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Koszt wytwarzania i jego zaleznos¢
od czasu i wydajnosci.”’

Napisat prof. Edwin Hauswald,

10. Pordwnanie kosztéw jednostkowych przy réinych
rodzajach ptacy.

Poprzednio podane wykresy pokazywaty opada-
nie kosztéw wytworzenia jednostki wyrobu przy szyb-
szej pracy, czyli skracaniu czasu roboczego ¢ wzgle-
dem czasu normalnego. Ze wzgledu na wielkie zna-
czenie gospodarcze i spoleczne wydajnosci pracy (w).
albo sprawnosci czasowej (s), dobrze bgdzie zda¢ sobie
dokliadnie sprawe z tego, w jaki spos6b zmieniac sig
bedg koszty jednostki wyrobu przy réznych wydaj-
nosciach.

Przy pomocy podanych juz wzoréw i rozwazan
mozna zestawi¢ wykres 10, ktérego odcigte przedsta-
wiaja wydajnosci od 0 do 5, rzedne za§ koszty k.

Dla kazdego systemu ptac wypada inna krzywa,
mianowicie ciagla dla akordu, przyczem najmmniejsze
k wynosi A/n, przerywana dla systemu premjowego,
za$ kropkowana dla systemu czasowego. I tu wida¢ od-
razu, ze przy wydajnosciach wigkszych niz 1 najwigksze
koszty daje sposob akordowy, najnizsze za$ czasowy,
oczywiscie z podanem juz zastrzezeniem, ze dzigki
szczegélnym $rodkom mechanicznym i t. p. bedzie
mozna i przy systemie czasowym podtrzymac takie
samo tempo roboty, jak przy obu innych metodach.

Ksztatt krzywych pokazuje tez, ze przy podnosze-
niu sie wydajno$ci mniejszej niz 1 koszty k& opadajg
bardzo szybko, przy wielkich za§ wydajnosciach, np.
w = 3 lub 4 juz tylko powoli. Te zmiennoé¢ cechuje
pierwsza pochodna v = dk/ds, wyrazajgca sig¢ dla
akordu wzorem

s Gk _
T das T 8
Dia warto$ci d =1, $=0] Y|t 1 2] 3] 4] D
predkos¢ opadania $ l i f
(ze znakiem — ): v =00 4| 1| Y| M| Yl Yos

11, Wzory.

Zwiazki miedzy kosztami a czasem () oraz ko-
sztami a wydajnoscig, sprawnoScig 1 ekonomjg czaso-
wg, ujgé mozna takze w dogodne do obliczen wzory
algebraiczne. Rdzniq sig¢ one giéwnie wyrazami odno-
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Rys. 10.

szgcemi sie do ptac roboczych, ktére dla akordu ozna-
cze przez 4, dla ptac premjowych literg P.

a) Akord. Kwote akordowa oblicza sig zwykle na
podstawie czasu podstawowego T, dla danej roboty

(* Clag dalszy do str. 76 w Ne & r. b.
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naznaczonego i taryfowej stawkic za jedng godzing

pracy.
A =6 T

Dodatki 2 wyznacza sig osobno dla kazdego od-
dziatu albo tez stanowiska (posterunku), odnoszac up.
roczng sumg przypadajgcych na posterunek wydatkow
posrednich czyli spdlnych albo do sumy bezposrednich
ptac roboczych (sposdb [), albo do sumy godzin zajecia
tegoz stanowiska (sposéb II).

I. Wedle sposobu I (dawniejszego) wynoszg koszty
K=A4+D=d4d-4+b0d=cT (4 ). (19)

Wz6r ten daje bledne wyniki w razie, gdy rzeczy-
wisty czas roboczy £ rézni sig znacznie od podstawo-
wego 1.

1l. Wedle sposobu I, oblicza si¢ z danych ksie-
gowych czynnik d, bgdacy kwoty, przypadajgcy na je-
dng godzing zajecia stanowiska, skutkiem czego

D=d.l (20)
K=c¢c.T+dt. (21)
o e T T
albo po podstawieniu § == =} f== =
45 d
o :I = . — m s =l ‘)
K=¢e¢T-H d 4 1(: } S) (22)

Ze wzoréw (21) i (22) przej$¢ mozna do kosztdw jedno-
stkowych, ktére sq dwojakie:

1) koszt 1 godziny produlkeji wyraza sie ogdlnie:

! P4 d.t
Y == f = ‘,{ =z-d . . . (23

Mnozgc y przez liczbg godzin pracy wciggu dnia, otrzy-
mamy dzienny koszt wytwarzania dla danego sta-
nowiska.

Przy ptacy akordowej (II)

A—"CT"—CS‘
ST

o —
A —

Y = =24+ d=cs4d (24)

~ &

2) kosztwytworzenia, albo obrdblki jednosthi wy-
robu, przy ptacy P dowolnego systemu i wykonaniu n
sztuk w czasie f, oznaczymy literg k.

e B B, T (
k= n = n (25)
Dla akordu otrzymamy 2 (22)
T a ;
= n (‘“ = s') \E)
Przyklad.DIaT=10,n=05,t=8,¢c=1, d=".
T
8 =3 = 1,25, y=cs+d=2325
10 2 zi.,
”“Ewbhﬁﬁ—a%n
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b) System premjowy. Dla premji Halsey'a ptaca I°
wynosi

P=c[t-}m (T —1) (27)
gdy czynnik m' = 1/,:
Punf T (28)
2
e P - 1);:(:7'1'2" Ld.t (29)
p="1 - Swtntad. (30)
K ¢ T4 ! ,
= " = " 0 + il . " [-;1)
Preykiad.
DiaT= 0, i==8,l=8,d =22 =g
8§ = f = 1,25; K = 20,5z
wedtug (30) Y= 2,56
{ 0 £
. (31 o = 2,)"’ = 4,1zl
¢) Placa czasowa (ct).
P=c¢t, K=c¢ctt+d.t=(c-+d! (32)
Y = l; = ¢ - d... (stale 133
K L
= — > = R
k " 4 (¢ + di (34)

n jest tu ilosciqy wyrobdw wykonanych w czasie robo-
czym ¢, do ktorego odnosi sig¢ takze czynnik dodatkow
D=d.t.

Przyklad: Aby si¢ dowiedziet, jakie bedq rdénice
kosztdw przy trzech gtéwnych sposobach wynagrodzen,
roboczych (razem z dodatkami D), obliczymy koszty X
dla nastgpujgcych danych: T=10, £==0,6, T'=6 h, ¢==1,
d == |, i otrzymamy

W U“ [\‘II:
@) dla akordu: K=¢T' 4 d.t = 1046 =16z, 1333 |
I

S A O ; b
by ., premji: K" —¢ 9 ‘Y d,t=846=14 , llb,hi
¢) , czasowego: K" =ct-|-d .t=6-4-6=12 , | 100 |
Stosunek jest 8:7:6 podczas gdy dla 7" = 10 bylyby
wszystkie K rowne 16 zt. Najnizszym jest koszt przy
ptacy czasowej, najwyzszym przy akordzie.

Wzory dla kosztow F', razem z kosztem materjaidw.

Jak wiadomo koszty wytwarzania czyli fabrykacji
FP=M+4 R+ D,

przyczem M =nm/, gdzie m’ jest wydatkiem na ma-
terjaty jednej sztuki wyrobu,
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1) Dla akordw R=¢T; D=4d.t,

FP=nm'4cT4+d.t (35)
Koszt 1 godziny wytwar7ania
, _ I
y="4="1c[})+a (36)
Koszt jednostki wyrobu :
P R
lc--n—m +cn+d'n (37)
2) Dla premji z czynnikiem 1/, :
F=M4P+4 D,
P=CT—;t; M=nm
-k Z_il—é +d.t (38)
r M
iy = —
g = ” ; —l— 9 —l—d (39)
k= ik .
n

W obliczeniach praktycznych wystarczy uzycie
wzoru na F, poczem otrzymang kwote dzieli sig przez
¢t albo n w celu otrzymania kosztéw jednostkowych.

Przyklad. Przy pomocy wzoréw (32) i (35), obli-
czono nizej podang tabelke kosztéw F.

1) przy akordzie z dodatkami dawnego rodzaju
D=10.4

2) przy akordzie z dodatkiem czasowym i

3) przy sposobie premjowym, z czynnikiem !/,.

Dane sq: n=4, T=28, koszt materjatu dla
1 sztuki m' =1/, zt., stawka ptac ¢=1/,, b =2,
d =1zl

Obliczono: A= c¢T = ; .8=4;, D=b.4A=
=2.4 =38.
Dlaczasu T wypadajg koszty wytwarzania 4 sztuk:
. F=2+44+48=141z

Dla sposobu I, przy innym czasie roboczym ¢
F=2+44+d.t=6-+1¢

IIl. Dla ptacy premjowej i czasu ¢:

T [—t

Fe=M+c +do=4+
Wydajno$¢ w = s = T/t
Dla t = s+ 618 |10
inorm.| -
I Koszt F'/ przy akordzie i dod. .4 l 14

14 ‘ 14
\
I

14 116

]
|

1l Koszty I' przy akordzie z dodat- ‘ |
kiem czasowym 5 }

I Koszty F' przy ptacy premjowej | 9 11, Sl 14 [16,5
| !

|
211,38

Wydajnos¢é 0 =

1108

12. Wplyw za wysokich akordéw czasowych.

W ostatnich latach rozpowszechnil sig zWyczaj
nieuzasadnionego podwyzszania akordéw pienigznych
i czasowych w celu spefniania t. zw. zadan klasy ro-
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botniczej, bez oglqdania sie na nast¢pstwa tego po-
stgpowania. Obie strony pocieszaty si¢ zwykle nadzie-
ja, ze wzmozenie sie wydatkow, spowodowane ustep-
stwami ,ekonomicznemi“, da si¢ powetowa¢ przez pod-
niesienie wydajnosci rob6t i urzadzen. Tymczasem
przypuszczenie to jest mylne, bo wplyw za wysoko
ustalonych ptac nie da si¢ w zwyklych warunkach zréw-

nowazy¢, jak to pokaze wykres 11 w potgczeniu z kilku
obliczeniami.

e
/
11 /
/
‘(\ //
' 71
Ay
A
¢
=7

Na wykresie 11 przyjeto normalny czas T=10 h,
czas rzeczywiscie potrzebny ¢ = 0,6 T = 6, oraz za wy-
soko ustalony czas naznaczony T =1,6 T=15h.
Koszty dodatkowe za kazdg godzing zajecia danego
stanowiska przyjeto d zi.,, za czas T=10 w obu wy-
padkach, réwne d. T.

