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Polski Przemyst Narzedziowy

rzez lata cale nie przywiazywalismy wagi do  wijaly, ale inwestycje przemystu narzedziowego
przemyslu narzedziowego. Utarlym zwycza- wiaza sie badz z doraznie powstajacemi potrzeba-
jem zaopatrzenie w narzedzia szlo utartym mi, zwiazanemi z dostawami narzedzi — co za-
szlakiem z Niemiec, a brzmienie firm niemieckich chodzi w mniejszych przedsiebiorstwach, wzgled-
i znaki towarowe narzedzi niemieckich byly najbar- nie inwesiycje na produkcje narzedzi sa wynikiem
dziej popularne w naszych warsztatach, Nieliczni systematycznej daznosci kierownikéw narzedzio-
bardziej wybredni kupowali marzedzia angielskie wni, ktérzy przy kazdej okazji zdobywaja z tru-
lub szwedzkie. Celom specjalnej produkeji stuzyty dem decyzje zarzadéw na zakup tej, czy innej ma-
wlasne narzedziownie w wigkszych koncernach szyny, zwiazanej z produkcja ogélna, ale ktora

przemystowych. rychto znajduje pelne zalrudnienie przy wyrobie
I tak irwalo... az przyszed! moment, kiedy po narzedzi.
latach prosperity, przemyst metalowy poczal kur- Oczywiscie w takich warunkach trudno jest

czyé swoj stan zatrudnienia, kiedy rzad w trosce twierdzié, ze inwestycje w marzedziarstwie rozwi-
o rownowage bilansu platniczego wszedl na drage jaja sie zgodnie z planem & priori ustalonym i kon-
ograniczenia importu, sekwentnie przeprowadzanym. '

W tym to czasie w lonie Polskiego Zwiazku Tem niemniej program produkcyjny w narze-
Przemystowcow Metalowych rzucona zostala mys$l dziarstwie krystalizuje sie coraz wyrazniej, a fa-
“stworzenia specjalnej komoérki organizacyjnej, kté-  bryki narzedzi wykazuja coraz bardziej zdecydo-
raby zajela sie zorganizowaniem produkcji narze- wane daznoéci do specjalizacji programu produk-

dzi i stworzyta dla nich rynek zbytu, cyjnego,

W lutym 1933 r. powotano do Zycia organizacije Omnibusy produkeji, ktére istnialy w zacza-
pod nazwa: Grupa Producentéw Narzedzi Polskie- tkach istnienia Grupy; ograniczaja swoje progra-
go Zwigzku Przemyslowcow Metalowych, my, ale wzamian programy te nabieraja logiczuej

Stworzenie nowego dzialu produkciji nie jest za- fresci i opieraja sie na, w miare moznosci, zra-
gadnieniem prostem, cho¢ zdawaloby sie na pozér, cjonalizowanych urzadzeniach technicznych,
Ze jest ono jasne i zrozumiale, Ze istnieje w kraju Druga trudnoscia jest niezbyt wyrazne nasia-
koniecznos¢ uruchomienia produkeji narzedzi. wienie polityki przemyslowej, a zwlaszcza polity-

Przy rozbudowie przemyslu narzedziowego, kté6- ki przemysiowo-celnej. Jasnem jest, ie jeZeli
ra prowadzimy systematycznie od 4-ch lat, napoty- przyjmuje si¢ jako credo, ze w kraju nalezy stwo-
kamy na réznorodne trudnosci. 12y¢ pewna dziedzing wyiwdrezoscl, to realizacje

Przedewszystkiem stwierdzi¢ trzeba zupelny tego nalezy przeprowadzi¢ z zelazna konsekwen-
brak kapitalow na inwestycje. Jezeli w ostatnich cja. Tymczasem zaréwno taryfa celna, iak i poli-
4-ch latach zdolalo sie zainwestowaé w przemysle iyka zakupéw w kraju nie wykazuje na tym od-
narzedziowym pare milj. zl., to nalezy stwierdzié, ciniku planowosci, Narzedzia pozornie zakazane' do
ze inwestycie te sa wynikiem nie nastawienia przywozu — wchodza na rynek dziesi nadmier-
przedsiebiorstw, ktére powziely decyzje urucho- nym czesto kontyngentom. Ochronne stawki celne
mienia produkcji narzedzi i konsekwetnie ja roz- przekreslita polityka traktatowa i stawki konwen-
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cyjne (ostatnio nawet Rosja dostala koncesjg na
import narzedzi do Polski}. Zakupy w kraju nie
faworyzujg bynajmniej przemyslu narzedziowego.

To wiaze si¢ z punktem poprzednim i zniecheca
do zbyt odwaznych programéw inwestycyjnych.

Méwiac o trudmnosciach planowej rozbudowy
przemystu narzedziowedo nalezy wspomnie¢ i o
innych przeszkodach, jakie utrudnialy te akcje.

Mam na mysli dziatalnosé szkat zawodowych,
iktore w wielu wypadkach 1obig zbedng konkuren-
cle przemystowi tedo dziaiu. Trzeba tez wspom-
nie¢ i o inmej przeszkodzie natury wewnetrznej,
a mianowicie o znanej u nas w Polsce checi na-
sladownictwa. Przez cale lata jakiegos’ narzedzia
nie robi nikt. W pewnym momencie zaczyna kto$
},rodukC]Q Juz w rok pézniej producentow jest
pieciu, Tymczasem wartosc obrotu objektu stanowi
czasem tylko kilka lub kilkanascie tysigey zlotych.

Wszystkie te trudnosci daiyby sie jednak usu-
naé, gdyby przemys! narz¢dziowy dysponowal od-
powiedniemi $rodkami finansowemi, Na tym od-
cinku jest atoli niedobrze, co w rezultacie odbija
si¢ zaréwno na poln[yce 1nwestycy1ne1, 0 czem
wspommahsmy wyze], jak lez i na polityce sprze-
daznej, wywolujac z jednej slrony trudnosci utrzy-
mania nalezytych skladéw narzedzi, a z drugiej
strony utrudniajgc prowadzenie wlasciwej polity-
ki kredytowej w stosunku do odbiorcéw.

Pomimo jednak {akich trudnosci okres minio-
nego czterolecia wykazuje znaczny sukces polskiego
przemystu narzedziowego, ktory zdotal w tym cza-
sie podnie$é wartoéé swojej produkecji z okolo
2 milj. zI. w r. 1932 do 15 mil}. zt. w r. 1935.

Czem 1o uzasadnié¢?

Na ten niewatpliwie powazny sukces przemystu
narzedziowego skladaja sie dwa zasadnicze mo-
menty. Pierwszym z nich jest jakosciowy poziom
wyrobow polskiego przemystu narzedziowego.

Jest to niewiarogodme pozornie, tem niemnizj
prawdziwe, ze polskie narzedzia nietylko nie uste-
puja dzis wyrobom zagranicznym, ale w calym
szeregu wypadkéw gorujg nad wyrobami najwiek-
szych 1 najlepszych fabryk zagranicznych,

Szczegélnie dotyczy to dzialu narzedzi ostrych
7 duma mozemy powiedzieé, ze caly najbardziej
odpowiedzialny przemysl, jak lotnictwo i prze-
myst uzbrojeniowy, pracuje dzi§ wylacznie na na-
rzedziach krajowej produkcji Pracuje, jest zado-
wolony i co najwazniejsze daje doskonale wyniki.
To jest juz powazna legitymacia.

Dzieki wysokiej jakosci narzedzi polskich, jax
véwniez dzieki temu, ze .eny tych narzedzi nie
cdbiegajg od cen analogicznych wyrobéw za-
granicznych {podkreslifem stowo ,analogicznych”
celowo, bo zakupujgcy niejednokrotnie poréwnywa
np. gwintowniki warsztatowe pochodzenia zagra-
m\.znego z gwintownikaini szlifowanemi wyrobu kra-
iowego i utyskuje, ze powski towar jest drozszy)
uzyskalismy te wyniki, jakie potwierdzajz przyto-
czone cyiry sprzedazy.

Drugim momentem, ktéry przyerynit sie do
stworzenia produkciji nalzk,dz' ijei statego wzro-

stu — jest systematyczna akcja prowadzona przez.

Grupe Producentéw Narzguzi P, Z. P. M.

Jezeli istnieje u nas mniemanie, Ze propaganda
i reklama nie skutkuje w naszych warunkach w
sposob dostatecznie wydajny, lo akcja Giupy Pro-
ducentéw Narzedzi jesl najwymowniejszein zaprze-
czeniem tego mniemania. Akcja propagandowa
Grupy, ktéra systematycznie objela wszystkie sfery
odbiorcéw narzedzi, a ktéra prowadzona jest od
pierwszych momentéw powstania Grupy, idzie w
dwoch kierunkach.

Rozwija wsréd produceiiéw narzedzi zaintere-
sowanie dla nowych dzialéw produkeji, a jedno-
czes$nie propaguje u konsumenléow narzedzia kra-
jowej produkcjl.

Propaganda wsérod konsumentéw prowadzona
jest przez publikacje, wyslawy i stuzbe informa-
cyjng.

Wsrod publikacyj, propagujicych narzedzia kra-
jowe, wymieni¢ nalezy dwa zasadnicze wydawni-
ctwa ,,Spis Narzedzi Krajowej Produkcji”, zawie-
tajacy kompletny wykaz narzedzi wyrobu krajo-
wego z wskazaniem wytworcow (spis ten ukazuje
sie co rok od 4-lat) oraz ,,‘Wiadomosci Grupy Pro-
aucenlow Narzedzi”" — czasopismo poswigcone
propagandzie technicznych postepéw w zastoso-
waniu narzedzi, Wydawniciwa nasze nie sa obli-
czone na dochod, przeciwnie sg czysto deficytowe,
g¢dyz Wiadomosci Grupy Producentéw Narzedzi’
rozsylane sa bezplatnie wszystkim zainteresowa-
nym sprawami zastosowania narzedzi.

Na odcinku wystaw prowadzimy systematyczna
chbstuge na terenie Targow Poznanskich, w ktorych
uczestnlczymy stale w ostatinich latach i ktére sg
dorocznym terenem pr 7eQ13,c1u postepu naszej pracy.

W roku biezacym oczywiscie wezmxemy udzial
w Wystawie Przemystu Melalowego 1 Elekirotech-
uicznego w Warszawie.

Stuzba informacyjna obejmuje zaré6wno wytwor-
cow narzedzi, jak 1 odbiorcéw, i oddaje powazne
ustugi przy nawiazywaniu bezposrednich kontak-
{ow miedzy wylwércami i okibiorcami.

A teraz kilka sléw o stanie produkecii.

Na odcinku narzedzi ostrych jestesmy juz u pro-
¢u objgcia cafosci programu produkeyjnego. To sa-
mo jest z odcinkizm narzedzi kontrolnych

W dziale przyrzadéw fabryikacyjnych i narzedzi
mocujgcych robimy szybkie postepy w programie.
Dzial narzedzi rzemieslniczych opracowany jest
przez mniejszych wytworcéw 1 10zwija sie stale,

Czego nam trzeba? _

Trzeba nam przedewszystkiem : nadewszystko
iednej rzeczy — zyczliwego ustosunkowania sie
inzynieréw, technikéw i majstiow w przemysle pol-
skim,

Jezeli polski inzynier, polski technik i robotnik
polski bedg slale pamielali, ze powinni pracowad
narzedziami produkcji polskiej i beda tym narze-
dziom przyznawali pierwszeistwo, jakiego wy-
maga sie¢ dla swoich wyrosow — polski przemyst
narzedziowy bedzie si¢ rozwijal mimo importeréw
i mimo ulg celnych. Jezeli natomiast spotyka¢ sie
bedziemy z obojetnoscia lub niecheci, entuzjazm
cla produkciji narzedzi bed"/ie stabl, warsztaty na-
rzedzwwe przejda na mna, produkC]q ktéra do-
raznie bedzie dawata wigksze wideki rentownosci.
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Spawalnosé¢ stali weglowych i stopowych z punkty
widzenia spawania elektrycznego tukowego

zerokie zastosowanie elektrycznego spawa-
S nia w dziedzinie konstrukcyj stalowych, po-

~ dyktowane znacznemi oszczednosciami ma-
terjatu i czasu wykonania, pozwalajgce urzeczy-
wizstniaé najémielsze projekty, uderzajace pieknem,
lekkoscig 1 przejrzystoscig konstrukeji, wywolalo
konieczno$é zajecia sie kwesltja spawalnosci stali.
Dzisiaj konstruktorzy nie ograniczaja sie juz do
stosowania zwyklego zelaza lub stali weglowej
o wytrzymalosci na rozerwanie do 50 kg/mm?, lzcz
przewidujg zastosowanie réznych rodzajow stali
o wysokie] wylrzymalosci, od ktérych wymaga sie
dobrej spawalnosci.

Termin ,,dobrze spawalna'’, od niedawna konie-
czny dodatek do ,metryki” niemal kazdej stali,
nie jest jeszeze s$cisle okreslony, chcac zatem
unikngé niejasno$ci, musimy podaé jakim warun-
kom musi odpowiadaé dobrze spawajaca sie stal.

Podstawowe warunki sa nastepujace:

1) przy zastosowaniu odpowiedniej elektrody
i nalegzenia pradu stal spawana musi wyka-
zywaé dobra przyczepnosé, t. zn. na po-
wierzchni styku spoiny i stali nie moze by¢
wolnych przestrzeni, pecherzy gazowych, wy-
dzielania sie znacznych ilosci obcej fazy me-
talicznei, lub wtiracen niemetalicznych, po-
wstatych przez tworzenie sie trudnych do
usuniecia i §ci§le przylegajacych tlenkéw, lub
wytapiania sie pewnych skladnikéw stali
o niskiej temperaturze topliwosci i dyfun-
dowania ich w kierunku spoiny;

2) spawana stal moze wyvkazywaé w tak zwanej
.strefie przejsciowej’”” pewne zmiany stru-
kturalne, zachodzace w czasie spawania, lecz
nie powinny one by¢ tak duze, azeby w zna-
cznym stopniu obnizaly podstawowe wtasno-
$ci spawanej stali (zwigkszenie kruchosci, ko-
rozji i t. p.), lub muszg znikaé przy zastoso-
waniu takich zabiegow termicznych, na ktére
pozwala konstrukcja spawana;

3} roztopione two-zywo stali, zmieszane z cieltym
metalem elektrody. nie powinno oddziatvwaé
ra niego ujemnie Takie szkodliwe oddzialy-
wanie obserwujemy przy spawaniu stali we-
slowych o duzej zawartosci wegla i nieco
zwiekszonej zawartosci manganu, gdzie zacho-
dzi znaczne wzhogacenie spoiny w te pier-
wiastli, wywolujac czesciowe hartowanie.

Zwvyczaine zelazo handlowe i stal o wytrzymatosci
ra rozerwanie do 50—55 kg/mm®, a zatem o zawar-
{osci wesgla 0,20—0,25%, sa zupelnie dobrze spa-
walne. Przy stosowaniu grubych otulin elektrod
otrzymuje sie zazwyczaj lagodne przejscie po-
miedzy stalg a spoing, wykazujgce $Slady daleko
‘posunigtego ulepszenia termicznego spawanej stali.

Wywoluje to zwigkszenie wytrzymaltosci stali
w strefie przejsciowej przy réwnoczesnem utrzy-
maniu niezmienionego wydluzenia.

Spawanie stali weglowych wyzszej wytrzymalo-
éci nasuwa pewne trudmosci, zwigzane ze zmia-
nami zachodzacemi w strefie przejsciowej i oddzia-
lywaniu spawanej stali na sktad chemiczny spoiny.
Gdy istnieje moznos¢ zastosowania obrobki ter-
micznej do calego objektu lub jego czesci, to
oczywiscie zakres spawalnosci znacznie sie rozsze-
rzy, lecz takie wypadki w zwyklych konstrukcjach
naleza do wyjatkéw. Nalezy zatem okresli¢ gorna
granice spawalnosci zwyklej stali weglowej, przy-
czem wykonane polaczenia nie beda poddawane
obrébce termicznej.

K. Zeyen') ustala t¢ granice przy zawartosci
C—=10651 R==80—85 kg/mm* (stal walcowana)
twierdzac, ze przy stosowaniu grubych powlok ele-
ktrod, dajacych spoine o wytrzymalosci R = 50
kg/mm®, i zachowanin pewnych ostroznosci celem
uniknigcia przegrzania spoiny, stal taka po spa-
waniu zupetnie dobrze moze byé uzyta w praktyce.

Nasze badania spawalnosci stali weglowych ?)
wykazaly wyrazne pogorszenie wtasnosci wytrzy-
malosciowych spoiny juz przy spawaniu stali o wy-
lrzymaltosci R = 70 kg/mm* i zawartoizi C =
0,41%, charakteryzujace sie znacznym spadkiem
wydluzenia i udarnosci oraz zmmiejszeniem kata
zagiecia.

Natomiast dla stali o wytrzymalosci R = 62
ks/mm? i zawartosci C = ¢.34% otrzvmano juz
zupelnie zadowalajace wyniki, Moznaby zatem
przypuszczaé, ze, praktycznie biorae, granica spa-
walnosei stali weglowych lezy w granicach R =
65—70 kd/mm?® i zawartosci wegla ok. 0,4%, o ile
oczywiscie wymagana jest dostateczna sprezystosé
potaczenia. Dla polaczer, narazonych jedynie na
tiwale obciaZenia, granica ta przesuwa sie zna-
cznie wyzej.

Jednakowoz przy spawaniu stali o wytrzyma-
losci R=50—70 k¢/mm* musi byé zachowana pe-
wna ostroznosé, celem unikniecia kruchosci pola-
czenia i ulepszenia przegrzanej strefy przeiscio-
wei .Mozna to osiagnaé stosujac elektrody dajace
spoine o niezbyt wysokiej wytrzymatosci (max.
50—55 ke/mm?®), a mozliwie duzem ‘wydluZeniu
(A. > 25%), wykonujac cale polaczenie metoda
spawania wielowarstwowego, przyczem ostatnia
warstwa powinna wystawaé ponad poziom spawa-

'} Dr. K. Zeyen ,Das Schweissen von St{&hlen grésserer
Festigkeit”, Maschinenbau — wrzesied 1935 r.

?) Inz. W. Czyrski stali konstrukcyjnych
o réznej wytrzymalosci”, referat na II Zjezdzie Pol. Inz. Bu-
dowlanych — luty 1936 r.

,Spawanie
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nych czesci. Jezeli konstrukcja narazona jest na
znaczne obciazenia zmienne, wystajaca czes¢ spoiny
winna by¢ usunigla. Ukladanie spoin jednowarst-
wowych naraza cala konsirukcje na niebezpie-
czenistwo skutkiem znacznej kruchosci spoin. Sto-
sowanie spawania wielowarstwowego wskazane jest
z nastepujacych powodow:

1) wprowadzajac jednorazowo mniej ciepla, topi
sie mniejsza ilo$é spawanej stali, a wigc skurcz
odlewniczy i zmiany dilatometryczne sg mniej-
sze, ponadto

2) mniej sktadnikéw stali (C, Mn,) przechodzi
do spoiny;

3) zakres przegrzamia tworzywa stali w strefie
przej$ciowej jest znacznie weiszy; przy je-
dnowarstwowem spawanin acetylenowem bla-
chy grubosci 10 mm zakres zmienionej struk-
tury sigga 20-—28 mm wglab, przy wielowar-
stwowem elektrycznem — 4—6 mm'};

4) przy ukladaniu gornej warstwy ulepsza sie
nietylko strukture dolnych warstw spoiny, lecz
wyzarza sie 1 strefe przejsciowsa?).

Wyzarzanie i ulepszenie strefy przejsciowej na-
rzuca konieczno$é naloienia cienkiej warstwy,
wystajacej ponad poziom spawanej blachy, celem
ulepszenia struktury stali w bezposredniem sasiedz-
twie styku spoiny z gérna powierzchnig blachy.

Ostatnio zagranica wypuszczono zmaczng ilosé
dobrze spawalnych stali o matych zawartosciach
wegla z pewna zawartodcia innych domieszek sto-
powych, prébujac w ten sposéb rozwiazaé zagad-
nienie spawania stali o wyZszej wytrzymalosci (np.
stal Kruppa Aero 56 zawierajaca Mn 1 stal Aero70
zawierajaca Cr-Mo).

Jednakze trudno juz obecnie powiedzieé co$
konkretnego o spawalnosci stali o malych zawar-
tosciach wegla, szczegolnie w naszej literaturze ta
kwestja wogdle nie byla jeszcze poruszana.

Stale stopowe o duzej zawarto$ci wegla, np, stal
Hadtield’a zawierajaca ok. 12% Mn, stale chro-
mowe o zawartosci Cr = 12%, stale chromowo-
niklowe kwaso i ognicodporne (Cr = 18%, Ni =
8%, wreszcie stale Cr-Ni-Mo lub Cr-Ni-Ti naleza
do kategoryj tworzyw spawajacych sie zupelnie
dobrze tukiem elektrycznym, natomiast spawanie
plomieniem acetylenowo-tlenowym nie jest wska-
zane ze wzgledu na specjalne wiasnosci tych stali.

Wprawdzie Inz. J. Biernacki*) twierdzi, ze przy
spawaniu stali nierdzewiejacej chromowo -niklo-
wej neutralnym plomieniem i zastosowaniu spe-
cjalnego proszku mozna uzyskaé spoine o wlasno-
Sciach zblizonych do wlasnodci stali, jednakowoz
badania inz. Jaworka i nasze wykazaty, ze pomimo
uzycia polecanego proszku w praktyce zawsze

¥ ,II Internationaler Schweisstechnischen Kongress fiir
Domplkesselbau” 1931, art. dr. inz. F. Rapaitza.

%) Inz. J. Biernacki ,Spawanie stali nierdzewiejacych —
kwasoodpornych i ognioodpornych”, Spawanie i Cigcie Me-
tali, kwiecien 1935 r.

zachodzi naweglenie spoiny, dochodzace nawet do
zawartoéci ok, 0,8% C w spoinie, co oczywiscie
zgoéry przekresla wlasnosci nierdzewiemia stali.
Przyczyna tak wysokiego naweglenia jest z jedne]
strony duze powinowactwo chromu do wegla i zdol-
nosé tworzenia weglikéw, wydzielajacych sie na
granicach ziarn, z drugiej zas§ — tworzenie sie
w czasie spawania na drucie i w spawanej stali
trudnotopliwych 1 silnie przylegajacych tlenkéw
(przedewszystkiem tlenkéw chromu), do redukciji
kiérych dodaje sie maly nadmiar acetylenu. Jest
rzecza zrozumiala, Ze najbardziej inteligentny spa-
wacz, chcac uzyskaé tadna i szczelng spoine, nie
oprze sie pokusie dodania acetylenu, a temsamem
naweglenia spoiny.

Stale chromowo-niklowe, ogniocodporne, o jeszcze
wyzszej zawarlosci Cr (25%), réwniez nie moga
by¢é spawane plomieniem acetylenowo-tlenowym,
gdyz wskutek bardzo silnego naweglenia, docho-
dzcego do zawartosci 1% wegla w spoinie®), w
znacznym stopniu traca swoje wlasnosci.

W czasie spawania stali nierdzewiejacych za-
chodzi nagrzanie waskiego paska, biegnacego
wzdluz spoiny, do temperatur lezacych w zakresie
650—900°C, t. zn do temperatur wydzielania sie
weglikéw. Otéz o ile stal zawiera ponad 0,07% C,
to w tej strefie nastapi wydzielenie si¢ weglikow
na granicach ziarn, a nasiepnie w sprzyjajacych
warunkach zacznie sig¢ korozia miedzykrystaliczna.
Zapobiec temu moina przez poddanie gotowego
juz przedmiotu obrébce termicznei, celem roz-
puszczeniaw vdzielonych wegdlikéw. 1ub dodanie do
stali w matej ilodci pierwiastka silnie wiazacego
wegiel.

Stad tez pochodzi podzial stali nierdzewiejacych

na:
1) stale wymagajace obrébki termicznej po spa-
waniu i
2] — niewymagajace obrébki termicznej.

Oczvwiscie dzialanie $rodowiska korodujacego
iest czasem tak nieznaczne, Ze chociaz zachodzi
konieczno$é stosowania stali nierdzewiejgcei, fo
jednak moze byé uzvty nizszy iej gatunek, bez
obrébki termicznei po spawaniu. Zadadnienie spa-
walnodci stali nierdzewieiacveh jest typowym
przyktadem dostosowania stali do wymadad spa-
walnictwa.

