest segregowanie gotowego wyrobu wedlug jakosci
i oddawanie tegoz odbiorcom. Od inzyniera takiego wyma-
ga sie nietylko stawiania diagnozy zjawisk chorobowych
w materjale, lecz réwniez podawania $rodkéw zapobiegaw-
czych. W tym celu musi on posiada¢ nietylko znajomosé¢
procesow wytwoérczych i przerébezych huty, lecz réwniez
i mozliwie szerokie podstawy teoretyczne metalograiji, pro-
ceséw krystalizacji stopéw zelaza i chemii fizycznej tych
stopoéw. Stoi przed nim wdzigezna rola poprawiania wla-
Sciwosci wyrobow. Z posréd wielu innych, jako przykiad
-przytoczyé mozna proces odlewania blokéw.
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Przy krzepnieciu bloku w kokili, wehodzi w gre zja-
wisko wykrystalizowania czeéci sktadnikéw, jako skutek
zmniejszania rozpuszezalnosci, co pociaga nieuchronnie za
soba likwacje. Likwacja wzrasta z reguly ze wzrostem
wymiaréw bloku. Zmniejszenie jednak likwacji przez sto-
sowanie mozliwie malych wymiaréw bloku byloby niece-
lowe, gdyz spowodowaloby inne niedogodnosci, Umiejet-
rno$¢ zuzycia réznych czesci bloku do réinych wyrobéw,
zastosowanie odpowiedniej jego wielkosci i ksztaltu zmniej-
szy wydatnie ilo§¢ brakow. W stalach niestopowych ule-
gaja glownie likwacji wegiel, fosfér i siarka. ponadto ina-
czej wystepuje likwacja w stali ,uspokojonej’ [mie gotu
jacej sie przy wlewaniu do kokili), a inaczej w stali burz-
liwej. W pierwszym wypadku likwacja (zmiana skladu che-
micznego réznych miejsc bloku) ma przebieg stopniowy
i powolny, w drugim styka sig czysta zewngtrzna, pierwot-
nie skrzepta warstwa bezposrednio z bardzo bogatym w
domieszki 1 zanieczyszczenia s$rodkiem bloku. Ponadto w
burzliwej stali zjawiaja si¢ w znacznej liczbie banki gazo-
we w pewien czas po rozpoczeciu krzepnigcia. Banki te
wystepuja juz to w warstwie brzegowej (w dolnej czeséci blo-
ku) juz to w jadrze $rodkowem (w gérnej czesci bloku).
Wielkosé likwacji mierzy si¢ odchyleniami od przeciet-
nego skladu chemicznego. Odchylenia te moga byé dodat-
nie lub ujemne, stad pochodzi nazwa likwacji dodatniej
lub ujemnej (odwrotnej). Wielkoé¢ tych odchylesi, np. dla
siarki, moze dochodzi¢ do 500% (zaleznie od wielkosei blo-
ku i pomiaréw réznych badaczy). Mozna powiedzieé, ze
stale bogatsze w domieszki i zanieczyszczenia, posiadaja
wigksza sklonnoéé do likwacji. Calkowite usuniecie likwa-
cji jest niemozliwe w obecnych warunkach przemystowych,
istnieja jednak srodki jej zmniejszenia. Tak wiec, oprécz
wspomnianej wyzej wielkoici bloku i jego ksztaltu, zmniej-
sza likwacje obnizenie temperatury wlewu, gdyz przez to
zmniejsza sig¢ czas krzepniecia. Celowe jest réowniez wy-
wolanie wigkszej likwacji w gornej czesci bloku, ktéra sie
nastepnie odrzuca. Dolna czes¢é bloku pozostaje przez to
bardziej czysta i jednorodns. Do uspokojenia materjalu w
czasie krzepnigcia stuza dodatki krzemu lub glinu. Wre-
szcie, w pewnych wypadkach, nie jest konieczne zwalcza-
nie likwacji. Jesli bloki stuza do wyrobéw, ktére w dalszej
swej przerébce nie beda ulegaé znaczniejszemu zbieraniu
powierzchni na obrabiarkach, to moina zrezygnowaé ze sta-
rannego przeciwdziatania likwacji, gdyz w wyrobach ta-
kich chodzi gléwnie o zdrowa warstwe zewnetrzng. Naleiy
si¢ zreszta zastanawia¢ w kazdym poszczegolnym wypad-
ku. Jako przyklad, niechaj posluzy taki wypadek. Majac
do wyboru stal uspokojona (2 dodanym przed odlewem
lirzemem) i stal ,burzliwa”, naleiy zwréci¢ uwage na ich
wlasnosci. Pierwsza posiada wigksza jednorodnosé, wigk-
szy opor przeciw korozji, lepszy wyglad zewnegtrzny, druga
natcmiast latwiej si¢ spawa, Na zakonczenie omawiania
likwacji nalezy dodaé, ze ostatnio stosuje si¢ z powodze-
niem sposéb Harmet'a, polegajacy na prasowaniu krzepna-
cych blokéw, przez co wyciska si¢ plynny jeszcze §rodek,
bogaty w zanieczyszczenia,