Zdawatoby sie, ze czas roboczy ¢ nie bedzie za-
lezny od wysokosci czasu naznaczonego T czy TV,
gdyz robota da sig, jak powiedziano, wykona¢ w 7 =6
godzinach. Trzeba sig jednak liczyé z typowg psychika
ludzkg, odczuwajgcq zwykle tylko sfosunki migdzy
wielko$ciami, a nie wielko$ci okreslone i bezwzgledne.
Robotnik majqc przed sobg akord czasowy 7" o 50%
za dtugi, nie bedzie si¢ nad tem zastanawiat, lecz bedzie
sadzil, ze przy skroceniu tego czasu o 40% pracowal
bardzo gorliwie. Natomiast w razie podania dla takiej
samej roboty poprawnego czasu T = 10h potrafitby
wykona¢ robote w czasie {=0,6 T, zaoszczedzajac
40% z krétszego okresu a 60% z d%quzego

Przypuszczg jednak kolejno oba rozwigzania, naj-
pierw, ze robotnik oszczedzi na kazdym akordzie po
40%, powtore, ze w obu przypadkach potrafi robotg
wykonaé w tym samym okresie roboczym ¢=6 godzin.

Wykres podaje koszty wytwarzania tylko dla
pierwszego zatoZenia, przy czasie T=10, {=0,6 1 =6
a przy czasie przediuzonym o 50%, 77 =15, t'=
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malnego Ky wynosx w obu razach D=d. 7'

Czasowi 7' odpowiada akord .1 i linja kosztéw K,
czasowi 17 = 1,6 1" wyzej potozona linja K.

Obliczenie. Stosunki liczebne otrzymamy z pros-
tych zwiqzkdw i zalozen.

1) Dla czasu normalnego 7T=10, roboczego
1=0,6T=06, otrzymamy akord ¢ T i dodatek .

N=¢cT - dt (21

Przyjmujemy teraz, ze w razie 50%.go bledu
w naznaczeniu czasu 7'=15 h, czasroboczy wypadnie
w takim stosunlen, jak poprzedunio,czyli £"=0,67" =9 h;
d sie nie zmieni,

K'=¢T"+ d.t’

Po zalozeniach upraszczajgcych: ¢=1, d=1,
tworzymy stosunek:
, N Y T -t 3 ,
K1=.;(£Z: ' d.[ o vy I = ‘) . . . (4())
K ¢ -+ d.t T -}t 2

Widzimy zatem, Ze K’ rosnie w tym samym
stopniu, co blad popetniony przy naznaczeniu czasu 7",

2) Zatrzymujgc szereg zalozen pod 1), zmienia-
my tylko przypuszczenie co do czasu ¢'. przyjmujgc
ze zarzadowi uda sie przekona¢ robotnika o mozliwodci
skréceria okresu roboczegoz 7" = 15 na t=6, przy
zapewnieniu niezwykiego zarobku godzinnego

T 15 . -
d=c ;=6 ¢=2.5 ¢, zamiast poprzed-
niego 1,66 ¢. Wtedy ¢’/ =t = 6 h, a stosunek
I 11 ;
= 1,31

Wynik ten wykazuje tedy przy 50%-ym blgdzie
w naznaczeniu czasu, zwiekszenie sie kosztdéw o 314
i to mimo mcprawdopodnbncj gorliwoéci robotnika.

Bledy czasowe dzialajq takze szkodliwie prazy
stosowaniu systemu premjowego (m=1,), chociaZ
wahania kosztéw sg tu ztagodzone do potowy poprzed-
nio wykazanych.

Inzynierowie, przemystowcy oraz ministrowie lub
inni urzednicy, zajmujgcy si¢ sprawami taryf i uméw
robotniczych nie powinni tedy tudzi¢ siebie lub ogd!
co do mozliwoSci wyrdwnania skokéw w stawkach
i warunkach, odnoszacych sie do plac, przez zwigksze-
nie wydajnoSci pracy, zwlaszcza ze spéiczesne taryfy
ptac krepujq swobode ruchdw przedsiebiorstw i unie-
mozliwiajg praktyczne zastosowanie i tego zbawienne-
go Srodka,

Taryfy niemieckie z r. 1922 miaty wlagnie te wady
i odbity sie fatalnie na zywotnosci przemystu i kraju,

13. Koszty (K) i zarobki (2) odniesione do ekonomji czasowe).

Stosunek (-T 7
normalnego, bedacy jak wiadomo podstawg premji Ro-
wana, mozna nazwac zaoszczedzeniem sfosunkowem,
albo krocej ,ekonomjg® e.

Gdy sie skroci czas roboczy wobec normalnego
np.o30% wtedy ekonomjae=="0,3 albo w odsetkach 30%.

Wylaczajac dla uproszczenia wzoréw koszt mate-
rjatéw, oznaczymy przez K koszt czgSciowy wytwa-
rzania K=/r4d.t

przez z alboinne mate literya, p, rzarobek godzinny przy

r), t. j. czasu zaoszczedzonego do

akordzie, premji i systemie Rowana, przyczem z = ;

Przyjmujgc, ze z dawniejszych zapiskéw i z kafku-

1925

lacji wstepnej otrzymamy koszt obliczony dla czasu
normalnego 7,
K'=P--d.T
rowny 100 jednostkom, zbadamy teraz algebraicznie
i wykreslnie w jakim stopniu zmiceniac sig bedy koszty
wytwarzania i zarobki  bez wydatku na materjaly
przy roznych warto$ciach ekonomji. W tym celu trzeba
wzig¢ wzory na (I’-|-d.1) oraz .2 i usung¢ z nich ¢
przez podstawienie
-t ’ :
€= T i l=T( —e) (41)
Przejdziemy teraz kolejno systemy akordowy, pre
mjowy (m == 1/,), Rowana i czasowy,
[ Akord z dodathkiem stalym, I
Ke=¢eT | dT = |-y 7T (42
K jest stale, da wige w wykresie prosty poziomg 1.
Il Akord z dodathkiem czasowym,

=0 A,

K=eTH+d. (43)
po podstawieniu ¢ = T (1 — e)
Ak="TcHd(l —e) (44)

Dla wykresu przmelemy najprostsze zalozenia,
mianowicie: 7' = 1

ye=1,d=1

Ko 2 e (: 15))
z czego obliczamy kilka wartoacx i rysujemy przy po-
mocy podziatki z prawej strony rysunku prostq kosztow
II, albo 4.

Ekonomije 0,2, 04 ... albo 204, 40% it d.
namy na osi X, koszty K na rzednych y.

Do celdw praktycznych obieramy wielkos¢ K’ dla
¢ = 0, réwng 100, poczem kredlimy stosowng po-
dziatke udselImW( i odczylywac mozemy wprost w od-
setkach poszczegolne wartodci kosztow. (p. tablica
kosztéw i zarobkdw).

Np. dla ¢ = 50g, K4 = 75%

y 0e==100% K = .;()", co jest najnizszq
wartodcig przy placy akordowej i czynniku d = 1 zi.

lIl. Premja ('/,) 2 dodatkiem ezasowyn.

I\,__:"14z_* 2

odci-

(46)
—_j'll;-{vd“(‘c;—{—d)el 47)
Dla zalozelt podanych w ustepie 11 mamy
1{2;3(:......(48)
IV. Premja Rowana = dodatlkiem.
Ptaca:
).._|‘_., /'—-—;
sdsts P = ¢l |- et ro= el (1 —+e) . (49)
K=ct(lf-e-fd.t="T(1—efc(l-Fe)+d] (50)
Po zalozeniach z Il:
K=0—e(l4+et+d . . . (5
V. System czasowy plcu Y.
Pz== ¢t
K=(c+d)t=(c- k(l)(_l—(e).’l’ (62
uproszczone wedle 1I:
A=2i1 — ¢ (53;

Przy obliczaniu rzednych trzeba wstawié¢ e == 0,1,
0,2. .1 gdzie 1 jest gorng granicg. Dla czaséw ¢ > 1
mozliwe sq ujemine wartosci ¢, np. — 0,1, — 0,2.

(d. n.).
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Zagadnienia budowy turbin parowyéh

na Swiatowej Konferencji Energetycznej.

§réd prac zgloszonych na 1 Konferencje

Energetyczng, ktoéra odbyla sie w lipcu

r. ub. w Londynie, poczesne miejsce zajmu-

) ja referaty, dotyczace zagadnien wytwa-

rzania energji droggq zastosowania pary. Liczne refe-

raty obejmujg wiec sprawy budowy i pracy kotidw,

w szczegolnosci na wysokie cisnienia pary, palenisk

do rozmaitego rodzaju opalu, oraz silnikéw parowych —
przedewszystkiem turbin.

Zagadnienia te ujeli tak wybitni znawcy jak
Sir Charles A. Parsons, F. Ljungstrém, V. Blomquist,
Dr. Ruths i w. innych. Postaramy si¢ tu stresci¢ po-
krétce giéwne mysli referatow z zakresu turbin parowych.