Ten kroétki rzut oka na zadadnienie spawalnoéei
stali pozwala stwierdzié, ze dotad stosunkowo naj-
stabiej jest opanowane spawanie stali o wysokiej
wytrzymaloéci, Préby spawania stali weglowych nie
daja pozadanych wynikéw, nalesv zatem rozwia-
zaé to zagadnienie przez stworzenie takich nowych
{ynéw stali konstrukevinvch, gdzie przez dodanie
specjalnych domieszek stopowych mozna bedzie
osiagnaé wysokie wlasnoéci wytrzymalosciowe
i dobra spawalnoéé.

5) Inz. W. Czyrski ,Elektryczne spawanie tworzyw ognio-
odpornych”, Przeglad Mechaniczny, Nr, 10 — 1935 r.
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Teorjo skrawania na tle nowoczesnych badan

Wstep.

roblem skrawania metali nalezy do najzywot-

niejszych w kazdej wytworni maszynowe;j.

Od niego bowiem jest uzalezniony nietylko
przemyst wytworczy obrabiarkowy, lecz réowniez
i wszelkie inne wytwornie maszyn. Z jednej bowiem
strony — w budowie obrabiarek znajomo$éé¢ prak-
tycznych predkosci i wielkosci oporéw skrawamia
stanowi podstawe do ustalenia zakresu iloéci obro-
tow 1 wytrzymalosci poszczegolnych czesei projek-
fowanej maszyny, z drugiej za§ — w warsztatach
mechanicznych — idzie o ustalenie czasow obrébki
na podstawie charakterystyk, uwzgledniajacych
graniczne mozliwosci istniejagcych maszyn i narze-
dzi, tworzy wiec podstawe kalkulacii i konstrukeji
przyrzadéw i uchwytow,

Sprawa teorji skrawania nie jest nowa, gdyz od
przeszto 50 lat zajmuje réznych badaczy, lecz wy-
niki tych badad nie zostaly w calosci uchwycone
w polskiej literaturze. :

Celem niniejszego artykulu jest rzucenie mieco
swiatta na dotychczasowe prace, zebranie ich w ca-
tosé, aby w przejrzysty sposéb moglty stuzyé zain-
teresowanym. Wartosci podane zaczerpnelismy z li-
teratury niemieckiej, ktérej spis podamy na korcu.
Wartosci te sa przecietne, a nawet minimalne, tak,
ze spokojnie mozna sie niemi postugiwaé, bez oba-
wy zniszczenia ostrza. Oczywiscie w praktyce moga
sie zaznaczy¢ odstepstwa i to do§é znaczne, lecz na-
lezy pamietaé, ze niema regul bez wyjatkow.

Obrabialnosé.

Na obrabialnosé materialéw zwrécono baczniej-
sza uwage dopiero niedawno. Najpierw badano
sklad chemiczny, zachowanie sig¢ podczas obrobki
cieplnej i wytrzvmalo§é materjaléw obrabianych.
Poniewaz dla wiekszosci fabryk okazalo sie to nie-
dostateczne, przeprowadzono badania nad zacho-
wywaniem sie materjaléw podczas skrawania i te
wlasnosci materjaléw okreslono jako obrabialnosé.
Moéwi sie, ze dany materjal jest dobrze obrabialny,
gdy:

1. zapotrzebowanie mocy lub wielkosé sil dzia-

tajacych na narzedzie sg male, ‘

2. powierzchnia obrabianego przedmiotu jest za-
dowalajaco gladka,

3. okres
duzy.

trwania mnarzedzia jest dostatecznie

Poniewaz rowmnoczesnie wszystkich tych czynni-
kéw omawiaé nie mozna, wiec zastanowimy sie nad
niemi kolejno.

Moc na nozu wyraza sie wzorem:

Pgre v

N:757'60’ e e e e

1)

gdzie N —moc na nozu w KM,
Pg,—opér skrawania w kg,
V —predkosé skrawania w m/min.

Ze wzoru lego wynika, Zze moc na nozu jest tem
mniejsza, im op6r skrawania i predkosé skrawania
sq mniejsze. Poniewaz moc dostarczona obrabiarce
jest znama, a ze wzgledow ekomonicznych nalezy ja
catkowicie wykorzystaé, przeto nalezy sie zastano-
wic, ktc')ry z czynnikéw mocy bedzie korzystniej
zmniejszyé. Z tego powodu rozpatrzymy osobno
czynmkl wplywajace na wybor predkosci skrawa-

nia, osobno za$§ czynniki zwigzane z oporami skra-
wania.

Opory skrawania.

Zanim przystapimy do rozpatrywania oporéw
skrawania, musimy sobie zdaé sprawe, w jaki spo-
sob te sily sa mierzone. Sily mierzy si¢ zapomoca
t. zw. suportu pomiarowego, pozwalajacego mierzyé
je w ukiadzie prostokatnym. Narzedzie umocowane
jest na plycie, polaczonej ruchomo z tlokami, dzia-
tajacemi na ciecz, ktéra skolei wywiera macisk na
manometry, wskazujace w pewnej skali wielkosé
powstatych sit.

Opory wystepujace podczas skrawania dadza
si¢ rozlozy¢ na trzy sktadowe {rys. 1): sile skra-

A Pk

-

Rys. 1.

Rozkiad sit’na ostrzu noza.

wania P o, — dzialajaca wzdtuz predkosci skrawa-
nia, a wiec prostopadle do ostrza narzedzia; silte
posuwowa P — dzialajaca réwniez prostopadle
do narzedzia, lecz réwnoczesnie prostopadle do po-
przedniej, a réwnolegle do kierunku posuwania sie
narzedzia; {rzecia sita dziala wzdlui trzona noza,
prostopadle do powierzchni obrabianej, nazwiemy
ja sila odporowa P Stosumek tych sit jest na-
0gol zmienny, zalezny od réznych czynnikéw, Moz-
na jednak zgruba napisaé, ze wobec narzedzia
wzgdlednie ostrego:

1 1 ‘
Ppos=§+j4-Psk, ce e s 2]

1 1 .
Podp=—3":_2—Pskr . . . . . ) 3]

Gdy narzedzie jest stepione, sity: odporowa i po-
suwowa sa znacznie wieksze. :
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Nalezy nadmienié, ze w mocy, zapotrzebowanej
do skrawania, zaréwno sila posuwowa jak i odporo-
wa nie odgrywaja wiekszej roli, gdyz w najgorszym
wypadku udziat ich w mocy catkowitej wynosi 10%:.

Opory skrawania Py, dadzg sig wyrazié wzorem:
Ps]zr — ks . q f . . . . . . . . 4]

gdzie Pqr— sita skrawania w kg,
ks — wlasciwy [jednostkowy) opér skrawa-
nia w kg/mm?,
g —- przekréj wiéra w mm?,

Przez przekroj wiora okreslamy iloczyn gltebokosci
warstwy skrawanej 1 posuwu, a wigc:

=g-A, . . . . . . . 5
przyczem:
g — gdlebokosé warstwy skrawanej w mm,
4 — posuw narzedzia w mm/obr. lub skok.

Z powyzszego wynika, ze im wigckszy przekréj
bedzie posiadal wiér, tem wigksze beda opory skra-
wania Pozatem jednak opory te zaleza od wlasci-
wego oporu skrawania, a ten zalezy od nastepuja-
cych czynnikéw:

a. przekrdj wiora,
b. ksztalt wiora,
c. ksztalt osirza,

d. materjal przedmiotu obrabianego.

a. Przekréj wiodra. Doswiadczenia prze-
prowadzone przez réznych badaczy, zebrane przez
Kronenberga™) i narysowane na siatce logaryt-
miczne] wykazaly, ze opor wlasciwy skrawaria dla
wszystkich materjaléw maleje w miare wzrostu
przekroju wiodra., Friedrich tlomaczy to tem, ze
drobny wiér rozsypuje si¢ na mniejsze czesci, ani-
zeli wiér o duzym przekroju, sita wiec potrzebna na
rozdrobnienie jest proporcjonalnie znacznie wiek-
sza przy malym przekroju widra, anizeli przy du-
zym. Zaleznosé miedzy wlasciwym oporem skrawa-
nia i przekrojem widra da sie przedstawi¢c wzo-
rem Kronenberga:

he= B e

gdzie:
Crs — op6r wilasciwy skrawania {g = 1 mm?
w kg/mm?,
ehs — spolezynnik kierunkowy linji na siatce
logarytmicznei,

wobec czego:

1 '
Pskr - Cks *q Eps 4]

TABELA 1.

Wartosci Cp, i ¢ dlaréinych materjatéw
skrawanych.

kat

Materjal skrawany lzaogltrz. ks Cys
\
elektron B=9%/Br. . . . . . 46" | 17.55| 24,5
glin B="w,0 . . . . . .| — |185 | 54
silumin . . . . . . . . . — 9,65 66
mosiadz B ="/15% Br. . . . . . 64° 6.8 70
slop czerwony B = M_’/lu0 T 640 4.0 79
stal S, M. Rr =%y kg/mm?. . 170
» o = " ] 210
. W =% 65° | 7,58| 250
. o =" l 300
” w = gy " 359
stal chromowo- .
niklowa  Rr =.7’°/55 " 680 | 10,4 | 241
staliwo B =15y Br. . . . 67° 6.67| 176
oo =000 l —
zeliwo a0 I 650 | 7,4 95
w — J'60/2000 ] L —
miedz . . . . . . . . . .. — 57 208
4000 T T T
/fg/ 2 g T i T T |
mm e S /4 %54’9!//77/;72 | |
300 = —ﬁg-;-,.. H- —
T g T
N N--\ Sy 5%_0,1_ /;;”T.‘M"Nh_.m’l
200 \Lmll WL e =N =
I B |
*%"L el ——
| (S I ~~.~"i~d
100 - {1
5 = Zivo B=72p, — I ~=-
g - - 7% . |
S | I 5005708 4
5 [T )| | T
g Enény ’
50 7 .
3 g 6= 6320 Brineiy
B4
g 0
S
1
QSO
L elektron B=3G50° gy ol
20 : +1 i
, T
l |
10 , ||
7 2 3 10 mm2 2

I,
q - przekroj wiora

Rys. 2. Wlaéciwy opér skrawania w zaleinoéci od
przekroju widra.

Wartosci Cks 1 & podano w tabelil, a narys. 2
przedstawiono zaleznosci wyrazone wzorem 6 dla
stali weglistej, zeliwa, mosiadzu i t. d. Charaktery-
styczne, Ze dla materjaléw tego samego gatunku
spolczynnik kierunkowy jest staly. Zaleinos¢ te
ustalil zaréwno Kronenberg™), jak tez jeden z naj-
sumienniejszych badaczy niemieckich Klepstock''l,
ktéry pierwszy tez zwrécil uwage ma roznice mig-
dzy rzeczywistym przekrojem wiéra, a nominal-
nym:

Grzecz < Qrom - - .« « - . 1)

Przekréj rzeczywisty jest mniejszy od nominalego



PRZEGLRD TECHNICZNY"— 1936

219

i tem wieksza zaznacza sig rézZnica, im posuw jest
wiekszy. N6z bowiem nacina jak gdyby gwint, a po-
zostajace pagorki sa wlasnie nieskrojona rzszta no-
minalnego przekroju wiéra, tworzaca wraz ze skro-
jonym przekrojem — przekréj nominalny, czyli:

Qrrecz + Qreszt = ({nom o 8)

b, Ksztalt widra. Klopstock ustalil réw-
niez, ze opoér whasciwy skrawania nie zalezy od
ksztaltu wiéra, a wigc jest obojetne, czy wior o tym
samym przekroju rzeczywistym zostal skrojony
przy duzej gltebokosci i matym posuwie, czy tez przy
matej glebokosci i duzym posuwie. Twierdzenie to
zgadza sige z wynikami innych badaczy, ktérzy, nie
biorac pod uwage rzeczywistego przekroju, lecz tyl-
ko nominalny, doszli do przekonania, Ze przy tym
samym nominalnym przekroju widéra, opory sa
mniejsze w przypadku skrawania wiéra o malej
gtebokosci a duzym posuwie, anizeli odwrotnie.
Tlumaczyli sobie io zjawisko mniejsza sztywnoscia
wiéra, a przez to odginanie i speczanie tego wiora
jest jakoby latwiejsze. Na tle rozwazan Klopstocka
lo tiumaczenie okazuje sie bledne.

Pozatem nalezy zwrécié¢ uwage, ze na wielkosé
oporow skrawania wplywa wielkos¢ kata przysta-
wienia % (rys. 3" i rys. 16). Im ten kat jest wickszy,
tem opory skrawania mniejsze. Nieco inaczej zacho-
wuje sie tylko sita posuwowa, czego zreszta nale-
zalo sie spodziewac.

c. Ksztalt ostrza. Dobre narzedzie jest
polowa pracy, powiada stare przystowie praktykow.
Bez dobrego narzedzia nie moze by¢ mowy o ekono-
micznej pracy maszyny. Jesli jednak narzedzie sa-
mo przez sie ma byé wydajne, musi byé wlasciwie
osadzone, dostateczme chtodzone i odpowiednio za-
ostrzone.

Swobodny odp{yw wiorow zalezy od ksztaltu na-
rzedzia, ktory charakteryzuja katy nachylenia pier-
si i grzbietu {rys. 4).

ky . ‘
_ Sy 6 /Wir/;/‘g ]
¥ T —
<800
:
S
: 1
400 M
. '? ~ J//a Torong
N Sl POSUWEHT___]
) 0° 60° @ ;
/ftzrp/zysz‘zozwien/a grzbiet
Rys. 3. Zalezno$é oporéw skra- Rys. 4.

wania od kata przystawienia K.

Kato.: zawarty miedzy powierzchnia przylozenia i grzbie-
tem nazywa sig katem przylozenia Kat
ten ma za zadanie zmniejszenie powierzchni tra-
cej i dopuszczenie powletrza w celu odprowadze-

nia ciepta z ostrza.

Kat [

Kat 7

zawarty miedzy grzbietem i piersia osfrza nazy-
wamy katem zaostrzenia.

zawarly migdzy prosta prostopadla do powierzch-
ni przylozenia i piersia nazywa sie katem
dzialania lub natarcia,

Kat? =0 B zawarty miedzy piersia i powierzchnia przy-
lozenia nazywa si¢ katem skrawania.

Grzbiel narzedzia naciska na przedmiot, wywolu-
jac odksztalcenie sprezyste materjalu skrawanego,
a podczas skrawania duzych przekrojow wiéra —
nawel plasLyczne Wielkos¢ tego nacisku zalezy od
kata «. Im mniejszy jest ten kat, tem wicksza jest
powierzchnia naciskajaca. Powstaja wéwczas od-
ksztalcenia sprezyste (powierzchnia styku jest du-
zaj, odzialywajace na narzedzia z ta samg sila, ja-
ka zostaly wywotane. W momencie przerywania sie
wiéra wyzwala sig ta sila sprezysta i néz zostanie
odepchniety. W chwile potem ostrze zostaje spo-
wrotem wcisniete w przedmiot i tak dalej. Powsta-
ja w ten sposdb drgania. ‘

Im mniejszy jest kat ¥, tem silniej jest odginany
wior, na co potrzeba wigkszych sit. Stad opory skra-
wania sa wieksze, anizeli w przypadku duzego kata
1. Jezeli rownoczesdnie kat « jest duzy (kat 7 ma-
1y}, wéwczas ostrze ma tendencje do wglebiania sie
w materjal skrawany, t. j. zahaczania. W tem tez
lezy przyczyna, dlaczego dla narzedzi zdzierakow
przyjmuje si¢ mate katy przylozenia «. Wthasciwe
narzedzie znajdzie sie miedzy drganiem i zahacza-
niem, czyli katy « i ¥ musza ze sobg pozostawaé we
wzajemne]j zgodzie.

Na tle tego rozumowania tatwo zrozumieé usta-
wienie noza powyzej albo ponizej osi przedmiotu.
Jezeli ostrze podczas toczenia zdzierajgcego znaj-
dzie sie powyzej osi waltka, wowczas kat przyloze-
nia maleje, a kat nalarcia rosnie. Podczas wytacza-
nia -— odwrotnie — narzedzie moze byé obnizone.

Wedlug A. W. F.") to podwyzszenie, wzglednie
obnizenie, nie powinno wynosi¢ w1ece) 1ak —-, Obo-

wigzuje lo jednak tylko podczas zdmerama. Przy
gtadzeniu nalezy ostrze ustawi¢ mozliwie osiowo.

Kat f jest uzupelnieniem katéw « iy do 90", Wo-
bec tego, ze kat « waha sie w malych granicach
(por. tabela 2], kat f zalezy od kata 7. Im wiec kat
¥ wiekszy, lem kat § mniejszy. Zatem im kat f
mniejszy, tem opor skrawania, a zatem 1 opor wla-
Sciwy ]est mniejszv. Zalezno$¢ oporéw skrawania
od kata j obrazuje rys. 5. Ponadto opér wlasciwy
(g =1 mm?) w zaleznoéci

od kata B mozna obliczy¢ E__ -

z uproszczonych wzorow 9

Kronenberga'') 9 10, §

Wynika z tego, ze wce- g

lu uzyskania jaknaj- %

mniejszego rozchodu e- %

nergji, nalezy stara¢ sie § ‘
zrobi¢ ostrze o kacie f Y1 T

jak najmniejszym. Nie-
stety obok korzysci ma-
ty kat f daje zbyt malg
wylrzymalosé ostrza, Im wigc skrawany malterjatl
jest twardszy, tem ostrze winno mie¢ wigkszy kat .
Kompromisowo ustalono katy, ktére podajemy w
tabeli 2 %),

Pamietad tez nalezy, ze przed narzedziem skupia
sie materjal wiecej lub mniej zwarty. Podczas skra-

Rys. 5. Zaleino&é oporéw skra-
wania od kata zaostrzenia.

*) A. W. F. oznacza skrot niemieckiego instytutu, za)-
mujacego si¢ ekonomiczng obrobka,.
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TABELA 2
Tabela katéw od B i v i #dla réznych
materjatéw skrawanych

T kat

. T w o 8 bt %
Materjal skrawany \\
elektron 10 | 45 | 35 | 60
glin 10 | 50 | 30 | 45
stop  czerwony, mosiadz, || g 1ql74 g0l 0=8 | 60
bronz R “ : . .
stal r o= %5 kg/mm*
staliwo Rr = 50 " 8 57 25 4
sial Rr = B3/
staliwo 8 65 17 45
kujna leizna
stal Rr = "/ kg/mm?
zeliwo B = do 160" Br. 75_ 7 45
stal chromowa niklowa 8 68 14 45
miedZ 10 65 15 60

wania malerjalow kruchych tworza si¢ wiéry pofa-
mane, sypkie, natomiast materjaly ciggliwe wspi-
naja sie spojonemi wiérami wzdluz piersi, tworzac
wiér ciagly, kiéry jednak wewnetrznie jest poprze-
rywany.

Wreszcie nalezy zwrécié uwage, ze w celu uzy-
skanja t. zw. wiéra plynnego (Fliesspann), kat 7
winien wynosié conajmniej 10"?). Zaleta tego wiora
polega na tem, ze amplituda drgan nie jest zbyt du-
7a, a temsamem powierzchnia wypada gladsza.

d. Materjat przedmiotu obrabia-
nego. Skrawanie polega na oddzielaniu warstwy
materjatu od przedmiotu. To oddzielanie przecho-
dzi przez lrzy fazy:

1. nadciecie materjalu przez narzedzie,

2. oddzielenie zdjetej warstwy materjalu w kie-
runku boku kata dziatania (wzdtuz piersi),

3. sttaczanie elementu wiéra tworzacego sie
wzdluz piersi ostiza i odciecie gotowego elementu
w kierunku strefy $cinania,

Wszystkie te fazy wskazuja, ze zdejmowanie wio-
ra jest scisle zwiazane z wytrzymaloéciag materjatu
skrawanego. Im wiec wytrzymalo$é materjatu skra-
wanago jest wieksza, tem opory skrawania winny
byé¢ wigksze, co uwidocznia tabela 1. Dla stali da
sie nawet ustali¢ przyblizony wzoér, popierajacy po-
wyZsze twierdzenie:

Coo= (4249 VR-B , . . . 9
lub _ ' :
Co=1025=-3)VBXE . . . . 10
R, — wytrzymalosé na rozerwanie w kg/mm?,
3 — kal zaostrzenia ostrza w stopniach,
B — twardos¢ w stopniach Brinella.

e. Inne czynniki Poza wyzej przyto-
czonemi czynnikami spotyka sig jeszcze: wplyw
predkosci skrawania, chlodzenia, wymiarow przed-
—~otu, materjalu narzedzia.

Predkos¢ skrawania prawie nie wplywa na opory
skrawania. W miare wzrostu predkosci skrawania
~pory mieznacznie maleja'®, V).

Chlodzenie nie zmienia wielkosci sit skrawania,
tecz tylko zwigksza trwalos¢ narzedzia, o czem ni-
zej.

Z przedmiotéw zbyt smuktych nie mozna zdejmo-
waé duzych przekrojéw wiodra, gdyz latwo mozna
doprowadzié do zniszczenia przedmiotu.

Materjal narzedzia niema wplywu na wielkosé
opor6éw skrawania.

Predlos¢ skrawania.

Czynniki ograniczajgce predkosé skrawania moz-
na rozdzieli¢ na dwie grupy:

1. ograniczenie ze strony narzedzia, 2] ze strony
przedmiolu.

Ze strony narzedzia wystepuja:

a. okres frwania narzedzia,

b. materjal narzedzia i jego stan technologiczny,
- ¢. ksztall ostrza,

d. chlodzenie,
ze stromy przedmiotu zas:

e. wylrzymatosé skrawanego materjaty,

. wielko$é¢ przekroju wiodra,

g. ksztalt skrawanego wiora,
h. opdr skrawania,

a. Okres trwania narzedzia. Od
przeszlo 50 lat byla rozpatrywana sprawa ekono-
micznego skrawania. Pierwszym, ktory podjat kro-
ki nad rozwiazaniem zagadnienia byl Frederic W.
Taylor, lecz pomimo tego, ze strawil nad niem pra-
wie cate zycie, nie udalo mu sig tego catkowicie do-
konaé. Dopiero badania ostatnich lat wyjaénity nie-
co te sprawe. Badania okresu trwania narzedzia az
do zupeinego zniszczenia sa nadzwyczaj diugotrwa-
le i kosztowne, nickazda tez wytwornia moze sobie
na nie pozwolié,

Widoczna oznaka stgpienia ostrza jest zjawisko
powstawania paska blyszczacego (Blankbremse) na
powierzchni obrabianego przedmiotu. lnona oznaka,
okreslong przez t. zw. ,Kryterjum Schlesingera”")
jest gwaltowny wzrost sity posuwowej i odporowej
(rys. 1). _

Powodem zniszczenia ostrza {stepienia narze-
dzia) jest z jednej strony zmigkczenie wskutek wy-
twarzajacego sie podczas skrawania ciepla, z dru-
giej — wskutek zeszlifowania si¢ ostrza, spowodo-
wanego dzialaniem szlifujacem twardych skiadni-
kow materjatu skrawanego. Ten drugi czynnik wy-
bitnie wystepuje podczas gladzenia, zwlaszcza przy
wyzyskiwaniu duzych predkosci®™). Ktory z tych
czynnikow wywiera wiekszy wplyw na zniszczenie
narzedzia -— dotychczas nie rozstrzygnieto.

Badania nad zaleznoscia okresu trwania ostrza
od predkosci skrawania ustalily, ze zalezno$¢ ta
jest odwrotnie proporcjonalna, t. zn,, gdy pred-
kosé¢ rosnie, okres trwania ostrza maleje 1 odwrot-
nie, Zaleznoéé te przedstawia wzor:

T, (Vs )x
T2_(V1, 1)
gdzie: T, i T, — okresy trwania ostrza narzedzia

W min,
V.i V, — odpowiadajace im predkosci skra-
wania w m/min.
Wyktadnik potegowy x — waha w granicach
5 -+ 10, Badania przeprowadzone na stacji préb

*) G. Schlesinger St. u, E. 1913 /22 /29,
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Politechniki Warszawskiej ') wykazaly, ze wiel-
kosé tego wykladnika zalezy od materjalu narze-
dzia (rys. 6).
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Rys. 6. Zalezno$é czasu trwapnia ostrza od predkosci

skrawania !).

