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STOWARZYSZENIE MECHANIKÓW
POLSKICH Z AMERYKI S P . A U

Z A R Z Ą D I B I U R O S P R Z E D A Ż Y

WARSZAWA, UL. MARSZAŁKOWSKA Nr. 130
T e l e f o n y : 693-88, 693-31, 693-66, 693-41,

693-26 i 693-22
Własne wytwórnie — w Pruszkowie poi Warszawą

i w Porębie poJ Zawierciem

Zakres fabrykacji:

OBRABIARKI Jo metali różu,U
typów

OBRABIARKI Jo drzewa różnych
typów

Narzędzia tnące precyzyjne

Przyrządy tanrykacyjne

Sprawdziany

OBRABIARKI specjalne dla prze-
mysfu obronnego

OBRABIARKI specjalne dla kolej-
nictwa i hutnictwa

ODLEWY ŻELIWNE surowe i oLro-
bione do najwięcej skompli-
kowanych. Cylindry parowo-

zowe
NARZĘDZIA TNĄCE I MIERNICZE

WYROBU ZAKŁADÓW
„SKODA"

Szybkobieżna frezarka pozioma typ F. M. L.

O F E R T Y N A Ż Ą D A N I E
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PIONIER FABRYKA OBRABIAREK
Sp. z o. o.

Warszawa, ul. Krochmalna 71
tel. 695-83 i 695-86

TOKARKI,
REWOLWERÓWKI,
SHAPINGI,
FREZARKI,
WIERTARKI,
POMPY

DO SMARU i WODY

Oferty, prospekty i katalogi na żądanie
40

SP. AKC J. J O H N W ŁODZI
WYKONYWA W ODDZIELĘ OBRABIAREK:

TOKARKI S Z Y B K O B I E Ż N E o'"wzniesieniu kłów 230, 150, 300 mm.
dla napędu elektrycznego oraz z pędni,

I \-/l\AKKI o wzniesieniu kłów 150 mm dla napędu nożnego.

WIERTARKI S Ł U P O W E o największej średnicy wiercenia 32 i 40 mm.

APARATY, KOTŁY i M I S Y z żeliwa ługo- kwaso- i ognioodpornego,

BIURA WŁASNE:

WARSZAWA, POZNAŃ, KRAKÓW, LWÓW, GDAŃSK, KATOWICE
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Wytwórnia Pędni, Maszyn i Odlewnia Żeliwa

KRAWCZYK i
w ZAWIERCIU

Padnie
Sprzęgła cierne Hill'a

Urządzenia do maso-
wego przenoszenia
materjałów

Okna żelazne

Odlewy żeliwne

Łamacze do w ę g l a
„Samson"
patentu inż. St. Piotrkowskiego

Prasa filtracyjna dla przemysłu chemicznego.

P R Z E D S T A W I C I E L S T W A !
Warszawie, Sosnowcu, Poznaniu, Bydgoszczy, Krakowie i Lwowie.

110
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CENTRALNE BIURO SPRZEDAŻY PRZEWODÓW

„CENTROPRZEWÓD"
Warszawa, ul. Marszałkowska 87, telefony: 942-85,942-86,942-87.

SPÓŁKA Z OGRANICZ. ODPOWIEDZ.

PRZEWODY IZOLOWANE
Z FABRYK KRAJOWYCH W WYKONANIU PRZEPIS O WEM,

OZNACZONE ŻÓŁTĄ NITKĄ S. E. P.

45

ELEKTRYCZNE
MATERJAŁYo P O R o W E | HENRY WIGGIN & Co. Ltd. Londyn

p o l e c a :

swoje niezrównanej jakości druty i taśmy chromonikielinowe.

|-J l-J f | u ~m-II'T'[J /m ^L' ckromonikielina .specjalna dla pieców elektrycz-
I # l t l V M l J . M. 1 1 1 1 - •*• nyct i grzeiników na bardzo wysoką temperaturęnych i grzejr

powyżej &óO C.

normalna dla wszelkiego rodzaju
aparatów grzejnyck domowego użytku i przemy-
słowych na temperaturę do 8<5O C

W 1 3 /m ^LA ckromonikielina z. zawartością żelaza dla oporni-
*̂*̂  "̂ ""̂  •̂ "̂  J-*. X JŁ. _Ł ]j;óVj rozruszników, regulatorów i t. d.

WRAY

GENERALNY PRZEDSTAWICIEL NA POLSKĘ

Inż. Waierjan Wiśniewski
Warszawa, ul. Warecka t5, telefon 502-30

WYŁĄCZNA SPRZEDAŻ NA POLSKĘ
I KONSYGNACYJNY SKŁAD FABRYCZNY

Warszawska Spółka Elektryczna
Warszawa, ul. Elektoralna 25, telefon 667-15.

Poczwórnie działające (niebieskie) uniwersalne

pompy
tarcza

WIEPOFANA

skrzydełkowe
do benzyny, nafty,
wody i ł p. płynów

dostarcza

W I E L K O P O L S K A O D L E W N I A
FABRYKA N A R Z Ę D Z I I MASZYN

Sp. Akc.

POZNANIU, ul. Dqbrowskiego 81, Telelon 61-56
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Obsługa techniczna

•
O p r a c o w u j e m y dla naszych PT. Odbiorców wszel-
kie zagadnienia techniczne z zakresu techniki smarni-
czej oraz zastosowania paliw.

O r g a n i z u j e m y racjonalną gospodarkę smarniczq
w większych przedsiębiorstwach przemysłowych.

K o n t r o l u j e m y bezinteresownie stan olejów w ze-
społach turbinowych i wielkich transformatorach.

KARPATY
SPRZEDAŻ PRODUKTÓW NAFTOWYCH

Sp. z ogr. por.

W Y D Z I A Ł T E C H N I C Z N Y
138

L I G N O Z A
SPÓŁKA AKCYJNA

F A B R Y K I :
w KRYWAŁDZIE, pow. Rybnicki
w PNIOWCU, pow. Tarnogórski
w BIERUNIU STARYM, pow. Pszczyński

Wszelkie materjały wybuchowe i środki zapaicze,
papiery drzewne i bezdrzewne w różnych gatunkach

oraz materjały plastyczne sztuczne.

GENERALNA DYREKCJA:

KATOWICE, UL DWORCOWA 13, TELEFON 339-81
119
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TOWARZYSTWO GÓRNICZO-PRZEMYSŁOWE

SATURN"
SPÓŁKA AKCYJNA

p o l e c a

węgiel

z e

kamienny pierwszorzędnej
jakości dla celów przemy-
słowych i potrzeb domowych

s w y c h k o p a l ń ;

„SATURN" w Czeladzi
„MARS" w Łagiszy (węgiel płókany)
„JOWISZ" w Wofkowicach Komornych

Ogólna produkcja roczna 1500000 ton

A D R E S D L A L I S T Ó W : P O C Z T A S O S N O W I E C
A D R E S D L A D E P E S Z : S O S N O W I E C - S A T U R N

R a c h u n e k w P. K. O. Nr. 6 1 6 4 9
126

W A L C O W N I E M I E D Z I i M O S I Ą D Z U , R A F I N E R J A MIEDZI
•••••••••••••••••••••i w Warszawie i Głownie ••••••••••••••••••••1

SPÓŁKA AKCYJNA FABRYK METALOWYCH pod firmą

NORBUN, B-cia BUCH i T. WERNER
Z a r z ą d w W a r s z a w i e , u l i c a Ż e l a z n a 5 1

Telefony: 618-80, 660-80, 663-01, 220-33, 276-14 i 518-10

wykonywa na zamówienie:

C handlową, miedziunq i mosiężną, jak również blachę paleniskową
do kotłów parowych.

D l * ł l f t y miedziane i mosiężne — i krzemobronzowe do telefonów, telegra-
fów i tramwajowe „Trolley".

miedziane i mosiężne ciągnione, bez szwu, systemu Manesmanna.

I S Z y n y miedziane i mosiężne.

- L i n k i miedziane gołe.

poleca g o t o w e na składzie:

szłuciec na białym metalu, grubo srebrzony, gładki i stylowy,

kosze, etażery, cukiernice, lichtarze l i p .

Urządzenia dla restauracyf i hoteli. - Przedmioty kościelne.
133
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WARSZAWSKIE Z A K Ł A D Y
WYROBÓW IZOLACYJNYCH 9il£uLAI On
INŻ. W. SCHWORM, A. L1BISZOWSKI i S-ka

Spółka firmowa
F a b r y k a i Z a r z ą d : Warszawa, ul. Syreny 3, telefon 203-40

• Izolacja korkowa-termiczna, budowlana i akustyczna.
BJ Masa azbestowo-okrzemkowa „ I Z O " .
gj Izolacja i krycie dachów filcem bitumicznym „ G U M I Z O L " .
H Izolacja mostów, tarasów^ wiaduktów.
• Środki przeciw wilgoci i impregnacyjne: LIBIZOL A. B. C.

grzybo/ad, karbolineum.
pj Asfalty na tarasys płaskie dachy, podwórza, ulice.

Porady fachowe bezpłatnie.
Wykonywanie wszelkich robót wchodzących w za-
kres izolacji i krycia dachów.

90

Sosnowiecka Kotlarnia
Wyrobów Miedzianych i Metalowych

LUDWIK PIĄTKOWSKI
SOSNOWIEC, ul. ALEJA 29. TEL I52

Wyroby w zakres k o t l a r s ł w a miedzianego
wchodzqce ® Specjalność: formy miedziane
do wielkich pieców ® Przewody miedziane dla
fabryk papieru i celulozy © Blachy, drut, pręty
i rury, miedziane, mosiężne i inne © Metale
łożyskowe ® Cyna „Bańka" ® ® ® ®

124

1% * • •

Dźwigi
elektryczne, osobowe,
t o w a r ó w o-o s o b o w e
i towarowe

Przenośniki i podnośniki
S u w n i c e — D ź w i g a r k i

Fabryka
Maszyn

d. BYSTYDZIEŃSKI I SOPOĆKO
Warszawa, ul. Wolska 121. Tel. 248-30

104

AD
B I U R A T E C H N I C Z N E

OL F RICHTER
WARSZAWA, RYMARSKA 8. Ł Ó D Ź , PRZE J A Z D 2O.
Telefon 1 1
Telefon

li

C M

0-81 I 1<
11

i
5

luf
miViwWfi
w

86.79 biuro. Telefon S03-80 i 179-80.
86-80 sklep.

Armatura parowa „ J E N K 1 N S A" f

Wodomierze „Siementa",

WQŻC metalowe do wszelkich celów
tańsze i t r w a l s z e od gumowych

Gumowe arfykufy techniczne.
Pasy transmisyjne.

Szczeliwa azbestowe i inne.

Manganexif, Tygle „Morgana",
„KlintjGrif" oryginalny, Silcła, Wodowskazy

i zawory oryginalne Klingera.

D O S T A W A WPROST ZE SKŁADU.

P O L S K I E Z A K Ł A D Y

BABCOCK-ZIELENIEWSKI ,A.
(dawn. W. FITZNER i K. GAMPER)
Fabryka w Sosnowcu, ul. Feliksa Perlą 4

Adres telegraficzny: BAZIEL SOSNOWIEC Telefony: Sosnowiec 9U, 11-25, 11-3O

w y k o n u j ą :

Kotły wodnorurowe, sekcyjne i stromorurowe, parowozowe, oraz części
kotłowe: przegrzewacze pary, podgrzewacze powietrza, ekonomizery,
paleniska mechaniczne, młyny na pył węglowy, chłodzone ściany kotłowe,
aparaty do zmiękczania, destylowania, filtrowania, odgazowania i odżela-
inienia wody, elewatory, transportery, zasobniki (bunkry) węglowe, całko-
wite urządzenie nawęglania, odpopielania i odkurzania, urzqdzenie do
pochłaniania sadzy, zdmuchiwacze sadzy „Diamond" oraz zdmuchiwacze
sadzy jednodyszowe wysuwalne, dźwigi, konstrukcje żelazne, wiqzary
dachowe dla budynków kotłowni, przewody rurowe, prasowane dna

kotłowe, nity kotłowe, armatura kotłowa, dzieże piekarskie.

BIURA WŁASNE:

Warszawa, AL Ujazdowska 36
Poznań, Wały Zygmunta Starego 9
Łódź, ul. Andrzeja 7

PRZEDSTAWICIELSTWA!
Ini. M. Świątecki Ini. A. Harten

Lublin, ul. Staszica 14a Zoppot, Schulstrasse 33
Ini. St. Kaluscha J. Wajand

Radom, ul. Żeromskiego 33 Kaiowice, ul. Wiła Stwosza 6
Dr. H. Niewodniczanski In*. E. Flach

Wilno, ul. Piaskowa 12 Kraków, ul. Sienkiswicza 2a

Całkowite urządzenia kotłowni, łącznie z nawęgianiem ruro-
ciągami i urządzeniami dla uzyskania odpowiednie! wody
zasila|ące|, jak wodooczyszczacze. destylatory, odgazowacze.

121
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Wszelkie

DRUTY i
ELEKTRODY
do spawania acetyle-
nowego i łukowego

własnego wyrobu
krajowego

D r u t y P A I P T
do spaw. acetylenowego

oraz

Elektrody

FORFLEX
do spawania tokowego

ZOSTAŁY UZNANE PRZEZ
MIN. SPR. WEWNĘTRZ-
NYCH ZA ODPOWIEDNIE
DO K O N S T R U K C J I ,
ZGODNIE § 6 PRZEPISÓW
Z DN. 6. X. 1933 R.

d o s t a r c z a :

SP. Akc. P E R U N

S o l e
galwanotechniczne:
niklowe,
kadmowe,
chromowe,
mosiężne i t. d.

Ariykuły
do p o l e r o w a n i a :
tarcze filcowe,
tarcze płócienne,
pasty i t. p.

STANISŁAW COHN
WARSZAWA, SENATORSKA 36

WYTWÓRNIA ARTYKUŁÓW
GALWANOTECHNICZNYCH

Jeneralne Przedstawicielstwo

ZAKŁADÓW LANGBEIN -
P F A N H A U S E R , S. A.

PAŃSTWOWE ZAKŁADY INŻYNIERJ1
Warszawa, Terespolska 34/36. Tel. 5.48-10.

Silniki systemu Diesel'a marki „Ursus" i „Saurer" od 4 KM do 1000 KM
stałe i morskie

Silniki dla rolnictwa
Samochody „Polski Fiat" i „Polski Saurer"
Motocykle C W. S,
Kompletne napędy do wagonów motorowych
.Zespoły oświetleniowe i pompowe

A r m a t u r a do pary, wody i gazu

O d l e w y żeliwne oraz metali półszlachetnych

Statki morskie i rzeczne

Motorówki

Łqczniki szczepkowe o 0 52 mm dla Straży Ogniowych.
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CYNKOGRAFJE
ZAKŁAD FOTOCHEMIGRAFICZNY

„L U X"
Warszawa, Elektoralna. 14. Telefon 25O-23.

Wykonywa do druku wszelkie klisze kreskowe 1 siatkowe.

FARBY | «____

FARBY, LAKIERY, EMALJE ZNANEJ DOBROCI
„GLORIN"

poleca Krajowa Wytwórnia Lakierów
Angielskich, Farb i Etnalji Kolorowych

„Gloria"
W a r s z a w a , ul Ż y t n i a 24/26
telef. 2-65-24 i 659-51, (dom własny)

MOTORY ELEKTRYCZNE
Najstarsza w kraju fabryka motorów elektrycznych

L. R O R E W A
Warszawa, ul. Syreny Nr. 7, telefon Nr. 5-00-95

HIT FRANK REDDAWAY
B A L A T A
G U M O W E Królewska 39, tel. 617-90

WARSZTATY MECHANICZNE ŚLUSARSKO-TOKARSKIE

„MANOMETR" sP. z ogr. OdP. w Sosnowcu,
ul. Warszawska 10, -telefon 5-59.

Manometry, próźniomierze, reduktory do gazów, wacumetry,
pirometry *» Roboty masowe na automatach jak; śruby, na-
krętki, bolce, gałki i t. p. wg. wzorów lub rysunków % Palniki
, , , ( , i aparaty do spawania •» Łożyska kulkowe. , • , , ,
132

PIERW/ZA KRAJOWA
W/TW^RNIA SPREŻ/N

Liczniki elektryczne
prądu stałego i zmiennego

ZAKŁAD ELEKTROMIERNICZY

JULJAN SZWEDE
Warszawa, Dobra 56, tel. 250-03

14

125

Przedmioty reklamowe, masowe
artykuły sztancowane i galwanizowane

Fabryka Galanterii Metalowej

„G A L M E T"
Sosnowiec, Przejazd 3.

PRZEMYSŁ DRZEWNY
Lazar Borzykowski
Będzin, ul. Koltqtaja 38 tel. 38,

Dostawa dla
kopalń, hut i

130 — — _ _ _ _

1
fabryk.

T E R M O " ' K A T O W l C E > KRAKOWSKA 2.
,1 IU.IV I I V / Tel.: Biuro 32560, Warsztaty I Magazyn 32804

SP. Z, O. O. Adres telegraficzny ,,TERMO"
Urządzenia ogrzewalne, na —i odwadniające, kąpielowe, sanitarne, suszar-
nie, ogrzewania dalekonośne, ogrzewanie miast, zużycie ciepła odloto-

wego, spawanie autogeniczne, rurociągi wysokiego ciśnienia.
WYKONANIE STACYJ POMP 1 WODOCIĄGÓW
porady w kwestjach ogrzewalno - technicznych. 131

O do odstąpienia patent

J G S c względnie licencja z patentu polskiego
p. EMILE JULIEŃ EUGENE DEWGITINE Nr. 7465
na: „Dźwigary nadające się szczególnie na po-
dłuźnice płatów samolotu". Wiadomość lub ofer-
ty: Biuro „Par", Warszawa, ul. Bracka 17, dla

„Prawo".
134

W est do odstąpienia patent
względnie licencja z patentu polskiego

firmy NORDBÓHMISCHE WAGGON-UND MA-
SCHINEŃBAUGESELLSCHAFT m. b, H. Nr. 8850
na: „Maszynę do zwijania rogalików". Wiadom.:

Biuro „Par", Warszawa, ul. Bracka 17, dla „Prawo"
135

# do odstąpienia patent

)C S l względnie licencja z patentu polskiego
p. MIKAEL VOGEL-JÓRGENSEN Nr. 10438 na:
„Sposób wytwarzania z materjałów sproszko-
wanych mieszanin jednorodnyoh o określonym
składzie". Wiadomość: Biuro „Par", Warszawa,

ulica Bracka 17, dla „Prawo".
136

)
* ftA do odstąpienia patent

t ? S l względnie licencja z patentu polskiego
firmy DAIMLER - MOTOREN - GESELLSCHAFT
Nr. 1823 nas „Sposób i urządzenie do zasilania paliwem
karburatora silników spalinowych, które chwilami otrzy-
mują zapomocą sprężarki lub t. p. maszyny sprężone

powietrze". Wiadomość; Biuro „Pat". Warszawa, ulica Bracka 17-
dla „Prawo".

137
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STANOB

TRIUMF MYŚLI,
PRACY i TECHNIKI POLSKIEJ

Olej turbinowy „STANOB" 275 pobił wszechświatowy rekord
pod względem osiągnięcia niskich temperatur na łożyskach
i oszczędności w pracy.
Olej ten jest wyrabiany z polskiej ropy naftowej, w polskiej
rafinerji, przez polskich inżynierów i polskich robotników
i najwyższa wydajność tego oleju została skonstatowana
w największych elektrowniach w Polsce.

R A FIN ER JA „LI BUSZ A"

S T A N D A R D-N O B E L w P O L S C E S. A.

,. v. <- • .

. - - -
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S I E S C H E SPÓŁKA AKCYJNA
W y s o k o w a r t o ś c i o w e
WYROBY SZAMOTOWE

C E G Ł A W Y M I A R Ó W N O R M A L N Y C H I K S Z T A Ł T O W A
półkwaśna, neutralna, zasadowa, wysokozasadowa, kwasoodoporna, izola-
cyjna
dla cegielń, wapienników, cementowni, szklarni, przemysłu metalurgicz-
nego, cukrowniczego, naftowego, chemicznego.

P O R C E L A N A
STOŁOWA: biała i dekorowana

A P T E C Z N A I L A B O R A T O R Y J N A
ELEKTROTECHNICZNA: instalacyjna jak: izolatory, rolki, tulejki, fajki,
rozetki sufitowe i tp.

MONTAŻOWA, jak gniazda, wyłączniki, oprawki, bezpieczniki, armatury
hermetyczne i t. p.

IZOLATORY do wysokiego napięcia do 35.000 V.

C Y N Ks surowy, rafinowany, elektrolityczny, prasowany
BLACHA CYNKOWA, KADM, OŁÓW, WYROBY OŁOWIANE, KWAS SIARKOWY,
OLEUM, WĘGIEL KAMIENNY

KATOWICE, ULICA PODGÓRNA 4.
122

H. CEGIELSKI
Atlr. telegr. „HACEGIELSKI". POZNAŃ

SP. AKC.
Telefon Nr. 70-56.

P R O D U K U J E W S W O I C H Z A K Ł A D A C H :

P a r o w o z y do pociągów kurjerskich, osobowych
i towarowych.

W a g o n y o s o b o w e , restauracyjne, sypialne,
pocztowe w nowoczesnem całostalowem wyko-
naniu.

W a g o n y t o w a r o w e : węglarki, platformy,
chłodnie, cysterny do transportu kwasów i gazów,

Kotły p a r o w e do największych wymiarów, naj-
wyższych używanych ciśnień, przegrzewu pary,
do opału węglem, pyłem węglowym, lub gazami.
Kotły parowe opromieniowane „Lopulco-'.

E k o n o m i ł e r y pat. „Stierle" i ogrzewacze po-
wietrza. Ruszty mechaniczne przystosowane do
palenia miałem węglowym.

L o k o m o b i l e p a r o w e przewoźne i stacyjne
dla celów rolniczych i przemysłowych do 350 KM.

Zbiorniki d o g a z ó w o zamknięciu wodnem
i suchem (Pat. Klonne). Zbiorniki do. płynów.

Wieie antenowe i.radjonadawcze.
Urządzenia transportowe, suwnice, pod-

nośniki i przenośniki stałe i przewoźne, urządze-
nia do masowego transportu.

Aparatura dla Przemysłu Chemicz-
n e g o , specjalnie przemysłu związków azotowych,
suchej destylacji i ekstrakcji drzewa i węgla, pro-
chowni, gazowni. Wyłączna licencja firmy „Bar-
bet" Paryż, obejmująca destylację i rektyfikację
alkoholu, benzolu, ropy ziemnej itp.

Kompletne instalacje dla cukrowni,
rafinerji cukru, gorzelni rektyfikacji i syropiarni.

Nowoczesne piece wapienne.

Suszarnie bębnowe do wyWoków na gazy komi-
nowe.

U r z ą d z e n i a sanitarne (Sterylizatory, komory
dezynfekcyjne i t. p.

Urządzenia chłodnicze.

Odlewy staliwne, żeliwne bronzowe.

Narzędzia do obróbki metali i meta-
lowe.

Specfalne precyzyjne wyroby mecha-
niczne. 25
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PIERWSZA FABRYKA
LOKOMOTYW W POLSCE

SP. AKC.

ZAKŁADY W CHRZANOWIE
Biuro Zarządu w Warszawie, Marszałkowska 136

Lokomotywy normalnotorowe wszel-
kich rodzai i typów.

L o k o m o t y w y kopalniane, spalinowe
i elektryczne, wąskotorowe i prze-
tokowe — dla różnych celów.

Walce SZOSOWe — motorowe oraz różny
sprzęt do robót szosowych.

Kowalszczyzna: korbowody, wiązary, prze-
ciwkorby, tłoki, osie i t. p.

Koła zębate kute i lane.
Narzędzia.

DOSTAWCA:
Polskich Kolei Państwowych, Generalnej Dyrekcji
Kolei Państwowych Bułgarji, Dyrekcji Kolejowej
Łotwy, Związku Socjalistycznych Republik Rad,
Towarzystwa Kolei Żelaznych Marocco i innych.

1-M
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Jako jedynie racj
nalna izolacja;~
WllGOCliWÓ

PRZEDSIĘBIORSTWO BUDOWLANE

MAURYCY KARSTENS
Warszawa, Koszykowa 7. Tel. 8-27-95,
Kraków, Biuro „Kastor". Rynek Kleparski Mr 5

Tel. 102-18.
Wilno, Biuro Handl. M. Jankowski, Ś-to Jańska Nr. 9.
Katowice, inż. Stanisław Nitsch, Matejki Nr. 5.
Poznań, M. Czubek i S-ka, Gwarna Nr. 8. Tel. 32-12.
Lwów, Fabryka Gipsu Józefa • Franz i Synowie

Listopada Nr. 97. 5

ODLEWY = BLACHY = RURY
K O N S T R U K C J E Ż E L A Z N E
STALE SZLACHETNE = MASZYNY

HUTY ŻELAZA:
BATORY, FALWA, KRÓLEWSKA, LAURA, SILESIA

ZAKŁADY PRZETWÓRCZE:
HUTA HUBERTUS, HUTA ZGODA, WYTWÓRNIA
WAGONÓW i KONSTRUKCYJ MOSTOWYCH

G Ó R N O Ś L Ą S K I E Z J E D N O C Z O N E H U T Y
K R Ó L E W S K A i L A U R A S. A. Górniczo-Hutnicza

KATOWICKA SP. AKC. DLA G Ó R N I C T W A I HUTNICTWA
KATOWICE, KOŚCIUSZKI 30
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POLSKIE ZAKŁADY SKODY
SPÓŁKA AKCYJNA

wyrabiała

SILNIKI LOTNICZE do samolotów wojskowych, komunikacyjnych, szkol-
nych i sportowo-turystyczhych typu

LORRA1NE 400 i 450 KM

W R I r. I I I 220 KM
J U P I T E R 500 KM

MERKURY 550 KM

G. 954 120 KM

MOTORY I APARATY ELEKTRYCZNE, Ę
Zar^J i Uryki. WARSZAWA-OKĘCIE,

skrz.poczl.41S, łel. 915-61, 920-49, 952-75, 974-84, 914-28. Centrala: 8-02-53.

Adres telegrafio*..?: SKODALOT-WARSZAWA
141

MODRZEJOWSKIE ZAKŁADY
GÓRNICZO-HUTNICZE

SP. AKC.

(huty: „Milowice", „Katarzyna",
„Staszic", fabryka „Świałowił").

wytwarzają.-

surówkę, żelazo handlowe, drut walco-

wany, szyny normalno- i wąsko-torowe,

akcesorja koi., żelazo formowe, bednarkę

walcowaną na zimno i na gorąco, blachę

czarną i ocynkowaną, rury, śruby, nity, drut

ciągniony, widły,, łopaty, butle do gazów

sprężonych, siekiery, młoty, podkowy, pod-

kówki, odlewy żeliwne, sanitarja, wyroby

z blachy surowej, ocynkowane, pocyno-

wane, lakierowane, naczynia aluminjowe.—•

N a c z e l n a D y r e k c j a i b iura sprzedaży:

Sosnowiec, huta „Milowice".

123

1 1 R O B U R"
ZWIĄZEK KOPALŃ GÓRNOŚLĄSKICH

Katowice, ul, Powstań ców 49.

Telefony — K a t o w i c e : numery zbiorowe: 329-11 i 3 2 9 - 2 1 .
Adres telegraficzny: „ROBUR" — Kałowice.

D o s t a r c z a :
pierwszorzędnego węgla kamien-
nego z kopalń: Gotthard, Paweł,
Litandra, Wawel-Wolfgang, Eminencja,
Pokój, Śląsk, Niemcy, Donnersmarck,
Jankowice, Emma, Anna, Roemer, Char-
lotte, Hillebrand i Wirek.
pierwszorzędnego koksu z kokso-
wni: Emma, Wolfgang, Pokój i Orzegów.
pierwszorzędnych brykietów z bry-
k i e t o w n i : E m m a i R o e m e r

W ł a s n e u r z ą d z e n i e p o r t o w e w G d y n i p o d f i r m ą :

„POLSKAROB"
Poisko-Skandynawskie Towarzystwo TranspoMowe S.A, w Gdyni.

Z a s t ę p s t w a w k r a j u :

„Si lemin" Spółka z ogr. odp., Warszawa, gi. Mazowiecka 2.
„Si lesia" Tow. z ogr- por., Pozań, ul. Gwarna 8.
Schlaak i Dąbrowski, Tow. z ogr. por., Bydgoszcz, ul. Bernardyńska 4.
Polskie Towarzystwo Handlowe S. A., Kraków ul. Stawkowska 3.
„Konsorcjum" Spółka z ogr, odp., Łódź, ul. Przejazd 62.

120
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ca

Iclca

leica

miniaturowa kamera fotograficzna
0 niedoścignionej precyzji
1 najwyższej gotowości do zdjęć

dzięki wymiennym objektywom o naj-
wyższej korekcji, wielkiej jasności (1:2)
i dużym kącie (65°) umożliwia najtrud-
niejsze zdjęcia warsztatów i maszyn W
ruchu, prac na budowlach i t. p.

przy pomocy bardzo prostych przybo-
rów pomocniczych umożliwia niezwykle
tanie, masowe reprodukcje rysunków,
tablic, wykresów^ planów i in.

to niezawodny dzienniczek, idealne na-
rzędzie zarówno dla naukowca, jak i
technika lub reportera.

Do nabycia w składnicach fotograficznych!
Obszerne katalogi T-34 na żądanie bezpłatnie!

E R N S T LEITZ ZAKŁADY OPTYCZNE
w WETZLAR

JENERALNA REPREZENTACJA:

WARSZAWA, UL. CHMIELNA 47a/5
89

TOWARZYSTWO KOPALŃ
I ZAKŁADÓW HUTNICZYCH

SOSNOWIECKICH
SPÓŁKA AKCYJNA
D o s t a w c a w ę g l a dla
Polskich Kolei Państwo-
wych i Ministerstwa Spraw
Wojskowych. Na eksport—
do Austrji, Węgier, Cze-
chosłowacji, Francji,Włoch,
Hiszpanji, Szwecji, Finlan-
dji, Danji, Norwegji, Belgji,
Holandji, krajów półwyspu
Bałkańskiego i t. d.

Wę giel na opał domowy. Węgiel dla przemysłu.

Węgiel do opalania statków parowych.

KOPALNIE WĘGLA W ZAGŁĘBIU DABROWSKIEM

MILOWICE—MODRZEJĆW — NIWKA
Zarząd i Biuro Sprzedaży w Sosnowcu. Tel. Nr. 8

180

P o s z u k i w a n i :
I N Ż Y N I E R sam°dzielny konstruktor, dobry

V I V 5 * ' statyk obeznany z konWukc
zelaznq budynków fabrycznych i pożqdanq znajomością

języka angielskiego lub niemieckiego

Inżynier-mechanik, ^Z^tl
mami fabrycznemi, znajqcy język angielski lub niemiecki.

Zgłoszenia z podaniem życiorysu i wykazem
wykonanych robót pod „Inwestycje" do Biura
Ogłoszeń T. Piełraszek, ^ w

Warszawa, Marszałkowska 115.
128

Poszukuje się
wykwalifikowanego
majstra odlewniczego

na branż, mosiqdz i staliwo
z gruszki Tropenasa
do pomocy w tych działach kierownikowi
odlewni — inżynierowi-metalurgowi,

Wymagana jest dłuższa praktyka.

Oferty z życiorysem i odpisami świadectw należy skie-
rować do Administracji pisma pod Nr. 20,14.

115

KONKURS.
Wobec tego, iż od początku przyszłego roku

szkolnego wakować będzie w szkolnictwie zawodo-
wem (w dziale' szkół technicznych i rzemieślnicze •
przemysłowych) kilka stanowisk dyrektorskich, kie-
rowników wydziału i kierownlików warsztatów szkol-
nych, Ministerstwo Wyznań Religijnych i Oświecenia
Publicznego ogłasza konkurs na te stanowiska.

O wymienione stanowiska ubiegać się mogą oso-
by, posiadające dyplom wydziału mechanicznego Po-
litechniki i kilkoletmią praktykę zawodową; pożąda-
na jest również praktyka pedagogiczna.

Do stanowisk tych przy wiązane jest wynagrodze-
nie, unormowane irozporządizeniem Ministra Wyznań
Religijnych i Oświecenia Publicznego z dnia 24.1.
1934 r. (Dz. Urz. Mim. "W. R. i 0. P., Nr, 1 poz. 6)
wagilędinie (odnośnie nauczycieli etatowych) uposaże-
nie unormowane rozporządzeniem Prezydenta Rze-
czypospolitej z dnia 28.X. f933 r. (Dz. U. R. P. Nr. 86,
poz. 663) i rozporządzeniem Rady Ministrów z dn:a
19X11. 1933 r. (Dz. U. R. P. Nr. 102, poz. 781).

Podania należycie udokumentowane n-ileży skfa-
dać do Ministerstwa Wyznań Religijnych i Oświecenia
Publicznego najpóźniej .do dnia 1 czerwca 1934 r.

Kierownik Sekretariatu Ministe-stwa
( — ) T. Serafin.

118 -

Państwowy Fundusz Drogowy ogłasza niniejszem nie-
ograniczony przetarg publiczny na budowi; n»st 0*
drogowych na BERNARDYNCE w KALISZU i "»8
PROŚNIE w WIERUSZOWIE. Bliższe szczegóły o
przetargu ogłoszone zostały w Monitorze Polskim z on.
25 maja b. r. Nr. 118 ( _ } m t S I Ł A NOWICK.

Dyrektor Departamentu.
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STOWARZYSZENIE TECHNIKÓW POLSKICH W WARSZAWIE
K O N T O P. K. O. 128.

POSIEDZENIA TECHNICZNE.
W piątek dnia 1-go czerwca r. b, o godz, 20-ej

w Sali Wielkiej Stowarzyszenia Techników Pol-
skich w Warszawie odbędzie się posiedzenie tech-
niczne, na którem p. inż. K a z i m i e r z G i e r -
d z i e j e w s k i wygłosi odczyt na temat:
„0 odlewnictwie dla nie-odlewników (z przezro-

. czarni).

KOMUNIKAT KANCELARJL
I.

Celem uzupełnienia spisu adresowego Kance-
larja Stowarzyszenia Techników Polskich w War-
szawie uprasza P. P. Członków o łaskawe wska-
zanie adresów niżej wymienionych Kolegów:

1. Bortkiewicz Witold, inż. techn,
2. Dąbrowski Jan II, inż. mech.
3. Dobrowolski Leon, inż.
4. Fryzendorf Ernest, inż. cyw.
5. Gorazdowski Ludwik, inż. met.
6. Henisz Aleksander, inż.
7. Kiszka Karol, inż.
8. Korybut-Daszkiewicz Konrad, inż. cyw.
9. Kulczycki Marjan, prokurent.

1C. Łokuciewski Adam, inż. mech.
11. Milewski Józef, inż, chem.
12. Skrzypczyński Walenty, inż. mech.
1?. Słaboszewicz Bronisław, inż. tech.
14. Sołomowicz Wiktor, arch.
15. Stetkiewicz Wacław, zast. kier.
16. Sułkoński Leon, inż. techn.
17. Szumański Stefan, inż. cyw.
18. Świacki Nikodem, techn. elektr.
19. Teodorowicz Edward, inż, techn,
20. Tittenbrun Jan, inż. mech.
21. Zbijewski Mieczysław, właśc. biura techn.
22. Zielonka Józ-if, techn. mech.
23. Ziembiński Kazimierz, inż. hydrotechn.

II.
Oddział Polskiego Tow. Politechnicznego w Sta-

nisławowie organizuje w połowie czerwca r, b.
wycieczkę inżynierów (wraz z rodzinami) do Ru-
numji. Cena w przybliżeniu (z utrzymaniem i ko-

sztami podróży) zł. 150 od osoby. Uczestnicy ko-
rzystać będą z ulgowych paszportów zagranicz-
nych (wzgl. bezpłatnych). Zainteresowani człon-
kowie S-nia zechcą natychmiast skomunikować
się z Oddziałem P. T. P. w Stanisławowie.

KOMUNIKATY KÓŁ I WYDZIAŁÓW.
Koło b. Słuchaczów Politechniki Lwowskiej za-

wiadamia, że najbliższe zebranie miesięczne człon-
ków Koła odbędzie się w piątek dnia 8 czerwca
r. b. o godz. 19-ej min. 30 w Stów, Techników
(ul. Czackiego 3-5). Zebranie zagajone będzie re-
feratem koi. E, B e r t h e l m a n a na temat;

„O kuciu specjalnych stopów miedzi".
Na zebraniu przyjmowane będą zapisy i udzie-

lane informacje odnośnie wycieczki do Cywilne-
go Portu Lotniczego na Okęciu, połączonej ze
zwiedzeniem Stoczni P. L. L. ,(Lot", projektowa-
nej na dzień 9 czerwca r. b. o godzinie 14-ej.

Koło Inżynierów Technologów organizuje w
dniu 2 czerwca r, b. wycieczkę na Wisłą w celu
zapoznania się ze stanem budowli wodnych w
obrębie Warszawy. Koszt wycieczki — łącznie
z przekąską na statku — wyniesie około zł. 6.
Zgłoszenia przyjmuje Kancelarja S-nia piśmiennie
lub telefonicznie w piątek dnia 1-go czerwca mię-
dzy godziną 9—15 (tel. 609-18).

POSADY WAKUJĄCE,
30—Państwowa Szkoła Rzemieślniczo-Po-zemysłowa w Wil-

nie (Kopanica 5) poszukuje wawelberczyka (technika)
z conajmniej 7-letnią, praktyką fabryczną w biurze kon-
strukcyjnem lub warsztatach. Służba kontraktowa.
Wynagrodzenie za>leżnie od kwaliiikacyj. Życiorysy
wraz z odpisami świadectw należy nadsyłać do dnia
15.VI. r. b. pod adireseni szkoły.

INŻYNIERA — MECHANIKA
z praktyką warsztatową na kierownicze stanowisko
w Szkole Rzemieślniczej w Działdowie poszukuje Za-
rząd Towarzystwa Szkoły Rzemieślniczej w Działdowie,

Zgłoszenia poparte odpisami świadectw, z dołączeniem życiorysu i za-
podaniem adresu dwóch osób, na referencje których petent się po-
wołuje, należy kierować pod adresem Starostwa Powiatowego
w Działdowie.

ZAKŁADY PRZEMYSŁU METALOWEGO
BRACIA SZAJN, SPÓŁKA AKCYJNA

w BĘDZINIE.
Adres tsl-graflczny: „ G W Ó Ź D Ź , B Ę D Z I N "

Telefony: BIURA 4-01 i 4-02; F A B R Y K I 4-04.

Druty i linki miedziane
Druty jezdne „Trolley"
Szyny i pręty miedziane
Liny stalowe pochylniane i
Druty do spawania
Gwoździe i druty żelazne.

wydobywalne

129

Biuro Redakcji i Administracji: Waruowa, ul. Czackiefo Nr. 3 (Ginach StowarryiMnia Techników), Telelon Nr. 657-04.
akcja "'warta we wtorki, czwartki i piątki od ioiz. 8 do 8 i pól wieczorem. Administracja otwarta codziennie od Jodz. 9 rano do 7 wiecz.

Wejście do Redakcji i do działu prenumerat Administracji: — przez sień JtównA budynku.
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Ż Ą D A J C I E

24-W0LT0WYCH

12O/24 V lub 22O/24 V

FABRYKA APARATÓW
ELEKTRYCZNYCH

I
WARSZAWA

K a ł u s z y ń s k o Nr. 4,

T e l e f o n 10-02-43.

Polecamy ze składu w Warszawie lub w krótkim czasie z fabryki

APARATY ELEKTRYCZNE, zabezpieczające KOTŁY przed
tworzeniem się KAMIENIA KOTŁOWEGO.

AUTOMATY PŁYWAKOWE
powietrza i płynów.

CIŚNIENIOWE dla gazów,

3 ) TERMOREGULATORY i TERMOSTATY do wszelkich celów.

ZAWORY sterujące z odległości: regulujące i dławikowe
z napędem motorkowym dla płynów, pary i gazów.

Zt AUTOMATY zegarowe do samoczynnego zapalania i ga-
szenia lamp ulicznych, klatek schodowych i wystaw skle-
powych.

PRECYZYJNE WYKONANIE

W y t w ó r c y :
FABRYKA APARATÓW ELEKTRYCZNYCH

Fr. SAŁITER, Tow. Akc. w Bazylei
S z w a j c a r i a

• N I S K I E C E N Y

Wyłączne przedstawicielstwo:
TOWARZYSTWO TECHNICZNO - HANDLOWE

„ P O L A N " , Sp. z o. o.
Warszawa, Hoża 36 Tel. 9-27-64

Patenty na wynalazki
r e j e s t r a c j e wzorów użytkowych i zdobniczych,
znaków towarowych, sprawy sporne i odwołania załatwiają w kraju i zagranicą
RZECZNICY PATENTOWI:

Inż. Maurycy Brokman — Warszawa, ul. Senatorska 36 tel. 618-62
Dr. Inż. Marjan Kryzan — Poznań, ul. Krasińskiego 9 tel. 62-21
Inż. Stanisław Pawlikowski — Warszawa, ul. Marszałkowska 113 tel. 217-92
Inż. Czesław Raczyński — Warszawa, ul. Piękna 64 tel. 8-35-29
Inż. Wacław Tymowski — Warszawa, ul. Elektoralna 11, tel. 240-16
Inż. Feliks Winnicki — Poznań, AL Marcinkowskiego 21, tel. 72-22
Inż. Janusz Wyganowski — Warszawa, ul. Ordynacka 6, m. 4 tel. 261-50
Inż. Mieczysław Zmigryder — Warszawa, ul. Wilcza 47 — 49 tel. 8-85-39 »
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PRZEGLĄD TECHNICZNY
CZASOPISMO POŚWIĘCONE SPRAWOM TECHNIKI I PRZEMYSŁU

Nr. 11 WARSZAWA, 30 MAJA 1934 R. Tom LXXIII

Zeszył poświęcony VIII Zjazdowi Inżynierów Mechaników Polskich

Od Redakcji
Zeszyt niniejszy poświęcamy pracom VHI-go Zjazdu Inżynierów Mechaników Polskich,

rozpoczynającego swe obrady dn. 2 czerwca r. b. w Katowicach. Zamieszczamy w związ-
ku z tem szereg referatów, które na Zjazd zostały zgłoszone, dla zaznajomienia z niemi
jaknaj szerszych kół technicznych, a zarazem witamy zgromadzenie inżynierów mechani-
ków, zbierających się z całego kraju pod hasłem pracy nad aktualnemi zagadnieniami
technicznemi, pod hasłem zbiorowego wysiłku myśli, mającego na celu rozwój techniki
polskiej, współdziałanie w osiągnięciu jaknajdalej idącej niezależności technicznej kraju,
jak również w jego rozwoju gospodarczym i mocy obronnej. Wielkie to są cele, doniosłe
hasła. Niech więc mnożą się siły, które się mierzą na te zamiary, — niech nie braknie wy-
trwałości w podtrzymywaniu i rozwoju tradycji tego wysiłku, którą krzewi Stowarzyszenie
Inżynierów Mechaników Polskich, wypisawszy na swym sztandarze troskę o rozwój tech-
niczno-gospodarczy i bezpieczeństwo Rzeczypospolitej!

Obok jednak celów i znaczenia samego Zjazdu, o czem wspomnieliśmy wyżej, podkre-
ślić należy znaczenie miejsca, w którem się on odbędzie. Po raz pierwszy to bowiem in-
żynierowie mechanicy z całej Polski wzywani są na Górny Śląsk, by — zebrawszy się
w tej stolicy polskiego węgla i żelaza — poznali ją bliżej, wniknęli w jej życie, zrozu-
mieli bliżej jej doniosłość i potrzeby. I nietylko sentyment do tej ziemi twardej walki
i ciężkiej pracy, właściwy sercu każdego Polaka, kierował tymi, którzy apel zbiórki na
Śląsku rzucili. Na Śląsk powiodło inżynierów mechaników polskich coraz bliższe ich zwią-
zanie się z wytwórczością tej ziemi, coraz mocniejsze kojarzenie się ich pracy z pracą tego
przemysłu, który zrazu stał od nich dalej.

Przemysł górniczy, wydobywca najważniejszego u nas źródła energji, interesował me-
chanika zawsze; lecz jego wybitny postęp techniczny, dokonany w latach ostatnich, obu-
dził jeszcze większe nim zainteresowanie.

Niemniej przemysł hutniczy, dający główne surowce przemysłowi maszynowemu, był
bliski mechanikowi. Dopóki jednak przemysł hutniczy ograniczał się dawniej do wytwo-
rów, jakkolwiek podstawowych, to jednak dość dla mechanika pospolitych, — intereso-
wał go raczej powierzchownie. Dopiero postęp ostatnich lat kilkunastu, które cechował
niezwykły rozwój metalurgji i metaloznawstwa, wywołany przez coraz hardziej wzmaga-
jące się żądania wysokiej jakości tworzyw metalowych ze strony konstruktora i warszta-
towca, a dający ze swej strony możność świetnego rozwoju budowy maszyn, — że wy-
mienimy tylko postępy silników lotniczych i samochodowych, pojazdów silnikowych
i płatowców, nie mówiąc już o zastosowaniach tworzyw metalowych w technice obrony kra-
ju lub o tworzywach narzędziowych, — dopiero ten wielki postęp obu gałęzi techniki,
które jęły się ścisłej współpracy, zbliżył metalurgję z mechaniką i powiązał je mocno :ze
sobą. A że w latach ostatnich nasz przemysł metalurgiczny przystąpił do coraz dalszego
rozwijania produkcji owych tworzyw szlachetnych, że potrafił przytem pokonać trudności
techniczne i dać wyniki takie, które — pomijając względy natury gospodarczej — zaspo-
kajają niemal całkowicie potrzeby naszego przemysłu maszynowego — to zainteresowa-
nie się mechanika wytwórczością hutniczą •— już niemałe dawniej — przerodziło się w ży-
wą chęć jaknajbliższego powiązania obu współpracujących ze sobą dziedzin.

Nie przypadek więc i nietylko sentyment pociąga inżyniera mechanika polskiego do po-
znania naszego głównego ośrodka wytwórczości hutniczej i górniczej. Zjazd inżynierów
mechaników, zwołany na Górnym Śląsku, będzie miał ten walor dodatkowy, że uczestnicy
obrad — poza wysłuchaniem szeregu referatów, rzucających wiele myśli nowych lub
dzielących się zdobytem doświadczeniem, — będą mieli możność wejrzenia w wytwór-
czość hutniczą, coraz bardziej im bliską. A wejrzenie to — ułatwione przez połączone
ze Zjazdem wycieczki i pokaz techniczny — niezawodnie nie minie bez echa. Odbije się
ono na dalszej współpracy obu odłamów techniki i ułatwi ich dalszy postęp, który powi-
nien się odbywać bezustannie, krocząc po linji zaspokajania coraz nowych potrzeb Polski
siłami Polaków.



328 _ 1934 - PRZEGLĄD TECHNICZNY

Inż. P. DRZEWIECKI

Kryzys gospodarczy i doświadczenia z niego wynikajqce

Życie gospodarcze w społeczeństwie ludzkiem
rozwija się od wieków, falując od zastoju do
prosperacji, i odwrotnie. Falowania te są

tak dalece stałe, iż istnieją teorje ekonomiczne,
ustalające cykliczność, umożliwiającą jakoby prze-
widywanie nawet przyszłego rozwoju.

Falowanie jest przyrodzone i nie jest cechą wy-
łącznie życia społeczeństwa ludzkiego. Badania na
terenach niezamieszkałych przez człowieka, a ob-
fitujących w zwierzynę, żyjącą na zupełnej swo-
bodzie, wykazują również cykliczność falowania
rozwoju poszczególnych zwierząt.

Falowanie to jest podstawą utrzymania rozwoju
w określonym kierunku. Falowanie powoduje re-
gulację w ten sam sposób, jak czyni to regulator
odśrodkowy przy maszynie parowej lub sternik
przy sterze okrętu, mającego wytknięty ścisły kie-
runek jazdy. Każde odchylenie od linji wytycznej
powoduje ingerencję czynnika regulującego. W spo-
łeczeństwie ludzkiem odbywa się to automatycz-
nie, choć powolnie.

O ile amplituda fali nie przekracza pewnej nie-
znacznej wielkości, falowanie jest dodatnim czyn-
nikiem rozwoju i dobrobytu. Dopiero gdy amplitu-
da wzrasta przez czas dłuższy nad miarę, — sta-
je się powodem kryzysu.

Klęski wynikające z kryzysu wywołują szuka-
nie dróg naprawy. Niektórzy widzą ratunek w pla-
nowaniu gospodarki narodowej, sądząc, iż gospo-
darka planowa doprowadzi społeczeństwo ludzkie
do uniknięcia kryzysów i do dobrobytu. Bolszewi-
cy, pomimo kilkunastoletniej działalności w tym
kierunku, obietnicy nietylko nie dotrzymali, ale
dobrobyt ogólny obniżyli i wymagają od społe-
czeństwa dalszej cierpliwości.

Planowanie gospodarki narodowej, jako środek
zaradczy do zwalczania kryzysu jest beznadziejne.
Zbyt wiele czynników oddziaływa jednocześnie
na życie gospodarcze narodu, aby umysł ludzki,
mający ustalić plan gospodarki narodowej, mógł
e objąć i ujarzmić według swego zamiaru. Dla-
ego też o wiele realniejsza jest sprawa p o z n a -
,i a g ł ó w n i e j s z y c h c z y n n i k ó w w z.m a-
a j ą c y c h k r y z y s i podjęcia starań o ich

— agodzenie tak, aby amplituda falowania życia
f—spodarczego mogła być mniejsza, ideałem bo-

em byłoby utrzymanie rozwoju życia gospodar-
ego bez dotkliwych wahań.
Kryzys obecnie przeżywany jest prawdopodob-

nie znacznie głębszy od wszystkich tych, jakie
miały miejsce w ostatnich 100 latach, a to z po-
wodów następujących:

Postęp nauki, a z nią i wiedzy technicznej, rol-
niczej i medycznej w ostatnich 100 latach doznał
takiego skoku, jakiego nie było nigdy w historji
ludzkości. Postęp ten charakteryzuje się niezmier-
nie dobroczynnemi skutkami: 1°. zmniejszeniem
wysiłku pracy człowieka przez ujarzmienie przez
niego sił przyrody i przez zastosowanie maszyn,
będących misternem jego narzędziem; 2". znacz -
nem zwiększeniem środków wyżywienia i 3". prze-

*) Referat, zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech. Polskich.

dłużeniem życia człowieka, chronionego skutecz-
niej od chorób i epidemij; w ostatnich 50 latach
średni wiek życia przedłużył się o lat 20.

Jednak, oprócz postępu powyższego, ponad
wszelką wątpliwość dobroczynnego dla człowieka
100 lat ostatnich charakteryzuje się jednocześnie
niezwykłym rozwojem form kredytu i instytucyj
kredytowych, umożliwiających urzeczywistnienie
urządzeń opartych na powyższym postępie bez po-
siadania kapitału, licząc na pokrycie kapitału za-
pożyczonego z przyszłych zysków.

Jakkolwiek kredyt umiarkowany i przezorny
jest dobroczynny, gdyż ułatwia urzeczywistnienie
wielu pożytecznych dla społeczeństwa zamierzeń,
to jednak nadużycie kredytu upodobnione jest do
działania środków sztucznie podniecających, nie-
wątpliwie prowadzących do osłabienia i zastoju.

Kryzys obecny jest w znacznej mierze wynikiem
nadmiernej rozbudowy kredytu, zarówno w społe-
czeństwach zamożnych, jak i ubogich. Na kredyt
budowano inwestycje, na kredyt sprzedawano pro-
dukty. Stany Zjednoczone A. P. wskutek tej po-
lityki kredytowej znajdują się w położeniu naj-
bardziej krytycznem. Kredyt udostępniony nader
szeroko zwiększał produkcję i konsumcję, podno-
sił ceny i zyski, a wskutek tego i wszelkie warto-
ści ponad istotną miarę. Te ostatnie stawały się
podstawą dalszego zwiększonego kredytu. Zjawi-
sko rozwijało się crescendo, aż do załamania kon-
sumcji, produkcji, cen, zysków i wszelkich war-
tości. Jednocześnie za te skutki oskarżono tech-
nikę. Oskarżenie to jest tak niesłuszne, jak nie-
słuszne byłoby oskarżanie medycyny za wynale-
zienie zbawiennych środków leczniczych, których
nadmierne użycie przynosi szkodę organizmowi.

Każdy nowy wynalazek maszyny lub metody
zmniejszającej wysiłek człowieka i ilość pracy
ludzkiej, choć dobroczynny dla społeczeństwa, na-
rusza równowagę na rynku pracy, i to tak długo,
dopóki nie nastąpi równowaga dzięki stopniowe-
mu przystosowaniu się, co wymaga pewnego cza-
su. Niezmiernie szybkie tempo budowy wciąż no-
wych, opartych na kredycie, inwestycyj wytwór-
czych, zwiększało znacznie to naruszenie równo-
wagi, doprowadzając do dawno nienotowanego
bezrobocia.

Niewątpliwie, gdyby rozwój nowych placówek
wytwórczych opierał się na naturalnym przyroście
kapitału, bez nadmiernego kredytu, tempo rozwo-
ju byłoby umiarkowane, a naruszenie równowag
na rynku pracy nie dosięgłoby tak wielkich i do-
tkliwych rozmiarów. Obecnie przystosowanie się
do wytworzonych warunków staje się niezmier-
nie trudne. W żadnym razie nie obciąża to tech-
niki, nie posiadającej w swej dyspozycji ani ka-
pitałów, ani kredytu. Winę ponoszą sfery finan-
sowe, bankowe i rządowe, dysponujące kredytami.

W tych warunkach nadmierny rozwój kredytu
stał się jednym z głównych powodów dzisiejszego
kryzysu. W wiekach ubiegłych nie znano obecny™
form kredytu i nie korzystano z niego, tempo więc
rozwoju było powolniejsze, przystosowanie się
nowych wytworzonych warunków było łatwiej
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i dlatego tak głębokiego kryzysu nie przeżywano.
Przerost kredytu podciął wiele gałęzi wytwór-

czości. Obecnie jedynie te przedsiębiorstwa, któ-
re kredytem nie są obciążone, posiadają możność
egzystencji.

Polityka zadłużenia w prosperacji okazała się
zabójczą w kryzysie.

Inwestycje budowane z kredytu stwarzają po-
dwójne trudności: 1) wymagają oprocentowania
i amortyzacji kredytu, 2) zbudowane w celu po-
większenia zyskowności drogą mechanizacji, ob-
ciążone są zwiększonemi stałemi kosztami produk-
cji, stanowiącemi istotny ciężar w dobie kryzysu,
nie zmniejszający się nawet w chwili zatrzymania
produkcji (konserwacja, ubezpieczenie, dozór eta).

Inwestycje oparte na kredycie o tyle stają się
pożyteczne, o ile znajdują swe uzasadnienie i kal-
kulację zarówno w prosperacji, jak i w kryzysie.
Nawet kredyt długoterminowy nie zabezpiecza od
zgubnych skutków, gdyż długość fali prosperacji
i kryzysu wynosi około 7 do 10 lat, gdy kredyt
długoterminowy przekracza ten termin. Zawsze
więc kredyt długoterminowy zaskoczony będzie
przez kryzys.

Inżynierowie mechanicy posiadają tak wybitny
udział w rozwoju życia gospodarczego, iż stano-
wisko ich w sprawach opłacalności inwestycyj
wytwórczych jest często decydującym czynnikiem
powstania lub zaniechanie inwestycyj.

Dlatego też, sądzę, jest na miejscu, abyśmy inży-
nierowie w chwili zmagania się z kryzysem uświa-
domili sobie, w jaki sposób należy w naszej dzie-
dzinie pracy zwalczać ujemne czynniki kryzysu.

Zagadnienie to dla Polski jest tem ważniejsze,
iż zamożność naszego społeczeństwa jest bardzo
niska, potrzeby zaś znaczne. Gdy zaś na pomoc
zewnętrzną kredytową, ani wydatnie liczyć, ani
z niej korzystać, nie możemy, stajemy wobec za-
dania pokonania trudności własnemi siłami.

Własnemi siłami obroniliśmy ojczyznę naszą,
własnemi siłami po zniszczeniach wojennych od-
budowaliśmy i na nowo ją zorganizowaliśmy w spo-
sób wzbudzający nieraz podziw u obcych, wła-
snemi też siłami pokonamy kryzys, uważnie śle-
dząc jego przebieg i wyzyskując z doświadczeń
jego należyte wnioski.

Do wniosków tych, wkraczających w dziedzinę
działalności inżyniera jako doradcy i kierownika,
zaliczam dwa poniższe:

Inż. E. GÓRKIEWICZ, Król. Hula.

P i e r w s z y : Inwestycje wytwórcze dokonywa-
ne być winny z kapitału własnego, a nie pożyczo-
nego. Z pożyczonego jedynie o tyle, o ile opła-
calność ich nie rodzi wątpliwości, ani w okresie
prosperacji, ani w czasie kryzysu.

D r u g i : Tworzenie kapitału własnego jest naj-
ważniejszą dziś w Polsce koniecznością dla roz-
woju życia gospodarczego, a to jest możliwe je-
dynie wtedy, gdy dzięki niskim kosztom produk-
cji osiągane są zyski. Obniżenie więc kosztów pro-
dukcji staje się nakazem dla kierownika wytwór-
czości. Osiągnięte to być może przez oszczędną
i wolną od marnotrawstwa organizację produkcji.

Doświadczenie lat kryzysowych wykazało, iż
zagadnienie obniżenia kosztów produkcji nietylko
nie straciło swej racji w dobie kryzysu, ale się
wzmogło i stało się zagadnieniem naczelnem.

W przeciwstawieniu do wskazań powyższych
spotykamy się ze zdaniem, iż dla wyjścia z kry-
zysu potrzebne są nowe kredyty, lub iż dewa-
luacja pieniądza byłaby skutecznym środkiem po-
prawy.

Obydwa te poglądy są niesłuszne. Pierwszy
z powodów już umotywowanych, drugi z powodu
niezwykłego ryzyka, jaki w sobie zawiera.

Stały pieniądz jest miernikiem wszelkich warto-
ści i regulatorem stosunków gospodarczych. Zła-
manie go prowadzi do zamętu, do dalszego zubo-
żenia i do nowych trudności dla budżetu państwa.

Wskazania więc nasze: „wydajnie i oszczędnie
pracować, kapitały własne tworzyć i nie pożyczać"
torują niewątpliwie drogę do pokonania kryzysu
i osiągnięcia ogólnego dobrobytu i pomyślności
państwa.

R E S U M E
Apres avoir souligne que les fluctuations de la situation

economiąue du monde sont un phenomene tout a fail na-
turel et qu'elles ne sont dangereuses que lorsąue la d'5-
viation devient trop grandę, 1'auteur tache a trouver les
facteurs les plus importants de ia crise economiąue. 11
rappelle que la technique industrielle elle-meme ne peut
pas etre accusee d'avoir produit cette crise: simultanement
aux progres bienfaisants pour l'humanite, realises par la
science techniąue, medicale et agronomiąue, a eu lieu un
developpement trop vaste du credit, et c'est lui qui fut la
cause principale de 1'empirement de la situation econj-
mique.

En- conclusion 1'auteur donnę les suivantes directivos
pour 1'heure actuelle: „travailler a grand rendement et
economiquement — creer de capitaux propres — n'accor-
der point d'emprunts pour des investissements non profi-
tables pendant la crise".

Zarys sytuacji polskiego przemysłu węglowego*)

Charakterystyczne dane polskiego przemysłu
węglowego z ostatnich 10 lat są następujące:

1923
Wydobycia, t 36 097 997
Kopalń czynnych- . . 130
2byt w kraju, t . . . . 18 848 045
Zbyt zagranicą, i . . , 12 560295
Liczba robotników . . . 218 964
Wydajność na 1 rob/dz„ kg 577

*} Referat, zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech. Polskich.

Te same dane dla Śląska:

1929
46 236 037

96
27 122 684
14 370 846

124 941
1264

1933
27 350 995

73
15 258 719
9 702 525

75 403
1566

1923
Wydobycie, t 26630153
Kopalń czytanych . . . 57
Zbyt w kraju, t . . . . 11 262749
Zbyt zagramdcą, t- . • • 11985 445
Liczba robotników • • 153 747
Wydajność na 1 rob/dz., kg 599

1929
34 443 723

53
19 287 309
11 871694

87 966
1339

1933
19 883 980

38
10 333 670
8 032 714

47 791
1757
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Rok 1923 był pierwszym pełnym rokiem opera-
cyjnym po przyłączeniu Górnego Śląska, gdzie
skupia się 3/4 naszego przemysłu węglowego. Rok
1929 był rokiem najwyższej produkcji, w którym
przekroczyliśmy nawet poziom pomyślnego dla
przemysłu przedwojennego 1913 r., z jego produk-
cją 40 972 108 t na kopalniach leżących obecnie w
obrębie Państwa Polskiego.

Z porównania cyfr jasno się uwidocznia ogrom-
na stosunkowo l i c z b a c z y n n y c h k o p a l ń
w 1923 r. i bardzo wysoki s t a n z a t r u d n i e -
n i a w tym roku. Obydwa te zjawiska nosiły na
sobie jeszcze piętno gospodarki wojennej i pierw-
szych lat nieuregulowanych stosunków powojen-
nych.

Duże zapotrzebowanie węgla w pierwszych la-
tach po odzyskaniu niepodległości, przy niedosta-
tecznem jego pokryciu przez kopalnie, wyniszczo-
ne okresem wojennym, oraz inflacja sprzyjały pow-
stawaniu licznych małych kopalenek, co szczegól-
nie silnie wystąpiło na terenie Zagłębia Dąbrow-
skiego. W miarę uregulowania stosunków gospo-
darczych, ustabilizowania waluty oraz poprawy
stanu technicznego i organizacyjnego kopalń, licz-
ba kopalń płytkich maleje i liczba kopalń czyn-
nych spada w 1929 r. — pomimo zwiększenia pro-
dukcji —• do 96, Od tego roku, na skutek rozpo-
czynającego się zmniejszenia produkcji w miarę
wzrastającego kryzysu, rozpoczyna się drugi okres
reorganizacyjny, wpływający na spadek liczby ko-
palń czynnych. W tym okresie zatrzymuje się ca-
ły szereg kopalń dużych, czy to z powodu warun-
ków technicznych i zbyt wysokich kosztów Włas-
nych, czy też wprost dla koncentracji robót i ob-
niżenia tą drogą kosztów własnych, przystosowu-
jąc się do warunków kryzysu. Okres ten silnie
daje odczuć się na Śląsku, gdzie liczba kopalń
c2ynnych spada z 53 do 38.

