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5. Prze liuwanie diwigarow na rUliz towaniach II tatych . 

00 przesllwunia diwigar6w zastoso\~nne byly watki 
o sredniey 75 em, powiqzane ze sobq IV og61ny 
system podlutnemi listwami. Szyny dla przesliwania 
dzwigar6w, lak game, jnk tez dolne (pierwsze w Iicz
bie trzech, drugie- czterech), mOi:na by to przymoeo· 
wywac do pas6w. diwigarowyeh stopniowo, usuwaj<\c z pod 
diwigar6w stosy 11l0ntaiowe, jednakie ustawiany odrazl1 na 
filarach diwigar pozwalal przymocowywae je wygodniej 
11a catej dtugosei. Dlatego tez dla przymoeowania szyn 
diwigary byly przewaznie Ilstawiane prowizoryeznie na 
filary. Przy przymoeowywanill szyn do diwigar6w, po pro
wizorycznem ustawienill ich na mara ell, trzeba by to jed
nak brae pod uwag~ ugi~eje si~ diwigaru skutkiem wlas
nego ·ci~iaru . Jezeliby po ustawien iu na filaraeh szyoy 
przymoeowane byty poziomo, to po ustawieniu na walki 
diwigar, wyprostowujqC si~, zlllniejszylby ,obciqzenie wal
kow srodkowyeh kosztem obeiqienia koilcowych. 

Ze wzgl~du lla to szynom nadawana byta stosowna 
forma Juku, zwroeonego wypuktosei<\ ku dolowi; wtedy, 
po ustawieniu na walki, di\Vigar otrzymywa/ sw<\ postae 
naturalnq, woln<\ od napn::ze!i dodatkowych. 

Poniewaz, przy przesllwaniu, elementy diwigar6w 
miaty pracowae w warunkaeh nieprzewidzianYl:h IV obli
ezeni u, wi~c sprawdzono napi~cin, powstaj<lee przy prze
sllwaniu w warunkach najniedogodniejszych. Jako napr~
;!:enie dopuszczalne w ob lio:enill przyj~to 1500 kg/em2• 

Stosownic do wyn ik6w obliczenia, niekt6rc. elementy diwi
gar6w \\'z'11ocniono rozporami i slupkami drewnianemi. 

Co do szybkosci przesuwania diwignr6w na wal
knell, to dla moshl Kazailskiego szybkose ta wyniosla 
3 m/godz. Tak 111<11'1 szybkose przesllwanin trzeba przy
pi sac zbyt mulej Mcdnicy walk6w, zaslosowanyeh przez 
przcdsit:biore~ (ze \Vzglt:du na ieh taniose, a gl6wnie z bra
ku ielaz,l 0 wi~kszej srednicy), co wymugalo, szezeg6J
nie ze wzgl~dll n3 wraz\iwose wlIlka takich wymiar6w 
IHI nierow!losci toru, wi~kszej sily poci1l.gowej; zwi~ksze
nie zas sHy podE\gowej po\Vodllj c zwit:kszenie ilosci diwi
garek, co wow wywollije utrudllicllill w IIzgodnieniu ich 
praey; drug'l zas przeszkod~ w ruchu stworza la okoliez
nose. it walki polqezonc byty ze sobq zelaznemi sztabu
mi, wi~e przy najn!l1icjszej rMnicy l1li~dzy srednic3mi 
wnlk6w ez~se ieh SIiZg,ltU sit:, scierata i eoraz wi~eej ha-
1I1Owaia przesu\\'anie. 

Na mo~kie Symbirskill1 zasiosow,ano watki 0 sredlli
ey 10 em, nie powi<\zane ze sob<:j, a lakie usuni~lo przer
wy na przestawianie wie\okrqikow, . dokon~wane pod~zas 
ruehu dtwigaw przez zatrzymywame dzw!garek kolelno, 
po dwie. W rezllltucie, przy siedmiu usklltecznionyeh 

przesuwaniach na wa/kach, otrzyll1ano nast~plljqCe srednie 
szybkosci w metracll nn godzin~ : 9,60; 12,00; 13,65; 15.70; 
19,20; 16,40 i 17,00. Najwi~ksza szybkose netto, bez 
odpoezynk6w, byla 26 mlgodz. 

o ile wydajnose praey przy nnsuwililiu jest z!l!niej
szana przez przerwy dla przestawiania przyrz<\d6w do, 
przesllwaniu, widae z lego, ii w ciElgu 64 godzin ezasu, 
zUiytego na nasu wanie diwigara, ua samo nasllwanie 
uzyto tylko 42 g. 55 Ill., a 21 g. 5 m., ezyli potowt: tego, 
stracono na przcrwy. 

Wydajnosc Iloenej roboly okazala sit: 0 25°/~ mniej
sz<\ od dziennej. 

6. Ruszlowania J?tywaj",ce. 

Rusztowanin plywajqce, przezllaezone dla splawia 
nia, urzqdzone byiy na barknch drewnianyclt, kt6rych 
IIstawiono po trzy pod katde rusztowanie, 0 og6lnej po
wierzchni 1575 m~. Srednio szerokose barki wynogila 
12 m, zas dlugose 55 m, zmieniajqc si~ w gra nicach od 
51 do 72 III. Przy budowic rusztow311 roznica la byla 
wielkq przeszkod1l.. 

Wszystkim barko lll, przez stOSOIV ll e nasztllkow.lnie 
burt, nadana byh! jednakowa wysokose 4,00 In. 

Dla mot liwic jednostajnego rozk /adu cisnienia na 
dno barki, kat.da z nich zaopatrzonq byla we.wnqtrz w pit:e 
podluinyeh diwigar6w, na kt6ryeh (jut ponad barkaUli) 
znajdowal si~ caJy zesp61 s/upk6w i zastrza/6w, zabezpie
czajqcych jednostajny rozk/ad cisn ienia 113 catq plaszczy
WI.: barek. Widne to na zal<\ezonym rysunku. 

Caty uklad wzdlui i wpoprzek by/ powi,-\zany klesz~ 
ezami i zaslrzalami IV jedn1l. calose. 

Dla stntecz!losci ruSZtow<ll'l i dla r6w110waienia, zn
pomocq odpompowywania i napompowywania wody, 
pochyleil wskutek pareia wiatru lub innych przyczyn, ka
ida barka podzielona byla nn trzy cz~se i dokladnie 
l!szezel/!joncmi przegr6dkami z ka nl6wek. 

Pompowania wody do .wszystkieh barek IW ll!o~kie 
KazU!lskim dOkonywano zapomoc<\ jednej pompy odsrod
kowej, 0 sredniey 20 em, a przez caly system t.lobkow 
z zasuw<lmi \Voda kicrow.ma byla do . wszystkich prze
dzial6w bnrck. 00 odpompowywania wody na ka2dem 
rllsztowaniu bylo 3 pompy odsrodkowe 0 sredn:cy 15 em, 
t. j. po jednej nn kaid<\ barkl.:. 

Pompy te zaopatrzono w ruroeiqg ssqcy, sldadaj<:jcy 
si~ z jednej rury g/6wnej podtutllej i odga/t;zie!i do 
kazdego z trzeeh przedziat6w bark i. Zapomocq tego urz'l.
dzenia i zasuwek mozliwc bylo odpompowywanie albo 
zc wszystkieh przedzial6w naraz, albo z kn2dego osobno. 
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Pompy nap«:dzano od wsp61nego watu , p~dzoncgo przez 
!okomobilt;, LlstuwiOllfj !HI fa fie barki srodkowej. 

Na mastie SYlllbirskil11 zastosowane byly Ie Silme 
rusztowunia, leez gruntownie przezemnie ulcpslonc. Burki 
zaopatrzono w ciep/e poktady z dwuch rz~d6w desek, 
przelo:tonych wojlok icllI. Wm;trzc iell ogrzewane bylo 
paHI. dla ullikni~cia zamarzania w nich wady i ru r; zim~ 
parE: wPUSZCZ81l0 bezposrednio do burck co, niezuJetnie 
od maksYl1lalnego ZlItytkowania ciepla, powodowalo szyb

. kie pf:;cznienie i uszczelnianie sif:: scian. 
Napelnianie barek odbywalo sif:: !l ie zapOlllocq pomp, 

leez przez otwory, wycic:tc w scianach i zasuwanc z gory. 