W zwiazku 2 krzepmigciem bloku stoi sprawa trans-
krystalizacji. Transkrystalizacja nazywamy tworzenie sig
krysztaléw metalu o uprzywilejowanym kierunku rozrasta-
nia, prostopadtym do powierzchni stygnigecia. Pomiedzy tak
wydluzonemi krystalinami
powodujac przez to oslabienie materjalu w pewnym kie-
runku, Duzego znaczenia nabiera tutaj ksztait bloku. Na-
przykiad bloki o przekroju prostokatnym i ostrych krawe-
dziach posiadaja najczesciej peknigeia wlasnie w tych kra-
wedziach, gdyz w nich zbiegaja si¢ zwykle dwa réine kie-

skupiaja sie =zanieczyszczenia,
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rinki" £ranskrystallzac;1 "Pomiedzy temi wydluzonemi kry-
slalinami mleSZCZ'l, an\ ‘awlaszeza! w ‘stalach nieuspokojo-
fiych, liczne banki gazowe, Banki te' sg ‘tem niebezpiecz-
niejsze, im- blizej znajduja sig’ powierzchni bloku, gdyz
trudme1 je potem zawalcowaé. Na ilogé tych baniek i ich
rozmieszczenie wplywa réwnies wielkosé bloku. Szkodliwe
dna}ame owych baniek uprzytomnié sobie mozna, rozwa-
zajac ilosé wybrakowanego malterjaty, np. szyn kolejowych,
z powodu zewnetrznych rysek i zadziorow. Ryski i zadzio-
r‘y‘. powstaja skutkiem niemoznosci zawalcowania baniek,
lezacych zbyt blisko powierzchni.
* " Na skrzepnigciu nie kodczy sig hislorja materjatu.
Wiadomo, ze przy stygnieciu stali wystepuje wtérna kry-
stalizacja. Ilosé, wzglednie wielko$é powslalych przy tem
ziarn wplywa wybitnie na wlasnosei mechaniczne mate-
rialu. Na wielkogé ziarn wplywa ilos¢ osrodkow krystali-
zacji i szybkos¢ krystalizacji. Majac moznosé kierowania
temperatura ogrzewu, wzglednie temperatura obrohki i szyb-
koscia studzenia, moina wplywa¢ na wielkos¢ ziarn. Im
nizsza jest lemperatura’ walcowania i im szybsze jest na-

stepne sludzenie, tem drobniejsze bedzie ziarno i tem lep-

sze wlasnoéci mechaniczne posiada¢ bedzie materjat. Ale.

znowu préba na uderzenie (kula) daje lepsze wyniki przy
materjale gruboziarnistym, nadto materjal gruboziarnisty
posiada mniejsza $cieralnosc ”).

Nalezy wiedzie¢, ze stosunek granicy plynnosci do
wyirzymalo$ci maleje ze wzrostem wytrzymalosci w sta-
Tach lub ncrmalizowanych. Niejednokrotnie
odbiorcy stawiaja niemozliwe do wykonania warunki.

walcowanych

Poruszone tu pobieznie przykiady wskazuija, jak wazne
fésl zadanie iniyniera kontreli i jak owocna moze by¢ jego
wspolpraca z poszczegolnemi dzialami wytwérni, Do tego
jednak potrzebna jest grunlowna znajomosé oméwionych
ia  poczatku .dziedzin obecnej wiedzy
(H. Meyer. St. u, E. 1928, 19.IV, Nr, 16, 506).

technicznej.

L.

PALIWO.

Sie¢ dalekonosnych przewodéw gazowych
w Zaglebiu Ruhry.

Celem jaknajlepszego zuzytkowania ok. 9 miljardéw m? ga-
zu, produktu ubocznego przy wyrobie 20 milj. # koksu ro-
cznie, A. G. fiir Kohleverwerlung wybudowalo juz cze-
sciowo, obecnie za$§ projektuje dalsze rozszerzenie wiel-
kiej sieci rurociagéw gazowych, ktéore maja pokryé cale
zagiebie Ruhry. Towarzystwo przewiduje, ie gaz przesy-
fany na tak wielkie odleglosci, zuzywany bedzie glownie
w zakladach przemyslowych (80 — 90%), pozostala zas
cz¢§¢ (10 — 20%) w urzadzeniach miejskich, Rozwéj zuzy-
cia gazu w miaslach jest tylko kwesljy czasu, Niemcy sy
pod tym wzgledem znacznie opdinione, gdyz roczne zuzy-
cie gazu na jednego mieszkafdca wynosi tam 51 m®, wobec
178 m®* w Anglji i 117 m* w Australji. Zbudowanie sieci da-
lekonosnej do przesylania gazu z centralnych koksowni do-
prowadzifo juz do pomyslnych wynikéw, gdyz wskutek ob-
nizenia ceny gazu, zuzycie jego znacznie wzrosto, Dla przy-
kiadu przytoczymy, ze po uruchomieniu wielkiej sieci ru-

") Sprawozdawea ma co do lego pewne watpliwosci.

rociggéw, zuiycie gazu na jednego mieszkanca osiagmelo:
252 m* w Solingen, 246 m* w Remscheid. i 214 m*® w Bar~
men, podczas gdy w miastach, ktére posiadaja jedynie ga-
zownie miejscowe, zuzycie gazu wynosi: 83 m* w Duisburguy,
103.m* w Kolonji, 130 m* w Diisseldorfie i 88 m* w Lipsku..