Również i przy porównaniu stanu zatrudnienia
na kopalniach należy wziąć pod uwagę zupełnie
anormalny stan, szczególnie na kopalniach ślą-
skich, gdzie kopalnie były nadmiernie obciążone
elementem nieprodukcyjnym (inwalidzi, starzy ro-
botnicy etc.) i gdzie zanikła dyscyplina pracy na
skutek przejść z okresu powstań i plebiscytu.

Ten zupełnie anormalny stan rzeczy szybko za-
czął się poprawiać po przyłączeniu Śląska. Wy-
dajność, która w 1923 r. wynosiła zaledwie 577 kg
na 1 robotnika i dniówkę, podniosła się w 1929 r.
do 1 264 kg, a w 1933 do 1 566 kg. Na Śląsku do-
konał się postęp jeszcze silniejszy, i wydajność
wzrosła z 599 kg do 1 757 kg. Rzecz prosta, że
trzykrotne podniesienie wydajności nie przyszło
łatwo i nie zawdzięcza się je tylko polepszeniu
stosunków administracyjnych i wzmocnieniu dy>-
scypliny pracy. Ażeby doprowadzić do tego rezul-
tatu, należało zrobić ogromny wysiłek techniczny,
nietylko ulepszając dawne metody pracy, ale szu-
kając nowych dróg i sposobów, niestosowanych po-
przednio w górnictwie polskiem,

Nowe metody pracy.
Klasyczną metodą, stosowaną w Polskiem Za-

głębiu do odbudowy grubych pokładów węgla,
była t. zw, m e t o d a ś l ą s k a , polegająca na
rozcinaniu pokładów chodnikami odległemi o 10—
12 m jeden od rugiego i wybieraniu następnie wę-

gla na całą grubość pokładu t. zw. „filarami" D o.
między poszczególnemi chodnikami (rys. 1), Cha-

• X X X X X X X X

>-
cl

'X x x x x X xx x y/,

chodniki
filarowe >d

>^

chodnik przewozowy

Rys, 1, Odbudowa filarowa t, zw, metodą śląską
(dawniejszą),

rakterystyczną cechą tego rodzaju systemu jest
słaba stosunkowo obsada pojedynczego miejsca
pracy i mała na skutek tego jego wydajność. Chcąc
otrzymać duże wydobycie, trzeba zwiększać od-
powiednio liczbę miejsc pracy. Szczególnie ujemne
właściwości tego sposobu pracy ujawniają się na
tych kopalniach, gdzie trzeba zastosować pod-
sadzkę do zamulania wybranych przestrzeni. Za-
kładanie rur podsadzkowych, zamykanie i uszczel-
nianie przestrzeni wybranej do jej podsadzenia,
wreszcie kłopoty z odpływem wód podsadzkowych
zmuszały do stopniowego powiększania filarów aż
do maksymalnych granic, na jakie tylko pozwala-
ła wytrzymałość piętra danego pokładu. Wreszcie
zastosowano sposób o d b u d o w y ś c i a n o w e j
do pokładów grubych.

Schemat odbudowy tego rodzaju będzie nastę-
pujący;

Pokład rozcina się chodnikami nie w odległości
10—12 m, jak poprzednio, lecz 100—200 m. Z tych
chodników dolny służy do przewozu i ew. odpły-
wu wód podsadzkowych, o ile niema drugiego
równoległego chodnika, stanowiącego parę z chod-
nikiem przewozowym, Przez górny chodnik dopro-
wadza się rury podsadzkowe i odprowadza zużyte
powietrze z przodka. Samo miejsce pracy stanowi
ścianę węgla na całą grubość pokładu, który sie.
wybiera zwykle posuwając się po upadzie pokładu
wgórę, aż do górnego chodnika, zamulając pias-
kiem przestrzeń wybraną za sobą. Długość ściany
może wynosić 30—60 i więcej metrów, zależnie od
warunków. Ściana może być jedno- lub dwuskrzy-
dłowa (rys, 2).

chodnik górny-yentylagjny |

chodnik dolny - przewozowy

I chodnik równoległy

śc/ana

X

podsLdAai .'•••_'• ..

Rys. 2. Odbudowa ścianowa. Ściana odbudowy
dwuskrzydłowa

ied-Przy tego rodzaju systemie pracy można w 1
nem miejscu skupić większą liczbę pracujący
ludzi i wobec tego wydajność miejsca P r a c V ; ,
bardzo duża i może wynosić kilkaset tonn na az
roboczy. Wystarczy więc kilka tylko ^ ^
ścian, ażeby zapewnić wydobycie dużej
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Przy takiej k o n c e n t r a c j i rośnie wydajność bówek na chodnikach, otrzymano znaczne zwięk-Przy j
całości, ułatwia się dozór, wyzyskuje się lepiej
przewóz etc.

W samej pracy górniczej zmian nie wprowadzo-
no. Próby zastosowania dużych m a s z y n w r ę-
b o w y c h przy odbudowie filarowej, czy ściano-
wej, na grubych pokładach wyników pomyślnych
nie dały. Na cienkich natomiast pokładach dały
bardzo pomyślne wyniki, zwiększając znacznie
wydajność pracy. Wpłynęły na znaczne zwiększe-
nie długości ścian odbudowywanych, które dopro-
wadzono do 200 i więcej metrów (kop, Dębieńsko,
Brzeszcze). Wpłynęły nadto w poważnym stopniu
na zmniejszenie rozchodu materjałów wybucho-
wych i zwiększenie procentu sortymentów gru-
bych,

Z powodzeniem również zastosowano duże ma-
szyny wrębowe przy rozcinaniu chodników. Pierw-
sze próby z zastosowaniem wrębówek typu filaro-
wego do chodników nie dały wyników, gdyż ko-
rzyści osiągnięte przez zwiększenie szybkości po-
suwania się pojedynczego chodnika były anulowa-
ne przez słabe wyzyskanie maszyny, którą trudno
było transportować z jednego chodnika na drugi.

Rys. 3. Maszyna wrębowa do chodników typu amerykańskiego.

Właściwe rozwiązanie nastąpiło dopiero z zasto-
sowaniem s p e c j a l n y c h m a s z y n w r ę b o -
wych do c h o d n i k ó w typu angielskiego, czy
amerykańskiego (rys. 3). Charakterystyczną ce-
chą̂  ich jest łatwość przewożenia z miejsca na
miejsce, gdyż maszyna zmontowana jest na niskim
wózku, z przekładnią do napędu kół, i zaopatrzo-
na w odpowiednio długi kabel, nawinięty na bęb-
nie, który umożliwia bardzo szybkie przewożenie
maszyny także w tych miejscach, gdzie niema
leszcze zainstalowanego przewozu elektrycznego,
a więc np. w noworozcinanem polu pracy. Jedna

y ę
szenie wydajności, skrócenie czasu przygotowania
nowych pól i wydatne zmniejszenie kosztów okre-
su przygotowawczego.

Nie mniejszą uwagę zwrócono i na drugi wielki
dział pracy kopalń — p r z e w ó z . W spadku po
okresie wojennym otrzymaliśmy wyniszczone i źle
naprawiane wszelkiego rodzaju maszyny, często
wykonane przy użyciu materjałów zastępczych.
Wyeliminowanie tych maszyn i doprowadzenie do
należytego stanu istniejących urządzeń przewozo-
wych było zadaniem pierwszych lat. Zwiększone
jednak wymagania, stawiane intensywności ruchu,
popchnęły do zastosowania w szerszym zakresie
r y n i e n r u c h o m y c h i wprowadzenia, jako
inowacji, t a ś m t r a n s p o r t o w y c h do r u-
c h u d o ł o w e g o. W dalszej konsekwencji pró-
bowano zwiększyć p o j e m n o ś ć w o z ó w w
pewnych wypadkach i po raz pierwszy w Polsce
zastosowano na szybie ,,Foch" w Knurowie wozy
0 pojemności 3,5 t, zamiast powszechnie dotych-
czas używanych wozów o pojemności 500—700 kg.
W roku bieżącym zastosowano również wozy 3,5 t
na kopalni „Wujek".

Schemat przewozu na nor-
malnej kopalni składa się z
przebiegu wózka załadowanego
węglem przez cały szereg
chodników poziomych i pochylń
aż do dworca odbiorczego
w głównym chodniku przewo-
zowym, skąd lokomotywy elek-

• , tryczne zabierają całe pociągi
i odwożą je pod szyb, Ruch
wózka więc jest przerywany,
wymaga całego szeregu mane-
wrów i manipulacyj przy zmia-
nach, zachodzących podczas je-
go biegu przy przejściu przez
pochylnie, przy zmianie syste-
mu przewozu (ręczny, linowy

etc). Wszystko to pochłania dużo obsługi
1 wymaga całego szeregu instalacyj. Przez zasto-
sowanie rynien i taśm ruch węgla ulega modyfika-
cji. W miejscu pracy, zamiast ładować węgiel do
wózka, ładuje się go do rynien, któremi schodzi
do pewnego punktu, skąd wózek załadowany idzie
już według schematu dawnego. Zmechanizowanie
ruchu węgla dochodzi do maximum, jeżeli uda się
go sprowadzić rynnami do głównego chodnika
przewozowego, skąd idzie wozami wprost pod
szyb. Ten właśnie wypadek zachodzi na wspom-
nianej wyżej kopalni „Foch", gdzie duże wozy kur-

taka maszyna, w ciągu 8-godzinnej dniówki, obsłu- sują jedynie tylko po głównych chodnikach prze-
żyć może grupę 8—10 chodników, posuwając je o wozowych, a całą drogę od przodka do głównego
leden wrąb, t. j . o P/2—2 m. Na tego rodzaju gru- chodnika węgiel odbywa rynnami,
pie chodników na 2 zmianach jest razem zatrud-
nionych 18 ludzi, którzy łącznie dają 180 t, czyli
osiąga się w y d a j n o ś ć na 1 robotnika zatrud-
nionego w przodku 10 t. Jest to wydajność, nie-
osiągalna nigdy przy dawnym systemie pracy. Dla
należytego zilustrowania otrzymanych w ten spo-
sób wyników należy dodać, że przeciętne wydo-

1<ttiia 'ec^ne^° Ś° r n i ka zatrudnionego na Śląsku
w iVil r. (a więc na chodnikach i na filarach ra-
zem) wynosiła 7'.

Zastąpienie przerywanego ruchu wózków przez
ciągły ruch rynnami, jeżeli stanowi pewien postęp
1 daje wzrost wydajności, to jednak powoduje
zwyżkę kosztów w dziale pracy mechanicznej,
gdyż, pomijając dosyć znaczne koszta instalacji
rynny, czy też taśmy transportowej, pociąga za
sobą jeszcze dosyć znaczne koszta utrzymania.
Ruch przytem nie ma tej gwarancji stałości i pew-
ności, co przewóz pociągami. W ostatnich więc
2 latach wprowadzono zasadniczą zmianę w roz-

ten sposób, przez zastosowanie dużych wrę- planowaniu przewozu w ten sposób, ażeby, utrzy-
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mując najlepszy i najtańszy sposób odstawy węgla
całemi pociągami, wyeliminować jednocześnie po-
średnie etapy, w postaci pochylń, przewozów li-
nowych etc. Nastąpiło „zbliżenie" miejsca pracy
z szybem przez wyeliminowanie etapów pośred-
nich.

Wynik ten osiągnięto przez rozcięcie pokładu
węgla nie według starego schematu pochylniami
co 100 — 200 m, lecz rozcinając go pochyłemi
chodnikami z upadem ok. 7% w odległości ok.
200 m jeden od drugiego.

Stosując odpowiednio silne lokomotywy, można
wprowadzić pociąg próżnych wozów pochyłemi
chodnikami aż do bezpośredniego sąsiedztwa z
miejscem pracy.

Tego rodzaju schemat pracy zastosowano na
szybie „Prezydent Mościcki" w Królewskiej Hu-
cie (rys. 4). Na głównym chodniku przewozowym

Rys. 4. Nowy schemat przewozu na kopalni.

kursują pociągi złożone z 30—50 wózków, zawie-
rających po 2 500 kg węgla każdy. Pociąg próż-
nych wozów dostarcza lokomotywa elektryczna
do dworca, położonego u stóp pochyłego chodni-
ka, który obsługuje 4—5 filarów lub też grupę 8—
10 chodników. Z dworca rozdzielczego zabiera in-
na lokomotywa grupę 12—15 wózków i z szyb-
kością 12 km/godz. pokonywa pochyłość 7%. Za-
trzymując się przy poszczególnych chodnikach,
wprowadza do każdego odpowiednią ilość wózków
próżnych i zabiera wózki pełne, formując w ten
sposób pociąg wózków pełnych do zabrania w
drodze powrotnej. Ponieważ w bezpośredniem są-
siedztwie filarów i chodników niema drutu ślizgo-
wego, więc na wierzchu lokomotywy jest zapas
kabla 200 m, nawiniętego na bębnie, który, łącząc
się z drutem ślizgowym w punkcie najbardziej
zbliżonym do miejsca pracy, pozwala lokomoty-
wie poruszać się jeszcze w promieniu 200 m od
miejsca zahaczenia. Wystarcza to w zupełności do
obsłużenia najdalszych miejsc pracy. Wszystkie
wozy są zaopatrzone w hamulce na wszystkie 4
koła, i w drodze powrotnej hamuje się pociąg w
ten sposób, by był niezbędny pewien wysiłek ze
strony lokomotywy do posuwania pociągu,

Lokomotywa posiada 2 silniki o łącznej mocy
125 KM, ciężar lokomotywy wynosi 10 t. Na dro-
gach poziomych lokomotywy te mogą rozwijać
szybkość 25 km/godz. z pełnym pociągiem o skła-
dzie do 50 wozów.

W marcu r. b, zastosowano na kop. ,,Wujek" w
Katowicach analogiczny schemat przewozu,
zwiększając jeszcze pojemność wózków do 3,5 t
i moc lokomotyw do 225 KM.

Zastosowanie tego rodzaju wozów, lokomotyw
i szybkości zmusiło również do odpowiedniego
dostosowania toru. Szyny wzmocniono do 115 mm
wysokości, o ciężarze 24 kg na mb., na krzywych

zaś przyjęto promień 25—40 m, zamiast dawniej-
szych 8—10 m. '

Przy zastosowaniu tego systemu grupa ludzi za-
trudnionych przy przewozie zmniejszyła się wię-
cej niż o 50%, a powiększył się znacznie procent
ludzi, zatrudnionych bezpośrednio wydobyciem
węgla.

Na dobrze zorganizowanych kopalniach, pracu-
jących w dobrych warunkach środkowego okręgu
śląskiego, podział personelu na dole jest mniej
więcej następujący:

Roboty węglowe (filary i chodniki) . . . 50%
Przewóz wraz z podszybiem 25%
Utrzymanie i różne 25%

~Ioo%
Na kopalni zaś zorganizowanej według wyżej

podanego schematu przewozowego (szyb „Prezy-
dent Mościcki") podział jest następujący:

R o b o t y w ę g l o w e 6 6 %
P r l z e w ó z 1 0 %
U t r z y m a n i e i i r ó ż n e . . . . . . 2 4 %

100%
Przy tej samej wydajnśoci ludzi pracujących w

węglu, wydajność ogólna na dole wzrasta w tych
warunkach o 27 %.

Dostawa wozów lokomotywami prawie do sa-
mych miejsc pracy spowodowała również zwięk-
szenie wydajności ładowaczy, którzy poprzednio
musieli więcej czasu tracić na doprowadzenie wo-
zów, a pośrednio wpłynęła na zwiększenie inten-
sywności pracy górników.

Wydajność 3 t na dniówkę przestała być god-
nym podziwu amerykańskim rekordem i stała się
naszą rzeczywistością, już znacznie przekroczoną,
a o warunkach osiągnięcia 5 t możemy już mówić.

Podszybia i szyby,
Podszybia na kopalniach były przeważnie tylko

częściowo zautomatyzowane. Zwiększone wyma-
gania techniczne spowodowały stopniową przerób-
kę instalacyj i prawie powszechne wprowadzenie
na tak zw. lepszych kopalniach z a p y c h a d e ł
a u t o m a t y c z n y c h wózków na klatki, ł a ń-
c u c h ó w p o d c i ą g a j ą c y c h wózki i t, d.
Wynikiem tego było zastąpienie pracy 15 — 20
ludzi na podszybiu przez 3 — 4 osoby.

Zupełnie na nowe drogi wszedł przewóz
s z y b a m i .

W 1929 r, kopalnia Solvay'a w Grodźcu zain-
stalowała, na wzór amerykańskich urządzeń,
pierwszą w Polsce instalację s k i p o w ą do
przewozu węgla w szybie skipem wywrotowym
pojemności 5 t. Ze względu jednak na małe wy-
dobycie tej kopalni urządzenie skipowe nie mogło
wykazać swych walorów.

Pierwszem i jedyńem dotychczas w Europie u-
rządzeniem na wielką skalę było urządzenie ski-
powe na szybie „Prezydent Mościcki", uruchomio-
ne w 1932 r. Pojemność skipu wynosi 10 t, ciężar
9,6 t, wysokość 9 m, przekrój skrzyni 1,45X2,23 m

Zasadnicza różnica między urządzeniem skipo-
wem a normalnym wyciągiem klatkami polega na
tem, że przy urządzeniu skipowem wózki kopa -
niane nie są wyciągane na powierzchnię, lecz wy-
wracane do zbiorników pod szybem i skip napeflua
się węglem przez otwarcie klapy zbiorniK*
(rys. 5 i 6).
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Jeden wyciąg skipu daje 10 t węgla przy jedno-
czesnem podnoszeniu martwego ciężaru 9,6 t, czyli
stosunek ciężaru użytecznego do martwego jest
prawie 1:1. Ażeby te same 10 t wydobyć wóz-
kami 500 kg, trzeba wyciągów 5, licząc po 4 wózki
ciężaru martwego 380 kg i przy ciężarze klatki
3 t. Ciężar martwy podniesiony wraz z temi sa-

Kys. 5. Urządzenie skipowe do przewozu węgla szybem.

memi 10 t będzie 5 (3 000+4x380) Sś 22,5 t, czyli
stosunek będzie 1 • 2,25.

Przy użyciu wielkich wozów stosunek się polep-
sza, lecz zawsze jest gorszy niż przy zastosowaniu
skipu,

•Drugim bardzo poważnym walorem skipów jest
ogromnie intensywne wydobycie, Wydobycie 500
— 600 t na godzinę przy urządzeniach klatkowych
jest praktycznie nieosiągalne zapomocą jednego
wyciągu. Skipem osiąga się zupełnie łatwo. Przy

głębokości 234 m na szybie „Prezydent Mościcki"
wydobycie wynosi obecnie na godzinę 53 skipów,
czyli 530 t. W razie jednak potrzeby możnaby je
podnieść do 600 t na godzinę.

Jedyna poważna obawa — zwiększenie procen-
tu drobnych sortymentów wskutek kruszenia wę-
gla — okazała się w praktyce płonną.

Rys. 6. Widok urządzenia skipowego.

Sortownie.
Sortownictwo na kopalniach polskich było sto-

sunkowo nieźle postawione, szczególnie w porów-
naniu z niektóremi państwami zachodniemi
(Anglją), pomimo dużych braków instalacyjnych.
W ostatnich latach wprowadzono pewną inowację
na sortowniach przez zastąpienie małej liczby
większych silników i przekładni pasowych do na-
pędu poszczególnych elementów instalacji samo-
istnemi silnikami, bezpośrednio napędzającemi ka-
żdy element, z zupełnem usunięciem pasów,

Właściwą nowością jednak w dziedzinie sortow-
nictwa ostatnich lat są w i a l n i e . Wialnia jest
to urządzenie do oczyszczania węgla na stołach
potrząsalnych, przez które przepuszcza się prąd
powietrza. Wzdłuż stołów umocowane są żeber-
ka. Na skutek różnicy ciężaru właściwego węgla
czystego i przerośniętego, względnie kamieni, ka-
wałki czystego węgla, przy wstrząsach i jednoczes-
nęm przedmuchiwaniu, oddzielają się i zbierają w
pewnej części stołu, skąd idą na taśmy i t. d., a ka-
mienie i przerosty skierowują się do odpowiednich
zbiorników. Wianie oczyszcza jednocześnie wę-
giel od drobnego pyłu. Wialnie mogą być zasto-
sowane tylko do pewnych wymiarów węgla i do
pewnej granicy jego wilgotności.

Dotychczas mamy w kraju 3 takie instalacje,
które pracują zupełnie dobrze.
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Sytuacja gospodarcza przemysłu węglowego.
Naturalną . konsekwencją ogromnego postępu

technicznego, jaki widzimy w przemyśle węglo-
wym w ostatnich latach, powinienby być w normal-
nych warunkach pomyślny stan gospodarczy, Je-
żeli wziąć pod uwagę, że w kosztach własnych
węgla robocizna ze świadczeniami stanowi 50%
i że wzrost wydajności wyniósł w ostatnich 10 la-
tach prawie 200 % , to możnaby sądzić, że oszczęd-
ności z tego tytułu powinnyby być ogromne.

W ten sposób też jest traktowane zagadnienie
w prasie demagogicznej, a nawet i niedemagogicz-
nej, lecz źle zorjentowanej,

Ażeby należycie zrozumieć to zagadkowe zjawi-
sko, że najlepsze wyniki finansowe miały kopalnie
w 1923 r., przy minimalnej wydajności, a mierne
lub też ujemne wyniki osiągały w latach później-
szych, przy znacznym postępie technicznym, —
trzeba wniknąć bliżej w sprawy z b y t u . W 1923
r, cały zbyt — i krajowy i zagraniczny — był do-
chodowy i w wielu wypadkach zagraniczny był
nawet bardziej dochodowy, niż krajowy. W 1925 r.
zamknęły swoje granice dla eksportu polskiego
Niemcy, dokąd szedł bardzo znaczny procent wę-
gla naszego. Zaczęło się szukanie nowych ryn-
ków. Strajk angielski ułatwił i przyśpieszył zdo-
bycie rynków zamorskich, Po krótkim jednak
okresie dobrych cen podczas strajku, zaczęła się
walka z Anglją o utrzymanie rynków, walka oku-
piona zniżką cen znacznie poniżej nawet kosztów
ruchu. Spadek funta, obniżając automatycznie ce-
nę o przeszło 30 %, powiększył jeszcze nasze
straty.

Cały wysiłek kopalń w ostatnich latach był skie-
rowany do utrzymania się na powierzchni życia.
Każdy zakład starał się w ten sposób obliczyć
swoje wydobycie, by przy danej sprzedaży licen-
cyjnej — dochodowej pokryć deficytowy eksport,
czyli pokryć koszty ruchu, nie myśląc o amortyza-
cjach, długach, procentach i t. d. Stwierdzone to
zostało również i przez urzędowe źródła,

Jeżeli w tych warunkach walki nie przegraliśmy,
i eksport nasz, chociaż poniósł pewne straty ilo-
ściowe, utrzymał się na obecnym poziomie, to trze-
ba to zawdzięczać właśnie temu wyjątkowemu po-
stępowi technicznemu, który pozwolił na takie
obniżenie kosztów, że rynki zbytu utrzymaliśmy.

Rozpoczęte pertraktacje z Anglikami wysuwają
możliwości porozumienia co do ilości eksportowa-
nych i co do cen. W razie porozumienia, obecne
zupełnie anormalnie niskie ceny eksportowe mu-
siałyby ulec poważnej zwyżce. Ze zwyżki tej tyl-
ko w pewnym stopniu zapewne skorzystałby prze-
mysł górniczy dla poprawy swoich bilansów, w
znacznym zaś stopniu skorzystałby cały kraj przez
obniżenie cen krajowych. Mogłoby to poprawić
również kalkulację tych gałęzi przemysłu nasze-
go, które spotykają się w walce konkurencyjnej
z przemysłem krajów, importujących nasz węgiel,

Reasumując powyższe, należy stwierdzić, że naj-
gorszy okres dla przemysłu węglowego —• zdaje
się ;— minął. Twarda rzeczywistość zmusiła nas
do wysiłków technicznych, handlowych i admini-
stracyjnych i przyczyniła się do okrzepnięcia za-
kładów. Słabsze jednostki załamały się, silniejsze
przystosowały. Nie zrobiliśmy największego błę-
du, który zrobił przemysł niemiecki, — nie prze-
inwestowaliśmy naszych zakładów. Zagadnienia
obciążeń finansowych przemysłu węglowego nie
będę tu poruszał, gdyż wymagałoby to specjalne-
go studjum. Pewne błędy w tej dziedzinie są stop-
niowo likwidowane, nawet w drodze przymusowej,
i miejmy nadzieję, że i ta strona życia przemysłu
zostanie należycie uregulowana.

R E S U M E
L'auteur donnę un tableau de la situation de 1'industrie

polonaise de la houille pendant les dernieres 10 annees
(1923—1933) et constate que dans cette periode eut lieu une
diminution considerable du nombre des mines (specialement
des plus petites), ainsi qu'une diminution de 1'emploi de fa
main-d'oeuvre et 1'augmentation considerable du rendement
du travail. La reorganisation put etre realisee grace au grand
progres techniąue realise dans cette periode; ce progres se
caracterise par une concentration considerable des travaux
(grace aux nouvelles methodes d'exploitation), par 1'appli-
cation d'haveuses mecaniąues, perfectionnement des moyens
de transport souterrain (couloirs oscillants et conveyeurs,
wagonettes d'une capacite jusqu'a 3,5 tonnes et locomotives
jusqu'a 225 CV), ainsi que par 1'introduction du transport
des puits a 1'aide du skip. Grace a ces perfectionnements
le rendement d'un ouvrier augmenta jusqu'a 1757 kg par
ouvrier et journee et jusqu'a 10 t pour chaque ouvrier
occupe a 1'abatage.

Malgre ces perfectionnements, la situation economiąue de
l'industrie de 1'houille ne s'amćliorat pas; au contraire, elle
subit un empirement considerable, cause par les conditions
du marche de la houille.

Dr. Inż. B. SZCZENIOWSKI

Wpływ stopnia sprężania,
i podgrzewania na pracę
"T~ Ł ~T~ referacie niniejszym podaję część wyni-

yy ków prac nad własnościami alkoholo-
wych mieszanek napędowych, które były

wykonywane w Laboratorjum Maszyn Politechni-
ki Warszawskiej, a które dotyczyły zbadania
wpływu na zachowanie się tych mieszanek stop-
nia sprężania w silniku oraz stopnia podgrzewa-
nia mieszanki gazowej lub powietrza,

W badaniach tych zwrócono przedewszystkiem

*) Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech, Polskich,

regulacji gaźnika
silników samochodowych*)

uwagę na mieszanki napędowe, złożone z trzech
składników: benzyny handlowej, benzolu moto-
rowego i bezwodnego alkoholu etylowego. yo*
wolność składu mieszanki trójskładnikowe) jest
ograniczona warunkiem pracy w silniku, dostoso-
wanym do najlepszej pracy benzyną, bez wpro-
wadzenia w nim jakichkolwiek zmian. Ponieważ
nie pozwala to na racjonalne wyzyskanie zalet po-
szczególnych składników, zdecydowano się prze-
prowadzić badania również i w warunkach takicu,
w których silnik benzynowy przystosowany jest
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do pracy na badanej mieszance w sposób najod-
powiedniejszy, bez zmiany jego konstrukcji.

Jak wiadomo, na sposób spalania się paliwa w

FORD e-4,o7

Rys. 1, Linje stałego rozchodu paliwa w litrach Ha 1 kWh
przy stopniu sprężania 4,07 w zależności od składu mieszanki.

silniku i na jego pracę wpływają przedewszyst-
kiem: stopień sprężania, dobór dysz i rozpylaczy
w gaźniku oraz intensywność podgrzewania, mie-
szanki gazowej lub powietrza, poza da-
jącym się uregulować podczas biegu sil-
nika punktem zapłonu. W celu umożli-
wienia prawidłowego doboru wszystkich
tych czynników, wykonano stopniowo
kilka seryj pomiarów, przy użyciu ta-
kiej ilości (razem 36) mieszanek o skła-
dzie: benzyna •— benzol — alkohol i
zmiennym udziale tych składników od 0
do 100%, aby otrzymać ciągły obraz
wpływu zmian udziałów poszczególnych
składników.

Doświadczenia te były przeprowadza-
ne w następujących serjach:

1) gaźnik silnika oraz intensywność
podgrzewania — dostosowane do benzy-
ny, zaś stopień sprężania stopniowo
zwiększa się do takich granic, na jakie
pozwala konstrukcja i wytrzymałość sil-
nika, zbudowanego na benzynę;

2) intensywność podgrzewania dosto-
sowana do benzyny, zaś gaźnik wyregu-
lowuje się dla każdej badanej mieszan-
ki w sposób najodpowiedniejszy; stopień
sprężania stopniowo zwiększa się;

3) analogiczne pomiary, w których
również intensywność podgrzewania do-
biera, się w sposób najodpowiedniejszy
dla każdego badanego pal

dającego się połączyć z dowolnym silnikiem przy
pomocy sprzęgła elastycznego. W celu zacho-
wania normalnych warunków pracy silnika —

działanie wentylatora, pompki wodnej
oraz prądnicy instalacyjnej pozostawia-
no bez zmian, stosując jednak chłodze-
nie wodą, czerpaną z wodociągu, w celu
umożliwienia doboru najwłaściwszej in-
tensywności chłodzenia niezależnie od
warunków pracy silnika. Ponadto, u-
względniając, że silnik na stoisku znaj-
duje się pod względem chłodzenia w wa-
runkach znacznie mniej korzystnych, niż
w czasie normalnej jazdy samochodu,
wbudowano w karterze dolnym wężow-
nicę, zasilaną zimną wodą bieżącą, a
mającą na celu chłodzenie oliwy obie-
gowej.

W czasie pomiarów prądnica instala-
cyjna pracowała w sposób normalny,
zasilając urządzenie zapłonowe oraz ła-
dując akumulator.

W opisywanej części pomiarów użyto
do prób silnika „Ford", jako jednego z
najbardziej rozpowszechnionych na
świecie. Był to silnik model A (1928),
czterocylindrowy, o objętości cylindrów
3286 cm3, dający nominalną moc 13/40
KM przy 2200 obrotach na minutę. Wy-
miary cylindrów: średnica 98,4 mm, suw
107,9 mm, długość korbowodu 190 mm.

Paliwo dostarczane było do silnika przy uży-
ciu gaźnika „Zenith - Ford". Podgrzewanie mie-
szanki — przez bezpośredni styk rury ssącej

Rys. 2,

uwa.

Urządzenie pomiarowe składało się ze stoiska
silnikowego i hamulca hydraulicznego Froude'a,

Linje stałej sprawności ogólnej silnika przy stopniu spręża-
nia 4,07, w zależności od składu mieszanki.

z wydechową. Zapłon T— przy pomocy iskierni-
ka „Delco", zaopatrzonego w skalę o specjalnie
rozszerzonym zakresie regulacji.
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Przy próbach stosowano trzy różne stopnie wy w litrach na 1 kWh oraz sprawność ogólna
sprężania: 1) normalny a = 4,07 przy użyciu gło- silnika przy stopniu sprężania s = 4,07, peWi
wicy t. zw. A; 2) e — 5,374—przy użyciu głowicy mocy i 2000 obr./min, przytem gaźnik, stopień

YKIIk

1 2 3 4 S 6 7 e

Rys. 3. Wpływ stopnia sprężania na rozchód jednostkowy paliwa w odniesieniu do kilku mieszanek.

B, wykonywanej przez zakłady Forda, 3) s = 6,349 podgrzewania i punkt zapłonu przystosowane by
— przy użyciu głowicy specjalnie wykonanej do ły do najlepszej pracy na benzynie. Mamy ti
niniejszych badań. w układzie trójkątnym benzyna — benzol — alko

Rys. 4. Wpływ stopnia sprężania na największą moc silnika w odniesieniu do kilku typowych mieszań

Z przytoczonych poniżej prób, wszystkie wyko- hol wrysowane linje stałego rozchodu, wzgę
nane są przy pełnej mocy, t. zn. całkowicie otwar- stałej sprawności ogólnej,
tej przepustnicy gaźnika i przy 2000 obr./min. Rys. 3 i 4 ujmują wpływ stopnia.

Rys. 1 i 2 przedstawiają odp, rozchód jednostko- rozchód jednostkowy i moc największą
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również przy 2000 obr/min i dostoso-
waniu silnika do pracy na benzy-
l e — p r Z y użyciu kilku charaktery-
stycznych mieszanek potrójnych.

W celu zbadania wpływu stopnia
podgrzewania wykonano specjalne
urządzenie do podgrzewania powie-
trza, zasysanego przy pomocy ciepła
spalin. Urządzenie to pozwala na
ustalenie dowolnej temperatury pod-
grzania w b. szerokich granicach.
Z badań wykonanych w tym zakre-
sie przytaczamy ujęte na rys. 5 wy-
niki badań z alkoholem, przy stopniu
sprężania e = 4,07, pełnej mocy
i 2 000 obr./min.

W tym wypadku gaźnik i punkt
zapłonu wyregulowane były dla każ-
dego pomiaru osobno w ten sposób,
aby otrzymać optimum działania sil-
nika; starano się, aby we wszystkich
pomiarach spółczynnik nadmiaru po-
wietrza był możliwie taki sam. Na
rys. 5 mamy podany rozchód jednost-
kowy w gramach na 1 kWh, spraw-
ność ogólną silnika i uzyskaną moc
największą — w funkcji temperatu-
ry podgrzania powietrza zasysanego.
Ponadto wyrysowano zawartość CO.,
i CO w spalinach.

Analogiczne badania z benzyną
i benzolem dały podobny charakter
krzywych, ale optima mocy i rozcho-
du wypadły przy niższych tempera-
turach podgrzania.

Z przytoczony wyżej danych wi-
dać wyraźnie, że:

1) 20% dodatku alkoholu zupełnie
nie wpływa na zwiększenie się roz-
chodu paliwa przy normalnem, wła-
ściwem benzynie sprężaniu, •

2) przy sprężaniach wyższych-
przy których benzyna już bez detoi
nacji pracować nie może, mieszank
zawierające nawet do 60% alkoholu
wykazują rozchód nie większy niż
benzyna, przy równoczesnem osiąg-
nięciu znacznie wyższej mocy ma-
ksymalnej; jest jednak prawdopodobne, że więk-
szy udział alkoholu w warunkach ostrzejszej zimy
wykazałby trudności przy uruchomieniu silnika,
pomijając sprawę wrażliwości takiej mieszanki
na wilgoć.

3) przy napędzie silników mieszankami o więk-
szym udziale alkoholu, stopień podgrzania po-
wietrza zasysanego do cylindra powinien być
znacznie większy, niż przy benzynie, np. dla. czy-
stego alkoholu minimum rozchodu paliwa otrzy-
muje się przy temperaturze powietrza zasysanego

15 C, podczas , gdy dla benzyny, użytej przy
wspomnianych doświadczeniach, optimum pod-
grzania wynosi 65° C.

R E S U M E
Les jecherches qui furent executees a 1'aide d'un moteur

• o r d , ahmente par de melanges a triple composition:
nce benzol — alcool ethyliąue, se composaient de
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Rys. 5, Wpływ podgrzewania czynnika zasysanego.

quelques series de mesures, qui avaient pour but de constater
['influence du degre de compression du moteur, ainsi que
celle du reglage du carburateur et du degre de chauffage du
melange gazeux sur le comportement du moteur.

Des resultats des recherches ii resulte que;
1) un supplement de 20% d'alcool n'a aucune influence

sur l'augmentation de la depense de combustible dans le cas
d'une compression normale, convenant a 1'essence;

2) pour de degres de compression superieurs, dans lesquels
l'essence ne peut plus travailler sans detonation, de melanges
contenant meme 60% ćTalcool, presentent une consommation
non superieure a celle de 1'essence, tout en permettant
d'obtenir une puissance maximale beaucoup plus haute;

3) dans le cas de la commande des moteurs par de me-
langes o u la participation d'alcool est plus sensible, le degre
de chauffage d'air aspire deyrait etre beaucoup plus haut que
dans le cas dt 1'emploi d'essence.
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Inż. A. WICIŃSKi

Dynamiczne doładowanie systemu „Wibu"

R ozwój silnika Diesela w ostatnim dziesiątku
lat poszedł, głównie ze względu na konku-
rencję, w kierunku jaknajwiększego wyzy-

skania zainstalowanej objętości skokowej przez
stwarzanie typów szykobieżnych z możliwie naj-
większem średniem ciśnieniem efektywnem.

Prace te, przeprowadzane równolegle na silni-
kach cztero- i dwusuwowych, doprowadziły w sil-
nikach większej mocy do pewnej przewagi dwu-
suwu, w którym poczyniono znaczne postępy w do-
broci płókania, dzięki czemu uzyskano w tych sil-
nikach znaczne powiększenie średniego ciśnienia
efektywnego, Chcąc to zrównoważyć, poczęto
W czterosuwie szerzej stosować różne sposoby do-
ładowania. Wspólną ich cechą jest przymusowe
wtłaczanie do cylindra silnika zwiększonej ilości
powietrza, dzięki czemu spalić można zwiększo-
ną ilość paliwa, uzyskując w ten sposób wzrost
średniego ciśnienia efektywnego.

Kontratak ten ze strony czterosuwu nie był jed-
nak pozbawiony słabych punktów, które tak
zmniejszyły jego siłę, że przeszkodziły mu w zwy-
cięskiej obronie swego dominującego stanowiska,
Tym słabym punktem były znaczne koszta urzą-
dzeń doładowujących (dmuchawa i jej napęd),
które kalkulowały się dopiero przy jednostkach
0 mocy kilkuset KM.

Ogólny pogląd na doładowanie
silników czterosuwowych.

Dotychczasowe przemysłowe prace nad dołado-
waniem czterosuwowych silników Diesela poszły
wyłącznie w kierunku zastosowania dmuchawy
tłokowej lub wirnikowej do wstępnego sprężania
dostarczanego do silnika powietrza.

Takie wstępne sprężanie całej ilości powietrza
potrzebnego dla silnika wymaga jednak znacznych
stosunkowo ilości energji. Gdyby energję tę po-
bierać w całości z pracy efektywnej silnika, wów-
czas wystąpiłoby znaczne pogorszenie jego spraw-
ności mechanicznej (co jest równoznaczne z po-
gorązeniem rozchodu paliwa po zastosowaniu do-
ładowania). Dlatego też nowoczesny rozwój urzą-
dzeń doładowujących poszedł w dwu kierunkach:

a) wstępne sprężanie całej ilości potrzebnego
powietrza — jednak nie kosztem pracy silnika,
lecz kosztem jego energji wydmuchu, która, jako
energja odpadkowa, mogła być wyzyskana do te-
go celu. W urządzeniach Buchi, Rateau i Loren-
zen'a zrealizowane to jest zapomocą zespołu tur-
bina wydmuchowa — dmuchawa;

i b) wstępne sprężanie kosztem pracy silnika —
jednak tylko tej ilości powietrza, jaka jest po-
trzebna do samego procesu doładowania, podczas
gdy samo zasysanie odbywa się w normalny spo-
sób z atmosfery.

Oba te urządzenia mają tę wadę, że są drogie
1 skomplikowane, wskutek czego nie mogą być
powszechnie stosowane.

*) Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech. Polskich.

Powszechnym mógłby się stać tylko taki system
doładowania, któryby był:

1) tani,
2) prosty,
3) dawał dostatecznie wysokie ciśnienie doła-

dowania,
4) tylko w małym stopniu zwiększał opory wła-

sne maszyny.

Odnośnie do punktu 4) zaznaczyć należy, że
normalne stałe silniki Diesela mają tę własność
że dla wszystkich obciążeń, powyżej około 1\i nor-
malnego, moc oporów własnych maszyny jest —
praktycznie biorąc — wielkością stałą. Wynika
z tego, że przy powiększeniu mocy silnika przez
zastosowanie doładowania tylko wówczas wystę-
puje poprawa rozchodu paliwa, jeśli procentowe
zwiększenie oporów silnika (wskutek napędu urzą-
dzenia doładowującego) jest mniejsze od uzyska-
nego procentowego przyrostu mocy.

Zastrzec się tu należy, że powyższe twierdzenie
jest ważne tylko wówczas, gdy przy zastosowaniu
doładowania nie zmieni się charakteru spalania
(np. poprawi się go przez lepszy dobór dyszy,
krzywki i t. p.).

Już na pierwszy rzut oka widać, że stosowanie
mechanicznych urządzeń doładowujących, napę-
dzanych wprost od silnika, musi pociągnąć za so-
bą, wobec ich niskich sprawności, znaczny stosun-
kowo wzrost oporów własnych maszyny.

Stosowanie natomiast doładowania zapomocą
zespołu turbina - dmuchawa daje mały wzrost opo-
rów własnych maszyny, pociąga za sobą jednak tak
duże koszta zakładowe, że może wchodzić w grę
tylko w bardzo nielicznych, specjalnych wypad-
kach.

Dotychczasowe prace nad doładowaniem
dynamicznem **).

Z tych też powodów wykonano szereg doświad-
czeń i prac teoretycznych nad możliwością wy-
korzystania bezwładności słupa gazów w rurze
ssącej do celów doładowania.

Przebieg ten polega na następującej zasadzie.
W czasie ssania w silniku wywołane są w rurze
ssącej o odpowiednio zwiększonej długości, w myśl
prawa ciągłości, szybkości gazu rzędu kilkudzie-
sięciu m/sek, Z chwilą, gdy tłok staje w dolnem
martwem położeniu, słup gazu w rurze ssącej po-
siada jeszcze pewną szybkość. Ten rozpędzony
słup gazu spręża gaz zawarty w cylindrze takdłu-
go, aż cała jego energja kinetyczna zamieni się

**) V o i s s e l : Resonanzerscheinungen in der Sauglei-
tung von Kompressoren und Gasmotoren, Forschungsarbei-
ten Nr. 106 (r. 1911),

R. M a t t h e w s i R. W. G a r d i n e r : Technical NoU
Nr, 180 (1924). National Advisory Committee for Aeronaii".

A. C a p e t t i : Annali delia R. Scola d'Ingeneria di rV
dova (Automotive Industries Nr, (50, 1929, str, 582).

Kl ii s e n e r Z. d. V. D. I, 1931, str. 1123, Sauirohr
und Liefergrad, ,.

L i s t : Z. d. V. D. I. 1932, str. 1061, Erhohung des ue-
fergrades bei D-motoren.
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na pracę sprężania gazów w cylindrze i samej
rurze.

Wyniki tu osiągnięte dały jednak tak nikły
wzrost wagowej ilości powietrza w cylindrze, że
nietylko nie dały czterosuwowi nowej broni do
ręki, lecz nawet nie zostały szerzej przemysłowo
zastosowane. Powodem tego był fakt, że energja
kinetyczna słupa gazów, poruszającego się w ru-
rze ssącej z szybkością 30 — 60 m/sek., stanowi-
ła tak mały zapas energji, że w najlepszych wy-
padkach zdolna była wywołać wzrost początko-
wego ciśnienia sprężania do około 0,03 — 0,04 atn.

Zasada doładowania „Wibu"
Dopiero badania inż. J. Bujaka i piszącego te

słowa, wykonane w zakładach Warszawskiej
Spółki Akcyjnej Budowy Parowozów w związku
z pracami nad bezkorbową silniko-sprężarką
(pomysłu prof. R. Witkiewicza i piszącego te sło-
wa), pchnęły sprawę „dynamicznego doładowa-
nia" na nowe tory.

Idea wynalazku, nazwanego następnie dyna-
micznem doładowaniem ,,Wibu", polega na stwo-
rzeniu w cylindrze znacznych podciśnień, które
w chwili zupełnego otwarcia przelotu zaworu ssą-
cego wywołują w rurze ssącej szybkości zbliżone
do szybkości głosu.

W tym przypadku przepływ w rurze ssącej nie
podlega prawu ciągłości, a wywołanie tych wła-
śnie wysokich prędkości w rurze ssącej następuje
przez zahamowanie ssania na początku skoku ssą-
cego tłoka, co powoduje w następstwie wzmożony
przepływ powietrza przez rurę pod koniec skoku
ssącego tłoka. Uzyskane w ten sposób duże szyb-
kości słupa gazów w odpowiednio dobranej rurze
ssącej stanowią tak znaczny zapas energji, że po
jej zamianie na pracę doładowania początkowe
ciśnienie sprężania w bezkorbowej silniko - sprę-
żarce podniosło się do około 1,5 ata.

Widać z tego, że uzyskane tu wyniki określić
można jako 15 — 20-krotnie wyższe od wyników
uprzednio osiągniętych.

Powyższe wyniki otrzymano na stronie sprężar-
kowej bezkorbowej silniko - sprężarki, gdzie do-
lot powietrza odbywa się przez szczeliny w cylin-
drze, odsłaniane przez tłok.

Doświadczenia na silniku.

Po osiągnięciu tych wyników, które spowodowa-
ły wzrost wagowej ilości powietrza zawartej
w cylindrze sprężarki o blisko 40% (co zmusiło
nawet w konsekwencji do przekonstruowania ca-
łej bezkorbowej silniko - sprężarki) stało się ja-
sne, że doładowanie to może mieć duży wpływ
na budowę czterosuwowych silników Diesela.

To też natychmiast przeprowadzone zostały do-
świadczenia na 1 cylindrowym czterosuwowym
silniku Diesela budowy Warszawskiej Spółki
Akcyjnej Budowy Parowozów typu 1 C 30/45
[D = 300 mm, s == 450 mm, n = 300 obr./min.).

W silniku tym zastosowano specjalną konstruk-
cję krzywek ssących, która zezwalała na łatwą
ich wymianę. Doświadczenia przeprowadzono na
kilkunastu typach krzywek, przyczem każda
krzywka próbowana była w kilku różnych zamo-

cowaniach, w celu ustalenia optimum otwierania
i zamykania zaworu ssącego.

Początkowo stosowane były krzywki ssące, któ-
re otwierały zawór ssący dopiero poza połową
skoku ssącego tłoka. Wywołane w tym wypadku
podciśnienia w cylindrze dochodziły do 0,9 ata.
Rys. 1 przedstawia zdjęty w tym przypadku wy-
kres indykatorowy słabą sprężyną.

Rys. 1, Przebieg doładowania przy bardzo późnem
otwieraniu zaworu ssącego.

Przeprowadzone doświadczenia potwierdziły
przypuszczenie, że nie opłaca się stosować podci-
śnień większych niż około 0,5 at. ze względu na
fakt, że w rurze ssącej nie można wywołać szyb-
kości większej niż szybkość głosu.

Podciśnienia panujące w czasie ssania w cylin-
drze silnika zwiększają w pewnej mierze opory
własne maszyny. Osobna ser ja doświadczeń wy-
kazała, że przemysłowe optimum wielkości pod-
ciśnienia wynosi około 0,3 at., gdyż przy tej wiel-
kości doładowanie jest już znaczne, podczas gdy
praca potrzebna na wywołanie podciśnień w tej
wielkości nie odgrywa jeszcze poważniejszej roli
w ogólnym bilansie energetycznym maszyny.

Rys, 2. Wykres zdjęty słabą sprężyną na silniku
w normalnem wykonaniu.

Rys. 2 przedstawia wykres indykatorowy, zdję-
ty słabą sprężyną na silniku C 30/45 w jego nor-
malnem wykonaniu.

Rys. 3 przedstawia taki sam wykres po zasto-
sowaniu doładowania ,,Wibu". Zawór ssący otwie-
ra się w tym wypadku już w górnem martwem
położeniu tłoka, przyczem w pierwszej części sko-
ku tłoka otwarcia zaworu ssącego są tak małe, że
zawór dławi powietrze wpływające do cylindra,
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co umożliwia powstanie potrzebnych podciśnień
w cylindrze. W drugiej części skoku tłoka nastę-
puje pełne otwarcie zaworu ssącego, przyczem
wywołane w cylindrze podciśnienia rozpędzają
słup gazów, znajdujący się w rurze ssącej (wła-
ściwie powinno się ją nazywać rurą doładowują-

zna-

Rys, 3. Przebieg doładowania przy otwieraniu zaworu
ssącego wpobliżu górnego martwego położenia tłoka,

cą) do szybkości zbliżonej już do szybkości gło-
su. Powietrze wpływające w tym czasie do cylin-
dra silnika powoduje podnoszenie się ciśnienia
w cylindrze aż do ciśnienia atmosferycznego.
W chwili, gdy w cylindrze osiągnięte zostało już
ciśnienie atmosferyczne, słup
gazów w rurze ssącej posia-
da jeszcze b. znaczne szyb-
kości, tak, że, działając jako
„taran powietrzny" wtłacza
do cylindra znaczną nadwyż-
kę ilości powietrza, wywo-
łując tem samem podniesie-
nie się początkowego ciś-
nienia sprężania w silniku.
Zamykanie się zaworu ssące-
go odbywa się w punkcie, w którym osiągnięte zo^
stanie najwyższe ciśnienie doładowania.

Płókanie.
Gdy w silniku kończy się wydmuch (górne mar-

twe położenie tłoka), cała przestrzeń dawkowa
silnika wypełniona jest pozostałemi gorącemi spa-
linami. Wpływające następnie do cylindra (w cza-
sie ssania) powietrze nagrzewa się i miesza z po-
zostałemi spalinami, co daje dwa niepożądane
zjawiska:

1) Zmniejszenie wagowej ilości zassanego po-
wietrza,

Ponieważ czynnik 2) jest stosunkowo mało
ny, omówię go w kilku słowach. Każdy silnik p
siada pewną (właściwą jego konstrukcji) granicz-
ną temperaturę wydmuchu, powyżej której wy-
stępuje po pewnym czasie ruchu zacieranie się tło-
ka. W bezsprężarkowych silnikach Diesela śred-
niej i dużej wielkości ta właśnie graniczna wyso-
kość temperatury wydmuchu ogranicza maksy-
malną moc silnika. Wszelkie zatem czynniki
wpływające na podniesienie temperatury wydmu-
chu przy danem obciążeniu, wpływają równocze-
śnie na ograniczenie maksymalnej mocy silnika,
która uzyskana być może z danej objętości sko-
kowej.

Przy zastosowaniu przepłókiwania przestrzeni
dawkowej silnika następuje, wskutek zwiększenia
ilości powietrza w cylindrze i obniżenia jego tem-
peratury, wzrost maksymalnej mocy silnika.

Przepłókanie to w wypadku przymusowego do-
ładowania zapomocą dmuchawy, jak np. u Biichi,
uskutecznia się przez równoczesne otwarcie zawo-
ru ssącego i wylotowego w górnem martwem po-
łożeniu tłoka przy końcu wydmuchu. Wówczas
występuje przymusowe przetłoczenie pewnej ilo-
ści powietrza przez przestrzeń dawkową silnika.

Na pierwszy rzut oka zdawałoby się, że w wy-
padku doładowania dynamicznego niemożliwe jest
zrealizowanie płókania ze względu na brak po-

Rys. 4. Przebieg ciśnień w rurze wydmuchowej (w czasie)
tuż za zaworem wydmuchowym (bez płókania).

trzebnego w tym celu ciśnienia powietrza przed
zaworem ssącym przy końcu suwu wydmuchu. Tak
jednak nie jest, gdyż są aż dwa źródła, które mo-
gą być wyzyskane do celów płókania, a to:

1) drgania słupa gazów w rurze wydmuchowej,
wyzyskane w celu stworzenia podciśnienia w ru-
rze wydmuchowej w chwili, gdy tłok znajduje się
w górnem martwem położeniu przy końcu wy-
dmuchu (Atkinson);

2) drganie słupa gazów w rurze doładowującej,
które istnieją tam po ukończeniu doładowania,
wyzyskane w celu stworzenia nadciśnienia przed

Rys. 5. Przebieg ciśnień w rurze wydmuchowej (na drodze
tłoka) tuż za zaworem wydmuchowym (bez płókania).

2) Podwyższenie początkowej temperatury sprę-
żania powietrza, powodujące podwyższenie tem-
peratury wydmuchu, co w następstwie zmniejsza
maksymalną moc silnika,

Rys. 6. Przebieg ciśnień w rurze wydmuchowej (na drodw
tłoka) tuż za zaworem wydmuchowym (z ptokameroj.

zaworem ssącym w chwili, gdy tłok jest w J » .
martwem położeniu przy końcu wydmuchu (WIDU|.

Z i b th ikó przy ^T
p py y

Zastosowanie obu tych czynników przy ^T
czesnem otwarciu obu zaworów daje zupełnie
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bre płókanie, można bowiem z łatwością uzyskać
różnice ciśnienia między rurą ssącą a wydmucho-
wą w wysokości ok. 0,2 at.

h

Rys. 7. Przebieg ciśnień w rurze ssącej (w czasie
tuż przed zaworem ssącym (z płókaniem).

Rys. 4 i 5 przedstawiają przebieg ciśnień w ru-
rze wydmuchowej bez płókania, rys. 6 — ten sam
przebieg po odpowiedniej zmianie krzywki wyd-
muchowej i zastosowaniu płókania.

Rys. 7 i 8 przedstawiają przebieg ciśnień w ru-
rze ssącej przy zastosowaniu płókania, a rys. 9 —.
wykres ciśnienia w cylindrze w wypadku zastoso-
wania płókania.

Litery a i b wskazują przebiegi ciśnień w obu
rurach w okresie płókania.

Z przebiegu ciśnień w rurze wydmuchowej przy

ki „dynamice rury", wywoła w cylindrze podci-
śnienie w chwili zamykania zaworu ssącego.
Z punktu widzenia klasycznej mechaniki drgań

wypadek ten nazwalibyśmy
drganiem dwu elementw swo-
bodnie oscylujących, których
działania w pewnych oko-
licznościach się dodają, w in-
nych odejmują.

Miernikiem dobroci doła-
dowania jest końcowe ciś-
nienie sprężania w silniku,
które jest tem wyższe, im
wyższe jest jego ciśnienie

początkowe (a zatem im większe doładowanie).
Rys. 11 przedstawia jeden z wykresów ciśnie-

nia sprężania w zależności od liczby obrotów,
otrzymanych na początku prac nad doładowaniem
„Wibu".

Rys. 8. Przebieg ciśnień w rurze ssącej (na drodze tłoka) Rys. 9.
tuż przed zaworem ssącym (z płókaniem).

zastosowaniu płókania (rys. 10) widać, że prawie
cała energja kinetyczna gazów w rurze wydmu-
chowej zużyta została na pracę płókania.

Rys. 10. Przebieg ciśnień w rurze wydmuchowej (w czasie)
tuż za zaworem wydmuchowym (z płókaniem).

Widać z tego, że ujęcie w karby dynamiki rury
wydmuchowej i ssącej silnika nie stanowi poważ-
niejszych trudności (poza trudnościami, wynika-
lącemi z własnej nieświadomości). Zaznaczyć tu
y.?*Y'. ^ e zastosowanie „dynamiki rur" do celów

płókania daje tem większe korzyści, im większy
lest stosunek przestrzeni dawkowej silnika do je-
go objętości skokowej.

Kompensacja.
Ogólny rzut oka na zasadę dynamicznego doła-

dowania przemawiałby za twierdzeniem, że przy
Z m i u " e ^c z^7 obrotów silnika doładowanie musi
szybko maleć, a nawet wypaść może ujemnie,
występowałoby to wówczas, gdy silnik tak wolno
obraca się w stosunku do przebiegów w rurze, że
cała uzyskana wskutek doładowania nadwyżka
powietrza ucieknie z powrotem z cylindra i, dzię-

Przebieg ciśnień w cylindrze w okresie płókania
i doładowania.

Lin ja przerywana oznacza ciśnienie końcowe
sprężania, jakie ma ten silnik przy danej liczbie
obrotów w przypadku ruchu bez doładowania.

Z wykresu tego widać, że
zmiany końcowego ciśnienia
sprężania wahały się w gra-
nicach około 10 at.

Gdyby charakter ten był
istotną cechą doładowania
„Wibu", to zgóry możnaby
powiedzieć, że mogłoby ono
mieć pewne znaczenie tylko
w silnikach o stałej liczbie
obrotów i ew, z pewnemi za-

strzeżeniami w silnikach okrętowych. Natomiast
byłoby ono zupełnie bezwartościowe w zastosowa-
niu do silników trakcyjnych.

Udało się jednak stworzyć takie warunki, że
przy zmianach liczby obrotów przebiegi w cylin-

ai
<tt!
35
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1

Rys, 11. Przebieg ciśnień sprężania w silniku przy braku
kompensacji.
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drze wymuszają podczas okresu ssania i dołado-
wania zmianę częstotliwości drgań gazu w rurze

Dokonane przeróbki silników.

ssącej
• ZwTą. f f t o t l l w o s f d r g a n g a Z U W VUT Pierwsze doświadczenia zostały przeprowadź

stosowanie się przebiegów w rurze do przebiegów
3 0 0 m n i | g = 4 5 0

at

następujących
n = 300 obr /mb

35

Ul
15
20
ii
to
5

—9-

1 liii

1 1 1 1
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s * ^3 fc 5

11 m li
Obr/min

Rys, 12. Przebieg ciśnień sprężania w silniku
po zastosowaniu kompensacji.

nominalna 60 KM [pe = 5,65 kg/cm2) z 10%-wa
przeciążalnością (66 KM, pe = 6,2 kg/cm2).

Rys. 14 daje całkowitą charakterystykę tego sil-
nika przed i po zastosowaniu doładowania , Wi-
bu". Z charakterystyki tej wynika, że doładowa-
nie zwiększyło moc tego silnika z 60 KM na 75
KM (pe = 7,08 kg/cm2) z przeciążalnością go-
dzinną do 83 KM [pe — 7,85 kg/cm2 i 10-cio mi-
nutową przeciążalnością do 86 KM (pe = 8 1
kg/cm2][.Wynika z niej również, że doładowanie
znacznie zmniejszyło rozchód paliwa przy wię-
kszych obciążeniach, głównie wskutek zwiększe-
nia nadmiaru powietrza, co poprawiło spalanie.

Rys 15 przedstawia charakterystykę rozchodu
w cylindrze, a zamykanie zaworu ssąsego odbywa paliwa przed i po przeróbce przy tych samych pro-
się już stale w pobliżu okresu najwyższego ciśnie- centach obciążenia w stosunku od dawnej i no-
nia, jakie daje „taran powietrzny" przy danej wej mocy normalnej. Widzimy zeń, że doładowa-
liczbie obrotów silnika. nie ,,Wibu", oprócz doraźnej korzyści w postaci

Rys, 12 podaje wykres zmia-
ny ciśnień sprężania silnika 1 C 30
30/45 w zależności od liczby %
obrotów przy zastosowaniu 20
kompensacji. Linja przerywana
oznacza ciśnienie końcowe
sprężania tego silnika w nor-
malnem wykonaniu.

Jak skutecznie działa kom-
pensacja, świadczyć może rys.
13, przedstawiający procento-
wy wzrost ciśnienia sprężania
przy doładowaniu s i l n i k a
trakcyjnego typu 6V 18/25

Rys, 13. Przyrost ciśnienia sprężania w silniku 6 V 18/25
przy zastosowaniu różnych długości rur doładowujących.

( 5 = 1 8 0 mm, 5 = 250 mm) przy zmianach licz- zwiększenia mocy silnika, co jest równoznaczne
by obrotów od 300 do 800 obr./min i trzech prób- z poważnem zmniejszeniem kosztów instalacji
nych długos'ciach rury ssącej. Z wykresu tego wi- wypadającej na 1 KM, daje również zmniejszenie
dać, że doładowanie w całym zakresie liczby rozchodu paliwa, co odgrywa pewną rolę w kosz-

tach ruchu.
Rys. 16 ilustruje silnik 1 CF

30/45 po przeprowadzeniu prze-
róbki. Ze zdjęcia tego widać,

Jo że rura doładowująca niezwie.-
^ ksza uprzedniego obrysia sil-
•I nilta.
•̂  Następnie przeprowadzona
5t została przeróbka silnika 4-cy-

lindrowego typu 4 C F 30/45
(rys. 17).

Silnik ten posiada następu-
jące dane:

D cyl. = 300 mm,
Skok = 450 mm,
n = 300 obr./min.
Moc nominalna w normalnem

Ą
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Rys. 14. Charakterystyka silnika 1 C 30/45 przed i po
zastosowaniu doładowania.

W wykonaniu Ne = = 240 _ KM
(p. = 5,65 kg/cm2) z przeciążaj
nością do 265 KM (p, = bf
kg/cm2). Silnik ten,_ po zasto-
sowaniu doładowania " j^w'

obrotów jest dodatnie, a spełniając pewne wa- uzyskał wzrost mocy nominalnej do 30U
runki, uzyskać można maximum doładowania {ve = 7,08 kg/cm8) z 10%-ową przeciążalnością g-
przy dowolnej liczbie obrotów. dzinną do 330 KM (pe = 7,85 kg/cm2) i 1O"010 »>"
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tową przeciążalnością do 345
KM (p, = 8,l kg/cnr)._

Krzywa rozchodu paliwa przed
i po zastosowaniu doładowania
„Wibu" uwidoczniona jest na
rys. 18. Zaznaczyć tu należy,
że w chwili obecnej przeprowa-
dza się serję doświadczeń nad
silnikiem typu C 30/45 bez do-
ładowania w celu zmniejszenia
rozchodu paliwa w najkorzyst^
niejszym zakresie charaktery-
styki do ok. 170 g/KM, tak w
wypadku silników z doładowa-
niem, jak i bez doładowania.
Następnie zastosowano dołado-
wanie to w 150-konnym 3 cy-
lindrowym silniku „Ursus" Nr.
fab. 7231 w młynie Składnicy
Materjału Intendenckiego, War-
szawa, ul. Jagiellońska! 52. Uzy-
skany tam przyrost mocy no-
minalnej wynosił około 26 %

240
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Rys, 15
w zależności

przy wydmuchu bezdymnym przy wszystkich
obciążeniach. Silnik ten posiada średnie ciśnie-

Rys. 16. Silnik 1 C 30/45 z doładowaniem na po'.u prób
Warszawskiej Spółki Akcyjnej Budowy Parowozów.

nie indykowane przy przecią--
żeniu 10,2 kg/cm2. Przeróbkę te-
go silnika udało się wykonać
w ten sposób, że ciśnienia spa-
lania, pomimo doładowania, nie
zostały podwyższone. Bieg ma-
szyny jest zupełnie spokojny.
Rury doładowujące niestwarza-
ją żadnego hałasu. Urządzenie
to jest w ruchu od dwóch mie-
sięcy i pracuje ku zupełnemu
zadowoleniu kierownictwa mły-
na.

Jeśli weźmie się pod uwa-
gę fakt, że ilościowe wyniki
przy doładowaniu sprężarki w
bezkorbowej silniko-sprężarce
były blisko trzykrotnie wyższe
od wyników na omawianych
silnikach (ładowanie do 1,5 ata
1 ok 1,2 ata), dochodzi się do
vrru a n i a < ż e w doładowaniu
Wibu, w zastosowaniu do silni-

o w ' "wią jeszcze duże rezer-
wy, które można wyzyskać.

Obciążenie
Krzywe rozchodu paliwa silnika 1 C 30/45

od obciążenia przed i po zastosowaniu doładowania,

W tym celu przeprowadzono cały szereg ana-
liz, mających za zadanie wykrycie przyczyn tak
niskich, w stosunku do granic teoretycznych (3,3
at), uzyskiwanych ciśnień doładowania .