Rys.3. 

obci<ltcnia dtwigar6w, stopietl przesi,\kliwosci barek it. d. 
Dla wyoclenia personelll, n11 p~ywakilch tych dokonywa
no nprlcdnio probnych m<1ncwr6w, l(t6re naleinlo p6i
niej wykonac z diwigarami. Munewry te wykorzystnno 
din uprzedniego odwiezienia cz«,:sci lozyskowych na filary. 

Kaidy diwigar przesLlwano z pocz'\tkl1 bez l1przcd
niego przycisni~cia do niego ptywak6w, ai do zwisania 
na dlugosc 8 Ill, czy/i na szerokose jednej barki plywakn, 
poczcm przez odpompowanie wod.v ze stosownej barki 
przyciskano p!ywnk do dtwigara z silq, odpowiadaj'lc<j ob
ciqieniu walkow na rusztowaniacil stnlych; to sall10 robio
no dla brHki drugiej i trzeciej, 8:1: caly plywak ostntecznie 

by! przycisni!i:ty do dtwigara z sit'l, od
powiadaji\c,! obcillicnill wHlkow n<l rusz
tow;H1ineh stalyeh, co obliezano n~ pod
stawie objt!tosci wypompownllcj wody 
od cll\vili dotkni«:eia walkow oraz spraw
dzano lIderzeniem mlota po walkach 
i ei<\gtq niwelaejq. Wogole w ciqgll 
wskaznnej robofy, az do umoeowania 
diwigar6w nil marach, ustawiony pier
wotnic niwe!ator pozostawal caly czas 
IHl staiycll TlIsztowaniach, a lata umoco
wan a byla na przednill1 kOI1cU dzwiga
fa; obserwncji dokonywano l11nicj wi~· 
cej co kwadrans. Nnsl1wanle d1.wignr3 Il<l msztowlInla !)!ywnj1Ice (pIYWlIki). 

. . Nasl~pllie, w zalezllosci od dalsze
go przesuwaniu dzwigara, dla utrzymaniu 

. zwisaj!\cej jego cz:~~cinad drl1gim ptyWl.l
kiem,odpompowywanie dokonywane bylo odrazll z wszysl
kich !Jarek. 

Do odpompowywania ustawiono 9 pomp nil jedno 
rusztowanie, czyli po jedncj 11a katdy przedzial. Przytem 
wszystkie Irzy pompy 1111 katdej baree (z: ktoryeh srodko
\~a, 0 srednicy 20 em, pracowala stale, a boczne, 0 sred. 
n.lcy 15 em - byly zapasowcmi) pol<\czone byly w jedn!\ 
51ee w tcn spos6b, aby 2apOllloe4 zasuw 1Il0:l:nll bylo 
ka~d'!. pomp'!. wypompo:-vywuc wodt:: 2 dowolnego prze
dzraiu alba ze wszyst!{lch razelll .. Wszystkie przedzialy 
Pot4cz:one byty procz tego pOl11i~d zy sob'!. zasuwami na 
wypadek konieczllosci szybkiego zr6wnania w nich pozio
IIHJ wody. POlllpy nap~dzal1o motorami elektrycznemi, 
do kt6ryeh energJu byla dostarczana z dWllch stacji znaj -
dllj'!.ey~h si~ na dWllch oddzielnych barkach. ' 

Urz!\dzenie stacji na oddziclnych barkacil wywol3ne 
bylo cht:ciq t1nikni~cia lIieprawidlowego obci'!.tenia ruszto
wan plywaj<tcych maszynami i kotiami; dawaio one wolny 
poktad na ruszlowanitlch dla manipulacji Iinami i wi~ksze 
bezpiccz~l'ls.two w r~zi7 pOia:~, przez rn.o:l:liwoSc latwego 
Odosobl11el~.la pal'lceJ SIt: staCJ I od .plywaJ'!.cych rusztowa(l. 
Kotly staCJI opalnllo wylqcznie rop'!.. 

7. Nasuwanie diwiga row na ruszto wania ptywajl\ce. 

Nasu\vllllie dtwigara 118 rusztowania plywajltce i roz
suwanie tyeh rusztowaiJ do ostateeznego zamocowania na 
nich dtwigara stanowi najodpowiedzia l-
nicjszq i niebezpiccZllq robott: wyma
gaj<\c<\ najdok ladniejszej obscrwa'cji i wiel
_kiego doswiadczenia; dlatego, pomimo 
te robol~ wykonywaiy fabryki, wzi<\lem 
lIa obu mostach wylqcznie na siebi!:: ro
J~ gl6wnego i jedyncgo kicrownika · pod
czas. eMego okresu Ill.lsuwa nia katdego 
dzwlgara nn rusztowunie plywaj<\ce, jak 
r6wniei rozsllwania tych fllsztowan n:l: 
do ostatcczllego Z,IIJ1ocowania dtw igara 
na plywakach. . 

Gdy zmontowany dzwigar byl jui 
dosuwany do kooca rusziowan stalych, 
ustawia no przy lIich oba plywaki jeden 
?bOk drugicgo, rozparte pomi~dzy sobq, 
1ak lei z nTszlowaniullI i na kotwicach, 
1lI0cowane bezposrednio stulemi, i za-
zarzuconyeh w gor«: i w dot rzeki. Ma 
si~ rozu miec, i:l: plywaki przed II staw icniel11 dokladnic byly 
wypr6bowane, przedcwszystkit:m pod wzgl~de1l1 urz<\dzen 
do odpompowywania, przyczem dokladnie notowano: szyb
kosc pOtTJPowania i odpolllpowywania, rzeczywist<\ wie!
kose utytecihego i bezlliytecznego obci~:l:enia wodnego, 

To salllo robiono dla drugiego plywaka, at do chwili 
zwisania pOZO nim od 1,5 do 2 p61 diwig:am, w zalctnosci od 
iego jak pozwalalo miejsce przy filurach, na kt6rych na le
tala l1slnwic dzwigary. 

Wtedy przymocowywano dtwigar do drugiego ply
wakn spccja inellli 12 strzemionami iclazncmi i pr6cz 
tego w odst~pach pomi~dzy walkami wbijano telazne 
i dre.wniane kliny; plywak ten od!qczano od s!\siedniego 
(pierwszego) plywuka, przymocowanego do ruszto\Val~ st<l
Iyeh; stacje eleklryczne plywaj<\ce przymocowywano kaidq 
do swego plywaka. 

Od tej chwili zuczynal si~ okres pracy najryzyko
wniejszy, mianowicie odsuwanie jednego plywaka od dru 
giego w tym celu, aby przekazac caly ci~:l:ar dtwigara 
wyl'leznie n;1 plywaki. 

Okres ten zaczynal sit:: od podlL1tnego przesuwania 
dzwigara, podtrzymywanego w jednym koncu przez ply
w;1k, drllgim zus koncem wspartego na rllsztowaniu stu
lem i na pierwszY T11 z rzc:du plywakll (rys. 4). 

Glowna {rudnosc tej roboty polega/a, z jednej sfro
ny, na IItrzymaniu prawidlowego kierunku diwigora wzdlut 

Rys. 4. 

Rozsuwanie rusztowa(l plywlljljcych. 

osi mostu, z drugiej strony - na dostosowywaniu sity 
nosllej obydwll rusztowan ptywaj<\cych (przez szybsze od· 
pompowywallie wody w pierwszem rusztowaniu, nii w dru
giem) do szybkosci przesllwania dtwigara wzdtui osi te
by nie przecil\tyc, ani poszczeg6!nych ptywak6w, ani 'wal-
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.kow, polotonych nad rusztowaniell1 stulem, s"Zczeg61niej 
ws - nad murowanemi filarami, ro poci'lgll~loby prZeCii\
tenie element6w dtwigara. Ze wzgl~du lW mOiliwost 
nicoczekiwanego uszkOdzcni,l rL1sztowan plywajqcych, n3-
sL1wullie zarzqdzilem z pewnem wzniesieniem w g6r~, kt6-
re sprawdZilno zupOlllOq niwelalora, pr6cz tego zastoso
wane by!y hmlll1lce w postaci liny z tylLl diwig;JTa nn 
wielokr'likuch, n w razie potrzeby- wbijanie ielaznych kli
now mi~dzy szyny. 

Znajdujqc si~ jako kierowl1ik lla przewMonY1l1 dtwi
garzc, mialem 11l0i1lOSt, chodz.'le po prowizorycznYIl1 drc· 
\\'l1ianY111 chodniku , orjcnlo\\',lt si~ w ealej Sylll<lCji. 