7 przy skrawaniu stali S, M,
59 L 0 Rr =47 kg/mm?2 i prze-
el 9y kroju wibra: ¢ = g - A =
nE e =0,5-0,27 = 0,135 mm.

dla titanitu
s owidit . . L L,
dla stali szybkotnacej

X =

Ponadto charakterystyczne jest, ze naogdl wiel-
kosé tego wykladnika nie zaleiy od wielkosci prze-
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Rys. 7. Zalezno$é czasu trwania narzedzia ze stali szybkotnacej od predkosci

skrawania przy lteczeniu réznych materjatéw przy réznych glebokosciach

warsiw skrawanych, posuwie = | mm/obr. = const. Zaleznoé¢ przedstawlona
na siatce podwdinie logarytmicznej wg. Meyersberga ).

kroju wibra, a nalomiast zalezy od ksztaltu widra,

przyczem mata glebokosé a duzy posuw obnizaja
wykladnik, ponadto od jakosci materjatu skrawane-

Materjaly miekkie, ,smarujace”, dajg mniejszy wy-
ktadnik, anizeli materjaty twardsze (rys. 7 — pochy-
lenie linji prostej mniej strome). Przyczyny tego
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Rys. 8. Zaleznoéé czasu trwania narzedzia od predkoéci podcaas skrawania
rézaych staii automatowych o wytrzymalogci 53 ~— 60 kg/mm? zapomoca na-
rz¢dzia z przec. stali szybkotnacej, wg. A, Wallichs'a i G. Deplereux‘a.

nalezy dopatrywac si¢ w tem, ze materjaly migkkie
tworza, wiér ciagly, przylegajacy scislej do ostrza
narzedzia, a temsamem uniemozliwiajgcy swobodny
doplyw powietrza i odprowadzenie ciepla z ostrza.
Rys. 8%) przedstawia podobne zaleznosci dla
materjatow skrawanych, zestawionych w tabeli 3.

TABELA 3
Sktad badanych stali automatowych

Oznaczenie A B 1A M AST TH.

o C | 007 | 010 |0.10 ‘ 0.15 | 0,08 | 0,06

° Si — [ 021 | 001 | 033 | — —
-1 Mn || 0,64 | 0,84 | 0.50 1,06 | 0,60 | 0,45
= P 0,093 | 0,098 | 0,075 | 0,076 | 0,070 ; 0,060
n S 0,200| 0,115| 0,175 | 0,149 0,180 0,030

Wytrzymatoéé Rr|i61,5 70,0 [558 61,0 [61,0 56,0

Wydluzenie 135 (12,0 [11.2 — 72 (124

Twardogé 1

ol Rockuelalgpa |60 |89 910 [875 (84,0
Wplyw ::;?; :::Si‘::noe. z?n‘:‘:xr-l  bez
wyzarz.| wyzarz. ganu siarki®)

*) Brak siarki w wyzszym stopniu utrudpia obrébke, ani-
zeli anormalny dodatek Mn.

Praktycznie najwazniejsze jest ustalenie czasu
trwania ostrza. Taylor orzekl, ze czas trwania ma-
rzedzia musi pozostawaé w scistym zwigzku z cza-
sem jego pracy. Jezeli bowiem czas trwania ostrza
jest zamaly, wowczas nalezy je czesto hartowad
i ostrzyé, wskutek czego powstaje duzo przerw w
pracy. Jesli natomiast trwalo$¢ ostrza jest zbyt
dtuga, wowczas czas obrobki przedmiotu wypada
zbyt duzy, gdyz predkosé odpowiadajgca duzemu
trwania narzedzia jest mala.

Jak wyzej wspommniano, stepione narzedzie musi
by¢ na nowo ostrzone lub nawet czasami hartowane,
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odpuszczone i oszlifowane. Takie przygotowanie na-
rzedzia jest drogie. Jesli wiec narzedzie ma praco-
waé ekonomicznie, czas trwania ostrza winien two-
rzyé wielokrotnosé czasu, potrzebnego na zmiang
narzedzia. Taylor ustalil dla swego noza okres 90
min, t. j. 1%4 godz. N6z jednak Taylora posiadat
dosé skomplikowany ksztatt. Obecnie dla nozy pro-
stych ustalono okres trwania 60 min. Dotyczy to
narzedzi prostych, jak nozy tokarskich, strugarskich,
wiertel i t. p., zamocowanych na typowych prostych
maszynach,

Pozatem mamy do czynienia z narzedziami pro-
stemi, lecz zamocowanemi na maszymach, ktérych
przygotowanie do produkcji jest zbyt dlugotrwale,
aby mozna bylo co godzing wymienia¢ narzedzia;
wymienimy tu narzedzia, mocowane na tokarkach
wielonarzedziowych, rewolwerowkach, automatach
it p.

Wreszcie spotykamy sie w warsztacie z narzedzia-
mi skomplikowanemi, ktérych ostrzenie jest nad-
zwyczaj dlugolrwale, Naleza tutaj frezy, rozwier-
taki i t. p. wieloostrzowe, ksztaltowe i precyzyjne
narzedzia.

W obu ostalnich przypadkach przewiduje sie czas
irwania dluzszy, anizeli 1 godzina. Przyjmuje sie
wiec okresy 8-miogodzinne lub nawet 6-ciodniowe.

Inz. J. FALKIEWICZ

Przyloczone predkosci skrawania gwarantuja
trwanie ostrza przez 60 min, co oznaczymy przez
Vo

W celu lepszego zdania sobie sprawy z zalesnosci
czastt trwania ostrza od predkosci skrawania —
przerobimy przyktad 1:

Wiadomo na podstawie przeprowadzonej préby, ze przy
narzedziu ze stali szybkotnacej, przekroju wiéra ¢ = 1 mm?
i predkosci skrawania v = 100 m/min, ostrze narzedzia trwa-
fo tylko 10 min. Zapytujemy obecnie, juka winna byé pred-
kosé skrawania, aby ostrze narzedzia trwalo:

a. przez 60 min,

b. przez 480 min.

a. Wstawiajac we wzor 11 wartodci v, == 100 m/min.,
T, = 10 min, T2== 60 min, x == 5, znajdziemy:

s 5
: T / 10
vy = Uy ]/ ‘Tl— = 100 —ll 60 , Uy = ~ 70 m/min.

b. ¢dy T, = 480 min, wowczas:
5

/710 )
vy = 100 ]/ 480 = 45 m/min.

Wynika z lego, ze stosunkowo malem (dwukrotnem)

zmniejszeniem predkosci skrawania mozna podwyzszyé
48-krotnie okres trwania ostrza narzedzia,

(d. n)

621.91 (064) (432.1) ,,1936"

Obrabiarki na Targach Lipskich 1936 r.

iemiecki przemysl obrabiarkowy, zgrupo-

|q wany dorocznym zwyczajem na Targach
Lipskich, uzupeinif jeszcze bardziej swdj
program produkcyjny, stosownie do zapotrzebowa-
nia wewnetrznego szybko modernizujacych sie fa-
bryk. Przemyst ten osiagnal obecnie stan imponu-
jacy pod wzgledem wielko$ci
i uniwersalnoéci. Nie bez

zostaje calkowicie zachowany,  Zjednoczenie
w obrabiarkach wigekszych cech zdzieraczki i wy-
koriczarki, powoduje ciekawe rozwiazania nape-
déw, ktore dla obroiéw malych wykonywane sg
przez zespoly szlifowanych ko6l zebatych, zas dla
duzych przez pasy klinowe (tok. VDF), Tego ro-

wplywu pozostalo, obecnie
juz oficjalne, dozbrajanie sie
oraz nadzwyczaj intensywna

motoryzacja kraju, Technicz-
nie, obrabiarki na Targach
cechujg nietylko doskonate
rozwiazanie konstrukcyjne i
atwoéc obslugi, ale réwniez
zwigkszona wydajno$é i szyb-
kosci zwiazane ze stosowa-
niem narzedzi karbidowych,
oraz powstanie specjalnych
typoéw, przeznaczonych wy-
lacznie do obrobki ,niemiec-
kiego tworzywa” — alumi-
njum,

Obroty wigc rosna poza do-
tychczas stosowane wielkoséci,
przyczem spokéj biegu nie mo-
ze by¢ zaklécony, ze wzgle-
du na ostateczny wynik obréb-
ki. L.oza sa wobec powyzszego
naog6l cigzkie, przyczem jed-
nak warunek estetycznej linji

Rys. 1. Ogé6lny widok hali obrabiarek.
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dzaju uniwersalnosé, spotyka sie réwniez i w to-
karkach mniejszych, w tym ostatnim wypadku jest
jednak nieuzasadniona. W r. b. staje sie modne
tozysko slizgowe. Po krétkotrwalym entuzjazmie
dla tozysk rolkowych i stozkowych, wida¢ wy-
razny odwrot, a wraz z tem nowe rozwiazania
tozysk slizgowych, Lozysko stozkowe o malej
zbieznosci Boehringer'a, pozwalajace na ustawial-
nos§é bez obawy zatracenia przekroju kolistego,
tozysko Mackensena, do smarowania naftg, stoso-
wane np. na szlifienkach Lindnera, oraz moze naj-
ciekawsze tozysko Gildemeistra, w ktérem luz re-
guluje sie proporcjonalnie do liczby obrotow,
a wiec $cisle wg hydrodynamicznej teorji smarowa-
nia. Dbatosé o wielkie doktadnosci w obrébce wyra-
zila sig nietylko nowemi konstrukcyjnie utozyskowa-
niami wrzecion oraz ich napedem za posredaictwem
szlifowanych két zebatych i paséw klinowych, ale
rowniez coraz czestszem przechodzeniem na posu-
wy hydro- lub oleopnewmalyczne, dajace wieksza
gradacje oraz spokojniejsza prace (strugarka po-
zioma Wotan-Zimmermann (rys. 2), Lange-Geilen.

Rys. 2. Przekladnia hydrauliczna strugarki poziomej
Wotan-Zimmermann.

Olej zreszta zyskatl ostatnio szerokie zastosowanie
w rozrzadzie maszyn i caly szereg firm specjal-
nych, buduje zespoty tego rodzaju (Heller), czesto
zreszta spéldzialajace z elektrycznoscia jak np.
w strugarce Waldrich (rys. 3), w ktérej posuw roz-
rzadnych tlokéw olejowych uskuteczniony jest przez
elektromagnesy. Elektryfikacja cbhrabiarek poczyni-
fa jeszcze dalsze postepy, czy to pod wzgledem za-

Rys. 3. Strugarka wytw. Waldrich.

pewnienia jeszcze bardziej precyzyjnego siopnio-
wania obrotéw (system Leonard), czy tez — sto-
sowania kilku whudowanych silnikéw dla uniknie-
cia niewygodnych ukladéw posrednich, lub tez dla
prostego 1 przejrzystego rozwiagzania sterowania.

Tablica przyciskéw z sygnatami $wietlnemi, oraz
sterowanie jednodZwigniowe jest juz ma obecnych
Targach zjawiskiem pospolitem, Przyczyng opra-
cowania tak malto absorbujgcych robotnika stero-
wan jest, oczywiscie, szybka praca obrabiarek,
oraz ciggla daznos¢ do zmniejszania czaséw po-
mocniczych. Sprzegla wylaczajace oraz przetacza-
jace na waly szybkobiezne do mapedéw przy
ruchach jatowych, czesto olejowe (gtownie w szli-
fierkach), albo nawet specjalne silniki do fego
celu (Schiess) powoduja wzrost procentowy pro-
dukcyjnie wyzyskanego czasu. O ile do niedawna
jeszcze przelaczenie sprzegla lub hamowanie wy-
magalo znacznego wysitku tizycznego, to obecnie
wysitek ten zwykle bierze na siebie elektromagnes
lub serwo-silnik olejowy; takie urzadzenia widzie-
lismy na stoiskach Rabomy i Waldricha. Koniki
i uchwyty pneumatyczne, bedace juz nie wyposa-
seniem, jak dotychczas, ale organiczng czescia
obrabiarki, oraz wygodne dZwigi pomocnicze na
wielliich obrabiarkach, zmniejszajg wysitek fizy-
czny i ograniczaja robotnika coraz wyrazniej do
nadzoru. Zanim przejdziemy do opisu poszczegél-
nych typow maszyn wspommmy jeszcze, ze -ni-
szczenit maszyn przez kurz 1 widry zapobiega sie
szczelnem obudowaniem mechanizindw, chronie-

niem 16z dtugiemi fartuchami (Biernatzki) lub
harmonijkami, oraz zapewnieniem racjonalnego od-
plywu wiéréw przez specjalng budowe loza
{ Magdeburg-Flieszpanndrehbank), a nawet, w jed-
nym automacie, przez wbdudowanie transportera
tasmowego. Przeglad stoisk rozpoczynamy od ma-
szyn do ksztaltowania plastycznego, ‘

Caloroczny ich rozwéj craz wieksze jeszcze
przystosowanie do produkcji masowej, znalazly
swéj dalszy cigg w eksponatach tegorocznych.

W maszynach do blachy gtéwnym bodzcem stala
sie, oczywiscie, powszechnie dzis stosowana, ka-
roserja stalowa, przyczem wystawione tlocznie
pracuja szybciej 1 opanowujg wigksze grubosci
blach, niz dotychczas, .

Poza tloczniami mnalezy wymienié gietarki
Sonntaga oraz b. cigzkie i wielkie typy obrabia-
rek, wystawione przez Pels’a, do naciskéw siega-
jacych 250000 kg.

Prasy rewolwerowe, zaréwno do celéow samo-
chodowych, jak 1 innych, zwiagzanych z mechani-
ka precyzyjna i wytwarzaniem okué, sa coraz bar-
dziej popularne (Hiltmann & Lorentz). Troskliwe
i juz calkowicie opanowane prowadzenie tworzy-
wa, Oraz samoczynne zabezp1eczema dozorujace,
pozwalaja wymienionym ttoczniom i prasom ma
prace przy minimalnym nadzorze, nisko stojacemu
pod wzgledem fachowym. Ciekawe jest przenie-
sienie napedéw do podstawy prasy w celu za-
pewnienia racjonalniejszej budowy i pewniejsze-
go umieszczenia narzedzi, Z najwazniejszych na-
lezy wymieni¢ stoiska f. Triimmlier, Weingarten,
Schuler, Pels i innych.

Podkreslamy jeszcze raz doniosty postep i po-
tanienie produkcji przez prasy automatyczne i
ttocznie rewlowerowe oraz ~maszyny kuZnicze,
z ktérych wyroby fabryki Kieserling & Albrech,
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(rys. 4), zastugujg na najwyzsze uznanie za pigkne
i racjolnane rozwigzanie,

Ten dzial wyglada moze najbardziej ubogo w
naszych fabrykach, i o jego uzupelnieniu i umo-
woczeénieniu nalezy jaknajpredzej pomysleé.

Rys. 4. Pozioma maszyna kuzaicza Kieserlinga.

Bardzo wysoki poziom techniczny wykazuja
maszyny do przer6bki drutu i tasm metalowych.

Przeciagarki wielokrotne do drutu Mal/medie
{ Breitenbach, walcarki drutéw miedzianych
o szybkosci ciggnienia do 15 misek, Krafos-

Werke, oraz przeciagarki , Tauch-system' f. Her-
born o bardzo wielkiej, podanej nizej w tabeli, zdol-
nosci przetworczej, stanowia niespotykana dotych-
czas réznorodnosé i wysoki poziom wymienione]
gatezi. -

Osobna i réwniez ciekawg galaZ stanowia tkalnie
do tkanin metalowych Emila Jdgera, Irnischera

Poza wymienionemi mozna bylo na stoiskach zna-
lezé réwniez wielka ilos¢ automatéw do drobnych
wyrobéw drucianych Wafios, Finsch & Holle,
Grefe, Malmedie i wiele innych.

Mimochodem nadmienimy jeszcze o ciekawych
maszynach do obrébki pltomieniem, z ktérych pan-
tograly i kopjarki automatyczne Messera zasiu-
guja na wspomnienie, oraz o szeregu maszyn do
spawania punktowego 1 linjowego blach, budo-
wanych gtownie dla przemyslu samochodowego.

Zajmiemy si¢ obecnie eksponatami z dziedziny
maszyn ksztaltujacych przez skrawanie, rozpoczy-
najac od najoblitszej ich galezi: tokarek zwyklych
i automatycznych.

Najmniejsze z nich, t. zw. stolowe, czesto przy-
datne réwniez do produkcji masowej, dzigki spe-
cjalnym i czeslo bardzo pomyslowym przyrzadom
i przystawkom, wykazuja rowniez prawie calkowi-
te przejécie na naped elektryczny indywidualny,
umieszczony w stole, i uruchomiany pedatem noz-
aym, Z nich najciekawsze wystawita f. Boley. Prze-
chodzac do zwyklych tokarek produkcyjnych,
wspomnie¢ nalezy o malych tokarkach precyzyj-
nych Heinemann'a i Boley'a, tokarce Loewego
z wymienna skrzynka szybkosciowa zaleznie od
obrabianego materjalu (aluminjum i stal), szyb-
kobieznej tokarce do skrawania djamentem i widja
Kirger'a, z ciekawem ulozyskowaniem wrzeciona -
i smarowaniem pod ci§nieniem, podobne do po-
przedniej tokarnie Hasse & Wrede z dobrze prze-
mysélanem chlodzeniem oleju i wreszcie bardzo no-
woczesna tokarka Magdeburger Werkzeugmaschi-

Wydajnoé¢é rzeczywista maszyn pracujacych na zasadzie ,tauch-system”
w ciagu 10 godzin,

oraz Malmedie, oraz ciekawe i wydajne maszyny
do splatania lin stalowych Froitzheima & Ruderta,
jak réowniez Herborna. .

Do drutéw plecionych zasiekowych specjalne
obrabiarki wystawily firmy Malmedie i Wafios.

Srednica drutu Miedz Tombak, mosiadz Bronz Aluminjum Zelazo do 13OSlkBgl/mm°
gotowego
mm v P v P v P v P v P v P
1,20 — - - — — — 12,0 620 — — — -
1,10 — — — — — — 12,0 570 — — — —
1.00 12,0 2000 6.0 730 3.3 500 12,0 520 3.6 530 — —
0,90 12,0 1700 6,0 635 3.3 430 12.0 460 3.6 460 — —
0.80 12,0 1350 6,0 550 33 355 12,0 400 3.6 400 2,6 300
0,72 12,0 1100 6,0 475 33 300 12,0 350 3,6 325 2,6 250
0.65 12,0 940 6.0 425 33 265 12,0 300 3.6 275 2,6 210
0,60 12,0 840 6,0 380 33 230 12,0 260 50 310 2.6 185
0,55 12,0 730 6,0 340 33 200 12,0 230 5.0 260 2,6 160
0,50 12,0 620 6.0 290 33 170 12,0 190 50 225 2,6 135
0.45 12,0 520 6.0 250 3.3 140 12.0 160 5.0 185 2,6 110
0.40 12,0 425 6,0 205 3.3 115 12,0 130 5.0 150 2,6 90
Dla drutbw stalowych o wiekszem R, szybkosci ciagnienia obnizaja sie jak nastepuje: dla 130 — 160 kg/mm2 — do
2 — 2,1 m/sek, dla 160 — 180 k¢/mm® — do 2 — 1,8 m/sek oraz dla 180 — 200 kg/mm? — do 2—1,5 m/sek.
V = szybko§é ciagnienia w m/sek., P = przelotnoéé 10-godzinowa w kg.

nenfabrik z hydraulicznemi posuwami, obrotami do
3000 obr./min oraz dowcipnem urzadzeniem kopjo-
wem, urzadzonem nie z krzywki, a ze sztuki wzor-
cowej.

W wymienionej tokarce dzieki b. szybkim posu-
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wom jalowym, oraz wyzej juz podanym cechom
konstrukcyjnym, mozna uzyskaé czasy czesto ko-
rzystniejsze, niz dla tokarni rewolwerowych i wie-
lonozowych, -

Z wielonozéwek wymienimy bardzo dobrze ob-
myslone tokarki Schen, oraz dwusuportowa, z nie-
zaleznym ich posuwem, tokarke Schaerer-Werk
ktora to fabryka wystawila réwniez znana juz
dawniej kombinowang tokarke do toczenia, wier-
cenia i obcinania; z dodatkowem wrzecionem w
koniku, mnadajacg sie do robot w uchwycie
i z preta. ST

Fabryka Haymer & Piltz wprowadza réwniez
szereg nowosci, z nich majciekawszy jest bezstop-
niowy {ciaglta regulacja) naped wrzeciona syst.
PIV. Przy sprzegnieciu z suportem pozwala to
na planowanie przy zachowaniu warunku stalej
szybkosci skrawania.

Eksponaty f. Diezmann & Schénherr cechuje
bardzo wielka troskliwo$§é o zabezpieczenie pro-
wadnic od wioréw i dobre ich smarowamie w celu
zmniejszenia zuzycia. Pozatem wymieniona fabry-
ka, jak réwniez i f. Boehringer, zarzucily smaro-
wanie ukladéw ko6t zebatych przez zanurzanie
w kapieli olejowej, a zastowaly bardziej dosko-
nale, z punklu widzenia sprawnosci, smarowanie
obiegowe. Tokarke z urzadzeniem kopjowem do
calkowitej obrébki zestawow kot wagonowych wy-
stawita f. Hegenscheid. Tokarki majwigksze, do
obrébki waléw do 1900 mm $rednicy i 25000 mm
dtugosci -wystawity fabryki Schiess-Defries oraz

Rys. 5. Wielka tokarka f. Schiess-Defries.

Wagner (rys. 5}. Dodamy tu, Zze z wymiaréw obra-
bianego przedmiotu wynika, iz moZe on wazyé do
100 t, przyczem diugoéé tokarni Schiess-Defries wy-
nosi 32 m, za$ jej ciezar 180000 kg.

]

Rys. 6. Tokarka do czesci fasonowych Nema-Neisse,

Schiess-Defries oraz f. Ravensburg wystawily
pozatem szereg keruzelowek poziomych 1 piono-

wych. Na wspomienie zastuguje tokarka Nema-
Neisse Hahn'a i Koplowitza (rys. 6 i7) do drobnych
robot fasonowych, wg. t. zw. ,abwilzverfahren”,
ktérego zasady jest toczenie si¢ noza fasonowego
krazkowego po obrabianym przedmiocie. Tokarki
do gwintéw zwykle i automatyczne zaprezentowala
f. Wagner.
Przechodzac do to-
karek rewolwerowych
wspominamy o ciekawej
i bardzo racjonalnej ino-
wacji, wprowadzonej
przez f. Scheu oraz Pil-
tler, a polegajacej na mo-
zliwosci ustawiania na-
rzedzi w glowicy poza
maszyna, i nastepnej za-
miany glowicy przed
samym [ rozpoczeciem

1 Py
.

Rys. 7. Narzedzia i przedmiot
\s.obrabiany wg metody ,,abwilz-

“« .« verfahren",

(rys. 8).

Pozatem Piftler w swej rewolweréwce bebnowej
wprowadzil, stosowane juz od roku w St. Zjedn.
Am. P., przerzucanie biegéw przez sprzegniecie ich
rozrzadu z glowica rewolwerowa. Umozliwia to
samoczynne osiaggniecie przez wrzeciono obrotéw

nowej' roboty

Rys. 8. Wymienna glowica rewolwerowa.

wlasciwych dla danego narzedzia, umocowanego
w gtowicy. Pozatem mniejsze rewolwerowki wy-
stawila §. Loewe-Gesfiirel, za$ wieksze Scheu oraz
Boehringer,

Bardzo silnie, oczywiscie ze wzgledu na wielkie
inwestycje przemystu niemieckiego w zwiazku
z unowocze$nieniem pro-
dukcji, reprezentowany
byt na Targach dzial
automatow.

Zwiekszenie liczby su-
portéw poprzecznych do
3 (Boehringer), eleatry-
czne uchwyty i urzadze-
nia w glowicy (rys. 9)
majace swoj ruch indy-
widualny (Index), obro-
ty wrzecion, dochodzace
do 10 000 obr./m. (Index,
rys. 10) urzadzenia do
toczenia przedmiotéw b,
diugich w stosunku do
$rednicy (Piftler), czterowrzecionéwki Pittlera oraz
szesciowrzecionowki Gildemeistra tworza naprawde
imponujaca liczbowo i technicznie caltosé. .