Przedewszystkiem stwierdzono, że przy stoso-
waniu doładowania „Wibu" w silnikach z zawo-
rami ssącemi normalnej wielkości występuje
w nich znaczne dławienie, które, wywołując stra-
ty energji, uniemożliwia rozwinięcie wysokich ci-
śnień doładowania.

Dławienie to zaworu ssącego przy normałnem
stawidle wentylowem widoczne jest na rys. 19,
który zawiera nałożone na siebie wykresy rów-
noczesnych przebiegów ciśnień w cylindrze i rurze
doładowującej rys. 3 i 8.

Z wykresu tego widać, że przy normalnej wiel-
kości przelotu stawidła ssącego (liczonego dla
szybkości przepływu ok. 50 m/sek) poważna część

Rys. 17. Silnik 4 C 30/45 z doładowaniem na polu prób
Warszawskiej Spółki Akcyjnej Budowy Parowozów.
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30Us z dofac/onaniem „Mbu

200
Moc efekiyuna w KM.

Rys. 18. Krzywe rozchodu paliwa silnika 4 C 30/45 przed
i po zastosowaniu doładowania.

pracy podciśnienia w cylindrze idzie na pokona-
nie oporów przepływu przez stawidło w okresie,
gdy w stawidle tem panują szybkości kilkakrot-
nie większe niż te, na które było ono konstruowa-
ne. Pomimo to efekt doładowania w tym wypad-
ku (przeróbka silników już istniejących bez zmian
samego stawidła) określić należy jako wysoki.

Rys. 19. Wykres wykazujący dławienie na zaworze
ssącym normalnej wielkości.

Przy zastosowaniu doładowania przez szczeliny
sterowane tłokiem lub dostatecznie duży zawór
ssący, znikają te opory dławienia.

W tym celu powiększono wymiary zaworu ssą-
cego silnika 1 C 30/45 i przeprowadzono nową se-
rję doświadczeń.

Rys. 20 przedstawia otrzymany w tym wypadku
wykres przebiegu doładowania.

Rys. 20. Przebieg doładowania silnika 1 C 30/45 przy
powiększeniu zaworu ssącego,

Rys. 21 podaje wykres ciśnień sprężania w za-
leżności od liczby obrotów, przyczem linja przery-
wana pokazuje przebieg ciśnienia sprężania w sil-
niku bez doładowania w zależności od liczby obro-
tów.

Rys. 22 przedstawia wykres
ciśnień w rurze doładowującej
w zależności od drogi tłoka

Z _ wykresów tych wynika, że
ciśnienie doładowania wyno-
nosi około 0,3 at, w których to
warunkach średnie ciśnienie
efektywne przy normałnem ob-
ciążeniu wynosi 8 kg/cm2, co
odpowiada ok. 40%-emu przy-
rostowi mocy nominalnej silni-
ka. Z powyższego widzimy, że
dotychczasowe wyniki dołado-
wania „Wibu" dawały:

a) przy niezmienionej wielko-
ści zaworu ssącego pe = 7,08
kg/cm2 przy normalnem obcią-
żeniu (25% przyrostu mocy w
stosunku do pe = 5,65 kg/cm2),

b) przy powiększonym zaworze ssącym, pe =
= 8 kg/cm2 przy normalnem obciążeniu (ok, 40 %-
owy wzrost mocy w stosunku do pe= 5,65 kg/cm2).

Uzyskanie tak wysokich wyników nie zahamo-
wało jednak dalszych prac badawczych w celu wy-
krycia czynnika, ograniczającego osiągalne dotych-

it

Rys, 21. Przebieg ciśnień sprężania silnika 1 C 30/45 przy
powiększeniu zaworu ssącego (z kompensacją).

czas ciśnienia doładowania przy wysokości około
0,3 at, skoro teoretycznie możliwe są ciśnienia do-
ładowania w wysokości 3,3 ata.

Na badania te położono duży nacisk, gdyż w ra-
zie pomyślnych ich wyników możnaby zbudować
specjalny typ silnika o p , = 9—10 kg/cm2 na nor-
malnem obciążeniu (60—75%-owy przyrost mocy
w stosunku do pe = 5,65). Silniki te byłyby o
40—50% tańsze od obecnych.

Rys. 22, Przebieg ciśnień w rurze doładowującej silnika
1 C 30/45 z powiększonym zaworem ssącym.

Poważnym bodźcem w kierunku wszczęcia Ijcn
dalszych poszukiwań był również fakt, że Pfz.y

rowaniu szczelinowem bez żadnych trudności )
skiwane były doładowania w wysokości 1,5 at.
piero analiza zjawisk i głębsze wniknięcie w p



PRZEGLĄD TECHNICZNY - 1934 345

bieg doładowania dynamicz-
nego, wykryły, że występu-
jący tu czynnik ograniczają-
cy wywołany był nieracjo-
nalnem realizowaniem prze-
biegów w rurze doładowu-

Przyrmisotse
Dotoc/owan/e

"~\ Dynamkzne
Turbozespół

Dmucha.ua obroiowa Dmuchawa obrolona.
lub itokowa napę - napędzana iurbiną
ctzana mechanicznie na Ca.zu spalinowe
od silnika głównego [Buch/\ Haieau,
lub pomocniczego. LorenzenJ.

Zwi/A/e <Mbu"

W chwili obecnej opraco-.
wuje się urządzenie dołado-
wujące, oparte na racjonal-
nych przebiegach, przy któ-
rych wyeliminowane już zo-
stanie występowanie wspom-
nianego czynnika ogranicza^
jącego. Abstrahując od dalszych postępów w tej
dziedzinie, stwierdzić należy, że już obecnie osiąg-
nięte wyniki techniczne są korzystniejsze od wy-
ników osiągniętych przy zastosowaniu innych spo-
sobów doładowania, przyczem wymagane tu ko-
szta zakładowe są wielokrotnie niższe od kosztów
w innych wypadkach.

Porównanie różnych sposobów doładowania
między sobą.

Znane dotychczas sposoby doładowania ująć
można w schemat przedstawiony na rys. 23.

Urządzenia 1—4 mają następujące wady i za-
lety:

U r z ą d z e n i e 1.
Zalety. Prostota konstrukcji w stosunku do in-

nych dotychczas używanych.
Swoboda w obiorze wysokości doładowania

i płókania.
Wady. Bardzo duże zwiększenie oporów.włas-

nych maszyny, zwłaszcza jeśli całe dostarczane do
silnika powietrze jest sprężane w dmuchawie, gdyż
cała praca napędu powiększa opory ruchu insta-
lacji. Np. silnik M.A.N. o mocy 1100 KM uzyskał
po tem doładowaniu wzrost mocy do 1300 KM
(przyrost mocy efektywnej 18%, podczas gdy
wzrost mocy indykowanej wynosił 26%). Z powyż-
szego wynika, że wzrost mocy efektywnej w wy-
sokości 200 KM pociągnął za sobą wzrost oporów
instalacji o 80 KM, co odbiło się na rozchodzie pa-
liwa po doładowaniu.

Sposób ten znajduje zastosowanie tam, gdzie
prostota konstrukcji jest konieczna, a na rozcho-
dzie paliwa nie zależy (silniki lotnicze, samocho-
dowe sportowe i wyścigowe).

U r z ą d z e n i e 2.
Zalety. Urządzenie to, wskutek wyzyskania

energji wydmuchu, nie zwiększa, lub zwiększa tyl-
. ? * e z n a c z i u e °P 0 I T mechaniczne instalacji,
Możność uzyskania dużych doładowań przy sto-

sunkowo korzystnym rozchodzie paliwa.
Łatwość wyłączania pracy zespołu przez otwar-

° W Y w o l n e Ś ° wydmuchu.
Wady: Skomplikowana i b, droga instalacja,

kalkulująca się dopiero przy dużych jednostkach,
tak ze względu na koszta, jak i ze względów tech-

Szybkość v rurze Szt/bkeść w rurze
ssącej Ą-D-GOm/sek ssącej ~2O0 m/sek.
f/o/si-e/, Haiiheh/s, [MciAskiS,Bujak).
Sarc//ner, M/u$
Capeffi, l/sfj.

Rys. 23. Schemat zestawiający różne sposoby doładowania.

Bezwładność ruchu zespołu turbina-dmuchawa
wywołuje zaburzenia ruchu przy szybkich a du-
żych zmianach obciążenia.

Możność zastosowania tylko w silnikach wielo-
cylindrowych.

U r z ą d z e n i e 3.
Zalety: Ogromna prostota. Możność stosowania

we wszystkich wielkościach silników.
Wady: Tak nikły efekt, że nie opłaca się go

stosować.

U r z ą d z e n i e 4,
Zalety: Ogromna prostota.
Minimalny koszt przeróbek silnika (wymiana

krzywki ssącej, ew. paliwowej, i dodanie odpo-
wiedniej rury doładowującej).

Minimalny wzrost oporów własnych maszyny.
Idealna pewność ruchu.
Zupełna nieczułość na szybkie zmiany obciąże-

nia. Mała czułość na zmiany liczby obrotów w sze-
rokim stosunkowo zakresie.

Duża prostota doświadczeń przy opracowywaniu
doładowania nowego typu maszyny.

Wady: Niemożność wyłączania doładowania
przy małych obciążeniach, co zresztą, wobec b.
małego wzrostu oporów własnych silnika, nie od-
grywa poważniejszej roli.

Na pierwszy rzut oka mogłoby się wydawać, że
wyniki dotychczasowych doświadczeń na silnikach
bez powiększenia zaworów ssących nie są wysokie
w porównaniu np. z doładowaniem Biichi, co do
którego ogólnie wiadomo, że daje 30—50% przy-
rostu mocy. Zupełnie jednak inaczej przedstawia
się sprawa, jeśli porówna się uzyskane maksymal-
ne średnie ciśnienie efektywne. Weźmy dla poró-
wnania charakterystykę 4 cyl. silnika doładowa-
nego systemem Biichi o wymiarach D = 370 mm,
s = 520 mm, n - 275 obr./tnin i mocy 330/450 KM
(z publikacji p, Biichi p. t. „Die Leistungssteige-
rung von Dieselmotoren nach Biichi-Verfahren").

Uzyskane przez Biichi'ego na tym silniku maksy-
malne średnie ciśnienie efektywne wynosi 8,06
kg/cm- (550 KM), przyczem wzrost średniego ciś-
nienia efektywnego dla normalnych obciążeń przed
i po doładowaniu był z p, == 4,9 kg/cm- na pe =
= 6,65 kg/cnr,

Przy zastosowaniu doładowania „Wibu na
(małe takie agregaty mają małą spraw- omówionym już silniku 4 CF 30/45 bez powiększe-

ność, co pociąga za sobą trudności w zrealizowaniu nia zaworu ssącego analogiczny wzrost średnich
Piokania i niemożność uzyskania wysokich doła- ciśnień efektywnych przy obu normalnych obcią-
d°wań). żeniach był z p,= 5,6 na pP •-- 7,08 kg'cnr, przy-
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czem najwyższe średnie ciśnienie efektywne przy
największem przeciążeniu wynosiło pe =8,1 kg/cm2.

Jeżeli porównamy ze sobą wyniki osiągnięte w
tych wypadkach przez doładowanie Biichi i Wibu,
to uznać należy wyniki Wibu za wyższe, pomimo
iż Biichi, mając do dyspozycji większy silnik, miał
korzystniejsze warunki.

Wręcz paradoksalnie wygląda w tym wypadku
kwestja procentowego przyrostu mocy. Urządzenie
Biichi dało tu przyrost mocy w wysokości ok. 36 %,
zaś Wibu 25%. Gdyby silnik 4 C 30/45 był tak sa-
mo słabo wykorzystany, jak omawiany silnik przed
doładowaniem Biichi [pe — 4,9 kg/cm2), wówczas
doładowanie „Wibu" dałoby nie 25%, lecz 44%
przyrostu mocy nominalnej (przyrost z pe = 4,9 na
pe = 7,08 kg/cm2). Widać z tego, że operowanie
procentowym przyrostem mocy jest nietylko nie-
racjonalne, lecz może doprowadzić do błędnych
wniosków, gdyż z określenia tego wynikałoby, że
pod względem technicznym najlepsze jest to do-
ładowanie, które zastosowane zostaje do silników
najsłabiej wykorzystanych.

Jeśli przejrzy się charakterystyki silników doła-
dowanych zapomocą urządzeń Biichi lub Rateau,
to łatwo stwierdzić, że przyrosty mocy do 50%
osiągnięte były wyłącznie na silnikach słabo wy-
zyskanych, gdzie doładowanie umożliwiło wyko-
rzystanie znacznych rezerw, tkwiących w maszy-
nie.

Biorąc jako kryterjum osiągnięte maksymalne
średnie ciśnienia efektywne, okazuje się, że już wy-
niki uzyskane przy zastosowaniu doładowania
,,Wibu" na maszynach o niezmienionem stawidle
dolotowem stawiają je na jednem z czołowych
miejsc; zaznaczyć należy, że doładowanie to posia-
da jeszcze znaczne rezerwy w formie tak powięk-
szenia przelotów zaworu ssącego, jak również za-
stosowania zasysania przez szczeliny w cylindrze,
odsłaniane przez tłok. Oprócz tego w stadjum eks-
perymentów znajduje się urządzenie pracujące na
nieco innych założeniach, które ze swej strony
również przyczynić się może do podniesienia osią-
galnej wysokości doładowania.

Pod względem zaś kosztów instalacji doładowa-
nie „Wibu" jest wogóle bezkonkurencyjne, gdyż
ze względu na niskie koszta opłaca się stosować je
przemysłowo w silnikach nawet o mocy poniżej
100 KM, znajdujących się już u klijentów, gdzie
blisko 50% ogólnych kosztów stanowią koszty wy-
jazdów i badań na miejscu u odbiorcy. Natomiast
jeśli chodzi o doładowanie zespołem turbina-dmu-
chawa, to podkreślić należy, że najmniejszy silnik
Diesela, który dotychczas był doładowywany, po-
siadał moc 330 KM, przyczem w niektórych wy-
padkach czas trwania przeróbek nowego typu sil-
nika wynosił rok.

Jednym z najpoważniejszych argumentów prze-
ciw doładowaniu „Wibu", który napewno przez
niechętnych stale będzie podnoszony, to fakt, że
w dotychczasowych wykonaniach temperatury wy-
dmuchu, mierzone termoparą tuż za zaworem
wylotowym, są niższe przy doładowaniu Biichi niż
Wibu. Tych, którzy chcieliby argument ten skiero-
wać przeciw doładowaniu „Wibu", odsyłam do ar-
tykułu prof. Stodoli Z. d. V. d. I r. 1928, str. 421,
który badał pokazowy silnik 6 cylindrowy o mocy
1275 KM z doładowaniem Biichi i znalazł, że przy

obciążeniu 5/4 „temperatura" za zaworem wydmu-
chowym wynosi ok, 435°C, zaś dalej na rurociągu
wydmuchowym (tuż przed turbiną) ok. 530"C, Wy-
nika z tego, że tajemnica niskich temperatur wy-
dmuchu w wykonaniu Biichi polega na energicz-
nem płókaniu, które obok cennych korzyści w for-
mie zwiększenia mocy daje jeszcze i tę, że ener-
gicznie chłodzi termoparę w rurociągu wydmucho-
wym tuż za zaworem. Że rzeczywiste temperatury
wydmuchu powyżej 500° C nie są groźne i wystę-
pują również w wypadku doładowania zespołem
turbina—dmuchawa, świadczy, obok własnych do-
świadczeń w tym kierunku, charakterystyka silni-
ka w Bulletin Techniąue de la Societe Rateau
Nr. 149, gdzie maksymalna moc 5200 KM uzyska-
na została przy temperaturze wydmuchu (mierzo-
nej za wydmuchowym zaworem) w wysokości
550° C.

Rys, 24. Przekrój silnika Sulzera z doładowaniem
przez szczeliny w tulei, odsłaniane przez «OK.

Widoki na przyszłość „Wibu".
Ze wstępnych doświadczeń, przeprowadzonych

na kilku różnych typach silników, wynika, ze j
runki dla doładowania Wibu są tcm korzystwei
sze, im silnik jest większy i im mniejszą ma im s
obrotów. „ ., L wftt.

Powodem tego jest fakt, że przy silnikach «»
nobieżnych wypadają dłuższe rury doładowuH
(ssące), w których „taran powietrzny

rozwim
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może większe ciśnienia, zaś z rosnącą wielkością
silnika rośnie średnica rury doładowującej, w któ-
rej mniejsze są opory przepływu wskutek większe-
go stosunku powierzchni przekroju rury do jej ob-
wodu. Wziąwszy to pod uwagę, oraz fakt, że istnie-
nie kolan na rurociągu doładowującym w całkiem
nieznacznym stopniu pogarsza wyniki doładowa-
nia, wróżyć należy pierwszorzędne wyniki zasto-
sowania doładowania „Wibu" w dużych silnikach,
które z natury rzeczy posiadają małą liczbę obro-
tów. Odnośnie do silników o mniejszej mocy, do-
ładowanie „Wibu" nie ma tu właściwie konkuren-
cji, która mogłaby się do niego zbliżyć, tak pod
względów wyników technicznych, jak i kosztów
przeróbki.

W niedługim czasie przeprowadzone zostaną
doświadczenia doładowania komory korbowej sil-
nika dwusuwowego 'z płókaniem z komory korbo-
wej, gdzie wobec możności zrealizowania identy-
cznych warunków doładowania, jak w bezkorbo-
wej silniko-sprężarce (zasysanie powietrza przez
szczeliny odsłaniane przez tłok), powinno się uzy-
skać doładowanie w wysokości 40% -ego wzrostu
ilości powietrza w komorze korbowej. Umożliwiło-
by to pełne płókanie przestrzeni roboczej silnika,
co z miejsca powinno dać około 50%-owy wzrost
mocy tego typu silników (z pc = 2,6 kg/cm2 na
pc = 3,9 kg/cm2, wprowadzając je tem samem do
wyższej klasy silników dwusuwowych, t. zn. o peł-
nem płókaniu.

Wspomnieć tu należy kilka słów o nowym typie
silnika czterosuwowego (rys. 24), zbudowanego
przez f-mę Sulzer (opis w „The Oil Engine" r, 1933,
t. 1, Nr. 1), gdzie przymusowe doładowanie odby-
wa się przez szczeliny w cylindrze odsłaniane
przez tłok. Rozwiązanie to stosowane było w nie-
których typach silników wodzikowych, gdzie strona
dolna tłoka używana była jako pompa do dołado-
wania strony górnej, pracującej na zasadzie pro-
cesu Diesela. Przy zastosowaniu w rozwiązaniu
tem— zamiast dmuchawy — doładowania „Wibu",
można z łatwością osiągnąć wyniki dużo wyższe,
gdyż uzyskanie tu doładowania w wysokości 1,4
ata nie powinno napotkać poważniejszych trud-
ności.

Inl E. BERTHELMAN, Warszawa

O kuciu specjalnych stopów miedzi*)

Oprócz tego doładowanie „Wibu" ma duże zna-
czenie w budowie sprężarek i dmuchaw tłokowych,
gdzie przy wlocie przez szczeliny daje się uzyskać
40%-owy wzrost ilości powietrza, co w tym samym
stosunku redukuje (przy uproszczeniu konstruk-
cyjnem — brak zaworu ssącego) wymiary cylindra.

Widać z tego, że znaczenie doładowania ,,Wibu"
polega nietylko na małych kosztach jego zastoso-
wania przy bardzo pokaźnych wynikach technicz-
nych, lecz również na możności szerokiego stoso-
wania tak w budowie silników, jak i sprężarek tło-
kowych oraz pomp powietrznych.

Jaka jest górna granica możliwych tu do osiąg-
nięcia wielkości doładowania, trudno dziś okreś-
lić. Teoretycznie rzecz biorąc, możliwe tu są doła-
dowania w wysokości 3,3 ata. Jaką część tej wiel-
kości teoretycznej da się praktycznie uzyskać i wy-
korzystać, okażą dalsze prace w tej dziedzinie. Na-
razie zostało tylko udowodnione, że osiągalne są
następujące wysokości doładowania:

1) przy niezmienionem stawidle wentylowem —
1,18 ata,

3) przy zasysaniu przez szczeliny w cylindrze—
1,30 ata,

3) przy zasysaniu przez szczeliny w cylindrze—
1,50 ata.

R E S U M E

L'auteur exaonine 1'etat actuel de la techniąue de la
suralimentation des moteurs a combustion internę, caraote-
lise les methodes de suralimentatioa employees jusqu xci
et les soumet a une cwtiąue particularisee.

Passant a son propre systeme de suralimentation (uWi-
bu"), 1'auteur en decrit les principes du fonctkwinement.
II donnę des diagrammes de rindicateur pouT la marche
a suralimentation pour des augmentatioiis de puissance de
25% et 35%, et s'entretient ensuite du balayage dynamique.
Ensuite ii Jałt une comparaisan parmis la methode „Wibu"
et les methodes d'alimentation usćes jusqu'a present,

Dans la deuxieme partie de son etude 1'auteur decrił les
esperiences concernane la suralknentation syst. „Wibu"
des moteurs de 60, 180 et 240 CV, ainsi que la reconstruction
d'un moteur de 150 CV mruni de la suralimentation syst.
„Wibu".

A la fin 1'auteur examine les possibilites du developpement
de la suralimentation a l'avenir.

S pecjalne stopy miedzi, o których kuciu będzie
tu mowa, stanowią niewielką część obszernej
dziedziny stopów tego metalu. Należą one do

hczby tych stopów, które wyróżniają się bardzo
dobremi własnościami mechanicznemi oraz odpor-
nością na działanie kwasów, wody morskiej, utle-
nianie w wyższych temperaturach i t. p.

Dalej będziemy podawali tylko wytrzymałość
na rozciąganie, wydłużenie i twardość, tu zaś wy-
pada podkreślić doskonałą odporność niektórych
z nich na nagłe obciążenia oraz na zmęczenie i ma-
»ą ścieralność. Trudno chyba o cięższe warunki
pracy od tych, w jakich pracują gniazda zaworów
silników lotniczych, a jednak stop t. zw. b r o n z a 1

*) Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech. Polskich,

i to zadanie spełnia z powodzeniem. To też opisa-
ne niżej stopy znalazły zastosowanie w przemyśle
lotniczym, samochodowym, przy wyrobie ciągni-
ków, części do armat, armatury i t. d. Stanowią one
dla konstruktora cenne tworzywo, którego zastą-
pienie innem jest nieraz trudne, a nawet wręcz nie-
możliwe.

Kucie stopów miedzi jest stosowane od kilku-
dziesięciu lat, lecz w bardzo małej skali w porów-
naniu z kuciem stali. Produkcja ich stopniowo się
rozszerza, lecz pozostaje dziełem nielicznych firm,
specjalizujących się w tej gałęzi przemysłu. Wyni-
ka to stąd, że wyrób kutych wysokowartościowych
stopów miedzi wymaga wysokiego poziomu tech-
nicznego odlewni i kuźni, wyposażenia ich w kosz-
towne urządzenia i posiadania dobrze urządzonego
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laboratorjum, co jest dostępne tylko dla większych
fabryk; prócz tego produkcja ta wymaga dużego
doświadczenia i ciągłej kontroli naukowej. Poza-
tem, ponieważ stopy miedzi nie są spawalne i wo-
bec tego kuźnia nie może poprawić błędów odlew-
ni, zaś może do tamtych dodać jeszcze nowe, prze-
to surówka do kucia musi być pierwszorzędna, a
wyrób takiej surówki jest — jak wiadomo — za-
daniem, bardzo trudnem.

W literaturze jest sporo artykułów w różnych
językach o kuciu stopów miedzi, ale zawierają one-
bardzo mało danych praktycznych, zaś obszerniej-
szego dzieła, dającego dokładniejsze wskazówki,
niema wcale. Każdy więc wytwórca musi prowa-
dzić doświadczenia i badania na własną rękę i dla-
tego dzieli się osiągniętemi wynikami niechętnie.
Przytoczone niżej uwagi są wzięte przeważnie z
praktyki, pochodzą mianowicie z doświadczenia
nabytego przez Fabrykę Metalurgiczną P. Z. Inż.,
gdzie autor pracuje. Wyniki podane stanowią dal-
szy etap pracy tej firmy, której wcześniejsze fazy
zostały omówione w referacie, wygłoszonym przez
p. St. Szczawińskiego na zjeździe odlewników w
Warszawie w roku 1931 i wydrukowanym w
„Przeglądzie Technicznym" Nr. 33—34 z tegoż
roku.

Wyniki te nie zawsze zresztą są zgodne z dane-
mi, jakie znajdujemy w literaturze,

Rozpatrywać tu będziemy bronz cynowy, bronz
aluminjowy, czyli t. zw. bronzal, z domieszkami
żelaza, niklu i manganu oraz mosiądz specjalny,
t. j . z dodatkiem manganu i aluminjum. Uwagi bę-
dą dotyczyły kucia prętów o średnicy najwyżej
około 150 mm oraz części fasonowych w foremni-
kach o wielkości do ok. 10 kg sztuka.

Bronz cynowy.
Zawartość cyny wynosi tu 4,5 — 6,0%. Wykres

1, podający układ miedź—cyna, nie wymaga wy-
jaśnień. Przy danej zawartości cyny (4,5—6,0%)
stop składa się z kryształów roztworu stałego,

Stop ten kuje się najtrudniej ze wszystkich tu
opisanych, szczególnie gdy chodzi o przedmioty
większych wymiarów, np. wałki od 0 70 mm

wzwyż. Do kucia innych kształtów niż wałki m
wie się nie nadaje. ^

Kuć można go w każdej temperaturze, począw-
szy od temperatury otoczenia aż do 850" C, najle-
piej jednak w temperaturach wyższych' 750 1
800" C. Aczkolwiek jest to materjał o dość duż-i

90 80 70 foCu 60
Wykres 1, Układ miedź—cyna według Bauera.

Vallenbrucka i Hansena.

ciągliwości, bo w stanie przekutym osiąga kilkana-
ście procent wydłużenia przy wytrzymałości okoł<;

45 kg/mm2, to jednak jest wrażliwy na uderzeau
młota kowalskiego, i tylko najlepszy materjał lany
udaje się całkowicie przekuć. Kucie, a zwłaszcu
końcowe jego operacje, trzeba prowadzić z uwo-
dnieniem wymaganych przez klijenta własnośa

Rys. 1. Bronz cynowy (5,03% Sn) lany w kokili.
Duże kryształy a.

Traw. chlorkiem miedz.-amonowym. Pow. 100,

Rys. 2. Bronz cynowy (5,2% Sn) kuty
Kryształy a przez kucie rozdrobnione.

Traw, chlorkiem amon.-miedziowym. rov>.
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gdyż przez połączenie kucia na gorąco i na zimno aluminjum do 9,8% i drugą—powyżej 9,8%. Przy
można otrzymać wyniki różne. zawartości aluminjum około 9,8%, np. 9,6—10%,

Z powodu niezbyt dobrej kujności, używa się bronz ma własności pośrednie pomiędzy własno-
obecnie bronzu cynowego przeważnie w postaci ściami obu wymienionych kategoryj.

Rys. 3. Bronz cynowy (9% Sn) ciągniony.
Kryształy Q drobniejsze niż na rys. 2.

Traw. chlorkiem miedz.-amon. Pow. 100.

walcowanej. Walcowanie, przy którem niema rap-
townych uderzeń, daje dobre wyniki.

Strukturę materjału widzimy na mikrofotogra-
fjach rys. i—4.

Bronz aluminjowy albo bronzal.
Zawartość aluminjum wynosi 9—11%, innych

składników — w zależności od gatunku: Ni 2,5%,
Fe do 2%, Mn ok. 1%,

Bronz aluminjowy kuje się w szerokim zakresie
temperatur, od stanu zimnego aż do około 1000" C,
lecz w temperaturach poniżej 700° C już tward-
nieje i jest mało podatny, a powyżej 950" C traci
znacznie na własnościach mechanicznych. Kucie
prowadzimy w zależności od przeznaczenia. Jeżeli
własności mechaniczne mają mniejsze znaczenie,
a chodzi tylko o to, aby materjał był zwarty, mo-
żemy kuć z mniejszą ilością grzań, np. za jednem
grzaniem, i przedmioty odkładać, nie dbając o wa-
runki studzenia. Jeżeli natomiast klijent wymaga
ściśle określonych własności i stawia wysokie wy-
magania, to kucie staje się bez porównania trud-
niejsze, zakres temperatur grzania i kucia zwęża
się, ilość grzań już nie jest obojętna, sposób przej-
ścia od kształtu lanej surówki do kształtu gotowe-
go przedmiotu ściśle określony, warunki studzenia
również bardzo ważne, słowem wszystkie para-
metry kucia nie mogą przybierać wielkości dowol-
nych, lecz muszą pozostawać w granicach ściśle
określonych.

Jeżeli chodzi o temperaturę kucia, to decydują-
cy wpływ ma w tym względzie zawartość alumi-
nium, mianowicie im mniej jest aluminjum w sto-
pie, tem temperatura kucia jest wyższa, i naod-
wrót; waha się ona w granicach od 950" C przy za-
wartości aluminjum około 9% do około 750"C przy
Hrfj aluminjum.

Z punktu widzenia kuźni najlepiej podzielić
oronzale na 2 kategorje: pierwszą — o zawartości

Rys. 4. Bronz cynowy (5,32% Sn) kuty.
Kryształy u. jeszcze drobniejsze. Pow, 100.

flr=45,3 kg W , ,4j = 14,3%, 5 = 160".

Podział ten opiera się na różnym stopniu trud-
ności osiągania wymaganych własności mechanicz-
nych. O ile przy pewnej wprawie i uważnem pro-
wadzeniu kucia bronzu o zawartości aluminjum
poniżej 9,8% przedmioty odkute wykazują wyniki
jednostajne, niedaleko od siebie odbiegające, o ty-
le przy kuciu bronzu o zawartości aluminjum po-
wyżej 9,8% osiągnięcie jednostajnej produkcji jest
o wiele trudniejsze, szczególnie jeżeli chodzi o
twardość i wydłużenie, te dwie tak blisko związa-
ne ze sobą cechy.

1000

5 9,3-10 15 %AL

Wykres 2. Układ Cu-Al według Stockdale'a.
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Rys. 5. Bronz aluminjowy (9,06% Al, 1,93% Ni, 1,61% Fe) kuty.
Rr = 66,1 kg/mm3, A, = 24%.

Traw. FeCls. Pow. 100.

Pochodzenie tych trudności łatwo zrozumiemy,
gdy przypomnimy sobie wykres termiczny stopów
miedzi i aluminjum (wykr. 2), a raczej część tego
wykresu, która nas interesuje.

Przy zawartości aluminjum poniżej 9,8% mamy
poniżej linji b—d do czynienia z roztworem sta-
łym aluminjum a w miedzi, który jest stosunkowo
miękki i ciągliwy. Coprawda kucie zawsze rozpo-
czynamy w temperaturze powyżej linji b—d, a
więc wtedy, gdy obok roztworu cc mamy również
i roztwór P, który zresztą w całości nie przechodzi
w a, gdyż do tego celu trzebaby materjał wyża-
rzyć; w tym wypadku jednak przeważający wpływ
czynnika a łagodzi wpływ czynnika twardszego
i kruchszego (3 i w końcowym wyniku materjał po-
siada własności jednostajniejsze, zarówno pod
względem budowy krystalicznej, jak i pod wzglę-
dem mechanicznym.

Mikrobudowę takiego bronzalu z domieszkami
niklu i żelaza widzimy na fotograf ji rys. 5.

Przy zawartości aluminjum powyżej 9,8% do
11 %, przebieg jest bardziej skomplikowany. W grę
wtedy wchodzą przedewszystkiem składniki a i (5
0 silnie i szybko wahającym się stosunku ilościo-
wym w zależności od stosowanych temperatur
1 czasu grzania w piecu, warunków studzenia i t. d.,
a także składnik 8, wchodzący w skład eutektoidu
ct-f-o, na jaki rozpada się składnik P przy przejściu
przez temperaturę 537°.

Wprawdzie rozpad p na <x-j-8 nie zachodzi wła-
ściwie w praktyce, gdyż szybkość studzenia jest.
zbyt duża, ale w każdym razie proces ten już się
zaczyna i wywiera pewien wpływ na wynik koń-
cowy.

Przykład takiego bronzu z dodatkiem niklu wi-
dzimy na rys. 6.

B r o n z a l u m i n j o w y o z a w a r t o ś c i Al
9~-9,8% z d o d a t k i e m n i k l u (do 2,5%) i ż e-
ł a z a (l-f-2%).

Struktura lanej surówki jest pokazana na rys. 7.
Wspomnieliśmy, że przy kuciu bronzu aluminjo-

i j d Ąl kwego, zawierającego do 9$% Al, zaczynamy kucie sposób widzimy

Rys. 6. Bronz aluminjowy (10,8% Al, 1,22% Ni) kutv
Rr ==72,9 kg/mm-, Ai = 24,5%, £-187"

Traw. FeCla. Pow. 100.

w temperaturze powyżej linji b—d (patrz wykres
Cu—Al); czynimy to przedewszystkiem przy ku-
ciu materjał ów prętowych, gdy musimy mieć więk-
szy zapas ciepła do wykonania kucia. Przy wyku-
waniu pręta przesuwamy go przez kowadło tam
i z powrotem, obracamy go dokoła osi, chwytamy
z drugiego końca i przekuwamy pierwszy koniec,
który był dotychczas w kleszczach, i t. d.; tracimy
na to czas, podczas którego temperatura materjalu
szybko spada. Naturalnie, w miarę potrzeby, po-
nownie podgrzewamy materjał w piecu, lecz zbyt
często nie możemy tego robić, chociażby ze wzglą-
du na niepomierny wzrost kosztów.

Co innego, gdy ubijamy przedmioty w foremni-
ku. To jest operacja szybka: wyjmujemy materjał
z pieca, umieszczamy w foremniku, dajemy od jed-
nego do np. kilkunastu uderzeń i robota skończona.

To też w tym drugim wypadku stosujemy tem-
peraturę niższą, bardziej zbliżoną do linji b--i.
Dużą rolę odgrywają tu znowu wymagania klijen-
ta, dotyczące twardości. Im niższa będzie tempera-
tura kucia, tem wyrób będzie miększy, bo będzie
zawierać więcej składnika a i mniej P, i naodwrót
Naturalnie, brane to jest tylko do pewnych granic
aby nie wywołać objawów zimnej obróbki.

Jeżeli chodzi o studzenie części kutych,_ to pny
ubijaniu w foremnikach naturalne stygnięcie na po-
wietrzu jest tu najlepsze i przy pewnej wPr,af*
ilość zbyt miękkich lub zbyt twardych części bę-
dzie bardzo niewielka. Przy kuciu prętów studa-
nie powinno być nieco inne. Studzenie na powie-
trzu nie daje tu najlepszych wyników, szczególni*
gdy chodzi o utrzymanie dużych wartości wymu-
żenią, trzeba materjał zanurzać do wody ttm»
zbytnio ostygnie, t. j . w temperaturze około ow v
Chodzi tu widocznie, również jak i Fzy,K.
bronzalu o większych zawartościach " "
0 rozpoczynający się rozkład pozostałego
ka P na a-f5, powodujący zwiększenie t
1 jednoczesne zmniejszenie wydłużenia.

Przykład struktury materjału^ odkutego v U*
ób widzimy na mikrofotografji rys. 3. a
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Rys. 7. Bronz aluminjowy (9,4% Al, 1,91% Ni, 1.82% Fe)
lany w kokili. Składniki (jak i na rys. 5 i 6) jasny — a,

ciemny —• [J. Traw. FeCl3, Pow. 100.

wytrzymałościowe, przytoczone pod rys., wymow-
nie świadczą o doskonałych własnościach mecha-
nicznych tworzywa.

B r o n z a l o z a w a r t o ś c i a l u m i n j u m
9,8^11% z d o d a t k i e m n i k l u l-j-1,5%.

Strukturę lanej surówki widzimy na mikrofoto-
grafji rys. 8.

Otrzymanie równej dobrej produkcji jest przy
tym stopie trudniejsze niż przy omawianym po-
przednio i wymaga ścisłej kontroli całego przebie-
gu kucia. Powód tego już omówiliśmy. Szczególnie
występuje tu znaczenie równomierności zagrzania
materjału i równomiernego pod względem tempe-
ratur kucia materjału.

Bez przesady można powiedzieć, że nie mając
jednostajnie zagrzanego materjału lub nie posia-
dając wprawy w kuciu łatwo odkuć wałek, który
wykaże w jednej części wytrzymałość 65—70
kg/mm2 przy 20—25% wydłużenia, a w drugiej
50—55 kg/mm2 i 8—10% wydłużenia, przyczem

Rys. 8. Bronz aluminjowy (10,4/:' Al, 1,23% Ni)
lany w kokili. Traw. FeCln. Pow. 100.

twardość będzie się różnić o kilkadziesiąt stopni
Brinell'a.

Tu się nasuwa pytanie, jakiego należy używać
pieca do grzania materjałów, Otóż można otrzy-
mać wynik równie dobry z pieca elektrycznego, jak
i ze zwykłego ogniska kowalskiego, ale jeżeli cho-
dzi o całość produkcji, a nie o poszczególny wy-
czyn, to piec elektryczny jest oczywiście najlep-
szy. Nie jest bowiem wystarczające, aby wskaźnik
temperatur, jeżeli nawet taki posiadamy, wskazał
nam dokładnie żądaną temperaturę, gdyż będzie
to tylko temperatura miejsca w bezpośredniem są-
siedztwie punktu pomiaru, a chodzi o to, aby tę
samą temperaturę miał materjał, to zaś jest możli-
we tylko wtedy, jeżeli cała przestrzeń komory
pieca będzie ją posiadała; ten właśnie warunek
najlepiej spełnia piec elektryczny. Wprawdzie ze
względów rentowności lepiej jest używać pieca ro-
powego, jednak, szczególnie przy kuciu stopów
miedzi o 10—11% aluminjum, piec elektryczny,
dający największą równomierność temperatur, jest

d M Br°-nZ a l u m i n i o w y (10,75% Al, 1,23% Ni) kuty nie- Rys. 10. Bronzal (10,75% Al, 1,25% Ni) kuty w zbyt niskiej
ecznie (składniki « i J rozdrobnione nierówno). temperaturze. Składniki a i fi drobne i rozłożone równo-

Traw. FeCk Pow. 100. miernie. Rr = 71,6 kg/mm", A, = 10,4%, B — 217". Pow. 100.
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Rys. 11. Bronzal (10,75% Al, 1,25'% Ni) kuty i wyżarzony.
Równomiernie rozłożone składniki, nieco większe niż na
rys. 10. Pow, 100. Rr = 67,3 kg/mm'-', Ai = 18,1%,B= 170".

przy pracy lepszy niż inne, nie dające tej równo-
mierności.

Temperatura kucia jest o 50—100" C mniejsza
od temperatury kucia stopów o zawartości alumi-
njum poniżej 9,8 i waha się w granicach 750—850"
w zależności od zawartości aluminjum i charak-
teru produkcji.

Ważne tu są uwagi poczynione poprzednio przy
omawianiu kucia części fasonowych w foremni-
kach ze stopu o zawartości aluminjum do 9,8%, z
tą różnicą, że tu studzenie na powietrzu zastępuje-
my często studzeniem w wodzie.

Również i przy kuciu prętów nie zawsze możemy
postępować jednakowo. Nieco inaczej postępujemy
przy kuciu wałków grubszych, np. ó 75 mm do 100
mm, a inaczej znowu przy wałkach cienkich 0 20
—30 mm, które są oczywiście w chwili ukończenia
kucia znacznie zimniejsze od poprzednich. Z regu-
ły jednak stosujemy zanurzanie wałków do wody,
gdy temperatura ich wynosi około 600" C, aby uni-
knąć utworzenia się eutektoidu a-f-5 i osiągnąć

Rys. 12. Bronzal (9,4% Al, 4,75% Ni, 1,23% Mo)
lany w kokili. Traw. FeClo, Pow. 100,

lepsze wyniki wytrzymałościowe, zwłaszcza wy-
dłużenie.

Obróbka termiczna nie ma na celu uszlachetnia-
nia stopu w tym sensie, żeby wogóle podnieść jego
własności, lecz jedynie ulepszenie w pewnych gra-
nicach jednych własności kosztem innych, a mia-
nowicie poświęcenie części twardości i wytrzyma-
łości na korzyść większego wydłużenia, i naod-
wrót.

Tylko mając pewien zapas jednych własności
możemy się podjąć wyrównania kosztem tego za-
pasu niedomiaru innych. Zamieniamy w materjale
składnik « na P i |3 na n, w zależności od potrzeby

Strukturę materjału o bardzo dobrej wytrzyma-
łości widzieliśmy na mikrofotografii rys. 6. Struk-
turę materjału słabo przekutego widzimy na mi-
krofotografii rys. 9, wziętej z wałka odkutego za
szybko kilkoma silnemi uderzeniami młota. Ziarna
są rozdrobnione nierównomiernie; składniki H
miejscami budowy drobnej, miejscami jeszcze bar-

Rys. 13. Bronz aluminjowy (9,70% Al, 4,57% Ni, 1,37% Mn)
kuty. Pow. 100. Rr = 70,5 kg/mm2, Ai =. 8,6%. B — 178".

Rys. 14. Bronzal (9,7% Al, 4,57% Ni, 1,37 MnJ
kuty i obrobiony termicznie.

óbki term w masie ciemnego skladwK",Na 'skutek obróbki term. w masie ciemnego «»•»•"
powstała delikatna siatka jasnego sktadniKa

,
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Rys. 15. Mosiądz specjalny (38,26% Zn, 4,06% Mn, 0,9% Al)
lany w kokili. Duże kryształy rf. Pow, 100.

Rys. 16. Mosiądz specjalny (38,5% Zn, 4,06% Mn, 0,9/, Al)
kuty. Kryształy p. Pow. 100.

dzo grubej. Na rys. 10 i 11 widzimy strukturę ma-
terjału odkutego za twardo i potem wyżarzonego.

W opisie kujności poprzednich gatunków bronzu
pominęliśmy wpływ domieszek niklu, żelaza i man-
ganu. Z literatury wiadomo, że domieszki te w ilo-
ściach podanych znajdują się w tych stopach w po-
staci roztworów stałych. Jeżeli chodzi o ich wpływ
na strukturę, rzecz, która kuźnię najbardziej inte-
resuje, to nikiel jakby zmniejsza w stopie zawar-
tość aluminjum, a mangan i żelazo działają jakby
aluminjum było więcej. W szczegóły tu wchodzić
nie będziemy. Pozatem wpływają one dodatnio na
własności wytrzymałościowe i budowę materjału.

Wyciąganie z tych szczupłych danych doświadczal-
nych jakichkolwiek wniosków dla kuźni byłoby
przedwczesne, a z praktyki kowalskiej trudno coś
pewnego o tem powiedzieć.

Zatrzymamy się jeszcze na stopie o zawartości
aluminjum 9—10%, niklu 4—5%, manganu 1%.
Na mikrofotografii 12 widzimy strukturę lanej su-
rówki.

Stop ten jest o tyle ciekawy, że samo kucie nie
daje najlepszych wyników pod względem własno-
ści wytrzymałościowych i dla ich osiągnięcia trzeba
sięgnąć do obróbki termicznej. Kucie powinno być
wykonywane bardzo uważnie i starannie, a zgniot
powinien być większy niż przy poprzednio opisa-
nych gatunkach, najmniej 4—5-cio krotny.

Obróbka termiczna polega na wyżarzaniu w tem-
peraturze ok. 700"C. W ten sposób udaje się osiąg-
nąć wyniki?r=65—70 kg/mm2, A^20%, B = 160".
Na fotografjach 13 i 14 widzimy ten materjał po
przekuciu, lecz przed obróbką termiczną (rys. 13)
oraz po wykonanej obróbce cieplnej (rys. 14).

Mosiądz specjalny.
Skład chemiczny tego stopu jest nast.: cynku

38-;-40%, manganu 4-:-5ro, aluminjum l-j-1,5%.

50%Cu 40

Wykres 3. Układ Cu—Zn.
Lzęsć wykresu wedł, Bauera i Hansena.

Rys. 17. Części kute, wykonane ze stopów miedzi,
wyrobu fabryki metalurgicznej P. Z. Inż.
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S y m b o l

CuSn5

CuA19NiFe, . *

CuAHONi . , .

CuAl9Ni5 . . .

CuZn38 . . . .

Skład

Sn

4,5 6

—

—

—

—

c h c m - i w ł a s n o ś ć 5 - c i u k u t y c h s t o p ó w m i e d z
w y r o b u fabryki m e t a l u r g i c z n e j P . Z. I n ż .

S k ł a d c h e m i c z n y w %

Al

9—10

9,8—11

9-10

1—1,3

Ni

1-2,5

1—1,5

4 - 5

—

Fe

—

1-2

—

—

—

Zn

—

—

—

38—40

Mn

—

—

—

4—5

i

Przeciętne własności wytrjymalołclow,

Rr

kg/mm2

40-50

60—70

60-65

60—70

55—65

Ai
%

14-18

14-18

15—20

12—18

18 25

B
•Br.

1000 U
150-180

3000 ktf
170-210

3000 kg
170-190

1000 kg
160-185

1000 kg
140-170

Struktura surówki lanej w kokili jest pokazana na
mikrofotograf ji' rys. 15.

Kucie tego stopu jest ze wszystkich tu opisanych
najłatwiejsze, nie nastręcza bowiem większych trud-
ności. Może być wykonane we wszystkich tempe-
raturach do około 850°C, lecz daje najlepsze wy-

.niki przy 600—70O°C i studzeniu na powietrzu. Na-
turalnie i tu możemy odkuć materjał za twardy lub
za miękki, za kruchy lub za słaby, w zależności od
tego, czy będziemy kuli za zimno, czy za gorąco,
uderzali zbyt gwałtownie lub też za słabo; są także
czasami trudności inne, np. strukturalne, ale w
każdym razie jest stosunkowo łatwiej dojść do do-
brej produkcji jednostajnej, niż przy kuciu bronza-
lu, nie mówiąc już o bronzach cynowych. Przecięt-
ne własności wytrzymałościowe, jakie osiągamy, są:
.Rr=55-H65kg/mm2, A = 1 8 H - 2 5 % , 5=140-^170".

Strukturę materjału. po przekuciu widzimy na
mikrofotografji rys. 16, Składa się ona z jednego
tylko składnika (3. Z wykresu Cu-Zn (wykr. 3) wy-
nikałoby, że struktura powinna mieć skład a-f-p.
Z powodu jednak domieszki aluminjum, obraz
przesuwa się w kierunku składnika P, gdyż 1%
aluminjum działa tak, jak zwiększenie zawartości
cynku o 6%. Dodatek aluminjum zwiększa bardzo
znacznie wytrzymałość i twardość stopu, a zmniej-
sza jego wydłużenie. Dodatek manganu wywiera
pod względem strukturalnym wpływ wprost prze-
ciwny do wpływu dodatku aluminjum, ale wpływ
ten jest nieznaczny. Dodatkowi manganu zawdzię-
czamy dobrą kujność tego materjału na gorąco.

Własności omówionych stopów są zestawione w

Inż. W. MOSZYŃSKI, Warszawa.

tabeli, zaś szereg odkutych z nich przedmiotów wi-
dzimy na rys. 17.

Jak zaznaczono w tabeli, podane są w niej prze-
ciętne wyniki wytrzymałościowe. Osiąganie wyni-
ków nawet znacznie lepszych nie jest bynajmniei
rzadkością.

Możemy tedy z zadowoleniem stwierdzić, że oto
jeszcze jedna gałąź przemysłu została w Polsce
opanowana, przyczem wyniki nasze są nie gorsze,
a częstokroć nawet lepsze od wyników otrzyma-
nych zagranicą. Pozostaje do życzenia, aby szersze
grono polskich konstruktorów zapoznało się bliżej
z temi stopami i, stosując je w szerszym zakresie
niż dotychczas, przydzieliło im wśród innych ma-
terjałów miejsce, na jakie istotnie zasługują.

R E S U M E

L'aute>iir s'occuipe du forjfeage de 5 alliages du cuine
(rąHiage cuwre - etain, 3 diifferents alliages cuivre - alumi-
nium et 1'alMaige cuiivre-zinc), qu'il examine sur la base
des d/omnees pratiąues d'une des fabriąues metallurgiąuei
polonaises. II examine les composants de ces alliage*-
leur imipoirtance datos la prodiuction, les temperatures de
foajgeage, la dependance de ces dernieres de la compoa-
tion ohimique des ailiages, ainsi qne leur influence sur
les resultats finaux. Easuite ii s'occupe des ditfictrftej
pratiąues et des caracterłstiąues speciales du forgeage d«
ailiages, tenant coimpte du caractere de la produetton, et
decrit les procedes thermiąues, conduisant aux mcifle«cs
resultats, . r ,

Aipres avoir eBiiiii sotiligiie leur hautes ąualites mectni-
ques (resisitance, allongement, duarete), ainsi que les aub«
avantages qu'ils presentenit, 1'auteur anrive a la condmw1

que ces aJliages, produits depuiis peu de temps en Po»|M
ne cedeat en rien aux alliages etramgers.

W sprawie międzynarodowego układu tolerancyj średnic
Część pierwsza.

Sprawozdanie z prac Podkomisji Pasowań.

I. U c h w a ł y K o m i s j i P a s o w a ń
(Kopenhaga, 1931 r,).

Podkomisja Pasowań Międzynarodowego Komi-
tetu Normalizacyjnego, którą nadał nazywać
będziemy krótko Podkomisją, uchwaliła we

wrześniu u. r, ostateczne brzmienie drugiej części
projektu układu tolerancyj średnic. Mamy zatem
obecnie całość projektu układu, przynajmniej w ra-

mach, w jakich zbudowano większość narodowych
układów pasowań średnic. Projekt obejmuje WHJC
obszary średnic do 500 mm, pasowania przestronne
i wtłaczane oraz całokształt zagadnienia spraw-
dzianowego.

Wprawdzie nie można nazwać projektem cata*
owego układu, gdyż znaczna jego część z° s t a ! a i 4

ostatecznie przyjęta przez Komisję P.as°fajV "
na zebraniach, odbytych w pełnym jej s k I | r , ' v

Pradze (22X1928) i w Kopenhadze (15 i »"•
1931).
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Nie od rzeczy będzie przypomnieć pokrótce 12. Zalecono Podkomisji ponownie opracować
uchwały, powzięte na ostatniem z tych posiedzeń; tablice liczbowe projektu, przyczem tolerancje pod-
wyliczymy je w kolejności przyjętej w sprawozda- stawowe dla poszczególnych obszarów średnic po-
niu: winny możliwie zbliżyć się do postępu geometrycz-

1. Ustalono temperaturę odniesienia równą 20° C. nego 1), oraz tolerancje wykonania powinny możli-
2. Przyjęto asymetryczną budowę układu. wie zbliżyć się do tolerancyj podstawowych. Do
3. Uchwalono przyjęcie jednoczesne obydwóch wykonania powyższej pracy udzielono Podkomisji

zasad: stałego otworu i stałego wałka, bez uprzy- pełnomocnictwa.
wilejowania którejkolwiek z nich. 13. Przyjęto według projektu Podkomisji tole-

4. Zgodzono się, aby odchyłki średnic do 180 mm rancje wykonania i zużycia sprawdzianów,
określone zostały na podstawie rozporządzalnych
danych doświadczalnych, zalecono jednak ujęcie II. W y n i k i p i e r w s z e g o o k r e s u p r a c
ich w następstwie w zależności matematyczne, któ- P o d k o m i s j i P a s o w a ń.
re, odpowiadając owym danym, stałyby się podsta- , , . , , . , , . , _ ,
wą dalszej rozbudowy układu ponad 180 mm. L Opierając s i ę n a powyższych uchwałach, Pod-

5. Wyrażono przekonanie, że projekt Podkomisji komisja przyjęła następującą zależność w celu
należy uważać za nadający się do wprowadzenia w określenia jednostki tolerancji:
życie, jakkolwiek mogą zajść w nim liczbowe zmia- _ 3

ny. Uznano za konieczne jaknajszybsze rozszerzę- i = 0,45 1/AJ + O.OOID [J- (1(1=0,001 mm, Dwmm),
nie układu conajmniej do 500 mm oraz wprowadzę- przyczem tolerancje podstawowe w poszczególnych
nie doń pasowań przestronnych i wtłaczanych. klasach wynoszą:

w klas ie ' 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
oznaczenie: I T 5 I T 6 I T 7 I T 8 I T 9 I T 1 0 I T 1 1 TT 12 I T 1 3 I T H I T 1 5 I T 1 6
tolerancja: 7 z 10 i 16 i 25 i 401 6 4 / 1001 160 i 250 i 4 0 0 i 640 i 1 0 0 0 i

6. Przyjęto następujący podział obszarów śred- Dla poszczególnych obszarów średnic tolerancje
nic:l — 3 — 6 — 1 0 — 18 — 30 — 50 — 80 — podstawowe tworzą więc prawidłowy postęp geo-
— 120 — 180 mm. Holandja i Włochy zalecają, by ,, ,, y-rjr T J L
poniechać dalszego dzielenia tych obszarów na ob- m e t r yczny o społczynniku V \Q. Jedynie w obsza-
szary cząstkowe w pasowaniach wtłaczanych. Spra- fach s f e d ™ - 3 mm i, częściowo, 3 - 6 m m to-
wę tę rozważy Podkomisja. e r a n c > * P o d s t a w o w « P«YJCto nieco większe, mzby

7a Zgodzono się, że tablice układu obejmą te- t o wynikało ze wzoru na i.
oretyczne wartości odchyłek średnic, Francja, w Wielkość tolerancyj podstawowych w klasie
wydanych przez siebie tablicach, uwzględniła jed- Pierwszej przyjęto według danych doświadczal-
nak tolerancje wykonania i zużycia sprawdzianów. nYch- ™ pozostałych klasach tolerancje te tak do-

7b. Stwierdzono, że niema potrzeby tworzenia b r a n 0 - a bY w r a z z tolerancjami klas 1-ej i 5-ej
międzynarodowych norm dla sprawdzianów odbiór- tworzyły w poszczególnych obszarach średnic pra-
czych. Jednocześnie przyjęto, że w każdym wy- widłowe postępy geometryczne,
padku jako dobry uznać należy przedmiot, przyję- 2. Podkomisja przyjęła e = c.J5n, jako ogólną
ty przez sprawdziany robocze o skrajnych, do- zależność, określającą wielkość mniejszych w bez-
puszczalnych wymiarach. względnej swej wartości odchyłek średnic. W od-

8. Przyjęto położenie pól tolerancji wykonania niesieniu do wałków i otworów ruchowych zależ-
i zużycia sprawdzianów według projektu Podko- ność ta przybiera postać:
misji. W przyszłości, lecz nie wcześniej niż przed otwory G i wałki g: e= 2,5D°'34

upływem 10 lat, zbadane zostaną możliwości p ,. 5 5D0'41

zmniejszenia zapasu materjału na zużycie. " " Z-nn0,4 1

9a. Zgodzono się grupować otwory i wałki w kla- " ^ << e : e
 0 ' 4 4

sach dokładności według wartości tolerancji ich „ D „ d: e = 16 D'

Q L 7 I ' n j i - - - • i W odniesieniu do wałków spoczynkowych 5, 6
4 - & k S S r a X ? S 3 B , . Wy'yCZ- • '"I "-* S » « ^ A prZ,bieta p„s,a6:

10a. Uchwalono liczbowe oznaczenia klas do- w a ł k i k- e = Q6YD
wadności. ' ' a _

10b, Zgodzono się, aby wałki, odpowiadające ,, m: e==2,8| D
najdokładniejszej klasie dotychczasowych ukła- c- 0̂,34
dów, zaliczono do klasy 5-ej, a otwory — do klasy "
o-ej. Zalecono Podkomisji opracowanie tablicy to- „ p : e = 5,6D°'41 (od 80 mm wzwyż)
terancyj podstawowych klas 1 ~ 16-ej. • , , . , , . . . , , , , , ' -

10c. Zgodzono się oznaczać otwory dużemi, a . Odchyłki wałków przylgowych w klasach 5 6
wakimałemi literami, łącząc je z liczbą klasy, 1 7-ej określone są na podstawie danych doswiad-
"mieszczoną za literą czalnych. Zaczynając od klasy 8-ej, odchyłką waf-

li Ilrhwoi^^^ u • t. ' • ków przylgowych i, zaczynając od klasy 9-ej, od-
" ucnwalono, aby w pasowaniach czesci ozna- , ,,K / s . t j ' -J . '

czenie ntwnr,, • ' J . % chyłki otworów przylgowych rozmieszczone są sy-
, " e °tworu umieszczać przed oznaczeniem wał- 3, . ^ 1 v •' •
ka; na rvonnlr,i , ł • - 1 • + metrycznie względem linji zerowej.

' " i rysunku ziozen należy oznaczenie otworu _ _ _
2 ^ 0 1 ^ ^ w y m i a r o w ą ' a Oznaczenie wał- i) Bliższe dane patrz ..Przegląd Techniczny" r. 1933, Nr.
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Odchyłki otworów spoczynkowych w klasach 6,
7 i 8-ej określone są w ten sposób, aby, w skoja-
rzeniu z wałkiem podstawowym klasy bezpośred-
nio bardziej dokładnej, dawały te same krańcowe
luzy i wciski, co podstawowy otwór kojarzony z od-
nośnemi wałkami spoczynkowemi. Poczynając od
klasy 9-ej wzwyż, otwory oznaczone literą N mają
górną odchyłkę równą zeru.

Wałki spoczynkowe, zaczynając od klasy 8-ej, i
otwory spoczynkowe, zaczynając od klasy 9-ej, nie
są przeznaczone do tworzenia pasowań.

3. Podkomisja zaleciła następujące kojarzenia
otworów i wałków:

otwór H6 z wałkami: n5 — g5,
H7 „ ?6 — g6, f7,e8,d9,
H8 „ n7 — h7,h8,f8,e9,dlO,

wałek h5 z otworami: N6 — G6,
h6 „ P7 — F7, E8, D9,

„ h7 „ N8 — H8,
h8 „ H8, F8, E9, D10.

4. Podkomisja ustaliła, że tolerancja wykonania
przedmiotu powinna być jednocześnie uważana za
jego tolerancję kształtu, o ile nie poczyniono szcze-
gólnych zastrzeżeń.

5. Podkomisja określiła wielkość tolerancji wy-
konania sprawdzianów według podstawowych tole-
rancyj klas 2 — 6-ej oraz wielkość zapasu materja-
łu na zużycie, jakoteż jego rozmieszczenie we-
wnątrz i zewnątrz pola teoretycznej tolerancji wy-
konania przedmiotu. Wielkości tych nie podajemy.

Między tolerancją wykonania przedmiotu a tole-
rancją wykonania sprawdzianu, przeznaczonego
do jego sprawdzania, zachodzi następujący sto-
sunek:
Klasa dokładn. wykonania przedmiotu: 5 6 7 8 9 10 11

f, ,, u sprawdzianu 2 3 3 4 5 5 6

6. Wszystkie powyższe dane, obejmujące obsza-
ry średnic jedynie do 180 mm, złożyły się na treść
sprawozdania z kopenhaskiego posiedzenia Komisji
Pasowań, opracowanego przez Podkomisję w
kwietniu 1932 r., oraz uzupełnienia z grudnia tegoż
roku.

III. P r o j e k t d a l s z e g o r o z s z e r z e n i a
u k ł a d u .

Dalsze prace podkomisji dotyczyły rozszerzenia
całości układu do 500 mm, wprowadzenia doń pa-
sowań przestronnych i wtłaczanych oraz rozwiąza-
nia zagadnienia przeciwsprawdzianów. Kolejno
streścimy poszczególne rozdziały projektu, noszą-
cego datę grudnia 1933 r. 2 ) .

1. Rozszerzenie układu ponad 180 mm. Jak-
kolwiek prace Podkomisji objęły już obszary śred-
nic do 1 600 mm, narazie postanowiono poprze-
stać na rozszerzeniu układu do 500 mm. Jedynie
podział obszarów średnic opracowano w szerokich
granicach, wprowadzając nadto bardziej drobne
stopniowanie obszarów w odniesieniu do pasowań
przestronnych i wtłaczanych. Całość podziału
przedstawia się w sposób następujący:

podział główny: do 180 mm — jak w p. 1-6, dalej:
250 — 315 — 400 — 500 mm;

•) Projekt ten rozesłany zosta! dopiero w pierwszej poło-
wie marca b. r.

podział pomocniczy, przewidziany od 10 mm obejmuie
stepujące średnice: ' d'

14, 24, 40, 65, 100, 140, 160, 200, 225, 280, 355 i 450 m m .

dalsze rozszerzenie podziału głównego: 630—800-
1 000—1 250—1 600—2 000—2 500... mm.

2. Pasowania przestronne. Przyjęto następu-
jące wzory do określenia najmniejszego luzu w
pasowaniach przestronnych:

c. pasowanie przestronne (zwykłe):

e = 25 . Z)0'46, a dla D > 250 mm: <? = 170 ? 0,6 Z);

b. pasowanie przestronne luźne:

e •= 40 . D0AS, a dla D > 180 mm: e — 150 ! 1.3 D;

a. pasowanie przestronne bardzo luźne:

e = 64.-D0'5, a dla D> 125mm: e 340 i 3D,

Drobniejszy podział obszarów średnic wprowa-
dzono zaczynając od D = 30 mm w pasowaniach
przestronnych luźnych i od D = 18 mm w paso-
waniach przestronnych bardzo luźnych.

Poza skojarzeniami otworów i wałków, podane-
mi w p. II—3, przewidziano następujące:

otwór H7, z wałkami:
c7, b8 i a9 oraz otwór Hll z wałkami cli, bil i al2;

wałek h6 z otworami:
C7, B8 i A9, oraz wałek hll z otworami Cli, Bil i A12.

3. Pasowania wtłaczane. Postanowiono wpro-
wadzić drobniejsze stopniowanie średnic, zaczyna-
jąc od pasowania wtłaczanego zwykłego, oraz do-
bór pasowań wtłaczanych oprzeć na najmniejszych
wciskach, które powinny w zasadzie rosnąć pro-
porcjonalnie do średnicy.

Ilość pasowań wtłaczanych została znacznie roz-
szerzona; projekt przewiduje ich dziewięć, z tego
jednak tylko pięć podaje jako rzecz ostatecznie
opracowaną. Dolne odchyłki e wałków wtłacza-
nych określone zostały w sposób następujący:
wałki p: do 18 mm — e = IT7, powyżej 18 mm e - 1T7 _ + /,
przyczem wielkość f, określona doświadczalnie, wynosi od
1 do 5 |A.

wałki r: e jest średnią arytmetyczną między dolnemi od-
chyłkami wałków p i s. Drobniejsze stopniowanie średnic
zaczyna się od 50 mm.

wałki s, t i u posiadają dolne odchyłki równe:
(s) e = IT7 + 0,4 D zaczynając od średnicy 50 mm,
(/) e = IT7 + 0,63 D 50 mm i
[u) e = IT7 + D 24 mm,

przyczem od tych samych średnic zaczyna sie
drobniejsze ich stopniowanie.