Silniki te rozwinely sig, jak wiadomo, nadzwyczaj
szybko. Parsons streszcza ich historjg 1), przytaczajac
nastepujgce daty: 1884 — budowa pierwszej turbiny
ladowej, nazwanej ,pozeraczem pary“ (steam eater),
1892 — osiggniecie wynikéw konkurencyjnych wzgle-
dem silnikéw ttokowych, 1894 — 1897 — zastosowanie
turbin w okretownictwie. W dalszym ciggu trwajgce
prace nad osiqgnigciem jaknajnizszego zuzycia pary
doprowadzily w ostatnich latach do pokaznych wyni-
k6w, do czego przyczynily si¢ udoskonalenia kostruk-
cyjne i postgpy technologiczne, rozszerzenie granic
obiegu termodynamicznego (wysoka preznosc dolotowa
iniska odlotowaoraz turbiny wieloczynnikowe) wreszcie
postepy wytwarzania i przegrzewania pary. Obecnie
inozna oczekiwaé, ze zastosowanic wszystkich najno-
wszych zdobyczy techniki turbinowej pozwoli dopro-
wadzié¢ sprawno$¢ cieplng turbin do 30%, t. zu. ze do-
réwnajq one pod tym wzgledem silnikom spalinowym.

Z drugiej strony, zaznaczyt si¢ postgp w zakresie
pradnic, mianowicie utworzone pradnice szybkobiezne,
ktore jakkolwiek nie dajg wyzszej sprawnosci, to je
dnak zajmujg mniej miejsca i mniej wazg niz wolno-
biezne.

Nie mniej budowa turbin okretowych moze sig
poszczycié szybkiemi postepami, zwlaszcza pod wzgig-
dem wykonywania maszyn o wielkiej mocy. Od 2000
HP, zbudowanych w r. 1897 dla ,Turbinii* doszto sig
w r. ub. do 250000 HP dla ,Hood’a*. Drugiem waz-
nem ulepszeniem w tym zakresie jest wprowadzenie
przektadni pomiedzy turbing a watem $migtowym okre-
tu, umozliwiajacej uzyskanie najlepszych warunkéw
pracy $migla, godzgc jego matg ilo§¢ obrotow z szyb-
kobieznoscig turbin; zawdzieczajgc temu, turbina moze
by¢ dzi§ stosowana do kazdego rodzaju statku. Jak
wielkie znaczenie ma wspomniane rozszerzenie granic
obiegu termodynamicznego, wnosi¢ mozna chociazby
z tego, Ze podziwiane tak niedawno jeszcze turbiny
,Mauretanji“ moglyby (wediug Parsons’a), przy za-
stosowaniu obecnych granic, da¢ o 40% mniejszy
rozchéd pary.

Moc istniejqcych obecnie turbin ladowych
i okretowych na calym $wiecie jest obliczana na
120000000 KM.

Z punktu widzenia oszczednego rozchodu pary,
wazne znaczenie majg nastgpujgce zasady konstruk-
cyjne: zastosowanie sprzezonego dzialania pary (szere-
gowy uktad kilku stopni turbiny, wzglednie turbiny

'y Sir Ch. Parsons Steam Turbines.

wieloostonowe) oraz zastosowanie nalezytych predko-
$ci obwodowych w stosunku do predkosci bezwzgled-
nych pary.

Chcac osiggng¢ jaknajwyzszq sprawno$é, musiano,
w my$l zasady Carnot'a, rozdzieli¢ jaknajdalej gdrng
granicg temperatury pary od dolnej, skad przyszio do
zastosowania wysokich ci§nien. Stosunek preznosci
dolotowej do odlotowej w turbinie wspéiczesnej sta-
nowi juz 1500: 1, spadek za$ temperatury okoto 360° C.

Obecnem zagadnieniem w budowie turbin jest
sprawa, czy stosowac wysokie predkosci pary, czy tez
umiarkowane, wzglednie niskie. Pierwsze pozwalajg
zmniejszy¢ ilo$¢ stopni, a wiec i diugosé turbiny danej
mocy, nie dajqc zresztq moznosci wyzyskania korzysci
budowy wieloostonowej, — drugie (jak to wskazujg
ostatnie doSwiadczeunia laboratoryjne) prowadzg do
wyzszej sprawnosci przetwarzania energji cieplnej na
mechaniczng w dyszach i wiencach.

Dalej nadmienia Parsons o korzystnym wplywie
zastosowania pary przegrzanej na sprawno$¢ turbin
oraz o roznych pogladach na zalety dziatania akcyj-
nego i reakcyjnego, wreszcie o kompromisowem wyj-
$ciu — zastosowaniu obu tych zasad w jednej turbinie,
przyczem, pomimo prowadzonych wtym kierunku ba-
dani, przyjety jest powszechnie, oddawna juz stosowa-
ny 50%-wy stopien reakcyjnosci, jako dajacy najtepsze
dotad wyniki.

Przechodzgc dalej do oméwienia metod podwyz-
szenia sprawnosci turbin, zatrzymat si¢ Parsons prze-
dewszystkiem na regeneracyjnem podgrzewaniu wody
zasilajgcej, wzglednie skroplin, parg pobierang ze
stopni, wskazujgc mozno$¢ osiggniecia teoretycznie g
drogg sprawnosci doréwnywujacej sprawnosci obiegu
Carnot’a. Praktycznie nie da sig tego oczywidcie zro-
bi¢, a nadto wprowadzenie dodatkowych rurociagow
komplikuje instalacjg, jednak przy dostatecznej ilosci
podgrzewaczy o polqczeniu kaskadowem, osiqga sie
znaczne korzysci; juz 2 — 3 podgrzewacze pozwalajg
uzyskaé oszczednosci. Réwniez zuiycie pary odloto-
wej z instalacji pomocniczych do ogrzewania skroplin
moze da¢ korzystne wyniki.

Drugim sposobem zwigkszenia sprawno$ci jest
utworzenie rozprezania izotermicznego w poczgtko-
wych stopniach turbiny przez doprowadzanie ciepta
do pary przegrzanej podczas jej rozprgzania. Wéwczas
mozna osiagngé ze dalsze rozpr¢zanie adjabatyczne, az
do podcisnienia w skraplaczu, bgdzie zachodzito w gra-
nicach pary nasyconej. Metoda ta (wstgpnego rozpre-
zania izotermicznego) byla oddawna proponowana,
lecz wykonaniu jej stangly na przeszkodzie trudnosci
mechaniczne. Obecnie zagadnienie to jest poniekad
rozwigzane, drogg powtérnego przegrzewania pary po
cze$ciowem jej rozprgzeniu w turbinie; przebieg ten.
moze byé oczywiscie powtorzony parokrotnie. W zwigz-
ku z tem pozostaje pytanie, z ktérego stopnia nalezy
par¢ pobiera¢ do nowego przegrzania. Krzywa %-wego
wzrostu sprawnosci, w zalezno$ci od stosunku pierw-
szego rozprgzenia (przed przegrzaniem dodatkowem)
do catkowitego, posiada wyrazne maximum, wskazu-
jace punkt ponownego przegrzania. Przy temperaturze
dolotowej okoto 400° C, jednorazowe przegrzanie
miedzystopniowe da¢ moze zwigkszenie 1. 0 7%.
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Wielokrotne przegrzewanie pary. zwigkszajac ilo§¢
ciepta zawartego w | kg pary, wymaga zwigkszenia
ilosct wiencow topatek. jezeli zachowuje sig te samg
§rednig predkodé pary. Z tego, jak rowniez i z inoych
powodow, wprowadzone sg obecnie turbiny, wielo-
ostonowe, polaczone w szereg, przyczem para odlo-
towa z kazdej z nich jest przegrzewana przed wejsciem
do nastepnej.

Trzecim sposobem, ktory moze powigkszy¢ spra-
wnos¢, jest podwyzszenie $redniej temperatury obiegu
przez podwyzszenie prginosci pary w kottach.

Przy preznosdci dolotowej okoto 174 at, tempe-
raturze przegrzania okoto 400° C i temperaturze wody
zasilajacej okoto 26° C, $rednia temperatura obiegu
wynosi okoto 180° C; natomiast przy preznosci okoto
140 af i tej samej temperaturze dolotowej (400°), gdy
cieplo parowania jest mniejsze (przy wyzszej tempera-
turze w kotle), sSrednia temperatura znacznie wzrasta,
mianowicie do 250° C.

Jezeli za§ w obu wypadkach zastosujemy jeszcze
zasilanie kotta woda podgrzang do temperatury wrze-
nia, zapomocg podgrzewaczy regeneracyjnych, to sred-
nia temperatura wzrosnie w pierwszym wypadku do ok.
220°C, zas$ w drugim — do 360°C.

Jakkolwiek kottéw o preznosdci 140 af dotychczas
nie zastosowano nigdzie w praktyce, to jednak niema
wilasciwie Zadnych przeszkéd ku takiemu podwyZszeniu
ci$nienia w turbinie. Instalacja taka zawierataby tylko
matq lecz szybkobiezng turbing dodatkowsa, przed tur-
binami zwyklemi.

Turbiny dodatkowe (czotowe) sa obecnie budo-
wane, jedna w Anglji, naok. 105 a¢ (1500 funt. na cal
kw.), druga w Ameryce — na 88 af (1250 funt.)

Wreszcie obnizenie dolnej granicy preznosci by-
toby czwartg droga powigkszenia sprawnosci turbiny,
Tu jednak temperatura wody chiodzacej ogranicza na-
sze wysitki.

Sprawno$¢ przebiegu wewngtrz turbiny zalezy od
prgdkosci pary, i dla uzyskania pewnej sprawnosci mu-
simy zwréci¢ uwagg na stosunek osiowej predkosci pary
do predkosci obwodowej, a wigc i na prze§wity wieficow
topatkowych. Wazng i niestety nieunikniong jest stra-
ta wylotowa, kt6éra, przy obecnych wysokich predko-
$ciach obwodowych ostatnich wiencdéw topatek, wyma-
ga zastosowania takich prze§witéw (dla zmniejszania
obwodowej sktadowej predkosci bezwglednej), ktére
wywotlujg duze straty przy wylocie. Straty te staja
sig jeszcze wigksze, gdy na korzysé wagi lub ceny po-
wieksza sie warto$é predkosci.