Przez caly czas diwigar nasuwuno dtwigurl<ami, 
Llstawione111i na stalyeh i l1a plywaj'lcych rusztowaniach. 

Na 1110scie KUZU11s\!im splnwianie diwigarow, tnk 
zim'l, jak lalem, odbywalo si~ zapOllloeij l1stmviunych na 
barl\<lch diwigarek, przez naciijganie lin od kotwic, odpo

wiednio przenoszonyeh wzdlui kierun
kll ruchu barek. Umieszezanie tyeh 
diwigarek i kolowrotow n3 pokladzie 
okazalo si~ bardzo niepra ktyc znem z po
wodu kr~powllllia swobody Tllch6w przy 
pnley; dl~tcgo fiB moscic Syrnblrskilll, 
chociM: poklady byly wo lne od loko
mobil parowych, to jedl1nk na pokla
dzic hnrek L11llieszczano dtwigarki ty1-
ko dla splawiania P0c!CZllS lalu, w zimie 
zas wszystkie kolowroly przenoszono n3 
16d, lilly zas przylllocowyW<lllO do rusz
taWail i podawano lodziami lla pos2cze
g6lne kotowroty. 

PTZY letnich splawianiach cZY ll l1Y 
lldziai braly dwa statki, kaidy 0 site 
50 KM, przymocowane do bur ty obstu
giwanego plywaka, dla regulowania IlBciq
gni~cia lil1 przy zmianie kieTtll1ku wiatw . 

. ' Szczcg61nic szkodJiwym przy spta-
-"'-~~ ____ ____ -'--"' ___ -'-J wiallill okazal si~ wiatr w d61 rzeki, 

Rys. 5. 
Splawianie dtwignra. 

Wzniesienie przedniego k01'ICa nad tylnym docho dzilo 
do 25 em. Moiliwe wskutek tego hamowanie nasuwania 
przez tylny koniec dzwigara, pozoslajo!!.cy na rusztowuniach 
staJych, trzeba bylo l1chylac przez stosowne podniesienie 
s'lsiedniego z niemi plywuka, z\Vi~kszaF\c szybko~c od
pompowywania wody z niego. Dzi~ki zdobylemu jut na 
mo~eie K.azanskim do~wiadczenill , nil wszystkich dzwiga
Tach mosill Symbirskiego udawalo mi si~ prawie idealnie 
dopio!!.c tego, ii os tatni walck wyzwa lal si~ z pod diwi
gar6w w chwili llkonezenia jego ruchu. 

Po tej chwili dzwigar przymocowywuno rowniet do 
tylnego plywaka, kl6ry odl'lezano jedllocze~nie od rusz
Iowan sta/ych, zamocowuj'lC natomiast niezaletnie nu kot
wieach, zarzueollych w g6r~ i w d61 rzeki; oba plywaki 
rozkrzyiowywano i do kaidego z niel1 przyinoeowywano 
swojll stacj~ elektrycZllq. Ze wszyslkich burek wyp01l1-
powywuno c;ltkowicie wod~ i w ten spos6b' caly syslem, 
po doprowadzeniu do stallu stateez- ~ 

przy kt6rym man ipu lacje kotwicami 
przedslawialy osobJiwe trudnosci. 

Obecnost lakich statk6w przy 
ka2dym plywaku mOl b<;lrdzo waine zna-
czenie; dzi~k i Iym statkom ka1:de rusz

lowanie zaopatrzone bylo w sil~, przeciwdziaiajqcq zar6w
no prijdowi, j<lk Ie:;!: silnen1l1 wiatrow i, kierunek zas byt 
nadawany plywak01l1 przez dzwigarki. Prawidlowost tego 
pogl<ldu pOlwierdzala si~ nieraz, a szczeg61nie przy wy· 
padkowych zerwani<lch lin, z<ln im zd<\iono zarzucit drugq 
kotwic~, lub przy raptowllych podllHlehach wiatm, gdyi 
statek taki, na zwykto!!. kOlllend~ ~ napn:6d~, htb . w tyl" 
ratowal plywaki od uszkodzen, mogqeych powstat skut· 
kiem uderzenia 0 filury. Pod tym wzgl~dem je
dnakowo niepraktyczllem okazalo si~ splawianie lak za· 
pomOCq samyeh ko twic bez statk6w, jak i tylko· statkami 
bez pomoey kolowroll1 i kolwic; dlatego tei do splawiulli a 
nie przysl~powano dopoki purostatki nie staly l1f1 swycll 
miejseach. 

W ten spos6b poszczeg61ne diwigary wyprowadza
nO przedewszystkiem w d61 rzeki z prz~sla, w kt6rem 
naladowywano je lla Tllsztowania, potem sptawi ano wzd/ut 

rlO~ci, byl gol6w do sp!awiania w do- ,r--------~-------------------~., 
wolnym kierllnku . 

8, Sptawianie diwiga row. 

Nalezy zwr6cic t1wag~, it, jakkol
wiek PO(1iug obliczenia otrzYl1111jc1l1Y je
dnakow<l stutecznosc rusztowania przy 
obciqieniu uiylecznym ci~iurenl wody 
lub bez niego, w rzeczywislo~ci jednak, 
wobec pewnej nieszczelllosci przegr6-
dek i l11oiliw05Ci wskl1tek tego przele
wania sj~ wody przy pochyleniu, w kie
runkn lego pochylenia, posl,l\va [),]rek 
bez wody bczwzgh:dnie jest slutecz· 
niejsza. 

Dla regulowallia odpompowywa
Ilia z barek, a wi~c diu I1rllchomienia 
tej iub illnej pompy, g6rne pilOitro ka-
idega ruszlowania pol.1Czonc bylo z d.olnym pokladc1J~ 
(gdzie znajdowal si~ personel zarz<\dzuFtcy przyrzqdanll 
do odpompowywania) sygnalami elektryeznemi i tubij, 
przez klor'l podczas naSllW<ll1ia !HI barki wydawaicm 
rozporz<\dzenia. 

R:ys. 6. 
Posadowicnie d1.wig~r:1 )13 filary, 

moslll, at do prz~sel II' lil6rych Ill ialy bye l1slawiane U3 
mary i tulaj podciijgallo znow u w g6n:;. 

Przy posadowienil1 n3 filary, szczeg6lllq Llwag~ zwra
cano lla ustawienie wl11k6w 101:ysk ruehol11ych II' eil\vili 
posadoll'ienia, ze wzgl<;du na to, it sprojeklowano je, jak 
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wspoll1ll iano wy:i:ej, sci~te z obydwtl stron. 5cit:ciol11 

'. 

. Rys. 7. 
Usuw:mli.: plywilkn 1. pod l1slllwioncgo IHI Ii1l!r:lch diwigara. 

tym nadawano pochylenie do wewll&trz prz<:sltl, w talez-

110sei od temper<ltury przy l!s\uwianiu, oraz niezbt:;dnego 
wydiutenia sit: diwiga~6\~ ad ~v):'pr<:ieni<l ~vszystkich ele
mentaw przy posadowlenll1 . dz:-,vlgar;~ nu flinTY . To ostal: 
nie wyliczano uprzednio anahtyczmc, spra.wd.zano tn,S 
potem praktycznie przy tYIIlCZ<lsowych llStUWl<l111<lch diwl
gar6w na mary. 

Wydluze.nie, wedlL!g tec:rety~zl1ego obli c~elliu, wyno
sHo 20 nun, w rzeczYW \stoScI zas Okazll io SI<: 2~ mill. 
Na katdy stopieli temperatury otr2Y11111no pochylc!lIc wa/
kow I/~ stopnia. 

Po sprawdzcniu poloUllin dzwigara j nadaniu pw
wid/owego pochylenia sci~cioJll walk6w, dtwigar sadowio
l1y by! na iilary przez wpuszczanie wody do barek; po
czem zdejmowano, ztlpomoq rusztowml plywaj<\cych, 
szyny i podklady z dolnych pas6w cliwigara, i oba rtlSZ
towania umocowywano znowli jed no obok drugiego przy 
ko6cu rusztowmi stalych dIu przyj~ejil l1asl~pnego prz~sla . 

Spiuwiali diwigar6w Btl plywakach lIskLlteczn iOI1O na 
moscie Kazanskim 3, nil llloscie Symbirskim 2; splawia
Ilia Ie byly wykonane bez najnmiejszego wypudkll , c!loc 
barl{i plywak6w by ly drew ll ia1le. 