Wałki / przewidziane są, zaczynając od śre<łnicv
24 mm; do tej samej średnicy dolne odchyłki wał-
ków r, s i n tworzą w poszczególnych obszarach
średnic prawidłowe postępy arytmetyczne.

Dalsze wałki wtłaczane, które projekt podaje
jakgdyby warunkowo, wyzyskują w całe) pe j»
drobniejsze stopniowanie średnic; dolne odcnyu
ich, zaczynając od średnicy 18 mm, odpowiaaan
następującym zależnościom:

wałki (v): i = IT7 + 1,25 D; wałki te przewidziane s4 <U'
D > 18 mm,

wałki x: e — IT7 + 1,6 D, .
wałki (y): e = IT7 + 2 D; wałki te przewidziane «

D > 1 8 mm,
wałki z: e = 1T7 + 2,5 D,
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przyczem wałki v i y są pomocniczemi, wprowa-
dzonemi w celu drobniejszego stopniowania wci-
sków.

Odchyłki otworów wtłaczanych przyjęto w ten
sposób, aby, kojarzone z wałkami h6, dały te same
najmniejsze wciski, jakie przyjęto jako podstawę
określenia wałków wtłaczanych, kojarzonych z
otworami H7.

4. Podkomisja przyjęła zasadę zaokrąglania
odchyłek otworów i wałków według poniższej ta-
beli:

TABELA i.

Wyrażone w mikronach

Tolerancja podstawo-
wa oraz dolne od-
chyłki wałków wci-
skanych

Najmniejsze luzy w
pasowaniach obroto-
wych i przestronnych
Odchyłki wałków i
otworów wtłaczanych

1 I
podzielne s^ przez liczbę

2~~ j 3 1 ID I 20 1 JQ
przy wartościach do

100

45

100

60

300

200

200

600

400
i wyiej

560

800

1000

1000

2000
ponad
1000

ponad
2000

5. Odnośnie tolerancyj wykonania sprawdzia-
nów i przeciwsprawdzianów Podkomisja przyjęła
następujące ich ustosunkowanie względem tole-
rancyj wykonania przedmiotów, do których spraw-
dzania są przeznaczone:

TABELA 2.
wykonany według klasy

Przedmiot sprawdzany .
Sprawdzian
Przeciwsprawdzian . .

10 11 13 14 15

Wymiary teoretyczne sprawdzianów przechod-
nich nowych i zupełnie zużytych zostały, w grani-
cach rozmiarów do 180 mm, ustalone przez Pod-
komisję jeszcze przed kopenhaskiem posiedzeniem
Komisji Pasowań i niemal bez zmiany zachowane.
Odnośne tablice zostały rozszerzone na klasy od
12 do 16-ej i na obszary średnic do 500 mm, przy-
czem wprowadzono w obszarach średnic 180-1-500
mm rzecz zupełnie nową: wymiary teoretyczne
sprawdzianów nieprzechodnich zostały cofnięte
wgłąb pola teoretycznej tolerancji wykonania
przedmiotu o wielkość a, która
w klasie: 5 6 7 8 9 i 10 11 i 12
wynosi 0 0,012) 0,016 Z) 0,02 Z) 0,03 D 0,04 Z).

jeżeli D wyrazimy w mm, a a w mikronach.
O tę samą wielkość cofnięte zostały, w kierunku

pola teoretycznej tolerancji wykonania przedmio-
tu, teoretyczne wymiary sprawdzianów przechod-
nich zużytych, przynajmniej w porównaniu do
tych wartości, jakie uzyskałyby w wyniku prawi-
dłowego rozszerzenia szeregu odnośnych liczb,
przyjętych dla średnic do 180 mm.

lo zwężenie teoretycznych wymiarów spraw-
dzianów roboczych Podkomisja uzasadnia chęcią
uniknięcia znaczniejszych błędów pomiarowych,
wywołanych różnicą temperatur między przedmio-
tem i sprawdzianem oraz odkształceniami spręży -
stemi sprawdzianów.

o- Podkomisja uznała za zbędne normalizowa-
nie przeciwsprawdzianów szczękowych, uważając,

że mogą one być zastąpione przez płytki wzorco-
we. Przeciwy krążkowe otrzymały wymiary rów-
ne teoretycznym wymiarom sprawdzianów nie-
przechodnich, sprawdzianów przechodnich nowych
i zużytych, przy uwzględnieniu symetrycznie roz-
mieszczonej tolerancji wykonania przeciwów.

7. Wszystkie ważniejsze wartości liczbowe ca-
łości układu zawarte są w łab. 5 i 6.

C z ę ś ć d r u g a .
Krytyka prac Podkomisji Pasowań.

Przed przystąpieniem do właściwej oceny wyni-
ków prac Podkomisji pragnęlibyśmy podkreślić, że
sama technika tej pracy powinna ulec o tyle prze-
kształceniu, aby umożliwić poszczególnym komite-
tom narodowym nietylko śledzenie za jej przebie-
giem, lecz nawet przesyłanie nasuwających się im
uwag,

Przypomnijmy, że na pierwszem zebraniu Komi-
sji Pasowań, odbytem w Pradze w 1928 r., prze-
wodniczący jej zaprosił na posiedzeniu porozumie-
wawczem naszego przedstawiciela do wzięcia
udziału w pracach Podkomisji. Jeżeli uchyliliśmy
się od tego, uczyniliśmy to w tym celu, aby przy-
kładem dobrej woli uchylić roszczenia przedstawi-
cieli innych krajów i uniknąć przeciążania Podko-
misji, w żadnym jednak razie nie zrzekaliśmy się
pośredniego współuczestnictwa w jej pracach.

Nie przedstawiałoby przecież żadnej trudności
bądź przesyłanie komitetom narodowym protokó-
łów zebrań Podkomisyj, bądź przynajmniej jej uch-
wał, oraz referatów, które były opracowywane
przez poszczególnych członków podkomisji. Zresz-
tą wszystko to mogłoby być podawane w znacznem
streszczeniu w postaci sprawozdań, zamieszcza-
nych w jednem z pism technicznych, np. w „Maschi-
nenbau", z racji, że sekretarjat Komisji spoczywa
w rękach niemieckiego komitetu normalizacyjne-
go, którego pismo to jest organem. Podkomisja wo-
lała pracować w zupełnem zamknięciu. Nawet sta-
rania nasze, by uzyskać wiadomości o przebiegu
pracy wprost z sekretarjatu Komisji, nie dały wy-
ników. Nie mogły zastąpić ich nieliczne, okolicz-
nościowe artykuły, publikowane w niektórych pis-
mach technicznych przez członków Podkomisji.
Ostatecznie więc komitety narodowe otrzymują
do rozważenia i ustosunkowania się materjały,
rzec można, zupełnie gotowe, do których wniesie-
nie jakichkolwiek poprawek jest bardzo trudne.
Nie możemy powiedzieć — niemożliwe, gdyż wła-
śnie sprzeciw naszych przedstawicieli spowodował
wniesienie bardzo poważnych zmian do pierwszego
projektu, opracowanego przez Podkomisję. Rzecz
ta doszła do skutku z dużemi jednak trudnościami,
i to niezawodnie dlatego jedynie, że w łonie Pod-
komisji zdobyliśmy dzielnego sprzymierzeńca.
W szeregu innych, zupełnie słusznych poprawek
musieliśmy ustąpić, gdyż, przy ówczesnym stanie
projektu, wprowadzenie ich było zbyt kłopotliwe.
Sprawa wypadłaby niezawodnie inaczej, gdybyśmy
mieli możność poprawki nasze zgłosić o kilka mie-
sięcy wcześniej.

Z konieczności więc znów będziemy musieli
zgłosić szereg poprawek na najbliższem zebraniu
Komisji Pasowań, które odbędzie się w r. b, w
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Sztokholmie, i niezawodnie znów znaczna ich część
przepadnie, gdyż wniesione zostaną zbyt późno.
Tem niemniej wnieść je powinniśmy, jeżeli uzna-
jemy ich słuszność z zasadniczego punktu widze-
nia.

Uwagi nasze dotyczyć będą: wymiarowania
sprawdzianów i przeciwów, pasowań przestron-
nych i wtłaczanych, wreszcie klas pasowań. Na za-
kończenie poruszymy parę spraw mniejszej wagi,
dotyczących pewnych poprawek liczbowych.

I. W y m i a r o w a n i e s p r a w d z i a n ó w
i p r z e c i w ó w .

A. Żaden z istniejących układów pasowań nie
poświęcił tak wiele uwagi sprawdzianom i przeci-
wom, jak omawiany projekt układu tolerancyjnego
ISA; sprawy związane z niemi obejmują połowę
ostatniego, grudniowego sprawozdania z prac Pod-
komisji; one też budzą najwięcej i najpoważniej-
szych zastrzeżeń.

Dla braku miejsca nie będziemy tu omawiali
opracowanych przez Podkomisję określeń zasadni-
czych, dotyczących przemysłowych środków po-
miarowych i przejdziemy odrazu do rzeczy naj-
ważniejszej: wzajemnego ustosunkowania się pól
tolerancji wykonania przedmiotu, sprawdzianów
i przeciwów.

Stanowisko Podkomisji możnaby ująć w sposób
następujący:

1. Ponieważ sprawdziany wewnętrzne (tłoczki,
łopatki i średnicówki) mogą być łatwo sprawdza-
ne przez bezpośrednie porównanie ich wymiarów
z wymiarami płytek wzorcowych, niema potrzeby
przewidywać dla nich przeciwów. Rysunek 1-a
przedstawia schematycznie rozmieszczenie pól to-
lerancji wykonania obu stron sprawdzianu oraz
wielkość dopuszczalnego zużycia strony przechod-
niej, określając tem samem krańcowe wymiary
strony nieprzechodniej oraz strony przechodniej
nowej i zużytej. Podkomisja nie przesądza, czy
sprawdzanie wymiarów sprawdzianu dokonane zo-
stanie wprost przy pomocy płytek wzorcowych
i nakładek, tworzących w całości szczękę, czy też
przy pomocy wskaźników czujnikowych; w obu
wypadkach sprawdzian może być sprawdzony spo-
sobem różnicowym, pole tolerancji wykonania obu
stron sprawdzianu może być więc wyzyskane w
całości.

2. Ponieważ sprawdziany zewnętrzne nie mogą
być bezpośrednio sprawdzone zwykłemi warszta-
towemi środkami pomiarowemi, należy w tym celu
przewidzieć trzy różne przeciwy krążkowe, któ-
rych wymiary, tolerowane symetrycznie, odpowia-
dałyby wymiarom teoretycznym sprawdzianu nie-
przechodniego, sprawdzianu przechodniego nowe-
go i sprawdzianu przechodniego całkowicie zuży-
tego (rys. lb). Sprawdzanie sprawdzianu nowego
polega na stwierdzeniu wzajemnego dopasowania
obu pierwszych przeciwów do obu stron spraw-
dzianu. Sprawdzenie sprawdzianu będącego w pra-
cy polega na stwierdzeniu przechodzenia pierw-
szego przeciwu przy bardzo małym luzie lub tarciu
przez stronę nieprzechodnią i nieprzechodzenia
przeciwu zużycia przez stronę przechodnią.

Takie rozwiązanie sprawy posiada dwie strony
ujemne: a. nie pozwala wykorzystać pól tolerancji

wykonania obu stron sprawdzianu, które właściwie
stają się na krańcach swych zupełnie nieokreślone
co na rysunku zobrazowano ograniczając je liniami
przerywanemi; b. zezwala na prawidłowe spraw-
dzenie nowego sprawdzianu jedynie w wypadku
dostarczenia go wraz z przeciwem, czy to jedno-
cześnie nabytym, czy też uprzednio przesłanym
dostawcy, w celu dopasowania doń zamówionego
sprawdzianu.

Rys. 1 a i b.

Zbędne byłoby wyjaśniać, że takie rozwiązanie
jest niewystarczające i że jedynie przeciw zużycia
spełni swoje zadanie należycie. Wprawdzie we
wszystkich niemal dotychczasowych układach pa-
sowań przeciw strony nieprzechodniej był tak sa-
mo wymiarowany, jak to wskazuje rys. 1 b, jednak
znaczenie jego było inne, gdyż był to w pierwszej
linji przeciw wykonawczy i po części kontrolny,
służący do stwierdzenia, że wymiary szczęki nie-
przechodniej nie uległy zmianie wskutek uszkodze-
nia, nigdy jednak nie był przeciwem odbiorczym,
gdyż do odbioru stosowano odrębne sprawdziany
odbiorcze, które były przyczyną tak wielu sporów
i nieporozumień, Szczęśliwie dziś potrafiliśmy je
usunąć, zastępując częściowo zużytemi sprawdzia-
nami roboczemi, poddanemi uprzedniemu spraw-
dzeniu wymiarów.

Otóż do tego celu omawiany przeciw strony nie-
przechodniej nie nadaje się zupełnie, gdyż nie
obejmuje zewnętrznej połowy jego tolerancji wy-
konania, której żaden wytwórca nie pozwoli sobie
odebrać, mając w tem za sobą wszelkie prawo
(por, uchwałę kopenhaskiego posiedzenia Komisji
Pasowań, p. I—7b, Cz, I niniejszego artykułu).

Przedstawiciele Francji, którzy zawsze przywią-
zywali ogromną wagę do sprawy odbioru, albo,
inaczej mówiąc, do zupełnie wyraźnego określenia
skrajnych wymiarów, jakie może posiadać przed-
miot odebrany przez sprawdziany uznane za do-
bre, nie zgodzili się oczywiście na tak niewystar-
czające rozwiązanie. Ze swej strony wysunęli pro-
jekt, zamieszczony w sprawozdaniu Podkomisu
przedstawiony na rys. 2a. Ilość przeciwów wzrasta
do pięciu, przyczem przeciwy 1 i 2 służą do róż-
nicowego sprawdzenia strony nieprzechodmei
sprawdzianu, przeciwy 3 i 4 służą do różnicowego
sprawdzenia strony przechodniej nowego spraw-
dzianu i wreszcie przeciw 5 służy do sprawdzenia,
czy zużycie strony przechodniej sprawdzianu n<
przekroczyło miary dopuszczalnej. Trudno dziw
się Podkomisji, że rozwiązanie to jej również m
zadowoliło, jest bowiem stanowczo zbyt ziozon.
aż pięć przeciwów dla jednego sprawdzianu rozw
cowego!

My również, podobnie jak Francuzi, przywiać
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jemy b. dużą wagę do sprawy odbioru; pragnęli-
byśmy powiązać ją w ten sposób z zagadnieniem
sprawdzianów roboczych, aby nic nie mogło za-
kłócić wzajemnego zaufania dostawcy i odbiorcy
i aby nie wymagało to odrębnych sprawdzianów
odbiorczych, stanowiących nietylko bardzo poważ-
ne obciążenie gospodarki sprawdzianowej wytwór-
ni, zarówno z punktu widzenia kosztów, jak i or-
ganizacji, lecz będących właśnie głównem źródłem
wspomnianych nieporozumień. Idąc po tej linji,
znaleźliśmy pewne rozwiązania 3), które stały się
podstawą ostatnio wprowadzonej w życie spraw-
dzianowej normy wojskowej; obecnie radzi byli-
byśmy przeszczepić te rzeczy na grunt międzyna-
rodowego układu tolerancyjnego.

Przyjrzyjmy się warunkowi 2a okiem odbiorcy, a
zgodzimy się, że nie będą go zupełnie obchodziły
przeciwy 2, 3 i 4, lecz wyłącznie tylko przeciwy 1
i 5. Każdy sprawdzian, oddany mu do rozporządze-
nia przez dostawcę, nadawać się będzie do doko-
nania odbioru, jeżeli przeciw 1 przejdzie przez jego
stronę nieprzechodnią, a przeciw 5 nie przejdzie
przez jego stronę przechodnią. Rzeczą dostawcy
będzie czuwać, aby wymiary robocze obu stron
sprawdzianu były możliwie bliskie skrajnych wy-
miarów dopuszczalnych,

Dla odbiorcy wystarczy więc najzupełniej jedno-
stronne ograniczenie wymiarów obu stron spraw-
dzianu, jak to obrazowo przedstawia rys. 2b. Jed-
nakowoż podobnie na rzeczy te patrzeć musi rów-
nież i wytwórca maszyn, gdyż dla niego jest rzeczą
również najważniejszą, aby wymiary ich części
składowych nie wykraczały poza skrajne wymiary
dopuszczalne. Znaczenie pozostałych przeciwów 2,
3 i 4 — jest więc bez porównania mniejsze, niż
przeciwów 1 i 5, gdyż ogranicza się do stwierdze-
nia, że pole tolerancji wykonania przedmiotu nie
zostało nadmiernie ograniczone (przeciwy 2 i 3)
oraz że strona przechodnia sprawdzianu posiada
przepisowe minimum zapasu materjału na zużycie
(przeciw 4).

Jeżeli sprawdzian ma być wykonany według na-
szych przeciwów, musimy jednak zachować prze-
ciw 3. Ogółem wrócilibyśmy więc do poprzedniej
ilości przeciwów, podanej' w projekcie większości
Podkomisji (rys. 1 b), jednak rozmieszczenie ich
pól tolerancji wykonania, a więc ich wymiary są
jednak zgoła inne, różne nawet nieco od Wymiarów
przeciwów 1, 3 i 5 z rys. 2a. Założyliśmy bowiem,

a , b

Rys, 2.

ze wymia ry robocze sprawdzianów nie powinny w
żadnym wypadku przekroczyć wymiarów A' i B';
musimy więc pola tolerancji wykonania przeciwów

') Patrz „Przegląd Techniczny" r. 1932 Nr. 19—20, str. 224.

1' i 5' umieścić wewnątrz obszaru określonego te-
mi wymiarami (rys- 2b). Podobnie też, dla tych sa-
mych przyczyn, umieściliśmy pole tolerancji wyko-
nania przeciwu 3'.

Przeciwy 1' i 3' są jednocześnie przeciwami wy-
konawczemi, gdyż sprawdziany mogą być do nich
wzajemnie pasowane — z minimalnym luzem i bez
tarcia, i kontrolnemi, przyczem kontrola polegała-
by na stwierdzeniu przechodzenia przeciwu 1'
przez stronę nieprzechodnią z b, małym luzem, oraz
na stwierdzeniu przechodzenia wogóle przeciwu 3'
przez stronę przechodnią. Przeciw 1' może poza
tem służyć jednocześnie jako przeciw odbiorczy,
jak o tem była wyżej mowa. Wreszcie przeciw 5'
może również służyć jednocześnie jako przeciw
kontrolny i odbiorczy.

Powyższe trzy przeciwy mogą w zupełności za-
spokoić potrzeby wykonawcy sprawdzianu, kon-
trolera sprawdzianów i odbiorcy przedmiotów wy-
konanych przez wytwórnię,

Jeżeliby przesunięcie pola tolerancji wykonania
przeciwu 5' wgłąb pola tolerancji wykonania
przedmiotu, pokazane na rys. 2b, miało być w kla-
sach b. dokładnych niemożliwe ze względu na bar-
dzo małe zapasy materjału na zużycie, jakie tam
są przewidziane, można powrócić do umieszczenia
tego pola według rys, 2a lub lb, jak to podaje
rys, 2c; w tym jednak wypadku musimy wyraźnie
stwierdzić, że skrajne wymiary sprawdzianu i prze-
ciwu są nie A' i B', lecz A' i B" (rys. 2a),

Sprawę przeciwów moglibyśmy uważać za osta-
tecznie rozwiązaną: dają one bowiem pełną rękoj-
mię w sprawie najważniejszej — nieprzekroczenia
przez sprawdzian skrajnych wymiarów dopuszczal-
nych oraz, jako przeciwy wykonawcze, pozwalają
utrzymać wymiary obu stron sprawdzianu wpobli-
żu korzystniejszej granicy ich pola tolerancji, t. zn,
zapewniającej dużą tolerancję roboczą sprawdzia-
nu — po stronie nieprzechodniej — i duży zapas
materjału na zużycie sprawdzianu — po stronie
przechodniej.

Jednakowoż uwzględnić musimy jeszcze wypa-
dek, gdy wykonanie i odbiór przedmiotów dokony-
wa się w różnych miejscach, gdy więc odbiorca nie
może posługiwać się temi samemi przeciwami, co
wytwórca, do kontroli oddanych mu do rozporzą-
dzenia sprawdzianów. W tym wypadku odbiorca
posługiwać się musi bądź płytkami wzorcowemi,
zestawionemi dokładnie na skrajne wymiary A'
i B", bądź własnemi przeciwami odbiorczemi, które
muszą otrzymać wymiary nieco różne od wymia-
rów przeciwów 1' i 5', Całokształt przeciwów
przedstawia rys. 3; ilość ich znów wzrosła do pię-
ciu, jednak należy podkreślić, że przeciwy odbior-
cze 1" i 5" wchodzą w grę jedynie w wypadku
szczególnym, gdy chcemy odbiorcę zupełnie unie-
zależnić od wytwórcy i jego przeciwów.

Zauważmy również, że posiadanie przez odbior-
cę odrębnych przeciwów odbiorczych może uczy-
nić zbędnem posiadanie przez wytwórcę przeci-
wów 2" i 4", a ponieważ również i przeciw 3" może
być zastąpiony przez płytki wzorcowe, ostatecz-
nie więc jako najważniejsze ze wszystkich przeci-
wów okazują się, w wypadkach obowiązującego
odbioru, przeciwy odbiorcze 1" i 5".
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Możemy więc zagadnienie przeciwów ująć w
sposób następujący: dla zapewnienia wytwarzania
wymiennego wystarczają dwa przeciwy robocze 2"
i 4" {rys. 3); dla wykonywania sprawdzianów po-
trzebne są również dwa przeciwy 2" i 3", jeden z
nich się więc powtarza; wreszcie dla dokonania
odbioru przedmiotów potrzebne są również dwa
przeciwy, przyczem mogą to być albo wymienione
już poprzednio przeciwy 2" i 4", albo przeciwy od-
biorcze 1" i 5". Wszystkie powyższe przeciwy mo-
gą być zastąpione płytkami wzorcowemi o wymia-
rach A', B" i C (rys. 3).

Rysunek ten pokazuje wyraźnie różnice, jakie
zachodzą między wymiarami krańcowemi teorety-
cznemi A \ B oraz teoretyczną tolerancją wykona-
nia przedmiotu T, a wymiarami krańcowemi od-
biorczemi A' i B" i tolerancją odbioru przedmio-
tu r .

W związku z powyższem rozwiązaniem przeciw-
sprawdzianów należałoby również zmienić sposób
wymiarowania, podany na rys. la i przyjąć wymia-
rowanie pokazane na rys. 3.

Rys, 3.

Zauważmy jeszcze, że, jakkolwiek zasada pod-
niesiona przez Podkomisję, iż należy do kontroli
sprawdzianów szczękowych stosować krążki, jest
słuszna, przecież zastąpienie ich przez płytki wzor-
cowe jest tak samo możliwe, jak w wypadkach
szczególnych może się okazać celowe wykonanie
przeciwów szczękowych dla kontroli sprawdzia-
nów wewnętrznych. Godzimy się z tem, że znajdu-
ją one bez porównania mniejsze zastosowanie, niż
przeciwy krążkowe, jednak w zasadzie istnienie
ich przewidzieć należy. Zresztą schemat z rys, 3
po odwróceniu go o 180° obrazuje rozmieszczenie
wszystkich pól tolerancyjnych, jakie wówczas za-
chodziłoby.

B. Przejdźmy z kolei do omówienia sprawy roz-
mieszczenia pól tolerancji wykonania sprawdzia-
nów przy wymiarach ponad 180 mm. Jak wiemy,
pola te po obu stronach sprawdzianu cofnięte są
wgłąb pola tolerancji wykonania przedmiotu o
wielkości a (w wypadku tłoczków) i at (w wypadku
szczęk), podane w p, III-5 cz. I. Uczyniono to w
tym celu, aby pokryć możliwe błędy, wynikające
z różnicy temperatur między przedmiotem i spraw-
dzianem oraz z odkształceń sprężystych spraw-
dzianów.

Rozważmy te rzeczy szczegółowo.
Jeżeli mówimy o błędach wywołanych spręży-

stością sprawdzianów, to te mogą być popełniane
tylko w jednym kierunku; możnaby w sprawdzia-

nach szczękowych przechodnich z ich racji zmniej-
szać nieznacznie wymiary, nie byłoby jednak naj-
mniejszego celu zwiększać je w szczękach nieprze-
chodnich. Zresztą sam sposób kontroli zużycia
szczęki przechodniej przy pomocy przeciwu zuży-
cia uwzględnia jej sprężyste odkształcenia, po raz
wtóry nie potrzebuje być więc uwzględniany, Poza
tem odkształcenia te w sprawdzianach wewnętrz-
nych są naogół zupełnie znikome.

Uchylmy więc odrazu czynnik sprężystości spra-
wdzianów, podany w sprawozdaniu Podkomisji, ja-
ko nieistotny, i przejdźmy do czynnika temperatu-
ry. Jak wiemy już, nie uwzględniamy go w klasie
piątej, t, j . tam, gdzie należałoby go właśnie
uwzględnić przedewszystkiem, poprostu dlatego,
że się i tak z trudem mieścimy w polu tolerancji
wykonania przedmiotu. Jeżeli przejdziemy do in-
nych klas, stwierdzimy, że wielkość u lub a, może
pokryć różnice temperatur między przedmiotem
i sprawdzianem, sięgające: 1°C — w klasie 6-ej,
1,5°C w 7-ej, 2°C w 8-ej, 2,5°C w 9 i 10-ej oraz 3,5"C
w 11 i 12-ej.

To znaczy, że tem surowiej musimy dbać o to,
by sprawdzian i przedmiot miały tę samą tempe-
raturę, im klasa jest dokładniejsza. W tym wypad-
ku rzeczywiście musimy uwzględnić poprawkę po
obu stronach sprawdzianu, gdyż nie wiemy nigdy,
co będzie cieplejsze: sprawdzian, czy przedmiot;
przy sprawdzaniu podczas zabiegu obróbkowego—
niezawodnie cieplejszy będzie przedmiot; przy
kontroli, zwłaszcza wielkiej ilości mniejszych
przedmiotów, niezawodnie sprawdzian, ustawicz-
nie trzymany w ręku brakarza.

Zobaczmy, jak wielkie zwężenie tolerancji wy-
konania przedmiotu wynika z owej poprawki o?
W klasie 6-ej wynosi ono dla średnic 180-̂ 250 —
2a = 4 |x przy tolerancji teoretycznej wykonania
przedmiotu 29 u.; tolerancja ta zostaje zmniejszona
do 25 \x i wynosi akurat tyleż samo, co teoretyczna
tolerancja w obszarze średnic 120-^180 mm, w któ-
rym poprawek się nie uwzględnia. Ostatecznie
wszystko sprowadza się do tego, że rozporządza-
my jedną i tą samą tolerancją wykonania przed-
miotu na przestrzeni 0 120-^250 mm. To samo
stwierdzamy w klasie 7-ej i niemal to samo w kla-
sach 8-ej i 9-ej. Praktycznie rzecz biorąc, obszary
średnic dla klas tych wynoszą... 30-r-50-r80-ś-
Z20-^250^315 . , .

Sprawa rozwiązana jest więc niewłaściwie, gdyż
powoduje poważny brak ciągłości we wzroście to-
lerancyj, wykazując nagłe ich zwężenie względne,
poczynając od średnicy 180 mm wzwyż.

Nasz wniosek brzmi następująco: albo należy
uwzględnić poprawki a i at zaczynając od znaczni*
mniejszych średnic i usunąć tym sposobem niedo-
puszczalny brak ciągłości w tolerancjach wykona-
nia przedmiotu, albo usunąć owe poprawki wogoi*
z układu. To drugie rozwiązanie byłoby znacznK
słuszniejsze, gdyż pozwoliłoby traktować jednolicie
wszystkie obszary średnic i wszystkie klasy. J O
nem następstwem przyjęcia tego rozwiązania Da-
łaby konieczność liczenia się z tem, że wynu .
rzeczywiste przedmiotów w wypadkach skrajn)
mogłyby przekraczać teoretyczne wymiary Kran
cowe. Że takie przekraczanie zachodzi istot •
wiemy o tem wszyscy; przed laty pewne materia j
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zostały w tym względzie opublikowane przez inż.
Gramenza i prof. Sawina. Przyczyny tego są różne,
a różnica temperatur sprawdzianu i przedmiotu
jest wśród nich niezawodnie najłatwiejsza do ra-
chunkowego ujęcia przez konstruktora; wszak mu-
si on ciągle uwzględniać ów czynnik temperatury,
zmieniający zasadniczo charakter pasowań części
maszynowych w spoczynku i pracy. Znając wa-
runki pracy wytwórni, może on znacznie lepiej
określić, jak wielkie mogą być owe przekroczenia
teoretycznych wymiarów krańcowych, niżby to
mogli uczynić twórcy norm międzynarodowych.

Zresztą poprawki a i a! są niewystarczające,
gdyż w klasie 5-ej niema ich wogóle, w 6-ej i 7-ej
niezawodnie nie są wystarczające, a dla średnic do
180 mm niema, ich również. A więc i tak konstruk-
torowi nie wolno zapominać o możliwych przekro-
czeniach teoretycznych wymiarów krańcowych,
musi je jednak oceniać b, rozmaicie, zależnie od
klasy i wymiarów średnic, co tylko wikła tembar-
dziej całą sprawę.

Swojego czasu zgodziliśmy się na rzecz o wątpli-
wej wartości, aby w każdej niemal klasie inaczej
rozmieszczać zapas materjału na zużycie spraw-
dzianu. Żaden z dotychczasowych układów naro-
dowych nie przewidywał podobnego uwikłania
normy sprawdzianowej, które było wynikiem fał-
szywie zrozumianego kompromisu. Teoretyczne
krańcowe wymiary przedmiotów miały być ich wy-
miarami ,,idealnemi" (pogląd niemiecki). W wyniku
kompromisu mamy w jednych klasach wymiary
„idealne", w innych skrajne, jeszcze w innych —
pośrednie.

Obecnie sprawa się wikła jeszcze bardziej przez
owe poprawki na temperaturę. Ostatecznie więc
tablice odchyłek teoretycznych zatraciły jakiekol-
wiek znaczenie rzeczywiste. A przecież nie wie-
my jeszcze, jak wypadnie projekt Podkomisji dla
średnic ponad 500 mm. Żywimy poważne obawy,
aby nie odżyła tam znów, szczęśliwie pogrzebana
ostatnio, sprawa odrębnych krańcowych wymia-
rów odbiorczych, i to przy wprowadzeniu pewne-
go martwego pola między niemi a krańcowemi wy-
miarami roboczemi.

Pozostańmy jednak w obszarze do 500 mm. Sta-
nowisko nasze w sprawie sposobu tablicowego uję-
cia norm sprawdzianowych jest następujące: uwa-
żamy, że cel owych tablic jest czysto praktyczny:
określenie wymiarów sprawdzianów w sposób naj-
bardziej przejrzysty. Z tego względu pogląd
francuski jest znacznie lepszy od niemieckiego,
Źdyż pozwala łatwo obliczyć wszystkie wymiary
sprawdzianów i przeciwów, wychodząc z wymia-
rów krańcowych, będących w wypadku tym wy-
miarami skrajnemi (odbiorczemi) przedmiotu.
W myśl tej zasady tablice odchyłek powinny po-
dawać bezpośrednio wymiary A' i B", a nie, jak
to ma miejsce obecnie, — A i B (rys. 3). Jako in-
e mmeĵ  jednak wygodne rozwiązanie, możnaby

zić bi ó d d j i k i j

nieniu poprawek na temperaturę) wymiary przed-
miotów.

Jeżeli żadne z tych rozwiązań nie miałoby
przejść na Komisji Pasowań, powinniśmy, wzo-
rując się na Francuzach, odrzucić tablicę teore-
tycznych odchyłek układu ISA — i przyjąć przez
nich opracowane tablice odchyłek skrajnych. Uczy-
ni to całość sprawy o wiele bardziej przejrzystą.

ne,

C, Pozostaje do omówienia sprawa wielkości
tolerancyj wykonania sprawdzianów i przeciwów;
obrazuje ją tab. 2.

Zauważmy, że klasa 9-ta należy do grupy klas
o średniej dokładności, odpowiadającej niemiec-
kiemu Schlichtpassung. Przyjęcie sprawdzianów
wykonanych według klasy 5-ej powoduje, że naj-
mniejsza tolerancja wykonania przedmiotu wyno-
sić może zaledwie 0,64 tolerancji teoretycznej;
zwężenie jest tu znaczniejsze nawet, niż w klasie
8-ej, gdzie stosunek ów wynosi 0,67-^-0,68, a na-
wet w klasie 7-ej, w której znajdujemy stosunek
0,65-4-0,70,

Uważamy więc, że sprawdziany klasy 9-ej na-
leży wykonać z taką samą dokładnością i takim
samym zapasem materjału na zużycie, jak spraw-
dziany klasy 8-ej, dzięki czemu stosunek ów po-
prawiłby się bardzo wydatnie, przyjmując war-
tość 0,79^-0,80.

Poprawkę tę wprowadziliśmy już do naszej nor-
my sprawdzianowej PN—790 oraz do Polskich
Norm Wojskowych PNW—Uzbr./mech—3.

W przeciwieństwie do bardzo szerokich tole-
rancyj wykonania sprawdzianów, projekt Podko-
misji przewiduje niezwykle wąskie tolerancje wy-
konania przeciwów. Są one okrągło dwukrotnie
węższe od dotychczasowych tolerancyj według
norm niemieckich DIN 2058 i 59.

Uważamy przyjęcie tych tolerancyj nietylko za
niecelowe, ale wręcz za niemożliwe. We wspom-
nianych już normach PN—790 i PNW—Uzbr./mech
—3 przyjęliśmy następujący rozkład tolerancyj:

TABELA 3,

wyobrazić sobie powrót do dawnej niemieckiej za-
sady, według której teoretyczne tablice odchyłek
E°™i ! y b y wymiary A i B'" (rys. 3). W obu wy-
Padkąch cały układ należy potraktować najzupeł-
M]! jednolicie, poprzez wszystkie klasy i obszary

/ . n ' c ; cyiry te mają odtwarzać wymiary spraw-
azianów, a nie idealne, czy skrajne (przy uwzględ-

Wykonany według klasy

Przedmiot sprawdzany.
Sprawdzian
Przeciwsprawdzian . .

10 11 12 13

4! 5

14 15 16
9 11
6 0

W wyborze tym wzorowaliśmy się na dotychcza-
sowych normach niemieckich i czechosłowackich,
uważając, że przeciw jest narzędziem, które po-
winno być o tyle niedrogie, aby mogło być po-
wszechnie stosowane.

Rozstrzygającym czynnikiem było tu znaczenie
przeciwów w przemyśle obronnym, w którym ilości
ich są ogromne przy stosunkowo małych dokład-
nościach wykonania przedmiotów odpowiadają-
cych klasom 7—14-ej.

Koszt owych przeciwów przy narzuceniu tak
ostrych warunków dokładności wykonania, jak to
przewiduje projekt Podkomisji, byłby ogromnie
wysoki, zwłaszcza, że poza przeciwami krążko-
wemi i szczękowemi, wchodzą w grę przeciwy
o kształtach bardziej złożonych, dla których trud-
no byłoby tworzyć odrębną normę dokładnościo-
wą. Wiele z pomiędzy naszych wytwórni, zupeł-
nie samowystarczalnych pod względem sprawdzia-
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nowym, nie mogłoby sprostać powyższym wyma-
ganiom dokładnościowym, postawionym w projek-
cie Podkomisji. Z tego względu nie moglibyśmy
się nań zgodzić i musimy żądać przyjęcia norm
dokładnościowych według tab. 3. Znajdziemy się
dokładnie w tych samych warunkach, jakie prze-
widują dotychczasowe układy niemiecki i czecho-
słowacki.

Przechodząc do klas najbardziej zgrubnych, 14,
15 i 16-ej, stwierdzamy, że projekt Podkomisji
przewiduje dla nich sprawdziany zbyt dokładne.
Tworząc nasze normy sprawdzianowe, uważaliśmy,
że możemy śmiało zatrzymać się na stosunku to-
lerancji wykonania sprawdzianu do tolerancji wy-
konania przedmiotu równym 7io i niżej schodzić
nie mamy potrzeby; projekt Podkomisji poszedł
dalej, przyjmując stosunek ów równy 1j.i;, w kla-
sach 14 i 15-ej oraz nawet ^o w klasie 16-ej; prze-
ciwów dla klas tych projekt nie przewiduje wo-
góle. I w tym względzie uważamy również, że
przyjęte przez nas rozwiązanie, przedstawione
w tab. 3 jest dla nas o wiele bardziej życiowe od
projektu Podkomisji.

II. P a s o w a n i a p r z e s t r o n n e
i w t ł a c z a n e .

A, Odnośnie pasowań przestronnych zauważyć
możemy jedynie, że znormalizowanie wałków c7,
b8 i a9, mających zastąpić wałki C2, 52 i A2 ukła-
du szwajcarskiego, budzi poważne wątpliwości.
Rys. 4 pokazuje nam wyraźnie, jak wielkie różnice
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zachodzą między najmniejszemi luzami pasowań,
jakie uzyskać możemy przy pomocy powyższych
dwóch szeregów wałków, zwłaszcza przy wymia-
rach poniżej 200 mm.

Najmniejsze luzy wałków A2, B2 i C2 określone
zostały drogą doświadczalną dla ściśle określonych
warunków pracy i uważamy, że dla wypadków
tych należałoby albo przewidzieć zupełnie odrębne
pasowania szczególne, albo posiłkować się w róż-
nych obszarach różnemi wałkami a, b i c. Jak wi-
dzimy z rys. 4, wałek A2 może być zastąpiony przez
wałki: c8 — do 80 mm średnicy, b9 — do 180 mm
średnicy i a9 — do 500 mm średnicy ').

ł) Klasy tych wałków wynikają z porównania tolerancyj
wykonania wałków A2, 52 i C2 i tolerancyj podstawowych
układu ISA (patrz tabela 5),

Poza tem zupełnie nie dałoby się wytłomaczvć
znormalizowania wałków a9 i d9 z pominięciem
wałków b9 i c9, lub znormalizowanie wałków 6§
i eS z pominięciem wałków c8 i c/8, albo wreszcie
znormalizowanie wałków c7 { f7 z pominięciem wal-
ków d7 i e7. Ostatecznie więc ilość znormalizowa-
nych wałków musiałaby niepomiernie wzrosnąć
A przecież przewiduje się w układzie ISA, iż we
wszystkich szczególnych wypadkach pasowań moż-
na tworzyć wałki odrębne, kojarząc dowolną, znor-
malizowaną górną odchyłkę z dowolną znormalizo-
waną tolerancją wykonania. Wałki c7, b8 i a9 mo-
gą być tworzone w razie potrzeby, bez konieczności
ich normalizowania. Powinniśmy się więc wypowie-
dzieć stanowczo przeciwko ich normalizowaniu, nie-
potrzebnie wikłającemu całość układu.

Aby pokazać, jak pośpiesznie opracowano uza-
sadnienie projektu Podkomisji, wystarczy przyto-
czyć wyjaśnienie, że luzy wałków c7 do a9 w stanie
zimnym mogą stać się bliskiemi luzom wałków
f7 + d9 w szczególnych wypadkach pracy maszyn,
w których zachodzą większe różnice temperatur
między panwią a wałkiem. Otóż różnice te musia-
łyby wynosić przy 450 mm średnicy ~ 300", przy
150 mm — 370°, przy 40 mm ~ 760°, przy 8 mm -
1 500° (!), ciągle oczywiście przyjmując spółczyn-
nik rozszerzalności, równy dla stali 0,0000115 na

B. Przechodząc obecnie do pasowań wtłacza-
nych, stwierdzić musimy, że i w tym rozdziale na-
stąpiły ostatnio w pracach Podkomisji pewne posu-
nięcia, dokonane może zbyt pośpiesznie. Jeszcze w
sierpniu u. r, ukazał się w „Werkstattstechnik" ar-
tykuł jednego z członków Podkomisji, w którym
jest mowa o następujących wałkach wtłaczanych
p6, z6, s6 i 16. Na wrześniowem posiedzeniu ilo«
ich wzrosła bardzo znacznie, obejmując dalsze wal-
ki; u6, v6, x6, y6 i z6.

W sprawozdaniu Podkomisja wprawdzie zastrze-
ga się, że jedynie wałki p6 -r u6 proponuje w spo-
sób ostateczny, pozostałe zaś jedynie jako projekt,
wymagający dalszych badań. Chwilowo więc, jeże-
li chodzi o normalizowanie wałków wtłaczanych
możemy o nich wogóle nie mówić. Na wciągnięcie
ich już obecnie do układu nie moglibyśmy się *
żadnym razie zgodzić. Zauważmy, że pasowanie
H7\u6 wykazuje najmniejsze wciski równe 1/1000
średnicy. Są to więc wciski normalnie stosowane *
osadzeniach skurczowych ciasnych, poza które n»-
ogół nigdy się nie wychodzi.

Poza tem uważamy, że projekt Podkomisji w od-
niesieniu do wałków wtłaczanych, do u6 włącznie,
opracowany jest należycie, o ile chodzi o wielko«
najmniejszych wcisków. Uważamy jednak, że sko-
jarzenia H7\t6, a zwłaszcza H7\u6, mają tak rnaU
tolerancję pasowania, że można byłoby sn"a!l

przejść do bezpośrednio niższej klasy pasowań
H8\t7 i H8ju7, zwłaszcza przy większych wym«-
rach średnic.

W wypadkach szczególnych możnaby
przyjąć pasowanie bardziej dokładne —-
H7Ju7, gdyby to miało okazać się konieczne! w " J
dym razie nie należałoby normalizować watkow
i u6, lecz t7 i u7.

W związku z wprowadzeniem nowego wałk* *



PRZEGLĄD TECHNICZNY - ( 9 3 4 363

należy poczynić pewne przesunięcia w nazwach pa-
sowań, przyjmując je, jak następuje:

— pasowanie wtłaczane bardzo lekkie,
j — pasowanie wtłaczane lekkie,

H7js6 —• pasowanie wtłaczane zwykłe,
E7\t7 —• pasowanie wtłaczane mocne,
H7\u7 — pasowanie wtłaczane bardzo mocne.
Pasowania podkreślone należałoby traktować ja-

ko uprzywilejowane, a pozostałe — jako pomoc-
nicze.

III. K l a s y p a s o w a ń.
A. Pasowania zalecone przez Podkomisję, wyli-

czone w p. II-3 i III-2 cz. I, dalekie są od pełnego
wyzyskania możliwości układu ISA. Cztery klasy
pasowań oparte na otworach: H6, H7, H8 oraz Hll
lub wałkach: h5, h6, h7 i h8 oraz hll wykazują zu-
pełny brak ciągłości między klasami 8-mą i 11-tą.
Stosunek dokładności podstawowych otworów lub
wałków w klasach tych przedstawia się jak: 1 : 1,6 :
:2,5:4 : 16, t, zn. że wzrost stosunkowy ich tole-
rancji, przechodząc z jednej klasy do następnej,
wynosi: 60%, 57%, 60%, 300%. Brak ciągłości jest
aż nazbyt oczywisty. Tab. 4 obrazuje nasz punkt
widzenia na sprawę pasowań,

T a b e 1 a 4.

Nazwy pasowań

przestronne
bardzo luźne
przestronne

luźne
przestronne

(zwykłe)

* bardzo luźne
a obrotowe
c luźne
u obrotowe
a i (zwykłej

ciasne

surjtiwe

przylgowe

% lekko wciskane

2 wciskane zwykłe
Ę ( — -- .

mocm wciskane

' i bardzo lekko
wtłaczane

Jekko wtłaczane

^wtłaczane zwykk

^rnocno wtłaczane

bardzo mocno
wtłaczane

r~~~- ——
i Wymiennoif

K

H6/g5

m/hH6/h5
H6/ h5
H6/J5
38/h5
H6/K5
KS/h3
H6/m5
HB/hS
H6/n5
NB/h3

1 a s i
YW\

H7/d9
D9/h7
H7/e8
E8/h7

%%
H7/gfi
67/hb
H7/h6
H7/h6
H//j6
J7/h6
H7/k6
K7/t>6
H7/mff
M7/h6
H7/n6
N7/h6
H7/p6
P7/h6
H7/r6
R7/h6
H7/S6
57/1>6
H7/t7
T7/h7
H7/u7
U7/h7

p a
8/7

(H8/aid)
AlO/hS)
(H8/b9)
(B9/t>8)
H6/c9)
C9/h8)
H8/d9
09/1)8
H8/e9
E9/h8
H8/F8
F8/h8
H8/g7
G8/h7
H8/h7
H8/h7
H6/J7
J8/h7
H8/k7
K8/h7
H8/m7
M8/h7
H8/n7
N8/h7
H8/p7
PB/h7
H8/r7
R8/M
H8/s7
S8/h7
H8/tB
T8/hB
H8/u8
U8/h8

~94%

s o w

$WaW
Aii/hSj
(H9/b10)
ipiO/hS)
H9/C10
C10/I19
Hg/diol
D10/h9\
H9/e9
£9/hBn
H9/h8 \

a ń
10

(HiO/ai$
(A12/M0)
H10/D11
Bll/hlO
H10/C11
ai/hio
H10/d11
D11/M0
mo/em
ao/hto

HIO/MO
HIO/hlO

rm
H11/a12
A'12/hll
H11/b11
Bli/hli
H11/C11
C11/hll
HH/dli"
m/hn

Hii/hn
mi/ML

~75Vo

ilość klas pasowań wynosi 6; oznaczamy
e przez: 6/5, 7/6, 8j7, 9/8, 10 i U, przyczem liczby

k . o z n a czają klasę podstawowego otworu lub wał-
w użytej w danej klasie pasowań. Z pośród tych
r a t k T ~ t r z y s ą Podstawowe: 7\6, 9j8 i 11;
klas o z n a c z e n i a i c h ujęte są w ramki. Pozostałe
dla I i S ą p o m o c n i c z e m i , jakby zastępczemi

a Klas podstawowych; są to klasy 6/5, zastępcza

dla klasy 7\6, —-8J7, zastępcza dla klasy 9/8 i — 10,
zastępcza dla klasy 11.

Szereg pasowań ruchowych w klasach 8j7, 9j8
i 10 ujęto w nawiasy; rozumieć to należy, że w wa-
runkach normalnych pasowania te mogą być za-
stąpione przez pasowania klas bezpośrednio mniej
dokładnych. Klasa 9j8, której projekt Podkomisji
nie przewiduje, doskonale zastąpi naszą dotychcza-
sową klasę czwartą i niemieckie Schlichtpassung,
od których jest tylko nieznacznie mniej dokładna.

Jak widzimy, klasy objęte tabelą 4 tworzą trzy
grupy: klas dokładnych: 6j5 i 7\6, klas średniej do-
kładności: 817 i 9J8 i klas zgrubnych: 10 i li.

Razić może to, że, przy zasadzie stałego wałka,
w jednej klasie stosujemy różne wałki, np. w klasie
7j6 — wałki h6 i h7, a w klasie 8/7 — wałki h7 i h8.
Możemy jednak zauważyć, że, chcąc ściśle zacho-
wać niezmienny wałek, możemy przyjąć w pierw-
szym wypadku wszędzie wałki h6, w drugim — h7;
nie jest to jednak konieczne, ze względu na żądaną
tolerancję pasowania, możemy więc tolerancję wał-
ków zwiększyć w pasowaniach b. luźnych lub b,
ciasnych.

Poza tem uważamy za rzecz bardzo wskazaną
uprzywilejować szereg pasowań, ażeby uniknąć nie-
potrzebnego zwiększania ilości pasowań, stosowa-
nych w wytwórniach ogólnomaszynowych. Uprzy-
wilejowanie pasowań rozumieć należy w ten spo-
sób, że te właśnie pasowania powinny być stosowa-
ne przedewszystkiem i że do innych uciekać się
można wtedy dopiero, jeżeli oparcie się o nie daje
zupełnie wyraźne korzyści w porównaniu z opar-
ciem się o pasowania uprzywilejowane 6 ) .

Szeregi pasowań rozgraniczone w tab. 4 grubemi
łamanemi linjami, określone są wspólną procento-
wą wymiennością, podaną u dołu tabeli. Właściwie
rzecz biorąc, szeregi te wyznaczają najistotniejszy
podział na klasy pasowań: jest ich więc zasadniczo
trzy: o całkowitej wymienności, o dużej i o małej
wymienności; odpowiada im stopień wymienności
równy: ~ 100%, ~ 94%, — 75%. Powyższe liczby
są oczywiście dosyć względne; stopień wymienności
w ostatniem z wymienionych szeregów pasowań
może być np. uważany za znacznie wyższy od 75 % ,
jeżeli nie postawimy ostrzejszych wymagań co do
zmienności możliwych luzów.

Całość naszej propozycji w sprawie podziału pa-
sowań na klasy przedstawia się nader przejrzyście.
W porównaniu z projektem Podkomisji wprowa-
dzamy tu nowe wałki:
alO i all, b9 i blO, c9 i clO, elO, g7, p7, r7, s7, 17
i ł8, u7 i u8 oraz nowe otwory: AlO i All, B9 i BlO,
C9 i ClO, EW, G8, P8, R8, S8, T8, V8.

Z drugiej strony usuwamy wałki: a9, b8, c7 i
otwory A9, B8 i C7.

B. Uważamy, że poza wałkami j8 -r- jll i k8 -4-
-^ kil oraz otworami: J9 ~ Jll i N9 -r Nil, które
nie są przeznaczone dla pasowań, należałoby znor-
malizować wałki nadmiarowe, które możnaby
oznaczyć literami xl0 — x!6, y/0 — yl6 i zlO —

5) W tab. 4 oznaczenia pasowań uprzywilejowanych ujęte
są w ramki. Komisja Techniki Warsztatowej P. K. N, na
posiedzeniu z dn. 25.IV. b. r. postanowiła uprzywilejować
ponadto pasowania: przylgowe, wciskane zwykłe, bardzo
lekko wtłaczane, wtłaczane zwykłe i bardzo mocno wtła-
czane w klasie 8/7.
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— zl6, a których odchyłki dolne równałyby się to-
lerancji ich wykonania {x), podwojonej tolerancji
wykonania (y) i potrojonej tolerancji wykona-
nia (z).

Podobnie rzecz miałaby się z otworami niedomia-
rowemi: X10 — X16, Y10 — Y16 i 110 — 116. By-
łyby to wałki i otwory przeznaczone do dalszej
obróbki. Należy się również liczyć z koniecznością
stosowania wałków hl2 — hl6, ]'12 — jl6 i kl2 —
kl6 oraz otworów Bil — H16, J12 — J16 i N12 —
N16. Koniecznością jest również międzynarodowe
znormalizowanie wielkich luzów.

IV. L i c z b o w e w a r t o ś c i t a b l i c - .

Jakkolwiek nie przywiązujemy zbyt dużej wagi
do stwierdzonych nieprawidłowości w liczbowych
tablicach projektu Podkomisji, gdyż nie są one zbyt
wielkie, uważamy jednak, iż należy je wskazać i
postawić wniosek usunięcia ich przy ostatecznem
przyjęciu układu,

A. Podział obszarów średnic powyżej 180 mm
powinien, zdaniem naszem, objąć, jak to początko-
wo zamierzano: 250 — 320 — 400 — 500 mm.

To, że nie liczba 320, lecz liczba 315 została przy-
jęta międzynarodowo, jako liczba normalna, nie
może tu zupełnie przeszkadzać, gdyż cały szereg

TAB

40, 60, 70, 70, 80, 100, w każdym razie bardziej p r a .
widłowy od poprzedniego. A zatem, winniśmy żą.
dać przyjęcia podziału średnic według liczb 32fl
i 360.

B. Pewne nieprawidłowości, niczem nieuspra-
wiedliwione, wykazują przyjęte przez Podkomisje
tolerancje podstawowe w poszczególnych klasach
Prawidłowość budowy układu pod względem do-
boru tych tolerancyj, albo błędy w nim zawarte,
najlepiej wykaże wykres logarytmiczny, przedsta-
wiony na rys. 5. Ponieważ dążymy do tego, aby to-
lerancje podstawowe, w poszczególnych obszarach
średnic, tworzyły prawidłowy postęp geometrycz-
ny, linje, odtwarzające na wykresie tolerancje pod-
stawowe poszczególnych klas, powinny być możli-
wie jednakowo od siebie odległe. Widzimy z rys. 5,
że, z małemi odchyleniami, dość dobrze sprawdza
się to w odniesieniu do klas 5 -f- 11-ej; duże nie-
prawidłowości wykazują natomiast klasy 1 -4-4, Po-
wodem tego było dążenie do wyrażenia tolerancyj
podstawowych w pełnych mikronach; jedyny wy-
jątek przyjęto do klasy 1-ej, w której tolerancja
wynosi 1,5 [x dla średnic od 1 do 30 mm. Według
naszych propozycyj należy tolerancje podstawowe
do 4 |i zaokrąglić do 0,2 \x\ dzięki temu możemv
utworzyć znacznie bardziej prawidłowe szeregi to-

ELA 5.

D
mm

ponad—do

1 - 3
3— 6
6 10

1 0 - 18
1 8 - 30
30— 50

5 0 - 80
80—120

120—180

180—250
250—315
315—400

400—500

1,5
1,5
1,5

1,5
1 5
2

2
3
4

5
6
7

8

1

(1.4)
(1,4)
(1,6)

(1,6)
(1,8)

(2,4)

Cl

2
2

2
2
3

3
4
5

7
8
9

10

2

(2,2)

(2,4)
(2,6)

(<0
(5)
(6)

( 1 1 )

K

3
3
3

3
4
4

5
6
8

10
12
13

15

1

3

(2,6)
(2,6)

(3,4)

(5)

(fi)
(7)

(11)

To 1 er
a s y

4

4 (3,6)
4 (3.6)
4

5
6

8 (9)
10
12

14
16
18

20

an c i e

5

5
5
6

8 (7)
9

11

13
15
18

20
23
25

27

pods tawowe.
o k

6

! 7

g

! 11
13
16

19
22

i 25

1 29
i 32
! 36

40

1 a

9
12
15

18
21
25

30
35
40

46
52
57

63

d

7

(10)

(14)

(17)

n

14
18
22

27
33
39

46
54
63

72
81
89

97

0

8

(16)
(19)
(23)

ś c i

9

25
30
36

43
52
62

74
87

100

115
130
140

155

10

40
48
58

70
84

100

120
140
160

185
210
230

250

11

60 j
75
90 I

110
130
160

190 \
220 i
250 ;

290
320 j
360 j

400 ;

Tolerancje wyrażone są w mikronach.

liczb, na których oparto podział średnic, powstał
niezależnie od liczb normalnych, W celu unaocz-
nienia tego, niżej podajemy szereg liczb normal-
nych oraz szereg liczb przyjętych w projekcie Pod-
komisji. Pierwszy szereg nie obejmuje, jak widzi-
my, liczb 24, 30 i 65, dlaczegożby więc nie można
było przyjąć również liczb 320 i 360 zamiast liczb
315 i 355. Według projektu Podkomisji, różnice ko-
lejnych liczb podziałowych głównych wynoszą: 8,
12, 20, 30, 40, 60, 70, 65, 85, 100, wykazują więc wy-
raźny brak ciągłości na liczbie 315, Przyjmując licz-
bę 320, otrzymujemy szereg różnic: 8, 12, 20, 30,

S z e r e g l i c z b n o r m a l n y c h ,
10 16 25 40 63 100 160 250 400
11 18 28 45 71 112 180 280 450
12,5 20 32 50 80 120 200 315 5O0
14 22 36 56 90 140 225 355 560

S z e r e g l i c z b p r z y j ę t y c h ,
10 — (24) 40 (65) 100 160 250 400
— 18 — — — — 180 280 450

(30)
— — — 50 80 120 200 315 500
14 _ _ _ _ _ J40 225 355

lerancyj, jak to pokazują linje przerywane M
rys. 5. Poniżej podajemy tabelkę tolerancyj poa
stawowych według projektu Podkomisji, podając
w nawiasach proponowane przez nas poprawki:

Następna z kolei tabela podaje odchyłki wszyst-
kich wałków, od przestronnych bardzo luźnych m
bardzo mocno wtłaczanych; w nawiasach podajeffl-
znów nieliczne, proponowane przez nas popraw
Odchyłki, zawarte w tej tablicy, rozumiemy tai.
jak je pojmowała Komisja, t. j . jako odchyłki teo«
tyczne. Zgodnie z naszym poprzednim wnioskieff
należałoby je przeliczyć na odchyłki skrajne. AD'
jednak zachować podobieństwo odchyłek w a {*0?
oznaczonych temi samemi literami i należących"
różnych klas, wypadłoby wprowadzić do
Podkomisji pewne poprawki w wartościach y >
które należałoby przyjąć w różnych klasach jea»;

kowe, i to takie, jakie przyjęte są w klasie o*
i 7-ej,

V. Z a k o ń c z e n i e ,
Poniżej zestawiamy nasze propozycje co
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Tolerancje podstawowe:
wg. projektu Podkomisji

- po uwzględnieniu proponowanych poprawę
m wzoru:k[0,45 m+0,001 Dl przyczem

' w / 0 w / o "
v klasie: 5 6 " 7 8 9 w

f-3 3-6 6-10 10-18 18-30 30-50 50-eO 80-120 l80-250\$wa/IDmm

120-180 250-315 400-500

Rys. 5.

zmian, które należałoby wprowadzić do projektu
Podkomisji:

1. Przyjęcie zasady, że odchyłki podane w ta-
belach liczbowych układów odpowiadają skraj-
nym, dopuszczalnym wymiarom sprawdzianów.

2. Przyjęcie rozmieszczenia pól tolerancji wy-
konania przeciwów w stosunku do pól tolerancji
wykonania sprawdzianów — zgodnie z rys. 3.

3. Poniechanie poprawek a i at dla obszarów po-
wyżej 180 mm przy zachowaniu wzoru na jednost-
kę tolerancji; ż = 0,45 KIT+ 0,001 D.'

4. Przyjęcie dokładności sprawdzianów i prze-
ciwów według tab. 3, z pozostawieniem swobody
zwiększenia dokładności wykonania przeciwów w
wypadkach, gdyby to okazało się konieczne.

5. Przyjęcie możliwości stosowania płytek wzor-
cowych do sprawdzania zarówno sprawdzianów
wewnętrznych, jak i zewnętrznych.

6. Znormalizowanie równoczesne przeciwów
krążkowych, jak i przeciwów dla sprawdzianów
wewnętrznych: szczęk lub pierścieni, przeznaczo-
nych do stosowania w wypadkach szczególnych.

7. Usunięcie wałków i otworów przestronnych
a9, 68, cl, A9, B8 i Cl.

8. Usunięcie wałków i otworów wtłaczanych v6,
x6, y6, z6, V7, X7, Y7 i Z7.

9. Zastąpienie wałków t6 i u6 wałkami ł7 i u7 i
wprowadzenie wałków i otworów: p7, r7, s7, ł8,
u8, P8, R8, S8, T8 i U8.

10. Wprowadzenie dodatkowych wałków i otwo-
rów: alO, all, b9, blO, c9, clO, d8, elO, f9, $7, A10,
Ali, B9, BlO, C9, ClO, D8, ElO, F9, G8.
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11. Ujęcie całości klas pasowań według tab, 4,
ze wskazaniem klas podstawowych i pomocniczych
oraz pasowań uprzywilejowanych.

12. Wprowadzenie wałków i otworów nadmiaro-
wych według p. III-B cz. II i uzupełnienie projektu
normami wielkich luzów,

13. Wprowadzenie poprawek do tabel liczbowych
według rozdziału IV cz. II.

R E S U M E

Arpres avoir donnę un resume de 1'ensemble des resolu-
tions de la 2-eme Conferemce du Comite ISA 3 et du projet
de la seconde partie du sysleme ISA, devamt faire 1'objet
de la prochaine Conference du Comite ISA 3, 1'auteur
soumet le dlłt projet a une crit'ique detaillee pour en de-
duiire les conclusions suivaiites:

L'elargissement du systeme au dela de 180 mm a cause
de telles co.mpfcatioins dans 1'interpretauon des ecarts -
limites theoriąues, donnśs par les tables numeriques dii
systeme, qu'j'l est deve.nu absolument necessaire de pren-
dye, suivant les suggestiions du Comite Francais, les limites
d'iintirainsigeaiice, concues comme dimensio'ns - limites des
caliibres, | comme base du systeme pour tcutes les ąualites
et sur 1'etendue de to.us les diiametres.

II est necessaire: d'adopter Jes rapporteurs de fabrication
et de contróle suivant 2", 3" et 4" et ceux de reception
suivarvt 1" et 5" de la fig, 3; d'adiopter les tolerances de
fatricatiion des rapporteurs suivant la table 3 et de prevoir
le;s rapparteurs - machoires a cote des rapporteurs - disques

II est en outre necessaire d'adopter les classes d'ajuste-
ment suiivant la table 4, en prevoyant trois olasses princi-
pales: 7/6, 9/8 et 11, aimsi que trois classes auxiliaires'
6/5, 8/7 et 10.

Inż. M. THUGUTT

Koszt napędu pneumatycznego*)
Wstęp.

N apęd pneumatyczny, którego liczne zastoso-
wania przemysłowe są często niemożliwe
do zastąpienia przez inne źródło energji,

rzadko kiedy jest analizowany zarówno pod wzglę-
dem kosztów wytwarzania sprężonego powietrza,
jak i sposobów któreby miały na celu obniżenie
tych kosztów. W niejednem też dużem przedsię-
biorstwie, zwłaszcza o różnorodnych zastosowa-
niach sprężonego powietrza, koszty te obliczane
są sumarycznie, a następnie dzielone między wy-
działy odbiorcze według pewnego przybliżonego
klucza, Pozatem nie są znane ani koszty sprężenia
1 m3 zassanego przez maszynę powietrza, ani roz-
chód powietrza w poszczególnych odbiornikach, ani
wreszcie straty, występujące w całej instalacji lub
jej częściach składowych. Wymienione fakty są w
rażącej sprzeczności ze szczegółowem badaniem
rozchodu energji elektrycznej w tychże zakładach,
drobiazgowem określaniem kosztu 1 kWh i różni-
cowaniem kosztów ogólnych na maszynogodziny
instalacyj odbiorczych. Przyczynami tak nieracjo-
nalnej gospodarki energetycznej odnośnie sprężo-
nego powietrza są: 1) kłopotliwe zestawianie w
wytwórni kosztów produkcji, które — jeśli chodzi
o koszt jednostki elektrycznej, gazowej lub wo-
dy — przerzucone jest najczęściej na centralę
miejską lub okręgową, 2) brak w mniejszych wy-
twórniach wydzielonej siłowni sprężonego powie-
trza, czego następstwem jest dalsze pogmatwanie
obliczenia kosztów produkcji, 3) nieznajomość
rozchodu powietrza w poszczególnych maszynach,
4) niedostateczne zrozumienie, że napęd pneuma-
tyczny jest z natury rzeczy kosztownem źródłem
energji, wartem bliższego przestudjowania. Rów-
nież i w zagranicznym przemyśle europejskim ba-
dania gospodarki sprężonem powietrzem są sto-
sunkowo niezbyt często prowadzone, czego dowo-
dem skąpe ich odzwierciadlenie w prasie facho-
wej. Nieco wiadomości ukazało się ostatnio o pra-
cach, dokonanych w tym zakresie na terenie za-
kładów AEG w Niemczech2). Próby określenia

kosztu napędu pneumatycznego, o których mowa
będzie niżej, dotyczyły zakładów mechanicznych,
wcielających w życie szeroko zakreślony program
racjonalizacji wytwarzania, i zasadniczo objęte
były tym programem. Wytwórnia posiada samo-
dzielną siłownię sprężonego powietrza; z siłowni
tej poprowadzona jest sieć podziemna do war-
sztatów o różnorodnym charakterze produkcji,
a więc do odlewni i wykończalni, warsztatu me-
chanicznego, kotlarni, montowni, lakierni natrys-
kowej i t. d.