Dazac do najwigkszej sprawnoéci, musimy ogra-
niczy¢ predkos¢ osiowg pary przy wylocie, a wigc po-
wigkszy¢ przedwit, w stosunku do ilodci wyplywajacej
pary, przy danem rozrzedzeniu. Widzimy wiec, Ze spra-
wa strat wylotowych stanowi osobne zagadnienie, kt6-
rego wiasciwe rozwigzanie jest rzeczq nielatwa.

Jednym ze znanych sposobéw ominigcia zwigza-
nych z tem trudnoS$ci jest zastosowanie dwukierunko-
wego przeplywu pary, przy dolocie w §rodku uktadu
wirnikéw. Innym—jest podwojenie tylko ostatnich wier-
c6w i wprowadzenie specjalnych kanaléw, kierujgcych
odpowiednio parg. Wreszcie ustréj Baumanna daje trze-
cie rozwigzanie, skierowujac pare zamiast do zewngtrz-
nych wiefcow —do topatek mieszczgcych sie wewnatrz

‘wiencow normalnych.

Jesli nie mamy ograniczei co do $rednicy ostat-
nich wieacéw lub co do ilosci obrotéw, to najlepszem
jozwigzaniem staje si¢ utworzenie osobnej turbiny

1926
niskopreznej, bezposrednio potaczonej ze skraplaczem,
o normalnych topatkach i wysokiej sprawnosci oraz
o b. matychstratach w przewodach do skraplacza(rys. 1).
Wreszcie zwrdci¢ nalezy uwage na to, by predkosé
w tych przewodach byta jednostajna w catym ich prze-
$wicie, gdyz inaczej zachodza niepotrzebnie straty hy-
drauliczne oraz szkodliwe drgania lopatek.

Sprawy zastosowania dyfuzordw stozkowych,
w ktorych predkos¢ zmniejszataby si¢ na korzys$c pre-
znosci, nie udato sig dotad rozwigzad.

Rys. 1.
Niskoprezna turbina umijeszczona jaknablizej skraplacza,

Powyzsze rozumowania streszczaja sie w naste-
pujace 4 metody podwyzszenia sprawnoS$ci instalacji
turbinowej:

1) podwyzszenie temperatury wody zasilajacej
droga podgrzewania regeneracyjnego;

2) podwyzszenie ci$nienia w kotle;

3) przegrzewanie miedzystopniowe;

4) zmniejszenie przeciwprgznosci i jej nalezyte
wyzyskanie,

Przechodzac do praktycznego zastosowania tych
metod, opisuje Parsons swg najnowszg turbing o mocy
50000 & W, zbudowang dla elektrowni w Chicago.

Jest to maszyna tréjostonowa, napgdzajaca 3 prad-
nice, ktére sg potaczone ze sobg réwnolegle.

Preznos¢ pary w kotle wynosi ok. 42 at, przy wlo-
cie za$ do turbiny — ok. 38,5 af, przegrzanie — do
400°C. Po rozprezeniu w I turbinie do 7 at, para skie-
rowywa si¢ do przegrzewacza, wewngtrz obmurza kotta,
i przy powrocie do turbiny posredniej temperatura jej
wynosi 370°C. Tu para sig rozpreza do ok. 0,14 at abs.
i wreszcie idzie do turbiny niskopreznej, gdzie naste-
puje rozprezenie do przeciwcis$nienia w skraplaczu.

Moc rozwijana przez poszczegélne turbiny - wy-
nosi: w wysokopreznej czesci — 15000 kW, w srednio-
preznej 30000 kW i w niskopreznej — 5000 & W. llosci
obrotéw poszczegdlnych tych turbin sg nastepujace:
I'ill turbiny po 1800, za$ Ill-ej 720 obr./min. Wobec
matlej ilosci obrotéw ostatniej turbiny, fatwo wykonad
duzy przedwit dla wylotu pary, uzywajac topatek o nor-
malnym profilu, lecz ustawionych na troche wigkszy kat
wylotowy. Skraplacz jest podwojny, o powierzchni
ok. 5000 m?. Rys. 2i 3 zapoznajg z ustrojem II i Il
turbiny (Sredniego i niskiego cisnienia) w przekroju,
oraz z calg instalacjg w planie.

Ok. 22% pary zasilajacej turbing zuzytkowuje sie
na podgrzewanie wody zasilajgcej, drogg pobierania
w 3-ch stopniach; podgrzewanie to odbywa si¢ od tem.-
peratury 18°C do ok. 157°C, poczem woda idzie jesz-
cze do ekonomizeréw, Sprawno$¢ cieplna calej insta-
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lacji maszynowej (od pary do elektrycznodci) jest obli-
czona na 33,2%. Ciepto gazéw odlotowych ma byé
wyzyskiwane nietylko do ogrzewania wody zasilajacej,
lecz nadmiar jego ma by¢ uzywany do podgrzewania
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Lopatki turbiny Parsonsa, z miekkiej stali, sg ty-
pu ,integral type“, t.zn. wykonane razem z doktad-
kami, a przytem wyréb ich sprowadzono obecnie do
samego tylko walcowania, o czem byta juz niedawno

Pionowy
skraplacz
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Rys. 2.

Przekroj podiuzny turbiny $redniej i niskiej preznosci zbudowanej dla elektrowni
Crawford Avenue Station.

powietrza paleniskowego. Oceniajgc sprawnos¢ kotta
na 86,56°%, i straty w mechanizmach pomocniczych na
39/, otrzymuje sig og6lng sprawnos$¢ catkowitq insta-
lacji (od wegla do elektrycznosci) w wysokosci 27,80 9/,.
Liczby te dotyczg pr¢znosci pary 42 at. Stosujac
- to samo przegrzanie (400°C) lecz wieksze preznosci
pary, otrzyma¢ moglibydmy nast. liczby sprawnosci
(sprawno$¢ pradnicy zalozono 96,5°/,).

i i T
P.e- | Pre- ! Przc_— Przc— ; '
znobé |Temper.| d rzanie | clwpri t | %
1 do- dblo‘zo- zznrffr- %i‘fd.lys 'Z’n;;i;- N masz. | 1) kott. i 1 og. %%wquﬁsz.
otc:l;va wa °C H::inq at w: e p]ac?ju : ‘ | og. "/,
‘ ,__'_ e R e =
174, | 400 | 4%/, | 337 ‘ 0,975 ‘ 31,6 ‘ 84,0 (26,62 —
35 400 | 7 337 10,975 335 | 83,5 127,97 | 545
70 | 400 |10, | 337 [0,975| 35.2 | 83,0 | 29,20 | 10,08
105 400 | 17/, | 337 | 0,975} 36,6 | 82,5 | 30,20 | 13,82
140 | 400 | 28 337 [0,975| 87,5 | 82,0 30,75 15,90
| | |

|

(temper. wody zasilajgcej o 10°C nizsza niz temper. 'w kotle; -

podgrzewanie zapomoca pary pobieranej z kilku stopni i pod-
grzewaczy spalinowych, uzywanych tez do ogrzewania powietrza
paleniskowego).

Co sig tyczy szczeg6téw ustroju omawianej tur-
biny, to projektodawca jej przytacza, ze skiada sig ona
z 64 stopni, tworzgcych wiasciwie tylez osobnych tur-
bin, potaczonych w szereg, o lopatkach dlugosci 2!/,
cala (63.5 mm)w pierwszym stopniu do 40 cali(1016 mm)
w ostatnim, przy szeroko$ci tych ostatnich 3/, cala
(85,7 mm). Srednia $rednica ostatniego wiefica wynosi
4060 mm.

Z turbiny $redniopreznej do niskoprginej ptynie
para kanatem stozkowym, projektowanym z mysig o jak-
najmniejszych stratach. Potaczenie to pozwala wyzy-
skaé predko$é wylotowq z turbiny érednioprgznej. Naj-
wyzsza predkosé obwodowa na krawedzi topatek po-
wstaje w ostatnim wiericu turbiny Srednie] preznosci
i wynosi 231 m/sek; w niskopreznej turbinie, przy
720 obr./min., mamy juz 190 m/sek.

mowa w Przegladzie Technicznym¥). Goérne konce
topatek I i po czesci Il turbiny objgte sq obreczami ze
stopu miedzi z manganem.

}
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Pionow,
skrapldez
poi
= % —‘
- ‘," (85 3 | Aractnick j_:-:il
- == I\ p 3005 ki |
H ] =7 _
oo / \/- .y podgrzew, " \
-gi podgrzew. 2 3
wody 2asil. wody zasil. \\ 7 “kr;U‘ch
powtiely
Rys. 3.

Uktad 3-ch zespolonych turbin dla tejze elektrowni.

Pradnice wytwarzajg prad 3 fazowy o napigciu
13000 woltéw i sq ochtadzane osobnemi wentylatorami
(nie potgczonemi bezpo$rednio z watem prgdnicy),
jako sprawniejszemi.
—_—— (@ n.)
* Ob. P. T. (62) 1924, Str 519.
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Zagadnienie budowy warsztatow na P. K. P.

Podat inz. M. Piechowski.

Nie ulega watpliwosci, Ze polskie koleje nie majg
dostatecznej ilosci warsztatéw. Przyczynit sig do tego
poczesci spos6b wykrajania granic Polski na zacho-
dzie 1), poczesci za$ fakt, ze w granicach dawnej Rosji,
w przewidywaniu wojny, wogéle unikano budowy war-
sztatow w poblizu zachodniej granicy. Zresztg nawet
te warsztaty, ktére istniaty przed wojna na kolejach,
odebranych od zaborcéw, prawie wszedzie — bo tylko
z wyjatkiem znajdujacych si¢ na ziemiach b. zaboru
pruskiego—zostaty w czasie wojny albo zburzone catko-
wicie albo zdewastowane w stopniu b, wysokim.