Opalanie pytem w~glowym piec6w kui niczych. 
Podal Wl:.ADYSl:.AW KUCZEWSKI, intynier-mt!lalurg. 

(Cl ~g dnlsz~r do sIr. 1")5 w M 13 r. b.) 

Prl.yczyny IlIcmotllwo!;c! stoso\\"ani~ p~'lu w~glowego przy wylapianiu snrowki z ~I!d. Z<lSI,\
plcmc koksu py lem w~glowym w kuiniclwie miedzianem. Wicloki zmni~js7.enw rozchudu 

koksu w polskim przemy!;le olowianym. 

cz~sc I I. 

Zlady 8zybowe. 

O 
palanie pylem w~glowyll1 piec6w szybowych jest 
zagadnieniem - z gospodarczego i z techniczncgo 
punk tu wid zenia - Ilader wa~llem i dekuwem. 
Szezeg61ni e dl,1 RzcczpospoJitej pomyslne jego 

rozwif\z.anie przyniosloby Iiczne korzysci gospodurcze, 
gdyi - juk wiadomo - brak dobrego koksl! loJiniczego 
oddawl1u :ltanowi wi elkq przeszkodl; w rozwoj u pol
Skiego przemyslu zelaznego, \lie wyt<\czaj<l.c, Illa si~ ro
zUll1iec, ·g6rnosll\skiego. 

Ni estety, stwi erdzit': z cal<\ stanowcZOSCi<l. nalety, it 
zast<l.pienie w wie.lldch piecach kllznic ie\aznych koksll 
(chociaiby tylko cz~sciowe) pylem w~glowym nastr~cza 
jUi w swell! zatoteniu ieoreiyczl1cm dlllO w'l.tpliwosci 
j zastrzezen, chocia~ idea Lowthial/'a BeU'a, po Taz pier
wszy rZUCOJ1fl w r. 1872 Ill.! sironicllch · znakomitej pracy 
-p. L ~Principles of the Manufacture of Iron and Steel U

, 

przedstawla s i ~ naog6t dosyt': zf]ch~cajtJ.co, <1 osobliwie 
-przez wzgJqd na obecl1q znaczl1 <\. r6inic~ w cenie po
sp61ki i ko~sl1 wielkopiecowego (kt6 ry jest W przybHt.eniu 
o 80 - 100iJ

/ o drotszy aniicli pos~6tka-tworzywo dla 
pylll piecowego). 

Trudnosei, j;:lkie ill si~ nastr~czaj<\., daj'l si~ pokr6t
ce lIjqc w spos6b \last~pujqcy : w wielkim piecu, poczy
najqc od roztrzonu (najszerszego miejsca) i kOllcZ'lC ::a 
poziomie poniiej tcilaw potoWnym (atoH bezpo~rednio 
po spuscie metalu - pOlliiej przelewek zllzlowych) nie 
zll <.l jdujemy rudy telaznej, wzgl~dnie l1langanowej, w sta
nie statym; po powstflniu w roztrzonie (przy temperatu
rze okolo lOOO~C) ~u2la siln ie na2e!azivnego, ruda drobna 
na wSkazanej przestrzeni pie.ea zn ika calkowicie, natomiast 
kawaly dochodz,! ezasem do Ichaw, co jest oznak<\ liche
go biegu wielkiego pi ecfl; pozostaje tu jedynie koks, no 
i pewna czdc wapna palonego, pezez ktorych maSfi sply
waj" krople iU ila , wzgl~dllle ielazf] odtlenionego i na
w.~glonego (sur6wki), kierujqc sic: do kotliny garu wielko
plecowego. Rzecz jasna, ie calkowite zas t<lpien ie koksu 
pylem w~glowym jUi dzi~ki powy2SZf'j czysto mechani -

cznej przyezynie jest nie do pomyslenia, bowiem koks 
w wielkim piecu gra jednoczesnie ro l~ paliwfI, wytwMza
jqcego ciepto przed tchawami, i przesqczlllka (filtra) na 
przestrzeni od roztrZOllU do spodka gam (okolo 6 - 8 me
Ir6w) *) dla powstajqeych przed tchawami czadow oruz 
dla powstajqcych w roztrzonie kropel zlIila, wreszcie dla 
odtlen ionego z lego :)fl mego t.llzla llaw~glowego 113 wspom
nianej przeslrzeni ielaZ3, czego w tadllym razie nie m6gl
by dokonac wprowadzony z zew lll.\trz pyl wr;:glowy. Po 
drugie, stosowanie w wielkicil pieeach silnie nagrzanego 
drnuchu (do 500-700'C) lIniellloiliwia wprowadzanie py
ht do dysz, wzglr;:dnie do ryjak6w tChllW, a to wobec 
nieun ikll ionego w6wczas przedwcze.snego zaplonu mie
szanki. Po trzecie, urziJdzenie o.twor6w swoistych diu 
mieszanki powietrza zimnego i pylu, - nawet na pozio
mie tchaw przy cz~sciowem, nieznacznem zast<!pieniu 
tern koksu, - wytw przyloby dW ,1 niezaletne od siebie. 
tr6dta ciepta, dwa odmienne - ie tak powiem - ogniska 
w gorze, co stafoby sir;: nowym powodem powstuw ania 
nier6wIlomiernego biegu, pomimo wielu innych, obecnie 
istniejqcych i przez techl1 ik6 w usilnie .;walczanych ujem
nych czynnik6w post~powania wielkopiecowego. Po 
czwarie, przenikanie ciepla plomienia pylu w~glolVego 
wykluczn - jnk to tatwo zrozumiet': - stosowanie szero
kich gar6w wielkopiecowych i zmusza - jak to twierdzi 
Fr. Langle **) - do poslugiwunia s i ~ pieca:ni Rachette' a, 
uiywanemi na Uralu i posiadajqcemi przekr6j eliptycz lty: 
rozl11ieszczenie Ichaw odbywa si~ til r6wl101egie do wielkiej 
osi, a wi~c odst~p pomi!;dzy tch3wami przeciwleglemi 
jest nieznaczny, rowny wielkosci malej osi elipsy (mniej 
podw6jny wsuw ich do ga ru). W pracy swej p. t. nZu
rys tworzyw do wielkiego pieca i odlot czadu " ***) do
wiodlem, ii dobry podzial tworzyw w wiel1<im pieCH 010-

*) Patrz rys. 2 na sir. 667 czasopisl!1<l _Przeglqd G6rnirzo
Nutniczy' Z r. J922, zeszyt M J I, pracn moja p.t. .Z praktyki wie]· 
kopiecowej ' . 

**) .StaiJI ulld£isen -, r. 1915, str. 265/8; r. 1916, sIr. 3111M; 
r. 1918, sir. 305/8. 

U*) .Przeglqll Gdrniez{)-Hut"iczy', r. 1923, zeszyt M tU, sir. 
887/92. 
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iC bye oSlqgni~ty jedynie wtedy, gdy wielki piee !Hl ca
lej swej wysokosel posiada przelHoje okrqgle, wsp6lSrod
kowe ze stoikiem Parry' ego oraz z kulem tehaw. Ustrcj 
Rachette' a jest zatem przyrzi\dem niedoskonalYlll, dla 
d?brego prow.adzenia post~powania wielkopieeowcgo wrc:ez 
llleOdpOWled!1l111. Zn<lezy to, ie spalanic W !lim pylll 
w~glowego nie 1l10;l:e liezyc na powodzenie, co wprawdzic 
s~wierd.zity r6wniei pr6by bezowoenc Fr. Lnngle'!1 !lad 
p~ccam! Rachette'a matej wysoko:ki i znnik tyeh ostal
!Hch w przeillysle ielaznY11l krnj6w cywilizowaJ1ych. 

Rys. 13. 

Wtlmnchiwllnie pyln do plecll szyVOll'cg:v. Ustroj CtlTer.~'ll . 