Bezpośrednią atoli przyczyną podjęcia badania
instalacji do wytwarzania sprężonego powietrza
stała się konieczność opracowania racjonalnego
rozdziału pokrywania obciążenia między dużą
sprężarką, zasysającą 60 nf/min, a małą, zasysa-
jącą 20 m:'/min3); a to w celu jaknajwydatniej-
szego zmniejszenia czasu pracy sprężarki dużej,
posiadającej wysokie koszta ruchu przy małeni
zatrudnieniu warsztatów. W miarę prowadzenia
badań wyłoniła się sprawa wyznaczenia kosztów
sprężania 1 m:! zassanego powietrza oraz określe-
nia zapotrzebowania sprężonego powietrza przez
najważniejszych abonentów sieci, co ma pierw-
szorzędne znaczenie dla racjonalnego podziału
kosztów ruchu centrali między zainteresowanemi
wydziałami, umożliwiając ponadto planowanie
pracy narzędzi i maszyn, pędzonych sprężonem
powietrzem, oraz określenie właściwych kosztów
ich maszynogodzin. Wreszcie zajęliśmy się wy-
znaczeniem strat nieszczelności sieci, celem zor-
jentowania się, w jakim stopniu wpływają one na
koszt sprężania powietrza. Wszystkie pomiary
przeprowadzono w sposób możliwie prosty i szyb-
ki, nie troszcząc się o osiągnięcie bardzo precy-
zyjnych wyników, które w codziennem zastoso-
waniu przemysłowem nie mogłyby mieć znacze-
nia.

Sposób przeprowadzenia badań,
Obie sprężarki posiadają regulację opustową,

albo więc pracują przy pełnem obciążeniu, ai

1) Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech. Poi
a] M-b a u, luty 1934 r., zeszyt 3—4.

•') Inne mniejsze sprężarki, umieszczone w różnych *
działach, mają charakter maszyn rezerwowych.
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biegną jałowo, bez przejść pośrednich. W poniż-
szej tabelce zestawione są ich wielkości,

TABELA 1

Sprężarka zasysająca 4)

Skok tłoka, mm
Średnica cyl. niskoprężnego, mm

„ „ wysokoprężnego, mm ,
Max. ciśnienie sprężania) atm, , ,
Liczba obrotów na minutę , , . ,
Moc pobierana przy biegu jałowym

sprężarki) kw"
Moc pobierana przy pełnem obcią-

żeniu sprężarki, kW
Rodzaj budowy sprężarki . . . .

20 nr'/miti 60 m'/min

500
630
515
7

140

600
630
376
7

187

21

94
jednostr.

dział

805)

3305)
obustr.

dział

Obliczenie produkcji sprężonego powietrza.
Wielkość produkcji sprężonego powietrza, oraz

ilość godzin użytecznej pracy sprężarek, obliczy-
liśmy w sposób następujący:

Z notatek dziennych, prowadzonych w centrali,
obejmujących ilość godzin ruchu każdej ze sprę-
żarek i rozchodowaną w ciągu dnia do napędu
każdej sprężarki ilość kWh, wyznaczyliśmy sumę,
uzyskując np. dla dużej sprężarki i pewnego ba-
danego okresu 1933 r. 105 godzin i 21 920 kWh.
Znając moc pobieraną przez sprzężarkę podczas
biegu jałowego i przy pełnem obciążeniu oraz
oznaczając przez x ilość godzin biegu jałowego w
tym okresie, otrzymamy zależność:
80x + 330(105—x) = 21 920, skąd x = 51 godz.,
a ilość godzin pracy użytecznej sprężarki 105—51
= 54 godz. Ponieważ sprężarka zasysa 3600 m'/g,
przeto ogólna ilość powietrza, zassanego przez
nią w badanym okresie, wyniesie 3600 X 54 =
= 194 400 m3.

Straty wskutek nieszczelności sieci.

Celem wyznaczenia upływu sprężonego powie-
trza przez nieszczelności bądź w całej sieci, bądź
w jej części, przeprowadzono pomiar podczas
przerwy obiadowej, kiedy wszystkie mechanizmy,
pobierające z przewodów sprężone powietrze, są
zatrzymane. Praca sprężarki w tym czasie zuży-
ta więc została wyłącznie (prócz biegu jałowego)
na pokrycie strat nieszczelności, co dało możność
liczbowego ich określenia.

Jeżeli np. sprężarka, zasysająca . 20 m3/min,
uzupełniała straty nieszczelności całej sieci w ten
sposób, że w ciągu 1-godzinnej obserwacji praco-
wała przeciętnie 21 min, to ok. 30% pełnej pro-
dukcji tej sprężarki (420 nv'7godz.) ulatuje przez
nieszczelności przewodów żelaznych, wężów gu-
mowych, złącz, źle domknięte kurki i t. p. Należy
zaznaczyć, że w stracie w ten sposób pomierzonej
mieszczą się również straty nieszczelności samej
sprężarki, na co wpływać może w pierwszym rzę-
dzie nadmierne zużycie pierścieni tłokowych i po-
wierzchni stykowych zaworów0).

romiar rozpoczynano z chwilą doładowania
sieci do ciśnienia 6:i/., ata, kończono zaś w tej sa-

) ro uwzględnieniu objętościowego spółczynnlka zasy^

"I S ^ ! " 1 Z P, r z e t w o r nicą, rozchodującą .ok. 10 kW.
I otraty sprężarki pomierzono w przybliżeniu, odcinając

"ec tuz za zbiornikiem: wyniosły one średnio 9%,

mej fazie, t. j . przy tem samem ciśnieniu, po upły-
wie ok. 20 min. Poprawki na różnicę temperatur
powietrza przed rurą ssącą sprężarki i w koń-
cach przewodów tłoczących nie wprowadzono,
gdyż mała sprężarka zasysa powietrze z hali ma-
szynowej, posiadającej tę samą, mniej więcej,
temperaturę, co i wnętrza hal warsztatowych.
Regulacja nastawiona była tak, że ciśnienie po-
wietrza (wg manometru w centrali) wahało się
od 61/., do &U ata.

Koszta sprężania powietrza.

Całkowite koszty utrzymania centrali sprężo-
nego powietrza, jej koszty stałe i koszty energji
elektrycznej otrzymano z Biura Kosztów Włas-
nych. Koszty ogólne dzielono między sprężarki
proporcjonalnie do ich mocy, na małą więc przy-
padło 22,2%, na dużą 77,8%. Między rozchodem
energji elektrycznej w kWh, podanym przez BKW
a rozchodem zliczonym na podstawie notowań
dziennych centrali istniały niewielkie rozbieżno-
ści, nie zniekształcające jednak całości, a spo-
wodowane tem, że rozchód wg BKW odnosił się
do pierwotnych, notowania dzienne zaś do wtór-
nych zacisków transformatora. Różnice między
temi pozycjami stanowią o stratach energji w
transformatorze, względnie o tej części jego kosz-
tów ruchu, które przypadają na centralę i wyno-
sić winny ok, 2 %. Pozostałe różnice tłomaczyły
się wskazaniami liczników, wykazujących przesu-
nięcie conajmniej o 10 kW.

Przy obliczaniu rozchodu energji elektrycznej
na bieg jałowy sprężarki i straty nieszczelności
sieci, uwzględniono doładowywanie sieci podczas
biegu jałowego, wprowadzając odpowiednią po-
prawkę. Jeżeli np. w pewnym badanym okresie
czas ruchu małej sprężarki wyniósł 110,0 g, z cze-
go 12,9 godz. biegu jałowego, to rozchód prądu na
uzupełnienie nieszczelności będzie (wobec 21
min/godz. pracy sprężarki na uzupełnienie strat

nieszczelności, por. tab. 2) --.110,0.94=3619 kWh,
60

a rozchód prądu na bieg jałowy 12,9.21=271
kWh. Natomiast sumaryczny rozchód prądu na
pokrycie nieszczelności sieci i bieg jałowy zmniej-

21
szy się o tę część biegu jałowego (—. 100=35 %),

60
w czasie której, przy biegu jałowym, odbywała
się praca sprężarki na uzupełnienie strat nie-
szczelności. W rozpatrywanym przykładzie suma
strat wyniesie:

3619 + 0,65 . 271 = 3795 kWh.
Zapotrzebowanie sprzężonego powietrza

przez poszczególne mechanizmy.

a) Piaszczarki w wykończalni stali. Dwie komo-
ry jednodyszowe.

Pierwotna średnica przekroju krytycznego dy-
szy 8 mm,

Wyrobiona średnica przekroju krytycznego dy-
szy 12 mm,

Przeciętna średnica przekroju krytycznego dy-
szy 10 mm.
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Średni czas pracy dyszy z twardego żeliwa
manganowego: 2 godziny. Pierwotny profil pod-
łużny dyszy — cylindryczny. Wyrobiona średnica
wylotowa 22 mm. Odległość między przekrojem
krytycznym i wylotowym 77 mm; długość całko-
wita dyszy 127 mm.

Średnie ciśnienie dolotowe powietrza przed dy-
szą około 6 ata; przeciętna temperatura powietrza
przed dyszą 0°C.

Dla danych wymienionych wyżej obliczono wy-
datek średni 1-ej dyszy (odpowiadający przecięt-
nie wyrobionej średnicy krytycznej dyszy d' =
= 10 mm), który wyniósł ok. 300 m3/godz. powie-
trza sprowadzonego do warunków normalnych
(0°C, 1 ata).

Pomiar rozchodu, sprężonego powietrza prze-
prowadzono w analogiczny sposób, jak pomiar
strat nieszczelności, a wyniki zestawiono w tabe-
li 2. Na początku pomiaru, trwającego 1 godz., w
obu piaszczarkach założone zostały nowe dysze,
których średnice krytyczne wzrosły mniejwięcej z
8,5 mm do 10,5 mm. Czas piaskowania wyniósł
łącznie 114 min, co uwzględniono przez odpowied-
nią poprawkę w poz. 2 tabeli 2.

TABELA 2
P o m i a r c z a s u p r a c y s p r ę ż a r k i z a s y s a j ą c e j
2 0 m 3 / m i n n a p o k r y c i e s t r a t n i e s z c z e l n o ś c i s i e c i

o r a z z a p o t r z e b o w a n i a p i a s z c z a r e k .

L.
P-

1

2

3

Określenie czasu pracy
sprężarki

Czas pracy sprężarki na
uzupełnienie s t r a t
nieszczelności prze-
wodów w ciągu go-
dziny

Czas pracy sprężarki na
pokrycie zapotrzebo-
wania p o w i e t r z a
przez p i a s z c z a r k ę
w ciągu godziny , ,

Czas pracy sprężarki na
pokrycie zapotrzebo-
wania p i a s z c z a r k i
i straty nieszczelnoś-
ci w ciągu godziny

Droga przewodu
doprowadzającego

spr. pow.

Centrala-
Kotlarnia-
Odlewnia-
Wykończal-

nia

11,6 min,

28,8') „

39,0 „

Cenirala-
Kotlarnia-

Montownia

16,65 min.

13,858) „

30,5 „

Wszystkie
przewody
fabryczne

21 min.

Aby porównać pomierzony rozchód powietrza
z rozchodem obliczonym teoretycznie, wykonano
wykres (rys. 1), na którym obliczony jest wyda-
tek dyszy dla różnych, stopniowo rosnących, prze-
krojów krytycznych dyszy, w założeniu, że przy-
rost średnicy dyszy jest proporcjonalny do czasu
piaskowania,

Pomierzonemu rozchodowi powietrza, wynoszą-
cemu 28,8 . 20 = 576 m:!/godz, odpowiada z obli-
czenia 530 m3/godz. (pole abcd), różnica więc wy-
nosi 8,0% i tłomaczy się nieco innemi ciśnieniami
i temperaturami rzeczywistemi, aniżeli to przyję-
to w obliczeniu.

Na tym samym wykresie wyznaczono najracjo-
nalniejszy czas pracy dyszy, przyrównywując
koszt nowej dyszy (60—70 gr.) do przyrostu wy-

datku powietrza (małe trójkąciki o pow. 14,4 rtf),
występującego przy zwiększaniu przekroju kry-
tycznego. Widzimy, że najmniejsze koszta pias-
kowania uzyskamy przy wymianie dysz z żeliwa
manganowego co */„ godziny, a nie co 2 godziny,
jak to miało miejsce dotychczas"). Osiągnięta osz-
czędność wyniesie 195 m1 powietrza w ciągu 2 go-
dzin, a więc, po uwzględnieniu strat nieszczelno-
ści, zwiększających przeciętną cenę 1 m3 zassane-
go powietrza z 2,82 do 4,35 gr., — ok. 4 zł. 25 gr.
na 1 dyszę i godzinę.

30 .60
Czas pracy dyszy

min 120P

Rys. 1. W y k r e s w y d a t k u dyszy do piaskowania odlewów
stal iwnych w zależności od czasu pracy dyszy.

W obliczeniach powyższych nie uwzględniono
kontrakcji przekroju krytycznego dyszy wskutek
przepływu przez nią piasku, a to ze względu na
nieznaczne objętości rozchodowanego na godzinę
piasku w stosunku do krytycznej objętości powie-
trza. W podobny sposób obliczono i pomierzono
rozchód powietrza w innej (8-dyszowej) maszy-
nie do piaskowania blach. Wyniki, po przelicze-
niu na ilość min. pracy sprężarki, umieszczone są
w tab. 2.

Dla innych maszyn pneumatycznych, rozchodu-
jących mniejsze ilości sprężonego powietrza, przy-
jęliśmy jako podstawę do obliczenia kosztów ru-
chu następujące wydatki przeciętne zassanego po-
wietrza dotyczące maszyn średniej wielkości:

1 wycinak 0,3 m» min
1 młotek do nitowania \c
1 u b i j a k f o r m i e r s k i . . . . . . ">-?5
1 w i e r t a r k a p r z y b i e g u j a ł o w y m . . fi

„ p r z y p e ł n e m o b c i ą ż e n i u .
1 o g n i s k o d o g r z a n i a n i t ó w .
1 m ł o t e k d o o d b i j a n i a k a m i e n i a k o t ł o w e g o
1 p r z y p ó r n i t o w n i c z y J:1'
1 r o z p y l a c z l a k i e r n i c z y 1 0 ) . . . - " '

»•"

7) Z obl iczenia 26,5 min.
8) Z obl iczenia 12,5 min.

") Ponieważ w rzeczywistości koszty stałe .Y
siłowni nie zmniejszą się w s k u t e k niniejszej produKC)i
żonego p o w i e t r z a , najekomomiŁczniejszy czas pracy
ulegnie zwiększeniu do 0,75—1 godz.

10) R. Klose: „Farbspr i tzem".
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Przykład planowania obciążenia siłowni.

Niżej zestawiamy bilans obciążenia centrali,
zaznaczając, że dla piaszczarek w wykończalni
stali przyjmujemy 45 min na godzinę właściwej
pracy piaskowania, zatem rozchód powietrza wy-
niesie 600 . 0,75 = 450 m:!/godz. Piaszczarka do
blach w montowni piaskuje bez przerw na inne
czynności dodatkowe. Przeciętne z ostatnich 4-ch
miesięcy 1933 r. wykazały, że średnia produkcja
sprężonego powietrza wyniosła 1362 m''/godz, pia-
szczarki w wykończalni stali pracowały po 157
godzin miesięcznie, a piaszczarka w montowni
89,5 godzin miesięcznie.

Opierając się na cyfrach wymienionych, rozpa-
trzymy dwa warjanty, mianowicie, kiedy pracują
jednocześnie piaszczarki w wykończalni i w mon-
towni (3 dni w tygodniu) oraz gdy piaszczarka
w montowni jest nieczynna (3 dni w tygodniu).

B i l a n s p r z e c i ę t n e g o o b c i ą ż e n i a c e n t r a l i
w o k r e s i e w r z e s i e ń - g r u d z i e ń 1933 r.

Piaszczarki w wykończalni stali

rozchodowały 450 . - — =

Piaszczarka w montowni roz-
chodowała 250 . — ' — — • .

100
Pozostałe maszyny . . . .
Straty nieszczelności sieci .

Wszystkie piasz- Piaszczarka w mon"
czarki czynne. towni nieczynna.

350 ma/godz. 350 m3/godz.

225

366
425

Średnia produkcja centrali . . 1362
425

1362

P r o j e k t o w a n y b i l a n s o b c i ą ż e n i a c e n t r a l i
n a 1934 r,

Piaszczarki w wykończalni stali
450.??°-=

200
Piaszczarka w montowni

Wszystkie piasz- Piaszczarki w mon-
czarki czynne towni nieczynne.

450 m3/godz. 450 m3/godz,

250, 100
100

250

Pozostałe mazyny 320
Straty nieszczelności sieci (15%

pełnej produkcji) . , , . 180
Średnia produkcja centrali . , 1200

570

180
1200

Takie, a nie inne zestawienie bilansu ma w da-
nym razie charakter czysto lokalny. Chodziło
w niem nietyle o niewielkie stosunkowo zmniej-
szenie rozchodu sprężonego powietrza, ile o to,
aby, przy obecnej skali produkcji, posiłkować się
wyłącznie sprężarką mniejszą, uzyskując przez
unieruchomienie dużej maszyny b, duże oszczęd-
ności w rozchodzie prądu na jej bieg jałowy.

Rys. 2, Wiidok dysz z żeliwa manganowego do piaskowa-
nia blach. Na lewo dysza nowa, na prawo dysza zużyta,

po 4-g'O'dzittnej pracy.

Przeprowadzone badania przyczyniły się do ze-
brania materjału, pozwalającego na wysnucie
wniosków ogólniejszych. Jedną ze spraw najważ-
niejszych jest ekonomiczny ruch samych spręża-
rek. Najczęściej są one pędzone silnikiem elek-
trycznym lub od transmisji w ten sposób, że z chwi-
lą rozpoczęcia pracy w wytwórni uruchomią się
sprężarkę i zatrzymuje się ją wraz z końcem pra-
cy warsztatu. Taki ruch maszyn nie uwzględnia
ogromnych wahań w zapotrzebowaniu sprężonego
powietrza i, po naładowaniu zborników do ciśnie-
nia maksymalnego, użyteczna praca sprężarek zo-
staje ukończona aż do chwili obniżenia prężności
w zbiornikach do ustalonego poziomu minimal-
nego. W międzyczasie ruch sprężarek jest jałowy,
powodując niepotrzebny rozchód energji elektrycz-
nej, smarów i innych kosztów bezpośrednich. Jak
widać z poz. 2 i 4 tabeli 3-ej, ponoszone straty
osiągają wcale pokaźne wielkości. Jeżeli w danym
zakładzie pełna pobierana moc jednej, względnie
kilku sprężarek da się dopasować do przeciętnego

T A B E L A 3

K o s z t y p r o d u k c j i s p r ę ż o n e g o p o w i e t r z a w c e n t r a l i

L.p.

1

2

3

4
5

6

7

Dla sprężarki zasysającej

Kolejne miesiące 1933 r.

Rozchód energji elektr. na pra-
cę użyteczną %

Rozchód energji elektr, na bieg
jałowy % . .

Rozchód energji elektr. na bieg
jałowy i straty nieszczelności
sieci % . .

Czas biegu jałowego % . . .
Koszt prądu na 1 mB zassane-

go powietrza w gr. . . .
Koszty stałe na 1 ma zassa- .

nego powietrza w gr, . . .
Koszty całkowite na 1 tn3 za-

ssanego powietrza w gr. . .

20 m'/min

IX

97,4

2,6

40,5
11,7

1,65

0,89

2,54

X

98,4

1 6

38,4
6,8

1,65

1,06

2,71

XI

87,-4

12,6

62,2
39,0

1,83

1,69

3,52

XII

98,2

1,8

38,8
7,2

1,73

1,11

2,84

prze-
cię-
tnie

96,1

3,0

42,0
15,6

1,70

1,12

2,82

60 m*lmm

IX

80,5

19,5

34,9
48,5

2,30

1,89

4,19

X

79,4

20,6

37,1
51,8

2,39

1,71

4,10

XI

73,4

26,6

44,7
60,0

2,57

1,62

4,19

XII

71,8

28,2

45,5
60,9

2,81

3,19

6,00

prze-
ciq-

. tnie

76,9

23,1

40,6
55,3

2,49

1,96

4,45

IX

86,2

13,8

36,3
29,7

2,07

. 1,52

3,59

(20 + 60) m3/min

X

83,9

16,1

37,2
33,1

2,17

1,50

3,67

XI

75,8

24,2

46,5
52,5

2,43

1,64

4,07

XII

81,4

18,6

42,2
33,6

2,38

2,25

4,63

prze-
cię-
tnie

81,8

18,2

40,6
37,7

2,24

1,68

3,92
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zapotrzebowania sprężonego powietrza, utrzymu-
jącego się przez dłuższy okres czasu (np. przez
kilka miesięcy), jak to właśnie miało miejsce w
przytoczonych wyżej przykładach, wówczas moż-
na zmniejszyć w znacznym stopniu straty ruchu
jałowego przez: 1) staranne planowanie obciąże-
nia sieci, mające na celu spłaszczenie chwilowych
szczytów zapotrzebowania, 2) zwiększenie zbior-
ników szczytowych, pochłaniających chwilowe
wzrosty zapotrzebowania. Oczywiście wprowadze-
nie w życie ograniczenia swobodnego przyłącza-
nia się do sieci w danym warsztacie powodowało,
szczególniej wobec pilnych zamówień, niemało
trudności i wymagało przez dłuższy czas arbitra-
żu czynnika niezainteresowanego bezpośrednio ru-
chem.

Powiększenie zbiorników, pociągające za sobą
koszty większych nakładów, przyczynia się zna-
komicie do pokrycia zwiększonego zapotrzebowa-
nia na okres bardzo krótkiego czasu, np. jedno-
czesnego uruchomienia na kilka minut grupy wier-
tarek lub szlifierek pneumatycznych, albo też w
razie pęknięcia jednego z przewodów końcowych,
na którego zaślepienie potrzeba również kilku mi-
nut. W każdym bądź razie trudności należytego
uszczelnienia dużych zbiorników odpadają obecnie
po zastosowaniu zbiorników spawanych. W razie
niemożności przystosowania przeciętnego obciąże-
nia sieci do pełnej mocy jednej lub kilku spręża-
rek, lub w razie zmieniającego się w bardzo szero-
kich granicach obciążenia średniego, znacznie ko-
rzystniejsze wyniki pracy dają sprężarki wyposa-
żone w tego rodzaju regulację, że silnik elektrycz-
ny, napędzający sprężarkę, zatrzymuje się i uru-
chomią samoczynnie, po osiągnięciu w zbiorniku
maksymalnego, względnie minimalnego, ciśnienia
sprężania. Stopień opłacalności takich urządzeń
zależy od wielkości prądu rozruchowego pobiera-
nego przez silnik, ilości włączeń silnika na godzi-
nę, wreszcie od rozmiarów zbiorników powietrza.

Nieszczelności sieci są jednem z najpoważniej-
szych źródeł strat, nadzwyczaj trudnem do cał-
kowitego usunięcia. Łatwo to zrozumieć, wziąwszy
pod uwagę, że przesączający się czynnik jest bez-
wonny i doprowadzany aż do kurków wylotowych
pod pełnem ciśnieniem, wynoszącem najczęściej
kilka at. Wprawdzie przewody spawane są szczel-
ne na całej długości, jednak zadowalająco i trwa-
le szczelne przyłączenie do ich wylotów giętkich
przewodów gumowych, kurków i końcówek jest
trudne. Liczbowe określenie przeciętnych dopusz-
czalnych strat nieszczelności jest o tyle niemiaro-
dajne, że zależy ono nietylko od ciśnienia w prze-
wodach, lecz i, przy coraz powszechniej stosowa-
nych sieciach spawanych, od ilości czynnych wy-
lotów, przypadających na 1 km długości przewo-
dów. Jako cyfrę orjentacyjną, przytoczę opinję C.
T. Buffa11), który podaje 15 — 20% strat niesz-
czelności w sieciach niedostatecznie konserwowa-
nych, Jednakże w jednej z publikacyj sowieckich
spotkałem się z cyfrą 60% i wyżej strat nieszczel-
ności sieci, co tłomaczyć można w pierwszym rzę-
dzie niedostatecznem jeszcze wyszkoleniem per-
sonelu. W badanej sieci straty nieszczelności wy-

niosły przeciętnie ok. 26^, co było wielkością du-
żą, wymagającą opracowania skutecznych środ-
ków zaradczych. Ogół tych środków podzieliliśmy
na dwie grupy, do pierwszej z nich należały wszy-
stkie zalecenia o charakterze technicznym, mają-
ce na celu zmniejszenie upływu powietrza, do dru-
giej — drobiazgowe nieraz instrukcje dla robot-
ników, ustalające właściwy sposób obchodzenia
się z instalacjami pneumatycznemi.

Jako łatwy przybliżony sposób okresowego wy-
znaczania strat w sieci, zaleciliśmy mierzenie ich
w funkcji czasu potrzebnego do spadku ciśnienia w
sieci w zakresie regulacji, t. j . od 6:1/., do ó1^ at,
oczywiście przy zerowem obciążeniu sieci i uprze-
dniem sporządzeniu niezbędnej charakterystyki.
Celem zmniejszenia rozchodu powietrza przez
piaszczarki opracowaliśmy wykres 1, o którym
była mowa wyżej. Rozwiązaniem zadowalającem
całkowicie byłoby jednak znalezienie takiego ma-
terjału na dysze, który wytrzymywałby nadzwy-
czaj ciężkie warunki pracy lepiej, niż twarde żeli-
wo manganowe. Wziąwszy pod uwagę trudne szli-
fowanie gumy i bardzo dobrą wytrzymałość na
ścieranie opon samochodowych, pracujących w wa-
runkach nieco zbliżonych do pracy dyszy w piasz-
czarce, zgodziliśmy się na dokonanie przez firmę
,,Vulcanit" prób z dyszami gumowemi. Pierwsze
egzemplarze zużywały się i rozrywały bardzo szyb-
ko (w ciągu kilkunastu minut), dysze próbowane
ostatnio osiągnęły już większą odporność. Jednak-
że koszt ich, znacznie większy niż koszt dysz że-
liwnych, wymaga dłuższego jeszcze czasu pracy,
aby umożliwić pomyślny wynik kalkulacji.

Zwiększenie czasu pracy dysz w granicach do-
puszczalnych odkształceń osiągnąć można przez
zmianę rodzaju czyściwa. Doświadczenia prowa-
dzone w St. Zjedn. przez American Hardware
Co. dały wyniki pomyślne12). Do czyszczenia od-
lewów staliwnych odmierzono po 200 funtów pias-
ku, alundum i żwiru stalowego (steal grit), poczem
czyszczono odlewy aż do zupełnej utraty zdolno-
ści czyszczących przez badane czynniki. Postępu-
jąc w ten sposób oczyszczono:

zapomocą piasku 4 700 odlewów,
zapomocą alundum 20 000 odlewów,
zapomocą żwiru stalowego 80 000 odlewów.

Jako najważniejsze korzyści czyszczenia odle-
wów zapomocą żwiru stalowego, wymienić należy:
małą ilość kurzu, dłuższy okres pracy dysz, sięga-
jący 3 — 4 tygodni (przy czyszczeniu piaskiem
zmieniano je 3 razy dziennie), a więc i łatwiejsze
zmniejszenie rozchodu sprężonego powietrza, usu-
nięcie kąpieli w kwasie, łatwiejsze lakierowanie
powierzchni. Badana w St. Zjedn. instalacja zuży-
wała rocznie 330 t piasku, obecnie zaś zużywa
(przy tej samej produkcji) 16 t żwiru stalowego.

Celem dalszego zmniejszenia rozchodu sprężo-
nego powietrza w piaszczarkach warto zastanowić
się nad wyborem riajracjonalniejszego ciśnienia
powietrza przed dyszą. Ciśnienie 6 ata (wielkość
spotykana w literaturze) nie wynika właściwie ze
względów technologicznych, a może być tylko dla

C. T. Bulf, Werkstattbau, str, 36. ") Compressed Air Mag. 1951 r„ str. 3523.
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pewnego stosunku kosztów sprężania i robocizny
wartością najkorzystniejszą. Jeżeli natomiast sto-
sunek kosztów sprężania i robocizny ulega zwięk-
szeniu, to przy innem, mniejszem ciśnieniu, ope-
racja może być przeprowadzona taniej.

W wypadkach, gdy poszczególni abonenci sieci
wymagają sprężania powietrza do ciśnień różnią-
cych się w szerokich granicach, opłaca się podzie-
lić sieć, i do najwyższego ciśnienia ładować tyl-
ko tę jej część, która tego bezwzględnie potrze-
buje. Np. w odlewni może się opłacić ustawienie
małego, pracującego bez obsługi agregatu elektro-
pneumatycznego, sprężającego powietrze do 7 at.
Celem agregatu byłoby ładowanie wydzielonej
części sieci, zaopatrującej w sprężone powietrze
maszyny formierskie, które wprawdzie nie roz-
chodują dużo powietrza, ale wymagają conajmniej
ciśnienia 6 ata. Większe zaś, niż to jest konieczne,
ciśnienie powietrza w całej sieci fabrycznej zwię-
ksza niepotrzebnie rozchód powietrza w maszy-
nach pracujących bez reduktorów ciśnienia, Na-
wet jeżeli są zawory redukcyjne, to niebardzo
można na nich polegać, gdyż robotnicy wolą pra-
cować pełnemi otworami i ustawiczna kontrola
ciśnień jest kłopotliwa, a mało skuteczna.

Nie na ostatniem wreszcie miejscu należy po-
stawić jakość sprężonego powietrza, która pośred-
nio ma również wpływ na koszty napędu pneuma-
tycznego, gdyż decyduje o szybkości zużywania
się maszyn. Sprężone powietrze winno być pozba-
wione pyłu (odpylacz na przewodzie ssącym) moż-
liwie suche i nie zawierające cząstek smaru ze
sprężarki. Woda wpływa w znacznym stopniu na
przedwczesną korozję tych części maszyn, które
stykają się bezpośrednio ze sprężonem powie-
trzem, ponadto jest szkodliwa ze względów fabry-
kacyjnych, np. przy przedmuchiwaniu suchych

form w odlewni, w lakierni natryskowej i t. p.
To też racjonalne rozstawienie odwadniaczay i fil-
trów adsorbcyjnych, które powinny się stykać
z powietrzem możliwie chłodnem, ma duże znacze-
nie, szczególniej przy stosowaniu pozbawionych
chłodnic sprężarek jednostopniowych.

Obecność resztek smarów w sprężonem powie-
trzu jest szkodliwa, gdyż może stworzyć warunki
sprzyjające wybuchowi mieszanki, w pewnych zaś
zastosowaniach sprężonego powietrza niedopusz-
czalna (np. przy malowaniu natryskowem, gdzie
smar powoduje plamy i pęcherze, w przewodach
oddechowych, doprowadzanych do masek ochron-
nych i t. p.). Pozatem smar wpływa zawsze szko-
dliwie na przewody gumowe, nawet wówczas, gdy
wykonane są ze specjalnej gumy, odporniejszej na
jego działanie. Zwykłe przewody gumowe szybko
pęcznieją pod wpływem smaru, w dalszym zaś cią-
gu tracą elastyczność, stają się kruche i wreszcie
nieszczelne. W celu uniknięcia tych wszystkich
szkodliwych następstw należy troszczyć się nie-
tylko o staranne odoliwienie powietrza w filtrach,
ale zapobiegać nadmiernemu smarowaniu sprę-
żarek.

R E S U M E

L'auteur s'occupe d'abord des causes qui conduisirent aux
recherches des prix de l'air comprime. II decrit la manierę
de l'execution des mesures et cite les resultats des recher-
ches relatives aux reseaux. Apres s'etre occupe encore de
la consommation d'air par les differentes machines pneuma-
tiąues et de la facon de la reduire, ii passę au planement
de la charge des reseaux,

R. PRZYBYŁOWSKI

Jakość powierzchni i jej normalizacja*)

O wartości wyrobu, poza jego kształtem
i wymiarami, decyduje w niemałym sto-
pniu i wygląd jego powierzchni, ich ja-

kość. 0 ile kwestja kształtów i wymiarów zo-
stała już dostatecznie przestudjowana i ujęta
w postaci bądź norm (układy pasowań), bądź
specjalnych przepisów technicznych i odbior-
czych, opracowywanych każdorazowo dla po-
szczególnych wypadków, o tyle kwestja wyglądu
powierzchni nie jest jeszcze dostatecznie uregu-
lowana i nosi wszelkie cechy nietylko przypadku,
ale i chaosu. Do metodycznego ustalenia jakości
powierzchni dopiero obecnie przystępują nie-
które wytwórnie lub instytucje doświadczalne.
W Stanach Zjedn. naprz. powołano dopiero
w końcu ubiegłego roku (z ramienia Departa-
mentu Uzbrojenia) komisję, której zadaniem jest
zanalizowanie powyższego zagadnienia i ewent.
ujęcie go w specjalną normę. Co się tyczy prze-
mysłu prywatnego, to każda firma załatwia tę

*) Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech. Polskich.

kwestję na własną rękę i oczywiście różnemi spo-
sobami.

Zadanie niniejszej pracy, wobec ogranicze-
nia się tylko do powierzchni obrabianych ma-
szynowo oraz wobec czysto fabrycznego trakto-
wania sprawy, polega — jeżeli nie na stworzeniu
normy — to przynajmniej na takiem opanowaniu
zagadnienia jakości powierzchni, któreby pozwo-
liło związać wymaganą dokładność wykonania
wymiaru z wymaganą jakością wykonania po-
wierzchni i któreby dało możność stworzenia
określonego stopniowania tej jakości.

W y m a g a n i a c o d o j a k o ś c i , p o -
w i e r z c h n i regulują się następującemi wzglę-
dami:

1) tolerancjami wymiarów,
2) charakterem pracy powierzchni współ-

działających,
3) możliwościami wykonania,
4) odpornością na zniszczenie,
5) względami estetycznemi,
6) ceną.



372 1934 - PRZEGLĄD TECHNICZNY

W y g l ą d p o w i e r z c h n i , jej jakość, za-
leży od układu śladów, pozostawionych przez na-
rzędzie. Ślady te mają postać fal lub rys, biegną-
cych równolegle, lub w ten czy inny sposób wza-
jemnie się przecinających. Pod względem, kie-
runku, fale można podzielić na:

1. fale o „środkowej linji śrubowej" (tocze-
nie, wytaczanie, wiercenie, szlifowanie
wałków i t. p.);

2. fale o „środkowej linji prostej" (struganie,
dłutowanie, frezowanie frezem walcowym,
przeciąganie, szlifowanie płaszczyzn i t.p.);

3. fale o „środkowej linji krzywej":
a) w postaci koła lub łuku koła (frezowa-

nie frezem czołowym, szlifowanie tar-
czą garnkową i t. p.),

b) w postaci spirali Archimedesa (tocze-
nie z czoła i t. p,).

Poza kierunkiem fal, o wyglądzie powierzchni
decyduje również i ich ilość.

E l e m e n t y fal, decydujące o jakości po-
wierzchni, stanowią:

1) skok s = odległości między dwiema są-
siedniemi falami,

2) wysokość W = odległości między najniż-
szym i najwyższym punktem fali.

Jakość powierzeni jest w stosunku odwrot-
nym zarówno do skoku fal, jak i ich wysokości.
Dla współpracy powierzchni współdziałających
ma znaczenie tylko wysokość fal.

C z y n n i k i w y k o n a n i a , decydujące
o jakości powierzchni, stanowią:

1) materjał wyrobu — jego twardość, ciągli-
wość, budowa krystaliczna i t. p.,

2) obrabiarka i uchwyt — ich rozmiary, do-
kładność, sztywność i t. p,,

3) narzędzie — kształt i stan jego krawędzi
tnącej,

4} metoda obróbki — posuwy, szybkości skra-
wania, grubość wiórów i t. p.

M e t o d y b a d a n i a j a k o ś c i po-
w i e r z c h n i . Stosowane są następujące me-
tody:

1°. wzrokowa, polegająca na obserwowaniu
okiem nieuzbrojonem i wymagająca dużej
wprawy; pozornie najprostsza i dlatego
najczęściej stosowana;

2", dotykowa, polegająca na przesuwaniu
palcem po badanej powierzchni; naogół
dość dokładna;

3". świetlna, polegająca na przekazywaniu
ruchu igły po badanej powierzchni po-
przez przekładnię mechaniczną (500:1) na
mechanizm lusterkowy, rzucający plamki
świetlne na papier światłoczuły, którego
ruch jest zsynchronizowany z ruchem igły
(metoda Schmaltz'a);

4 . dźwiękowa, polegająca na przekazywaniu
ruchu igły po badanej powierzchni na
miliwoltomierz lub głośnik (metoda Har-
rison'a);

5". optyczna, polegająca na wykonywaniu
przekrojów badanej powierzchni (prosto-
padle do kierunku fal) i silnem powiększa-
niu otrzymanego w ten sposób „profilu1-
powierzchni.

W y n i k i p r a c p r z e p r o w a d z o n y c h
p r z e z B i u r o S t u d j ó w F, K. nad ja-
kością powierzchni metodami Harrison'a i optycz-
ną polegają na:

1. ustaleniu 3 klas jakości wykonania po-
wierzchni,

2. ustaleniu tolerancji dla każdej klasy w ce-
lu „tolerancyjnego" wyznaczania jakości
powierzchni,

3. wyznaczeniu wzorców dla obi: granic —
dolnej i górnej — każdej "klasy i każdego
rodzaju fal,

4. opracowaniu metody porównania po-
wierzchni wyrobu z wzorcami, traktując ją
jako metodę „seryjną", jako operację fa-
bryczną.

Nadto na podstawie prób i rozważań teore-
tycznych wyprowadzono wzory do określenia wy-
sokości W fal, w postaci:

dla toczenia:

8r rz2

dla frezowania:.
C 2

W = —— =
1 C

(1)

(2)
4D Dz*

gdzie Sn — posuw na 1 obrót,
r — promień krawędzi tnącej,
D — średnica zewnętrzna freza,
z — ilość fal na jednostkę długości.

W n i o s k i , wynikające z prac dotychczaso-
wych, sprowadzają się do tych samych wymagań,
jakie są stawiane, gdy chodzi o obróbkę precy-
zyjną.

Mianowicie, w celu otrzymania wyższej ja-
kości (klasy) powierzchni należy stosować szyb-
kości skrawania — duże, zaś posuwy małe, dbać
o staranne odprowadzanie wiórów, staranne wy-
konanie i używanie narzędzia (częste ostrzenie),
sztywne, niezawodne mocowania obrabianego
przedmiotu i narzędzia, odpowiednie materiały
do wyrobu narzędzi (odpowiednia ich obróbka
termiczna).

R E S U M E

Lauteur examine les facteurs de l'aspect d'une P>«*
usinee et les facteurs de 1'usinage ayant influence sur ce
aspeot (materiel, jnachine-outil, outillage, methode dua-
nage). Ensuite in enumere les methodes d'essais de la q««"
lite de la surface usinee et cite les resultats des essais f*
latifs a la ąualite de la surface, executes dans une ust
polonaise au moyen de la methode sonore et optique.
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Inż. Z. KLĘBOWSKI, Kielce

Obecny stan wytrzymałościowego obliczenia materjałów
o własnościach uogólnionych*)

Każde techniczne obliczenie wytrzymałościo-
we zmierza do określenia warunków, w któ-
rych materjał osiąga stan niebezpieczny.

Stan ciała, rozpatrywany z punktu widzenia je-
go stopnia narażenia na osiągnięcie niebezpiecznej
granicy, zwie się wysiłkiem, albo wytężeniem.

Za stan niebezpieczny w materjałach, ujawnia-
jących granicę plastyczności, uważamy stan na
granicy plastyczności, w materjałach zaś kru-
chych — stan na granicy wytrzymałości. Odpo-
wiedni stan napięcia na granicy niebezpiecznej
zwie się ogólnie — to jest dla jakiegokolwiek ma-
terjału — stanem krytycznym.

W technicznem ujęciu, miarę wysiłku wyraża
się funkcją sześciu składowych stanu napięcia, to
jest funkcją trzech naprężeń normalnych ox, ay< ax

i trzech naprężeń stycznych t„ xy, xz.
Miarę wysiłku można również wyrazić funkcją

sześciu, odpowiadającym poprzednim, składowych

stanu odkształcenia eXl syi er, — ?*, — y, — fz.

Kwestją znalezienia takiej ogólnej funkcji sta-
nu napięcia, względnie stanu odkształcenia, która-
by dawała miarę wysiłku w każdym możliwym
przypadku stanu napięcia, zajmują się teorje,
względnie h i p o t e z y w y s i ł k u .

Usiłowanie rozwiązania zagadnienia wysiłku ma
za sobą bardzo bogatą historję, poczynając od G.
Galileusza (1638 r.). Wszystkie jednak starsze
hipotezy wysiłku odpowiadają rzeczywistości je-
dynie w wąskim zakresie własności materjałów
i dla pewnych tylko stanów napięcia. Dopiero „hi-
poteza energji odkształcenia postaciowego" (Hu-
ber, Mises, Hencky) załatwia sprawę ogólnie dla
metali plastycznych, jak stal walcowana, odlewy
stalowe, miedź, nikiel. Dla innych materjałów, jak
żeliwo, cement, szkło, kamień, dotychczas nie by-
ło hipotezy wysiłku zgodnej z doświadczeniem dla
różnych możliwych stanów napięcia.

Podanie hipotezy ogólnej, dla jakiegokolwiek
materjału izotropowego, względnie praktycznie
izotropowego, jest tematem prac. dr. inż. Wł. Bu-
rzyńskiego.

Jego „hipoteza niezmienników", jako ogólna dla
materjałów rozpatrywanych makroskopowo - izo-
tropowych, musi się dla metali plastycznych spro-
wadzić do hipotezy energji odkształcenia postacio-
wego, której zgodność z doświadczeniem została
ustalona.

Omówimy zasadę tej hipotezy, obszar w którym
jest ważna, oraz jej zastosowanie,

* *
otan napięcia continuum materjalnego określo-

ny jest w zupełności sześcioma naprężeniami, czy-
li sześcioma składowemi stanu napięcia axi ay, oz,
**i T» Tz, odpowiadającemi trzem jakimkolwiek
prostopadłym do siebie kierunkom ox, oy, oz.

L teorji sprężystości wiadomo, iż, obierając spe-

*) Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inż, Mech. Polskich,

cjalne trzy do siebie prostopadłe kierunki, tak
zwane kierunki główne, możemy sześć składowych
stanu napięcia zastąpić trzema, a mianowicie na-
prężeniami głównemi o1( o2, a3.

W przekrojach bowiem prostopadłych do kie-
runków głównych naprężenia styczne t,, %, iz są
równe zeru.

Wartości trzech naprężeń głównych olr ff2, ff8 wy-
nikają z równania trzeciego stopnia.

1
• a 3s o2 + 3 I s2 - — t a — u = l dl

Nietrudno jest również znaleźć kierunki tych na-
prężeń **),

W równaniu tem s, t i u oznaczają wyrażenia
podane w równościach (2)

3 0*

*•-•£• [(«*-%)

-f- 2 IĄT, — [

(2)

Wyrażenia s, t i u są niezmiennikami osi spół-
rzędnych, to znaczy, że ich wartości nie zależą od
obioru szóstek składowych stanu napięcia <sXl s

y,
Oz, T*, ty, G* w danym punkcie, czyli nie zależą od
wyboru trzech wzajemnie prostopadłych do siebie
kierunków.

Hipoteza niezmienników przyjmuje, iż w stanach
krytycznych niezmiennik S jest jednowartościową
funkcją niezmiennika /.

Niezmiennik u nie wchodzi w grę w rozważa-
niach „hipotezy niezmienników", wobec czego nie
będziemy się nim posiłkować, to też z grupy trzech
niezmienników, przytoczonych pod (2), zwracamy
jedynie uwagę na dwa pierwsze, które dla ułatwie-
nia przedstawiamy w postaci:

— I (o J_o J-cO
3

I — (2a)

Doświadczenie potwierdza to zapatrywanie bar-
dzo dobrze dla materjałów praktycznie izotropo-
wych.

**) Położenie normalnych do przekrojów, w których panują
naprężenia główne, określamy, znajdując kąty: a, 6, c, przez
podstawienie za s po kolei: raz Oj, drugi raz J<>, i trzeci o3
do następujących równań:

•o cos a — a cos a + T COS b + T COS e I
x •i- y

a c o s b = t z c o s a + a y c o s 6 + T X C O S C > . . . ( 1 a )

a c o s c = t y c o s a + t j t c o s 6 + a z c o s c

Otrzymane w ten sposób trzy trójki wartości kątów Ou 6u Ci,
o2, 62, ca, a3, 63, C3. wyznaczają orjentacje naprężeń głównych
Oii o2, oa, to jest kąty, jakie one tworzą z osiami spółrzędnych:
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Punkty [S, t) układają się wyraźnie w ciągłą
krzywą, z reguły dość płaską — ogólnie drugiego
stopnia — wygiętą wypukłością w kierunku dodat-
niej osi t (rys. 1).

Bp
By

Rys. 1.

Dla każdego materjału można taką krzywą
ustalić.

Przybliżenie będzie tem większe, im większą
ilość parametrów uwzględniamy, jakoto: Kr,KclKs,
Krr, Kcct Km, KCcc, odpowiadających kolejno na-
stępującym zasadniczym -— najprostszym — sta-
nom krytycznym:

jednoosiowemu rozciąganiu,
jednoosiowemu ściskaniu,
prostemu skręcaniu (ścinaniu),
dwuosiowemu równomiernemu rozciąganiu,
dwuosiowemu równomiernemu ściskaniu,
trójosiowemu równomiernemu rozciąganiu,
trójosiowemu równomiernemu ściskaniu.
Pomiędzy wyszczególnionemi zasadniczemi sta-

nami krytycznemi mieszczą się wszelkie inne do-
świadczalne stany krytyczne.

Niezmiennik S może mieć wartość dodatnią lub
ujemną, natomiast niezmiennik r ma zawsze war-
tość dodatnią.

Krzywa f [S, t) (rys. 1) odpowiada stanom kry-
tycznym. Krzywe n-krotnej pewności są krzywe-
mi środkowo podobnemi do poprzedniej i n razy
lin]owo pomniejszone/ni.

Ilość użytych parametrów do budowy krzywej
winna być tem większa, im większy jest obszar, w
którym się mieści poszukiwane rozwiązanie.

Dla obszaru małego, możemy z większą lub
mniejszą dokładnością łuk krzywej zastąpić prostą,

Nawet jeżeli użyjemy prostej dla obszaru więk-
szego, to (w granicach punktów przecięcia prostej
z krzywą) działamy zawsze na korzyść pewności,
gdyż oddalamy się od krzywej krytycznej do po-,
czątku układu.

Istnieją wreszcie materjały, jak żeliwo, dla któ-
rych funkcja / [s, /) = 0 jest praktycznie dokład-
nie prostą, przynajmniej w obrębie dotychczas wy-
konanych doświadczeń.

Równanie omawianej prostej zastępczej: f —
= as + b wymaga określenia wielkości a i b. Je-
żeli wykres ogólny f [s, t) = 0 zastąpimy w przy-
bliżeniu prostą, to wprowadzić musimy dwa pa-
rametry.

Najprostszemi parametrami są:
Kr — naprężenie rozciągające na granicy niebez-

piecznej materjału przy jednoosiowem roz-
ciąganiu,

Kc — naprężenie ściskające na granicy niebez-
piecznej przy jednoosiowem ściskaniu.

Parametry te odpowiadają następującym sta-
nom, określonym sześcioma składowemi stanu na-
pięcia.

(M) .. [ O l = X ' ' V = ^ = t* = ^ = TI = o oraz
I °* == ar= xx = ty = T, = 0, O, = - Kc

Stanom tym na krzywej f (s, t) — 0 (rys. 1)
określonej spółrzędnemi (2a), odpowiadają punk-
ty A i B o spółrzędnych:

s=

l*[ — jK»t=*fK.) . . (3)
Jeżeli przez punkty A i B, należące do krzywej

f (s, r) = 0 (rys. 1), przeprowadzimy prostą
t — a a + b (4)

to jej równanie, po wprowadzeniu użytych para-
metrów Kc i Kr, przedstawi się, jak następuje:

Zgodnie z doświadczeniem, część łuku f (s, ł) =
= 0 (rys. 1), zawartą pomiędzy punktami A i B,
można bez znacznego błędu — zawsze na korzyść
pewności — zastąpić prostą.

Pewna drobna ekstrapolacja jest oczywiście do-
zwolona. Wówczas w miarę tego, jak będziemy są
oddalać nazewnątrz od punktu A lub B, omyłka
będzie wzrastać na niekorzyść pewności.

Jak widać z rysunku (1) i wyrażenia (3) spół-
rzędnych punktów A i B, mamy dla tych punktów

t g « = - J - = ± j / 2 . . . . (6)
Sądzę, iż przytoczonych niżej wzorów używać

można dla jakiegokolwiek materjału bez obawy
popełnienia niedopuszczalnej omyłki w granicach

t&a = i = ^ Z E 3 =±1 (6a)
Odnośne promienie oznaczono na rys. 1 literami

A, i Bv
Ogólnie krzywa drugiego stopnia / (s, ł) - 0

jest dla żeliwa — jak uczy doświadczenie —
prostą,

Zbadajmy stan — proste ścinanie na krzywei
/ (s, ł) = 0. Stan ten jest określony sześcioma
składowemi stanu napięcia w sposób następujący:

ox = — az=Ks, ay = ^ = ^ = ^ = 0 lub,
co na jedno wychodzi,

( GX = ay = az — xx = t z = 0, Ty = K,
Stanowi temu odpowiada na krzywej (rys. 1)

punkt P o spółrzędnych

(JV)

to jest promień na osi t.
Jeżeli wstawimy znalezione wartości s i t

punktu P w równanie prostej 5, to otrzymamy:

Ks = -j~ • „

Z powyższego rozważania wypływa, iż K« o
śla się równością (7) dla rozmaitych ™ater>? „
w przybliżeniu, dla żeliwa zaś — p r , • "^niki
zupełnie ściśle, co również potwierdzają wy
bezpośrednich badań nad określeniem Ai.
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Jak wiadomo, dla metali plastycznych, jak stal

walcowana, nikiel, miedź, stal lana i t. p. Ks wy-
raża się także według równości (7).

W „Diskussionsbericht Nr. 34" laboratorjum
,Eidgenóssiche Materialpriifungsanstalt an der
E. T. H. in Ziirich" — Zurych 1929 r. — znaleźć
można dane wytrzymałościowe, odnoszące się mię-
dzy innemi do żeliwa, aluminjum, miedzi, bronzu,
tombaku, cynku i t. p.

W „Teoretycznych podstawach hipotez wytęże-
nia" (Czasopismo Techniczne — Lwów 1929 r.)
Inż. Dr. Wł. Burzyński, omawiając wykresy (rys.
5 i 6), powołuje się na wspomniane badania E. M.
P. A., przytaczając wyniki dotyczące żeliwa.

Jeżeli oznaczymy: - ~ — , z (8)
Kr

uwzględnimy to w równości (5), oraz określimy
Kr, to otrzymamy:

* « a £ + ! . « + ! . £ = ! . . , . ( 9 )
2|/2 z 2 z

Podstawiając w równaniu (9) wielkości ł i s —
wyrażone równościami (2a) — otrzymujemy osta-
tecznie ogólnie wyrażony warunek wytrzymało-
ściowy przy n-krotnej pewności, a więc przy kr =

Dla żeliwa, zgodnie z wynikami cytowanych ba-
dań w E. M. P. A. w Zurychu — przyjmując prze-
ciętnie z = 3,6, otrzymujemy, zaokrąglając 0,639
na 0,64 i 0,361 na 0,36:
Q , .
Q
/2

0,64 /oj (12)

P r z y k ł a d y :
1) Zwykłe rozciąganie jednoosiowe pręta żeliw-

nego (a,=o, a3 = o3=.-0). Z drugiego wzoru (12)
otrzymujemy;

a<k (A)

2) Cienkościenna żeliwna powłoka kulista ( i i =

= Oj = — , o3 = 0). Z tego samego wzoru otrzy-

mujemy:
1,36 ^<kr, ' . . . . (B)

wówczas gdy dla metali plastycznych mamy:

6 (
3) Cienkościenna żeliwna po-

włoka cylindryczna — płaszcz kotła
D D

z — 1 (10)

Jeżeli naprężenia normalne ax, ayi oz obierze-
my w kierunkach głównych i oznaczymy napręże-
nia główne przez o1( o2, a3, to w niezmienniku t
(równość 2a) zniknie pod pierwiastkiem składnik:
6 (t*2 + ty

2 + t,a), a wzór (10) uprości się jak na-
stępuje:

0,5 a 3
2 — O l a 2 — o 2 a 3 — 03^! - f

. (10a)

Wzory (10) i (lOa) są ścisłe w ramach ścisłości
hipotezy niezmienników dla każdego materjału,

Zachodzi to, poza żeliwem, również ściśle w me-
talach plastycznych, dla których Kc = Kr i, zgod-
nie z równością (7), Ks = ~ L # r = ~ 0,577 Kr.

V3
Dla tych materjałów, dla których równość (7)

zachodzi w przybliżeniu, wzory (10) i (lOa) mają
również w tym sensie charakter przybliżony.

Dla metali plastycznych (z = 1) równości (10)
i (10a) zamieniają się na znane już równości,
przedstawiające warunek wytrzymałościowy wed-
ług „hipotezy energji odkształcenia postaciowe-
go , a mianowicie:

vV ^ a 1 o2 - o 2 a 3 -

(C)

wówczas gdy dla metali plastycznych mamy:

0,01)0 " ^ K,

2g
4) Okrągły wał żeliwny pełny zginany (ox = o]

i skręcany (t* = T), Z pierwszego z wzorów (12)
(lub z drugiego, przyjmując Oj = o, a2 = o3 = T)
otrzymujemy;

0,64 )/o24:3^"+0,36a<^r . . (D)
TT 1 1 . . . . .U w z g l ę d n i a j ą c z a s , i z o =

W
1

i T = — - mamy
2W

4- 0,36M1]<fer (D
1 •—

- ^ [ 0 , 6 4 ^
W ó w c z a s gdy d l a m e t a l i Plastycznych wzory od-
powiadające D i £>! mają postać:

kr i l/Mi2 + 0,75 M2
2<fer.

#
Jeżeliby przyjęte dla żeliwa z = 3,6 w przy-

padku innych wartości materjału niezupełnie do-
brze odzwierciadlało stan rzeczy, to popełniamy
pomimo to omyłkę niedużą, co uwidocznia nastę-
pujące zestawienie:

przy z = 3 , 6 : ^ ^ = 1,2775 i----- = 0,722
z z

z = 3,2:

z
: — 1

= 0,750

-0,688
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To znaczy, że:
przy z = 4 (zamiast 3,6)

— — różni się o -(-2,2%, a różni się o —3,7%
z z

i przy z = 3,2 (zamiast 3,6)

—•—różni się o—2,7%, a- różni się o -\-5%.
z z
Zważywszy, iż omyłki dotyczące spółczynników

z-4- 1 z — 1
i częściowo kompensują się wzajem-

Z Z
nie, widzimy, iż ostateczny błąd, stąd pochodzący,
nie Dęazie WieiKl.

Weźmy naprzykład żeliwo perlityczne, używa-
ne przez jedną z krajowych fabryk na podgrzewa-
cze wody do kotłów parowych.

Materjał ten charakteryzują następujące
kości:

To też, aczkolwiek dla tego żeliwa z = ~ c -
v ~

— 3,27 zamiast 3,6, wyprowadzone wzory (12|
mogą być stosowane bez obawy popełnienia omyt-
ki, mogącej mieć praktyczne znaczenie.
= = = = =

L'autem- s'occtiipe d'abo,rd des limittes de l'a,pplicab'lite
des hypotfaeses relatives a 1'elfort conrm&s jusąuici, et des
tendances a las elairgir. II donnę des renselgnements Je-
n Ć T a ? x sur 1'hypothćse gćnńrale des mvariantes et V i m
ensuite a 1 mdication, salon lhypothese susdite, de li
§ o r m e g ś n e r a i e d e j a condition de rśsist&noe au point it
™s d e l» oommodute^ dans son Rippltoation. Apres av«

ln±. Z. KLĘBOWSK1, Kielce

Uogólnione obliczenie osiowo symetrycznego
cienkościennego naczynia pod ciśnieniem*)

referacie: „Obecny stan wytrzymałościo- Dla dwuwymiarowego stanu napięcia, określo-
wego obliczenia materjałów o własno- nego składowemi at i o2, równość (1) upraszcza sî

i h l i h " d ł dl j k j
g j

ściach uogólnionych", podałem dla przy-
padku ogólnego stanu napięcia, określonego na-
prężeniami głównemi alt oa, os, wzór:

f0,5 -f a 2 4- o3
2 - a, o. - +

Wzór ten został wyprowadzony na podstawie
wytężeniowej „hipotezy niezmienników"; z ozna-

K • ' • ' • . -
cza w nim —c , to jest stosunek naprężeń, odpo-
wiadającym stanom krytycznym przy scwkaniu

Wzór (1) jest ścisły w ramach scisłosa hipotezy
dla materiałów, dla których naprężenie odpowia-
dające stanowi krytycznemu przy prostem skrę-
caniu Xs wyraża się przy pomocy Kr i Kc w spo-
sób następujący:

*? — _?_ KcKr • /"̂
j/3 . W

Warunkowi temu odpowiadają najważniejsze
bodaj technicznie materjały, jak: żeliwo, stal,
miedź, nikiel i i p .

Dla pozostałych materjałów, dla których wa-

b r e obHceenT S p e ł m ° n y ' W Z° r ( 1 ) d ą ' e p r Z y "
" PrzybliżenTeT' w granicach określonych rów-
nością

K(aa—q8)-|-(g8 — 3 i ) ł + K - g a ) 8 „ ^ /̂o (3)

zawsze wychodzi na korzyść wytrzymałości, i od-
wrotnie —• poza temi granicami — na niekorzyść.

jak następuje:
z + 1 — ' z— I

l/o1
2+aa

2-a1o2 +
f"

0,5 (4,l 1 a 1 2

D l a m e t a l i plastycznych (z = 1) zamiast (4)
otrzymujemy znany wzór

Ula żeliwa, przyjmując przeciętnie z=ófi mamy
/ ^ + a a 2 — o1 o2 -f 0,36 (o, -f oa) < k • (4b

Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inż. Mech. Polskich.

0,64

, \^ zeszłorocznym referacie, wygłoszonym u
Zjeździe Inż, Mech. P., podałem wzory, dotyczące
o b ' I i c z e n i a cienkościennych naczyń wykonanych
z materjałów plastycznych, jak stal walcowani.
o d l ^t a l o w m i £ d ź j Ł

M e t a l e t e charakteryzują się rownosc.am. Ac-
w- y __ 1 g-

D o t y c h materjałów stosuje się hipoteza prot
Hubera — „hipoteza energji odkształcenia postJ-
ciowego". . .

w niniejszym referacie wyprowadzę analogicz-
n e w z o r y dla materjału o uogólnionych własno-
ściach, jak naprzykład: żeliwo, szkło, cement i tp

D 1 t M h m a t e r j a ł o w n i e istnieje równość I
= KT, a ft wyraża się przy pomocy Ł l * 1

s P ° s ó b stosunkowo złożony.
, Do materjałów tych stosuje się hg. d r . ^

skiego „hipoteza niezmienników , którą w» ^
się posiłkował przy wyprowadzaniu wzorów.

w d k a c h cienkościennego naczyni*, •

1) wyrażenie promienia krzywizny
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zapomocą spółrzędnych, jest funkcją ciągłą w roz-
patrywanem miejscu,

2) miejsce to jest poza wpływem jakichkolwiek
usztywnień,

3) ze zmianą kształtu, powstałą pod wpływem
obciążenia, liczyć się nie potrzeba 1 ), — mamy dla
przypadku naczynia kształtu powierzchni obroto-
wej naprężenia główne: ax — obwodowe i o., —
południkowe, które wyrażają się, jak następuje:

3 - ^ W

W równościach tych r, i r., oznaczają w rozpa-
trywanem miejscu po kolei promień krzywizny
przekroju południkowego i promień krzywizny
przekroju normalnego do odnośnego południka.
Obydwa promienie: r± i r2 są wyrażone w cm,

Uwzględniając wyrażenia (5) w równości (4),
otrzymujemy dla n-krotnej pewności, to jest przy
v
^L = kr, wzór następujący:
n

0,5
2£

+ : 1

v]\
4-&

<kr (6)

Dla metali plastycznych (z = 1) zamiast wzoru
(6) mamy:

^l/3 (oa)

Wzór ten został wyprowadzony bezpośrednio
na zasadzie hipotezy energji postaciowej dla cien-
kościennych naczyń z metali plastycznych i poda-
ny przez autora w 1930 r. 2 ) .

Dla żeliwa, przyjmując przeciętnie z=Kc: Kr =
— 3,6 i zaokrąglając niektóre liczbowe wartości
mniej niż do 0,5%, otrzymujemy:

El

(6b)

Dla dobrego żeliwa # r = 2 5 0 0 (lub 2400) kg/cnr,
a więc przy n = 5, względnie n = 6, można, posił-
kując się poprawnem obliczeniem, przyjmować
kr = 500 kg/cm2, lub dla większej pewności kr =
= 400 kg/cnr.

W przypadku powłoki kulistej (r, = rs = R)
ze wzoru (6-b) otrzymujemy:

1,36 — < kr (A)

Wówczas gdy dla metali plastycznych ze wzoru
(6-a) mamy:

— < kr . . . . . ( A j )

1 Gwoli zachowania tego warunku, domniemywa się
w szczególności, iż omawiane naczynie posiada w każdej
Pomyślanej płaszczyźnie prostopadłej do osi obrotu tylko
Hen przekrój ścianki.