Poniewaz za§ pierwsze usitowania Rzgdu pol-
skiego musiaty by¢ zwrdcone ku zaopatrzeniu opusto-

szatych budynkow w najniezb¢dniejsze objekty — ma-

szyny, obrabiarki, narzedzia, materjaly i rézne inne
urzgdzenia warsztatowe — to o odbudowie zburzonych
i tembardziej o budowie nowych warsztatéw, biorgc
zwlaszcza pod uwage og6lny stan finanséw pafistwa
i elementarne wprost potrzeby we wszystkich dziedzi-
nach zycia, — dlugi czas nie mozna bylo my$leé.

W obecnej chwili stan naszego posiadania w tej
dziedzinie przedstawia sie jak nastepuje:

Zestawienie 1-e.

Rodzaj llo§¢ stanowisk statych krytych dla napraw
warsztatéw | Parowo- | Kottéw Tendrw | Wagonéw | Wagonsw
z0w parowoz. asobowych ltowarcwych
Warsztaty :
gtéwne 332 111 89 | 392 609
el = IE
Warsztaty ‘
pomocnicze ‘
i podreczne 312 - 42 | 55 198
|~ ——— —
Wszystkie |
razem 644 113 131 | 447 807
|

Poniewaz za$ ilostan taboru wediug inwentarza
wynosi: parowozéw 5040, wagonéw osobowych 11579
i wagonéw towarowych 127098, to na 100 parowozéw
w Polsce przypada stanowisk 888 :50,4 = 17,6 i na
1000 wagonéw stanowisk 1254 : 138,677 = 9, gdy na-
przyktad, na kolejach prusko-hesskich, weding sprawo-
zdania za rok 1913, przypadato na 100 parowozow 4611
: 216=21,3 i na 1000 wagonéw 10067 : 557=18. Oczy-
wiscie powyzsze liczby tylko z gruba ilustrujg sytuacje.
Bo¢ przecie analogja pomiedzy obecnemi warsztatami
polskiemi i niemieckiemi nawet z przed wojny nie moze
byé przeprowadzona zbyt daleko. Warsztaty niemieckie
byty przed wojng, jak i obecnie, wyposazone wigcej niz
dostatnio, personel techniczny by}, jak i obecnie, wy-
szkolony znakomicie; przemyst krajowy dawal, jak
i obecnie, mocny punkt oparcia kolejnictwu; wszystko
to przemawia za tem, Ze odskok pomiedzy zaopatrze-
niem w warsztaty niemieckich kolei przed wojng i pol-
skich kolei obecnie jest o wiele wiekszy, niz to wskazy-
watyby powyzsze liczby.

Dla mozno$ci wigc wyszukania wladciwej drogi
do oceny sytuacji na P. K, P. pod wzgledem zaopatrze-
nia ich w warsztaty, nie pomoga tez obfite dane, za-
czerpnigte ze statystyki niemieckich kolei i opubliko-
wane w Nr. 39 .Przegladu Technicznego“ z roku ubieg-~
tego przez inz. R. Nagla, bo chociaz wedtug niego: 1)
stosunek ilostanu parku wagonowego do parowozo-
wego u nas jest ten sam, co w Niemezech i 2) pod
wzgledem typéw tabor nasz w przewazajacej ilosci jest
typu kolei niemieckich,—to jednak wzdr ten jest dla nas
na dzisiaj z powyzszych wzgledéw nierealny, i badz co
badz musimy wytknaé sobie wtasng droge, tak do oceny
sytuacji w chwili obecnej, jak réwniezi do zdobycia
wskazowek na przysztosé,

Dla moznoéci za§ uwzglednienia wszystkich czyn-
.nikéw, majgcych wplyw na te sprawe — przedewszyst-
kiem nalezy rzuci¢ okiem na to, jak zmienial si¢ na
P.K.,P. ilostan taboru i praca jego, oraz procent chorego
taboru, w kolejnosci lat od powstania panstwa pol-
skiego.

Zestawienie 2-gie. :

Ilostan taboru, procentowy wzrost tegos w pordwnaniu z rokiem 1919, procent chorego taboru, przebieg
taboru i procentowy warost jego w pordwnaniu z rokiem 1919.

!
ok [ « o | Przebieg parowo- llostap o = | Przebieg wagondéw Hostan .. o | Przebleg wagonéw
ROK .| ZE,’ E’, z6w .ogolny wagonéw § &2 osobowych wagonéw | & E towarowych
I S8 w kilometr. osobowych | & S| (osio-kilometry) | towarowych 8 S| (osio-kilometry)
Ao [aPN3) ~ ﬁ
¥ | |
1919 1935 44 41078 775 4193 g% 371854060 | 39752 10 | 897627 810
1920 2 580 43 56 152243 6692 26 493 833 507 | 60 080 8 1571 946 455
+ 33,3% + 36,7, + 59,6% + 327% | + 5L,1% ‘l + 75,1%
1921 3763 42 86 189 443 8 680 28 876810884 | 84044 12 | 196251
o ‘ 4 586
4 94,5/, -+ 109,00/, -}- 107,09/, + 1357, | +111,49, 4+ 118,6%
1922 4374 38 109 365 275 9454 29 1212 224050 97 145 14 2
/ 450 526 939
+ 1269, ~+ 166,29/, —+ 125,4%, -+ 226,09, -+ 144,4%, + 173,09
1923 5030 33 128 863 481 11710 21 1420 760 443 118 471 12 | 30
J 49971 326
-+ 160%, | -+ 213,79, -+ 179,3%/, -}- 282,19/, -+ 220,6%, ‘ + 240,09

1} Pozostaly przy Rzeszy Niemieckiej: Pifa z warsz{atami
nowiskach- wagonowych;

I

éwniez Gliwice z Lo g"()“{ﬂem o 113 stanowiskach parowozowych 1 pomocniczemi o 45 sta-
réwniez Gliwice z warsztatami gtéwnemiparowozowemio 125 stanowiskach 1 wagonowemi o 560 stanowiskach.
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Z powyzszego zestawienia widzimy wyraznie,
- ze ilostan taboru dotad stale sie powiekszal, szed!
W parze ze wzrostem pracy tegoz i naogét by! wyprze-
dzany nawet przez wzrost pracy (mierzonej przebiegiem
catkowitym poszczegdlnych grup taboru). Co sig tyczy
za$ procentéw chorego, to poniewaz: 1) Polska lwig
czgs¢ taboru otrzymata z repartycji taboru b. panstw
zaborczych Niemiec i Austrji w stanie b. zniszczonym
i ponadto 2) rozmiary procentéw taboru chorego
naogot z biegiem czasu malejg, to nie mozna wywnio-
skowac, czy istotnie jest tak wielki iloSciowy brak war-
sztatéw na P. K. P. Mogg wyjasni¢ to dopiero dalsze
zestawienia, z ktérych zestawienie 3-cie wskazuje:

Zestawienie 3.

llo§¢ jednostek taboru, przypadaiqcych na
Rodzaj jedno stanowisko do naprawy
warsztatéw | Parowo- | Kottew Tendréw | Wagonéw 1 Wagonéw
20W parowoz. osobowych itowﬂrowy‘h
Warsztaty
gléwne 15,2 44,6 47,9 29,5 208,7
‘Warsztaty
pomocnicze |
i podreczne 16,15 — 101,5 210,5 i 642
e — - —_— = _i__,___
Wszystkie ‘l '
razem 7,8 44,6 32,5 25,9 157,4
!
i dalej
Zestawienie 4-te.
[lo§¢ dni w ciggu roku przypadajacych na jednostke
Rodzaj taborn w poszczegélnych dziatach warsztatowych
warsztatéw | na jeden |na1kociot| na jeden 1 “?a e
agon | 1 wagon
parow6z | parowoz. | tender osobowy |towarowy
I l
Warsztaty ‘
gléwne 24 8,2 7,62 12,37 ' 1,76
- D G S
Warsztaty ‘
paligrs | 228 - 3,6 } 1,78 | 0,57
i podreczne
Wszystkie ' |
razem 46,6 8,2 11,2 ‘ 14,1 2,32
I

To ostatnie zestawienie dokfadnie wigc juz wska-
zuje, jakg ilo$¢ dni kalendarzowych mieliby$my do
dyspozycji, przepuszczajqc caly tabor P. K, P. réwno-
miernie w ciqgu roku raz przez warsztaty gidwne
i raz przez warsstaty pomocnicze lub tez raz jeden
albo przez warsztaty gldwne albo przez pomocnicze.

Na podstawie powyzszego, gdyby bylo nam wia-
dome: 1) jak czesto kazda jednostka wymaga na-
prawy i 2) jak dtugo trwa kazda naprawa, mogliby$my
zdaé sobie Sciéle sprawe z tego, czy istnieje i jak wielki
jest ilosciowy brak stanowisk warsztatowych na P. K, P.

Na pierwsze pytanie praktyka nam powiada, ze
mozna utrzymaé tabor w stanie catkowitej zdolno$ci
do pracy, jesli uskutecznia si¢ naprawy, jak nastgpuje:

a) parowozu — gléwng naprawg co lat 6, w poto-
wie za$ 6-cio-letniego okresu jedng wigksza haprawe

$rednig i w pozostatych 4-ch latach 6-ciolecia od 1.nej
do 2-ch napraw z obtoczeniem két rok rocznie.

b) wagona osobowego — gtéwng naprawe co lat
9, w. odstepach za$§ 3-letnich pomiedzy naprawami
gtownemi 2 wigksze naprawy $rednie i w pozostatych
6-ciu latach 9-ciolecia rok roczmie od 1-nej do 2-ch re-
wizji perjodycznych;

C) wagonu towarowego — giowng naprawe co lat
12 i w odstepach 3-letnich pomigdzy naprawami
giéwnemi — rewizje okresowe.