Natomi3st 113 wz6r piee6w Rachcttea stworzylo allle
rykmiskie ku.inici'lvo miedzi tak zwane wilter-jacket'y 
o garze prostokqtnY1l1 \V przekrojll, maj[!.cym naprzyklad 
\\' zakiadach Tennessee Copper Company's Smelter-dlu
gosc 6,86 IlL, szerokose 1,52 fIl, przy 27 tchawach po jed
nej stronie i 24 - po drugiej. Zaprawt:: ogniotrwalq po
siada zaJedwic dolnll czc:sc garLl nie wy;l:ej, jak do pDzio-
11111 tchaw; reszt~ ZIlS :kian pieea stanowiq chlDdzone wo
d<\ i iqCZ()Lle ze sobq za pOIllOC<\ smb bias zane skrzynie 
pionowe (j,lckel'y), ktore \V T<lzie spa!enia sit::, wzgltidnie 
przedziurawienin mog<l bye z tatwosciq wyrzucone i za
st<\pione nowemi. Piec innej finny ~Copper Cliff, Onla
riD", \~) w kt6ryrn r6wnie;l: spalano pyl wc:::g!owy, miat wy
miary nastt::pujqce: dJugose 7,77 m, szerokose (pomi~dzy 
tChllwami) 1,27 fIl, rozslt::p tchaw 0,3 Tn (od srodka jed
nej do srodka drugiej), Dg61nq ieh liczbt:; 48 (po 24 z kn
tdej strony) przy przeswicie ryjak6w 0,15 fIl. 

W pierwszym wypadku rozch6d kokslJ, wynosz<\cy 
5,7"/Q wagi rudy, udalo sit:: obnizyt prawie do zera, zast!i
puj<\c 5,10/ 0 koksu znledwie 3,6 - 3,7""/0 pylll wt::g]o
\Vego; len ostntni wdmuciliwano przez 10 tchaw powietfz
nych wpierw na jednej tylko stronie garu z nieznacwym 
dodatkiem kokstl, a potem, gdy zauwa;l:ono powstawanie 
~skorllp· przed tchawami, przy kt6rych well Ie nie bylo 
koksl1, przez 20 tchaw, rozmieszczonych r6wllomiernie po 
·obu stronach gam. Naprt::inosc dmuchu wynosila prze
ci~tl1ie 0,17 kgfcm1• 

Rys. 13 daje pojt::cie 0 tlslroju Cavers'a dla jedno
czesnego wprowadzen ia, przcz tchawy waler - jaeket'6w 
dmllchu (1), tudziet mieszanki pylu wt::glowego z pow ie-
1rzelll (II) i samego . powietrza - din spaJan ia tej oslat
niej (1II). 

lnne praby, dokonane w kuinicy Copper Cliff, On
tario - wykazaly, ie, dop6ki I1l1miar koksli wynosi l nie 
mnicj ~jak 50~fD pocz<\lkowego (przed uzywuniel11 pylll), 
7.adnych po\vik/mi w biegu pieca nie by/o; natomiast po 
zast<\pieniu 50il

/", koksll pylem wt::glowym, tchuwy oka
zaly sit: zapchancmi, pyl znajdowuno nietylk>.l w dyszach, 
len. nawet . w otaczajqcej piec rurze rozdzielczej dla dmu· 
chu. Jedlloezesnie ze wszystkich nieszczelnosci wydo
bywal si~ pyl wt::gJowy, wobec czego pobyt w pobliill 
pieca uwaiano Z<l nie.bezpieczny. 

Prabowano n8stt::pnie wiercic W oponie ollVory po
lllit::dzy tchawami powie.trznemi (to znaczy na kh pozio
mie) oraz nieco wyie.j. W tcn sposab ulliezaleiniono 
odoplyw dmuchu od wttacz:wia mieszanki p,IJnej i po. 

*., Pr6by te s~ opisane w czasopi~mie _ 7111' Iron oml Co,,, 
Tr(l(/es Review· z r. 1919, str. 2{).1/5. 

trzehnego dlujej spaJallin powictrza (palrz fyS. 14); oezysz
czanie 111<11ych cienkich mrek bylo wi~c znHcznie lalwiej 
sze, <llliieli poprzedni'l pruca !lad slnlem przeczyszcza
Iliem 5zerokich dysz i lehaw powietrznych. DuiO jednuk 
czasllllplyn~lo, zanim z!1Hleziono odpowicdni diu spa lallia py
III wl;glowego ksztuit plaszcza wOdnego (waler-j.lckel). Jcsl 
011 przedslawiony l1a fyS. 15, gdzie oznaczylismy przez a -
przew6d dll1llchowy, b- wc:glownit; wraz ze sJill1akJlmi, miar
kuj<\cemi przydz iai w~gl,l, lu dzic7. z tnk zwartym nCyklDne
Separator'el1l" (niepOknZfl!lym 11<1 rys. 15), I,tory slllzy 

; f~. , 
%, 

< 
7.-... 11' ... ,. "Uuj,tllH. 

Rys. 1·1. 

lMtnl! USlfvj~ !t:!!.111' do op.1lMlln py'cm II'/iglowym. 

dla odpylania slrugi powietrznej, odlahljqce.j z wEiglowni 
nazcw nqtrz, po dostarezeniu pylll i po wyr6wnaniu Sit:: 
dsnienia npoczty rmowej" (przy jej kOiicu) z cisnien iem 
atmosferycznem; przez c oZlIaczyl1smy nnjwyzszy dopnsz
cwlny poziom iuila I\' garzc. Znujdujqee. sit:: bezposrednio 
ponad tchawumi z\\,~;l:enie pieca stanowi jego prHwdziw'l 
osobliwosc, zdobyt'l dzit::ki imudnym j dlugilll dodeka
niom pruktyczllylll. Doplyw pylll \\'!iglowego do ka zdcj 
poszczeg6111ej tChawy mote bye zatrzymywany Silm o
czyrmie IV razie ustawania dmuchu pieco\\'ego. 

Zapomocq wspomnianego Illepszeniu w kuinicy 
Copper Cliff, Ontari o, gdzie tworzywem byly rudy, za· 
wieraj'l.ce IV postilci siurczk6w miedi i nikieJ , 0 Iqczncm 
dziellnelll spoiycill 500 t (przy 62,5 t koksu) i gdzie \\'Y. 

Rys. 15. 
Pie~ szybowy 11n pyl w~glowy. 

sokose pozio1lJU zasypl1 lind tchawami pieca WyIlOSiJ;1 
213 Ill , - udalo sit:: ob niiyc rozch6d koksil z 12,5:£ na 
6~ (w stosunkll do wagi rud). Nadpf(:inosc dmuchu by· 
101 przytem 0,10 kg/cm '. Jak jUi l1udmielliaiisl1lY, w kilt· 
nicy Tennessee Copper Co rozch6d ten byl obniiony 
z 5 ,7~/Q do 0, przy l1adprC:::inosci dmuchu 0, 17 kg/cm~ i wy 
sokosci zasypu 4 - 5,5 m. Niewsp61miernose liczb przy
toczonych pochodzi z r6;1:11 icy stosowanych W obu wy· 
padkach przebiegaw kuiniczych: zaklady Tennessee Cop
per Co prowadzily swe piece znp omoc& tak zwancgo 
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przebiegll isk rzykowego (pyrites process) ~') na bogatej 
w sillrk'i kawalkowej rl1dzie surowej i no kwarclI, nato
miast Copper Cliff pracowuly nil stosunkowo drobnym 
wSlldzie, ktory ZlJwicral okolo 74% rudy prazonej, przy
czem calkowita ilosc siarki ni e przekraczala 12%. 

.Iednq Z osobliwosci post~powania w tych piecach 
54 Mciemne tchawy". W kuznicy Copper Cliff, Ontario 
nie obserwowano ognin nawet W pobW;1I srodka pieca, 
co w zadny m razie nie moze bye uwazane jako skutek 
poslugiwanin si'i pyle nt wt::g1owym, gdyt H. O. Hofman 
w dziele p. t. "Melallu rgy of OJpper, New Jork 1914~ 
(si r. 201 - 202) mowi, ie .oznak" tyeh piecow jest gar
dzie l gor'lca i zinmu strefjj tchaw, a to dzi~ki cluiym 
ilosciol11 dmuehu oraz nieZ!lnCZnClIlLl dodalkowi koksu 
przy stosowaniLi post'ipowania .iskrzykowego. Koniecznem 
przeto bywa czt::ste przeczyszczanie (przebijunie) tchaw 
drll.gami przez wzierniki. Na s\wtek stosowanijj pytu w~
glowego, z3nieczyszezanie sit:: tchaw jakoby nawet zmniej
szylo si«,::, co rowniei jest lnvaialle za krok naprzod , za 
udoskonl.llenie tecltniki klliniczej, Llzyskalle jednocze~n ie 
Z zapoczqtkowanielll nowego sposobu opalania piecow 
szybowyeh Ilowego l1stroju. 