~) P r z e g l ą d T e c h n i c z n y zeszyt 5. 1920 r.
» c h w e i z . B a t f z e i t . Nr. 20 z dn. 17.V. 1930 r. Pod-
".cznik dla inżynierów „ T e c h n i k". Wydanie drugie,
tom I, str. 614.

W przypadku powłoki cylindrycznej (r, —'•-
r a = ©o) ze wzoru (6-b) otrzymujemy: 2

1,1 &<
2g

(B)

Wówczas gdy dla metali plastycznych ze wzoru
(6-a) mamy:

0 , 8 6 6 p— K k r . . . . . ( B O
2 £

Naczynie żeliwne, w porównaniu ze stalowem, jest
przy uwzględnieniu różnych kr w pierwszym wy-
padku o 36%, a w drugim o 27% mniej wytrzy-
małe.

W miejscach, w których zachodzi zaburzenie
ciągłości krzywizny tworzącej, stan napięcia nie
jest wyczerpująco scharakteryzowany naprężenia-
mi (5).

Zaburzenie ciągłości krzywizny tworzącej w da-
nem miejscu mierzy wielkość

(7)

W wyrażeniu tem r„ i r./ oznaczają w cm pro-
mienie krzywizny tworzącej po obydwu stronach
rozpatrywanego przełomowego punktu, względnie
przełomowego przekroju prostopadłego do osi sy-
metrji naczynia. W przekroju takim powstają do-
datkowe naprężenia, mianowicie:

. . . . (8)obwodowe Ai
i południkowe A<

Obydwa te naprężenia wyrażają się w zależności
od spółrzędnych tworzącej, jako funkcje faliste o
zanikającej wysokości fali w miarę oddalania się
od rozpatrywanego punktu.

Naprężenie Ao2 jest ponadto naprężeniem zgi-
nającem, a więc ma po obydwu stronach ścianki
naczynia różne znaki.

Przy podanem wyżej znaczeniu promieni ru r.,,
r2' wartości dodatkowych naprężeń Aat i ia„ wy-
rażają się w sposób następujący:

• • (9)*)

Promień r, mierzy się na normalnej do powierz-
chni odcinkiem od rozpatrywanego punktu przecię-
cia się normalnej z osią symetrji.

Promienie r3 i r.,' są to promienie krzywizny two-
rzącej po obu stronach rozpatrywanego punktu
przełomowego.

Wielkość r, jest zatem zawsze dodatnia, nato-
miast r,, i r.,' mogą mieć wartości dodatnie, lub
ujemne.

Przyjmując dla uproszczenia 0,293 = ~ 0,3
i oznaczając sumaryczne naprężenia na powierzch-

3) I. G e c k e 1 e r. Ueber die Festigkeit Achsensymme-
trischer Schalen. Berlin 1926, str. 43, wzór 33 (Forschungs-
arbeiten... Heft 275. V. D. 1,
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niach ścianki aj
mujemy:

j i a2 -f- A?2 przez St i S2, otrzy-

(
r2 ra

r2

2g

W wyrażeniach (10) czynnik B odpowiada do-
datniej, a czynnik C — ujemnej skrajnej wartości
dodatkowego naprężenia A a 2 .

Podstawiając Sj i S2 z równości (10) zamiast ax
i <r2 do warunku wytrzymałościowego (4), otrzy-
mujemy następujące wzory:

0,5EH

0,5 <

z + l

z
z + lW-

<kr

2 :.• v z
Dla metali plastycznych [z= 1) wzory te4) upra-

szczają się jak następuje;

<•> _, 1 / "*- r I
. (Ha)

-f C2 - AC < kr

V

D l a ż e l i w a o c h a r a k t e r y s t y c e z = — - = 3 , 6
Kr

ze wzoru (11) otrzymujemy:

0,641 / A*+B* -AB + 0,36 (A+B)

Posiłkując się w obliczeniu grupami wzorów 11,
Ha, llb, należy przyjmować jako miarodajny
pierwszy, lub drugi wzór z wymienionych grup, w
zależności od tego, który z nich daje mniej korzy-
stne warunki wytrzymałościowe.

We wzorach tych A, B i C mają następujące
znaczenia:

A = 2 - 0,5 £ - 0,5 ^

B = 1 + 0,3 ^ - 0,3 Ą ' . . . (12)
r 2 r 2

C = 1 — 0,3 -r-i + 0,3 Ł

/r
Jeżeli w równościach (12) oznaczymy 0,3 J— —

4) Wzory te zostały już przez autora wyprowadzone
bezpośrednio dla metali plastycznych i podane w refera-
cie: „Wytrzymałościowe uwzględnienie zaburzeń ciągłości
krzywizny tworzącej naczynia pod ciśnieniem", wygłoszo-
nym na VII Zjeździe Inżynierów Mechaników Polskich
w Warszawie, dnia 28 maja 1933 r., jak również w artykule:
,,Cienkościenne naczynie kształtu powierzchni obrotowej
o raptownie zmieniającym się promieniu krzywizny tworzą-
cej". T e c h n . C i e p l n a Nr. 8 z dn. 25.VIH, 1933 r,
•tir. 135.

- - i ) == p, to S = 1 + (3 i C = 1 - (3,
wzory

l i ; - ( ^ I ( l l b ) P r z y b i o r £ t Postać następująca'
Wzór ogólny: ) H ^

(10) 0,5 ^

Dla metali plastycznych (z = — = l) •

Dla żeliwa (z = ^ c = 3,6):
Kr

gl [O,64

+ 0,36 (A + l ±
We wzorach tych

A = 2-0,5

wreszcie, wprowadzając dodatkowo oznaczenie a
i ~i mamy

r, r.

(Hb) S =
i r 2 • (13!

Ostatecznie otrzymujemy więc:
1) Wzór ogólny:

2) Dla metali plastycznych [z = -—
Ar

. (XI!

• (XW

3) Dla żeliwa (z = ~ = 3,6).
Ar

OM • + 0,36(3-

W miejscach, w których ścianka naczynia dozu-
je raptownego usztywnienia osiowo-symetrycz
go, naprzykład dzięki obecności kołnierza, usziy
nienie to uniemożliwia, względnie utrudnia,
kształcanie się ścianki w jego sąsiedztwie.
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Rozpatrzymy przypadek, w którym kołnierz po-
woduje kompletne usztywnienie, to znaczy przyj-
mujemy go jako nieodkształcalny.

Zwróćmy uwagę, iż przy działaniu naprężenia
południkowego <To poprzeczne przekroje włókien,
mających kierunek tego naprężenia, nie doznają
odkształcenia jedynie wówczas, jeżeli jednocześ-
nie istnieje naprężenie obwodowe:

ai=MJ'G2 (14)
Ten warunek musi istnieć w przekroju przy sa-

mym kołnierzu nieodkształcalnym.
Absolutna wartość dodatku A a, podzielona

przez odpowiednie naprężenie obwodowe w prze-
kroju brzegowym, jest przy całkowitem utwierdze-
niu dokładnie 1,55 razy mniejsze") w porównaniu
z dodatkiem obliczonym według drugiego wzoru
(9) i A a2 przy u = 0,3 wynosi:

Aa,= — — .0,586 ^ = 0 ,1135^ (15)
" 1,55 2g 2g

To też w przekroju położonym przy samym koł-
nierzu mamy:

2 —0,1135), lecz nieco dalej, gdzie S1=o1=

f \
— — , to należałoby brać również pod uwagę

r«7 _
następujące naprężenia główne:

2g

- • (18)

S ^ 1 ^ ( 1 ±0,1135) = 0 ,3^(1 ±0,1135) |

S,= ^ ( 1 ± 0,1135)
2g

(16)

Podstawiając wyrażenia (16) we wzorze (4),
otrzymujemy kolejno:

1) Ogólnie
z—1

(17)(1± 0,1135) a przy ą. = 0,3
f " l , 1 yj,*!. / i _ i_n 11-łK \ ^ U

2 Ź ( U - ^ ) ( 1 ± O < 1 1 3 5 ) < ^ -
2) Dla metali plastycznych (z = 1)

0,89 E l (1 ±0,1135) <kr,
tg

wzór do obliczenia będzie więc 0 , 9 9 ^ < kr

3) Dla żeliwa (z = 3,6)

1,04^(1 ±0,1135)

(17a)

1 (17 b)
wzór do obliczenia będzie więc 1,15 — < kr

tg
,J. widać z trzech ostatnich wzorów, obecność
kołnierza wpływa dodatnio na wytrzymałość na-
czynia w przekroju położonym przy samym koł-
nierzu").

Oczywiście, że ponieważ maksymalne napręże-
nie zginające A a2 panuje nie w przekroju położo-
nym przy samym kołnierzu, gdzie S, = (Ł ^ (1 ±
L ,.._ 2g

5) Cytowana już praca I. Geckeler'a. — Wzory na str.
p po znalezieniu wartości maksymalnej.
*ie '"le r.z t a k i ' ) a k każde zresztą zgrubienie w odle-
Mpttó** if - P r Z y ' z a s t yź a niu powstawanie w sąsiedztwie
Tvch ? n ' Z y0'1 obecnością inżynier winien się liczyć.
!>od u w T ę z e n jednak czysto technologicznych nie bierze
ŁiTif, i* • t e o r i a powłok sprężystych, to też w podanych
•»»ch «e uwzględniamy ich.

Odnośne wzory łatwo wyprowadzić; wzorów
tych nie podaję, nie miałoby to bowiem praktycz-
nego znaczenia; budową swoją przypominają one
wzory (6), (6a) i [6b) i praktycznie dają te same,
co one, wartości.

P r z y k ł a d y zastosowania wzorów (6), (XI)
i (17).

Jakiemu najwyższemu ciśnieniu wewnętrznemu
odpowiada boczna powierzchnia naczynia, przed-
stawionego na rys. 1, wykonanego z żeliwa, jeżeli
przyjmiemy:

, Kr 2400 , n n 1 „ / j . , ,
kr = — = = 400 kg/cm2 i z = 3,6.

n 6

Na rysunku wymiary podano w cm.
Obliczenie sprowadza się do znalezienia naprę-

żenia zredukowanego
w punktach At, A., i As ze wzoru (6)

Bt i C3 „ (XI)
C, i C, „ (17)

I. Zastosowanie wzoru (6)

°«=u l0M V 3~3¥W+°'36 (3 -
1" i

<fer.

W punkcie Aj: rx = 35cm, rs = 0°, g==3,5cm,

fer = 400kg/cma otrzymujemy O(red) = 10,9 p, a do-

puszczalne p = = 36,7 kg/cm2.
10,9
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W punkcie A2: rt = 62,5 cm, r2 = — 20 cm,

otrzymujemy a(red) — 46,5p p = = 8,6 kg/cm2.
46,5

W punkcie A3: r1 = 92,5cm, r 2 =100,

otrzymujemy a(red) = 18,6p J > = ^ = 2 1 ' 5 k Ś / c m "

II, Zastosowanie wzoru (XIb)
O(rad) = ^ M 0,64 |/Y + a ( l ± P)+0f36 (3—*± P) < fe"

gdzie oznacza

M 0,3 ( i -a),

+ 0,32-^.-^ •

W punkcie Sj^ir, =35cm, r 2 =cocm, ra' = - 20
cm, g = 3,5 cm, k, — 400 kg/cmr, a więc a =
= — 0,875, [3 =0,0525, T = 7,54.

Otrzymujemy a(rcd) — j ' p , czyli dopuszczal-
Il4,57p

ne p = ~ ^ - = 25,17 kg/cm2.
15,78

W punkcie B2: ra = 90cm, r2 = — 20 ra' = 100
cm, a więc a = — 1,8, P=l,62, Y= 16,064.

Otrzymujemy a(red) = J ' p , czyli dopuszczalne
[57,3 p

= 6,98 kg/cm2.

III, Zastosowanie wzoru (17b)

W punkcie C1:r1 = 35 cm, g = 3,5 cm, kr ~ 400
kg/cm2.

otrzymujemy a(red) = 5,75 p, czyli dopuszczalne
p = i ? ° = 69,5 kg/cm2.

5,75

W punkcie C2 : fx H= 95 cm,
otrzymujemy a(red) = 15,6 p, czyli dopuszczalne

p = i 2 ° = 25,6 kg/cm2.
15,6

Z przeglądu naprężeń zredukowanych, odpowia-
dających poszczególnym punktom, wynika, iż
w miejscu B. panuje największy wysiłek. Miejscu
temu odpowiada dopuszczalne ciśnienie p = 6,98
kg/cm2,

Wobec powyższego, przy założeniu kr = 400
kg/cm2, boczna powierzchnia naczynia może pra-
cować przy ciśnieniu ~ 7 atm.

R E S U M E

L'auteur soccupe dabord de l'equation fondamentale
expriimanit, selon l'hypothese des invarianteS| la condition
de resistamce dans Ie cas de l'etat generail de tension donw
ipa.r leis tensions pninoŁpales. II passę erasuite a 1'etat ź*'
neral de tension a deux dimensions et cite le cas d'une
en^elc^ppe que|loouque a parrais minoes, ayant la {orme d'vrał
sunface de fatatiom sous pression initerieure.

Apres avoir enoore oite les cas de pressions produitei
par un changemerat brusąue de la courbure formant Ił
reoiipient, et aipres avoir indique l'influence de la rijiklitf
axiale symetrique de la paroi (ool), 1'auteur donnę do
exeraples relałiis a 1'application des lomnules introduifes

Inż. M. SKARBIŃSKI

Metoda ściślejszego obliczania kosztów własnych
w fabryce mechanicznej*)

Znajomość kosztu własnego interesuje kierow-
nika przedsiębiorstwa z następujących po-
wodów:

1. Służy jako podstawa do akcji, mającej na ce-
lu zmniejszenie kosztów produkcji.

2. Jest punktem wyjścia przy ustalaniu cen.
3. Ujawnia celowość poniesionych wydatków.
Cel może być osiągnięty jedynie pod warunkiem,

że cyfry będą ścisłe i zostaną szybko obliczone.
_ Kalkulacja, która jest spóźniona o kilka mie-

sięcy, nie posiada wielkiej wartości. Jeżeli się
okaże, że jakieś zamówienie przyniosło straty,
trudno jest po tak długim czasie ujawnić przyczy-
ny, które spowodowały wzrost kosztów. Przeciw-

*) Referat zgłoszony na VIII Zjazd Inżynierów Mechani-
ków Polskich.

nie, jeżeli kierownik przedsiębiorstwa otrzyma
wiadomość o nienormalnem podniesieniu się wy-
datków w krótkim czasie po wykonany robocie,
ma możność przedsięwzięcia odpowiednich sroo-
ków.

Koszt własny stanowi podstawę przy określam-
cen. Nawet w tym wypadku, gdy towar jest spm
dawany niżej kosztu własnego, co w pewnych**
runkach może się okazać celowe, szef Prze(fe

biorstwa wie, do jakiego stopnia cenę można M»
żyć. Stawia to go w położeniu korzystmcjszem
konkurentów, którzy określają ceny na ślepo.

Trzeci z pomiędzy trzech wyżej wymienionych
punktów: ujawnienie celowości wydatków jesi
razem sprawdzianem cyfr, użytych w obu poprw*
nich wypadkach.
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1 Zasady systemu obliczania kosztów własnych '*)
Zanim przystąpię do opisu systemu obliczania

kosztów własnych, opartego na koszcie godziny
pracy maszyny, wykażę wady innych systemów,
dotychczas powszechnie stosowanych.

Koszty są podzielone na trzy grupy: a) koszt ro-
bocizny, b) materjału, c) koszty ogólne, związa-
ne z administracją, utrzymaniem warsztatów, a-
mortyzacją urządzeń i budynków i t. d.

Ścisłe obliczenie dwóch pierwszych grup wydat-
ków w odniesieniu do danego zamówienia nie sta-
nowi trudności. Inaczej rzecz się przedstawia
z „kosztami ogólnemi", które uwzględnia się zwy-
kle, jako dodatek procentowy do kosztów robociz-
ny lub kosztu materjału.

Pierwszy sposób bywa stosowany zwykle w tych
przedsiębiorstwach, w których przeważa koszt ro-
bocizny (np. fabryki mechaniczne), drugi ma za-
stosowanie tam, gdzie na pierwszem miejscu stoi
koszt materjału (np. odlewnie).

Oba sposoby mają następujące wady: a) niespra-
wiedliwe obciążenie kosztami ogólnemi wszystkich
zamówień w jednakowym stosunku, bez względu
na to, czy do wykonania były użyte kosztowne ma-
szyny, czy też pracę wykonano ręcznie. Błąd jest
tem większy, że koszty ogólne wynoszą często
300"j, 400% i więcej; b) sposoby te nie dają moż-
ności analizy kosztów zamówienia.

Wady te są usunięte w systemie, opartym na
koszcie godziny biegu maszyny. Zasady tego sy-
stemu są następujące:

a. Podstawą jest budżet, ułożony na tle pro-
gramu fabrykacyjnego na dany okres.

b. Punktem wyjścia kalkulacji jest rachunek
czasu,

Koszt jest związany z miejscem, w którem po-
wstaje (koszty „maszynogodzin"). Pozwala to na
sprawiedliwe obciążenie fabrykatów kosztami, z da-
nem zadaniem fabrykacyjnem związanemi.

c Uwzględnia wahania kosztu, spowodowane
zmianą zatrudnienia poszczególnych warszta-
tów. Dzieje się to dzięki rozdzieleniu ko-
sztów całkowitych na:
a) koszty stałe, które płyną niezależnie od

zatrudnienia warsztatu (t. zw. „koszt bez-
czynności"),

b) koszty ściśle związane z ilością godzin
pracy w warsztacie („koszt biegu").

Uwzględnienie stopnia zatrudnienia warsztatu
ma wielkie znaczenie przy ustalaniu cen.

d- System jest elastyczny, t. zn. z łatwością do-
stosowuje się do zmienionych warunków, np.
zmiany rodzaju wytwarzanego fabrykatu.

e- Uwzględnia oprocentowanie zarówno kapi-
tałów cudzych, pożyczonych, jak i kapitału
własnego, zainwestowanego w przedsiębior-
stwie,

'• Dzięki sharmonizowaniu pracy Biura Kosz-
tów Własnych z pracą innych wydziałów, fi-
nansowe wyniki pracy są ujawniane bardzo
szybko.

2. Podział kosztów.
Rys. 1 przedstawia graficznie, w postaci wykre-

su Sankey'a, bilans przedsiębiorstwa. Od strony
lewej (Winien, debet) płyną ku prawej ręce wy-
datki w postaci strumyków, łączących się w rze-
kę całkowitego kosztu; z prawej strony (Ma, kre-
dyt) wypływają towary wytworzone na różne za-
mówienia. Różnica między całkowitym kosztem
i wpływami (odcinek y) stanowi stratę w danym
okresie operacyjnym. Przedstawienie bilansu w
postaci wykresu Sankey'a, nie zaś tablicy, wyda-
wało mi się korzystne ze względu na przejrzystość
obrazu bilansowania się poszczególnych wydatków
oraz wyrazistość proporcyj, zachodzących między
poszczególnemi pozycjami.

Obciążenie. Winm-Debet
fegeragu maszyn

Robocizna pomocniąu < ^

Wydatki

Uznane. Ma-Kredyt

Wpływy

nn
w k i l k u wytwórniach w Polsce
k i mż. Adama Kucharzew-

Rys. 1. Graficzne ujęcie bilansu wydatków i dochodów.

Koszty dzielimy na cztery grupy:
I materjały,

II robocizna,
III koszty wydziałowe,
IV koszty admin. og. i koszty sprzedaży.

G r u p a I. M a t e r j a ł y ,
Koszt materjałów obciąża zamówienie, na które

surowiec był pobrany. Do wydatków na materja-
ły dolicza się koszt ich magazynowania, zakupu
oraz transportu, stanowiący średnio 4—10",. Z ja-
kich pozycyj składa się koszt magazynowania, po-
wiemy przy omawianiu wydatków grupy III. Ko-
szty tych materjałów, które nie mogą być przenie-
sione wprost na zamówienia (materjały pomocni-
cze do produkcji, jak: smary, paliwo, piasek dla
odlewni i t. p.) oddzielają się w postaci strumyka,
płynącego w kierunku „kosztów wydziałowych".

G r u p a II . R o b o c i z n a .
Wypłaty robotników pracujących przy produkcji

odnoszone są, podobnie jak materjały, wprost na
numery zamówień. Doliczamy tu jeszcze około
13 % kosztów socjalnych (ubezpieczenia, Kasa Cho-
rych i t. p.). Robociznę pomocniczą (zamiatacze,
smarownicy i t. d.) oddziela się i przenosi na
„koszty wydziałowe" (odgałęzienie na wykresie).

G r u p a I I I . K o s z t y w y d z i a ł o w e .
Ta grupa wydatków wymaga dłuższego omówie-

nia. Do obliczania kosztów wydziałowych przy-
jęto, jako punkt wyjścia, koszt godziny biegu po-
szczególnych stanowisk pracy, przyczem ściśle roz-
dzielono koszty obciążające stanowisko w czasie
bezczynności od kosztów związanych z ruchem
stanowiska.
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Do kosztu godziny biegu stanowiska dochodzimy
przez szczegółową analizę kosztów, które układa-
my w kolejności ich powstawania.

Zaczynamy od podziału kosztów placu fabrycz-
nego i budynków na poszczególne warsztaty (kla-
sa A), następnie dodajemy koszty ogólne, związa-
ne z biegiem warsztatu (klasa B], wreszcie prze-
chodzimy do maszyn produkcyjnych; z początku
obliczamy koszty związane z ich utrzymaniem
(klasa C), wreszcie analizujemy koszt ich biegu
(klasa D). Podział ten zachowany jest przy ukła-
daniu budżetu rocznego. Układ kosztów wydzia-
łowych na rys. 1 podziałowi na klasy nie odpo-
wiada.

Klasa A. Obciążenie gruntów i budynków
składa się z następujących elementów:

1) Oprocentowanie kapitału zainwestowanego w gruntach
i budynkach (obliczanie wg. ich wartości inwentarzo-
wej).

2) Amortyzacja budynków (fabryczne 25 lat, mieszkalne
50 lat),

3) Asekuracja budynków.
4) Naprawa budynków.
5) Utrzymanie placu fabrycznego {amortyza-cja, oprocento-

wanie i remonty 'torów 'kolejowych, dróg betonowych,
parkanów, pensje dozorców i t. p.).

6) Podatki: od nieruchomości, podatek majątkowy.

Punktem wyjścia do obliczenia przy układaniu
budżetu wymienionych wydatków jest:

a) wartość objektów,
b) dane, wynikające z doświadczeń lat ubie-

głych.
Dzieląc całkowite obciążenie przez ilość metrów

kwadratowych zajmowanej przez budynek po-
wierzchni, otrzymujemy obciążenie jednego metra
kw, podłogi w danym budynku. Wynosi ono średnio
10—50 zł. rocznie.

Klasa B. Koszty ogólne, związane z biegiem
warsztatu. Zakres naszego badania zwęża się,
wchodzimy do warsztatu. Klasa B obejmuje na-
stępujące pozycje:

1. Część obciążenia gruntów i budynków, przypadająca
na dany warsztat (iloczyn m8 zajmowanych przez war-
sztat razy koszt jednego m2).

2. Część adlmanietracji fabrycznej (dyrekcja techniczna
oraz biura: techniczne, fabrykacji, (rozdzielcze, koszto-
rysowe, wypłat, personalne).

3. Dozór warsztatowy (pensje: kierownika warsztatu,
urzędników, majstrów, wraz ze świadczeniami (około
10%) i premjami).

4. Obsługa warsztatu wraz ze świadczeniami (patrz gru-
pa II).

5. Amortyzacja, oprocentowani© d ubezpieczenie maszyn
pomocniczych i narzędzi.

6. Remont maszyn pomocniczych i ich utrzymanie.
7. Woda (podział między warsztaty wg. klucza).
8. Ogrzewanie.
9. Oświetlenie.

10. Asekuracja półfabrykatów.

Wszystkie wydatki ogólne, związane z biegiem
fabryki, sumujemy i, dzieląc je przez powierzchnię
podłogi warsztatu, otrzymujemy koszt biegu, przy-
padający na jednostkę powierzchni. Mnożąc ilość
metrów kw., zajmowanych przez każde poszcze-
gólne stanowisko pracy (wraz z przejściami), o-
trzymujemy udział stanowiska w kosztach ogól-
nych biegu warsztatu.

Rozdział kosztów wg powierzchni zajmowanej
przez stanowisko jest kwestją umowy; mógłby
ktoś powiedzieć, że słuszniej byłoby np. przydzie-
lić koszty ogólne do poszczególnych maszyn w sto-
sunku do ich wartości. Bardzo często pozatem
istnieje duża dowolność w określaniu powierzchni
zajmowanej przez dane stanowisko (np, maszyny
formierskie z placem do ustawiania wykonanych
form, zależnym od szybkości pracy, określenie
wielkości przejść i t. p.}.

Klasa C. Koszt związany z istnieniem stanowi-
ska (koszt bezczynności stanowiska) składa się
z następujących pozycyj:

1. Część kosztu ogólnego, związanego z biegiem warszta-
tu, przypadająca na stanowisko w stosunku do ilości
m 2 zajmowanej podłogi,

2. Amortyzacja stanowiska (zwykle w ciągu 10 lat).
3. Oprocentowanie wartości stanowiska.
4. Ubezpieczenie stanowiska.

Praktycznie, dla uproszczenia, łączymy podobne
stanowiska w grupy (np. tokarki duże, średnie,
małe, ślusarze i t. p.).

Dzieląc całkowity roczny koszt bezczynności
stanowiska przez ilość przewidywanych godzin
biegu w ciągu roku (zwykle 2 000 — 2 400), otrzy-
mujemy „koszt bezczynności godziny stanowiska".

Klasa D. Koszt biegu stanowiska. Składa się z
kosztu bezczynności oraz kosztów związanych
z ruchem stanowiska, a mianowicie:

1) Materiały pomocnicze (smary, piaski formierskie i t. p.)
2) Narzędzia, p-rzynządy, sprawdziany,
3) Naprawa,
4) Energja i powietrze (w zależności od mocy silników

i wydatku dysz).
Podstawę przewidywań przy układaniu budżetu

stanowią:
a) ilość przewidzianych robót,
b) ceny rynkowe,
c) doświadczenie ubiegłych lat.
Iloraz całkowitego kosztu przez ilość przewi-

dzianych godzin biegu stanowi ,,koszt biegu go-
dziny stanowiska".

Dla orjentacji podaję średnie koszty biegu i bez-
czynności różnych maszyn w złotych:

Biej
ił.

Średnia tokarka 2 •- 3
,, frezarka * '

Pracownik ręczny — ślusarz
stolarz i t. p

Formiarz w odlewni.
Cięcie acetylenem
Spawanie acetylenowe

„ elektryczne
Wielka prasa kuźnicza

0,60- 1
1 - 3
5-15

około 3— 8
„ 3 - 5
„ 20-60

Bezczynność
zi.

1,2- 23
3-10

około 0,50
0,80-2.70

0,80
0.80

1,40- 3
15-50

G r u p a IV. K o s z t y a d m i n i s t r a c p
o g ó l n e j i k o s z t y s p r z e d a ż y .

Na koszt administracji ogólnej składają się:
1) Pensje dyrekcji. ' . ^,
2) Pensje urzędników biur, które me mają K

pośredniego kontaktu z warsztatami:
chalterja ogólna, kasa, sekretarjat.

3) Pensje woźnych, gońców i t, d.
4) Koszty utrzymania samochodów.
5) Telefony, telegramy.
6) Operacje bankowe.
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Koszty sprzedaży obejmują wydatki na:
i d i

Dla zorjentowania się w pracy Biura Kosztów
łh di bi (1) Pensje, premje i świadczenia personelu biu- Własnych przedstawimy przebieg papierów (rys.P j , p

ra sprzedaży.
2) Wynagrodzenie pośredników i przedstawi-

cieli.
3) Koszty podróży personelu biura sprzedaży.
4) Ogłoszenia, reklamy, katalogi, opłaty stem-

plowe.
5) Podatek obrotowy.
6) Gwarancje, zwroty towarów.
Koszt całkowity wyrobu (rys. 1) oblicza się w

następujący sposób:
1) Koszt materjału wraz z procentowym dodat-

kiem na magazynowanie i zakup.
2) Koszt robocizny (suma iloczynów zużytych

godzin przez stawki robocze wraz z procen-
towym dodatkiem na świadczenia socjalne).

3) Koszt biegu stanowisk (suma iloczynów zu-
żytych godzin przez koszty „maszynogo-
dzin", względnie „robotnikogodzin").

4) Procentowy dodatek na administrację ogól-
ną i koszty handlowe.

3. Budżet.
Budżet zestawia się raz na rok w grudniu na

podstawie projektów budżetów poszczególnych wy-
działów, ułożonych przez kierowników. Jako
podstawa przy opracowaniu budżetu służy:

a) program fabrykacji,
b) budżet zeszłoroczny,
c) dane na następny rok, odnoszące się do cen

materjałów, robocizny, energji i t. d.
Kierownicy wydziałów przygotowują następują-

ce dane:
a) podział miejsca w warsztacie między maszy-

ny (plan warsztatu),
b) etat dozoru (wykaz imienny),
c) etat obsługi,
d) koszty materjałów pomocniczych, zużycie

narzędzi, remontów i t. d.
e) zatrudnienie poszczególnych maszyn (1 lub 2

zmiany, całkowita bezczynność i t. p.).
Projekty budżetów są opracowywane przez Kie-

rownika B. K. Wł., omawiane z kierownikami,
wreszcie przedstawiane do zatwierdzenia Dyrek-
cji. Kierownik B. K. Wł. układa pozatem budże-
ty: administracji ogólnej, kosztów handlowych,
świadczeń i t. p.

Zasadniczo budżet każdego wydziału składa się
z dwóch części: wydatków zależnych od kierow-
nika wydziału i wydatków od niego niezależnych
(amortyzacja, oprocentowanie i t. d.), które stano-
wić mogą 20 — 80% całości kosztów,
zależnie od warsztatu.

4. Przebieg papierów w związku
z obliczeniem kosztów własnych.
Dokumenty, służące do obliczenia

kosztu własnego, są dwóch rodzajów:
a) papiery dotyczące materjałów (kwit

rozchodowy i kwit zwrotu;
b) papiery dotyczące wydatków, zwią-

zanych z czasem wykonania robót,
a więc: robocizny i kosztów wy-
działowych (karty robocze, polece-
nia do warsztatu).

y p y p g pp (
2) w związku z obliczeniem kosztu własnego.

Rys, 2. Schemat przebiegu papierów w związku z oblicza-
niem kosztów własnych.

Biuro planowania w warsztacie wypisuje w
trzech egzemplarzach „polecenie dla warsztatu"
(rys. 3 i 4) na wykonanie pewnego zamówienia.
Pierwszy egzemplarz, specjalnie wydrukowany,
zostaje wysłany do B. K. Wł. jako zawiadomienie
o rozpoczęciu robót (punkt 1 i 2 na rys. 2), Roz-

llorfć sztuk

Nazwa części

M a t e r j af

Hr. O P E R A C J A
MflilINS

Typ Nr.
Nant-

driHNr.
Czat
dany Zaetąl

Rys. 3. Wzór „polecenia dla warsztatu".

dzielczy wypisuje kartę roboczą i daje ją robotni-
kowi. Robotnik zwraca kartę po ukończeniu za-
dania. Jeżeli robota nie została ukończona, karta
jest zwrócona w końcu dnia roboczego (system
„dziennych kart roboczych").

Na karcie są zaznaczone:
a) Nr, zamówienia, ewentualnie Nr. konta,
b) Nr. części,
c) stawka robotnika,
d) Nr. maszyny i koszt maszynoigodziny,
ej czas pracy.

operuj

Koszł.
prelim.

Data Scdz Kota:. K.W. Sali Poboc. K.W. God!, Rbboc. K.W. GodzJRoboc. K.W. ZESTAWIENIE

Materj.

Boboc.

Świadcz

K.W.

Razem

SZtUKl

Rys. 4. Odwrotna strona „polecenia dla warsztatu".
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Karta zostaje odesłana następnego dnia do godz.
10-ej rano do Biura Wypłat Robotniczych (punkty
3 i 4 schematu), które wciąga odpowiednie dane
na listę płacy i odsyła kartę trzeciego dnia rano
do Biura K, Wł.
Odlewnia

Z a m. N r.

Data

Rdzenie

formpwan.

WykorScz.
czyszcz.
WyHonci,
reparacja

K.W.
rob.*«

K.W.

r o b

K.W.
rab.

K.W.

Wsad i obeiąi rt^.
Mater. spec-
Razom

Model '"

*,u,.Pom.

Rab. na in~
^nych warszŁ

m*i.
rob.

K.W.
miL,
rat..

K.W.

rot).

K.W.
rab.

K.W.

Ogółem
Koszt sztuki
waga Srtuki
Cena spned.

Narwa o d lewu Waga kg. Nr lub symb Nr. mod.

Wiór Nr 74"

Rys. 5. Formularz do prowadzenia porównania kosztów
wytwarzanych części,

B. K, Wł. (punkt 5) wciąga dane, odnoszące się
do kosztu robocizny i kosztów wydziałowych, na
odwrotną stronę „polecenia dla warsztatu", sta-
nowiącego zarazem zbiorczy arkusz kosztów
(rys. 4).

Materjałowy w warsztacie wypisuje kwit na
materjał w dwóch egzemplarzach (punkt 6), Ma-
gazyn daje materjał wraz z kopją kwitu, oryginał
odsyła w końcu dnia roboczego do Rachuby Maga-
zynowej, ta zaś po wciągnięciu rozchodu do kar-
toteki i wpisaniu na kwicie ceny, skierowuje go
trzeciego dnia rano do B. K. Wł.

B. K. Wł. (punkt 8) wciąga
otrzymane dane o koszcie raa-
terjału na odwrotną stronę „po-
lecenia".

Jak widać, B. K. Wł. posiada
na trzeci dzień zanotowany cał-
kowity koszt wykonanej robo-
ty. Dzieje się to dzięki koordy-
nacji pracy w wydziałach i ści-
słemu przestrzeganiu godzin
przesyłania dokumentów.

Po ukończeniu zadania fabry-
kacyjnego, warsztat odsyła do
B, K. Wł. drugi egzemplarz „po-
lecenia dla warsztatu", jako za-
wiadomienie o ukończeniu ro-'
boty (punkt 9).

Ukończone zamówienie zo-
staje obliczone (punkt. 10), wy-
nik wpisuje B. K, Wł. na spe-
cjalnym arkuszu „bilans zamó-
wienia", na którym uwzględnia
się wszystkie koszty prelimino-
wane w porównaniu z faktycz-
nemi. Pozatem przewidziana

jest rubryka, w której wpisuje się wyjaśnienie po-
wstałych różnic.

Jeżeli warsztat nastawiony jest na produkcję
seryjną, bardzo korzystne są formularze „porów-
nanie kosztów części" (rys. 5), które charaktery-
zują w przejrzysty sposób usprawnienia, dokony-
wane przez warsztaty; karty te są zarazem do-
skonałym materjałem kalkulacji wstępnej podob-
nych zamówień.

Szybkość, z jaką dokumenty dochodzą do B, K,
Wł. (2 dni) i bezpośredniość danych, daje kierow-
nictwu; możność analizy kosztów każdego zamó-
wienia jeszcze przed jego zakończeniem, Na pod-
stawie tych wiadomości mogą być przeprowadzo-
ne ewentualne zmiany w sposobie fabrykacji,

Codzienne dane z Rachuby Magazynowej o roz-
chodzie materjałów oraz raporty Biura Wypłat
o wydatkach na robociznę winny się zgadzać
z obliczeniami B, K. Wł. Naturalnie znalezienie
błędu w materjale dowodowym za jeden dzień jest
bez porównania łatwiejsze, niżby to miało miejsce
przy okresach dłuższych.

Poza „bilansem zamówienia" i „porównaniem
kosztów części", interesującymi zarówno dyrek-
cję, biuro fabrykacji, jak i poszczególnych kierow-
ników, B. K, Wł. sporządza co miesiąc dla każde-
go warsztatu „arkusze kosztów warsztatowych"
(rys. 6), któremi w pierwszym rzędzie zajmuje się
kierownik warsztatu. Wykazy te, sporządzone
w postaci wykresów Gantfa, dają porównanie
sum. faktycznie wydatkowanych z • preliminowane-
mi. Kierownik, mając do rozporządzenia załączo-
ne polecenia za dany miesiąc, widzi jasno stan fi-
nansów swego warsztatu, co daje mu możność od-
powiedniego reagowania w kierunku zmniejszenia
kosztów. .:

Poza wymienionemi wykazami, B, K. Wł. spo-
rządza jeszcze raz na miesiąc: a) wykaz obcią-
żenia warsztatów wytwórni oraz b) wykaz kosz-
tów bezczynności. Ten ostatni jest sporządzany
na podstawie codziennych raportów o bezczynno-

Rys, 6, Arkusz kosztów warsztatowych.
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ści poszczególnych warsztatów. Wskazują one
ilość godzin postoju każdego stanowiska wraz ze
wskazaniem przyczyn, np. brak zamówień, brak
materjału, narzędzi, robotnika, energji i t. p.

5. Kalkulacja wstępna,
Zalety opisanego systemu kosztów w zastoso-

waniu do kalkulacji wstępnej są następujące:
a) Zmusza on kalkulatora do przewidywania

maszyn, na których dana część będzie obra-
biana. Dzięki temu odrazu występuje na jaw
obciążenie maszyn i zostaje powzięta decy-
zja, na ile zmian maszyny będą pracowały;
terminy są ustalane na realnych podsta-
wach.

b) Znajomość kosztów bezczynności pozwala
kierownictwu na zorjentowanie się, do ja-
kiej granicy można, obniżyć cenę, Ma to du-
że znaczenie w dzisiejszych czasach, gdy
bardzo często jesteśmy zmuszeni zrezygno-
wać z oprocentowania, amortyzacji i t. d,,
w żadnym jednak razie nie stać nas na do-
kładanie żywego grosza.

c) Zmusza do analizy i wykonania pracy w ten
sposób, aby zamówienie wypadło najtaniej.
Z pomiędzy rozporządzalnych maszyn wy-
biera się maszyny najtańsze. Często kalku-
lator, widząc, że oferta nie będzie konkuren-
cyjna przy pracy na pewnych maszynach,
zmienia metodę fabrykacji na tańszą.

System wyboru maszyn najtańszych, mogących
wykonać daną robotę, ma zastosowanie w tem je-
dynie założeniu, że, zatrudniając jednostkę tańszą,
mamy jednocześnie robotę na droższą maszynę.
Jeżeli tej roboty niema, należy dobierać maszy-
ny wg najniższego kosztu biegu, gdyż bezczyn-
ność i tak zostanie niepokryta.

Zilustruję to przykładem.
Mamy do wycięcia część dużej belki stalowej.

Jest do rozporządzenia aparat do cięcia tlenem
i duża strugarka. Koszt robocizny w obu wypad-
kach jest ten sam, np. 1,50 zł. za godzinę.

Koszt godziny biegu aparatu tlenowego wynosi 8 zł.
(wysoki koszt tleniu)

Koszt bezczynności 1 ,,
Czas cięda 20 nwnut

Natomiast:
Koszt godziny 'biegu •strugarki "wynosi . 2 zł.
Kosat bezczynności 10 ,,

(duża wartość inwentarzowa maszyny]
Czas heblowania 40 minut
W czasie, gdy warsztat jest nasycony robotą,

bezwzględnie taniej się kalkuluje cięcie tlenem
(3,50 zł. w porównaniu z 9 zł, przy struganiu].

Jeżeli zaś mamy słaby stan zatrudnienia warszta-
tu i strugarka stoi bezczynnie, miarodajny dla kal-
kulacji jest czysty koszt biegu, bez uwzględnienia
bezczynności. W tym wypadku koszt cięcia apa-
ratem tlenowym wyniesie 3,17 zł.; koszt struga-
nia 2,33 zł,

6. Graficzna interpretacja systemu obliczania
kosztów.

Odcinek y (rys. 1), którego długość równa jest
różnicy między sumą wpływów i wydatków, sta-
nowi stratę przedsiębiorstwa, Wobec tego, że
długość y jest mniejsza od odcinka przedstawiają-

cego ,.bezczynność", stwierdzamy, że wpływy po-
kryły wszystkie wydatki bezpośrednie, jedynie
część kosztów bezczynności nie została pokryta.
Wyciągamy stąd wniosek, że strata nie jest chwi-
lowo groźna dla przedsiębiorstwa.

Na rys. 7 uwidocznione są 4 kolumny, przedsta-
wiające kolejne stadja księgowań buchalteryjnych.
Kolumny I i IV mają to samo znaczenie, co na rys.
1. Odcinek y stanowi zysk przedsiębiorstwa.

I la Ib
Watki Budżet

rzeczywiste
E2&3 koszty wydziałowe

koszty robocizny
koszty materjałów

(7773 koszty w/g.zamów.K.RO.

Ma Mb JE
Koszty odniesione Wpływy

na po57czeg.zamow. rzeczywiste
y- całkowity zysk
V- oszczędność w stos. c/o budżetu
i - przekroczenie w stosunku do

kosztów odniesionych po uwzględ-
nieniu bezczynności.

Rys. 7, Graficzna interpretacja obliczania
kosztów własnych.

Kolumna II przedstawia budżet. Elementy od-
powiadające kosztom robocizny i materjałów, na
które nie był zestawiany preliminarz, uwidocznio-
ne są linjami przerywanemi. Budżet kosztów wy-
działowych posiada niejako dwa oblicza: do ko-
lumny wydatków zwraca się stroną zaopatrzoną
w ,,konta", ku zamówieniom skierowane są „ma-
szynogodziny".

Kolumna III przedstawia koszty „odniesione"
na poszczególne zamówienia, przyczem w części
IH-a ułożono koszty w analogiczny sposób, jak
w kolumnach I i II, w części IH-b podzielono ko-
szty według numerów zamówień. Sumy robocizny
i materjałów w kolumnie IH-a są identyczne z od-
powiedniemi pozycjami kolumny I. Suma kosztów
wydziałowych, odniesionych na zamówienia K, P,
O plus bezczynność, równa się preliminarzowi bu-
dżetowemu kosztów wydziałowych kolumny II.

Porównanie kosztów wydziałowych kolumny I
z kolumną Il-ą dają arkusze kosztów wydziało-
wych, rys. 6; odcinek v na rys. 7 stanowi oszczęd-
ność w stosunku do kosztów preliminowanych.
Wielkość v nie uwzględnia faktu, że ilość zamó-
wień była mniejsza od przewidywanej, zatem i ko-
szty winny być odpowiednio mniejsze. Pogląd na
tę sprawę daje nam wielkość f, która wskazuje,
że w stosunku do ilości zamówień wydatkowano
za dużo.

Porównanie odpowiednich odcinków kolumny
IH-b i IV pozwala na ocenę „rentowności" po-
szczególnych zamówień [K, P, O).

7. Krytyka systemu,
Zarzutem, który się najczęściej daje słyszeć,

jest kosztowność systemu, wywołana wielkością
zatrudnionego personelu administracyjnego, Ma
to szczególne znaczenie przy niepełnej produkcji.
Ścisłe określenie, ilu urzędników jest zatrudnio-
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nych w fabryce przy opisanym systemie kosztów,
jest rzeczą bardzo trudną, gdyż jest on organicz-
nie związany z systemem planowania i magazyno-
wania, które uzupełnia. Ogólnie można powie-
dzieć, że ilość personelu administracyjnego stano-
wi około dwunastu procent ilości robotników. Wa-
hania mogą być duże, zależnie od rodzaju wytwa-
rzanego produktu i wielkości serji.

Inne zarzuty wypływają najczęściej z niezrozu-
mienia istoty systemu. Są poddawane krytyce
pewne założenia, robione dla uproszczenia, które
nie mają nic wspólnego z samą ideą systemu. Nie
wystarczy posiadać prawidłowy system oblicza-
nia kosztów własnych, należy umieć się nim po-
sługiwać i wiedzieć, czego można od niego żądać.

Liczby winny być tak zestawiane, aby dawały
obraz pewnego określonego fizycznie zjawiska.
Niema nic niebezpieczniejszego nad wyciąganie

zbyt pochopnych wniosków z cyfr, których spo-
sobu powstania się nie rozumie.

R E S U M E
Apres avoir souligne que la connaissance du prix de

revient est l'un des facteurs fondamentaux de l'administra-
tion d'une entreprise, 1'auteur cite d'abord les anciens sy-
stemes pour le calcul des prix de revient et passę ensuite
a l'exposition des principes du systeme base sur le calcul
d'une machine-heure pendant la marche et pendant 1'immo-
bilite. II donnę une representation graphique des frais sous
formę d'un diagramme de Sankey et y distingue les elements
suivants: 1) materiaux; 2) main-d'oeuvre et charges sociales'
3) frais d'atelier (prix du terrain et des batiments, frais re-
latifs au travail de l'ate!ier, frais relatifs a l'existence de
la place du travail, prix de la place du travail pendant
l'activite de la machinę); 4) frais d'administration generale
et de vente, Apre s'etre oceupś de 1'analyse de ces elements,
ii passę au budget des frais et a son elaboration, ainsi qu'au
calcul preliminaire des prix de revient. A la fin ii donnę une
interpretation graphiąue du systeme et montre ses avantages.
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1-a qilia

|
Wyżłobienia

2-a gilza

\ Wstew

BUDOWNICTWO
Nowy typ żelbetowej ścianki szczelnej.
Ściankę tę wykonywa się (przy pomocy stalowych gilz,

zabijanych w 'siemię. Gilza ma wydrążony przekrój prosto-
kątny o szerokości 15—25 cm, zaopatrzony z 2-ch sttron
w występy, dzięki którym osiąga się dokładne przylega-
nie 2-ch gilz sąsiednich (rys. 1),

Rys. 1.

Przekrój w planie
dwu gilz.

Zabijanie odbywa się swobodnie spadającym młotem ka-
farowym, uderzającym w hełm żelazny, ustawiony na gór-
nym ikoucu gilzy. Spód igilzy winien być w czasie zabija-
nia saczetlnie odgrodzony od przylegającego środowiska
ziemnego, żeby do wnętrza gilzy nie przenikała ani zie-
miai, ani woda; osiąga się to przez umieszczenie w spo-
dzie .gilzy płyty lub trzpienia żelbetowego, które w na-
stępstwie już pozostają w gruncie.

Kolej.niość robót jest następująca: po zabiciu 1-ej i 2-ej
$ilizy na żądaną głębokość zakłada snę do wnętrza gilzy
1-ej odpowiednio powiązane uzbrojenie. Następnie zapeł-
nia isię gilzę 1-ą betonem do poziomu terenu, przyczem

1-a fazą
ł-a gilza w czasie zabijania

1-a gilza zabita

pręty uzbrojenia wystają wyżej (rys, 3), poezem zo-
staje wyciągnięta gilza 1-a. Beton, dzięki sile ciążenia,
wypełnia przestrzeń, zajętą pierwotnie przez gilzę. Przy
wyciąganiu gilzy należy bacznie śledzić, aby nie spowo-
dować przerw w słupie betonowym i — w razie potrze-
by — lekko ubijać beton. Następnie zabija się gilzę 3-ą.
Uderzenia przy zabijaniu tej gilzy powodują utrząsanie się
betonu w gilzie 1-ej, dzięki czemu powietrze i nadmiar
wody zostają wypchnięte do góry, a masa betonu osiąga
szczelność i znaczną wytrzymałość. Po zabiciu gilzy 3-ej
betonuje się gfeę 2-gą, wyciąga się ją i t. d.

Pmzy tym sposobie wykonywania — ścianka przedstawia
szczelną barjerę na całej swej długości, ponieważ beton
2-ch sąsitednich igilz, wykonywany w małych 'odstępach
czasu, wiąże się ze sobą, a związanie to jest jeszcze
wzmocnione pnzez utrząsanie dzięki .zabijaniu następnych
gilz. Ponadto w miejscu spoiny szerokość ścianki jest
zwiększona, ponieważ beton zajmuje miejsce wgłębień, po-
zostających po zewnętrznych występach gilz (rys. 1): wply-
wa tó dodatnio na wytrzymałość ścianki w spoinach.
Wierzch ścianki zostaje zwieńczony oczepem żelbetowym,
który stanowi jedną całość z .częścią położoną niżej, po-
mieważ wchodlzą weń wystające z poszczególnych słupów
pręty stalowe.

Przy wykonywaniu ścianki w gruntach, zawierających
szkodliwe sole, należy dobierać odpowiedni cement Jw>
dodawać specjalne domieszki.

Ścianka taka wykonana została z dużem powodzeniem
na kanale Alberta pod Antwerpją. Okazała się ona tam

gilza-

•••:'•• . ; • : • :

I

5-o faza 4-a faza 5 faza
2-a gilza zabita Betonowanie 1-ej gilzy 1~y element zabetonow.

Linki do—.
wyciągania

gilzy

6-a faza
3-a gilza zabita

piyta żelbet
lub trzpień

Rys. 2. Kolejność wykonywania robót.
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Rys. 3. Początek zabijania 2-ej gilzy. Widać zakładaną od
spodu płytę żelbetową. Na wierzchu gilzy — hełm i młot

katarowy,

Obciążenie 2Vm2

Rys. 4. Przekroje ścianek w kanale Alberta
pod Antwerpją.

znacznie eikonamiczniejszą i bardziej celową oń zwykłej
ścianki z zabijanych pali żelbetowych. (La T e c h n i q u e
d e s T r a v a u x , 1034 r., zesz. 3). W. Ż.

METALOZNAWSTWO

Ochronna powłoka aluminjowa żelaza.
Istnieje Hlika metod (powlekania żelaza powłoką ałttmin-

|ową, mianowicie; platerowanie pod walcami na zimno,
albo na gorąco; metoda natryskiwania Schoopa; t. zw. me-
'oda aliterowania Kruppa; elektrolityczna metoda osadza-
nia Al na żelaizie oraz metoda powlekania żelaza zapomocą
zanurzenia w raztopionem aluminium.

Badania nad dyfuzją Al w żełazie były prowadzone przez
imiHefa i Bernard'a, Grube'go, Couimofa i Perofa, ostat-
nio zaś przez Ageewa i Vher'a. Stwierdzono, iż w po-
włoce występują następujące warstwy od zewnątrz:

1) warstwa Al, zmieszana z ALFe,
2) warstwa Al3Fe,

3) roztwór stały Al w żelazie,
4) rdzeń — żelazio.

Stan tych czterech warstw decyduje o jakości warstwy
ochronnej. Ciągliwość powłoki będzie tem większa, im
mniej będzie kruchej warstwy FeAU; odporność na dzia-
łanie chemiczne będizie tem większa, im grubsza będzie
warstwa czystego aluminium.

Salm proces pokrycia żelaza alumłnijum przez zanurzenie
w roztopionym medalu jeist następujący: żelazo musi być
odpowiednio odczyszczone, poczem zanurza się do roiztopio-
nych solli alutnfajowych, gdzie przebywa d'opó'ki cała masa
żelaza nie zagrzeje się do temperatury możliwie zbltżo-
nej do temperatury kąpieli roztopionego Al. Następnie
szybko przenoisi się do kąpieli Al, gdzie pozastawia się
na wymagany czas, następnie jeszcze raz przenosi się do
kąpieli zawierających pewne roztopione sole, ale o tem-
peraituinze poniżej teraiiperaltury topliwości Al.

Grubość warstwy zależy od temperatury kąpieli Al i cza-
su przebywania w niej, Warstwa FeAls wzrasta wyraźniej
z temperaturą, aniżeli z czasem, zaś warstwa czystego Al
wzrasta z czasem (przy stałej temperaturze) nieznacznie,
a ze wzrosłem temperatury nawet maleje.

Widać to z następującej tabeli:

Kąpiel Grubość powłoki w mm
temp.
720°

820°

czas
1 sek.
2 ,
5 ,

10 ,
30' ,
10
20 ,
60 ,

120 ,

Al
0,03
0,03
0,04
0,03
0,O3
0,02
0,02
0,03
0,04

Al3Pe
0,008
0,009
0,011
0,02
0,03
0,08
0,09
0,10
0,15

Jeżeli do kąpieli Al doidać krzemu (5% Si), to otrzymuje
isię wanstwę prawie dwa razy cieńszą. Powło'ka jest nie-
równa, gdy żelaizo nie zostało dobrze oczyszczone; matową
i nierównoimierną powłokę otrzymuje się wtedy, jeżeli do
niej dostał się z kąjpieli tlenek glinu. Dobrym sposobem
sprawdzenia powłoki jest trawienie obojętnym roztworem
siarczanu miedzi i kwasem solnym; wtedy miedź osiada na
miejscach niepoikrytych Al. Rozchód Al na pokrycie 1 nr
warstwą o grubości 0,04 mim wynosi 110 gramów.

Z badań warstwy ochronnej na pękanie przy przegina-
niu i skręcaniu ustalono, iż najlepsze własności posiada
warstwa otrzymana przy najniższej temperaturze i w naj-
krótszym czasie. Przetrzymanie, albo zastosowanie wyż-
szych temperatur, wpływa ujemnie na jakość warstwy.
Aiuiminjoiwa "warstwa ochronna jest szczególnie odporna na
działanie wody morskiej oraz atmosfery utleniającej w
wyższych temperaturach. (Z. f. M e t a l i k u n d e , 1934,
s-tr. 87/90). E. P:

KOLEJNICTWO
Parowóz członowy typu „Franco",
Budowane dotychczas parowozy Malletta, Garratta i in.

składały się z dwóch członów; obecnie Soc. An. Locomotive
a vapore „Franco" zaprojektowało parowóz trójczłonowy,
który wykonany został przez Ateliers Metallurgiąues Tubize
(Belg) a).

Wóz środkowy B dźwiga kocioł i skrzynie na węgiel, na
wozach skrajnych A i C znajdują się zbiorniki wody i pod-
grzewacze. Kocioł płomieniówkowy składa się, podobnie jak
w typie Fairlie, z dwóch walczaków, połączonych wspólną
skrzynią paleniskową. Nowością natomiast jest, że osie wal-
czaków przesunięte są względem siebie równolegle (w płasz-
czyźnie poziomej), skrzynia paleniskowa podzielona jest
ścianką wodną na dwie komory, dla lepszego zaś wyzyska-
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nia miejsca walczaki są nieco skręcone w stosunku do kie-
runku toru. Ze względu na powyższe, drzwiczki paleniskowe
dały sią umieścić w wystającej części czołowej ściany skrzy-
ni paleniskowej; rozwiązanie to zapewnia lepsze wyzysikanie
rusztu, niż przy drzwiczkach umieszczonych w bocznej ścia-
nie skrzyni.

nych, gdzie napędzają po 3 koła. Kolejne człony parowozu
połączone są sprzęgłami przegubowemi niesprężynującemi.

Podczas jazd próbnych na długich wzniesieniach 16%o pa-
rowóz ten, o wadze własnej 247,5 t, ciągnął pociąg o wadze
1 214 t z prędkością 24 km/g.

Dwa parowozy 1-4 i 1-5, poprzednio stosowane, o wadze

Przeknj D-E

U

Rys. 1. Parowóz trójczłonowy typu „Franco",

Gorące spaliny doprowadzane są przewodem rurowym (z
przegubem) o znacznej średnicy do skrajnych członów paro-
wozu, gdzie opływają podgrzewacze wody zasilającej. Każdy
z podgrzewaczy składa się z płomieniówek umieszczonych w
okrągłym walczaku. Spaliny ogrzewają górne i środkowe rzę-
dy płomieniówek, niewielka zaś ilość dolnych — ogrzewana
jest parą odlotową. Woda zasilająca tłoczona jest do pod-
grzewacza, połączonego sta'le rurami z przestrzenią wodną
kotła; specjalne przewody łączą kołpaki podgrzewaczy i ko-
tła, umożliwiając przedostanie się do kotła pary, wytworzo-
nej ewentualnie w podgrzewaczach. Należyte uszczelnienie
wszystkich połączeń nie nastręczało trudności.

Parowóz wyposażony jest w 4 pary cylindrów, z których
2 pary — umieszczone są na końcach wozu środkowego i na-
pędzają po 2 koła, pozostałe zaś dwie — na wozach skraj-

łącznej 302,8 t mogły ciągnąć skład o wadze tylko 1150 1.
Temperatura spalin na wyjściu z płomieniówek kotła wynio-
sła 425°, na wyjściu z płomieniówek podgrzewaczy 220°, c'o
wskazuje na sprawne działanie podgrzewaczy. Woda zasila-
jąca podgrzewana je,st do 160°, Podczas pracy osiągnięto 9,5-
krotne odparowanie, przy wartości opałowej węgla 7 800
Kal/kg, co stanowi 15% oszczędności w stosunku do zwykłych
parowozów na parę przegrzaną. Natężenie powierzchni ogrze-
wanej kotła wyniosło 96 kg/m2 h. Wskutek wysokiej tempe-
ratury wody, osiąganej w podgrzewaczu, ilość kamienia ko-
tłowego, tworząceigo się we właściwym kotle, jest nie-

Próby parowozu dały wyniki dodatnie aż do uzyskania
prędkości 68,5 km/godz. (VDI, 1933, zesz. 48, str. 1290).
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r e g l a g e d u c a r b u r a t e u r e t d u c h a u f f a g e
d u m e l a n g e g a z e u x s u r l a m a r c h e des
m o t e u r s d ' a u t o m o b i l e s , par, M. B. Szczeniow
ski, D r . es sc , t e c h n . , I n g e n i e u r mecanicien.

L a s u r a l i m e n t a t i o n d y n a m i q u e d e s mo-
t e u r s a c o m b u s t i o n i n t e r n ę s e l o a le
s y s t e m e „ W i b u " , p a r M, A. Wiciński, Ingenieur-
m e c a n i c i e n .

S u r l e f o r g e a g e d e s a l l i a g e s s p e c i a u x , p B
M . E. B e r t h e l m a n , I n g e n i e u r metallurgiste.

S u r l e s y s t e m e i n t e r n a t i o n a l d e s t o U -
r a n c e s, p a r M. W . M o s z y ń s k i , Ingćnieur mecanicten

L e c o u t d e l ' a i r c o m p r i m e u t i l i s e d a n s l a t e -
H e r , p a r M. M, T h u g u t t , I n g e n i e u r mecanicien. .

S u r l a ą u a l i t e d e l a s u r f a c e e t s a n ° r m . V ' '
s a t i o n, p a r M. R, P r z y b y ł o w s k i , Ingenieur mecamci^

L e t a t a c t u e l d u c a l c u l d e l a r e s i s l a n
d e s m a t e r i a u x a u x ą u a l i t e s g e n e r a n
s e e s , p a r M . K l ę b o w s k i , Ingenieur mecanicien,

C a l c u l g e n e r a l i s e d ' u n r ć c i p i e n t a 3 t l a

m e n t s y m e t r i ą u e a p a r d i s m i n c e s s
p r e s s i o n . p a r M, Z. Klębowski , Ingen.eur mte»
nicień. , _ f j i

M e t h o d e d e c a l c u l p l u s e x a c t e d e s V'
d e r e v i e n t d a n s u n e u s i n e m e c a n i q
p a r M. M. S k a r b i ń s k i , Ingenieur mecanicien.

R e v u e d o c u m e n t a i r e . . \i,ji
B u l l e t i n d e l a S o c i e t e T e c h m ą u e -

t a i r e. , ins.jtjii
B u l l e t i n d u C o m i t e P o l o n a i s l l * * * j
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Mjr. Inż. K. GROSGLIK

M o t o r y z a c j a w o j s k a * )
Sprzęt silnikowy artyleryjski.

Obok sprzętu pancernego, drugim rodzajem
materjału specyficznie wojskowego, wyko-
nywanego w dużych serjach, jest sprzęt sil-

nikowy artyleryjski. Rozwój jego zaczął się od
prób stosowania ciągników rolniczych i przemy-
słowych do holowania dział. Zbyt mała szybkość
pierwszych, a brak zdolności do poruszania się
w terenie drugich zmusiły do opracowania kon-
strukcyj specjalnych.

Wzrost ceny ciągników, spowodowany zwięk-
szeniem wymagań, nie odgrywał tu żadnej roli:
ciągniki były zastosowane początkowo do holowa-
nia dział wielkich kalibrów, zbyt ciężkich dla cią-
gu konnego: armaty od 6 cali (155 mm) wzwyż,
haubice od 8 cali (205 mm) wzwyż, wagi od 8 tonn.
Cena takiego działa zaczyna się od ok. 1 miljona
złotych, podczas gdy najdroższy ciągnik nie prze-
kracza ceny kilkudziesięciu tysięcy. To też nawet
nieznaczne zwiększenie ruchliwości działa przez
znaczne zwiększenie mocy (a więc i ceny) ciągni-
ka narzuca się jako celowe.

Z artylerji najcięższej zastosowanie ciągników
przerzuciło się do artylerji ciężkiej polowej (ar-
maty 105 mm, haubice 155 mm), której działa ma-
ją ciężar zbliżony do 4 tonn. W większości kra-
]ów artylerja ta została zmotoryzowana podczas
wojny lub po wojnie, zyskując bardzo na ruchli-
wości strategicznej (możność szybkiego przerzu-
cania na znaczne odległości), lecz czasami też i
tracąc na ruchliwości taktycznej (zdolność ruchu
w terenie na polu bitwy) — ta ostatnia okolicz-
ność zależna jest od rodzaju użytego sprzętu, jak
również jakości używanych poprzednio koni.
Przeważnie motoryzacja wymaga jednorazowego
nakładu pieniężnego, amortyzowanego przez
zmniejszenie kosztów eksploatacji baterji.

Najwolniej posuwa się motoryzacja artylerji lek-
kiej. Korzyści motoryzacji nie może ona wyzy-
skać, gdyż ruchliwość strategiczna jest dla niej

) Ciąg dalszy do str. 55 w zesz. 2 z r. b.

mniej ważna: będąc organicznie związana z wiel-
kiemi jednostkami, zdolnemi jedynie do powolne-
go ruchu, nie ma ona tyle okazji do szybkich i da-
lekich przemarszów. Natomiast ruchliwość tak-
tyczna w terenie ma dla niej znaczenie zasad-
nicze, więc stosować można do niej jedynie sprzęt
silnikowy o stosunkowo bardzo dużej mocy, ko-
sztowny do zakupu i w eksploatacji.

Pierwsze próby stosowania ciągników napotka-
ły niespodziewaną przeszkodę w postaci małej
odporności działa na skutki szybkiej jazdy. Po
kilkodniowym. marszu, nawet z ograniczoną szyb-
kością (100—200 km z szybkością średnią ok. 10
km/godz.), działo wymagało gruntownej naprawy.
Działa ciężkie wykazywały mniejszą wytrzyma-
łość, niż działa lekkie polowe, gdyż te ostatnie
przy ciągu konnym były wożone z większą szyb-
kością. Próbowano zaopatrywać koła w pneuma-
tyki lub masywy gumowe (właściwie zamiast kół
armatnich nakładać koła samochodowe), próbo-
wano ładować całe działo na przyczepkę, próbo-
wno wreszcie wprowadzać sprężynowe połącze-
nie pomiędzy koła a oś działa.