Powyzszy program nie uwzglednia napraw bieza-
cych i przypadkowych. Pierwsze jednak s dokony-

- wane w czasie postoju taboru w parowozowniach lub

na torach stacyjnych i nie zabierajg miejsca w warszta-
tach, drugie zas powodujg tylko przyépieszenie ktérych-
kolwiekbadZ z napraw programowych, lecz zasadniczu
nie podwazajq programu napraw, ostatecznie wiec sta-
nowig tylko pewien przyrost napraw, procentowo tak
niewielki, ze w og6lnym rachunku mozna go pomingé.

O ile jednak na terminy i rodzaje napraw nie ma
wplywu mniejsza lub wieksza doskonalo§¢ warsztatow,
o tyle znowu czas trwania poszczegdlnych napraw
pozostaje w bezposredniej zaleznosci, zaréwno od
wyposazenia warsztatow, jak od sposobdéw dokonywa-
nia napraw i 0d organizacji w nich pracy. OczywiScie,
im doskonalsze s narzedzia i metody dokounywania
robét, tem krétszy jest czas trwania napraw, i odwrot-
nie, przy pierwotnych urzadzeniach czas;trwania na-
praw wydtuza sig niepomiernie.

Samo ujednostajnienie typéw taboru i znormalizo-
wanie cze$ci sktadowych jego, potem za$ utworzenie
odpowiedniego zapasu czes$ci skladowych, a przede-
wszystkiem zestawow kolowych dla wszystkich rodza-
jéw taboru, wézkéw zwrotnych dla wagonéw 4-ro i 6-cio
osiowych i wreszcie dla parowozéw kotléw komplet-
nych z catkowitem uzbrojeniem — pozwala zmniejszyc
czas trwania naprawy bardzo znacznie, czasami nawet
o cate miesigce. Przykiad daty Niemcy, gdzie po woj-
nie wiasnie tq droga doprowadzono do tego, Ze gdy
poprzednio gléwna naprawa parowozu trwata dni 80,
to obecnie — po zwigkszeniu ilosci zapasowych kotldw
do normy 1-go kotla na 12 parowozdw — czas trwania
gtéwnej naprawy spadi do dni 40 2). )

ciste dane o iloéci napraw i czasie ich trwania,
skrupulatnie zbierane dla poszczeg6lnych warsztatow
i w kazdych warsztatach dla poszczeg6lnych ich dzia-
téw, datyby nalezyte pojecie o ich obecnej przeciqtngj
zdolnosci wytworczej i pozwolityby trafnie okreslic
wydajno$é. Takich jednak danych, usystematyzowa-
nych, dla ogétu warsztatéw P. K. P. nie posiadamy.

Z utamkowych za§ danych o sytuacji pod tym
wzgledem i z wyczucia mozliwosci, mozemy tylko
doj§¢ do wniosku, ze narazie w naszych warunkach
mozna bytoby liczy¢ tylko na doprowadzenie czasu
trwania poszczegolnych napraw mniej wigcej do nastg-
pujacych granic: fais. . -

1) gtéwnej naprawy parowozu do 90 dni kalenda-
rzowych, przyczem naprawa kotla trwalaby dni 70, na-
prawa za$ tendra dni 40;

2) $redniej naprawy parowozu — po 3-ch latach
od naprawy gléwnej — do 45 duni kalendarzowych,
przyczem naprawa kotla trwataby dni 80, naprawa za$
tendra dni 20;

2} Patrz Das Deutsche Eisenbahnwesen der Gegenwart,
Pater Kiilme Eisenbahn Ausbesserungswerke fiir die Unterhallung
der Fahrzeuge.



3) mapraw parowozu z obtoczeniem koi, przypa-
dajgcych w pozostatych latach, w ilosci od 1-ej do 2-ch
na rok, do 25 dni, przyczem kociot nie bytby oddawany
do kotlarni, naprawa za$ tendra trwataby dni 10;

4) gtéwnej naprawy wagonu osobowego do 60
dni kalendarzowych, éredniej naprawy takiego wagonu
do dni 30, rewizji za$ okresowej do dni 10, i wreszcie

5) gtéwnej naprawy wagonu towarowego do
dni 30, rewizji za$ okresowej do dni 10.

Gdyby za$ przyja¢ za podstawg do obliczen po-
trzebnej ilo$ci stanowisk powyzsze zatozenia co do
czgstotliwosci poszczegblnych napraw taboru i czaséow
ich trwania, to potrzeby co do rozbudowy warsztatow
naprawy taboru normalnotorowego przedstawiatyby
sig, jak nastepuje: d

+ 4. Do napraw parowozow.

Inwentarz parowozéw wynosi 5040 jednostek,
z ktérych posiada tendry 5040 — 778 (kusych) = 4262.

Przyjmujac, ze naprawy gtowne oraz wigksze na-
prawy Srednie moglyby dokonywac li tylko warsztaty
glowne, nalezaloby doprowadzi¢ ilosé dni, przypada-
jacych w ciagu rokit na 1 parowdz w warsztatach gtow-
nych do (90 -}-45) : 6 = 22,5; ilos¢ dni przypadajacych
na 1 kociot parowozu do (70-}-30) : 6=16,67, i wreszcie
ilos¢ dni przypadajacych na tender do (40-}20):6 =

Poniewaz za$, wedtug zestawienia 4-go, obecnie
przypada tam na 1 parowéz 24 dni, na 1 kociot paro-
wozu 8,2 dni i na 1 tender 7,48 dni, to okazuje sig, ze
ilos¢ posiadanych stanowisk dla parowozéw prze-

wyZsza potrzebng 0 332 — 332 X ;—3% =332 —311 =
= o 2l; natomiast dla kotiéw "brak jest 113 X
X —12—21 — 113 =230 —113=117 i dla tendréw brak
jest 89 X 7—% — 89 =119 —- 89 = 30 stanowisk.

Nadmiar 21 stanowisk w warsztatach gléwnych
do parowozOw nie pokrywa braku 117 stanowisk dla
kottéw - 30 stanowisk dla tendréw i moze stuzyé tylko
dla pokrycia braku stanowisk w warsztatach pomocni-
czych i podrgeznych, gdzie normalnie muszg by¢ wyko-
nywane naprawy parowozow z obtaczaniem két, dla
ktérych to napraw potrzeba byloby doprowadzi¢ ilosé
dni, przypadajacych w ciggu roku na 1 parow6z w war-
sztatach pomocniczych, do 4 X 1%/, X 25: 6 = 25,

_awigebrak jest 312 X 56 312 =33 stanowisk. Ré-

wniez dla napraw tendréw w warsztatach pomocniczych
potrzeba bytoby doprowadzi¢ ilos¢ dni, przypadaja-
cych w ciggu roku na 1 tender, do 4 X 11/, X 10:6 =
=10, a wigc brak jest 42 X 5}5_03_ —42=119—42=
== 77 stanowisk, i ostatecznie, niema czem powetowaé
braku stanowisk w warsztatach gtwnych.

B. Przechodzgc do wagonéw osobowych, stwier-
dzamy, zé inwentarz ich wynosi 11579 jednostek.

Przyjmujgc, ze naprawy giéwne i §rednie musiaty-
by by¢ dokonywane tylko w warsztatach gtéwnych, po-
trzeba bytoby tam doprowadzi¢ ilo§¢ dni, przypadaja-
cych w ciggu roku na 1 wagon osobowy w warsztatach
gtéwnych, do (60 4-2 X 30):9 =13,33. Poniewaz
za$ wedlug zestawienia 4-go obecnie przypada na 1 wa-
gon osobowy 12,37 dni, to okazuje sig, ze ilo§¢ posia-
danych stanowisk w warsztatach gtéwnych dla wago-
néw osobowych naogét odpowiada potrzebie.
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Dla rewizji wszakze okresowych wagonéw o0so-
bowych w warsztatach pomocniczych i podregcznych
potrzeba byloby doprowadzi¢ tam ilo$¢ dni, przypada-
jacych w ciggu roku na 1 wagon osobowy, do (10 X
X 11/, X 6): 8=10, a wiec brak jest (55 10):1,73 —
— 55 = 318 — 55 = 263 stanowisk.

C. Dla wagonéw towarowych, ktérych inwentarz
wynosi 127098 jednostek, sytuacja przedstawia sig, jak
nastepuje:

Przyjmujac, ze naprawy gléwne bytyby dokony-

~wane tylko w warsztatach gitéwnych, potrzeba byloby

doprowadzi¢ tam ilo§¢ dni, przypadajacych w ciggu
roku na 1 wagon towarowy, do 30 : 12 = 2,5 dni. Po-
niewaz za$§ wediug zestawienia 4-go obecnie przypada
na 1 wagon towarowy 1,75 dni, to okazuje sig tam brak

609 X 12’7—55 — 609 = 870 — 609 = 261 stanowisk.

Réwniez dla rewizji okresowych wagonéw to-
warowych w warsztatach pomocniczych i podrecznych
potrzeba -bytoby doprowadzi¢ ilo§¢ dni, przypadaja-
cych w ciggu roku najl wagon towarowy, do 10X T
= 2,5 dni, skad wynika, {ze tam jest brak 198 X
X 62’5—57— — 198 = 868 — 198 = 670 stanowisk, gdyby
nie 7uwzglc;dni%o sie¢ moznosci dokonmywania rewizji
okresowych wagonoéw towarowych na otwartem po-
wietrzut. Przypuszczajac za§ nawet, Ze rewizje okre-
sowe tych wagondw czesciowo bedg i nadal uskutecz-
niane na otwartem powietrzu, nalezaloby zgodzié sig
ze z 670 stanowisk przynajmniej potowa musi by¢
krytych, i tylko potowa moze by¢ niekrytych, lecz
bezwarunkowo musi znajdowac si¢ wewnatrz ogrodzen
warsztatowych.