Bardzo roznorodnie przedstawia sig dzial wier-
tarek i wytaczarek. Poczynajac od malych wier-

Rys. 9. Magazyn ,elektry-
czny“ Boehringera,
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tarek stolowych, a koticzac na wielkich wytaczar-
ko-frezarkach poziomych, wykazuja jednoczesnie
wielki postep i niepozbawione pewnych wahan usi-
lowania znalezienia nowych drég rozwojowych.
W ich liczbie wymienimy szereg wiertarko-freza-
rek precyzyjnych do szablonéw, majacych zasta-
pi¢ w Niemczech klasycznego CSIP'a.

Z wiertarek malych wymienimy maszyny Webo
o ciagtej przektadni ciernej, Loewe-Gesfiirel,

Rys."10. Automat Index 18.

wielowrzecionéwki Boley. Ciekawe rozwigzania i b.
wielkie liczby obrotéw osiagaja wiertarki precy-
zyjne jedno i wielowrzecionowne Meyer-Schmidt
oraz Hille (do 12 000 obr./min),

Promieniowki o réznych wysiegach, jak i dawniej
sg bezkonkurencyjng domeng fabryk Raboma i Colb.

Union, wystawiajacy corocznie swe dobrze wpro-
wadzone wytaczarki poziome, w obecnym roku idac
za ogolnym pradem zwigkszyl predkosé maksymai
na wrzeciona do 600 obr./min, zmniejszajac jedno-
czesnie dla rob6t wykonczajacych posuw minimal-
ny do 0,005 mm/obr, Celowe jest omawianie przez
wymieniona, fabryke posuwéw w mm/obr., jak row-
niez w mm/min. Pozatem wytaczarki wystawili
Wetzel oraz Collet & Engelhardt, ten ostatni z wrze-
czennikiem po prawej stronie robotnika, co ma utat-
wi¢ jednoczesna obserwacje przedmiotu i obstuge
maszyny.

Ciekawe bardzo, i wkraczajace juz raczej w dzie-
dzine fizyki, sa urzadzenia kompensujace bledy w
wiertarkach do szablonéw Lindnera (rys. 11) i Han-
zer-Hille. Przechodzac do frezerek zwyklych wy-
mienimy mala frezarke pozioma Wanderera (stol
6003<200], o ciekawem stopniowaniu obrotow wrze-
ciona dla osiagniecia wickszej uniwersalnosci. Sie-
dem stopni w podziale geometrycznym miedzy 67,5
i 540 obr./min, oraz 6sma 1500 obr./min pozwalaja
przy mocy 1,5 KM stosowaé przy obrébee stali fre-
zy do Srednicy 90 mm, za$ przy obrébce aluminjum
~—do 200 mm. Werner uzupelnit produkowane typy
malg frezarka pionowa, oraz uniwersalna o typo-
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wych dla wymienionej fabryki cechach konstruk-
cyjnych. Pozatem produkuje w dalszym ciagu
dobrze znana frezarke pétautomatycznag. Dobrze
przemyslane frezarki uniwersalne wystawili Loewe,
Reinecker oraz Roscher & FEichler, ostatnia kilko
silnikowa, elekirycznie sterowana.

Ciekawym konkurentem amerykanskich Duo-
Plain’éw {. Cincinnati jest precyzyjna frezarka
dwugtowicowa Gildemeistra, o bardzo zrézniczko-
wanych obrotach wrzeciona (12) i posuwach (18).
Frezarki bramowe typu ciezkiego znajdujemy na
stoiskach f. Kéllmann (rys. 12) oraz Dropp & Rhun.

Frezarki hydrauliczne wystawity firmy: pozio-
ma Wanderer oraz Heller, ostatnia do gwintow
o zupelnie dotychczas niespotykanem rozwiazaniu
konstrukeji napedéw oraz sterowania (rys. 13). Fre-
zarki obwiedniowe do zebow jak dawniej wystawit
Piairter, Boehringer oraz Reinecker zas strugarki
do kot zwyktych i srubowych Reinecker i Lorentz,
do stozkowych zas, Gleason’a, Heidemeich & Her-
beck.

Przed przejsciem do szlifierek wspomnimy je-
szcze o wielkich piomowych strugarkach bramo-
wych Waldricha, Billetera & Hlunz'a, Boehringera,
strugarkach pionowych Heymer & Piltz, Ravens-
burg, oraz ciekawej hyraulicznej strugarce pozio-
mej Wotan-Zimmerman, o ktérej wspomnieli§my
zresztg na wstepie.

Wreszcie - najbardziej rewelacyjna nowosé
ostatnich dwdch lat: przeciagarka zewnetrzna. Ten
typ maszyny produkuje Schiiffe oraz Oswald
Forst, przyczem, ze wzgledu na jej wielka wydaj-
nos$é, nalezy sadzié, ze dobrze przyjmie si¢ w pro-
dukcji masowej. '

Rys. 11.

Wiertarka precyzyjna Lindnera.

Ciekawym szczegotem, ktéry rzuca sie w oczy
w dziale szlifierek, jest rozpowszechnienie mniej-
szych typéw, stanowiacych przyttaczajaca wiek-
szo$¢. Wsréd nich réznorodny asortyment narzg-
dziarek, ktoérych ilosé mnozy sie wraz z coraz gle-
biej wsiakajaca w warsztaty swiadomoscia, iz do-
brze zaszlifowane narzedzie nietylko daje lepsza
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obréobke, ale jednoczesnie chroni obrabiarke od
nadmiernego zuzycia i zmniejsza rozchod pradu.
Obok narzedziarek popularne szlifierko-frezarki
z gietkim walem, do wykonczenia coraz bardziej
doktadnych matryc oraz form do odlewéw pod ci-

Rys. 12.

Frezarka bramowa Kéllmanna.

Suieniem, a wiec coraz czesciej stosowanych metod
produkcil.

Naped hydrauliczny panuje powszechnie w zasto-
sowaniu do ruchow prostolinijnych, a nawet czescio-
wo i obrotowych (stoly obrotowe].

Celem unikniecia drgan konstruktorzy poszh
dwiema drogami: jedna to ciezkie loza, budowane
na sposéb amerykarski, druga — to lekkie lecz
sztywne (silne drgania) konstrukcje stalowe [(np.

Diskus-Werke).

Szlifierki do watkow Loewe’go, Remecker aiFor-
tuna nie wnosza nic specjalnie nowego, poza urzg-
dzeniem do szlifowania eliptycznego szlifierki
Mayer & Schmidt. Typy szlifierek bezklowych, bar-
dzo dobrze przyjetych przez przemyst, dzieki wiel-
kiej ich przelotnosci, zaprezentowaly f. Herming-
hausem i Hartex. Szlifierki do otworéw nie wnosza
nic nowego 1 budowane sa madal glownie przez
. Jung, Unger, Reinecker i Hartex.

Z maszyn przeznaczonych do planowania wy-
réznié trzeba szlifierki z przesuwem wzdluznym
Wotan-Zimmermann, Billeter & Klunz oraz ze sto-
tem obrotowym Jung, Schmaltz oraz Diskus, ta
ostatnia z bardzo ciekawym stolem pierscieniowym,
wirujacym dokola centralnej kolumny dzwidaja-
cej wrzeciono i jego naped.

Herbert-Lindner rozszerzyl jeszcze bardziej
mozliwosci swej szlifierki do gwintéw, umozliwia-
jac szlilowanie szeregu profiléw. Na wymienionej

Inz. K. S. BRANDT
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maszynie moina gwinty 1 profile szlifowaé bez
wstepnego toczenia tarcza szerokosci 40 mm, przy-
czem regulacja obrotow plzedmiotu odbywa sig
w granicach 0,5—20 obr./min.

Fabryka dostarcza szlifierke w trzech odmia-
nach: do szlifowania gwintownikéw z urzadzeniem
do zaszlifowywania, regulowanem bezstopniowo w
granicach 0,02 do 0,1 mm, przy zachowaniu do-
ktadnosci skoku #+ 0,005 mm na 25 mm, do szlifo-
wania sprawdzianéw gwintowych, bez urzadzenia
ao zaszlifowywania, =z dokladnoscia skoku
+ 0,003 mm na 25 mm, oraz irzecig — do wszyst-
kich wymienionych robéf, ze specjalnem wyposaze-
niem do szlifowania dowolnych profiléw oraz gwin-
tow wewnetrznych.

Pozatem w dziale szlifierek zwraca uwage ma-
szyna do szlifowania két zebatych czotowych
i stozkowych, wykonywana w 4 wielkosciach dla
srednic podzialowych od 30 do 1200 mm.

Rys. 13,

Frezarka do gwintéw {. Heller.

Szlifowanie wykonywane jest podczas zwrotnego
ruchu obrotowego kota zebatego i prostolinjowego
tarczy, przyczem ta ostatnia przy powrocie ma
ruch dodatkowy, kompensujacy luke miedzyzebna
i wlasna grubos¢, dzigki czemu obydwie krawedzie
zeba zostajg obrobione.

Na szlilierkach zakoniczymy opis obrabiarek do
metali, ktory mimo swej wielkiej pobieznoéci po-
zwoli Czytelnikom zorjentowaé si¢ w wielkiej r6z-
norodnosci i uniwersalnosci przemystu obrabiarko-
wego niemieckiego, ktorego doroczna rewje sta-
nowig wlasnie wiosenne Targi Lipskie.

.

338.5:69.0012.4

Ryczalt czy ceny jednostkowe

nstytucje paristwowe 1 komunalne przewaz-
nie oddaja do wykonania roboty budowla-
ne wg cen jednostkowych, czyli na podsta-
wie t. zw, kosztoryséw szczegélowych, jakkolwiek
system ten w wiekszosci wypadkéow bez szkody

dla budowy mégtby byé zamieniony na duzo pro-
stszy system ryczaltowej zaptaty za wykonany
budynek.

Budowle wznoszone z funduszéw publicznych
posiadaja przewaznie charakter utylitarny — do-
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my mieszkalne, szkoly, koszary, szpitale i t. p. Bu-
dynki w miastach i miasteczkach s3 wykonywane
oszczednie i szablonowo, konstrukeja ich i wykon-
czenie sa proste i tatwe do przeprowadzenia wstep-
nej kalkulacji. Gmachy bardziej okazale, o charak-
lerze monumentalnym lub reprezentacyjnym, jak:
koscioly, teatry, siedziby wyzszych urzedow i t. p.
buduje sie znacznie rzadziej i nalezy je traktowaé
odrebnie — w tych wypadkach stosowanie cen jed-
nostkowych moze byé niekiedy uzasadnione, nato-
miast we wszystkich innych nie ma racji bytu,

Przyjrzyimy sie, jak wyglada w praktyce jeden
1 drugi system,

Posiadajac projekt budynku, ktéry ma byé wznie-
siony, urzad budowlany musi okresli¢ zgory przy-
blizony koszt budowy — jest to potrzebne zaréwno
ze wzgledow budzetowych, jak i dla oceny wynikéw
przetargu. Przy systemie cen jednostkowych koszt
len ustala sie droga sporzadzenia wstepnego kosz-
torysu, zawierajacego dokladnie obliczone ilogci
wszystkich potrzebnych do wykonania danego ob-
jektu robot, oraz ceny skalkulowane na podsta-
wie specjalnych norm i warunkéw lokalnych. Jest
to robota mozolna i tylko przy dostalecznej wpra-
wie i dokladnosci kalkulatora daje rezullat zbli-
zony do rzeczywistego kosztu wykonanego budyn-
ku. W wielu wypadkach migdzy kosztorysem
wstepnym a rzeczywistym kosztem zachodzg duze
rozbieznosci. Jak zobaczymy dalej, cata ta mozol-
na praca nie zawsze jest potrzebna.

Przetarg na roboty przy systemie cen jednost-
kowych jest bardzo uciazliwy, gdyz sprawdzié na-
lezy tyle kosztoryséw szczegoétowych, ile iirm staje
do przetargu, a kazdy kosziorys, w zaleznosci od
wiellkkodci objektu, zawiera od kilkudziesi¢ciu do
kilkuset pozycyj. Po formalnem otwarciu ofert za-
siada do pracy kilku inzynieréw lub technikéw i w
ciggu pewnej liczby godzin urzedowych i ,,poza-
biur6wek” wykonywa mozolna prace przemnaza-
nia i sumowania wszystkich kosztorysdéw, przy-
czem wobec pospiechu i zmeczenia zdarza sie, ze
btedy w ofertach zostaja niezauwazone i przedo-
staja sie do umowy.

Przy zawieraniu umowy albo kosztorys oferto-
wy stanowi jej czes¢ skladowa, albo zostaje sko-
rygowany i przepisany jako ,wykaz robot i cen
jednostkowych”. W zasadzie wszystkie roboty, ja-
kie mnalezy wykonaé przy budowie danego objek-
lu, powinny znalezé sie¢ w kosztorysie, w rzeczy-
wistosci jednak prawie zawsze niektére roboty zo-
staja przy sporzadzaniu kosztorysu opuszczone, czy
to przez przeoczenie, czy tez wskutek niedoklad-
nego opracowania projektu. Takie roboty, pominie-
te w kosztorysie a konieczne, uwaza sie za ,,robo-
ty dodatkowe' i ceny za nie ustala sie droga per-
traktacyj miedzy urzedem a firma.

Wszyscy, ktérzy mieli z tem do czynienia, wie-
dza, jaka udreke stanowia te ,roboty dodatkowe”
dla kierownika robét z ramienia urzedu, dla urze-
du budowlanego i przedsiebiorcy, a pézniej réw-
niez dla odbierajacego roboty i dla organéw kon-
troli, Jest to wdzieczne pole do popisu zaréwno dla
niesumiennego przedsighiorcy, ktéry chce poweto-
waé sobie zbyt niskie czestokroé ceny przetargowe

i za roboty dodatkowe zada cen niepomiernie wyso-
kich, wysilajac sie na rézne, nieraz bardzo pomy-
stowe sposoby kalkulacji, jak i dla urzednika biu-
rokraty, jesli sie taki w urzedzie budowlanym trafi.
ktéry z nlezrozumiala satysfakcja chee przedsiebior-
ce zgnebi¢ i zmusi¢ do wykonania réznych robét
wedlug niesfusznie niskich cen. W zaleznoséci od
doktadnosci kosztorysu i od dobrej woli obydwu
stron, taka walka o ceny robst dodatkowych kori-
czy sie predzej lub pdzniei, przewaznie polubo-
whnie, nieraz ze strata dla Skarbu lub z krzywda
przedsiebiorcy., Zdarza si¢ jednak, ze sprawa opie-
ra sie o sad. W kazdym razie ,dodatkowe roboty”
pochtaniaja mnéstwo czasu i energji i sa zjawiskier
niezdrowem, ktére ze stosunkow miedzy urzede
a przedsiebiorca winno byé wyeliminowane.

Zasadnicza integralng czescia umowy jest pro-
jekt, ktéry winien zawieraé wszystkie potrzebne
do wykonania budynku rysunki. Przy systemie cen
jednostkowych czesto jednak oddaje sie robote bez
rysunkéw szczegétowych, liczac na to. ze kierownik
robét w miarg potrzeby w trakcie budowy te szcze-
goty uzupelni. Jest to niestuszne i szkodliwe dla
budowy, gdyz narusza ustalony $cisly podziat pra-
cy i odpowiedzialnosci, polegajacy na tem, ze autor
projektu odpowiada catkowicie zaréwno za wyglad
zewnetrzny, rozplanowanie, zasadnicza konstrukcie,
jak i za przepisany sposéb wykonania poszczegél-
nych elementéw budynku, kierownik za§ — za
zgodnoéé z projektem i jako$é wykonania.

Po ukonczeniu robét przedsiebiorca sklada ra-
chunek, zawierajacy wszystkie pozycje kosztorysu
i pozycje robét dodatkowych. Kierownik robot mu-
si sprawdzié podane w rachunku ilosci robét wy-
konanych, a wiec kubature muréw, powierzchnie
podiég, tynkéw i t. p., przyczem pomiary i oblicze-
nia jego oraz pomiary i obliczenia przedsiebiorcy
r6znia sie miedzy soba choéby nieznacznie, juz z na-
tury rzeczy, jako wykonywane przez dwie osoby v
rozny sposéb. Précz tego wynikaja czesto réznice
zdad: czy odlicza¢ z kubatury muréw wmeki, czy
potracaé z powierzchni podtég piece i t. p. W rezul-
tacie rachunek przvbiera czerwone zabarwienie od
poprawek kierownika, przedsiebiorca przewaznie
nie chce uznaé tych poprawek, powstaja nieporo-
zumienia i wzaiemne skargi, przedsiebiorca narze-
ka na formalistyke i cheé skrzywdzenia go przez
kierownika, ten za$§ na miesumiennoéé i chytrosé
przedsiebiorcy.

Nastepuje odbiér robét, czyli tak zwana kolau-
dacja. Sprawdzenie wyrywkowe niektérych wy-
miaréw nie jest tak ucigzliwe, natomiast rachunko-
we i merytoryczne sprawdzenie wszystkich pozycyj
rachunku, rozstrzygniecie wszystkich sprzecznosci,
dotyczacych robét dodatkowych i odmiennej inter--
pretacji przedsiebiorcy i kierownika, co malezy po-
traci¢, co dodaé, czy dana robota jest juz optacona
w takiej a takiei pozycii kosztorysu, czy tez nalezy
ja uwazaé za dodatkowa i t. p. wymaga kilku ty-
godni, a przy wiekszych robotach nieraz i kilku
miesiecy wytezonej, aczkolwiek nieprodukecyjnei
pracy.

W instytucjach, stosujacych system cen jednost-
kowych, kolaudacja robét stanowi czesto $rodel.
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cigzkosci pracy urzedu, i sila rzeczy braknie czasn
na nalezyte przygotowanie mater;ahl do nowych
vobot, t. j. dokladne opracowanie projektéw, nrze-
targow 1 uméw z firmami. Niejednokrotnie roboxy
nieskolaudowane zalegaja przez dtuzszy czas, co
wywoluje stuszne skargi i pretensje ze strony
przedmeblorstw, ktorym zatrzymujg reszte nalez-
nosci za roboty dawno juz ukorczone.

System ryczattowy oplacania robét budowlanych
polega na fem, ze przedsigbiorca zobowiazuje sie
do wykonania danego budynku ze wszystkiemi ro-
botami i z catkowitem wykoriczeniem za cene ry-
czaltowa, zgory $cisle okreslona.

Oczywiscie przy tym systemie konieczne jest jak
najbardziej szczego}owe i wyczerpu]a,ce skonkre-
tyzowanie, co mianowicie i jak winien wykona?
przedsiebiorca za ryczaltowa zaplate. Projekt
musi zawieraé¢ nietyltko wszystkie rzuty poziome,
przekroje i elewacje w dostatecznie duzei skali,
ale réwniez szczegoly konstrukcyine, jak przekro-
je stropéw, gzymsow, rysumki t. zw. stolaiki, pie-
c6w, konstrukeyj zelbetowych, schodéw i i. p. ele-
mentéw, ktére nie moga byé¢ wykonane wedlug
ogélnego planu w skali 1:100 lub 1:50. Nadto do
projektu nalezy dolaczyé opis techniczny budyn-
ku, ktéry bytby uzupelnieniem projektu i opisywal
doktadnie z jakiego materjatu i w jaki sposéb da-
na robota winna byé wykonana.

Jesli urzqd0w1 jest potrzebny kosztorys wstep-
ny, to, majac projekt wykonany w sposéb opisany
wyZej, mozna kosztorys sporzadzié stosunkowo lat-
wiej i doktadniej, niz bez opisu i rysunkéw szcze-
gotowych. W wigkszosci jednak wypadkéw urze-
dowi taki kosztorys przy systemie ryczaltowym nie
jest potrzebny. Do celéw budzetowych mozna
okresli¢ koszt budynku z jego kubatury, przyjmu-
jac za cene jednego melra szedciennego cene z ubie-
glego sezonu budowlanego, z ewentualng procento-
wa korekta w razie zwyzki lub znizki kosztéw bu-
dowy. Tak okreslony koszt budynku bedzie wystar-
czajagco dokladny réwniez dla zorjentowania sie
w wynikach przetargu.

Ocena ofert przedsiebiorcéw ject bardzec prosta,
gdyz ma sie do czynienia z globalnemi sumami, ofe-
rowanemi przez poszczegdlne firmy. Wniosek ko-
misji przetargowej, komu oddaé¢ robole, moze byé
napisany niezwlocznie po otwarciu ofert, o ile tyl-
ko najtarisza firma nie zosianie zdyskwalifikowa-
na czy to z powodu zbytniej taniosci, czy teZ z in-
nych wzgledow.

Przy zawieraniu umowy nalezy pamietaé o klau-
zuli, ze firme obowigzuje w ramach ryczaltowe]
ceny wykonanie réwniez i takich robét, ktore nie
zostaly uwidocznione w projelcie, ani w opisie tech-
nicznym, a ktére sa konieczne do wykonania i wy-
loriczenia budynku. Na wypadek rob6t dodatko-
wych, mogacych powstaé niezaleznie od doktadnie
opracowanego projektu (naprzyklad: poglebienie
fundamentu, zdecydowane po zbadaniu gruntu na
dnie wykonanego wykopu), mozna zaréwno na ptze-
targu jak i w umowie przewidzieé¢ ceny jednostko-
we na niektére ewentualne roboty dodatkowe, poza
zasadniczym ryczaltem, Dokladne opracowanie

wszystkich elementéw projekiu i odpowiednia re-
dakcja tekstu umowy prawie ze wykluczaja moz-
no§é powstania w trakcie umowy szeregu takich
robét dodatkowych, ktérych ceny nalezaloby do-
piero ustala¢ droga dodatkowych ofert, kalkulacji,
korespondencii, jak to sie dzieje przy systemie cen
jednostkowych.

Odbiér robét przy systemie ryczaltowym polega
na stwierdzeniu, czy budynek zostal wykonany zgo-
dnie z projektem i czy ;akosc robot jest zadowa-
lajgca, oraz na spisaniu i ocenie ewentualnych
usterek, ktére albo pozostawia sie przedsiebiorcy
do wykonania w okre§lonym terminie, albo potra-
ca sie wartos$é ich z naleznos$ci firmy, Podczas od-
bioru pomierzyé nalezy tylko zasadnicze wymiary
budynku, natomiast obmierzanie i obliczanie po-
szczegolnych robét, jak przy systemie cen jednost-
kowych staje sie zbedne. Nawet duzy budynek mo-
ze by¢ przyjety w ciggu jednego lub dwéch dni.

Reasumujac, mozemy stwierdzié, ze system ry-
czaltéow posiada w poréwnaniu z systemem cen jed-
nostkowych nastepujace zalety:

1) W przewazajacej ilosci wypadkow staje sie
zbedne sporzadzanie szczegbtowego kosztorysu.

2) Upraszcza sig i utatwia przetarg.

3) Unika sie wiekszej ilosci robét dodatkowych,
ustalania cen za nie i zwigzanej z tem nieproduk-
cyinej pracy, oraz ewentualnych zatargéw miedzy
stronami.

4) Ulatwia sie i przyspiesza odbiér robét oraz
rozrachunek z firma.

W rezultacie urzad budowlany, odcigzouy od nie-
produkcyjnej pracy przy przetargach i rozrachun-
kach, moze wiecej uwagi poswieci¢ na odpowiednie
przygotowanie zamierzen i projektéw budowlanych
oraz na inspekcje robét, kierownik zag budowy
moze skupié cala swojg uwage na te.,hniczej stro-
nie prowadzonej roboty; brak tar¢ i harmonja mie-
dzy przedsiebiorcg a urzedem i kierownikiem robot
wyjdzie tylko na pozytek Ludowie. Przedsigbiorca
ma ulatwione stosunki z urzedem i, co najwazniej-
sze, predzej otrzyma naleznos$é za wykonana robote.