Najpraktyczniejszym jak dotąd okazał się spo-
sób podpierania osi zapomocą czterokołowego
uresorowanego wózka, zaopatrzonego w koła sa-
mochodowe. Po podparciu osi — koła armatnie
zostają podniesione i tracą styczność z ziemią.
Rozwiązanie to umożliwia rozwijanie nawet du-
żych szybkości — 20--30 km/godz., lecz pole do
dalszych ulepszeń jest otwarte.

Ciągniki artyleryjskie są często kołowe, lecz
przeważnie gąsienicowe. W miarę ulepszania
konstrukcyj gąsienicowych pod względem dopusz-
czalnych szybkości oraz trwałości i pewności w
pracy gąsienicy, ciągniki kołowe tracą zastosowa-
nie, gdyż przy gorszych zdolnościach terenowych
zachowują jako przewagę jedynie taniość w eks-
ploatacji przy jeździe po szosie.

Zespół ciągnika i działa holowanego wykaże
zawsze niższość w porównaniu z zespołem jed-
nolitym — działa na podwoziu ciągnikowem. Ta-
kie podwozie specjalne, z własnym silnikiem na-

I
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pędowym i działem zmontowanym na platformie,
może być nazwane raczej l a w e t ą s i l n i k o -
wą, a nie ciągnikiem. Nie będzie to już właści-
wa „motoryzacja" — zastąpienie koni przez ciąg-
nik silnikowy, lecz ,,m e c h a n i z a c j a " — za-
stąpienie ciągnionego działa przez jednolitą ma-
szynę, w której skład wchodzi działo i organ na-
dający tej maszynie ruch.

Działo „zmechanizowane" może posiadać lekki
pancerz do osłaniania załogi przed ogniem. Mo-
że posiadać też karabin maszynowy do obrony
przed napadem z boku lub z tyłu, wzgl. do obro-
ny przeciwlotniczej. Taki sam pancerz i taki sam
karabin maszynowy może mieć i ciągnik artyle-
rji ,,zmotoryzowanej". Zasadnicza różnica w po-
równaniu z czołgiem polega na tem, że z reguły
personel strzela z działa metodami strzelania
artylerji, stosując zmianę pozycji tylko w razie
koniecznej potrzeby, a karabin maszynowy czyn-
ny jest tylko wyjątkowo. Natomiast z czołga
strzela się ogniem bezpośrednim, zarówno z dzia-
ła (działka), jak z karabinów maszynowych, za-
trzymując się tylko do dania ognia, poza tem
zaś będąc ciągle w ruchu.

Współzawodnictwo pomiędzy motoryzacją i
mechanizacją jest dziś w początkowym okresie
rozwoju. Ilościowo przewagę ma motoryzacja, ja-
ko wymagająca mniejszej przebudowy istniejące-
go sprzętu. Jednak większe widoki na przyszłość
daje mechanizacja, ze względu na większą ruchli-
wość taktyczną, mniejszy ciężar, a przez to mo-
żliwość obniżenia kosztów wytwarzania i eks-
ploatacji. Artylerja lekka zmechanizowana jest
niezastąpiona do celów bezpośredniego wsparcia
broni pancernej, posiada też ogromną przewagę
nad innemi rodzajami do celów bezpośredniego
wsparcia kawalerji, piechoty oraz jako artylerja
przeciwczołgowa i przeciwlotnicza. Mechanizacja
artylerji lekkiej wypiera bezpośrednio ciąg kon-
ny (jakkolwiek dotychczas bardzo powoli) bez
przechodzenia przez etap pośredni — motoryza-
cję. W przeciwieństwie do tego artylerja najcięż-
sza i ciężka przeszły już w większości krajów
etap wypierania koni przez ciągniki, a obecnie
znajdują się w okresie wypierania ciągników przez

1 lawety silnikowe.

Wspomniałem wyżej o różnicy w użyciu tak-
tycznem pomiędzy czołgiem a uzbrojonym i opan-
cerzonym ciągnikiem, wzgl. działem na lawecie
silnikowej. Ta różnica pociąga za sobą różnice w
budowie — nieraz niezbyt wyraźne dla oka, ale
bardzo istotne przy konstruowaniu i w eksploa-
tacji.

Czołg poza frontem jest oszczędzany — wożo-
ny koleją lub samochodem, troskliwie doglądany
przez obsługę, dla której wszelkie uszkodzenie
maszyny na polu bitwy jest kwestją życia, Nato-
miast podczas akcji wydobywa się z czołga ma-
ximum wysiłku, nic nie dbając o nadmierne zu-
życie, gdyż tylko tą drogą zmniejsza się najwięk-
szą pozycję strat — straty od ognia.

W przeciwieństwie do tego ciągnik musi wyko-
nywać za frontem długie, nieraz forsowne prze-
marsze, podczas których bieżący dogląd maszy-
ny musi być gorszy. Podczas bitwy zaś ciągnik

jest ukryty na pozycji niewidocznej dla nieprzy-
jaciela — i tylko wyjątkowo zostaje wykryty
przez jego obserwatorów; wyjątkowo też wyjeż-
dża na pozycję na oczach nieprzyjaciela, by ra-
tować swoje działo.

Stąd wynika, że przy projektowaniu czołga
uważać trzeba głównie na osiągnięcie jaknajwięk-
szej mocy, bez względu na szybkość zużycia i roz-
chód paliwa oraz smarów, natomiast przy projek-
towaniu ciągnika — na małe • zużywanie się ma-
szyny, mały rozchód paliwa i smarów oraz pro-
stotę zabiegów przy utrzymaniu.

Dla potanienia, a zwłaszcza przyśpieszenia pro-
dukcji i naprawy obu tych maszyn stosuje się
wspólne znormalizowane elementy, a nawet ze-
społy, co nadaje im zewnętrzne cechy podobień-
stwa.

Naprawa ciągników i lawet silnikowych odby-
wa się analogicznie, jak naprawa samochodów
przewozowych, bo tylko wyjątkowo trzeba się li-
czyć z kompletowaniem maszyn, częściowo roz-
bitych ogniem nieprzyjacielskim. Jednak należy
kłaść szczególny nacisk na obfite zaopatrzenie
magazynu w części zamienne, potrzebne do na-
prawy. Ciągnik nie może czekać, aż części te bę-
dą specjalnie sprowadzone lub dorobione do da-
nej maszyny. Ciągnik jest o wiele kosztowniejszy
od samochodu, poza tem nie może być uzyskany
drogą poboru cywilnego taboru samochodowego,
więc ilość ciągników będzie ograniczona. Ponie-
waż zaś koszt działa wielokrotnie przewyższa
koszt ciągnika, wzgl, lawety silnikowej, więc nie
można narażać działa nawet na krótkie unieru-
chomienie z powodu braku ciągnika. Wynikają
stąd dalsze wskazówki dla konstruktorów: lawe-
ta silnikowa powinna być tak zbudowana, by wy-
montowanie z niej działa i wmontowanie go na
inną lawetę było jaknajłatwiejsze; zarówno ciąg-
nik, jak i laweta, powinny być budowane w jak-
najmniejszej liczbie typów, by każdy typ był jak-
najliczniej reprezentowany.

Osobną uwagę trzeba zwrócić na sprzęt pomoc-
niczy — s a m o c h o d y c i ę ż a r o w e , oso-
b o w e , s p e c j a l n e oraz m o t o c y k l e . 0 ile
sprzęt zasadniczy — ciągniki w artylerji i czołgi
w formacjach pancernych — stoi pod względem
wartości użytkowej coraz wyżej, o tyle sprzęt po-
mocniczy pozostawia jeszcze dużo do życzenia.
0 ile w baterjach o ciągu konnym tabor i środki
lokomocji zaspakajają w zupełności wymagania
1 kosztują mało, o tyle przy ciągu silnikowym nie
mogą one nadążyć za baterją, pomimo że wyma-
gają dużych nakładów pieniężnych. Sprzęt po-
mocniczy można nazwać półwojskowym, gdyż mo-
że on znaleźć szerokie zastosowanie jako cywil-
ny środek komunikacji w czasie pokoju. Wów-
czas przyczynia się on do rozwoju motoryzacji.

Zagadnienie sprzętu samochodowego tereno-
wego omówimy jeszcze w następnym artyku .
przy rozpatrywaniu całości sprzętu transporto-
wego. Zaznaczymy tylko, że temat ten jest awn-
alny dla wynalazców i konstruktorów właśnie w
Polsce, gdyż inne kraje mają gęstą siec dróg o
tych i to je częściowo uwalnia od tak wie
troski o sprzęt terenowy.
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Inż. St. LUBAWSKI

Odlew odśrodkowy luf działowych
-f- y tomie XII Memoriał de 1'artillerie fran-
\ A / caise opisany jest odlew odśrodkowy luf,

* * stosowany od paru lat w amerykańskim
arsenale w Watertown.

Według amerykańskich czasopism technicznych,
taki sposób wytwarzania dział posiada liczne i
niezaprzeczone zalety; ze stanowiska wojskowe-
go najważniejszą zaletą odśrodkowego odlewu luf
jest szybkość fabrykacji i jednocześnie zupełna
jednorodność wyrobów.

Przy obecnie stosowanym sposobie wyrobu luf,
stalowy blok, przeznaczony na. lufę, jest gotów
do mechanicznej obróbki dopiero na czwarty
dzień, przyczem z takiego bloku należy odrzucić
35% górnej części i 5—6% — z dolnej, jak tego
wymagają przepisy odbiorcze; bardzo często zda-
rza się również, że blok stalowy, po przekuciu,
jest zlekka skrzywiony, należy go więc wypro-
stować, czyli trzeba go uprzednio nagrzać, a stąd
wynika nowa strata na czasie.

Przy odlewie odśrodkowym blok stalowy jest
gotów do dalszej obróbki najdalej w l1/^ godz.
po rozpoczęciu odlewu, oprócz tego przy tym spo-
sobie odlewu otrzymuje się blok ściśle cylindry-
czny, jakby obrobiony na tokarce, i posiadający
ściśle współśrodkowy przewód wzdłuż1, osi, co zna-
komicie przyśpiesza czas obróbki mechanicznej
lufy; przy odlewie odśrodkowym traci się najwy-
żej 5% metalu, użytego do odlewu.

Jeżeli podczas pokoju jest czas na ścisłe i sta-
rane przestrzeganie przepisów odbiorczych, co
gwarantuje należytą dobroć i jednorodność odbie-
ranych dział, to siłą rzeczy, podczas wojny prze-
pisy odbiorcze nie są jednakowo ściśle przestrze-
gane, gdyż w przeciwnym razie należałoby od-
rzucić zbyt dużą ilość luf; przy zastosowaniu od-
lewu odśrodkowego wszystkie lufy są jednorod-
ne i posiadają te same własności mechaniczne i
chemiczne, o ile do ich odlewu był użyty ten sam
metal; ilość braków znakomicie zmniejsza się, a
oprócz tego sposób wyrobu jest bardzo szybki,
co jest szczególnie ważne.

Znaną jest rzeczą, że mechaniczne charaktery-
styki lufy nie są jednakowe w kierunkach po-
przecznym i podłużnym; wynika to ze sposobu
przekuwania bloku stalowego; przy odlewie od-
środkowym charakterystyki mechaniczne lufy w
obu kierunkach różnią się niewiele. Wpłynie to
zapewne dodatnio na sposób obliczania lufy, a
mianowicie wymiary, a tem samem i ciężar lufy
zapewne będą mniejsze przy tych samych wyma-
ganiach, czyli — inaczej mówiąc — stosowanie
odśrodkowego odlewu pozwoli na wykonywanie
lżejszych luf, aniżeli obecnie, co może mieć duże
znaczenie z punktu widzenia taktycznego użycia
dział.

Pod wpływem siły odśrodkowej zachodzi segre-
gacja składowych części stali, szczególnie węgla,
elementu wpływającego na wytrzymałość luf. W
wyniku tej segregacji tworzywo wpobliżu prze-
wodu jest elastyczniejsze, co jest jego zaletą.

Nadto odśrodkowy odlew luf posiada jeszcze
jedną zaletą, coprawda wypadkowo tylko zwią-
zaną ze sposobem odlewu; mianowicie lufy, wy-
konane sposobem odlewu odśrodkowego, mogą
być w daleko większym stopniu poddawane sa-
mowzmacnianiu. Ciśnienia, stosowane podczas sa-
mowzmacniania, mogą być nieomal dwa razy
większe, aniżeli stosowane przy samowzmacnia-
niu luf wykonanych sposobem zwykłym; wpływa
to bezwzględnie tak na wymiary lufy, jak i na jej
moc, gdyż przy tych samych wymiarach moc lufy
jest daleko większa.

Metal potrzebny do odlewu odśrodkowego
przygotowuje się w zwykły sposób w ogólnie uży-
wanych piecach, chociaż najlepiej jest przygoto-
wywać metal w specjalnych piecach elektrycznych
o takiej tylko pojemności, jaka jest potrzebna do
odlewu danej lufy. Do odlewu luf używa się że-
liwnych wlewnic, których wewnętrzne wymiary
są ściśle dostosowane do wymiarów odlewanej

Żeliwną wlewnicę, uprzednio nagrzaną, wkłada
się do maszyny odlewniczej, składającej się z że-
liwnego walca o wewnętrznych wymiarach, od-
powiadających zewnętrznym wymiarom wlewni-
cy i umocowuje się specjalnemi ryglami.

Z jednej strony wlewnicę zakorkowuje się spe-
cjalnym korkiem, posiadającym otwór odpływo-
wy, a z drugiej strony wchodzi do niej lej odlew-
niczy, przez który wlewa się roztopiony metal;
lej odlewniczy wkłada się do wlewnicy przy po-
mocy specjalnego łożyska, zezwalającego na wle-
wanie metalu podczas ruchu obrotowego walca,
zawierającego tę wlewnicę.

Z chwilą, kiedy metal w piecu jest dostatecz-
nie płynny, puszcza się maszynę odlewniczą w
ruch zapomocą specjalnego silnika, stanowiącego
jej część składową, przyczem liczba obrotów wa-
ha się od 500 do 1500 na min, zależnie od wy-
miarów odlewanej lufy; przez cały czas odlewu
maszyna odlewnicza znajduje się w ruchu i zosta-
je zatrzymana dopiero po całkowitem zastygnię-
ciu metalu we wlewnicy, co następuje zwykle po
10—20 minutach, zależnie od wymiarów lufy,

Po ostygnięciu lufę wyjmuje się łatwo z wlewni-
cy i oddaje do dalszej obróbki termicznej; przy
obróbce mechanicznej wystarcza stoczyć zzew-
nątrz warstwę grubości około 10 — 15 mm, a we-
wnątrz — warstwę około 20 — 25 mm, aby otrzy-
mać zdrowy metal, odpowiadający wszelkim prze-
pisom odbiorczym,

Na zakończenie chciałbym podkreślić, że, jak
widać z powyższego szkicu, zalety odśrodkowe-
go odlewu luf są niezaprzeczalne i bardzo ważne,
szczególnie z punktu widzenia wojskowego; było-
by więc bardzo pożądane, aby nasz przemysł "wo-
jenny przeprowadził wyczerpujące próby odlewu
odśrodkowego, tembardziej, że w razie udania się
ich, wytwórnie uniezależniłyby się od hut, poło-
żonych wpobliżu granicy państwa.
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Amunicja karabinowa, napisał mjr. T. Ł u k a s z e w s k i.

Odbito na powielaczu w 2-ch częściach: tekst 68 sfcr.
i atlas z 35 tablic,

>P, mjr, Łukaszewski postawił sobie zadanie dać w swej
pracy ogólne pojęcie o tak ważnym sptfzęcie wojennym, ja-
kim jest amunicja karabinowa, Z przyjemnością mogą
stwierdzić, że zadanie to wykonał naogól bardzo dobrze.

Wykład podzielony został na nast, części: 1) krótkie wia-
domości o amunicji brona odprzodowej od początku XIX
stulecia; 2) amunicja broni oditylcowej do wybuchu wojny
światowej; 3] amunicja karabinowa w czasie wojny świa-
towej, — oz^ść najobszerniejsza, zajmująca około połowy
objęjtości dziełka; 4) opis, wyrób i odbiór amunicji ka-
rabinowej poJis>kiej i 5) amunicja ikaraibaaiowal (fw chwili
obecnej.

Praca mjr. Łukaszewsluego podaje w sposób jasny, zwię-
zły i bezpośredni bardzo wiele ciekawych szczegółów
z dziedziny ikomstrukcji, użycia, zastosowania talktycznego,
wyrobu i odbioru amunicji karabinowej w wielu, nawet
mniej znanych odmianach.

W wydaniu książikowem, w jakiem praca ta powinna się
ukazać, ażeby wypełnić istniejącą obecnie lukę w piśmien-
nictwie polsikiein, traktującem o sprzęcie wojennym, nale-
ży życzyć, ażeby autor szerzej rozwinął część konstrukcyj-
no-opisową swej pracy, tak aby czytelnik mógł otrzymać
możliwie 'kompletny obraz rozwoju konstrukcji elementów
aimumicji karabinowej, dokonanego postępu w zastosowaniu
i osiągniętych 'wyników, Część traktującą o wytwarza-
niu i oidibiorze możnafoy wtedy cokolwiek skrócić, gdyż,
nawet szczegółowy ©pis wyrobu, bez" opisów potrzebnych
do 'Wyltwairizaniia maszyn, narzędzi i t. p., będzie dla nie-
obeiznainego z wyrobem amunicji niezrozumiały, szczegó-
łowe zaś wskazówki odbioru zawarte są w odnośnych prze-
pisach Min. Spr, Wojsk,

Również należy przypuszczać, że w wydaniu Itsiążko-
wem zostaną 'Opuszczone niektóre zwroty i uwa;gi, doty-
czące np. .przemysłu, poszczególnych firm i osób, już choć-
by z tego powodu, że wzmianki takie po upływie pewnego
czasu przestaną być aktualne. Również wskazane będzie
pewne „wygładzenie" niektórych ustępów tekstu pod
względem językowym oraz usunięcie kilku obcych nale-
ciałości, które się wkradły (np. trasować, lineał, kierneiry,
amunicja jednostkowa — zamiast scalona, pocisk unitarny),
jak również pewnych nieścisłości: frezowanie — zamiast
taczeinie, wycinaAa —• zam. naparstnica, składarka pięcio-
wirzecioinowa —• zam. pięciotłocznikowa, płatwie — zam.
podlużnice, mosiądz -w piecu pokrywa się „zeodrą". No-
wotwór: „tarczka" — dla określenia pobudzającego działa-
nia sproszkowanego szkła, dodawanego do masy wybucho-
wej kapiszona, oraz wyraz „czasostan" w znaczeniu
.jcjpóźraienie", czy też ,,charaikterystyka" chronografu le
Boulenge, — .nie wyda,ją mi się szczęśliwie wybranenii. Na-
zwa ^kapiszon" jest bardziej trafna, niż ,,spłonka", właśnie
z powodów podanych przez autora (str. 36).

Wykonanie rysunków w atlasie jest staranne; uważałbym
jedynie <za pożądane podawanie 2 — 3 zasadniczych wy-
miarów przedstawionej amunicji, jak również zachowanie
jednakowej skali dla podobnych typów amunicji, co ułatwi
ziiaikomicie orientowanie się. Rys, 73 przedstawia schemat
ehtiono.grafu Je Boulenge dto pomiarów przy działach, a nie
w zastosowaniu do broni ręcznej.

Powyższe uwagi, mające na celu wskazanie pożądanych
zmian przy przejściu od skryptu do wydania książikoweigo,
nie zmniejszają w miczem wartości praicy, która i w swej
obecnej postaci zasługuje na rozpowszechnienie.

Prof, Stanisław Płużański.

Chemia i technologia gazów i dymów bojowych, Kpt. inż.
H. Mą c z y ńisk i. Warszawa, 1933, str. 237, Cena
8 ,zŁ Jest to jedyna polska książka w dziedzinie chemji
i technologii gazów bojowych. Treść: Część I, Gazy bo-
jowe: 1) Klasyfikacja gazów bojowych, ,2) Opis gazów
bojowych, 3) Łączność produkcji gazów bojowych z po-
kojowym przemysłem chemicznym. Część II. Dymy bo-
jowe.

Ogólne zasady ratownictwa przeciwgazowego ludności cy-
wilnej. Dr. M. M o j i t i r y m - Ż a k o w i cz. Warszawa,
1933. Stnon 157. Cena 1,20 zł. Treść: I, Wiadomości
ogólne. II, Ogólne zasady organizacji ratownictwa prze-

i o , III, Ratownictwo w przypadkach użycia

przez nieprzyjaciela gazów duszących, IV. Ratownictwo
w przypadkach zatruć iperytem i gazami duszącemi jed-
nocześnie. Postępowanie w przypadkach powikłanych
wskutek oparzeń i iran, VI, Projekt zaopatrzenia punktów
doraźnej pomocy sanitarnej.

Patologja ogólna i klinika zagazowań bojowych, A Lu
s t i n g . Prof. patologji ogólnej we Florencji.'Tłumaczy!
Ppłk. Dr. med. St. Przychocki, z przedmową prof dr
med, J. Modrakowskiego. Warszawa, 1933, Stron 377
Cena 12 zł. Wybitna i wyczerpująca ta praca, dzięki
przypiekom i uzoipełnieiniom tłumacza, została przystoso-
wana do warunków naszych i z uwzględnieniem naszych
poitrzeb

%
GAZOZNAWSTWO.
O urządzeniach przeciwgazowych schronów i schronisk,

Kpt. inż. B i e s i e k i e r s k i . P. Woj. Tech. XII. 33 r.(
sap., str. 654.

INŻYNIERJA WOJSKOWA.
Schrony przeciwlotnicze. Ppłk. S i ł a k o w s k i i kpt

B i e s i e k i e r s k i . P, Woj. Tech. XI. 33 r„ sap,, str!

Pocisk do zagrodzenia wyłomów w zasiekach z drutu
Wehr u, Waff.en VI — VIII. 33 r, (P. Piech, I, 34 /
str. 105).

Obliczenie ptyt żelbetowych na działanie pocisków arlyi,
i bomb lot. M a 1 o t a. Voj. Tech. Zpr, XI — XII, 33 r

LOTNICTWO.
30-to lecie lotnictwa. Mjr. W o j t y g a. P, Lotn, I, 34 r,

str. 27.
Armja powietrzna, Gen. A r m e n g a u d . Rev. de dem

mondes. VI — VII. 33 r. (P, Lot. I. 34 r., str. 43). Zna-
czenie lotnictwa i jego uzbrojenie.

Teorja autożyra. Inż. T e i s s e y r e , Wiad, Tech, Lotn.
I. 34 r„ str, 2, Typ samolotu o skrzydłach wirujących,

MATERJAŁY WYBUCHOWE.
Z dziejów wynalezienia nitrocelulozy. Dr, inż. Urbań-

ski, Wiad. Tech. Uzbr. Nr. 23, str. 3.
Pentrinit i hexonit. Stettbacher. Nitrocellulose X — XII. 33 r,

I. 34 r.
Zastosowanie rodzimych surowców z&miast bawełny do

wyrobu nitrocelulozy. R u b e n s. Nitrocel. Nr. 1, 34 r„
str, 3.

MOTORYZACJA I MECHANIZACJA.
Motoryzacja i mechanizacja wojska w świetle poglądów

sowieckich. Płk, W i ę c k o w s k i . P, Art. XII - 33 r,
str. 1325.

Nowy ciągnik o wielkiej mocy. Miech, i Motor. XI. 33 r
(P. Art. I. 34 r., str. 93).

Czołgi „latające" syst. Christie. Miech, i Motor. IX. 33 r
(P. Woj. Tec!:. XI. 33 r„ broń panc, str. 594).

Zagadnienie mechanizacji armji. Milit. Engin, XI—XII. 33 r
P. Woj. Tech, XII. 33 r., broń panc, str. 671).

Stan obecny i przyszłość silników spalinowych. Wiązo-
w y c h . Miech, i Mot. I. 34 r., str. 68,

Jednokołowy samochód pancerny lądowo - wodny, Miecl
i Mot, I. 34 r,, str. 95.

TWORZYWA I TECHNOLOGJA.
Badanie szwu spawania zapomocą promieni Roentgen*.

W i d e m a n . Maschinenbau Nr. 1, 34 r., str. 21.
W sprawie chromowania. B i r o 11, Maschinenbau Jvr. i

34 r„ str, 27. T .
Rozwój wyrobu szkła optycznego, R o h r, Ztschr, I Instru-

meritenkunde, X —• XII, 33 r.
UZBROJENIE.
Nowe prądy w artylerji. Mjr. dypl, O n a c e w i c z . P. A

XII. 33 r„ str, 1281. , . . .„ p-H
Przyczynek do historji uzbrojenia wojska polskiego, rp

V o r b r o d t , Wiad. Tech. Uzbr. Nr. 23, str. 56, Iff.
broni w Polsce w czasie ostatniej wojny. w / . n f - ł

Zamiana ręcznego k. m. na kb, automat, Tiech. 1 woon-
X. 33 r. (P. Piech. I. 34 r„ str. 115). -

Wyszkolenie oiicerów artylerji i uzbrojenia, ror.
h o w s k i. P. Art. II. 34 r., str, 654. . ,

Wynalazek Gerlicha. Kpt. W r o n a i inż. S m o le»»
P. Piech. II. 34 r., str. 177. Dane i dyskus|a o po««
kb, o b. dużej szybkości. Orn K »

Nowy typ k. m. Wehr u, Waffen, II. 34 r„ str. 25U. iv
syst. Solothurn „S-2-200".
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Sprawozdanie z działalności PKEn w roku 1933-34^

Działalność P. K. En. na terenie międzynaro-
dowym w roku ubiegłym skierowana była
w dwóch kierunkach: jako pomoc w orga-

nizacji i udział w obradach Sekcyjnych Zjazdu
Wszechświatowej Konferencji Energetycznej w
Skandynawji oraz udział w posiedzeniach Komi-
tetu Wykonawczego tej Konferencji przy załat-
wianiu spraw administracyjnych ogólnego cha-
rakteru.

Zjazd Sekcyjny, który się odbył jednocześnie
z Konferencją Wielkich Zapór w okresie czasu od
26 czerwca do 12 lipca 1933 r. kolejno w Kopen-
hadze, Sztokholmie i Oslo, należał do bardziej
udanych zamierzeń tego rodzaju w okresie powo-
jennym, gdyż dostarczył możności uczestnikom
zetknięcia się z pracami na polu energetycznem
całego świata bądź przez współudział w obradach
nad 174 referatami, podzielonemi ha. 9 sekcyj,
bądź przez osobiste zetknięcie się ludzi, pracują-
cych w pokrewnych dziedzinach, co było ułatwio-
ne przez niezbyt liczny, bo tylko do 1 000 uczest-
ników liczący Zjazd. A pozatem zetknięcie się
ze skandynawskim bardzo ciekawym, a na śre-
dnią miarę zakrojonym, przemysłem, przy znako-
mitej organizacji Zjazdu i niezwykłej gościnności
gospodarzy —• dało uczestnikom poczucie, że ten
istotnie gorący czas przyniósł zebranym w Skan-
dynawji duże korzyści,

Delegacja polska wynosiła 11 osób, a referaty,
które zostały przez P. K. En. zgłoszone, miały
następujące tytuły: Kaniewski St. Cukrownie, ja-
ko źródło energji elektrycznej, Warczewski Z.
gospodarka energetyczna polskich hut żelaznych,
Wieleżyński M. Płynny gaz ziemny „gazol", Wit-
kiewicz R. i Wiciński A. Bezkorbowa silniko-
sprężarka.

Łącznie ze Zjazdem odbyły się 3 posiedzenia
Kady Wykonawczej w dniach 28 i 30 czerwca
w Sztokholmie i 7 lipca w Oslo przy udziale 37
delegatów 23 państw.

^e spraw ważniejszych, nad któremi się zasta-
nawiano na tych posiedzeniach były: wysunięta

• .' N a Podstawie referatów pp. L, Tołłoczki i B. Stefanow-
ego wygłoszonych aa Aawsznem Plenarnem Zebraniu

r ' *• tn. w dniu 11 maja 1934 r,

przez Komitet Szwedzki i popierana przez przed-
stawicieli Komitetu Stanów Zjednoczonych A. P,
sprawa współpracy laboratorjów hydraulicznych
i wymiana zbieranych materjałów, zagadnienie
unifikacji nazw i gatunków węgla, wniosek o wpro-
wadzenie specjalnej nazwy na kWh, sprawa
współpracy Wszechświatowej Konferencji Ener-
getycznej z innemi instytucjami nad normalizacją,
projekt wydawnictwa r o c z n i k a s t a t y -
s t y c z n e g o , narazie w objętości około dwóch
arkuszy druku i międzynarodowego b i u l e t y -
nu b i b l i o g r a f i c z n e g o , wreszcie spra-
wa organizacji przyszłych zjazdów* i sposobu se-
lekcji zgłaszanych referatów.

Miejscem następnego posiedzenia Rady Wyko-
nawczej w dniu 6 lipca b. r, będzie Haga.

Prace wykonane na terenie zagranicznym nie
dadzą się ściśle oddzielić od prac wewnętrznych,
gdyż opracowanie dziedzin, z których mieliśmy
zaczerpnąć materjał do poinformowania obcych
o naszych poczynaniach energetycznych na tere-
nie Polski, odbyło się jako praca wewnętrzna
w Komisjach, a referaty zachowały swe znaczenie
dla nas na wewnątrz. Czy to zagadnienie wcią-
gnięcia martwych rezerw cukrowni do elektryfi-
kacji, czy zagadnienie napędu w hutach i t. p, ma-
ją znaczenie może większe na terenie własnym,
niż obcym.

Poza pracami, związanemi ze Zjazdem w Skan-
dynawji, które nam wiele myśli i czasu zajęły,
działalność P. K. En. przejawiała się przede-
wszystkiem w Komisjach, do których, poza istnie-
jącemi, przybyła w roku ubiegłym jeszcze jedna,
mianowicie Komisja Wojskowo - Energetyczna.

Przechodząc kolejno do omówienia ważniej-
szych prac Komisyj, wymienić należy prace nad
monografją węgla brunatnego, prowadzone przez
prof, A. Makowskiego w ścisłem porozumieniu
z Państwowym Instytutem Geologicznym i Komi-
sją Paliwa Stałego P. K. En. Wydawnictwo to za-
projektowane jest jako zasadnicze w tej dziedzi-
nie i objąć miałoby całe państwo, narazie jednak
opracowuje się Poznańskie, Pomorze i Kujawy po
Regny i Rogów, nietyle w ujęciu geologicznem, co,
raczej górniczem, Prącą ta, obok tekstu, zawierać.
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będzie kilkadziesiąt map oraz wykresów otworów
wiertniczych, a oparta jest nietylko na tem, co by-
ło publikowane w literaturze specjalnej, ale rów-
nież na podstawie kilku tysięcy aktów, otrzyma-
nych z Urzędu Górniczego we Wrocławiu, oraz
licznych ankiet krajowych i studjów w terenie.
Prace są tak posunięte, że sądzimy, iż jesienią
przystąpimy do druku.

Wobec poważnych kosztów, związanych z opu-
blikowaniem tej pracy, a przechodzących możnoś-
ci finansowe Komitetu, mamy nadzieję, że wysi-
łek nasz znajdzie uznanie i poparcie materjalne
w Ministerstwie Przemysłu i Handlu, do którego
w tej sprawie się zwracamy.

Chcąc wyjaśnić rolę torfu w naszej gospodar-
ce energetycznej, a specjalnie oświetlić to zagad-
nienie z punktu widzenia warunków specjalnych,
P. K. En. zainicjował konferencję tych nielicz-
nych specjalistów, którzy zajmują się torfem, ja-
ko paliwem przemysłowem.

W dniach 27 stycznia i 10 lutego odbyły się
dwa posiedzenia, na których po referatach pp. L.
Tołłoczki, St. Turczynowicza, K, Siwickiego i J.
Dubois, oraz bardzo ciekawej dyskusji — powzię-
to wnioski, oświetlające zagadnienie torfowe
w warunkach polskich.

Jako trzeci ważny rozdział prac, dokonanych
przez P. K. En, w roku ubiegłym, wymienić nale-
żałoby współpracę Komitetu przez Komisję Go-
spodarki Elektrycznej z Biurem Elektryfikacji
M. P. i H.

Komisja Gospodarki Elektrycznej stała się te-
renem, na którym mogły być oświetlane w spo-
sób rzeczowy przez licznych specjalistów te za-
gadnienia techniczno - prawne, do regulowania
których powołane jest Biuro Elektryfikacji,

Praca ta znalazła swój wyraz w szeregu refera-
tów i w zasadniczych dyskusjach na temat pro-
jektów ustaw i rozporządzeń, mających ze skut-
kiem regulować zagadnienie elektryfikacji kraju.

Mniemać można, że praca ta dała doskonałe
wyniki, zbliżając do siebie tych, co kodyfikują
i normują dziedzinę elektryfikacji, do tych, co ją
realizują i z niej korzystają.

Przechodząc do kolejnego, bardzo ogólnego
zresztą, omówienia prac poszczególnych Komi-
sy j , wymienić należy, że:

1) K o m i s j a G o s p o d a r k i E l e k t r y c z -
n e j , której zasłużony przewodniczący prof, G.
Sokolnicki w bieżącym roku ustąpił, a dalsze jej
kierownictwo objął prof. T. Czaplicki, pracowała
nad propozycjami do nowego formularza upra-
wnień na wielkie zakłady elektryczne (warunki
wykupu, losy zakładów po wygaśnięciu upraw-
nień, sprawa przymusowego łączenia się przed-
siębiorstw uprawnionych i in.); zbadała projekt
podziału państwa na okręgi elektryfikacyjne,
który to podział znajduje się w związku z ulgami,
przyznanemi w dekrecie o popieraniu elektryfi-
kacji, i wydała o tym projekcie opinję, rozważała
szczegółowo projekty dwu rozporządzeń wyko-
nawczych, a mianowicie, rozporządzenia do usta-
wy o popieraniu elektryfikacji oraz rozporządze-
nia o postępowaniu przy nadawaniu uprawnień,
i zaproponowała ze swej strony poprawki do obu
projektów; wydała opinję w skierowanej dg Ko-

misji przez Ministerstwo Przemysłu i Handlu
sprawie cofnięcia przez Główny Urząd Miar elek
trowniom uprawnień do legalizacji liczników elek
trycznych.

2) K o m i s j a g a z o w o - n a f t o w a , dzia-
jąca na terenie Lwowa, pod przewodn

prof. Dr. R. Witkiewicza, jako całość nie
łająca na terenie Lwowa, pod przewodnictwem
prof. Dr. R. Witkiewicza, jako całość nie przeja-
wiła większej działalności w roku ubiegłym; tło-
maczę sobie to odległością i trudnością porozu-
mienia się, postanowiliśmy więc utworzyć analo-
giczną komisję na miejscu pod nazwą Komisji Ga-
zyfikacyjnej, pozostawiając organizację lwowską
do zadań specjalnych, które na tamtym terenie
mogą być najlepiej załatwione. Na decyzję naszą
wpłynął ostatnio wzrost znaczenia zagadnienia ga-
zyfikacyjnego z punktu widzenia społecznego
i państwowego.

4) K o m i s j a c i e p ł a odpadkowego,
której przewodniczył p. dyr. inż. St. Śliwiński —
zajmowała się zagadnieniem zbudzenia drzemią-
cych energetycznych rezerw cukrowni i zużytko-
wania ich w elektryfikacji kraju. O ile dotąd pro-
blem ten był oświetlany z punktu widzenia za-
sadniczych możliwości i w ujęciu, przeznaczonem
na teren międzynarodowy, to, mamy nadzieją, *
roku bieżącym Komisja ujmie to zagadnienie w od-
niesieniu do konkretnych cukrowni i terenów
kraju.

4) K o m i s j a p a l i w a s t a ł e g o pod prze-
wodnictwem inż. Z. Rajdeckiego, oprócz współpra-
cy przy ujmowaniu materjałów do monografji wę-
gla brunatnego, o czem mowa wyżej, współ-
działała, jako organ fachowy, z Polskim Ko-
mitetem Normalizacyjnym nad metodą badania
węgla i pobierania jego prób. Następnie dla Loa-
dyńskiego Biura Międzynarodowego Komisja omó-
miła schemat międzynarodowej statystyki węgla
kamiennego i brunatnego oraz wydała o tej pro-
pozycji opinję, zaś dla Sekcji Węglowej Wszech-
światowej Konferencji Energetycznej omówiła
ważny projekt wprowadzenia do warunków dosta-
wy węgla jego charakterystyki. ,

5) Przy Komisji Paliwa Stałego jako samodziel-
ny organ istnieje P o d k o m i s j a T o r f o w a,
pracująca pod przewodnictwem inż. L, lołłocm
która w roku ubiegłym zakończyła opracowanie
projektu „Instrukcji badania torfowisk', mając*
na celu, żeby dane zbierane w różnych stronara
kraju, do różnych celów i przez różnych ludzi,
o tyle były ujednostajnione, by można je było wy
korzystać do poznania zagadnienia tortowego »
ko całości. Projekt ten jest obecnie poddany «j
tyce tych, których badania torfowe z tego czy
nego powodu interesują. ,, ,

W celu zapoznania się z przydatnością toroj
podwarszawskich do celów gazowniczych zosi.
zainicjowane przez P. K. En., a przy P°
p. dyr. Cz. Świerczewskiego przeprowadzon
jego kierunkiem w Gazowni Miejskiej -
nie badania, których wyniki już wkro*"
ne, a które w chwilach ciężkich dla
gą być bardzo użyteczne. dromadzr

Następnie podkomisja przystąpiła do gi • &

nia i opracowywania materiałów toriuwy
podstawie literatury czy ankiet, by moc: ui •
kartotekę, dającą przybliżony obraz tego,
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siadamy w tej dziedzinie i pozwalającą na wy-
dzielenie torfowisk o znaczeniu specjalnem.

6) K o m i s j a e n e r g j i w i a t r u , której
przewodniczy p. prof. St. Turczynowicz, zakoń-
czywszy studja nad statystyką wiatrów, wydaw-
szy podręcznik o silnikach wietrznych, przystę-
puje obecnie do opracowania statystyki wiatra-
ków na podstawie odpowiedniej ankiety, która zo-
stała już zebrana dla całej Polski.

7) K o m i s j a w o d n a pod przewodnictwem
p. prof. M. Rybczyńskiego, pracując na terenie
międzynarodowym, omówiła i przyjęła propozy-
cje w sprawie statystyki i inwentaryzacji wyso-
kich zapór oraz tekst ostateczny kart statystycz-
nych zasobów energji wodnej; na potrzeby kra-
jowe wprowadzono do kart tych pewne uzupeł-
nienia.

Na terenie wewnętrznym, krajowym opracowa-
no w dalszym ciągu i opublikowano statystykę
zakładów wodnych województw: krakowskiego,
lwowskiego, stanisławowskiego i łódzkiego. W przy-
gotowaniu są województwa: warszawskie i wileń-
skie, z województw białostockiego i śląskiego brak
dotąd jeszcze danych. Komisja podjęła inicjaty-
wę w sprawie szybkiego ukończenia studjów nad
zakładem wodnym w Rożnowie, uwieńczoną po-
myślnym skutkiem.

Wreszcie w bieżącym roku sprawozdawczym
zorganizowana 8) K o m i s j a w o j s k o w o -
e n e r g e t y c z n a pod przewodnictwem dyr. K.
Siwickiego, przystąpiła do swych prac, zbierając
potrzebne materjały i oddając wyczerpująco opra-
cowany referat w sprawie zaopatrzenia w energję
wielkich zakładów chemicznych oraz opracowując
szczegółowy projekt elektryfikacji jednego z okrę-
gów kraju. W; pracach swych spotykała się Komi-
sja z bezinteresowną, a pełną zapału i fachowo-
ści współpracą ze strony specjalistów, stojących
nawet poza Komitetem.

Ta forma realizacji naszych zamierzeń, łącznie
z całym szeregiem drobniejszych, bieżących spraw,
składała się na całość prac P. K. En, w ubiegłym
roku.

Jeżeli obejrzymy dorobek P. K. En., to jedno
można powiedzieć, że powstał on dzięki zrozumie-
niu zadań Komitetu w szerokich kołach techników
i udzieleniu mu swej cennej współpracy, za co
należy się im serdeczne podziękowanie.

Czynnymi uczestnikami naszych prac w ubie-
głym roku byli następujący Panowie: M. Alten-
berg, Fr. Bąkowski, J . Bereszko, M. Chorąży, T.
tzap icki, S. Czarnocki, B. Deryng, J. Doliński,
1. Dąbrowski, J. Dubois, Z. Forbert, E. Fryczkow-
u \ \ p - K ' G a Y c zak, W. Górski, B. Gryca, H.
Herbich, M. Gunther, W. Herdin, Horbacki, Z.
Hubert, St. Kaniewski, L. Kazubski, J. Konopka,
at. Kraszewski, A. Makowski, Cz. Mikulski, K.
Monikowski, L. Nowicki, J . Obrąpalski, Z. Oko-
niewski, St. Ossowski, J. Pfanhauser, B. Pikusa,
f Piętka, W. Popławski, M. Ptaszycki, Z. Raj-
decki, Z. Rauch, A. Riedel, W. Rosental, A. Ró-
zycki Z. Rundo, M. Rybczyński, K. Siwicki, G.
^okolnicki, B. Stefanowski, K. Straszewski, St.
Miwinski, Cz. Świerczewski, L. Tołłoczko, St.
irembiński, St. Turczynowicz, W. Tymowski,
A- Wysokiński, T. Zubrzycki.

Poza pomocą intelektualną, w staraniach o środ-
ki materjalne doznawaliśmy również poparcia, i tu,
poza Ministerstwem Przemysłu i Handlu oraz
Spraw Wojskowych, wymienić pragnę przede-
wszystkiem Dyrekcję Elektrowni Łódzkiej, która
nas od szeregu lat poważnie materjalnie wspiera.

Patrząc w przyszłość, poza kontynuowaniem
prac rozpoczętych, pragnęlibyśmy poświęcić spe-
cjalnie wiele uwagi zagadnieniu gazyfikacyjnemu
oraz pracom wydawniczym z dziedziny węgla bru-
natnego, o których wspomniałem, rozszerzając je,
w miarę posiadanych środków, na torf w odnie-
sieniu do specjalnych terenów.

SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEŃ

PREZYDJUM P, K. En.

Protokół posiedzenia z dnia 14 kwietnia 1934 r.
Obecni pip,: L. Tołłoczko, przewodniczący, K. Siwicki,

wice-pnzewodniiczący, B. Stelamowski, sekretarz generalny,
oraz członkowie Pirezydjum pp.: St. Kruszewsfki, Cz. Mi-
kulski, Z. Rajdećki, M. Rybczyński, Cz. Świenczewski, St.
TurCizynowicz.

1. Protokół poprzedniego zebrania odczytano i przyjęto,
2. Wnioski z Konferencji Torfowej, przekazane poprzed-

nio Komisji Redakcyjnej, złożonej z 3-ch osób, zreferował
w imieniu tej Komisji p, prof. B. S t e f a n o w i k i , iPo
obszernej wymianie zdań, w której podniesieniu wątpliwo-
ści co do redakcyjnego ujęcia proponowanych wniosków,
postanoivicno przekazać je ponownie Komisji, rozszerzając
jedinalk jej skład przez zaproszenie do niej referentów i
wnioskodawców. Uchwalono zarazem, że opracowana
przez te. Komisją redakcja wniosków będzie uznana ta.
ostateczną.

3. Opracowanie statystyki wiatraków. Sprawę zrefero-
wał p. prof. St, T u r c z y n o w i c z Mówca stwierdził, że
pracę zapoczątkowano, że materjał ankietowy jest często-
kroć surowy, lecz że pewne wnioski dadzą się zeń wycią-
gnąć. Wikońcu mówca wnosi o wyasygnowanie na pr.ace
pomocnicze nad ankietą 260 zł.

Wniosek 'ten przyjęto, zaś co do samej wa-tości an-
kiety rozwinęła się dłuższa dyskusja. Wątpliwości co do
wartości ankiety podniósł p, inż. St, K m s z e w s k i ,
wskazując, że materjałów dostarczali ludzie nieprzygoto-
wani. Pp. Stefanowski, Turczynowicz, Tołłoczko i łn, ucze-
stnicy zebrania wskazali natomiast, że nie należy oceniać
w ten sposób tych materjałów, gdyż kwestjonaijuaz zo-
stał opracowany przez fachowca, sprawdzenie danych
z kilku gmin wykazało, że odpowiedzi są poprawne, kwe-
stjona.rjusz był wypełniany nie przez pół-analfafeetów, lecz
przez urzędników gminy lub starostw, że wreszcie należy
traktować ankietę jako podstawę do statystyki przybliżo-
nej marazie, która będizie miała wartość już dlatego, że
dotąd brak jej jest zupełnie. Dano niepewne będą spraw-
dzone dodatkowo, a całość posłuży za podstawę do opra-
cowania bardziej ścisłych materjałów w przyszłości.

4 Wydanie prac torfowych p. mg. Ptaszyckiego. Refe-
rując tę sprawę, wnosi p, prof. S t e f a n o w s k i , by pra-
ce p, Ptaszyckiego, wykonane częściowo z zapomogi P. K;
En,, zostały udostępnione przez ich ogłoszenie w postaci
pewnego streszczenia, zachowując całość materjałów i map
w archiwach P. K. En, Mówca proponuje zarazem, by dru-
kowania praca p. Ptaszyckiego, uzupełniona referatem ogól-
nym o torfie i jego eksploatacji, opracowanym przez p. dyr.
Tołłoczkę, zapoczątkowała serję wydawnictw P. K, En,,
dotyczących torfowisk polskich, będąc pierwszym w tej
iserji tomikiem Jako drugi, przewiduje p. prof. Stefanow-
ski materjały o torfowiskach w okolicy Warszawy. W, dy-
skusji zapytywano, czy przewiduje się dość materiałów,
by zaczynać serję wydawnictw, co — jak się wyjaśniło —
jest pewne, gdyż projektuje się 'Zebranie danych do sze-
regu monografii poszczególnych torfowisk, nad czem pra-
cuje p. prof. Turczynowiicz. Zarazem podniesiono, że i z in-
nych dziedzin pracy P. K, En. takie monografje są lub
powinny być przez P, K. En. wydawane, W opracowaniu



3 9 6 - 34 En 1 9 3 4 - SPRAWOZDANIA | P R A C E PKE„

jest mo:no'gra£ja o węglu brunatnym, a wkrótce można bę-
dzie zebrać 'drukowane pojedyncze dane (według woje-
wództw) o sił ach wodnych, co utworzy też pewną mono-
jjrafję tego zagadnienia.

Prizychylająic się tedy do wniosku, postawionego przez
p. pnjif. Stefanowskiego, Prezydjum wybrało zarazem Ko-
misję Redakcyjną, mającą zająć się przygotowaniem do
druku materjałów p. Ptaszyckiego, uzależniając realizację
•wydawnictwa od <jego kosztów i możliwości finansowych
P. K, Bn. W skład tej komisji wejdą: p, prof. Stefanów-
ski, jaiko przewodniczący oraz jako członkowie — pp.:
Cz. Mikulslki, L, Tołłoczko i St. Turezynowicz.

W związku z winioskiem powyższym, komunikuje p. dyr.
L, T i o ł ł o c ^ z k o , że p. Ptaszycki zwracał się nadto z pro-
pozycją podjęcia prac nad torfowiskami, położonemi dalej
na wschód od obszaru dotąd przezeń zbadanego, aż do
rzeki Bugu. Koszt tej pracy ocenia autor nft ok. 12 000 zł.,
jej czas na ,2 lata,

Prezyd[jum 'postanowiło odpowiedzieć na tę propozycję,
że nie rozporządza w chwili obecnej funduszami na pro-
ponowane pralce, że nadto postanowiło poiprzednio prowa-
dzić badania, raczej poszczególnych większych torfowisk, a
nie pewnych połaci kraju, lecz że gdyby w przyszłości uda-
ło się uzyskać odpowiednie środki, to może powstanie mo-
żność pomocy finansowej i na projektowane przez p. Pta-
szyckteigo prace.

5. Sprawozdania Komisy). Prace P o d k o m i s j i T o r -
i iow e j olmówił p. dyr. L„ T o ł ł o c z k o . podkomisja
ukoń/czyła redakcję Instrukcji, dotyczącej badania torfo-
wisik, i przygotowała ją ma zebranie torfoznawców, mające
się odbyć dnia 28 b. .m. Prócz sprawy instrukcji, przewi-
dziano na tej konferencji referat p. prof. W. Szafera.

P, dyr. Tołłoczko porusza zarazem sprawę uzyskania ma-
terjałów z badań torfowych na Polesiu. P. prof.. Turezy-
nowicz wnosi jednalk, by starań w tej sprawie nie rozpo-
czynać, gdyż Biuro projektu meljoracji Polesia ma być
wkrótce przydzielone do Ministerstwa Rolnictwa i wów-
czas można będzie stamtąd uzyskać te materjały. Wniosek
ten przyjęto,

P, dyr. Ś w i e r c z e w s k i zawiadomił, iż gazownia war-
szawska przystąpi już wkrótce do prób odgazowania tor-
fu. Koszty samych prób wyniosą 740 zł. Nadzór nad pró-
bami powierzono komisji, złożonej z 3-ch inżynierów ga-
zowni, poza dyżurująjcemi na 3 zmiany inż. chemikami. Uru-
chomienie pieców odbędzie się 23 ikwietnia, temperatura
odmalowania będzie nieco niższa, niż przy pnący na węglu,
mianowicie 750—800".

K o m i s j a P a l i w a S t a ł e g o , P, inż R a j d e c k i
zawiadamia, że — ipoza pracami stałemii tej Komisji, —
miano^Wiicfe biljogralńczną, energetyczną i imonografją o
węglu brunatnym — Komisja zajmowała się w okresie spra-
wozdawczym zapytaniem, wynikłem z wnioisku ostatniego
Zja/zdu W, K. En. w Skandynawii, a dotyczącem sprawy
podawania charakterystyki węgla eksportowego. Komisja
wypowiedziała się za podawaniem danych o składzie che-
miczmym, miejscu pochodzenia węgła (marki), wartości opa-
łowej i t. p., uważa jednak, że pogląd swój powinnaby
jeszicze uzgodnić z Unją przemysłu górn.-hutniczego, gdyż
dotyczy on też w pewnej mierze spraw handlowych.

Po dysikusiji postanowiono zapytać Unję o opinję w tej
sprawie, zaznaczając jednak, że wobec pilności sprawy
oczekiwać będziemy na odpowiedź do 14 dni, Pozatem
podniósł p. inż. Kruszewski, że należy, prócz innych cha-
rakterystyk, oznaczać, czy węgiel nadaje się 'do kokso-
wania, co spotkało się z różneimi głosami zebranych,
P, Rajdeicki wyjaśnił, że wśród podawanych cech węgla
ma być też punkt, wskazujący, do jakiego przeznaczenia
służy dany węgiel; w tym więc punkcie można będzie za-
znaczać jego przydatność lub nieprzydatność do kokso-
wania. •

Kończąc swe sprawozdanie, p, inż. Rajdecki nadmienił,
że Komisja zapoczątkowała jeszcze nową pracę szeroką,
mianowicie opracowanie t. zw. efektywnych zasobów wę-
gla. Referat jednak w tej sprawie proponuje odłożyć na
następne posiedzenie Preizydjum.

Co >się tyczy Podkomisji redakcyjnej do sprawy mono-
gralfji węgła brunatnego, to działa ona skutecznie i syste-
matyoznie.

K o ml i s j a W o d n a . Przewodniczący tej Komisji p.
prof. R y b c z y ń s f c i , w sprawozdaniu swem wspomniał
o 3-ch sprawach, związanych z pracami omawianej Komi-
sji; 1) sprawie Rożnowa, na którą Fundusz Pracy wy-

asygnował 20 tys, zł., zaś wskutek spóźnienia CentraW
go Biura Hydrograficznego dotacja na prace wiertól
przepadła; mimo to można mieć nadzieję, że z rezerw Ą
się uzyskać fundusz i na te prace. Roboty maia IIP ,
cząć 1 maja r. b. s z s "

2) Międzynarodowa Komisja Wielkich Zapó- zwrócił
się z prośbą o prowadzenie dalszych .studljów nad budowś*
nemi ,zapor'am'i i w -związku z tem Komisja proponuje zwre
cenie się do władz z prośbą o wyrażenie zgody na wv"
konywanie przez P. K. En, odpowiednich badań w Porąbcć
(przebieg temperatur w poszczególnych punktach zapen-
i t. p.) oraz w Wapienicy (stanzenie się betonuj.

3) Dalsze prace nad inwentaryzacją sił wodnych objely
woj. Nowogródzkie, z któirego materjał jest już przygo-
towany do drukiu.

O pracach K o m i s j i g o s p o d a i r k i e l e k t r y c i -
n e j wspoimmiał w paru słowach p. prof, S t e f a n o w s k i
w zastępstwie nieobecnego przewodniczącego tej Komisji!
p. inź, Czapliickiego. Komisja zamierza zebrać się jeszcze
parokrotnie przed latem i przedyskutować sprawę wyku-
pu elektrowni.

Zkolei p. inż. K. S i w i . c k i , mówiąc o pracach kiero-
wanej przezeń Komisji W o j s i k o w o - E n e r g e t y c z n e j
wspomniał, że jedno z podjętych zagadnień jest już opra-
cowane,

6. Sprawozdanie rachunkowe z r. 1933/4 przedstawił p
prof, Steianiowiski w układizie następującym;

Saldo z dnia 31.111. 1933 r zł. 18290,43
Łącizna suma subwencyj Ministerstwa
Przemysłu i Handlu 26931.78
Sumy przechodnie „ 841.50
Subwencje społeczne i inne . , , , . „ 456538

Razem zł. 50JlS
wydano 36 432.86
saldo na dz. 1.IV.34 ii 14196.13

Nastęjpnie p. Seferetairz generalny złożył poniższy profett
pireiliiminarza na r. 1934/35:

Preliminarz budżetowy P. K. En, na 1934/35;

W y d a t k i :
1. Prace Komisyj , , . . . . . , . 8500-
2. Wydawnictwa:

a) jednorazowe 9000.—
ib) perjodyczne .' 8000.—
c) bibljognafja 15j».-

3. Koszta b i u r o w e i

D o c h o d y :
Subwencje: Ministerstwa i instytucyj
spiołecz 30000,-

7. Termin zebrania Plenarnego P, K, En. wyznaczono u
dzień 11 maja r. b, i pirzyjęto jego porządek obrad. JMO
temat referatu zaproponował ,p. pTof, Stefanowaki zagaa-
nienie gazyfikacji kraju w związku z wyzyskaniem m
ziemnego. Po dyskusji ustalono tytuł referatu w bnnueiw
najstępującem: „Rola gazu ziemnego w zagadnieniu fiazy
fikacji Polski", na prelegenta zaś postanowiono _ zaproś̂
p. dyr. M. Wieleżyńsikiego, wysyłając równO'Czesnie zape-
szenie do udziału w dyskusji do pp. Biluchowskiego i Swi"
czewskiego,

8. Komisja gazyfikacyjna, P, prof. Stefanowski vrak»-
zał na aktualność 'Zagadnienia gazyfikacji, ktoręm_ W,-
się ostatnio także Zrzeszenie gaaownaków i w o d . °» ą s ,*
pod przewodnictwem p, dyr. Świerczewskiego ftlowc;/
panuje przenieść te prace do P K. En„ *
Komisję. Z wnioskiem tym -zgadza się P-
ski. Wniosek przyjęto.

9. Sprawy bieżące. P. dyr. S i w i c k i porusza ^
nowego, zaktuailizowaneigo wydania jego ksiązw
sowaniu enengji elektrycznej w rolnictwie. Keiemi j ^
dokonaną w tym celu przez p, ^}iulsk3"
wieie materjałów i która opracowała w sz
szereig rozdziałów książki. iw««r»Wai ksi «i«'

W dyskusji podniesiono, że praca p. Witu sk.ej i
ta zbyt szeroko, zaś p, dyr. Siwicki ^ ^odlf^A Upisu
w niej O'dpowiednie skróty, zmniejszane ob
o 1/3 ( t , I n . do 20 str.). Nadto p. ^ S
proponował, by opracowane przez p.
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omawiające zastosowanie elektryfikacji w poszczególnych
dziedzinach rolnictwa, uważać za część II-gą książki, zaś
jako jej część I opracować samo zagadnienie zaopatrzenia
wsi w prąd z punktu widzenia gospodarczo-technicznego,
przyczem owa część II-ga musiałaby ulec znacznemu stre-
szczeniu. . . , . . , .

Obszerniejsze wydanie tej części drugiej podtrzymał na-
tomiast p. prof. Turczynowicz, który wyraził zarazem przy-
puszczenie, że na wydanie takiej pracy mogłoby dać sub-
wencję Ministerstwo Rolnictwa, a może i Ministerstwo Wy-
znań Religijnych i Oświecenia Publicznego.

Za streszczeniem części opracowanej wypowiedział się
p. inż. Kruszewski, zwracając uwagę na małą u nas ilość
wsi zelektryfikowanych, natomiast p. przewodniczący za-
znaczył, że ilość ta będzie niewątpliwie rosła i że książ-
ka miałaby właśnie cele propagandowe w tym kierunku,
Zarazem wniósł, by wydawnictwo to włączyć do programu,
wobec czego wypowiada się za jego skondensowaniem, lecz
nie posuniętem tak daleko, jak proponował przedmówca,
Zarazem wniósł, by wydawnictwo to włączyć do programu
P. K. En. na mok przyszły. P, prof. Rybczyński .nadmienił,
że skróty powinny być robione w tym kierunku, by wy-
eliminować rzeczy nie trentujące się w Polsce, oraz że pew-
nej pomocy wydawnictwu może udzielą elektrownie okrę-
gowe (np. przez subskrypcję większej liczby egzemplarzy),

P. prof. Stefanowski zaproponował zdecydować wydanie,
ale wraz z proponowaną częścią I-ą, a równocześnie szu-
kać funduszów ize wszelkich odpowiednich źródeł; mówca
sądzi nadto, że ową część I możnaby było wydać z fun-
duszów P. K, En.

P. dyr. Siwicki zaznacza, że część I byłaby właściwie
drugiem wydaniem jego książki, podnosi też, że byłoby
szkoda nie wydać i części II-ej, i oświadcza, iż — jeigo
zdaniem — część II należałoby nawet wydać najpierw, gdyż
ona wskazałaby możliwości zużytkowania prądu elektrycz-
nego na wsi, co dla rolnika jest najważniejsze. Zwraca
nadto uwagę, że autorce inzebaby wypłacić odipowiednie
honorarjum.

Po tej wymianie zdań postanowiono decyzję -w omawia-
. nej sprawie odłożyć, a tymczasem wyjaśnić możliwośici

wydawnicze. W tym celu p. prof. Turezynowiicz obiecał
porozumieć się .z Księgarnią Rolniczą, izaipytując ją, czy
podjęłaby się wydawnictwa w razie udzielenia jej subwen-
cji, zaś p. prof. Stefanowski — wyjaśnić, czy możnaby
liczyć na zapomogę na ten cel z Państwowego Banku Rol-
nego i z Min.issteinstwa Rolnictwa,

10. Wolne wnioski nie zostały zgłoszone, na tem więc
posiedzenie zakończono.

KONFERENCJA TORFOWA.
I. Protokół posiedzenia z dnia 27 stycznia 1934 r.

Obecni pp.: M. Bajkowski, F. Bilewicz, J. Blitek, W. Brat-
kowski, St. Celichowski, M. Chorąży, A. Cydzik, T. Czaplic-
ki, S. Czarnocki, J. Dubois, K. Firich, W. Górski, L. Kazub-
ski, J. Konopka, J. Komarnicki, S. Kruszewski, A. Makowski,
Cz. Mikulski, L. Nowicki, S. Olszewski, A .Pawłowski, B.
Fikusa, W. Rabczewski, Z. Rajdecki, S. Rerutkiewicz, A. Ró-
życki, M. Rybczyński, K. Siwicki, B. Stefanowski, A. Stein,
K. Straszewski, Cz. Świerczewski, B. Tołłoczko, L. Tołłocz-
ko, St, Turczynowicz, A, Zalewski.

Przewodniczący Konferencji, inż. L. T o ł ł o c z k o , otwie-
ra posiedzenie, podkreślając w swem przemówieniu, iż za-
gadnienie torfowe jest obecnie aktualne i że Polski Komitet
energetyczny przystępuje do jego wszechstronnego opraco-
wania, Pod obrady Konferencji Torfowej wzięty będzie sze-
reg już opracowanych referatów, które oświetlają sprawę
z różnych punktów widzenia. Referaty te nie są ze sobą
uzgodnione ani co do tres'ci, ani co do wniosków. Ze względu
na to, że mówca przedstawia Konferencji również i swój re-
terat, wnosi o zaproszenie na przewodniczącego zebrania
P ' W-' Świerczewskiego.

wniosek zostaje przyjęty jednogłośnie. Przewodnictwo
neimuje p. Ś w i e r c z e w s k i , udzielając głosu p. Tołłocz-

fW ° wygłoszenie referatu,
j

C ep ™f y g e eferatu.
* ? ujmuje w referacie całokształt zagadnie-

A \ W e g 0 { m o ż l i w ° ś c i zastosowania torfu w Polsce,
Ażeby zorjentować się, jakiemi zasobami torfu kraj nasz roz-
rń ł t' n a l e ż a l o l ) y m ieć dokładne dane, dotyczące obsza-
ow torfowych; dane przytaczane przez różnych autorów w

I sprawie są rozbieżne; prof. Turczynowicz podaje liczbę
S ' m&T- P t a s z Y c k i — 2S00 tys. ha, p. Tołłoczko

ł d b kł
r o S ł - ' m&T- P t a s z Y c k i — 2S00 tys. ha, p. Tołłoczko
2 4m » z , e s t a w i en ia i doszedł do rozmiarów obszaru około

"*« tys, ha. Obszary te stanowiłyby zatem od 6,15% do 8%

całego obszaru Państwa. Dla zachodnich dzielnic Polski
istnieją dane bardziej szczegółowe, dla Małopolski — spis
torfowisk, dla środkowej i wschodniej Polski żadnych ści-
słych danych niema, poza dawniejszą statystyką rosyjską;
największe różnice w liczbach, dotyczących obszarów torfo-
wisk, występują w województwach wschodnich.