Okreslajac w spos6b powyzszy potrzeby stano-
wisk do napraw taboru, nie mozemy oczywiscie
pomingé, ze wymienione wyzej wielkie liczby braku-
jacych stanowisk datyby sig zredukowac, gdyby w pro-
wadzeniu rob6t nastapity korzystne zmiany, zmierza-
jace do zmniejszenia czasu frwania napraw, czy to
zmiany w wyposazeniu warsztatow, czy tez w sposo-
bach wykonywania napraw, czy wreszcie w ogélnej
organizacji pracy. §

Rozpatrywanie jednak blizsze tej mozliwosci nie
wchodzi w zakres niniejszej pracy, przechodzimy wiec
do porédwnania liczb, otrzymanych wyzej, z liczbami,
do jakich doprowadzitoby oparcie sig, tak na danych
o faktycznym stanie rzeczy na kolejach pruskich przed
wojng (wedtug inz. Spiro, patrz Encyklopedje Roélla
tom X z roku 1923, str. 332) jak i na wspomnianej pra-
cy inz. R, Nagla,

. Wedlug pierwszego zZrodta, nalezatoby mieé:
stanowisk do napr. parowozdéw 5040 x 0,145 = 731
kottéw parowoz. 5040 % 0,05 =252
tendréw 4262 x 0,06 = 256
wagon. osob, 11576 X 0,075=2868

. q » towar. 127098 0,03 =23813
wedtug drugiego za$ Zrddta:’
albo w warsztatach gtéwnych i pomocniczych:
stanowisk do napr. parowozéw 5040 X 0,17 = 857
kottéw parowoz. 5040 X 0,05 = 252
. n tendréw 4262 x 0,10 = 426

pona’(’ito za§ w warsztatach podrecznych stanowisk pa-
rowozowych 5040 x 0,03 = 151;

n n »

”» n n

» » "

n n »
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albo:

w warsztatach glswnych: w warsztalgch

podrecznych:

stanowisk parowoz. 50403¢0,08=403 5040X0,12=605
kottowych 5040 x 0,05=252 —

, tendrow. 4262X0,05=213 4262%0,05=213

-oprécz tego zas dla wagonéw w obydwdch wypadkach
jednakowo:

stanowisk do naps. wagon. osob. 11579 x 0,10=1158
towar. 127098 X 0,04 =5084

n n n ”»

Jezeli teraz zestawimy razem wyniki tych wszyst-
kich obliczeri, to otrzymamy co nastepuje:

_ Niezbedna ilo§¢ stanowisk do naprawy
4 ' ) = T
wediu kottdw wagonow l wagonow
g pazrg\\;ro- parowo- | tendréw | osobo- | towaro-
20w l I wych wych
niniejszego ‘ ‘ .
sz 656 230 l 238 710 | 1540
: 2 _ ‘ :
faktycznego!)
stanu rzeczy 5 [
W Diiefen 731 252 | 256 868 3813
przed wojna | ‘
= 1= — | _1 =
wedlug pra- !
cy inz. Na- s y
gla (I-sza 1008 252 426 1158 ‘ 5084
odmiana) |
wedug pra- ‘ ! :
cy inz. Na- 1008 252 426 | 1158 5084
gla (2-ga !
odmiana) l _ I |

Z powyiszego zestawienia wynika, ze droga obra-
na przez nas do rozwigzania rozpatrywanego tutaj za-
gadnienia doprowadza do liczb, zblizonych do tych, ja-
kie otrzymuje si¢ przy stosowaniu norm, odpowiadajg-
cych faktycznemu !) stanowi rzeczy w Prusach przed woj-
ng. Jedyny odskok razacy zachodzi co do stanowisk dla
wagonoéw towarowych, w ktérym to wypadku wediug
norm pruskich nalezaloby mie¢ przeszto 2 razy wigkszg
ilo$¢ stanowisk, niz to wypada z naszego rachunku
i bez mata 5 razy wiekszg ilo$¢ od tej, jakq posiadajg
P. K. P. Normy podane w pracy inz. Nagla we wszyst-
kich wypadkach — z wyjatkiem tylko stanowisk kotto-
wych — przewyZszajg normy, wskazane jako przedwo-
jenne pruskie w Encyklopedji Réll‘a.

Wykorzystujgc dane cytowanego artykutu Spiro,
zaznaczam jeszcze, ze przed wojna mozna byto liczyé
koszt jednego stanowiska parowozowego na 80 do
100000 wk. i wagonowego na 40 do 50000 mk., facznie
z nabyciem gruntu i wyposazeniem, dwa stanowiska za$
do naprawy kottéw lub tendréw uwazac za réwne pod
wzgledem kosztéw jednemu stanowisku parowozowemu
i wreszcie diugos¢ stanowiska wagonowego przyjmo-
waé réwng 12 m.

%) Wedtug artykatu Splro w Encyklopedji Roll'a.
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llokrotnoS¢ hyperstatycznosei ustrojow
pretowych przestrzennych.

Wz6r podany przez profesora Karasifiskiego w Ne 4

P. T. w zastosowaniu do stalego ustroju pretowego

przestrzennego, unieruchomionego na podporach i jak-

kolwiek obcigzonego, bedzie mial postaé nastepujaca:

I = (kk) - (ke) 4+ 2 {(ce) + (2p)] -+ 3 [(ep) 4 (ks) ]+

—+4[(op) ~+ (c8) ]+ 51p8) + 6 (ss)+7 — 3 (wh) —
— 4 (we) — b (wp) — 6 (ws).

w ktorym oznaczono przez:

(h) — ilokrotnos$¢ hyperstatycznosci tego ustroju,
(kk) — og6lng liczbe jego pretow o taczeniach kulistych
obustronnych,

(kc) — pretow o taczeniach kulistem i kardanowem,
(cc) — pretéw o taczeniach kardanowych,
(lep) — pretéw o taczeniach kulistem i przegubowem,

(cp) — pretéw o laczeniach kardanowem i przegu-
bowem,

(fts) — pretow o taczeniach kulistem i statem,

(pp)— pretow o iaczeniach przegubowych obustron-
nych,

(c8) — pretdw o taczeniach kardanowem i statem,

(ps) - — pretow o taczeniach przegubowem i stalem,

(ss) — pretéw o taczeniach stalych,

(ry — ogdlna liczbe odpordw,

(wlk)— ogblng liczbe weztow kulistych wigzacych prety
taczeniami kulistemi wspoét§rodkowemi,

(we)— ogdlng liczbe weztdéw kardanowych t. j. obejmu-
jacych w ogélnym wypadku wspdisrodkowe 13-
czenia pretéw kardanowe i kuliste,

(wp) — ogdlng liczhe weztéw przegubowych t. j. obej-
mujacych w ogélnym wypadku wspoétsrodkowe
lgczenia pretow przegubowe, kardanowe i ku-
liste, '

(ws)— ogolng liczbe weziow staiych, obejmujacych
w ogoélnym wypadku wszystkie cztery rodzaje
taczefi pretow.

Wzér powyzszy nie daje stusznych wynikow

w szczeg6lnym wypadku, gdy oporowe osie fgczen kar-

danowych i przegubowych lezg na podiuznych osiach

pretéw, umozliwiajac swobodny osiowy obrét pretow
ke, cc, kp, cp, pp-

Tego rodzaju prety nalezy wyodrebni¢ i oznaczy¢
przez kc,, ¢y, kkDq, Doy PDo, & Wtedy wzor otrzyma ogol-
ng nastepujacq postac:

h = (kk) - (ke) 4 2 | (Tey) 4 (cc) + (kp)] + 3 [(cco) 4~
+ (lepo) + (cp) 4 (ks)] 4 4 [(epo) + (D) (e8)] +
+ 5 [(ppo) + @8) ] 46 (s8) -+ () — 3 (wk) — 4 (we) —
— 5 (wp) — 6 (ws).
Antoni Kobyliriski.
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KOLEJNICTWO.

Parowoz turbinowy Kruppa.

Tow. Ake. ,F. Krupp* w Bssen ukoficzyto w koncu
r. ub., budowe pierwszego w Niemeczech turboparowozu
z kondensacja,

Swa zewnetrzng budows rézni sie on znacznie od
budowanych dotychezas parowozédw tlokowych.

W przedniej czesci parowozu miesci sig zesp6t tur-
biny z przekladnia zgbats (rys. 1 i 2)," Dwie turbiny, je-
dna do biegu naprzdéd, druga do ruchu w iyl rozmiesz-
czone 83, w osobnych ostonach, po obu stronach przekiad.-
1i, przyczem pierwsza z nich lezy z prawej strony, druga
za$ z lewe], patrzgc w kierunku ruchu. Turbiny syst.
Zoelly‘go wykonane zostaly przez firme Kscher Wyss
& Cie w Zurychu. Przy 6800 obr/min, co odpowiada
predkodci 80 km/godz., daja one 2000 KM.

Obydwie turbiny mieszczs, sig na wspdlnym wale
z kotami zebatemi przekladni. Te ostatnie przenoszg
ruch za poSrednictwem osi pomocniczej na wal Slepy,
ktéry mastepnie polaczony jest zapomocs korbowodéw
wprost z kotami mapgdnemi parowozu (rys. 1). Tylna

i tu sig skrapla, powietrze za§ odpompowywane jest
w gérnej czesei skraplacza.

Skraplacze na swych zewnetranych korcach zaopa-
trzone sa w komory wodne, potgczone pomigdzy sobg pe-
kiem rur. Woda chiodzaca przeplywa najpierw przez
pierwszy skraplacz (w ten sposob wigc para trafia wprosb
na najzimniejsze rury)a nastepnie przez drugi skraplacz—
do chlodnicy. Dostgp do rur skraplacza jest tatwy po od-
jeciu obydwu dennic. Rury sg nie zawalcowywane, lecz
dociéniete do §cian sitowych zapomocs diawnic, wobec
czego mogs byé b. tatwo i predko wymieniane.