Oszcz~dnose paJiwa tak w Tennessee Copper Co 
(gdzie zamiast 5,6'?o koksu przy kawalkowej rudzie zacz~to 
zuzywac 3,6"/Q pylu w~glowego), jak i w kuzniey Copper 
Cliff, On ta rio, (w kt6rej rozchM 1wksu udalo si~ obnizyc 
z 12,5% wagl drobnych rud do 6%' przy niewiadolllej 
zreszt" ilosci pylu w~glowego) ma SW<J. jedy!l<J. przyezyll~ 
w wysokiej rozwijanej przez pyl w~glowy temperaturze 
przez tchawall1i water-jacket'6w **) miedzianyeh. 

Polski przemysl olowiallY (pahz .Przeglqd Tech
lIiczny" r. 1924, zeszyt jubileuszowy, si r. 35), ktory Zll
zywa w pieeach wysokich okolo 30D

/ o koksll (od· wagi 
rud), powinien zuinteresowac si~ wynikal1li prob powyi
szych, a to przcz wzglqd na wielkie trudnosci zaopatry
wania kuznie polskieh w dobry koks zagraniczny. Jedyn4 
prowad:qcll. do pOiqdanego celu, drogq byloby tll - jak 
s i~ zdaje - wykorzystanie d05wiadczenia zakladow Cop-

. per Cliff, Ontario, gdzie wobec stosowania biednych 
w simk~, drobnych rud praionych udalo si~ siworzyc 
nowy \yp pieca kuzniczego 0 zw~ionyeh sil nie splId kach 
oraz 0 garzc rozszerzonym \V sqsiedztwie tehaw i palnik6w 
na pyl w~glowy.} 

(D. c. 11.) 

WIADOMOSCI TECHNICZNE. 

Maszyny do wyrobu kulek loiyskowych. 
Lidkopings Mekaniska Verkslads Aktiobelaget (Lid

koping, Szwecja) do szlifowania zgruba kn lek stosuje ma-

Rys. I. Szlilicrka do klilek. 

SZyllt::, przcdstawionq na rys. 1. Ta reza szlifierska umiesz
ezona jest pod stolikiem rohoczym, skladajqcym sit:: wla5-

Eo) Przcbieg iskrzykowy zosta l zapoczq!kowallY w Arneryce 
w picCllch szybowych (w3.ter-jacket'aeh) w celli zbogacenla rud 
zawieraj l)cych slarczkl miedzi, telaza, niklll i t. p., drog1j wy
dziclanla sk!adni!(6w plOtl l1 ych, kt6re to skladn iki, zapornoq powsta
illcego przy spalanln iskrzykll (Fe S,) Ucnku t.c!aza (FeO), !worzq 
tntel (przewiltnic w postaci krzemian6w "elaza, . wJpna, magllczn 
Dmz pOlllCZe" lypl1 szpillcl i ~, 0, Me 0) . Siarczki zas nieutlenione 
dajll stop, znany pod nazw1j . karnienia- i sllltl) jako tworzywo 
(0 znacznej zawartoki ruiedzi i niklll) dla daIszej przcr6bkt kntni
clCj, a potelll i clektrochemicznej. 

Przy lemperatuTzc 0\(010 700.C W gardzie!l water-jacket'6w 
zachodzi rozklad iskrzykll telllzncgo (Fe S.= Fe S +S), pr7.yC?cm jedna 
czqsleczka slllfki w postaci pary uehodzi z pieea ral-Clll z gazami. 
Powytej 7GO'C rna 1ll1ejsce przebleg utIenianiii: 2 Fe S-I-30,-FeO+ 2SQ" 
kl6ry wylw8rza cierlo, zawdzi~czajl)e wUaczanemll do garu drnu(ho~ 
wi. Piee dzlalaj l)cy zapornoclj iskrzykll telaznego czasem dosyc 
dlugo mote obywac Silt bez koksu, ez~s to jednak wymaga dodalku 
tego~ w wysoko~ci I - 3'1.. Przy przctapinniu w water-Jackct'8eh 
rud Jl rlltonycll, w kt6ryeh zawarto~t siark l jest dosyt niska, rozch6d 
koksu staje si~, rzeez prosta, wi~kszy wynoszqc 13 - 17' ,. od wagi 
rud . Dmllch gor~cy (0 temperatll rze 200 - 3{)(»C) jesl stosowany 
w water-jackel'ach tylkO wledy, gdy namiar koksu bywa znaczny. 

ciwie z dWL!ch pierscieni tworz~cych zlobek, w kt6rym leiq 
kulki (rys. 2). Zapomoeq pierscienia stalowego umieszezon e~ 
go ponad stolikiem roboezym, otrzymujqeego obr6t w kicrun~ 
ku przeciwnym do obrolu tarczy szlifierskiej Zl1lusza sit:: kulki 
do toezenia wzdlLli omawianego :/:Iobka. Wa:/:nq rzeez<\ jest 
staranne i cz~ste przeszlifowywanie pierscieni tworzqcyeh 

OBlid~ II?RAWO / 

i" Ii ,t 
OBRO; W/EWO . 

~ys. 2. ~ys. 3. 

Szlifowanie kulck zgruba. Przcszli!owywsnic pier~cieni. 

ttobek (rys. 3). Uzywa sit:: do tego speejalneJ lll<lSzyny_ 
Wykoitczallie n<.l ezysto odbywa si~ zapomoq docleraniu 
pomi~dzy plytami ieliwnemi, zaopatrzonemi w odpowied ... 
nie ilobki polokrqgte (rys. 4). Odbywa si~ to przy doda~ 

~ys. 4. ~ys . 5. 

Docicrnnlc nmicjszyeh kulek. Polerowanie klliek. 

nil! oliwy z drobnym szmcrglem. Maszyny do tego celli 
Sfll i'lCe sq nader proste. Polerowanie odbywa si~ w b~b~ 
nach nachylonyeh (rys. 5). Ka librowanie kulek polega na 
toczeniu siE: ich wzdtut pochylonego itobka, rozszerzajq-

U) Pairz r6wniet mOjl.! prac~ p. I. • Tcmperatura pr7,ed rormn~ 
ml i rOleh6d koksu w wielkim pieeu ' w czasopi~mie . Prugiqt1.. 
G6rniczo~H/ltniczy", rok 1923, zeszyt "1W 7 sir. 570/3. 



Nt; J4 PRZEGLI\D TECNN!ClNY 159 

c~go si~ ku dotowi (rys. 6). Stosownie do srcdnicy kul
kr, spada ona do odpowiedniej przegr6dki, ost.ateczne spra
wdzenie wykonywa si~ na optimetrze lub przyrz<\dzie 
<1na logiczllym. 

Rys. 6. Kalibroll'anie kulek. 

Pierscienie wewl1~lrzne i zewm:lrzne do 10iysk kul
lwwych wykonywa si~ na p61outo1llatach typu Petter
.Johansson a oraz na specjalnych tokarkach, untoziiwiaj't
cych wytoczenie wkl~slych ztobkow. Wyrnien iona szwedz
kii wylwomill wyrabia ca~y szereg specjalnych do tego 
ce lu stuz'lcych szlifierek. Jeszcze bardziej pomyslowe szli
(ierki sluiq do wyrobu IOiysk rolkowych i sa rnych rolek 
(krq1:kow) stalowych 'r.). 

Turbina wodna szytkobieina, 

Zaklady mechanicznc Th. Bell i S-ka w Kriens 
(Szwajcllrja) od 1921 r. badaly 110WY typ turbiny hydra
uHcznej szybkobiezncj i po licznych probach z rnodelami 
zrealizowaly swoj pomysl w clektrowni w Bernie. Nowq 
turbill~ llslawit nalezalo zamiast IIs tl1li~tej dawniejszej, 
z wykorzystaniem islniejqcych jUi IIrz<\dzefI, Illi~dzy inn7-
Illi i prze.wodow murowanych, to lei warunki pracy 11Ie 
odpowiadaly wymaganiom, tkwif.\cym w zolo1:eniach naj
wytszej sprawnosci. 

Poszukiwanie przyczyn niedostatecznej sprawllosci 
nowej tmbiny spowodowalo szereg badail uzupelniajqcyeh, 

NEKROLOOJA. 

s. P . Brunon Tyszka. 