Sieé, ktéra obecnie jest w budowie, sklada sie z prze-
wodu gltéwnego o Srednicy 800 mm, pokrywajacego okrag:
przemystowy od Miilheimu do Dortmundu, Procz tego z prze-
wodem glownym polaczone sy odgalezienia boczne; z Miil-
heimu do Diisseldorfu (w przewodzie iym preznosé¢ wynosié
ma 3 af, wydatek roczny zas 500 milj. m*) i z Dortmundu.
polaczonie ze sobg
przez Wissen i Kolonjg; procz powyzszych projektuje sig

do Siegen; odgalezienia te majg byc¢

jeszcze kilka mniejszych odgalezien, Doswiadczenia, prze-
prowadzone w zwiazku z projektowaniem sieci, wykazaly
braki licznych
gazu, wydalek, srednice i dlugosé przewodu.

wzor6w, wiazacych preznosé poczatkowy

Sktad gazu ma cdpowiadaé nasiepujacym warunkon;
warto$¢ opalowa nie powinna byé niZsza niz 4300 Kal;
poza tem gaz ma byé oczyszczony ze zwigzkow smolowych

i1 4 h s ] ; 10 : :
1 nie powinien zawieraé wiecej niz p-g naftaliny w 100 m?

gazu, gdzie p oznacza prezno$é dolotows do przewodu w
at. Ciezar wlasciwy gazu w stosunku do powietrza wyno-
si¢ ma 0,5, z dopuszczalnem odchyleniem
ilenu winna byé mniejsza od 0,5%, zawartosé zas siarki
zwigzanej organicznie od 25 g na 100 m® Maksymalna
temperatura gazu przy wejéciu do przewodu moze wynosié
30" C.

Trudno jest wyszczegolnié wszystkie mozliwosci zasto-
sowan gazu w urzadzeniach o charaklerze przemyslowym.
Dotychczas jednak, z powodu wysokiej ceny gazu, wylwa-
rzanego w gazowniach miejskich, zbyt jego w przemysle
byt b. ograniczony i stosowano tam raczej lokalne insla-
lacje generatoréw gazu. (Stahl und Eisen, 9
1928 1.).

2%, Zawartosé

luty,

TECHNIKA CIEPLNA.
Wyzyskanie ciepla spalin.

Czasopismo ,Power" przytacza nowy przykiad ko-
rzy$ci osiagnigtych przez wyzyskanie ciepla spalin. Miano-
wicie zaklady Portland Gasa Coke Co uslawily 2 kotly
oplomkowe na spaliny odiotowe, z przegrzewaczami, ktére
wylwarzaja facznie 13,6 milj. kg pary w ciagu pracy ciaglej
w jednym kwartale, Sprawnosé¢ ich wynosi srednio 75%.
Dwulelnia praca tych kotléw wykazala, iz réwniez z punktu
widzenia ruchowego nie nastreczaja one trudnosci, (P o-
wer, t. 67 (1928), str. 90-—92).

Podgrzewacze powietrza.

Autor opisuje 3 giéwne rodzaje podgrzewaczy powie-
trza do kotléw parowych: plytowe, rurkowe i obrotowe,
omawiajgc ich zalety i wady. Pierwszy typ jest obecnie
najbardziej rozpowszechniony i najtanszy, podgrzewacze
-rurkowe sa. kosztowniejsze i przy jednakowem obciazeniu
-jal plytowe — zajmuja wigcej miejsca. Podgrzewacze obro-
fowe sg teoretycznie najlepsze, w zastosowaniu jednak

praktycznem — czesto niedogodne, [Gén. Civ, t. 92 (1928)
str. 63~67]

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc. w Warszawie, ul.
Wvdawca' Spétka z o. o. , Przeglad l"ecbmczny".‘

Czacklego 3-5 (Gmach Stowarzyszema Technikéw).
Redaktor "odp. Inz. Czestaw Miknlalki,




	pt1928 - 0457
	pt1928 - 0458
	pt1928 - 0459
	pt1928 - 0460
	pt1928 - 0461
	pt1928 - 0462
	pt1928 - 0463
	pt1928 - 0464
	pt1928 - 0465
	pt1928 - 0466
	pt1928 - 0467
	pt1928 - 0468
	pt1928 - 0469
	pt1928 - 0470
	pt1928 - 0471
	pt1928 - 0472
	pt1928 - 0473
	pt1928 - 0474
	pt1928 - 0475
	pt1928 - 0476