Widzimy zatem, Ze korzyéci syslemu ryczaltéw,
i 1o korzyscl obustronne, sa znaczne., Natomiast sy-
slem ten wymaga dokladnego opracowania projek-
tu, czego jednak nie mozna uwazaé za minus, a co
przeciwnie jest wysoce pozadane przy budowie,
niezaleznie od systemu oplacania robét, gdyz ulat-
wia prace kierownika budowy i1 firmy, oraz zabez-
piecza budynek przed réinemi niepozadanemi nie-
spodziankami, tak licznemi w razie niedostatecznie
fachowego i dokladnego opracowania projektu.

System ryczaltow byt stosowany z powodzeniem
na budowie kolei Kalety—Podzamcze i Herby—
Gdynia przy oddawaniu firmom budynkow. Zale-
ganie z odbiorem wykonanych robét i, co za tem
idzie, z otrzymaniem przez firmy naleznosci, byto
zjawiskiem na tej budowie nieznanem przez caly
czas trwania robét, t. j. od 1925 do 1933 r. nie bylo
ani jednego procesu sadowego na tle rozrachunkow
z firmami za wykonane budynki, co swiadczy wy-
mownie o celowosci przyjelego systemu.
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Tendencje rozwojowe przemystu elekirotechnicznego

Z dawaloby sie, Ze jest pewnego rodzaju niedorzeczno-

elektrotechnicznego w chwili przezywania oslrego kryzysu

écia mowié o tendencjach rozwojowych przemysiu
gospodarczego. Tak jednak nie jest: przemyst ten w ciagu
kilku lat ostatnich nietylko, Ze sie nie cofnal w swoim roz-
woju, ale wykazal nawet duze postgpy w udoskonalaniu
malerjaléw stuzacych do budowy i w samej budowie sprze-
tu elektrotechnicznego. W ciagu okresu najwigkszego na-
silenia kryzysu jestesmy $wiadkami calego szeregu no-
wych wynalazkéw i zdobyczy tej galezi przemystu, co pod-
krelit m. in. p. M. Leblanc na lamach technicznej prasy

{rancuskie*).
Energja elektiryczna na uslugach czlowieka,

Colajac sie w niedalekg stosunkowo przeszlo§é widzimy,
se jeszeze ma schylku XVIII w. czlowiek rozporzadzal je-
dynie wlasna energja w ilodci ok, 2000 Kal. dziennie, pod-
czas gdy dzis rozporzadza $rednio 120 000 Kal. dziennie. Po-
tezeby czlowieka sa jednak wprost nieograniczone, jak réw-
niez i nieograniczone wydaja sie dzi§ jego mozliwosci w
zdobywaniu nowych i coraz to nowszych zrédet energji. Do
ostatlnich lat prawie ludzko$é czerpala energje z nagroma-
dzonych zapasow wegla i ropy naftowej; gdy bezposrednio
po wojnie $wialowej, wraz z rozwojem przemyslu, zazna-
czyl sie gwaltowny wazrost spozycia wegla i benzyny, zaczely
si¢ ukazywaé nawet w czasopismach fachowych glosy pelne
obaw, Ze przy lakiem tempie wzrostu spozycia zloza wegla
i ropy naftowe] starcza zaledwie na kilka najblizszych po-
kolen. Obecny kryzys ograniczyl wzrost spozycia tych pod-
stawowych surowcow przemyslowych, atoli samo zagadnienie
pozostaje nadal aklualne.

Pojawily sie w miedzyczasie $émiale koncepcje zdobycia
nowych Zrédel energji, a wérod nich heroiczny wprost po-
myst Claude'a wyzyskania olbrzymich zapaséw energji
cieplnej, nagromadzonej w masach wéd oceanéw; mozna
przypuszczaé, ze genjusz ludzki, wraz ze wzrostem poste-
pow techniki, w niedalekiej juz moze przysztosci zdola
urzeczywistni¢ obecne fantastyczne projekty, podobnie jak
z podziwu godnym wynikiem wyzyskane zostaly Zrédtla
energji wodnej, Wyzyskanie energji promienistej slorica

czeka réwnieZz na zrealizowanie.

Czy do wyzyskania niewyczerpanych zapaséw energji
cieplnej oceandw i enerdji promienistej slorica jest bardziej
powolana inicjatywa prywatna, czy parstwowa, to juz inna
sprawa,

Inicjatywa paristwowa moze sig¢ pochlubi¢ zdobyczami,
zakrojonemi na wiarg olbrzyméw; wymieniemy tu instalacje
elektryczna, zbudowana przez rzad St. Zjedn. Am. Péin.
w celu wyzyskania sif wodnych rzeki Colorado i Tannessee.
Elektrownie na Colorado rozporzadzaja moca 665000 KM,
produkujac rocznie 4,3 miljardéw KWh, a w calym regjonie
produkcja roczna jest obliczona na 9 miljardéw, gdy w
r. 1933 cala produkcja nie przekraczala 4 miljardéw. Prad
przesylany jest przewodami wysokiego napigcia (287 kV)
na odlegtos¢ 420 km, az do Los Angeles,

Podobne fakty mamy do zanotowania w Kanadzie w pro-
Nalezy doda¢, ze wysitki lat ostatnich,
realizowane we wszystkich padstwach, zmierzaja konsek-

wincji Ontarjo.

*J] Technique Moderne, zeszyt 4, 1936,

wod-
nych i przelworzenia ich na energje elektryczna; np. we

wentnie do mozliwie najwigkszego wyzyskania sit

Francji 2/, calej energji elekirycznej, wyprodukowanej w
1935 r. pochodzi z elektrowni wodnych. To nas upowaznia
gdy wegiel
bedzie uzywany przedewszystkiem do fabrykacji licznych

do twierdzenia, ze nadejdzie niedlugo czas,

produktéow chemicznych, niezbgdnych naszej cywilizacii,
a w przemysle i gospodarstwie domowem zastapi go prad
elektryczny, czerpany z urzadzen hydroeleklrycznych, czy

tez z innych, nowych, nie wyzyskanych dotad Zrédel energji.

Przesylanie cnergji elekirycznej i zabezpicczenie
eksploatacji.

Rozpowszechnienie zastosowania pradu eleklrycznego wy-
maga, aby jego przesylanie nie mogio byé¢ niczem zaklécone,
Nalezy przelo tak zabezpieczyé sie¢ rozdzielcza, aby nie
bylo przerwy w dostarczaniu pradn, a sprawno$é elektro-
wni posunaé lak daleko, aby nie wystepowaly zmiany na-
piecia i czestotliwosei pradu. .

Nie mamy dzi§ moznoéci akumulowania wielkich ilosei
energji elektrycznej, produlcja jej przeto musi by¢ scisle
dostosowana do konsumcji. Celowe rozwigzanie tego za-
gadnienia osiaga sie¢ przez laczenie elektrowni cieplnych
z elektrowniami wodnemi, ktérych wydajnosé zalezy od
pory roku. Laczenie sieci elektrycznych, nalezacych do

roznego rodzaju o$rodkow Zrédel energji elektrycznej,
stwarza podstawy do racjonalnego rozprowadzenia pradu.

O ile chodzi o stworzenie mozliwie najwickszego bez-
pieczeristwa eksploatlacji, to zwrécono przedewszystkiem uwa-
ge na udoskonalenie budowy bezpiecznikéw i wlasciwe ich
rozmieszczenie na sieci, aby otrzymaé skuteczng. ochrone
przed pozarami i innemi wypadkami, Po diugich badaniach
i probach postepy i w tym kierunku osiagnieto wigcej niz za-
dowalajace. Sie¢ rozdzielcza winna byé pozatem lak budo-
wana, aby uszkodzenie moglo byé zlokalizowane i szybko
usuniete. Polepszenie jakosci materjalu 1 racjonalniejsze
jego stosowanie przyczynilo sig rowniez do zmniejszenia wy-
padkéw. Przejscie od przewodéw napowietrznych, przy pro-
wadzaniu linij na wieksze odlegtosci, do podziemnych, udo-
skonalenie izolacji przewodnikéw, zabezpieczenie przed za-
burzeniami atmosferycznemi i t. d., zajelo uwage specja-

listéw, a prace ich dalty pomy$lne wyniki.

Postepy przy budowie aparatéw elekirycznych
i automatyzacja,

Posrod nowych zdobyczy w tej dziedzinie naleiy na
plerwszem miejscu wymieni¢ réznego rodzaju prostowniki
elelctronowe, a wsérdd nich t. zw. kenotron i najrozmaitsze
lampy radjowe. Prostowniki elektronowe dziatajg bardzo
sprawnie i sa niezwykle czule. Wadg ich jest to, ze dzialaja
sprawnie tylko przy wysokich napieciach pradu i sa przy-
stosowane wylgcznie do przetwarzania pradéw o malem na-
tezeniu. Ostatnio dopiero, przy pomocy prostownikéw tego
rodzaju otrzymano prad staly o napieciu 1500 V, mocy .
3000 k. W. Prostowniki pozwalaja nietylko przetwarzaé prad
zmienny na slaly, ale i odwrotinie. Prostowniki, zaopatrzone
w katode pary rtgci, sa zdolne do przetwarzania pradéw zna-
cznie wickszej mocy. Zastosowano je niedawno do przetwa-
rzania pradu 5000 A, 575 V, przeznaczonego do elektro-
litycznej fabrykacji aluminjum.



PRZEGLRAD TECHNICZNY — 1936

231

W budowie wielkich pradnic poczyniono réwnie: szereg
udoskonaler, ale najwicksze postepy osiagnieto przy budo-
wie sprzetow elektryeznych do codziennego uzytlu, do go-
spodarslwa domowego i t. p.

Duze zastosowanie znalazl prad elektryczny w m'za‘dze-.
niach automatycznych, ktére ostatnio coraz to czesciej sa
stosowane w roznych dziedzinach przemystu i zycia codzien-
nego. Zautomalyzowanie dzialania niektérych maszyn czy
instalacyj ma na celu usuniecie nadzoru ludzkiego, badz tez
osiagniecie sprawniejszego dzialania urzadzenia. Pomijajac
automatyczne dzialanie pomp domowych, bedacych w uzyciu
od dliuzszego juz czasu, mamy obecnie zautomatyzowang
duzg liczbe malych centrali elektrycznych, czy tez podstacyj
linij przewodowych. Te ostatnie czesto sa uruchomiane na
odlegtosé; le male stacyjki rozdzielcze maja wazng role do
spelnienia w eleklryfikacji wsi. Ostatnio rozpowszechnia sie
coraz wigcej w urzadzeniach automatycznych stosowanie ko-
morki [otoeleklrycznej. Znalazla ona zastosowanie nawet przy
takich aparatach, do ktérych sprawnego dziatania, jak mnie-
mano dawniej, nic inteligencji cztowieka nie potrafi zastapié.
Liczne zastosowania komérek fotoelektrycznych réznego ty-
pu pozwalaja oczekiwaé¢ bardzo doniostych wynikéw tej mo-
wej galezi urzadzer automatycznych. Te postepy w dziedzinie
wynalazczosei i udoskonaled w przemysle elektrycznym,
swiadcza, ze okres kryzysu gospodarczego nie jest dla niego
czasem straconym, lecz éwiadczy nawet o dalszym rozwoju.

Spozycie energji elekirycznej.

Dazenia la! oslatnich zmierzajag do wickszego rozpow-

szechnienia elekirycznosci w gospodarstwach domowych na

wsi 1 w niedcie; we Francji np. 93,6% rodzin posiada juz
instalacje elektryczne. Zrézniczkowanie taryf pradu elektry-
cznego 1 specjalne obnizanie cen pradu, przeznaczonego do
innych celdw, niz os$wietleniowych, ma na celu ulatwienie sto-
sowania elektrycznosci do ogrzewania i t. d. Ogrzewanie pra-
dem eleklrycznym jest rowniez ta galezia przemystu, ktora
najmniej byta wrazliwa na kryzys gospodarczy.

TPozatem postepy zaznaczyly sie w budowie roéznego ro-
dzaju lamp elcktrycznych. Wydajnosé lamp zarowych nie
posunela si¢ wiele naprzéd, zastosowanie podwéjnej spirali
zwiekszylo lylko nieznacznie ich jako$é, natomiast lampy,
wypelnione para sodu lub rteci osiagaja wydajnosé¢ odpo-
wiednio 50 i 40 lumenow na watt. Lampy tego rodzaju zna-
lazly zastosowanie przy odwietlaniu ulic nietylko w wielkich
miastach, lecz nawet na drogach wiejskich, a rozpowszech-
nianie ich zwieksza sie z dnia na dzien. Nalezy przypuszczac,
?e lampa, wypelniona para rlgci uzyska pierwszerstwo, po-
niewaz konstrukcja jej jest wyjatkowo prosta, a wige i tan-
sza, a widmo mniej monochromatyczne, niz lampy sodowej.
Z drugiej strony, rury prozniowe neonowe i rteciowe, o ni-
skiein cisuieniu a wysokiem napieciu, znajduja coraz wigk-
sze zastosowanie przy réznych reklamach $wietlnych, gdyz
mozna im nadawaé dowolne ksztatty i otrzymywaé duza ska-
le harw. Przy odpowiedniej kombinacji lamp neonowych
o niskiem cis$nieniu z lampami wypelnionemi rtecia, otrzy-
muje sig¢ zrodlo $wiatla bardzo zblizone do $wiatla dzienne-
go, co jest zaleta b. cenng przy o$wietlaniu mieszkar.

F. L.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

Nowosci warsztatowe.
Nowe tuleje redukcyjne.

ktadki slozkowe (tuleje redukcyjne), zakorczone plet-
w3, slosowane sa najczeéciej w wiertarkach do mo-
cowania wiertet o réznych wielkosciach stozka More'a. Mo-
cowanie w uchwytach dokonywa sig¢ przez docisk narzedzia
w tulei, poczem tuleja wraz z narzedziem jest wcisnieta w
uchwyt wrzeciona obrabiarki.
Wyjecie narzedzia uskutecznia sie przez wybicie klinem
pletwy z otworu wrzeciona obrabiarki, wzglednie tulei reduk-
cyjnej.

==
T

Rys. 1. Zestawienie tulei redukcyjnéj i éruby.

Wktadki sto:;ikowe stosowane sa réwniez do frezarek uni-
wersalnych, tokarek, szlifierek i t. p. Wada tych uchwytow
polega na tem, Ze réznego rodzaju narzedzia z obsada stoz-
kowaq sa wciskane we wrzeciona obrabiarek i wybijane z nich,

co przyspiesza zuiywanie sie wrzecion. Nizej opisane
uchwyty redukcyjne majg te zalete, Ze sa bardzo uniwer-
salne, a narzedzia, klorych obsada stozkowa nie jest zakon-
czona plelwg lecz gwinlem, sa §ciagane przez $rube wrzecio-

na obrabiarki.

Rys. 1 obrazuje tuleje redukcyjna z olworem do wybicia
pletwy, w ktsrej mozemy rowniez mocowaé i chwyty bez
pietwy.

Rys. 2.

Zestawienie 2-ch tulei redukcyjnych i freza,

Aby przystapi¢ do zamocowania freza w tulei redukcyjnej
{rys. 1), naleiy wstawi¢ $rube w tuleje i wkrecié recznie
frez w ten sposéb, aby pozostal luz poosiowy ok. 1—2 mm

migdzy stozkami stykewymi powierzchni; woéwezas je-
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vohwyt obrabiarki

Sposéb ten stosowany jest naj-
czeéciej przy wykonywaniu roz-

Sruba Seiagiaca obrabiart/

Sruby tutel redukcyjng

wiertakéw, frezéw tarczowych, jed-
noécinowych i t. p.

Jezeli chodzi o wykonywanie

r rowkéw w watkach na kliny i t p.
roboty, dokonywane frezami tar-
czowemi lub pilkami. nalezy przez
nastawienie skali suportu  po-
przecznego przesunaé  suportem

Rys. 3. Sruba redukcyina przy zespolowem zlozeniu tulei Morse'a.
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» - I
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wymiar polowy szerokosci narze-
dzia.
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legtosci aparatu podzialowego i
konika wzgledem prowadnic sto-
tu, jak réwniez do sprawdzania
wysokoéci klow (sprawdzanie czuj-

nikiem).

S/UM Sl 5‘0 obrabarkt

Rys. 4.

seli narzedzie zostanie Sciagnigte przez s$rube wrzeciona
obrabiarki, }atwiej je wyja¢ po ukoriczonej pracy; o ile prace
narzedzia przewiduje sie na dluiszy czas, naleiy tuleje
nmocniej wsicnaé w stozek uchwytu giéwnego obrabiarki,
gdyz przez odkrecanie $ruby i lekkie jej uderzenie frez
luzuje sie w tulei, a wéwczas moZemy zamienié go na innv.

Réznica pomiedzy wspomnianemi ostatnio uchwytami,
a wkiadami stozkowemi posiadajacemi tylko pletwe, polega
na tem, 7e po $ciagnigciu narzedzie umocowane jest cen-

trycznie i nie ma moznosci wysuniecia sie.

Rys. 2 ilustruje $rube lej samej konstrukciji, co w tulei
redukcyjnej na rys, 1, tylko przedluzona.

Rys. 4 obrazuje zloZenie tulei redukcyjnych stozkéw
Morse'a Nr. 4/3, 3/2, 2/t i éruby (rys. 2); w tym wypadku
czas zlozenia freza z uchwytem obrabiarki nie przekracza
1 min, zamiana na inny — 0,6 mm, wreszcie calkowite roz-
brojenie {ulei redukcyjnych i freza, wraz z wyjeciem z uchwy-
tu obrabiarki, trwa 0,7 min.

Przyrzad do ustawiania frezow.

Przyrzad przedstawiony na rys. 5 stanowi pomocnicze
narzedzie dla frezarek uniwersalnych i stuzy do ustawiania
frezéw tarczowych, tarczowo-czolowych, katowych i t. p.
wg. osi aparatu podzialowego,

Ustawienie frezow odbywa sig¢ w ten sposob, ze przy-
rzad zaklada sie w kly aparatu podzialowego i konika, tak

aby nie posiadal zbyt duzego tarcia w klach.

Al Prockrd 4-8
) ] (Ql_
sl | A s
5 '
Rys. 5

Do bouznej plaszczyzny freza, umocowanego na wrzecio-
nie, dosuwamy suport wraz z przyrzadem i dociskamy ostroz-
nie przyrzad, obracajac go jednoczeénie w klach podziel-
nicy, az do uzyskania oporu.

Uzyskujemy w ten sposéh gwarancje prostopadlosci osi
freza i przyrzadu, a przez to pewno$¢, ze boczna krawedz
freza ustawiona jest dokladnie wzdluz osi.

tech. mech. W. Leszciyriski,

Zestawienie tulei redukcyjnych, freza i uchwytu obrabiarki.

Docieraczka bezklowa.

Docieraczka bezklowa Cincinnati (rys. 1) przeznaczo-
na jest do bardzo dokladnego wykonczania powierzchni
cylindrycznych, nie posiadajacych wystajacych czesci, jak:
swornie tlokowe, pierscienie {ozysk kulkowych i t. p.
Maszyna ta pracuje na znanej zasadzie, na ktérej opie-
raja sie szlifierki bezklowe, metoda przelotowa w sposéb
ciggly. Powierzchnie cylindryczne zostaja wykonane z do-

Rys. 1.

Rys. 2a.

Prébka docierana.

Rys. 2b. Proébka szlifowana.’
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ktadnoscia 14 mikrona na wymiar i ok. }4 mikrona na
stozek. Gatunek powierzchni jest bardzo wysoki i pokazany
na zalaczonymn rys. 2.

‘Maszyna pracuje zapomocg dwéch tarcz szmerglowych.
Rozmaite gatunki powierzchni mozna otrzymaé przez zasto-
sowanie odpowiedniej tarczy szmerglowej,

W obecnym slanie maszyna jest przystosowana tylko
do cylindrycznych robét przelotowych. Djamentowanie tar-
czy odbywa si¢ w sposéb hydrauliczny.

Jako przyklad wydajnosci mozna podaé, ze docieraczka
wykonywa okoto 40 sworzni tlokowych na minute,

Do ciekawszych danych ze specyfikacji maszyny naleig
nastepujace:

Liczba obrotéow tarczy docierajacej 150—255/min, liczba
obrotéw tarczy regulujacej od 29 do 260/min, tarcza regulo-
wana jest w sposob ciagly.

Moc pobierana do 5 KM.
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Industrjalizacja i handel zagraniczny Rosji Sowieckiej.
{Industrialisierung und Aussenhandel der Sowjetunion in
ihrer wechselseitigen Abhingigkeit. Weltwirtschaftliches
Archiv, Marz, 1936},

Industrjalizacja ZSSR interesuje nas w Polsce z dwoch
wzgledow. Przeobrazenia, kiére zachodza w strukturze gos-

podarczej panstwa, sasiadujacego z nami, zmieniaja naszg
sytuacje geopolityczng, zmieniaja réwniez warunki wymiany
handlowej. Industrjalizacja ZSSR jedynym
przyktadem w dziejach industrjalizacji §wiata, gdzie z po-

jest pozatem

minigciem (tak wysoko dotad zawsze cenionej) inicjatywy

prywatnej, o zacofanej usituje
w krotkim czasie zblizyé sie do poziomu wielkich mocarstw

europejskich,

kraj strukturze agrarnej

W toku procesu industrjalizacji jakiekogolwiek kraju
zmieniaja sie radykalnie rozne elementy jego budowy spo-
teczno-gospodarczej. Zmienia sie¢ wigec np. charakter wymia-
ny towarowej danego kraju z zagranica. Tematem pracy p.
Galiny Bernenkopf, opublikowanej w organie , Instytutu Go-
spodarstwa Swiatowego w Kilonji”, jest analiza zwiazkuy,
jaki zachodzi pomigdzy industrjalizacja a handlem zagra-
nicznym Rosji Sowieckiej. To wlajsnie zagadnienie dla Pol-
ski, ktora byé moze stoi w przededniu nowej fazy industrja-
lizacji, ma szczegdlnie donidsle znaczenie. Przeciwnicy
jako drogi

wyjscia z kryzysu, operujg stale argumentem bilansu han-

wzmozZonego tempa uprzemyslowienia kraju,
dlowego, wskazujac na niebezpieczenstwo wzmozonego im-
portu, Wedlug pogladéw tych politykéw gospodarczych —
pisze prof. Tennenbaum w ,,Gospodarce Narodowej" z dnia
1. IIL. 36 r. — kiorzy wystepuja przeciwko wszelkiemu na-
krecaniu konjunkiury, gdyby w Polsce zaczgto np. kanali-
zowaé i elektrylikowaé miasta, robotnicy przy tych robotach
zatrudnieni, zechcieliby si¢ lepiej ubieraé. , Trzebaby zatem
sprowadza¢ z zagranicy wigcej surowcéw, ktorych przywozu,
Polska wobec stosowan?ch przez zagranicg ograniczer im-
portowych, mogltaby nie byé w stanie oplaci¢ wywozem
swych produktéw. Jest to zatem doktryna o marszu krok w
krok poszczegolnych gospodarstw narodowych”.

Z wyluszczonych tu wzgledow warto niewatpliwie blizej
zapoznaé si¢ z praca wymienionej uprzednio autorki.