Urodzony w Radomiu w 1853 r. llkonczyl w Warsza
wit! V giml1azjUlIJ, poczem wst4pi/ do lnstyhrtu Techno
logicznego w Petersburgu, ktory ukOl1cZyl w 1878 r. ze 
s lopniem iniyniera-Ieehnologa . 

.Iak wielu z m!odzieiy polskiej, ztIllIszony szu
kac zarobkll zdaln od krajll, poczqtkowo pracuje w ko/ej
nlctwie, zajmujqc wkrotee slallowisko naezeln.ika parowo· 
zownl najprz6d w Spirowie, potem w Moskwte. 

Po wyst4pienill ze slu 2:by pa(~slwo~vej r~syjskiej, pra
cl1je na odleglych kratlcnch ~osYJskteg~ llllpefJum: na Kall
kazie budllje lunel Smamskl, po tent Jest ~zynny pr~y bu
<lowie kolei Zabajkulskiej. T~sklli za !HaJe1l1, czerpte po
krzepienie w tem, 1:e tworz'y. ehoc. nie. II' P.olsce, leez poJ
.skie plucowki pracy, skupl<.lJ4ce lrlle lrgenCJ~ .Iachowq pOI
skq, dla kt6rej w kraju brak pwcy. W zwrllzku ze sw4 
<lzialalnosciq, znklada jednq z pierwszych fabryk zelazllych 
na Pelcowiinie pod Warszaw4, pod s~rontr1'1 Jla~w<! IWlr
.s~tnlow meehanicznych. St'ld Wl¢drtlJ'I. w dalekte ~tr.oI1Y 
mosty, wylo:lJ1ane r~.k'l ro~otni.ka polsklego, ~ub wtencz~ 
Polskie rzekt nu hnJl koleJoweJ Warszawa.-Kaltsz,. oraz n,l 
Narwii Nienmie. Podczas przeprowadza1l1a druglego row-
1l01egl~go tofU na kolei Nadwi~lafIskiej buduje hl~le l po~ 
Miechowem. Przez lal par~ Jest dyrektorem pterwszeJ 

*) W Cl:asopismie Werkstnlts Techl!ik w r. 191~ zami~szczony 
b~'l ~rtyklli. stallowiqcy przedruk z Mnrillnery, omawlaJ~cy mne po
krcwne metod~' wyrobll. 

o kt6rych szczegOtowe wiad011l0sci zamiescily zeszyly 
siyczniowe Schweizerisclle BlIlIZl!ifuIIg. 

Nowy typ ttrrbiny przyslosowany zostal do niskie
go spadku (od 2,5 do 3,5 III), liezha obrot6w wy nosit 
miala 200 do 250 na ll1inllt~, lilac rozwijan<l 290- 326 KM 
przy sprawllosei 80% dla pclncgo obciqzel1 ia. 

Rys. I. 

Wirnik tl!rbiny szybkobid:ncj. 

Przedsfflwiony Ill1 rysllrlkl1 wirnik sklada si~ z po· 
dw6jnej sruby 0 sredniey zewn~trzne.j 1,6 fIl, nasadzonej 
na dolllY koniec wahl pionowego, na kt6rego koniec g6r
ny na wytszem pi~trze osadzony zosta! wirnik prl\dnicy. 
Przed wejsciem na wirnik turbillY \Voda otrzymuje rtlch 
srubowy, nadallY jej za pomoc<\ odpowiednich kierownic, 
z kierunkie1l1 wlotu wzdhti promieni. !lose przep!ywaj4r 
cej wody regu!uj4 jllk zwykle topa tki kohl rozdzielczego. 
Woda opuszcza wirnik w kiCrttllku pionowym, przechodz1\c 
do piollowej rury opadowej, a nast~pnie stopniowo zlllie
nia kierunek na poziomy przedostaj4c si€;: do kana!u od
plywowego. 

polskiej fabryki Jampek elektryeznych .Cyrkon U w War· 
szawie. 

Wysoce tlspoleczniony, l1ie. ogran icza s i~ jedynie do 
dziatalnosci faehowcH, leez zawsze niesie sw'l inicjatywt;, 

pruc~ i oliamy grosz lal11 , gdzie cos diwigae ku og61l1 e-
11111 dobru nalety. Byl wi~c jednym z inicjator6w - zn· 
10iycieli budowy gmachu Stowarzyszenia Technik6w 
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i gmachu szkoty im. S taszyca w Warszawie, wsp6lzalozy
cielem domu 111dowego w Cie.chanQwie i szkoly roln iczej 
\V SokotDwku, W kt6rej pctn il obowiqzki wiceprezesa i na
l1czycieia fizy ki. Serdeczny, pogodny. niezilliernie miry 
\V obejsciu jednal sobie lic zne grana przyjaci6/ i zyczli
wych, niezll1 ordowanie uczYllny sluzyl pomocq i rad" \Vie
III kolego lll . Nieliczncmu jeclynic granu bliskich znana 
jest jego cieha ofiarnosc, ktorej dawal dowody, pomaga
j<lC materjaJnie \Vielu jednostkoJll, z posred ksztatc<l,cej sj~ 
mlodziezy. Wystarczalo nlU nieraz wiedziec, ie ktos ta
kiej pomocy potrzebuje, by Z 111q pospieszyc, pozostajqc 
czt:sto nieznanym dla tego, kt6ry z POl11ocy korzystat. 
Po wybuchu \Vojny szuka ulgi w niesielliu pOlllocy tym, 
co ci~iko pod wzgl~dem materjalnym zoslali dolkni~ci, 
i staje na czele Sekcji Zapom6g Komitetu Obywalelskie
go \V Warszawie. 

Po powstaniu Pans twa Polskiego pospiesza dac 
Ojczyznic SWq prac~, wiedz~ i dosw iadczenie f<lchowe, 
jako radca Najwyiszej Kontroli Patlslwa. 

W ostatnich lalnch zmaga si~ z ci~tkll chorobq; ser
ee, kl6re lyle spnl\v swylll ll ezuciem i eieptem ogarnE,:to, 
eoraz gorzcj pracLljc, at scichlo dllia 14 lipca 1923 L, aby 
SPOCZqC n3 \Vicki. 

Czesc palllj~ci z'lcnego czlowieka i 

K RON I K A. 

dobrcgo 
W. M. 

oby-

PROBNA JRZDf\ PIERWS.ZEGO PflROWOZU CHRZRNOW

SK1EJ FRBRYK I LOKOMOTYW. 

W dnil! 27 lulego !924 r. or1byl~ si~ w ohecnoki przedsla
wicieli M!nistl!fstwa Kolei Zebznych prof. C~eczota or~z komisarza 
przy w~'tw6rninch parowo2.0wych i wilgo llowych into K. Suder1~nda 

przy wsp61dzlale dyreklont Fllbryki Lokonlotyw IV Chrzilnowie into 
R Morawskiego - llT6bna jazdll pierwszej [okolHotywy, wykOMnej 
calkowicie IV I.lIkiadoch Sp. Akc . • Pierwsza Fabryk,1 Lokol1lotyw 
w Polsce" w Chrzanowie, na odcinkn kolejowym Oyrl!kcji Radom
skiej ' Strzernicsiyce - Skmtysko. 

Bez wzgl~dn nil 1o, 1.e odcinek lell jest jednym z ni~wielll 

w Polsce 0 bardzo ci~tkim profJ\ll, rezultaly prJby b)' iy bardzo do
datnie: 10komolywa przebylll pn:eslrzeti pomiedlY sl. Slnelllieszyct! 
i st. Wolbrom tam i z powrolc ll1 , ciqgnllc pocl~g tOWllTowy w~gi 

1150 t, przyczelll poszczeg6111e ~z!aki pO!11i~dzy Slo1Cjarnl zoshly' 
przebyte w okresach czasll ad 6 do 1-\ rninnt kr61szych ad przep!
s~llych przez llrz~dowy rozkint1 j~zdy dIn lokomolyw pokrewncgo 
Iypll. 

O mllwilllla 10ko1J101),W:l nalcty do typn pnrowoz6w 1..--..4-0 (I D) 
i winnll bye zaliczonll do k1ItegorJi jednej z nnjmocniejszych dla 
lokomotyw lej konstrukcji, jest on,1 w sillnie rozwinqe stal:j. sz~'bko~~ 
o kolo 4.0 kill n~ godz, przy zestnwit! okolo 1500 t przy prncy n~ 

cietkim profilu kolejowym. 