Dla porównania przytacza mówca liczby dla krajów są-
siednich: Rosja oblicza obszary swych torfowisk na 27 miljo-
nów ha, Niemcy na 2,5 — 3 mil jonów ha, w innych krajach
brak ścisłych danych. Naogół należy stwierdzić, że w kra-
jach, gdzie obszary te zostały hardziej ściśle ustalone, otrzy-
mano liczby znacznie mniejsze, niż te, jakie były podawane
przedtem w przybliżonych obliczeniach, a to z następujących
przyczyn: 1) w obliczeniach często zaliczano do torfowisk
wszelkie bagna; po osuszeniu terenu obszar torfowisk oka-
zywał się mniejszy, niż przypuszczano; 2) dzięki kulturze
rolnej część torfowisk znikła. Prawdopodobnie również i w
Polsce po bliższem zbadaniu obszar torfowisk okaże się znacz-
nie mniejszy, niż to wykazują podane wyżej liczby.

Co się tyczy przeciętnej miąższości torfu, to p. dr. Olszew-
ski określił ją na 2,5 m, prof. Turczynowicz — na 1,5 rn,
p. Tołłoczko jest zdania, że wynosi ona prawdopodobnie
mniej i nie przekroczy 1 m po odrzuceniu wierzchnicy i pod-
łoża, ponieważ w Polsce znane torfowiska o głębokości więk-
szej niż 5 m są rzadkie, gdy np. w Niemczech głębokość ta
sięga nawet do 4 m; liczono tam dawniej przeciętnie 2 m, a
obecnie tylko ok. 1,5 m. Naogół należy być co do miąższości
torfowiska w Polsce ostrożnym.

Zapas torfu prof, Turczynowicz oblicza na 45 miljardów ma

masy surowej, a po wysuszeniu — na 6 miljardów t; p. Toł-
łoczko w swem zestawieniu obliczał zapas ten na 3 mil jardy
t. Jeżeliby nawet okazało się, że ilość jest w istocie mniej-
sza, to i tak są to zapasy dosyć poważne, W Niemczech obli-
czają, iż zapas torfu jest tam taki, że możnaby z niego wy-
tworzyć 1 800 miljardów kWh; z zapasu torfu, obliczonego
przez prof. Turczynowicza, możnaby otrzymać 3 00O miljar-
dów kWh, co stanowi poważną ilość energji, zważywszy, iż
wszystkie elektrownie całej Polski wytworzyły w r. 1930 ok,
3 miljardów kWh, a więc zapas torfu starczyłby na takiego
rozmiaru produkcję w ciągu 1 000 lat.

Gatunki torfu zależne są od tego, czy torf pochodzi z tor-
fowisk wysokich, czy niskich; torf z torfowisk, wysokich jest
zwykle więcej wydajny, ponieważ zawiera mniej popiołu.
Torfowiska niskie stanowią w Polsce w przybliżeniu 95%
obszaru wszystkich torfowisk; w Rosji torfowisk wysokich
jest 55%, w Niemczech 50%.

Z tego, co dotychczas było powiedziane, wyciąga mówca
następujący wniosek: dane, jakie posiadamy o zapasach tor-
fu, są nieścisłe, jednak zapasy te są dość poważne i w ży-
ciu gospodarczem kraju mogą odegrać dużą rolę, a to tem-
bardziej, że województwa wschodnie, poza drzewem i nikłe-
mi siłami wodnemi, nie mają innych źródeł energji, a zator-
fienie jest tam stosunkowo znaczniejsze, niż gdzieindziej.
Pod względem jednak zapasu torfu, jego miąższości i ga-
tunku nie posiada Polska wyższości w stosunku do sąsied-
nich krajów. Nie posiadamy większej ilości obszernych tor-
fowisk, nadających się do urządzenia produkcji na wielką
skalę; największe torfowiska w Polsce, prawdopodobnie, nie
przekraczają 3 000 ha, gdy w Niemczech zdarzają się torfo-
wiska o powierzchni ponad 5 i 10 tysięcy ha, w Rosji istnie-
ją zwarte obszary do 100 tys, ha; tak, że pod tym względem
również nie jesteśmy w tak dogodnej sytuacji jak nasi są-
siedzi.

Pod względem składu torf Polski, jak wogóle torf w in-
nych krajach, zawiera mało siarki i fosforu, natomiast sto-
sunkowo dużo azotu, co stanowi cenną jego własność; znaj-
dująca się w torfowisku masa, zawierająca zwykle około 90%
wilgości, nie jest właściwie paliwem, bo części organiczne
(palne) i mineralne (popiół) stanowią tylko 10%. Jeśli
wartość opałowa.masy torfowej bezwodnej wynosi około 5 300
Kal, z 10% zawartości wypada na 1 kg 530 Kal, zaś, żeby
odparować 0,9 wody, należy zużyć 0,9. 600 = 540 Kal; a więc
bilans cieplny masy torfowiska — jest nawet ujemny. Wodę
wydzielić jest trudno, próbowano różnych sposobów, jako
najpraktyczniejszy okazał się i utrzymał się, jako jedyny,
sposób odwieczny: suszenie na słońcu i powietrzu. Próby z
zastosowaniem ciśnienia od 150 do 200 atm. wykazały, iż
można obniżyć wilgoć do 60%, a więcej już nie. Sztuczne
suszenie może być pożyteczne tylko jako dosuszanie do po-
trzebnego stopnia wilgoci. A zatem, żeby z masy torfowej
w torfowisku otrzymać paliwo, należy ją odpowiednio przy-
gotować.

Przygotowuje się torf do użytku zwykle w postaci cegie-
łek, lub, wedle nowego sposobu, — jako miał.
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Suszenie cegiełek torfu na powietrzu trwa 5—8 tygodni,
przyczem sezon torfowy w naszym klimacie trwa 100—110
dni (we Włoszech do 150 dni, na północy — 80 dni).

Wybieraniu torfu przez proste wycinanie cegiełek daje torf
niejednolity i kruchy. Mechanizacja została zastosowana do:
1) wybierania torfu i do 2) przygotowania masy. Maszyny
mogą być różne: od prostych do bardzo skomplikowanych —
bagrownic. Istnieją również przyrządy do samoczynnego roz-
kładania torfu na powierzchni torfowiska do przesychania.

Zapomocą dużych bagrownic można wybierać do 80 m'
masy na godzinę. Maszyny mogą jednak pracować tylko na
torfowiskach, zawierających mało pni i korzeni; takich tor-
fowisk jest mało. Pnie mogą być na kilku poziomach, np.
na pewnem torfowisku w Rosji istnieją pnie nawet na sześ-
ciu poziomach. Zastosowanie maszyn zwiększa wydajność
pracy, zmniejsza ilość potrzebnych rąk roboczych. Wydaj-
ność pracy przy zastosowaniu maszyn wyraża się liczbą
60—70 t na robotnika i sezon (dla węgla ponad 420 t na
robotnika w ciągu roku); przy pracy ręcznej wydajność wy-
nosi tylko 20—40 t na robotnika i na sezon.

Gdy torfowisko posiada większą ilość pni, stosuje się spo-
sób hydrauliczny wydobycia torfu, otrzymuje się wówczas
t. zw. h y d r o t o r f . Zapomocą strumieni wody pod ciśnie-
niem 10—15 atm masa torfu zostaje rozbita i spływa w po-
staci cieczy o 95% wilgoci. Masę tę przepompowują na po-
la do suszenia. Przy tym sposobie wydajność pracy dochodzi
do 80 t na robotnika w ciągu sezonu. Koszt urządzeń jest
do 15% większy w porównaniu z bagrownicami, ale cena
torfu wypada nieco mniejsza. Otrzymuje się torf jednolity
i dostatecznie twardy, jednak zawiera on więcej popiołu,
gdyż trudno jest uniknąć wymywania również części mine-
ralnych z podłoża.

W Rosji stosuje się obecnie sposób przygotowania torfu
kruszonego (frezowanego). Zapomocą obracających się bę-
bnów z nożami, osadzonemi na powierzchni, rozkrusza się
warstwę torfu na głębokości 10—15 cm; taki rozkruszony
torf pozostawiony na miejscu szybko podsycha; przy dobrej
pogodzie osuszenie może nastąpić w ciągu 2—3 dni, przy
gorszej —. w ciągu 15—20 dni. Koszt urządzenia jest mniej-
szy niż przy hydrotorfie lub bagrownicąch. Wydajność ro-
botnika na sezon dochodzi do 110, a może i do 200 t (trakto-
ry pracują 24 godzin na dobę, robotnicy po 8 godzin). Torf
kruszony nie jest tak jednolity, jak przy zastosowaniu ze-
społów maszynowych lub hydrotorfu, gdyż tamte sposoby
mieszają masę wydobytą z różnych warstw, gdy przy frezo-
waniu zdejmuje się tylko jedną warstwę z powierzchni.

Tak więc wydajność przygotowania torfu wynosi na sezon
i na 1 robotnika; przy pracy ręcznej — ok. 25 t, przy zasto-
sowaniu zespołów maszynowych do 70 t, przy sposobie hy-
draulicznym do 80 t, przy kruszeniu do 200 t. Przy zastoso-
waniu zatem sposobu kruszenia, by przygotować 1 000 t tor-
fu będzie potrzeba 5 robotników, przy hydrGtorfie 12.

Elektrownia, któraby miała wytworzyć 50 miljonów kWh,
musiałaby dla przygotowania 100 tys. ton zatrudnić 500 ro-
botników w ciągu sezonu przy sposobie kruszonym i 1 200 ro-
botników przy hydrotorfie; tu leży największa trudność
przygotowania torfu, albowiem nawet przy sposobie kruszo-
nym potrzebna stosunkowo znaczna ilość sezonowych robot-
ników. W Rosji wydobyto w r. 1932 — 14 miljonów t torfu,
przyczem zatrudniono 200 tys. robotników, a zatem przecięt-
na wydajność wyniosła zaledwie 70 1 na robotnika i na se-
zon, nawet przy częściowem frezowaniu. Zjawiskiem cieka-
wem jest, iż torf, wydobywany ręcznie w małych ilościach,
wypada taniej; przy większych ilościach jest droższy. Ma-
szyny bowiem pochłaniają kapitał, robotnik musi być sproŁ

wadzany i drożej płacony.
Skala możliwego zastosowania torfu jest bardzo obszerna.

Używano go mianowicie: jako ściółki, jako proszku dezyn-
fekcyjnego, jako nawozu; stosują go do wyrobu płyt bu-
dowlanych, również do wyrobu farby drukarskiej. Ze wzglę-
du na to, że torf zawiera pewną ilość celulozy, można go
stosować do wyrobu spirytusu, cukru, papieru, tkanin, wa-
ty opatrunkowej. Przy odgazowaniu można otrzymać smołę,
koks (mogący się nadawać do zastosowania w metalurgji z
powodu małej ilości siarki i fosforu), amonjak, gaz na opał.
Wyzyskując w torfie jego stosunkowo znaczną zawartość
azotu, otrzymywano siarczan amonu wedle sposobu Monda.
Istnieją różne sposoby uszlachetniania torfu i wyrobu bry-
kietów, Naogół jednak żaden ze sposobów wyzyskania torfu
jako surowca chemicznego w skali przemysłowej dotychczas
nie wykazał żywotności, chociażby w ciągu paru lat. Wobec
tego do wszelkich projektów tego rodzaju należy odnosić się
z wielką ostrożnością.

Wartość opałowa przygotowanego torfu jest zmienna w
zależności od pochodzenia torfu z różnych torfowisk od
warstw tego samego torfowiska, a również od pogody, pr 2 v
jakiej odbywało się suszenie.

Torf zajmuje 4 razy więcej miejsca od węgla kamiennego
wskutek czego paleniska muszą mieć dużą objętość, inną dla
torfu w cegiełkach, inną dla torfu kruszonego. Do przewozu
torf źle się nadaje, ponieważ jest zbyt objętościowy i kru-
szy się. Stąd wniosek, iż jako paliwo może być stosowany
w pobliżu torfowiska do użytku domowego lub do drobnego
przemysłu. Obecnie torf jest wydobywany po wsiach do
użytku domowego nawet na zachód od Warszawy, gdyż cena
węgla jest stosunkowo wysoka. W Danji przed wojną zu-
życie torfu na te cele wynosiło 400 tys. t, podczas wojny —
ok, 2,5 miljonów t, obecnie mniej niż 200 tys. t. W Szwecji
zużyto dla drobnego przemysłu w r. 1931 tylko 34 tys 1
W Rosji przed wojną zużywano w ciągu roku 1,5 miljonów i
ostatnio —• 714 miljonów t.

Za użyciem torfu w elektrowniach przemawia to, iż elek-
trownia może być wybudowana przy torfowisku, natomiast
przeszkodę stanowi brak wody na torfowisku, o ile w po-
bliżu niema dużej rzeki. Ponieważ ilość i jakość przygoto-
wanego torfu zależy od pogody^ podczas lata, elektrownia
pracująca na torfie może posiadać pewność ruchu tylko
wtedy, gdy współpracuje z innemi elektrowniami, najlepiej
wodnemi, gdyż wpływ pogody na te źródła energji działa »
odwrotnym kierunku: podczas suszy, gdy wody jest mało,
torf szybko przesycha i odwrotnie. W innym wypadku elek-
trownia musi posiadać duże składy i duże w nich zapasy
torfu. Przed wojną na wyprodukowanie 1 kWh trzeba było
2,4 — 3 kg torfu, obecnie wystarcza 1,6 kg.

Jedynym krajem, gdzie energja elektryczna jest wytwa-
rzana w dużej skali z torfu, jest Rosja; pracuje tam szereg
elektrowni na torfie: Nigres — 204 000 kW, Szatura -
136 tys. kW, Krasny Oktiabr — 108 000 kW, Iwanowo-Wo-
zniesiensk —• 75 tys. kW oraz szereg mniejszych, między nie-
mi elektrownia w Briańsku i około Orszy, Ogółem moc elek-
trowni w Rosji Europejskiej wynosi 2 640 tys, kW, z tego
przeszło 600 tys. kW korzysta z torfu. W roku 1931 wytwo-
rzono 1,9 mil jardów kWh w elektrowniach na torfie. Projekty
drugiej ,,piatiletki" przewidują, iż moc zakładów dosięgnie
22 miljonów kW, wytwórczość dojdzie do 100 miljardów
kWh, przyczem na torfie ma być wytworzonych 15 miljar-
dów kWh.

A jednak przygotowanie potrzebnej ilości torfu nie jest
jeszcze dostatecznie zapewnione. Zimą 1932/33 r. zabrakło
torfu w elektrowniach rosyjskich i wskutek tego zmuszone
były ograniczyć dostawę prądu; wybudowano palniki na ro-
pę, by nie zatrzymać ruchu. Przyczyną katastrofy była zla
pogoda i braki organizacyjne. W r. 1923 już w jesieni w elek.
trowni Jagres w Jarosławiu zabrakło torfu; unieruchomio-
no liczne, związane z elektrownią, „kombinaty" i szereg za-
kładów przemysłowych zatrzymano.

Na szersze zastosowanie torfu do różnych celów opatento-
wano kilka tysięcy wynalazków, wszystkie zawiodły,
W Szwecji, 'Rosji, Niemczech, w Kanadzie czyniono różno-
rodne próby zastosowania torfu; wszystkie nie dały należy
tych wyników. Obecnie na całym świecie (prócz Rosji) daje
się zauważyć zupełny brak zainteresowania torfem. Mówca
jest zdania, iż w Polsce sprawę zastosowania torfu, pop
domowym użytkiem, należy traktować z wielką ostrożność*
wystrzegać się błędnych informacyj prasowych, nie marno-
wać kapitałów na nowe wynalazki, stosować tylko te, co
wytrzymały próbę życia zagranicą.

Należałoby zbadać możliwości zastosowania torfu w elek-
trowniach i sposoby jego przygotowania; w tym celu powm-
na być zbudowana elektrownia koło Warszawy i kojo WU-
na, na kilkanaście tysięcy kW, które same przez się moH
być rentowne; przy produkcji w takiej, stosunkowo mewie
kiej, skali można będzie wykorzystać wyniki praktyki ro-
syjskiej, przyczem, co się tyczy torfu kruszonego, należy i••
czekać na dalsze doświadczenia rosyjskie, bo sposób ten )t
bardzo ciekawy, ale "jeszcze niedostatecznie o P . r a , c o w a n ; m J .

Na wypadek chwilowego braku węgla należałoby rozum
wać w sposób następujący: , :i;0.

1 miljon t węgla musiałby być zastąpiony przez i m _
ny t torfu; biorąc ceny rosyjskie, musiałoby się, w cei
dobycia i przygotowania takiego zapasu torfu, wy°ae \^
na inwestycje 24 miljonów rubli, a jeżeliby to miał DY
brykietowany, to — 36 miljonów rubli, oprócz kosztuDr J
towni. Trudno określić, ile to wyniosłoby w Folsce, a
każdym razie nie mniej niż 24 i 36 miljonów złoty;-'.™"
wszystkie paleniska musiałyby być odpowiednio przy* ^
wane, co związaneby było również z wielkim koszieu,
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jialoby być zrobione zawczasu. Również zawczasu należało-
by przygotować fachowców w tych sprawach. Wreszcie torf
można otrzymać tylko w końcu iata, jeśli torfowisko przy-
gotowano zawczasu, wobec tego zastąpienie węgla przez torf
w razie nagłej potrzeby jest wątpliwe i wogóle możliwe tyl-
l,c w małej części.

Łatwiejszym sposobem zabezpieczenia pewności ruchu jest
przygotowanie zapasów węgla i koksu na rok czy dwa w po-
bliżu miejsc użytkowania. Jest to możliwe. Węgiel w wodzie
można przechowywać bardzo dobrze. Cena nie powinna prze-
kraczać ceny sprzedaży na eksport. Na wszystkie zakłady
przemysłowe w Polsce — poza zagłębiem węglowem — rocz-
ny zapas węgla potrzebny byłby w ilości być może nie więk-
szej od 10 miljonów t. Należy to ściśle obliczyć i porównać
koszt przygotowania zapasów węgla z kosztem forsowania
torfu, uwzględniając przytem, że węgiel będzie znacznie pew-
niejszy w zastosowaniu.

P. Ś w i e r c z e w s k i dziękuje p. Tołłoczce za opracowa-
nie referatu, którego wnioski są niezmiernie ciekawe, i udzie-
la głosu p. Siwickiemu

P, S i w i c k i rozpoczyna referat stwierdzeniem, że życie
gospodarcze wysuwa postulat taniej energji dla przemysłu,
jeżeli przemysł ten ma pracować sprawnie i konkurencyjnie.
Zawodowa elektryfikacja czyni naogół zadość temu postula-
towi, gdyż, dzięki scentralizowaniu produkcji w małej ilości
elektrowni o wielkiej mocy w bliskości naturalnych źródeł
energji, mogą elektrownie pracować bez dowozu paliwa. Ca-
łokształt jednak zagadnienia energetycznego sprowadza się
do tego, by tania energja w każdej postaci była do dyspo-
zycji w sposób ciągły, w każdej ilości, w dowolnym ośrodku
spożycia bez względu na jego położenie geograficzne. Do
rozprowadzenia po kraju energji elektrycznej potrzeba jest
sieć najwyższego napięcia, zasilana z elektrowni położonych
u źródeł naturalnych, a sieci takiej Polska jeszcze nie posia-
da. Stąd wynika, że równolegle z akcją budowy wielkich sie-
ci należy poprzeć planowy rozwój elektryfikacji lokalnej,
opartej na lokalnych źródłach energji, wszędzie tam, gdzie
brak warunków do elektryfikacji nowoczesnej.

Najzasobniejsze źródła energji (węgiel kamienny, gazy
ziemne ,siły wodne) znajdują się w pasie południowym Pań-
stwa; natomiast mniej wartościowe źródła energji (węgiel
brunatny, toif, drzewo) rozsiane są po całym kraju. Ze źró-
deł energji pierwszej kategorii będą wybiegały potężne ma-
gistrale elektryczne, łączące się ze sobą w odpowiednich
miejscach dla zapewnienia ciągłości dopływu prądu do ośrod-
ków spożycia. Taka sieć elektryczna, zbudowana w skali pań-
stwowej, zaspokoi wymagania życia gospodarczego. Jednak
możliwość powstania takiej sieci zachodzi w obecnym stanie
rozwoju gospodarczego tylko dla południowej, zachodniej
i centralnej Polski. Inaczej przedstawia się sprawa w wo-
jewództwach wschodnich, gdzie przez szereg lat jeszcze bę-
dzie musiała istnieć indywidualna gospodarka energetyczna.
Tam też można będzie wybudować elektrownie na torfie, któ-
re z czasem mogłyby zasilać i sieć ogólnopaństwową. To jest
w głównych zarysach program energetyczny Polski; w skon-
densowanym skrócie dałby się on ująć w twierdzenie, iż na
całym obszarze Polski, prócz zagłębia węglowego, polityka
energetyczna powinna się kształtować w oderwaniu od wę-
gla kamienntgo.

Najistotniejszem zadaniem jest: 1) wybór paliw zastęp-
czych i sił wodnych, 2) umożliwienie przestawienia przemy-
słu i elektryfikacji na paliwa zastępcze i siły wodne. Należy
więc ustalić wyraźnie, jaką rolę odegrać mogą: gaz ziemny,
węgiel brunatny, torf i siły wodne.

Mówca podkreśla, iż chodzi mu obecnie o naświetlenie ro-
li torfu w polskiej gospodarce energetycznej. Jak wiadomo,
torfowiska w Polsce stanowią ok. 8% opwierzchni kraju; za-
soby torfu są szacowane na kilka miljardów m3, reprezentu-
ląc energję kilkuset miljardów kWh. Żadne z torfowisk pol-
skich me zostało dokładnie zbadane. Torf jako paliwo mo-
że mieć bardzo wielkie znaczenia, gdyż złoża torfowe roz-
siane są po całym kraju, i w pewnych miejscowościach torf
może stanowić jedyne dostępne, miejscowe źródło energji;
zwłaszcza dotyczyć to będzie torfowisk, położonych na pół-
noc w stosunku do projektowanej sieci elektrycznej najwyż-
szego napięcia.

/ a najbardziej realne i domagające się bliskiego zbada-
nia uważa autor złoża torfowe w okolicach Warszawy. W wo-
lewodztwach wschodnich torf jest jedynem lokalnem źródłem
^nergji, zwłaszcza na Polesiu i Wołyniu. Badania torfowisk
ich "^ j m i e r z a ^ do ustalenia ich inwentarza i posegregowania

n według celów "do jakich się nadają, więc do rolnictwa,
WPIS n J e l c k t r y f i k ac j i , przeróbki chemicznej, opału domo-

e8°- Badania te uważa mówca za bardzo pilne.

Prof. T u r c z y n o w i c z wypowiada następujące postu-
laty: 1) Na wypadek braku węgla torf jest jedynem pewnem
źródłem energji w Polsce, 2) Należy wybudować elektrownię
na jednem z torfowisk w Polsce. 3) Należy roztoczyć opiekę
nad torfowiskami, aby uchronić je przed dziką eksploatacją.
4) Należy przygotować fachowców w dziedzinie zagadnień
torfowych, a w tym celu należy uruchomić kursy torfiarskie.
5) Należy dążyć do uruchomienia przemysłu, któryby wyra-
biał maszyny do eksploatacji torfowisk.

P. Ś w i e r c z e w s k i stwierdza, iż sprawa torfowa jest
zagadnieniem bardzo doniosłem i że dyskusja winna być
przeprowadzona wyczerpująco. Mówca jest zdania, że dal-
sze referaty i dyskusję należy odłożyć do następnego po-
siedzenia.

Po krótkiej dyskusji postanowiono odbyć następne posie-
dzenie po upływie 2-ch tygodni i do posiedzenia tego od-
łożyć wygłoszenie pozostałych referatów i dalszą dyskusję.

Na tem posiedzenie zakończono,

II, Protokół posiedzenia z dnia 10 lutego 1934 r.
W zebraniu wzięli udział:
pp.: M. Bajkowski, S. Billewicz, J. Blitek, A. Cydzik,

S. Czarnocki, J. Dubois, W. Górski, Kogen, L, Kazubski,
S. Kruszewski, A. Makowski, Cz. Mikulski, S. Paulus, A. Pa-
włowski, B. Pikusa, Pogorzelski, W. Rabczewski, Z. Rajdecki,
S. Rerutkiewicz, A. Różycki, M, Rybczyński, K. Siwicki,
B. Stefanowski, W. Świętosławski, L. Tołłoczko, B. Tołłocz-
ko, S. Turczynowicz, A. Zalewski.

P, Prezes, inż. L. T o ł ł o c z k o , wnosi o powołanie na
przewodniczącego posiedzenia p. dyr. K. Siwickiego. Wnio-
sek zostaje przyjęty jednogłośnie. Przewodnictwo obejmuje
p. dyr. Siwicki.

P. S i w i c k i komunikuje, iż porządek obrad będzie na-
stępujący: 1) Odczytanie protokółu z dnia 27 stycznia 1934
r.; l\ możliwości i trudności wykorzystania torfu: a) torf ja-
ko materjał opałowy (ref. prof. St. Turczynowicza); b) torf
jako surowiec (ref. dr. J. Dubois); 3) dyskusja nad całością
zagadnienia torfowego z punktu widzenia energetycznego.

Pp. T o ł ł o c z k o , S i w i c k i i M i k u l s k i zgłaszają
szereg poprawek do protokółu z dnia 27 stycznia, poczem
protokół zostaje przyjęty".

P. T u r c z y n o w i c z , nawiązując do przytoczonych w
protokóle poglądów p. inż. L. Tołłoczki, wyjaśnia, że wnio-
ski, do których sam doszedł, różnią się w wielu sprawach od
wniosków p. Tołłoczki .Dotyczy to przedewszystkiem zasobów
torfu w Polsce, co do których mówca podtrzymuje swoje
twierdzenie, iż sięgają one 3 miljonów ha. Głębokość pokładu
dochodzi do 18 m. Istnieją w Polsce torfowiska o powierzch-
ni zwartej po 400 knr i więcej. Co do suszenia sztucznego,
to twierdzi mówca, że pozwala ono obniżyć zawartość wil-
goci nie do 60%, jak podaje p. Tołłoczko, lecz do 35%. Co
do długości sezonu pracy, to podany przez p. Tołłoczkę czas
100—110 dni odnosi się do okresu wydobycia torfu, zaś „se-
zon pracy" jest znacznie dłuższy. P. Tołłoczko podaje, że
torfowiska bez pni spotykają się rzadko, p. Turczynowicz
twierdzi, że prawie wszystkie torfowiska w Polsce są bez
pni. P. Tołłoczko ujmuje sprawę torfu pod kątem normalnych
potrzeb przemysłu. Uskutecznienie zapasu węgla i koksu jest
trudne, gdyż trzebaby przygotować i przechować ok. 20 mil-
jonów t. Nie wszędzie będzie można mieć olbrzymie zbiorni-
ki wody do przechowania tego zapasu paliwa. Z materjałów
zastępczych poza torfem była mowa o gazie ziemnym, wę-
glu brunatnym, drewnie. Gaz ziemny posiada pod względem
geograficznym tę samą niedogodność, co i węgiel kamienny,
jest bowiem skupiony w jednem miejscu. Węgieł brunatny
znajduje się na takiej głębokości, że prace przygotowawcze
musiałyby zawczasu być zrobione, co wymaga nakładu pie-
niędzy; węgiel brunatny również nie wszędzie występuje.

Torfowiska rozsiane są po całym kraju, odległość od jed-
nego do drugiego nie przekracza 100 km. Mamy przeszło 70
torfowisk o powierzchni powyżej 1 000 ha. Wprawdzie do
przewozu torf się nie nadaje, lecz należy energję z torfu
przetworzyć i przesyłać w postaci prądu elektrycznego, kok-
su, gazu. W Europie zachodniej, gdzie węgiel jest tani, na-
bywany po cenach dumpingowych, torf nie znajduje zastoso-
wania; natomiast w Rosji nastąpił w latach ostatnich duży
wzrost przemysłu torfowego, Nie należy czekać, aż w innych'
krajach z.robią wynalazki, należy jaknajrychlej zbadać torfo-
wiska polskie, potem odwodnić je, zabezpieczyć od rabunko-
wej eksploatacji, a w tym celu wydać specjalną ustawę. Rząd
może wydzierżawić torfowiska jako nieużytki za niską te-
nutę. Należy następnie wykopać rowy, a z łąk w ten spo-
sób uzyskanych otrzyma się b. dobry gatunek siana. ObnW
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żenię wody gruntowej nie powinno być znaczne, a i łąki
nie wymagają większego obniżenia.

Należy przygotować maszyny do eksploatacji torfowisk,
sprowadzić modele i rysunki maszyn i urządzeń, wyszkolić
personel, utworzyć kursy torfiarskie. Należy odbyć szereg
dalszych konferencyj w gronie ścisłych specjalistów.

P. Dr. D u b o i s omawia rolę torfu, jako surowca chemicz-
nego, Ze względu na to, iż torf zawiera celulozę, można zeń
otrzymać cukier, alkohol, papier, tekturę, tkaniny, watę opa-
trunkową. Torf sproszkowany stosowany jest w postaci
proszku dezynfekcyjnego, t. zw. „otwockiego". Torf pomie-
szany z melasą nadaje się na pokarm dla świń. Z torfu otrzy-
muje się koks, smołę, gaz palny.

Mówca jest zdania, iż omawiając zastosowanie torfu, p.
Prezes Tołłoczko nie oddzielił małowartościowych prób od
ważkich poczynań. Do otrzymywania węgla aktywnego jest
torf cennym surowcem. Dystylacja torfu w wysokich tempe-
raturach jest drugą ważną dziedziną zastosowania torfu.
Rosja posiada instalacje koksowania torfu. Torf daje się
przerobić na koks dobrej jakości, jakość zależy od sposobu
przerobu. W zależności od końcowej temperatury dystylacji
otrzymuje się koks albo pólkoks. Półkoks z torfu zawiera
znaczne ilości substancyj lotnych, posiada wysoką palność,
niską temperaturę zapłonienia. Doświadczenia w Chemicznym
Instytucie Badawczym wykazały, iż można otrzymać półkoks
0 palności większej niż węgiel drzewny, jest to dobry pro-
dukt opałowy, mogący znaleźć zastosowanie do kolejnictwa,
żeglugi, pieców domowych, do centralnego ogrzewania, dla
instytucyj użyteczności publicznej. Półkoks torfowy, użyty
do palenisk parowozów, zastąpi w zupełności węgiel.

Koks torfowy ceniony jest wysoko w metalurgji, gdyż za-
wartość siarki i fosforu jest w nim kilka razy niższa, niż
w koksie z węgla kamiennego.

Instalacje koksownicze na niewielkich torfowiskach, w któ-
rych można tanio otrzymać koks, oddawna znane, to mielerze.
Istnieją jednak instalacje nowoczesne, z piecami tunelowemi
1 pierścieniowemi, oraz istnieje mnóstwo nowych udoskona-
lonych sposobów dystylacji. Przy instalacji koksowniczej
otrzymuje się nadmiar gazu, można go spożytkować na wy-
tworzenie energji elektrycznej.

P. S i w i c k i odczytuje referat nadesłany przez p. dr.
Olszewskiego o torfie zagrzebanym w Polsce. W r. 1925 uka-
zała się w roczniku Inżynierji Rolnej notatka p. L. Sawickie-
go o natrafieniu we wsi Derewnia w pow. Stolińskim na po-
kłady torfu czarnego mocno sprasowanego pod przykrywą
piasku i iłu. Był to torf silnie zbitumizowany. Według notat-
ki p, Sawickiego przebijano: do 3,97 m morenę silnie spłasz-
czoną, do 5,27 m torf silnie sprasowany o grubości 1,30 m, od
5,57 do 5,92 torf czarny o grubości 0,35 m, od 8,32 do 13,32
torf bardzo ciemny; tej warstwy torfu nie przegłębiono. P. dr.
Olszewski zajął się poszukiwaniem danych o torfie zagrze-
banym. Udało mu się zdobyć wiadomości o znalezieniu ta-
kiego torfu w szeregu miejscowości, mianowicie: w Janisze-
wie, pow. Włocławskiego, na Żoliborzu (urzędniczym) w War-
szawie, w Zawadzie, pow. Opoczyńskiego, w Horyńcu, powia-
tu Lubaczowskiego, w Ludwinowie, pow. Krakowskiego. Nad-
to podał geolog niemiecki Faas wiadomości o znalezieniu w
r. 1913/14 t. zw. lignitu torfowego w Bohatyrowie, pow. Gro-
dzieńskiego i w Żydowszczyźnie, przyczem ten ostatni o du-
żej zawartości azotu; ten lignit torfowy jest to również torf
zagrzebany, który pod warstwą piasku i gliny uległ poważ-
nej przemianie. Pozatem geolog p. A. Makowski natrafił na
torfy zagrzebane podczas studjów i prac rejestracyjnych i
wiertniczych nad węglem brunatnym.

Torfy zagrzebane, o których wyżej podano, uległy spraso-
waniu i silniejszej biturninizacji, mogą wskutek tego lepiej
nadawać się do przeróbki niż torfy otwarte. Jak wiadomo,
węgiel kamienny pod działaniem atmosfery i promieni sło-
necznych podlega na powierzchni oksydacji; jego wartość cie-
plna zmniejsza się. W skałach karpackich znajdują się bry-
ły węgla kamiennego, który w kopalni wykazywał 5 000 —
7 000 kaloryj, a w bryłach z pogruchotanych pokładów wy-
kazał tylko 2 000 kal. Węgiel brunatny ulega na powietrzu
szybko zwietrzeniu na miał bezwartościowy. Torf z torfo-
wisk otwartych bywa w dolnej warstwie więcej zmieniony, niż
torf z warstwy górnej. Torf zagrzebany jest tem silniej zmie-
niony i zbituminizowany, im grubsza i szczelniejsza była jego
pokrywa. P. dr. Olszewski przypuszcza, iż torf zagrzebany
będzie się dobrze nadawał do przeróbki chemicznej. Zadaniem
geologów będzie odnaleźć torfowiska zagrzebane, przyczem
wskazówką będzie sosna i brzoza karłowata, które zwykle
rosną w dużej ilości na podmokłych piaskach. Zadaniem che-
mików będzie ustalenie jakości torfu i zastosowalności w
przemyśle chemicznym. Na zakończenie wyraża autor na-

dzieję, że P. K. En. zajmie się również torfami zagrzebanemi
przyczem narazie należałoby odkopać i zbadać torf w n
rewni i w Zawadzie, e"

rema referatami pp. Tołłoczki, Siwickiego, Dubois i TurCZv
nowicza oraz nad referatem nadesłanym przez p. Olsze*
skiego, a także nad rozesłanemi uprzednio członkom Kornik
sji wnioskami (treść wniosków załączona jest do protokółu]

P. P a w ł o w s k i komunikuje, że posiadając dłuższe do
świadczenie przy pracy w kolejnictwie w Rosji, uważa n
niesłuszne twierdzenie, iż torf nie nadaje się do opalania
rowozów. Parowozy opalane torfem muszą mieć dużą po-
wierzchnię rusztu; takie parowozy posiadamy i w Polsce
O ile torfowisko znajduje się w pobliżu większych parowo-
zowni, torf nadaje się do kolejnictwa.

Drugiem zastosowaniem torfu winno być opalanie nim ko-
tłów w dużych elektrowniach. W wielkich centralach energe-
tycznych torf może być suszony bez dodatkowych kosztów
Pilnem zadaniem jest zbadanie, jakie torfowiska nadają się
do eksploatacji.

Mówca jest zdania, że wydobycie torfu w Polsce powinno
się odbywać przy pomocy bagrownic z zastosowaniem dźwi-
gów do wyciągania pni; ten sam sposób stosowany jest z po-
wodzeniem w Finlandji, gdzie też mówca miał okazję badać
działanie tych urządzeń.

P. C z a r n o c k i omawia rozmieszczenie źródeł energji na
obszarze centralnym Polski. Węgiel brunatny, którego zaso-
by są obliczane na 40 mil jonów t, znajduje się w okolicach
Rogowa. Warunki geologiczne nie sprzyjają łatwemu wydo-
byciu. Należałoby przeprowadzić badania i utrzymywać te
obszary w stanie zmniejszonej eksploatacji, zachowując za-
soby na przyszłość. Miąższość pokładów jest 3,5 — 4 m. Na
północ od Kielc istnieją również złoża węgla brunatnego;
warunki geologiczne są tam lepsze, niż pod Rogowem.

Gazy ziemne znajdują się na obszarze daszawskim, prowa-
dzone są badania, mające na celu ustalenie, czy na północ od
Drohobycza znajdują się również zasoby gazów.

Co się tyczy torfu, to Instytut Geologiczny badał torfo-
wiska w obszarze centralnym, uskuteczniając przedewszyst-
kiem ich rejestrację, następnie wybrano z nich kilka, które
zbadano wierceniami, poczem poddano torf badaniu chemicz-
nemu. Oceniono zasoby torfu w obszarze centralnym jako
ekwiwalent 6 mil jonów t węgla. Jeżeli jest mowa o tem, iż
na 2 lata należałoby przygotować 20 mil jonów t węgla, to
już w zasobach torfu mamy ok. 30% tego zapasu. Prace nad
badaniem tych torfowisk należałoby kontynuować; w r. 1932
zostały one zatrzymane z powodu braku funduszów. Mówca
stawia wniosek, by powołać specjalną komisję, w celu usta-
lenia, jakie części kraju winny być zbadane z punktu widze-
nia zasobów torfu; w dalszym ciągu zadaniem komisji będzie
opracowanie planu badań tych terenów, a wkońcu musiałyby
być przeprowadzone badania chemiczne. Najpierw więc cho-
dzi o prace rejestracyjne, dalej o wybór objektów do wier-
cenia, potem o badania chemiczne.

P. S t e f a n o w s k i wyjaśnia, że Polski Komitet Energe-
tyczny przeprowadza prace inwentaryzacji torfowisk, tak że
proponowana przez p. Czarnookiego komisja identyfikuje sie.
z podkomisją torfową P. K. En. Torf nie może całkowicie za-
stąpić węgla; można powiedzieć tylko, że torf jest paliwM,
które w małej części wypełni lukę, jakąby stworzył brak
węgla. Z wygłoszonych na Konferencji referatów wynika, iz
istnieje mnóstwo sposobów eksploatacji torfu i że niema tor-
fu, któregoby nie można wyeksploatować. O sposobach spa-
lania torfu istnieje bogata literatura, sposobów tych jest o
wiele, a można torf spalać i na zwykłych łańcuchowych pa-
leniskach pewnej konstrukcji, nawet wyrabianych w_rolH*
Transport torfu natomiast nastręcza wielkie trudności, je*i
chodzi o przewóz dużych ilości na dalsze odległości. Lnoa
więc o ustalenie granic rentowności stosowania tortu |»
paliwa. Dużą trudność w użyciu torfu stanowi P r z e s u . n J '
faz produkcji i konsumcji, trzeba długo naprzód "Y5"1^
zaopatrzeniu się w torf, o ile chce go się mieć n a " •
należy mówić o torfie, jako o pewnego rodzaju PalJ*'!e

dowem, gdyż trzeba ciągle myśleć o granicy, poza *wr;< V,
towność upada i zagadnienie realne pożytecznej stosu
torfu staje się nierealną tezą całkowitego zastąpienia w
przez torf. Można uważać, że pewne elektrownie, pew< r_
zownie mogą w tych czy innych warunkach praco wa ^
fie, ale ogólnie nastawiać gospodarki kraju na ton n
na. Trzeba wyraźnie ustalić granicę, poza którą zani'
Komitetu Energetycznego w zakresie spożytkowania'
z realnych mogą stać się papierowemi, a granicę «,
je rentowność, która stanowi o roli torfu.
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P, prof. T o ł ł o c z k o zgadza się w zupełności z poglą-
dem prof. Stefanowskiego. Tylko w warunkach specjalnych
może torf odegrać większą rolę, choć mówca stawia tu
raczej na pierwszem miejscu węgiel brunatny, który nadaje
sie do eksploatacji w rozmaitej formie. Jednak mówca jest
zdania, że przekreślanie znaczenie węgla kamiennego jest
obosieczne; należy pamiętać, że nieodpowiednia gospodar-
ka może być szkodliwa dla rozwoju naszego zagłębia wę-
glowego,

P. ppłk. P i k u s a uważa, że znaczenia torfu nie należy ani
przesadzać, ani lekceważyć. Konferencja winna przyczynić
się do wyjaśnienia istotnego znaczenia zagadnienia torfowe-
go z punktu widzenia interesów gospodarczych i państwo-
wych Polski.

Mamy bogate pokłady węgla; jednak położenie zagłębia
węglowego jest niedogodne, a pozatem brak jest dosta-
tecznej ilości dróg do transportu węgla wgłąb kraju. Z tych
względów, osłabienie nadmiernej zależności od zagłębia wę-
glowego miałoby pierwszorzędne znaczenie, jakkolwiek mu-
simy przyjąć, że życie gospodarcze Polski na długie lata za-
leżne jest od zagłębia węglowego.

Jako paliwo zastępcze, na pierwszem miejscu należy po-
stawić gazy ziemne, jednak chodzi o wyzyskanie istotnej
wartości wszystkich środków zastępczych,

Sprawa wytwarzania z torfu koksu hutniczego, to sprawa
b, istotna, lecz nader trudna.

Konferencja torfowa ma duże znaczenie, gdyż niezmiernie
ważna jest właściwa ocena roli torfu. Należy ułożyć plan
działania na przyszłość, a nadto pożądane byłoby wyda-
nie wygłoszonych tu referatów w postaci osobnej książki, za-
wierającej pozatem wnioski, oparte na tych referatach i dy-
skusji; redakcję wniosków winno uskutecznić Prezydjum
P. K. En. Książka taka przyczyniłaby się również do spopu-
laryzowania zagadnienia torfowego,

P. M a k o w s k i jest zdania, że najważniejszem paliwem
zastępczem jest drzewo. Całkowity wyrąb drzewa opałowe-
go można oszacować jako równoważnik 50'% spożycia węgla
kamiennego. Mówca uważa zresztą myśl zrobienia zapasu
węgla kamiennego za słuszną.

P. L. T o ł ł o c z k o przypomina, iż o wyzyskaniu siły wia-
trów Polski Komitet Energetyczny wydał osobną pracę, któ-
ra pozwala wyciągnąć wnioski co do roli wiatru w gospodar-
ce energetycznej. Co się tyczy zagadnienia torfowego, to
mówca cieszyłby się bardzo, gdyby istotnie okazało się, że
torf może odegrać większą rolę, niżby to wynikało z jego
spostrzeżeń, nazywanych przez innych członków Konferencji
pesymistycznemi. P. Tołłoczko podtrzymuje podane przez
siebie w referacie liczby dotyczące obszaru torfowisk, głę-
bokości pokładów, wydajności robotnika. Mimo to, jak raz
jeszcze podkreśla, zasoby torfu są poważne i mogą odegrać
ważną rolę w życiu energetycznem kraju. Ze sposobów prze-
rabiana torfu, o jakich wspomniał p. dr. Dubois, żaden nie
okazał się żywotnym w skali przemysłowej. Mówca uważa,
iż o ile ktoś ubiegałby się o eksploatację torfu, należałoby
dać mu do dyspozycji torfowisko, lecz żadnych więcej na-
kładów ani świadczeń dawać nie można. Elektrownie na
wschód od Wisły mogą pracować na torfie rentownie, nawet
w czasach normalnych. Żeby otrzymać równowartość 1 miljo-
na t węgla, należałoby mieć 2,5 miljona t torfu; na inwestycje
w tym celu trzebaby wydać 60 miljonów złotych; do tego
trzeba doliczyć koszt przeróbki palenisk. Licząc po 110 t na
robotnika i sezon, trzebaby znaleźć do tej pracy 23 tysiące
robotników. Gdyby chodziło o torf w cegiełkach, trzebaby
wydać na inwestycje 92 400 tys. złotych, do czego dodać na-
leży również koszt przeróbki palenisk; robotników trzebaby
zatrudnić 31 tysięcy.

Brykiety z torfu mogą mieć zastosowanie równoznaczne z
węglem, nawet na kolejach. 1 miljon t brykietów może zastą-
Vńn * m . " ' o n * węgla. Ale inwestycje musiałyby kosztować do
140 miljonów złotych.

i . r u s z e w s k i jest zdania, że nie można torfu uważać
za paliwo narodowe. Torf jako paliwo jest na ostatniem
miejscu. Mówca podziela pogląd p. L. Tołłoczki, że torf
nadaje się tylko jako paliwo do potrzeb miejscowych,

przeprowadzenie badań geologicznych i laboratoryjnych
torfu jest wskazane,

"• R a b c z e w s k i komunikuje, iż Związek Miast intere-
suje się sprawą torfu, zwłaszcza ze względu na interesy
miast, położonych na wschód od Wisły i na ich potrzeby.

Mówca zgadza się ze stanowiskiem, iż torf może być wy-
zyskany jako paliwo tylko do potrzeb lokalnych. Zastosowa-

e torfu do elektrowni mogłoby mieć wielkie znaczenie.
P°K C p P r ° P O n U ' e ' b y s P r a ^ S przekazać podkomisji torfowej

• "•• Łn., z tem, żeby skład jej rozszerzyć przez przedstawi-

cieli miast; dalsze wnioski w sprawie torfu muszą być wyni-
kiem długiej i wytrwałej pracy i stadj ów.

P. prof. Ś w i ę t o s ł a w s k i uważa, iż w rozesłanym
członkom Konferencji projekcie wniosków, mianowicie wnio-
sku drugim, wierszu piątym należy skreślić słowo „całkowi-
cie"',gdyż gaz z torfu i otrzymane przy gazowaniu produkty
uboczne oraz koks mogą tylko częściowo zastąpić też same
produkty z węgla. Mówca wypowiada się przeciwko wniosko-
wi czwartemu, a wniosek piąty uważa za pozbawiony kon-
kretnej treści. Proponuje przyjąć trzy pierwsze wnioski, a
dwa ostatnie przekazać podkomisji torfowej. Jako szósty
wniosek wysuwa mówca projekt, by wystać do ZSRR dwóch
specjalistów w celu zbadania zagadnienia torfowego w Rosji.

P, S t e f a n o w s k i wypowiada wniosek następujący: wo-
bec niemożności zastąpienia węgla kamiennego przez jedno
paliwo, zakłady przemysłowe opierać się muszą na różnych
paliwach. Każdy zakład o znaczeniu państwowem winien sam
ustalić, jakie jest dlań najodpowiedniejsze paliwo zastępcze
i uprzygotować się do ewentualności przejścia na to paliwo.

P, B a j k o w s k i uważa, iż najważniejszem zadaniem by-
łoby zachować torfowiska w stanie nienaruszonym. Należy
zapobiec dzikiej eksploatacji torfowisk zapomocą specjalnej
ustawy. Meljoracja torfowisk i zachowanie ich dla produkcji
roślinnej jest b. pożądane. Koszta meljoracji wynoszą obec-
nie ok. 500 zł/ha.

P. K o g e n jest zdania, iż magazynowanie węgla to jest
unieruchomienie martwego kapitału, gdy natomiast popiera-
jąc przemysł torfowy stwarza się możliwość powstania no-
wych przemysłów. Mówca omawia w dalszym ciągu stan
przemysłu torfowego w Rosji, wyrażając następnie pogląd,
iż należy przygotować personel do pracy w przemyśle torfo-
wym i umożliwić postanie zakładów technologicznego prze-
rabiania torfu,

P. B. T o ł ł o c z k o uważa, iż wszelkie badania i próby
zastosowania torfu należy przeprowadzać unikając dużego
nakładu kapitału. Wniosek trzeci projektu należy połączyć
z wnioskiem pierwszym; najpierw trzeba wybrać parę tor-
fowisk, potem je badać. Wniosek czwarty mógłby być racjo-
nalny tylko gdyby na politechnikach zorganizować odpowied-
ni kurs. Wniosek piąty jest niezrozumiały; nie jest jasne, jak
możnaby go zrealizować.

P. S i w i e k i komunikuje, iż dyskusja zostaje zamknięta
i odczytuje następujący wniosek;

,,Konferencja torfowa upoważnia Prezydjum Polskiego
Komitetu Energetycznego do przygotowania i opublikowania
osobnego wydawnictwa o torfie, do któregoby weszły w od-
powiednio ujętej formie referaty, wygłoszone na Konfe-
rencji, oraz szczegółowe wnioski, oparte na referatach
i wynikach dyskusji".

Wniosek powyższy przyjęto.
Na tem posiedzenie zakończono.

Posiedzenie w sprawach toriowych.
Protokół posiedzenia w sprawach torfowych, zwołanego
przez Polski Komitet Energetyczny w dn. 28.4. 1934 r.

Obecni; p. inż. L. Tołłoczko, jako przewodniczący P. K.
En. oraz pp.: Dr. J. Dubois, Prof. S, Dziubałtowski, Prof.
B. Hryniewiecki, Prof, W. Jedliński, Inż. L. Kazubski, Inż.
R. Kwieciński, K. Lublinerówna, Prof. A. Maksimów, Dr.
M, Ptaszycki, Inż. W. Rosental, Inż. M. Różański, Prof.
M. Rybczyński, Inż, K. Siwicki, Prof. B. Stefanowski, Prof.
W. Szafer, Prof. St. Turczynowicz, Inż. J. Wójcicki.

Porządek obrad obejmował:
1. referat prof, W. S z a f e r a p. t. „Potrzeba tworzenia

rezerwatów torfowych w Polsce",
2, dyskusja nad opracowaną przez P. K. En. „ I n s t r u k -

cją d o t y c z ą c ą b a d a ń t o r f o w i s k " .
Zagajając zebranie, przewodniczący p. L. Tołłoczko pod-

kreślił cel prac Polskiego Komitetu Energetycznego w dzie-
dzinie zagadnień torfowych, a specjalnie omówił projekt
instrukcji, tyczącej się badania torfowisk, i prosił obecnych
o wypowiedzenie swoich uwag o projekcie oraz wniesie-
nie poprawek, czy też uzupełnień. Przy sposobności zwró-
cił uwagę, że w Komitecie Energetycznym prowadzi się
kartotekę torfowisk i prac badawczych o torfowiskach,
dlatego prosi o nadsyłanie do celów rejestracyjnych danych
o pracach poszczególnych osób,

Następnie zabrał głos prof. W. S z a f e r i w swoim re-
feracie omówił torfowiska, jako siedliska rozwoju biolo-
gicznego. W stosunku do projektu instrukcji zwrócił uwa-
gę, że pominięto przy podziale stratygraficznym torfowiska
przejściowe, które łatwo można wyróżnić. Torfowiska na-
leży traktować również jako ostoję relifów, gdyż pewne
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rośliny w danym kraju wymierają, a często tylko na poje-
dynczych torfowiskach jeszcze rosną, wreszcie jako pew-
nego rodzaju archiwum rosnących w pewnych wiekach la-
sów i roślin. Przy pomocy metody pyłkowej można okre-
ślić, w jakim kierunku' sama natura przewiduje rozrost
drzewostanu w danej okolicy, i nie należy wbrew temu
kierunkowi prowadzić kultury.

Badania naukowe torfowisk nie mają w Polsce podsta-
wy prac. W Państwowym Instytucie Geologicznym został
zniesiony oddział dyhrwialno-ahiwialny, a dziś nikt nie ba-
da tego, co nam jednak najbliższe. W Polsce zbadano me-
todą pyłkową 107 torfowisk, z czego wyniki zostały w 80
wypadkach opublikowane. Nie może Polska pozostawać
w tyle w badaniach, będąc między wschodem, gdzie ba-
danie torfowisk stoi bardzo wysoko, a zachodem, gdzie
również oddawna prowadzi się badania.

Torfy kopalne przedstawiają wielkie wartości przemy-
słowe i jednocześnie są bardzo ciekawe z punktu widze-
nia naukowego.

W Polsce istnieją następujące rezerwaty torfowisk;
w woj. Pomorskiem 9 torfowisk,
w woj. Krakowskiem 1 torfowisko na Czerwonym Wier-

chu pod. Nowym Targiem,
w woj. Lwowskiem 1 torfowisko nad jeziorem Janow-

skiem,
w woj. Kieleckiem 1 torfowisko pod Pakostem,
w woj. Wileńskiem 1 torfowisko pod Jaszczunem.
Na Podhalu ludność niszczy lasy, należałoby zaś skie-

rować ją na eksploatację torfowisk, które tam istnieją.
Po zakończeniu referatu, w odpowiedzi p. inż. Tołłoczce,

referent zaznaczył, że rezerwaty mogą być różnej wielko-
ści, od bardzo małych do ogromnych, po kilkanaście ty-
sięcy ha; jest to zależne od warunków miejscowych.

Na pytanie p. dyr. Siwickiego rozwinęła się dyskusja
nad narastaniem torfowiska, w której wzięli udział prof.
Szafer, Turczynowicz, Tołłoczko i Hryniewiecki. Ogólnie
wypowiedziano się, że torf narasta po 1,5 — 3 cm rocznie,
lecz narośnięcie torfowiska trwa setki i tysiące lat. W ra-
zie małej ilości roślin na torfowisku, oznacza to, że tor-
fowisko spaliło się, a na niem narasta młode torfowisko.

Prof. Turczynowicz podkreśla konieczność współpracy
naukowców z Komitetem Energetycznym, co przyniesie ko-
rzyści zarówno nauce, jak życiu gospodarczemu.

P, Jedliński poruszył sprawę prac przygotowawczych
nad meljoracją Polesia, a mianowicie, że nie uwzględniono
przy tych pracach, jaki wpływ wywrze osuszenie na roz-
rost lasów, a kilka prac naukowych z tej dziedziny nie
zostało wydanych.

Prof. Szafer wspomina, że po zmeljorowaniu jednego
z torfowisk, osiągnięto jego osuszenie w ciągu 3 lat, ale
równocześnie las na niem usechł.

P, R, Kwieciński z Instytutu Naukowego w Bydgoszczy
wspominał o badaniach, prowadzonych nad substancją tor-
fu, i pokazał żywicę, składniki bitumiczne i kwas humu-
sowy.

W dalszej dyskusji prof. Szafer wspomniał o torfowi-
sku kopalnem na Podolu w Chowitowie pod Chorostko-
wem, b. wielkiem, posiadającem torf o grubości warstwy
12 m; podobne torfowisko istnieje pod Wysokiem, pow,
Horodenka.

P. Różański, jako rolnik, poruszył zagadnienie zużytko-
wania torfowiska wyeksploatowanego.

P, Ptaszycki wita z zadowoleniem współpracę naukow-
ców i podkreśla sprawę prowadzenia badań botanicznych
przy braniu próbek do analiz chemicznych. Następnie po-
rusza opracowany przez siebie projekt zbadania całej Pol-
ski pod względem zabagnienia i zatorfienia, aby nie opu-
ścić jakiego torfowiska,

W dyskusji pp. Tołłoczko i Turczynowicz zwrócili uwa-
gę, że przygotowywana instrukcja przewiduje najpierw
wstępne zbadanie torfowisk, potem orjentacyjne, a nako-
niec, w razie przystępowania do eksploatacji, szczegóło-
we — przez specjalistów.

Zamykając dyskusję, przewodniczący p. Tołłoczko pod-
kreśla, że prawdopodobnie po raz pierwszy zebrały się
osoby, pracujące nad torfem w różnych dziedzinach, uwa-
ża to za bardzo korzystne i nadmienia, iż dobrzeby było,
by nadal te osoby i instytucje współpracowały z Komite-
tem Energetycznym w sprawach torfowych.

Poruszano w dyskusji istniejące różnice między mini
ctwem a energetyką, lecz są również i interesy wspólne'
Na wyeksploatowanem torfowisku powinno się kultuw
wać nowe torfowisko, nie należy niszczyć torfowisk
niewłaściwe odwodnienie.

Z referatu i przeprowadzonej dyskusji wysuwa się wniosek
ze opracowaną instrukcję należy uzupełnić działem badi'
botanicznych i pyłkowych oraz podać wskazówki, jak n'a
leży zbierać próbki botaniczne, oraz specjalnym działem
botanicznym, tworzącym część D instrukcji.

Uzupełnienie podjął się przygotować prof. Szafer oraz
prof. Kulczycki albo prof. Hryniewiecki.

Prof. Turczynowicz podkreśla konieczność użycia świ-
dra szwedzkiego do badań naukowych, oraz powołanie
rady torfowej dla wskazania, które torfowisko należy ba-
dać metodą pyłkową.

Następnie, wobec postawienia wniosku przez p. Ptaszyc-
kiego, że każda próbka, która ma iść do laboratorjum, po-
winna być zbadana botanicznie, rozwinęła się dyskusja,
ile to będzie kosztowało. Pani Lublinerówna twierdziła,'
że może to w ogólnym efekcie obniżyć koszta, bo będzie
można pominąć badania chemiczne niektórych próbek,
natomiast p. Ptaszycki uznał, że koszta będą wyższe.

Następnie przystąpiono do omawiania „Instrukcji doty-
czącej badań torfowisk", przyczem na wniosek pp. Ryb-
czyńskiego i Stefanowskiego postanowiono nie rozpatry-
wać jej szczegółowo, ale zaapelowano do uczestników, by
w ciągu miesiąca nadesłali swe uwagi co do zmian czy
uzupełnień.

P. Różański zaproponował, by przez małe uzupełnienia
instrukcji uczynić badanie torfowisk przydatnemi nieiylko
do celów energetycznych, ale i rolniczych.

Na tem zakończono posiedzenie o godz, 13 m. 10,
Do współpracy w Podkomisji Torfowej zadeklarowali

współudział prof. Różański i dr, Lublinerówna,

KOMISJA PALIWA STAŁEGO.

Protokół posiedzenia Podkomisji Węglowej
Paliwa Stałego z dn, 28 marca 1934 r.

Obecni: pp. Rajdecki (przewodniczący), Paulus, Frycz-
kowskt i Koczorowski.

Na porządku dziennym ustosunkowanie się do uchwały
sekcji IC Zjazdu Energetycznego w Skandynawji: „Między-
narodowy Komitet Wykonawczy przeprowadzi studja, czv
jest możliwe i pożądane wprowadzenie do warunków do-
stawy węgla jego charakterystyki, ze wskazaniem jego włas-
ności, użytku, do którego służy, oraz określeniem granic,
w jakich dane analityczne węgla winny być podawane.

Po szczegółowej dyskusji zebrani jednomyślnie uchna-
liii, że:

1) wprowadzenie do warunków dostawy charakterystyki
węgla jest możliwe i pożądane,

2) charakterystyka węgla powinna zawierać:
a) markę węgla lub jego pochodzenie,
b) użytek, do którego służy,
c) granice, w jakich mieszczą się nast. dane analityczne,

zawartość wilgoci, popiołu, części lotnych, koksu, siarki orał
wartość opałową,

d) granice wymiarów ziarn węgla (sortymentJ,
3) Nie wszystkie wymienione wyżej dane analityczne włj-

dą do charakterystyki każdego gatunku węgla, l e c z T
te z nich, które stanowią cechy właściwe danego gaiu»
ze względu na użytek, do którego węgiel służy.

4) Granice, w jakich się mieszczą dane analityczne. *«•
ślające gatunek' węgla, ze względu na to, iż k o P a l n i e "
mogą dostarczać analitycznie jednolitego węgla, o r V j v
nieważ różne metody analityczne powodu^ pewne
lenia w wynikach, — winny być odpowiednio rozciąi,

5) Wobec tego, iż polski przemysł węglowy jest szczep*
nie zainteresowany w powyższej sprawie, z e b r a l l . . p î.
za konieczne uzgodnienie powyższej uchwały z .
skiego Przemysłu Górniczo-Hutniczego (Warszawa, w
towa 3).

Wydawca: Spółka z ugr. ndp. „Przegląd Techniczny". Redaktor odp.



PRZEGLĄD TECHNICZNY - 1934 99

POMPY
PODWODNE
GŁĘBINOWE

OSTATNI WYRAZ TECHNIKI
CAŁKOWICIE WYKONANE

Z MATER JAŁÓW KRAJOWYCH

P O M P Y
O D Ś R O D K O W E
T U R B I N O W E

S I R I U S
SPECJALNA FABRYKA POMP ODŚRODKOWYCH

WARSZAWA, ZAMOJSKIEGO 51. Tel. 10.18.25
HOR ZAŁOŻENIA 1911



"*- v \":

STARACHOWIC

RECK
•"•T;.;

•J J

c/i>oc/-t9 teaz ki-kte csfcfem? torfem- ^dneciem- 6Uack>y itęz ótar^ąu, uymZosu

fkf ohi#Mjfi

ahetptecto

Sp. Akc. Zakl. Graf. .Drukarnia Polika", Warszawa, Szpitalna 12


	pt1934 - 0421
	pt1934 - 0422
	pt1934 - 0423
	pt1934 - 0424
	pt1934 - 0425
	pt1934 - 0426
	pt1934 - 0427
	pt1934 - 0428
	pt1934 - 0429
	pt1934 - 0430
	pt1934 - 0431
	pt1934 - 0432
	pt1934 - 0433
	pt1934 - 0434
	pt1934 - 0435
	pt1934 - 0436
	pt1934 - 0437
	pt1934 - 0438
	pt1934 - 0439
	pt1934 - 0440
	pt1934 - 0441
	pt1934 - 0442
	pt1934 - 0443
	pt1934 - 0444
	pt1934 - 0445
	pt1934 - 0446
	pt1934 - 0447
	pt1934 - 0448
	pt1934 - 0449
	pt1934 - 0450
	pt1934 - 0451
	pt1934 - 0452
	pt1934 - 0453
	pt1934 - 0454
	pt1934 - 0455
	pt1934 - 0456
	pt1934 - 0457
	pt1934 - 0458
	pt1934 - 0459
	pt1934 - 0460
	pt1934 - 0461
	pt1934 - 0462
	pt1934 - 0463
	pt1934 - 0464
	pt1934 - 0465
	pt1934 - 0466
	pt1934 - 0467
	pt1934 - 0468
	pt1934 - 0469
	pt1934 - 0470
	pt1934 - 0471
	pt1934 - 0472
	pt1934 - 0473
	pt1934 - 0474
	pt1934 - 0475
	pt1934 - 0476
	pt1934 - 0477
	pt1934 - 0478
	pt1934 - 0479
	pt1934 - 0480
	pt1934 - 0481
	pt1934 - 0482
	pt1934 - 0483
	pt1934 - 0484
	pt1934 - 0485
	pt1934 - 0486
	pt1934 - 0487
	pt1934 - 0488
	pt1934 - 0489
	pt1934 - 0490
	pt1934 - 0491
	pt1934 - 0492
	pt1934 - 0493
	pt1934 - 0494
	pt1934 - 0495
	pt1934 - 0496
	pt1934 - 0497
	pt1934 - 0498
	pt1934 - 0499
	pt1934 - 0500
	pt1934 - 0501
	pt1934 - 0502
	pt1934 - 0503
	pt1934 - 0504
	pt1934 - 0505
	pt1934 - 0506
	pt1934 - 0507
	pt1934 - 0508
	pt1934 - 0509
	pt1934 - 0510
	pt1934 - 0511
	pt1934 - 0512
	pt1934 - 0513
	pt1934 - 0514
	pt1934 - 0515
	pt1934 - 0516
	pt1934 - 0517