Industrjalizacja Rosji miala wedlug zamierzen jej ini-
cjatorow daé w wyniku gospodarcze uniezaleinienie kraju
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od zagranicy, dala natomiast tak silme zwiazanie ZSSR
z paristwami kapitalistycznemi, ze np., wejscie do Ligi Na-
rodéw bylo juz tylko polityczna konsekwencja tego faktu.
Poréwnywajac cyfry bilansu handlowego za lata 1924/8 i
1929.31 widzimy, ie w zwiazku z industrjalizacja nastapil
gwaltowny wzrost zaréwno importu, jak i eksportu zagra-
nicznego. Dla lat 1924/8 przeciglna calego obrotu handlu za-
granicznego wynosita okoto 1% miljrd, rb., w latach 1929/31
juz prawie 2 miljrd. rb. Wazrost importu, uwarunkowany
koniecznos$cia uzupetnienia zasobéw kraju materjalem te-
chnicznym Zachodu, dal w latach 1929/32 deficyt w bilansie
handlowym na sume ponad 100 milj. rb. Splata zobowigzani
przewaznie (jezeli nie wylacznie) charakteru krétlkotermi-
nowego (maksimum do 2 lat), zmusila rzad do powaznego
ograniczenia importu zagranicznego w latach 1933/35, celem
uzyskania, w niekorzystnej konjunklurze eksportowej, nad-
wyzki w bilansie handlowym. Oto istotne zrodlo tlumienia
przez rzad sowiecki importu zagranicznego; stosowane ogra-
niczenia nie wynikaly bynajmniej 7 osiagnigcia samowystar-
czalno§ci w pewnych dziedzinach, gdyz postgpujaca indu-
strjalizacja stwarza normalnie coraz to nowe zapotrzebo-
wanie towaréw zagranicznych. Rzad, ktéry wlasnie w tym
czasie przystapil do wielkiego przedsigwziecia ekonomicz-
nego, do industrjalizacji Rosji azjatyckiej, 1 ktéry w zwia-
zku z tem chetnie sprowadzalby coraz wigksze ilosci urza-
dzeri i wyrobow itechnicznych, zwlaszcza w dziedzinie komu-
nikacji, byl zmuszony do bezwzglednego tlumienia importu
zagranicznego, nie chcac traci¢ opinji wyplacalnego kli-
jenta. Nie stracil jej. Organ wielkiego przemystu angielskiego
»Manchester Guardian" w listopadowym dodatku handlowo-
przemyslowym ,Commercial” (z r, 1935) takie wystawia
$wiadectwo sowieckiemu kontrahentowi (cytuje wg. ,Poli-
tyki Gospodarczej” z dn. 20, XIL 35 r.): ,Z.S. S.R. okazatl
si¢ najbardziej godnym kredytu krajem na $wiecie, o ile
chodzi o zobowiazania zaciagniete przez nowy regime i co-
raz bardziej powraca do zwyczajéw i metod handlowych
powszechnie uznmanych.. O jego wartosdci, jako rynku zbytuy,
nie moze by¢ najmniejszej watpliwosei."

Rosja zdolala juz spltacié¢ swoje zobowiazania zagrani-
czne, gdyz dodataie saldo bilansu handlowego za lata 1933/35
przekroczyto 400 milj. rb. Nalezy sie liczyé z powrotem do
dawnej polityki popierania importu zagranicznego, zwlaszcza
wobec nowej konsolidacji na rynku kredytowym. Oto w
kwietniu ub., roku Rzad niemiecki przyznal Sowietom, na

‘miejsce dotychczas praktykowanego ' kredytu dwuletniego,

po raz pierwszy kredyt pigcioletni. To samo uczynil Rzad
czechostowacki w czerwcu ub. roku. Co wigeej, zamiast
kredytu wekslowego pojawil si¢ kredyt obligacyjny. Obli-
gacje sowieckie, narazie na skromng sume Y4 miljrd, koron
czeskich, do obrotu gieldowego na
gietdzie w Pradze Czeskiej. Otwarcie rynku kredytowego w
Anglji i Ameryce dla obligacyj sowieckich oznaczatoby nowa
ere w stosunkach §wiata kapitalistycznego 1 Z.S, S.R, Ro-
sja dysponuje jeszcze jednym powaznym czynnikiem, ktéry
moze jej otworzyé droge do nagromadzonych w $wiecie

zostaly dopuszczone

towaréw, przez nia tak bardzo pozgdanych. Jest producen-
tem zlota i platyny, Wedlug ostatnich wiadomosci w eksplo-
atacji zlota pracuje setki tysigcy ludzi, Tysiace geologéw,
wspomaganych przez 300000 prywatnych i przez Rzad po-
pieranych poszukiwaczy ziota, bada w goraczkowem tempie
podejrzane o zloto tereny. Rosnie produkcja zlota, ktéra
po wypelnieniu, tworzonej we wszystkich krajach rezerwy
na wypadek wojny, stuzyé bedzie do finansowania niezbed-
nego dla Rosji w dalszym ciagu materjalu technicznego,



234

1936 — PRZEGLAD TECHNICZNY

suroweéw, chemikalij (np. chininy), srodkéw spozywczych

{np. herbaty, kakao) it d

Przechodzimy skolei do

oméwienia wywozu sowiec- Wywoz .
. . produ- Wywér.
kiego. Zamieszczona obok ta- ktow przemy-
bela daje nam obraz zmian, Rok rc°llﬂcl|- stowy
Z 1]

o charakterze rewolucyjnym,
jakie zaszly w zwiazku z in-

w ), ogélnego wywozu

duslirjalizacja w wywozie ro- |

. . 1909/13 70,0 30,0
syjskim, Udzial wywozu pro- 1024/25|  55.8 342
duktéw rolnych spadt z 709, 1929 38,9 61,1
do okoto 25%, w ogolnym wy- 1932 32,0 68.0

i ; 933 28.9 711
wozie (cyiry za rok 1935 obej- 1 :

Lo C . 7

mujg okres 11miesiecy imajg }ggg ?g g 337

ogolnie jeszcze warto$§é przy-
blizona), udzial wywozuprze-
mysfowego wzrést z 30% do okoto 75% Rosja, w stopniu co-
raz wigkszym, sama zaczyna konsumowaé w{asne produkty
rolne i przesiaje odgrywaé role ,$pichrza Europy”, Warasta
natomiast jej udzial w zaopatrywaniu §wiata (juz nie lylko
Europy) w surowce, a nawel wyroby przemystowe. Sa to
naogél niewieikie pozycje, ale kierunek wywozu przemysio-
wego wskazuje wyraznie, ze Rosja dazy do odegrania pe-
wnej roli w procesie industrjalizacji krajéow azjatyckich.
Wspomnieli$my juz w jednym z ,feljetonow gospodarczych"
o umowie z Turcja zawarla na poczatku 1934 roku. Rosja
udzielila Turcji kredytu w wysokosci 8 milj. dol. w ztocie, bez
procentu na przeciag 20 lat, w celu wybudowania 3 fabryk
wlokienniczych. Fabryki buduje oczywiscie przemyst so-
wiecki, Ozywioue stosunki gospodarcze z Iranem i Mongolja
(ostatnio zahamowane ekspansja japonska), w ktérych eks-
port przemyslowy odgrywa bardzo powaina role, s do-
wodem, ze industrjalizacja kraju slwarza nowe sytuacje
gospodarcze, ktoére trudno zgory przewidzieé,

W zakonczeniu swoich interesujacych wywodéw slwier-
dza autorka, ze zmienionz warunki socjalne pozwolily Rosji
przeprowadzi¢ industrjalizacj¢ w tempie o wiele szybszem,
niz to byloby mozliwe w systemie prywatnej incjatywy.
Ale, dodaje, ten nadmierny wysilek i w takiem panslwie,

jak Z. S, S. R,

trwonienie sil ludzkich i kapitalu rzeczowego. Zaznacza, ze

pociaga za soba wysokie koszta budowy,

rowniez i paiistwo sowieckie nie moze si¢ obejsé¢ bez po-
mocy finansowej innych krajow, czego dowodem sa bez-
ustanne zabizgl Rosji o dlugoterminowe pozyczki i to w
okresie, gdy druga pialiletka przemysiowa dobiega konca.

Dr. A Bardach.

KRONIKA PRZEMYSLOWA

Kaftelizacia przemysiu francuskiego,

Struktura gospodarcza Francji i mentalno$é przedsiebior-
céw francuskich, wychowanych w tradycjach liberalizmu
francuskiego (siegajacego jeszcze czasow Wielkiej Rewoluciji)
nie sprzyjaly rozwojowi kartelizacji przemystu. Po wojunie,
a zwlaszcza od r. 1924, pod wplywem rozwoju stosunkdéw
w Niemczech, stan ten ulegl zmianie i przemys! francuski,
wprawdzie z duzem opéZnieniem, wszedt w fazg kartelizacii.
Swiatowy kryzys gospodarczy przekonal Francuzéw o do-
datnich sironach gospodarki zwiazanej. Zestawiajac') wyniki
flnqnsowe dwoch grup, z kl:01ych ]edna holdowata zasadom
wolnej gospodarki, a druga zwiazanej, przekonano sie, ze ta
druga grupa naogot leple; plzetrwala kryzys, anizeli grupa
pierwsza. Do grupy pierwszej naleza przemysly: metalowy,
V\{oklenmczy, papierniczy, gumowy, budowlany, graficzny
i banki przemystowe, do drugiej przemysty: gérniczy, hut-
niczy, chemiczny, budowy okretéw, cukrowniczy, cementowy

) .Der Oesterreichische Volkswirt.”, 1936/17 (z dn. 25/1).

i wielkie banki. Dywidendy przedsigbiorstw nieskartelizo-
wanych spadly w okresie 1929/30—1935 ze 100 na 30, przed-
sigbiorstw skarlelizowanych tylko 67 (cylry wskaznikowe).
Czysty zysk przedsigbiorstw pierwszej grupy spadl w okresie
1929/30—1935 z 169/ milj. Ir. na 26£ milj. ir., zysk dru-
giej grupy w lym samym czasie spadtl z 1366 milj. fr, tylko
na 948 mlj, fr., Przekonauo sig, ze dzieki obecnosci skar-
telicowanych przemystéw w migdzynarodowych porozumie-
niach zdolala ta wlasnie grupa przemysiow zachowaé duza
cze$é swoich rynkow zbylu, nawet w okresie powszechnego
zamykania si¢ krajéw. Natomiast grupa przemystéw wolnych
(z przemysiem wiokienniczym na czele) szczegélnie dotkliwie
odczula straty na eksporcie (lyonski przemyst jedwabniczy).
Konsumenci trancuscy nie ucierpieli z powodu kartelizac)i
szeregu podstawowych galezi przemysfu. Dzigki duzym
oszczednosciom na kosztach posredniciwa handlowego i ko-
rzystnej (oczywiscie wzglednie) sytuacji eksportowej magl
przemysi skarlelizowany dostosowaé sie¢ do ogdlnej tendenc)i
obnizki cen. Przekonano si¢ réwniez, ze dzieki kartelizacji
druga grupa przemyslowa w okresie ,prosperity” przepro-
wadzala inweslycje znacznie ostrozniej, anizeli grupa prze-
mysféw wolnych i dzieki temu byla znacznie mniej narazo-
na na straly z racji t. zw, chybionych inwestycyj. Te wiasnie
monienty spowodowaly w swoim czasie gabinet [rancuski
do wniesienia projeklu ustawy, znanej jako ,kodeks Flan-
dina”. Tylul kodeksu Flandina (,Code Flandin") brzmiat:
Projekt ustawy w sprawie przymusowej kartelizacji prze-
mystu w okresach kryzysu. Ustawa przewidywala wykup
nierentownych urzgdzen produkcyjnych przy pomocy specjal-
nie w tym celu zaciggnigtych pozyczek. Do obalenia projektu
w Senacie przyczynif si¢ jeden z paragraiow ustawy, na
mocy ktérego rzad mial prawo zabronié otwierania nowych
przedsiehiorstw, o ileby tego wymagala (wedlug oceny rza-
du) sytuacja sanowanej gafezi przemystu. Nastepny gabinet
premjera Lavala przystapil do sprawy praktyczniej, Unika-
;ac ogélnych klauzul postanowit zastosowaé ,,Code Flan-
din" do koukrelnej sytuacji w przemysle wlékienniczym,
w pierwszym rzedzie jedwabniczym. Dekret z 31 pazdzier-
nika ub. r. zawiera statul kartelu jedwabniczego, za ktérym,
w czasie niedawno odbytego glosowania, opowiedziala sie
znaczna czesé przedsiebiorcéw, m. i. caly L. zw. zarobkowy
jedwabniczy przemys! tkacki, W miedzyczasie deputowany
Walach, przemyslowiec wtékienniczy, zglosit w Sejmie pro-
jekt statulu kartelu bawelnianego, co niewaipliwie $wiad-
czy o rosngcych tendencjach lkartelizacyjnych rowniez w
grupie przemystow wolnych.

Przemysl pasmanteryjny i szmuklerski w Polsce.

Liczba zakladéw przemysfu pasmanteryjno-szmuklerskie-
s0 w Polsce (kategorja swiadectw [—VII), ktéore znajdujag
si¢ w ewidencji wydzialu statystyki przemyslowej G. U. S,
wynosila (w r. 1932) 71. Zaklady te zatrudnialy okoto 2000
robotnikéw i okolo 140 pracownikéw umyslowych. Prze-
wazajag oczywiscie zaklady typu rzemie$lniczego, ale nie
brak i $rednich fabryk, np. sznurowadel do butéw lub tasm
gumowych. Arlykuly, produkowane przez przemyst pasman-
teryjno-szmuklerski, podiegaja bardzo silnie wplywom mo-
dy. Tak np. w ostatnich latach — jak podaje p. Laskowski
w ,,Polsce Gospodarczej" (1935/I1) — zmniejszyl si¢ bardzo
powaznie zbyt artykuléw, poniewaz moda oraz kierunek
sztuki dekoracyjnej we wnegtrzach doméw zaleca raczej
obicia skérzane mebli. Ostatnio zaklady szumklerskie rozpo-
czely produkeje specjalnych tasm plecionych ze sztucznych
materjatéw (np. sztuczny jedwab) do wyrobu kapeluszy
damskich. Wyrabia si¢ je w malych ilo§ciach, jak dotad
wigksza czeé¢ zapotrzebowania pokrywa import tasm ple-
cionych z Szwajcarji 1 Japonji [via Wieden), gdzie znaj-
duje si¢ wielki przemyst, nastawiony na eksport, Nalezy za-
znaczyé, ze wysoka cena sztucznego jadwabiu w Polsce nie
sprzyja rozwojowi krajowej produkcji wymienionych tasm.

W przemysle pasmanteryjnym odgrywaja duza role do-
slawy publiczne (dla kolei i wojska). Koleje zakupujg
tasiny, potrzebne do pokrycia siedzet w II i I klasie oraz
szerokie tasmy do okien (zamiast skérzanych pasow). Woj-
sko kupuje tasmy gumowe do masek gumowych, sznury
i ozdoby wojskowe, dla oznaczenia oddzialéw i stopni stuz-
bowych. W budzecie wojskowym wydatki na wyroby tego
przemysiu wynosza miljon zlotych.

Pierwsze stale Muzeum Handlu Zagranicznego w Europie.

Muzeologja gospodarcza poczynila w ostatnich latach
duze postepy, stwarzajac nowy i wdzieczny teren pracy réw-
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niez dla inZyniera. Stale muzea gospodarcze maja doniosle
znaczenie nietylko ogélno-kulturalne, wptywaja one i bez-
posrednio na rozwéj gospodarczy poprzez rozszerzenie hory-
zontu mysli zainteresowanych sfer gospodarczych. Muzea
gospodarcze specjalizuja si¢: w Budapeszcie powstato w r. ub,
pierwsze w Europie Muzeum Handlu Zagranicznego, ktérego
szczegotowy opis zamiescit inz, K. J. (znany inZynier gospo-
darczy polski) na tamach ,Polski Gospodarczej” (z dn.
251 b. r.).

Calosé materjalu, tyczacs sie statystyki rolnictwa i prze-
myslu, podzielono na 20 zagadnien, przyczem kazda tabela —
fotomontaz miesci si¢ we wlasnem stoisku — witrynie. Stoi-
sko, ilustrujace ogolny bilans eksportu wegierskiego, zawiera
wielkich rozmiaréw (4,5X3 m) mape Europy. Przed mapa
u dotu znajduje si¢ klapatura z 36 przyciskami elektrycz-
nemi, przyczem kazdy przycisk odpowiada eksportowi jed-
nego z 36 artykulow. Po nacisnigciu odpowiedniego przy-
cisku zapalajg sie §wiecace znaki (tabliczki) w tych wszyst-
kich krajach, do ktérych Wegry eksportuja dany artykut.
Obok po lewej stronie tej wielkiej mapy znajduje sie kolum-
na z podziatlem na 36 oSwietlonych tabliczek, z ktorych kaz-
da odpowiada takze jedmemu z wywozonych artykutéw.
W razie nacis$nigcia przycisku przy gléwnym pulpicie oswie-
tla sie tabliczka, ktora podaje ilosé eksportowanego artyku-
tu. Nasigpujgce zagadnienia zostaly tam (ponadto) zilustro-
wane przy pomocy tabel, fotomontazy i t. d.: orpanizacja
Urzedu dla Handlu Zagranicznego, struktura handlu zagra-
nicznego Wegier — produkty rolne a przemyslowe, zaczy-
najac od 1921 r,, przeglad znormalizowanych opakowas i pan-
stwowych zaswiadczen jakosci, warunki handlu Wegier i Eu-
ropyit. d.

wWogole calosé pokazu — pisze w zakonczeniu inz. K. J.—
daje duzo malerjalu, a jednak nie meczy widza. Aby osigg-
na¢ taki sukces, organizatorzy podobnych pokazéw musza
by¢ ludZmi, rozumiejacymi zasady i tendencje spoiczesnej
muzeologji, ktéra jest sztuka nauczania szerokiego ogdlu rze-
czy nieraz b, trudnych i zawilych w sposéb najprzystepniejszy
i ulrzymujacy uwage widza w stalem napieciu”.

ZYCIE STOWARZYSZENIA
TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE

Z SALl1 ODCZYTOWE].

Dn. 31. I. r. b. w sali Stow. Technikéw inz Sf{. Rodowicz
podzielit si¢ wrazeniami z dwach kongreséw: Migdzynarodo-
wego Instytuta Dokumentacji w Kopenhadze i Miedzynaro-

dowej Federacji Prasy Technicznej i Zawodowej w War--

szawie. :

W dniach od 9-go do 14-go wrzesnia r. ub, odbyly sie
obrady XIII Kougresu Miedzynarodowego Instytutu Doku-
mentacji (dawniej Bibljograficznego) — obchodzac 40-lecie
swego istnienia. Zalozycielami sa dwaj Belgowie: senator
Henry Lafontaine i Paul Otlet. Zgtoszono przeszto 40 refe-
ratow. Uczestnikéw byfo 124, obradujacych w 5-ciu Komi-
sjach: 1)} Prawidel Katalograficznych, 2) Srodkéw technicz-
nych dokumentacji, 3) Klasyfikacji Dziesigtnej, 4) Prawa au-
torskiego i [otokopij i 5) Terminologji. W referatach poru-
szano poza sprawozdaniami z prac w poszczegdlnych sek-
cjach narodowych — szereg zagadnien systemu Klasyfikacji
Dziesietne] przy dokumentacji w urzedach pansiwowych i sa-
morzadowych oraz instytucjach prywatnych naukowych, go-
spodarczych i przemyslowych. Omawiano sprawe ujednostaij-
nienia zasad katalograficznych, wprowadzenia klasyfikacji
dziesietnej w dziedzinie normalizacji, ujednostajnienia for-
matu kopij filmowych. Czlonkowie Kongresu zwiedzili szerag
Bibljotek Dunskich, jak Uniwersytet, Krélewsks, Komunalna,
wFrederiksberg”, Okregowa w ,Helsing", Szkoly Powszechnej
w ,Katrinedals Skole”, oraz Ksiggarnie Nakiadowa i szereg
muzedéw. Na zakoriczenie sprawozdania z Kongresu Doku-
mentacji prelegent wspomnial o coraz wigkszem zaintereso-
waniu sie sprawami dokunientacji na szerokim $wiecie; spra-
wa jej zastosowania staje sie coraz pilniejsza, a wiaZe sig
z tem i sprawa nauczania tegdo nowoczesnego systemu. Dzis

juz wysuwa si¢ kwestja ujecia tych zagadnien jako odrebny
dziat nauki stosowanej, pod nows nazwg Bibljologji lub Bi-
bljotechniki.

W dn. 15--22 wrze$nia 1935 r. odbyl sie w Warszawie
VIII Kongres Miedzynarodowej Federacji Prasy Technicznej
i Zawodowej, z ktérego sprawozdanie ukazalo sie juz w ze-
szycie 2] ,,Przegladu Techn.” z r. ub,

Dn. 13. 111. 36 w sali Stow, Technikéw inz M. Qkecki wy-
glosit odczyt p. t. ,Zagadnienia komunikacyjne w Chinach,
Japonji i Stanach Zjednoczonych”. Prelegent wyglosil swe
spostrzezenia, zdobyte podczas 4-letniej pracy w Chinach,
w charakterze czlonka komitetu robét publicznych, wydele-
gowanego z ramienia Ligi Narodow. Prelegent podkresla zro-
zumienie przez wladze chinskie doniostosci posiadania drég
i uruchomienia na nich odpowiednich $§rodkéw komunikacyj-
nych, czego dowodem bylo zwrécenie sie wladz chiriskich do
Ligi Narodéw o pomoc.

Do niedawna Chiny posiadaly przewaznie, jako glowny
srodek komunikacyjny, drogi wodne, obejmujace dziesigtki
tysiecy kilometréw, taczace kanatami rzeki. Pozatem cale
Chiny byly poprzecinase b. licznemi $ciezkami, po ktérych
odbywat si¢ ruch towarowy zapomoca tragarzy i taczek; byto
to zajecie od 30 do 80 miljonéw ludzi. Prelegent twierdzi,
iz transpoil taki byl ukryla forma pomocy spolecziiej. Do
ostatnich czaséw zaobserwowaé mozna w Chinach bardzo po-
wolna rozbudowe kolejnictwa. Ze wzgledu na potrzeby
o charakterze politycznym Chiny, doceniajac znaczenie mo-
toryzacji, przystapily w 1932 r. do budowy drég i wybudo-
waly w ciggu 4 lat 50000 km (w t2m zupelnie nowych drog
jest ok. 20000 km) tworzgc sie¢ drog lranzytowych, Materjat
do budowy drég byl bardzo roznorodny, a wiye budowano ro-
dzaj szosy z domieszka 9% gliny, bruki, rodzaj klinkiery,
nawierzchnie betonowe na bambusach. Prelegent podkrefla,
e wybudowane drogi przeznaczone sa wylacznie do ruchu
samochodowego, co dodatnio wplywa na rozwigzame zagad-
nienia uzytecznosci materjatéw budowlanych, Wybudowano
1owniez bardzo duzg ilogé mostow, ktérych Chiny posiadaja
na swym terenie przeszio 2 miljony. Chiny jest to kraj gor
i dolin, to lez budowane na nich drogi maja duie wiraze
i spadki. Prelegent omowil organizacje Chinskiej Narodowej
Rady Ekonomicznej i koordynowanie wysitkéw techniczaych
z Min. Komunikacji i Biurem przygolowan, twierdzac, iz
w Chinach we wszystkich warstwach spotecznych widzi sia
wielki patryjotyzm, co daje narodowi wszelkie dane, ze tuk
jak dawniej potrafi jeszeze zajaé¢ czolowe miejsce wsrod na-
rodéw. Chiny potralia nagiag¢ nowoczesne zdobycze techniki
do starych lradycyj. Prelegent w goracych sfowach wspomi-
na mila wspélprace z chiniskimi Kolesami. Zagadnienie
elisploatacji autobusowych linji  komunikacyjnych rzad
chiriski rozwiazywal w ten sposéb, ze w wypadku gdy nie
udawalo sie zainteresowaé inicjatywy prywatnej, rzad uru-
chomif dany odcinek komunikacyjny, a nastepnie odstepo-
wal prywatnym przedsiebiorcom.

Japonja w dziedzinie budowy drég nic nowego nie dala,
zdradzala natomiast wielkie zainieresowanie budowa drég
w Chinach, W Japonji buduja ciezkie drogi, wydajac na ten
cel setki miljonow. Motoryzacja w Japonji szybko sie roz-
wija. Przemyst japonski skonstruowal samochéd — moto-
cykl, z wozkiem przymocowanym z tylu, na 5 oséb, bardzo
popularny w Japonji ktéra produkuje rownie: dws typy
wozéw ciezarowych; pozatem rozwingl si¢ b. drobny prze-
myst pomocniczy. W Japoniji spotyka sie wieika ilc3é piek-
nych takséwek, wyvprodukowanych przez zaklady Forda w
Japonji. Tu prelegent zaznaczyl, ze jego zdamiem, Ameryka
ma za duzo samochodéw, Samochéd w Ameryce jest luksu-
sem biednych ludzi, odbiera im mozZno$é zaspokojenia in-
nych potrzeb kulturalnych. Zbyteczne jest, aby amerykanski
bezrobotny po odbiér zasitku bezrobocia przyjeidzal wla-
snym samochodem. )

Odno$nie sprawy drogowej w Ameryce wylworzyla sie
tragedja drogowa, spowodowana tem, Ze rozwéj samochod-
niciwa idzie szybciej, niz techmka drogowa. Ameryka do-
konata rewelacyjnych zmian w pogladach na lechnike dro-
gowa., Wieczne drogi okazaly sie nietylko niewiecznemi,
lecz nawet nietrwalemi — ciezkie i najeigisze — betonowe

nawierzchnie popekaly. Okazalo sie, ze pokrywanie ,dywa-

nikiem’ drog nie ma racji i cbecnie wysuwane jest w tech-
nice drogowej podstawowe zagadnienie fundamentu; brane
sq pod uwage wloskowato$é gruntu i przemarzanie, duze
znuczenie przywiazuje sie do badan grunlu, F. P.
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POLSKIE TOW. FIZYCZNE

Z SALI ODCZYTOWE].