Posladu olla nasl~plljqce eharal,terystyn:ne clane uslroju: 

powierzchni~ Jlaleni~kn. 

ciSniellle pary . 
Ilo~e eyJindr6w . . . 
wage W slanie roboczym. 
naeisk n8 sr.yny. . . . 
cllikowitq clllIgos~ . 

4,20 m' 
13 fit 

2 0 Srcd. 615 1/1/11 

80t 
!7t 

lJ.790mm. 

Koelol do lej lokomotywy zOslal wykonany w zakillclach SP. 
Akc. W. Fib.l1fr I !(. Gamper, ' Jak 10 zresztq mia lo miejsce w po
przednich 25 ·Iokomotywacll, dostarc7.onych przcz zaklad)' lej fabrykl 
przy wsp61udziale wylw6rni wiedeliskit'j . Slaats-Eisenbnhn-Gcsel
Ischaft" . 

W bietl]cy m mieslqclI przewiduje si~ oddanie nast~pnych 2 10-
kOl11o!yw wykonanych ealkowicie w Chr?Anowle; dostawa daJszych 
lokomotyw 1011 si~ odbywa~ stopniowo po 3 - 4 10koI1101~'wy mie
sl~czll ie. 

Wydawca: Sp61k n z O. O. "P r7.eglqd Techlliczny". 

Ze Stowarzyszen Technicznych. 

KOl.O MECHRNIKOW W WARSZRWIE. 

SJlrflWQZ(ifillie z Jlosiedzellifl W dllit/' 11 mllrCll r. b. 

Po odcz)'ianill protokll lu z poprzedniego zebranill, przewouni
cqcy kol. W. Blldzillski zllpowiedzilll wycieczk~ 1111 dzien 16 marca 
do znklnd6w: Brandel & Witos;:yriski, Perklln i Perun. 

Nasl~pnie kol. C. Mikulski zreferownl pro)ek t IItworzenia Sek..:ji 
Cleplnej przy Kole Mechanik6w i zakres jej pracy. Po dyskusji, 
w kl6reJ zabierll1i glos kol. Rychter, prof. ChrZllnowski, Budzinski, 
Meyer, Knauf i Toepfer, wybrano k(tnlisjt, lI1aj~cll za zadanie opracu_ 
wanie lI'ytyczllych dla orgallizacji ! d;:iaJalllo~ci projektow811cj sckcji. 
W sk lad kOlllisji westli 1101.: prof. SteFanOll'ski, prof. Chrzanowski 
into Mikulski, in1.. Fclsz, oraz ewen!. czlollkowie kooptowani. 

KOnlisja 1113 zl02y~ S]lfawo1.danle Kolli Mccll. w ci~gll " ty_ 
godni . W clalszym ci~gl1 zebrania kol. M. Gillowski wyglosil odczy! 
1111 temat 

. Elcmellty lIallkowej orgfl!lizllrji praey ttl jabrykacfl ~rcd~ 
nicgo przcmyslll " : 

Prelcgent wS]lOnlninl nn II'sl~pie 0 r.naczenin i korzyScillch nil
ukowej organizlIcji zakladow przell1yslowych, na(hni t' niaj~c te Ju? 
wietkl przemysl wkracza 11 nas nil drog~ ZllstosoWanlll lych metod 
organizacyjnych. Nalomlast ~redn! przemysl, 1. zn. zaklady zatrudnia
jqce ok. 300 robotnik6w niewykazuje pod Iym w7.g1~dem, tadnego. 
POSI~PII, prowadzqc lIada! gospodarke . majslrowskl\", nawel guy II~ 

czele ich sloi intynier. Praca w Iym wypadkn poJega na pogani311in 
in2yniera, kt6ry 10 sallio slosliJe do mRjstrll, a len zn6w do roholni . 
k6w, - i wszyscy depcz1j ~Iadami obrablanych przedmiotow. 

Koszla wytw6rcze nie 51\ stHr~nl1i('; obliczane, 11 ocenlane tra_ 
dycyjnle n~ 150, 100 czy 250{, kt6re IIle\\'11Idomo z jnklch konkrd
nych pozycjl si~ tworza, il~ wynosi naprawa lIlaszyn, n~rz~dzI9, wy
do1lki og6Jne i I. d. 

W tych warnukllch 0 obniteniu koszt6w wylw6rczych, nie zna _ 
jl]c ieh dokladnie, nie mo,"e by~ mowy. 

Poniewat znauna cz~U koszt6w Jesl proporcjonaln3 do czasu, 
wi~c obnitanie koszl6w p)winno sl~ odbywa~ droglj obnitenill Zllt)'
lego czasLl, co m02e by~ dokonane \Vl ll~nie drogll organizacji w lIIy~ 1 
zasad naukowych. 

Zasady te pozos!ajl] til Ie Slime, co w wiclki.:h fabrykach .. 
rnial1owicie: J) podzinl czynno~ci; 2) l'lewl\' jeclllllkowych czynllOsci; 
3) IIzyskanie harmonjl p0111i~dzy Iloszczcg6!ncmi cZylinoscinmi. 

Pr;:echoclzac do 011l6wienio1 orgftllizacji fnbryk rllaszyn, pfell!
gel1l wska?llje, i2 ]1nlCIi dzie1i sii; III na 3 okresy: a) projeklowlIni.l 
b) przygotowania roboty i c) jej wykonaniH. 

Dla czynnoSci I-go i 3-go okresll katda fabryka 111,1 IlIniej Ilib 
wi~cej rozwllli~le oddzillly i pracownik6w. Tymczascm ukres drllgi
lHlygotowania roboly zostaje zwykle lekcewat oll)'. 

Zadallill billra przygolowawczego s:j. jednak bardzo watn~ i pu_ 
legaj~ nil opracowllniu plal111 i sposob6w ]lracy, jej ]1o<l;:ialll, zalllo
wienill odpowiednich malerja!6w, przewidyw3nin i llsuwanin wszdkich 
pr1.eszk6d I r. cl. 

Wobec brakulnkiego organu przygolowawczego, niejednokrOlni (!
dopiero podczas samego wykonyw3nia zOimowieni:l w warszlacie Z3-
('zynn si~ obrny~la~ slosowne IIchwyty i t. p. przyrz1jdy pomocnic7.c, 
przez co l.atrzymuJe sii; Ilaletyty bieg prllcy. Obcil]211nie cZYl1l1o~cin

mi przygolowawezcml intyniera warsztatowego I majslr6w prowadzl 
do nil!pot~dnl1ych wynik6w, gdyt cl Judzic zbyl zajeci biet~C<j robOI,j 
nie lIIaj~ lIa to do~~ ezasli i najcz~~clej WykOIl)'Wlljl] z pOClqtlW Il~j

In twiejsze cz~~ci, odklndaj1jc bardziej :£lOtOI11:' do oslailliej chwi1i. 
Cz~' nno~ci wi~c j)r~ygolownwcze pOWil1l1y byf ~e~rodkoWitl1t! 

IV osobnem biurze, gelzie powilillY byf Jlier\\'5zorz~dne 511y lechnicz
ne. Biuro Inkie nle b~dzie wyd;llkiellI nieprodllkcyjllym, lecz illwesty
cyjnym, szybko si~ amortYZllj~cyrn. 

Pogl1jdy swe 1111 org.lIlizncj~ zobr.1zo\\'al pre1~gent zapollloq 
schema III, gd1.ie wskaznl sp6 lzaletno~f biurs pr7.ygolowlII~ od urgn_ 
n611' aUllIirlistraeji, bimn konstrukcyjnego i warszhtll wykolltl\\'cugo. 

W dyskllsji zabrnl glos ltol. Z. Rytel, kl6ry zwr6cil lI\\'ng~ na 
to, te prace lind zllgadnieniaml organlzacji og.1rniaj~ jll? CClrllZ S7.~r · 

sze kola nasz)'ch il1tynicr6w 1 te byloby p02qdane przej~c od bar
dzie) og61nych tell1at6w do poszczeg61nych zag:,dTlicri organizncyjnych. 
jak noprz., bada'nia rueh6w, chronolllctratu i t p. 

Redaktor odp. lilt. CZESl:.A W MIKULSK I. 
Orllkarnia A. Mkhalskiego w Wnrszawie, III. ChmicJna M 27. 
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