Dn. 14 marca b, r. prof. Cz. Bialobrzeski wyglosit od-
czyt na temat:

sTeorja kwantowa metali”.

Nieslusznie zupelnie rozpowszechnil si¢ poglad, ze te-
orija kwaniowa odnosi si¢ wylacznie do mikrokosmicznego
$wiata atoméw. Teorja kwantéw pociagnela za sobg rewizje
pogladéw calej fizyki, a wigc i fizyki, kiérej prawa odnosza
sie do $wiata widzialnego, dostgpnego dla naszych zmysléw,
ktorego przedslawicielem sa przedewszystkiem ciala stale.
Typowemi ciatami slalemi sa krysztaly.

W rozwoju fizyki istnieje cigglosé i logika, dlatego za-
poznamy si¢ najpierw z teorja cial stalych fizyki klasycz-
nej. Skiadnikami materji sa atomy. Obrazem atoméw sa,
wedlug teorji klasycznej, kulki sprezyste, miedzy ktéremi
rozinieszczone sa w ciatach stalych swobodne elektrony.
Zaréwno kulki sprezyste atoméw, jak i elektrony znajduja
sie w cigglym, beztadnym ruchu cieplnym, w kléorym zade:
kierunek nie przewaza, gdyz na skutek ciagltych zderzen,
zmienia sie on ustawicznie,

Rozpalrzymy zjawisko pradu elektrycznego. Gdyby nie
ustawiczne zderzenia elektrondw z atomami, elektrony, pod
dziulaniem sily elektromotmycznei,nabywafyby ruchu jedno-

stajnie przyspieszonego i prad narastalby nieograniczenie. -

Wiemy, ze natezenie pradu ustala sig. Mozna tatwo udowodnig,
ze, w wyniku bezustannych zderzen, elektrony poruszaia sie
jakby w osrodku lepkim, ktérego opér, stawiany ruchowi,
wzrasta proporcjonalnie do predkosci ruchu, mozemy go
wiec wyrazi¢ przez kv, gdzie k2 oznacza spoélczynnik pro-
porcjonalnosei, a v predko§é ruchu elektronéw. Z chwila
ustalenia si¢ pradu, sila oporu musi byé réwna sile elektro-
motoryczuej Ee, gdzie E oznacza natezenie pola, a e nabéj
eleklronu, A ze z drugiej strony natezenie pradu wyrazaé
si¢ bedzie iloczynem ladunku e przez liczbe N elektronow
w jednostce objetosci oraz przez predkosé ich ruchu olrzy-

2 2
NZ E = cE, gdzie ¢ = &—.

i = Nev = 3

mamy: Latwo

v .
udowodnié, ze spélczynnik oporu £k = 2 % , gdzie przez m

oznaczamy masg elektronu, przez vy predkoéc ruchu cieplne-
go miedzy zderzeniami, a przez !/ droge swobodna. Przewo-
dnictwo elektryczne ¢ bhedzie sig wigc wyrazalo ostatecznie

[ Ne?l . . . .

2 oy Teorja klasyczna nie uwzglednia ruchu ciepl-
nego jonéw dodatnich, niosacych réwniez ladunek. Ale jak
widaé z powyzszego wzoru, masa ich jesi tylokroinie wig-
ksza od masy elektrondw, 2e w poréwnaniu z temi osta-
tniemi przyczynia sie¢ w znikomym stopniu do wzrostu-
pradu.

Braki teorji klasycznej sa jednak bardzo liczne, a wiec
sam obraz atoméw, przedstawionych jako kulki sziywne,
brak jakiegokolwiek wytlomaczenia obecnosci elekironow
swobodnych, ktére przeciez spojone sa z jadrem w atomie,
a dalej szereg rozbieznoéci z doswiadczeni:m ,ak np. roz-
bieznosé migdzy teoretycznie obliczonemi i wyznaczonemi
doswiadczalnie wartosciami ciepla wlasciwego i przewod-
nictwa elektirycznego.

PrzejdZiny teraz do rozpalrzenia obrazu atomu, wyni-
kajacego z mechaniki kwantowej. Metale maja postac k.y—
staliczna. WeZmy pod uwage sod, zajmujgcy 11-e miejsce
w uktadzie perjodycznym pierwiastkéw. Jedenastemu miej-
scu odpowiada 11 elektronéw zewnetrznych, z ktérych kazdy
zajmuje okreslony poziom energetyczny. Poziomy te ozna-
czmy kolejno: Is 2s° 2p% 3s, w czem Is, 2s... oznaczaja
stany kwantowe, a cyfry u géry — liczbe elektronéw, znaj-
dujacych sie na danym poziomie. Wedtug zasady Pauli'ego
na danym poziomie znajdowaé si¢ moze tylko pewna okre-
slona liczba elektronéw i, w razie pelnej ich liczby, sta-
nowia one grupy zamkniete, W danym wypadku tylko na
jednym poziomie 3s mamy nie zamknieta grupe — stanowi
ja 11-y elektron, tak zwany elektron wartosci, najstabiej
zwigzany z jadrem. W krysztalach sodu jadra alomowe od-

legle sa od siebie 0 3,72 X 10 — 8 cm, w ktérej to odleglo-
$ci tory elektronow 3s zachodza na siebie, latwo wiec moze
si¢ zdarzy¢, ze elektrony te zostana wytracone z atomu —
stad swobodne elektrony w sieci krystaliczne;j.

Miarg energji kaidego poziomu bedzie praca potrzebna
do sprowadzenia na dany poziom elektronu z nieskonczenie
wielkiej odlegiosci. Mamy wiec warlosci energji ujemnej,
gdyz miedzy jadrem i elektronami zachodzi wzajemne przy-
cigganie. Wykresem energji w funkecji odleglosci od jadra
bedzie ulwér lejkowaty, ponizej poziomu zerowego, we-
wnglirz ktorego obrzeza beda stanowity jakby ,wal potencja-
tu" nie do przebycia dla elektronéw. Wewnatrz lejka, na
okreslonej wysokosci znajdujg sie poszczegoélne poziomy
energelyczne. W wypadku krysztalu sodu ,lejki energetycz-
ne' sasiednich atomoéw zachodza na siebie i obrzeza ich,
stanowigce barjery potencjatu zachodza na siebie, co poz-
wala elektronom przechodzi¢ z jednego atomu do drugiego,
czyli krazyé swobodnie migdzy atomami. Ze wzgledu na
wzajemne oddzialywanie atoméw poszczegdlne poziomy ener-
gelyczne rozczepiaja sie na pasy pozioméw, z ktérych nie
wszystkie poziomy moga byé obsadzone przez elektrony,
jak np. w pasie 3s. Na podstawie tego obrazu wytlémaczyé¢
mozna roinice, jaka zachodzi miedzy przewodnikami i izo-
latorami, Cecha ta wynikaé bedzie z kombinacji nieciaglo-
sci stanéw energetycznych z zasads Pauli'ego, dotyczaca
stanow energelycznych mozliwych, wirtualnych. Oléz pasy
energelyczne obsadzone i wirtualne moga zachodzi¢ na sie-
bie, dajagc mozno$é przenoszenia si¢ elektronom — mamy
wowczas przewodniki., W innych wypadkach pasy ener-
getyczne moga hyé oddalone od siebie i wowczas elektrony
sy jakby uwiezione na swoich poziomach — bgdzie to mia-
1o miejsce dla izolatoréw:

Jezeli bedziemy rozpatrywali cieplo wladciwe i jego
zmiany wraz z temperatura, trzeba bedzie rozpatrywaé
zmiang ciepla wlasciwego spowodowana ruchem elektro-
néw i pozoslalych jonéw. Podczas ruchu cieplnego ruch lek-
kich elektronéw, przechodzacych w nieznacznej stosunkowo
liczbie z jednego poziomu na poziom wyzszy, przyczynia sig
w nieznaczny sposéb do zmiany ciepla wlaéciwego. Nato-
miast, biorac réwniez udzial w ruchu cieplnym cigzkie jo-
ny dodatinie wplywaé beda znacznie, prawie w my$l teorji
klasycznej.

Rozpatrzmy teraz przewodnictwo z punkiu widzenia me-
chaniki kwantowej. Mechanika kwan!owa przyporzadkowuije
kazdemu elektronowi fale. Fala ta bedzie plaska, gdy ma-
my elektron swobodny. Gdybyémy mieli sie¢ krystaliczug
doskonala, fala plaska, prowadzaca jakby ruch elektronu
nie ulegalaby Zadnemu rozproszeniu i mieliby$my analogje
do prostolinijnego biegu elektronéw w teorji klasycznej.
Jednakze ruch cieplny jondw, znajdujacych si¢ w weztach
sieci, odkszlalca sie¢, co powoduje rozpraszanie fal ma-
terji, i odpowiada naglym zmianom kierunku ruchu elektro-
noéw w teorji klasycznej. Wzér na przewodnictwo, wypro-
wadzony na podstawie mechaniki falowej, rézni sig¢ tylko
Ned3l
mug
jest wedlug mechaniki {alowej niezalezne od temperatury,
natomiast I (droga swobodna) zmienia sie w ten sposob,
ze w temperaturach wyzszych opbér wzrasta proporcjonalnie
do temperatury bezwzglednej, w nizszych natomiast przyrost
oporu jest proporcjonalny do 7® co odpowiada wynikom
doswiadczalnym.

czynnikiem 4 od wzoru jaki daje fizyka klasyczna: ¢ = Uy

Mechanika falowa odniosta réwniez powazny saikces, 1!6-
maczac niezrozumialy inaczej fakt, ze stopy maja przewod-
nictwo mniejsze od przewodnictwa obu metali sktadowych.
Przez dodawanie bowiem srebra do zlota np. atomy srebra na-
ruszajac regularny charakter sieci krystalicznej, co pociaga za
soba rozplaszame fal materji. Efekt ten nawet co do w1el-
kosci swej zgodny jest z doswiadczeniem.

Z przytoczonych przykladéw widaé, ze mechanika kwan-
towa stworzyla trwale podstawy teorji budowy cial sta-
tych.

W teorji tej mamy jeszcze braki — nie ttomaczv ona np.
nadprzewodnictwa w niskich temperaturach. Trzeba mieé
jednak nadziejg, ze bez zmiany podstawowych zalozen da
si¢ te luki uzupelnié. 1. W.
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im Grundbau, Unter Mitw. von Schultze E. [str. 276} 1935.

opr. RM 2640

Frick O. Baustoff-l.exikon (str. 121) 1936. RM. 3.20

Kupélian G. I=7. Bé'on armé Calcul rapide et pracis des
sections. Fr. 48.—

Léser B. Bemessungsverfahren. Zahlentafeln u. Zahlen-
beispiele zu d DBee'immungen d Dt. Ausschusses [. Eisen-
beton 1932. 5 wydanie powieksz. (str. 199) 1936,

por. RM 1780

Probst E. Handbuch der Betonsteinindustrie. Praxis u.
Theorie d. Herstellung von Betonwaren aller Art. Beton-
werkstein u. Kunststein)., 14-te wyd. przerobione (str. 840}
1936. Rm. 2050, opr. 23—

Saliger R. Dauerverusche an Eisenbetonbalken mir ver-
schiedenen Stahlbewehrungen (str., 95} 1935,

: ‘ Rm. 7.—

Verdingungsordnung fiir Banleistunsen. VOB, Aulgeslellt

vom Reichs-Verdingunss- Anschuss mit e. Vorn. von E. Voss.

Vollst. Ausg. Neuauflage. (str. 224) 1936. RM. 2.25
II.
ELEKTROTECHNIKA — FIZYKA —. RADJOTECHNIKA.

Gril Ofto W. Fizvka na wesolo =z 104 rys. Hermena Rlan-
ka Przelozyl Dr. Andrzei Lastowiecki. Tytul oryginatu:
«Wir plaudern uns durch die Physik". (str. 79 z 104 tys.)
1936, opr. zt. 7.—

Kotelewski WI., Skowroriski J. I. O porazeniu pradem e-
lekirycznvm. (sta. 55) 1934. zl. 1.50

Morawski, A. J. Inz. Elektryk. Sieci elektryczne i wspol-
praca elektrowni. Treéé. Od Stowarzyszenia Elektrykow
Polskich. Od Autora. Wstep. I. Analiza tematu. II. Harmo-
nizacia pracv wielkich przedsigbiorstw elektryfikacyjnych
z okregowemi. III. Organizacja wspétpracy elektrowni i sie-

ci. IV. Wydzial Ekonomiczny. V. Wydzial Techniczny. (W.
T.) A. Oddziat ruchu. (0. R} A. Srodki faczno$ci. B. Po-
miar zdalny. C. Obstuga samoczynna i zdalra, D. Kierowanie
yozptywem obcigzen. IV. Sprzedas i zakup energji elektrycz-
nej. V. Pomiar energji elektrycznej sprzedanej i zakupionzj.
VI. Réwnowaga pracy réwnoleglej. F. Regulacja napigcia w
sieciach. I. Metoda indukcyjna. II. Metoda Kompensacyjna.
II1. Uruchamianie sieci wielkich. IV. Odlaczania dokony-
wane w sieciach wielkich. V., Zakonczenie. G. Zwarcia, I. O-
graniczanie czasu trwania zwarcia. H. Uziemienia. II. Se-
lekcja uziemionego odcinka. IIL. Podzial sieci. J. Przepigcia.
I. Rodzaje przepigé. II. Przenoszenie sig¢ przepigé przez
transformatory. III, Ochrona przeciwprzepigciowa. K. Za-
llocenia pracy elektrycznej i ich likwidacji. I przerwy
pracy elektrycznej i zapobieganie im, II. Likwidacia za-
kiécen pracy elektrycznej. L. Synchronizacja. M. Regulacja
czasu. B. Oddzial Utrzymania i Rozbudowy (O. U. — Rb}.
VI. Wydzial Administracyjny (W. A.). VIIL Doradca Praw-
ny (D. Pr.}}). VIII. Doradca Techniczny. IX. Wladze naczel-
ne. A. Zarzad. B. Nadzér. C. Walne Zgromadzenie Akcjo-
narjuszéw (W. Z. Akc.) Zakonczenie. Literatura. Spis ry-
sunkéw (str. 609 z 355 rysunkami) 1936. zt. 25—
Polskie Normy Elektrotechniczne Nr. 47: Kable kolejo-
wych urzadzeri bezpieczedslwa, Tresé. Uwagi ogélne, Wy-

magania tzchniczne, Préoby, Dodatek. (str. 16) 1936, ,
zl. 1.50

Spawanie Fukowe. Odbitka nastepujacych artykutéw,
ktére ukazaly sie w Przegladzie Elektrotechnicznym" i ,,Wia-
domosciach Elektrotechnicznych”.

Kopczynski W. Inz, Pieddziesiat lat spawania lukowego.
Elastycznoéé fuku elektrycznego przy spawaniu. Zarnecki
T., Ini. Badania Luku spawalniczego. Dziergowski M., Inz.
Spoina i otulina elektrod. Kopczyriski W., Inz. Spawarki lu-
kowe (str. 16} 1935, . zl. 2.—

Statystyka zakladéw elektrycznych w Polsce, 1933, 1934
(str. 285] 1936. zt. 6.50

Adressbuch der elektrotechnischen Fabriken. Elektro- und
Radio-Grosshandlungen  sowie der  Elektro-Exporteure
Deuatschlands. Opracowane na podstawie urzedowych ze-
stawien niemieckich. (str. 225) 1936, opr. w pi6tno Rm. 15.—
Annalen der Physik. Zalozone w 1799 roku przez Green'a,
F. A. C. Redagowane przez Griineisen’a. E. i Planzk'a M.
Serja V. Tom 25. Zeszyty 6, 7, 8. 1936. Tom RM. 26—

Archiv Fiir Elektrotechnik pod redakcja Rogowskieso. Tom
30, zeszyt 2. 1936. RM. 6.50

Dick, M. Die Grundschwingung der Raumladeschwingun-
gen im elektrisclien Bremsfeld. (str. 100 ze 126 tabelkami
w tekscie] 1936. RM, 9.—

L'électricien. 1-er janvier 1936. — Excédents budgétaires,
Instruction complémentaire pour l'application des dscrets, —-
Les caractéristiques et la conslruction des turbo-alternateurs
modernes. — Un aspect économique de la réforme du ré-
¢ime des distributions d'électricité. — Fourniture d'énergie
considérée comme prigilégiée. — Rad. — T.es varationas
possibles de la sélectivité. — Construclion d'un ampli mi-
crophonique. — Le répertoire de l'életricien 1936. — 15 jan-
vier.— Questions de praitique— Les prises de terre.— Ap-
pareil photo-électrique de comptage. — La mise en service
des transformateurs. — Mesure de la résistance d'un induit
d'une dynamo — Un aspect économique de la réforme du
régime de la distribution d‘électricité. — Droits de transfert
des titres nominatifs. — Les décrets-lois et le code de pro-
cidure civille. — Instructions concernant les dangers pré-
sentés par les courants électriques. — Obligations des com-
mercants ou vendeurs en matériel radio-électrique. — In-
ventions, appareils et procédés nouveaux. '

Prenumerala roczna Fr. 83—

Ertel H. Advektivdvnamische Theorie der Luftdruck-
schwankungen u ihrer Periodizitidten. (str. 36) 1936.

RM. 2.--

Grimsehl. E. Lehrbuch der Physik zum Gebrauch beim
Unterricht neben akademischen Vorlesungen und zum
Selbststudium, Wydanie 7 przerobioné przez Tomaschek'a.
Tom II. Cze$¢ II. Materie u. Aether (str, 430, 314 rys.
i tabel) opr. w piétno RM. 14—

L'industrie électrique — 25 décembre 1935, — Utilisation
des faibles chutes d'eau au moyen de petits centrales avec
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généralirices asynchrones, — La soudure continue avec com-
mande par redresseurs. — Déterminalion électrique de la
tenneur en humidité du bois de la construction.

Prenumerata roczna Fr. 40—
Handbuck der Astrophysik. Opr. przez Eberhard'a, G.
[<ohlschiitzer'a, A. Ludendorif'a. H. Tom 7. (str. 754 ze 110
rys.) RM. 126.—; opr. RM .129.—
Henschke H, Statik Der Fliissigkeiten und Gase, (Hydrau-
lik). Zeszyty 1, 2 (str. 24, 12]. po M. 0.90
Jahrbuch, Deutsches meteorologisches. Dentsches Reich.
Reichsamt fiir Wetlerdienst. Czes¢ It Tagliche Beobachtun-
gen. (slr. 243} 1935. RM. 25—
Kéhler K. Lultelektrische Messuugen wahrend des in-
ternationalen Polarjahres 1932/1933 im Potsdam., (str. 38)
1935, RM. 4—
Laue M. i Mises R. Stereoskopbilder von Kristallgittern.
Stereoscopic Drawings of Crystal Structures, Czesé¢ I

RM, 18—

Revue du chauffage électrique. — Janvier 1936. — Le
racuit des feuillards au four életrique. — Le contréle de I'at-
mosphére dans les fours électriques. — Le chauffage elec-
trique en horticullure. Prenumerata roczna Fr. 40—
Revue d‘optique. — Novembre 1935. —— Etude sur l'ac-
commodation, — Dispersion rototaire dans d'ultra-violet du
camphre en solution dans diférents acides. — Inluence

des varations de l'ozone atmosphérique sur l'activite biolo-
gique du rayonnement solaire. Prenumerata roczna Fr. 90—
Richter M. A. Die Selbstversorgung mit elektrischem Strom
und ihre wirtschaftlichen Vorteile [. gewerbliche und indu-
strielle Unternehmungen. Sauggas u. Dieselmotor-Aslagen.
Klein-Elektrizitdtswerke (sir. 131] 1936. RM. 3.80
Schwandke F. Die innere Reibung der Atmosphire in
Abhéngigkeil von der Luftmasse (str 38, 6 tabel, 15 ry-
sunkow]. RM. 2.80
Selektivschutziechnik. Die moderne, und die Methoden zur
Fehlerortung in Hochspannungsanlagen. Opracowal Schlei-

cher M. (slr, 418 z 320 rysunkami) 1936.
Oprawa w plotno RM. 36—

Skir] W. Elektrische Messungen. 2 wydanie przerobione’

(str. 802 z 711 rysunkami} 1936. RM. 15—
Spektraluntersuchung des Verbrennungdsvordanges. Zur
Umsetzung in technischen Flammen. v. G. Beck Verbrennung
im Dieselmotor V. C. Erischen (str. 31 z 66 rys. i 4 tabelami)
1936. RM. 5—
Sutherland, G. B. M. Infra-red. a raman-spectra. Sh. 3.—
Terzaghi K. i Frollich, O. K. Theorie der Setzung von
Tonschrichten. Eine Einfiihrung in d. anal. Tonmechanik
(str. 166 ze 100 rvsunkamil 1936, RM. 12.— i opr. RM. 14.40
Wiinsch G. i Riihle H. Die Messgerite im Industriebetrieb
{str. 315 z 371 rysunkamil. Oprawa RM 26.70
Zeitschrift fiir Physik. Wyd. Deutsche Physikalische G-
sellschaft pod red. v. Scheel'a K. Tom 99 z 4, 1936.
Tom RM. 42.—
Zeilschrift Fiir technische Physik. Red.: Deutsche Gesell-
schaft Hir technische Physik, Ramsauer C., i Rukop H. Ro-
cznik 17, Nr 3 1936. Zeszyt pojedynczy RM. 8.—
Tresé: Ebert H, Karl Schee zum siebzigsten Geburts-
tag Fahrentholz. Zur Registriermethode in der Ultrarotspek-
troskopie. Fahrentholz S. Auswertapparat [ir Spektrogram-
me. Narath A. Uszber eine neue SeSnsitometrie photogra-
phischer Schichten mit Hilfe photochromatischer Kennlimen
Briiche E. i Mahl H. Ueber das Emissionsbild v. thoriertem
Wolfram und thoriertem Molybdin. Einfluss des Karbu-
vierens auf thoriertes Wolfram. Schober M. i Jung H. Die
Ursachen des menschlichen ‘Auges bei weissem und farbigem
Licht, Schmolke H, Der Druck im Zwish~nkiihler eines zwei-
stufigen. Gaskompressors. Rébbelen E Eine neue Kapillar-
Einscheinung und ilire Anwedunk inbesondere fiir mikro-
nanometrische Messunden. Schwieschek, U. Sichtbar-
machung u. Messung v. Luuftsstrémungen. Kémmnick J.
Eins Demonstrationsversuch zur Fallbewegung.

III. KOLEJNICTWO — LOTNICTWO —
AUTOMOBILIZM — ZEGLUGA.

Konkurencja i Wspdéldzialanie Komunikacii Samochodo-
wej z Kolejowq w Paristwach Euopejskich. Opracowal Gro-
bicki W. Inz. (str. 127) 1936, zh 1,—

Ksiqzka lotéw pilofta szybowcowego. (str. 60) 1936.

21 1.20

Rogoyski St. Taktyka lotnictwa, z przedmowa Tadeusza
ICutrzeby. (str. 406 z 1 tabl. i 2 mapami). 1993,
Wojiyga A. Mjr. pilot. Turnieje lotnicze. (str. 136 z ilustr.)
1936. zt 2.30
Air annual of the British Empire 1935/36. Ed. by C..
G. Burge. Sh. 21.—
Badel A. et Perrand-Charmantier A. Code pratique de
I'automobile. fr, Fr. 100.—
Earbadillo-Martin i De la Cierva, E| autogiro (str. 180).
Danesk nautisk. Almanak 1936. kor. d. 2.50
Dyke's automobile and gasoline engine encyclopedia (str.
347). Dol. 6.—
Foreign commerce and navigativn of the United Stafes
for the calendar year 1934. Dol. 1.75
Automobil- und Motorrad-Ausstellung, Internafionale, Ber-
lin 1936. Veranstaltet vom Reichsverband der Automobil-
industrie e. v., Berlin. 15. Februars bis 1. Marz am Kaiser-
damm u. ain Funkturm. Amnitlicher Fithrer Nebst: Was bie-
tet Berlin wihrend der Ausstellung 19367 (str. 265).
RM. 1—
Handbrch des Motor und Segelfliegens, Hrsg. unter Mitarb.
von C. W, Vogelsang, Tem 2. Die Schulung d. Gleit- u, Se-
¢ liegers. Von Stamer F, Die Ausbildung d. Motorfliegers.
Von Leander W. Behandlung d. Flugzeuges. Von Vogelsang
C. Fliegerwetterkunde. Von Horner H Kartenlesen. Von Vo-
gelsang C. (vielmehr) Briiggemann I, Luftbildwesen. Von
Ew=ld E. (str. 206 z rys.) 1936. opr. RM, 10.30
Jabrbuch der Schiffbautechnischen Geselschaft, Tom 37,
(str. 432 z rys)) opr. RM. 30.—
Kamm W. Das Kraftiahrzeud. Betriebsgrundlagen, Berech-
nuns, Gestaltung und Versuch. Unter Mitarbeit von Hofl-
meister O, Huker L, Riekert P., Schmidt C. und Schmid P.
(str. 237) 19o.. RM. 29.70
Lambert H. G. Andrews, P. F. Light and sound. Sh. q. 3
La Nouvelle revue automobile. — 20 janvier 1936. — Pro-
fitons de l'hiver pour visiter et rajeunir la voiture. — Vi-
site et réparations d'iver. — La Nerva grand sport Re-
nault type 1936 — La révision de l'¢quipement électrique:
les batteries d'accummulateurs. — ILes moteurs qui dé-
marrent mal. A bropos du chauffage des garages. — Les
liquides anticondelants. --- Quelques accessoires nouveaux.—
Caractéristiques et prix des principales marques de motocy-
cletles. — Cara~téristiques et prix des principales marques
de vehicules industriels. — Normn~lisatinn de l‘automobile:
~haines a4 rouleaux. — Pour rouler I'hiver. — La culasse
B H. B. en alliase R. R.  Prenumerata roczna Fr. 17.50
Revue pénérale de chemins de fer. — Spéc. grat. — La
réslementation d2s transport automobiles en Tchécoslova-
quie. — La madernisation des tarifs des ~hemins de fer fran-
cais. — Les noueeaux postes élertrodvnamiques a leviers
d'itinéraires de la dare de Paris P.-L.-M. — Les résultats
de lexploitation des grands réseaux de chemins de fer
étrangers: Allemagne. — Reconstruction par la compagnie
P.-L.-M. du viaduc sur la Céze. — La nouvelle gare de Flo-
rence S. M. N — T'unification des ris~aux [errés dans le
South Jersev. — La nouvelle locomolive a marchandises
tvpe 2-7-2 des chemins de fer russes, — Réchauffeur d’air
pour fovers de lnromitives. Prenumerata roczna Fr. 145—
Schiffbau. Srhiffahrt und Hafenbau. Amtliches Mittlei-
lungsblatt dor Schiffebaute~linischen Gesellschaft, Berlin. Mit
Mitteil. d Prenss, Versuchsanstalt f. Wasserbau u. Schiff-
hou, Berlin. Mit Mitleil. d wissenschal‘l. Gesellschaft f.
T ftfahrt, e V., Berlin, (WGL). Mit Beitrigen d. Schiffbau-
tachnischen Versuchsanstalt, Wien. kwartalnie RM. 10—
Scot Th. The book about ships. Tlustr. Doll. 2.—
La fraction électrinue. — Septembre-octobre 1935. — Ta
sous-station automatique d'Annemasse de la Compagnie
pgenevoise des tramwavs électriques. — Tarifs et systémes
de perceotion pratiqués par las tramways unifiés de Liéde
ef extensione — T.e chemin de fer Mon‘reux-Oberland Ber-
nois. — L'¢lectrification de la ligne de Montauban & Séte.
Transports. Rail, route, air, eau. — Janvier 1936. —
Les grands travaux de la compagnie Paris-Lyon-Méditerra-
née, & Lyon. — Considérations génerales sur le prix de
revient des tranporte automohiles. — Le transport de la ma-
rée. au dép-rt de DNienne. Prenumersta rnczna Fr. 120.—
La vie automobile (trim) — 10 janvier 1936. — Sachons
rous unir. — Les enseignements des Appareils de bord. —
A propos des culasses d'aluminium. —— Le trente-sixiéme
¢alon automobile de New-York (fin.) — Précision & propos
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des décimes. —— Essai d'une voiture Peugeot 402, — L'usure
des cylindres et l'ovalisation. — Le choix d'une voiture. —
Sport et confort. — 25 janvier., — Louis Renalt, Grand-
Croix de la Ieégion d'Honneur. — Ce qu'il laut savoir du
moteur Diesel pour automobiles (suite}). — Une nouvelle cu-
lase B. H. B, — L'augmentation de vitesse des moleurs au-
¢mente la fatigue des articulations du vilebrequin. — Vitesse
et distance d’arrét. — Bugalti établit un nouveau record
mondial. — Les enseignements des appareils de bord (fin). —
Le probléme du refroidissement. — Un groupe-monteur de
638 grammes. — Un moteur de lancement original. — L'i-
volution des postes de T. S. F. pour automobiles,
Prenumerata roczna Fr 130-—-
Le yacht (hehd.). 4 janvier 1936. — L'évolution de
I'aéronautique maritime. — Le croiseur suédois Gotland. —
D'Ulysse a Gerbaull. — A propos des courses du handicap
national. — Quelques étapes remarquables dans la construc-
tion des yachts. — Champions de France., — Deux cruisers
de 5 m. 40 de f[lottaison. — 11 janvier, — La valeur d'un
sous-marin. — La péche en mer. — Un nouveau navire ba-
nanier. — Le musée de la marine, — Cours de yachting. —
Un yacht 4 moteurs de 67 tx. — 16 janvier. — La division
des trois ,,Deutschland”. — Autour du ,Ruban bleu', — Les
régates olympiques. — Le musée de la marine (fin). —
Championnats de France — La geélette ,,Saint-Christophe’.
—- 25 janvier, — Les premiéres élapes de la conférence na-
vale. — Aux Antilles. — Championnats de France. — Un
yacht mixte de 15 métres de long. — Voilures et gréements
(suite). Prenumerata roczna Fr. 130.—

IV. MECHANIKA — MASZYNOZNAWSTWO,.

Chrzanowski W., Prof.. Dr., InZ., Szkic historyczny tlo-
kowych maszyn parowych (str. 8) 1936.

Kalendarz. kieszonkowy podrecznik rynhku metalowego
i maszynowego na r. 1936 Vademecumn kupiecko-przemy-
slowe. 125 tabel technicznych. Wiadomosci techniczne. Rocz-
nik X. (str. 392] 1936. opr. zt. 4.—

Stadtmiiller K. Prof., Stadtmiiller K., Inz. Stownik techni-
czny. Czeéé polsko-niemiecka. Zeszyt 10. zt, 5—

Wolski, K. Dyr. Panstwowej Szkoly Rzemie$lniczo-Prze-
myslowej w Warszawie na Pradze. Czgsci maszyn. Tomik
I: Sruby i nity. Popularne wiadomosci dla uczniéw szko®
mechanicznych i rzemieslnikéw. (str. 60 z 97 rysunkamil

1936. zt. 1.50
Degler, H. E. Diesel and other internal combustion en-
gines (str. 237): Sh 10.6
Forschungsarbeiten, Kraftfahrtechnische. Zesz. 1. 1936.
[str. 26 z rys.) RM 3.50

Le génie civil (hebd.) -— 28 décembre 1935. — Les nou-
velles stations frangaises de radiodiffusion. — Relations en-
tre la fatigue et le tracé des organes des moteurs Diesel. —
La perméabilité des morliers et bétons et nouvelles recher-
clies sur les hydrofuges (fin). — 11 janvier. — Les ventila-
teurs et l'appareillage mécanique, — Le probléme théorique
et I'équilibrage des corps tournants., — Les nouveuax modes
de distribution du gaz chez les usagers éloignés des usines
(fin). — L'air carburé et les gaz de pétrole. — Les ports

charbonniers du canal Juliana. — 18 janvier. — Le roéle d= .

I'ingénieur dans la mise en valeur de la Franmce d'outre-mer.
—- Le prohléme du carburant national de synthése. — Etude
de la résistance a la fatigue des soudures a [ranc-bord. -——
Machines automatiques a faire les joints, & coller et assem-
bler les panneaux en hois. — 25 janvier. — Le nouveau la-
boratoire de machines et la centrale de chauffage a distan-
ce de I'Ecole Polvtechnique {édérale de Zurich. — Les schi-
stes bitumeux de la Basse-Normandie, du Diois et du Larzac.
- Les nouveaux moteurs Diesel-Krupp avec injection direc-
te. — L'¢lardissement de la route nationale n-o 7 dans la tra-
versée de Vienne, Prenumerata roczna Fr. 180.—
Hennes J. Spannungen an Auschnitlten. Thum A., Mie-
lentz J.: Untersuchungen von Einwalzstellen, Einteilung der
Kesselrohre nach Giitestufen. (str, 239—292) 1936. RM. 7.—
Judge A. W. High speed Diesel engine. sir. 347. Dol. 6.—-
Krause M. Die Kiiltemaschinen in Wirkungsweise, Bau,
Detrieb und Anwendung. (str. z 200 rys.) 1936.
RM. 8.50, opr. RM. 11.—-
Leonard J. N. Tools of to morrow. (str. 303). Sh. 126
Malavasi C. La costruzione delle moderne pompe: cen-
trifughe, elicoidali, ad elica. Con preliminari sulla teoria
delle turboinacchine e sulle condotte farzate; con appen-
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dice sub colpo d'ariete e sui tuki ricuperatori. (str. 410)

1936. Lire 68.—
Mitteilungen der Vereinigung der Grosskessenbesitzer e.

V., Berlin. Sonderausgabe von Heft 55 vom Dez. 1935."
Tresé: Einleitung der Kesselrohre nad Giitestufen und die

hieraus sich ergebenden Priilungsbestimmungen. — Hennes
J. Untersuchungen i{iber die Spannungen an Ausschnitten
in zylindrischen Rohren. — Thum A. i Mielentz J. Das

Verhalten von Einwalzstellen bei verschiedenen Ausbildungs-
formen und Belriebsbedingungen. (str. 54 z 151 rys.).
RM. 7.—
Vollbrecht H. Das Festlressen von Schraubenverbindun-
gen bei hdheren Temperaturen. (sir. 8 z rys.) 1936.
RM. —96
(Langsdurchschnitt) 1936.
RM. 17.20
La pratique des industries mscaniques. — Janvier 1936, —
— La commande hydraulique des muachines-outils. — Les pro-
grés récents des moteurs A collecteur a courants alterna-
tifs. — La construction des avions mmodernes. — L'origine de
I'age du fer, — Mélhode d'essai pour mesurer la force re-
lative de chaque coup donné par un marteau a grande vi-
tesse. — Joints universels homocinéliques systeme Couleru. —
Les machines qu'il faut connaitre: Machine pour la recti-

Netz H. Wasserkraftanlage.

~ fication des cannelures dans les moyeux cannelés. — Exécu-

tion des alésages coniques. — Fabrication de petits car-
ters en aluminium, — Brevets et inventions. — Ce qui se
lait dans l'industrie. Prenumerata roczna Fr. 69—
Richtlinien fir den Bau von Heissdampf-Rohrleitungen.
Hrsg. von d. Vereinigung d. Grosskesselbesitzer. Ausg. Jau.
1936. Kart. RM. 610
Sammelwerk der Autogen-Schweissung. Hrsg, von d. In-
ternal. Beratungsstelle f. Karbid u. Schweisstechnik, Genf,
Bd. 6 Autogenschweissen bei Reparaturen. 1934. (str. 80
z ryc.) Opr. RM. 6.—
Schlesinger G. Die Werkzeugmaschinen. Grundlagen, Be-
vechnung u. Konsteuklion. 1936, -opr. RM. 147.—
Schiwarz C. Die spezifischen Wirmen der Gase als Hilfs-
werte zur Berechnung von Gleichgewichten. (str. 81 1936.
. RM. —95

Strinber F. Versuche {iber den Abbrand in Walzwerkéfen.
Czé$é 2. Zergliederung der Einflussgréssen, (str. 71 1936.
RM. —84

T. Z. Zechnische Zentralblatt tiir praktische Metallbearbei-
tung, Zesz. 24. Rocz 46, Nr. 3/4 1936. kwart. RM. 4.,50.
Verfahrenstechnik. Bearb. im Aufir. d. Arbeitsgemein-
schaft [. Verfahrenstechnik im VDI von d. Leitung d. Zeit-
<chift d. Vereines deutscher Ingenieure. (str. 21 w rys,) 1936.
RM. 2.75

V. GORNICTWO - HUTNICTWO - METALURGJA -
GEOLOGJA - MINERALOGJA,

Battaglia, A. Gornictwo §laskie (str. 77 z 32 rys.]t 1936
zl. 1.20
Kamkin, A. Ini. Technolog. Materjatoznawstwo dla me-
toloweow.Podrecznik popularny dla pracownikéw przemvsiu
metalowego oraz uczniéw szkét zawodowych (str. 70) 11936.
' zt 1.50

Katz, K. Ini. Analizy rop polskich (str. 46) 1936.
zt. 450
Monografje Gérnictwa Polskiego Zaglebia Weglowego.
P. I. Sposoby odbudowy pokladéw wegla (str 212 z 173 rys.).
zt. 15—
Woitowicz, A. Chromowanie i niklowanie dgalwaniczne
{str, 154 z 12-ma ilustracjami i tablicami w tekgciel 1936.
zI 380
Chemie der Frde, opr. Linck, G. Zeitschrift der chemischen
Mineralogie, Petrodéraphie, Geologie und Bodenkunde.
Tom 10, zesz. 2. 1936. RM. 18.—-
Frho des mines et de la métallurgie. — 10 janvier 1936.
— Le roulage dans les mines au congrés I. M. M. G. —
Marché des charbons. — Le développement minier de I'A. O.
F. — Le bassin bouiller du Gard. — L'or dans le Pyrénées-
Orcidentalss — Ouelques réflexions sur le foudrovage. —
L'industrie houillére polonaise. — Gisement de fer, chrome
et mandanése aux lles Philippines. — 20 janvier. — Le trai-
temenl an gazodg2ne 4 fusion de cendres des résidus de 1'¢le-
ctrolyse du zinc et des scorries de fours a plomb, — Le haut
fourneau au congrés I. M. M. G. — L'industrie du coke mé-
tallurgique dans I'Est Prenumerata roczna Fr. 150.—
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Ehlers, J. Beilrag zur Kenntnis des Kristallwachstums aus
der Dampiphrase {str. 29 z 23 rys.} 1935. RM. 2.—
Ermer, W. Vorschriltenbuch zur Herslellung kosmetischer
Praparale. 3 wydanie powigkszone (str. 80).
opr. w ptotno RM. 2.50
Fortschritte der Mineralogie, Kristallographie und Petro-
graphie. Tom 20. czesé 1. RM. 12—
Geer.ng, J. Beilrag zur Kenntnis der Braunerdebilduny
aul Molasse im schweizerischen iMtlelland (str. 136-207 z
rys.) 1936. Fr. Szw. 2.10
Gellert, J. Oberflichengestaltung und Morphoteklonik
Miltelbulgariens und ihre Beziehungen zur Morphotekionik
" der Balkanhalbinsel (str. 66) 1936. RM, 4.—
Krause, H. Galvanolechnik {Galvanostegie und Galvano-
plastik} 7 wydanie przerobione i powigkszone (str. 275 z 21
rysunkami i tabelami). RM. 5.40
Paschke, M. u. Peetz, E. Die Wirmeverluste der Thomae-
birne im Verlauf einer Konverterreise (str. 10) 1936
RM. 1.20
Revue de lindustrie minérale. — 1¢v janvier 1936, — Etu-
des dzs charbons de la Sarre. — 15 janvier, — L'influence
de la fatigue sous corrosion sur les cables de mines, — Sona-
énement métallique des galeries d'exploitation. — Emplo:
des bais injectés en profondeur au bichlorure de mercure
pour 'aménagement de l'intérieur des puints et galeries de>
rines d'Etat en Tchécoslovaquie. Le réle des déformations
brusques du toit ou des la couronne dans certains éboule-
ments. — La technique appliquée de l'air comprimé dans
les mines Prenumerata roczna Fr. 150 —
Scheil, E. u. Kiwit, K. Einfluss von Legierungszusiatzen auf
das Zundern des Eisens (str. 12) 1936. RM. 1.44
Schuckert, C. Historical geology - Autilleu - Corribbeau
region. - Dol. 10—
S-hwimm>r. R. T.ehrbuch der physikalicchen Geologie.
Tom 1. Die Erde als Himmelskérper. Aslronomie, Geophy-
sik, Geologie in ihren Wechselbeziechungen (str. 356) 1936,
RM. 1460; opr. 16.—
Sternskopbilder von Kristallgittern. Oprac. von M. von
Laue u. R. von Mises. 2. Zeichngn: E. Rehbock - Verstin-

dig (str. 56} 1936, RM. 18—

La technique moderne. Janvier 1936. — Le barrage et
I'usine de Marédes. — Etude de la formation des nifrures
de fer par fusion et du systéme fer-azote. — L'éleclrifica-

tion rurale de la France. Le VIIe Congrés international

des mines, de la métallurgie ef de la géologie appliquie.

—- Moteur & iniection mésonique a huille lourde, a grand:
vitess® pour voitures de tourisme, -— Les chemins de fer 2
I'Exposition de Bruxelles. — Générateur et moteur Mac-
Kirdy. — Revétement de route démnntable en acier. — Mon-
tage des tours d'acier du pont de la bai¢ de San-Franciszo.
— 15 janvier. — Etude des coups de bélier dans les con-
duites. — Nouvel exvosé de la méthode graphiaue. — Le
magnésivm et les alliagts utra-légers. — Progrés ré-en's
dans la construction des appareils de levage et de des wa-
gons 4 marchandises. — Les récents progés réalisés dans
Pétuud des vitamines.— Routes armées par rouleau ~ompres-
seur 4 Victoria (Australie). — Régularisation des rivieres au
moyen de tétraddres en béton. — Murs d‘inteception des
eaux conslruits en pal-planches pour le barrage de Fort
Peck. — Maison & bon marché construite en briques et fou'e
de plan-pied. — Procédés de construction Hoenig, — Le
four crématoire électrique de la ville de Bicnne.
Prenumerata roczna Fr. 164.—
Tiemeyer, R. Zusammenhinge zwischem realen Krictall-
wachtum wnd Gilterbaufehlern, rntersucht an der Kristallisa-
tion von Natriumnitrat aus der Schmelze (str. 31 z 23 rys.}

1935. RM. 2.--
Twenhofel, W. und Shrock, R. Invertebrale paleontolngy.
sh. 30.—

Zeitschrift fiir Kristallographie, Mineralogie nnd Potro-
graphie. Tom 93, zesz. 1/2. RM. 14.—-

VI. CHEMJA - TECHNOLOGJA.

Derko. W. Fotogratowanie. Poradnik dla amatora [s'r.
97 z 93 ilusir.) 1936, zl, 240

Ruebenbrauer, H. Cwiczenia chemiczne w badaniu zywno-
$_i (str. 55) 1936. 2l 3—
— Tresé. Gumy. Zywize. Sziuczne iywice (slr. 196) 1936.
zb, 8--

Annales de Toffice des combustibles liguides. Novembre-

" décembre 1935, - Sur la carbonisalion des bois et de lourg

principaux consliluanls immédiats. — Spectres d'absorpiion
infra-rouges de quelques carbures anthracéniques II. — Uy
exemple de l'aplicalion de I'élude des foraminiféres a la
déterminalion de niveaux repéres d:ns un sondage pélro-
[jfere. — Terres décolorantes nalurelles set activées, — Influ-
ence de la tempéralure sur les limites d'inflammabilité de
mélanges de vapeurs combustibles aves ['air.
Prenumerata roczna Fr. 70—
Anstricktechnik und Arstricherhaltung opr. Messerschmidt
13 (str. 52) 1936. . RM. 3—
Boccara, V. E. Problemi grachnali di chimica organica,
per studenti di medicina farmacia e chimica, con richiami
delle piu importanti reazioni per riconoscere le contanze or-
daniche edi loro gruppi caratteristici (str. 162) 1936.

Lire 15—
Bockenmiihler, W. Organische Fluorverbindungen (str. 100)
1936. RM. 8.20

Glasslone, S. i Hickling, A. Electrohytic oxidation and
reduction. Sh. 25—
flotthaus, C. Krilische Untersuchung der Arschebestim-
raung in Steinkohlen. Bericht d. Unterausschusses [. d. Un-
lersuchung f{ester Brennstoffe (str. 20} 1936. RM. 240
L'industrie chimique et le phosophate réunis. — Janvier
1636, La rézupération des vapeurs, — La foculation des col-
lotdes. -— Le probléme de la corrosion; peintures et revé-
tements anti-corrosifs, — Le réle des produits chimiques
dans la flottation des mierais. — Le séchage rapide des cou-
leurs et des vermis au moyen de l'ozone. — Le pétrole.
Prenumerata roczna Fr. 130n=-
Korrosion, Die, metalischer Werkstoffe. Opr.: Bauzr, O,
Krdhnke, O. Masing, G. Tom I: Die Korrosion des Eisens
u. s. Legierungen (str. 560 z 219 rys.). opr. RM 39—
Kiihl, H. i Lu D. H. Die Abhingigkeit des Schwindens der
Portlandzemente von physikalischen und chemischen Ein-
f'iccen (str. 47) 1935, RM. 1.60
Metz, L. Herabsetzung der Brennbarkeit des Holzes (str.
60} 1936. RM, 2—
Pummerer, R. Uebersichitstafel der organischen Chemie
(str. 32 i 2 tabele) 1935. RM. 3.20
Report, Annual. of essential oils, synthetic perfumes efc.
wydanie 1935. (Coverins Calendar year 1934) Tlumaczenie
Boschussen’a, F. H. i Walker'a G. (slr. 133) 1936.
RM. 3.50
Schwarz, R. Pelroleum - Vademecum. Internat. Petroleum-
Tables. Tafeln fir d. Erdélindustrie und d. Mineralslhande!.
Tables pour l'industrie et le commerce du petrole. 11 wyda-
nie. 2 tomy,
Tom. I: Chem. techn. phys. Tl. Nomenklaturen, Bohrtechnik,
Weltproduktion, d. Erdslraffinerien (str, 33).
Tom II: Produktionstezhnik-Statistki, Aussenhandel.
RM. 24.50
Verbindungen Infermetallische. Hauptvortragsthema in d
Fachgruppe fiir anorg, Chemie auf 48 Hauptversammlung d.
V. d. Ch. in Kénigsberg (str. 74) 1936. ‘ RM. 140

VII. MATEMATYKA - ASTRONOMJA.

Bychawski, B. Optyczny pomiar diugoséci w zastosowaniu
do poligonizacji zdjeé sz:zegs'owych [slr. 84 z 38 rys)
1935, zt. 4—

Jachimowski, St. Dr. Inz, Przyczynek do ustalenia wplywu
bledéw pomiaru dlugosci i katow na wyniki 2djeé poziomych
(str. 159) 1935, : zl 6.—

Annuaire Astronomique et métiorologique Camille Flam-
marion, pour 1936, publié¢ par I'Obs:r:a‘oire 4z Juwissy (str.

420). Fr. fr. 12—
Ananoff, A. La navigation interplanétaire (str. 32).

‘ Fr. fr. 3.5¢

Baker, R. H. Astronomy. Sh. 16 —

Bartky, W. Highlights of astronomy, wydanie ilustrowane.

Dol. 2.50

Wydawca: Spétka z ogr. odp, ,.Przeglad Techniczny .

Redaktor odp. Inz. M. Thugutt

Administracia czynna od godz. 9 do 16

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc, Warszawa, ul, Czackiego 3/5 Telefony: 614-67 277-98
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