Za skraplaczem umieszezony jest zespét maszyn po-
mocniczych, skiadajacy sig z pompy cyrkulacyjnej do
wody chlodzgcej, pompy wodnej zasilajacej kociot i spre-
zarki powietrza do hamulca. Maszyny te poruszane sg
wspélng turbing pomocniczy, pracujacy Swiezg parg,
z kondensacja,

Skropliny ttoczy pompa zasilajgca, réznicowa, ze
zbiornika posredniego przez dwa podgrzewacze, poczem
woda doplywa do kotla.

Wentylatora wytwarzajgcego ciag w kotle nie zao-
tanoumiescié wkomorze kominowej. Znaleziono wigce dlai:

Rys. 1.

cze§é przystawki napedne] niesie wspélne tozyska prze-
ktadni, zapewniajac w ten sposéb trwaly wechwyt két
zebatych. Ta .czeéé ostony przekiadni opiera sig na
dwuch pryzmatyecznych prowadnicach na ramie, do kté-
rej z kazde] strony przymocowana jest moenemi $rubami,

Para wylotowa z turbin przechodzi do skraplacza
powierzchniowego, umieszczonego bezpoérednio za niemi
i polaczonego z kazda jednym kréécem. Przestizenie wy-
lotowe turbin sg polaczone pomiedzy sobg zapomocs, rury
i para odlotowa z turbiny pracujgce] w danej chwili
przeplywa przez ostong turbiny niepracujacej do skra.
placza. W ten sposéb para calkowicie otacza pek rur
tego ostatniego. .

Skraplacz podzielony jest na dwie czedci walcowate,
wlaczone w szereg i polaczone gietkiemi przewodami.
Podziat skraplacza na dwie czeScl umotywowany jest
wzgledami jedynie konstrukeyjnems.

Para nieskroplona w pierwszym skraplaczu prze-
chodzi #z powietrzem przez kréciec tgezgey do drugiego

Og6lny widok parowozu turbinowego.

miejsce pomiedzy instalacjs pomp i komors paleniskows:
(po lewej stronie parowozu). Spaliny doprowadzane sa,
z prawej strony parowozu kanatem umieszezonym pod
kottem do krééca ssacego wentylatora, przewéd za$ tio-
czgcy przechodzi do przedniej czeéel dymnicy i komina—
po lewe] stronie,

Podgrzewacz wody zasilajace]j, umieszczony na ka-
nale ssgcym powyzszego wentylatora sktada sie z komory
wodnej, podzielone] na wigksza, ilo§é potozonych jedna
obok drugiej komdrek, polgezonych pomiedzy sobg wy-
gigtemi w postaci litery U rurkami. 7 zewnetrznej stro-
ny rur z przeptywajacs w nich wods krazg spaliny.

‘ Komory wodne i rury mogs byé tatwo wyjete
1 oczyszezone.

W podgrzewaczu tym skropliny o temperaturze 50°
C podgrzewane sg do okoto 100° i przechodzg nastepnie
do podgrzewacza spalinowego, w ktérym temperatura
wody zasilajacej podnosi sig do 180°—140° C. Obydwa.
podgrzewacze mogs byé wylaczone przez zamkniecie za-
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woru 1 wtedy kociol jest zasilany wods, przez pompe bez- Przegrzewacz syst. Schmidta podzielony jest na
poéredmo.ze skraplaoza. dwie czedcl, przyczem wieksza, z nich obstuguje turbing

Kociot odréznia sig od zwyktych kotlow parowozo-  giéwna, mniejsza — pomocnicze; w ten sposéb'wszystkie
wych tylko 'budows dymnicy. Jest ona podzielona na  turbiny pracuja para przegrzans,.

Straty wody (wzgl. pary), za-
chodzace w kotle {przez zawdr bez-
pieczenistwa, dlawnice 1 t. d ) uzu-
pelniane 83 ze specjalnego paro-
wnika, ktory dostarcza jednoczes-
nie parg do ogrzewania pociggu.
Parownik ten, wbudowany w prze-
strzen parows 1 wodng kotta, na-
pelniany jest wods §wiezs zapo-
moca samoczynnie dzialajacej,
w razie potrzeby, matej pompy, do-
pdéki prezno$é w nim nie wzrosnie
do 4,5 at. Wdéwcezas pompa samo-
czynnie sig wylacza i zaczyna pra-
cowaé dopiero wtedy, gdy ciénie-
nie w kotle pomocniczym odpowie-
dnio spadnie, Para kotla dodatko-
wego moze byé kierowana do
ogrzewania lub tez do skraplacza,
uzupeiniajac w ten sposdb straty
pary lub wody, W kotle dodatko-
wym, z powodu zasilania go wodg
§wiezs, zbiera siqzczasem kamien.
Parownik stuzy w ten sposéb zara-

Rys, 2. Widok turbin (do biegu naprzdd i wtyl) oraz przekiadni, zem do odmigkezania wody i moze

byé, w celu oczyszezenia, wyjety

dwie czefci dwudzielnemi drzwiczkami. Tylna czesé ko- z latwoseig z kotla gléwnego po odkrecenin zaledwie
mory zawiera koniec przewodu ssgcego wentylatora, kilku $rub.
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Rys. 3—6. Przekrdj podiuzny parowozu i tendra oraz przekroje poprz. chiodni na tendrze.

przednia zaé wylot przewodu tloczgcego. Przy rozruchu Przednia czgé¢ tendra posiada zbiornik na wegiel
otwierany jest dodatkowy wylot dla spalin, pomigdzy oraz znajdujgey sie pod nim — zbiornik wody; wigksza
tylng komors i kominem, gdzie miedci sig ezektor (rys. 8). za§, —tylna czeé¢ tendra zawiera urzadzenie chiodni.
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Chlodnia skiada sie z pojedyfczyeh komérek, utozonych
w cztery pigtra jedna nad drugg i w wiekszgilodé vzedéw
jeden obok drugiego (rys, 4). Posrodku chlodni mirsei
sie wentylator, ktéry dzieli jg na dwie czesci, Zasysa on
powietrze z obu stron przez poszezegdlne komérki 1 wy-
rzuca bezposrednio w gore.

Komérki te zawierajg, pierscienie Raschig‘a, le-
zace na ruszcie warstwa wysokosel okolo 30 ¢m. Sa to cien-
kie pierdécienie blaszans, ktérych wysokosé réwna jest
prawie ich §rednicy. Leza przytem one w nietadzie, tak
jak byly wrzucone.

Ciepta woda doplywajgca ze skraplacza jest rozprys-
kiwana przy pomocy rurek nad ts masg i1 przeptywa na-
stepnie przez calg jej warstwe. Z dolu zasysane jest po-
wietrze przez otwory w bocznych Sciankach, poprzez cals
warstwe chtodzaes,

Wobec beztaduego narzucenia pierscieni, powstajs,
przy przeplywie powietrza przez ich warstwe silne wiry,
ktére utatwiaja szybkie chiodzenie wody. Ochlodzona
woda zbiera sig pod poszezegdlnemi komérkami i jest od-
prowadzana nastepnie pionowemi kanatami do specjal-
nego zbiornika, z ktérego zasysa wode pompa cyrkula-
cyjna. Chlodnia jest w stanie pochtonaé okoto 6 000000
kal/godz,, przy zewnetranej temperaturze 30°.

Préby parvowozu juz zaczeto. Daly one narazie wy-
niki zadowalniajace, nie sg jednak jeszcze ukomnczone,
wiec tez i danych liczbowych tymezasem brak.

w.
METALURGJA.

Utwardzanie powierzchni szyn’).

Zmniejszenie zuzycia sig szyn uzyskuje sig przez za-
stogsowanie albo odpowiedniego materjatu, mian.stali man-
ganowsej, albo przez utwardzanie gdérnej powierzchni
szyny metodg Sandberga. Sposéb Sandberga, polegajacy
na specjalnym sposobie hartowania zewngtrznych warstw
powierzehni roboczej szyn, na na celu wytwarzanie sig
w stall szynowej struktury sorbityeznej zamiast struktury
martenzytycznej, uzyskiwanej przy zwylkiem hartowaniu.

Stal ogrzana powyzej temperatury krytyecznej
(720 —750°), zostaje nastepnie ochtodzona strumieniem
powietrza z rozpylona woda, co pocigga za sobsg efekt
poéredni migdzy ochtadzaniem w wodzie a ochladzaniem
zwyktem. Szyna tak zahartowapa posiada trwalosé
i odporno§é (wytrzymalosé) na uderzenia wiekszg niz
szyny zwykle,

Metode Sandberga przyjeto po raz pierwszy pod
koniec wojny w hutach Bethleem Steel Co w Ameryce
a nastepnie w kilku hutach angielskich. Pierwsze préby
zastosowan szyn sorbityzowanych daty pomyélne wyniki,
co potwierdzono w 1922 r. na Miedzynarodowym Zjezdzie
Kolei Zelaznych w Rzymie. Obecnie okoto 20 towarzysiw
kolejowych 1 40 towarzystw tramwajowych zastosowalo
nowe szyny Sandberga.

7 wynikéw zastosowan szyn sorbityzowanych na-
lezy zarznaczyé co nastepuje: stwierdzono ze szyny no-
wego typu wykazujg trwalo§é 2 razy wiekszg od szyn
zwyktych. Tak np. na jednym z odeinkéw londytiskiej
Metropolitan Railway, na ktérym panuje bardzo ozywio-
ny ruch poociagéw, szyny z doborowej stali marte-
nowsgkiej pracowaly przecigtnie po 10 mies., szyny za$
sorbityzowane okolo 83 mies. Podobniez na zakrecie Tur-
key-Hill, Pensylwanskiej kol. zel., odznaczajacym sie

niezwykle intensywnym ruchem kolejowwym, w roku 1918

) Le Génie Civil, Nr. 2, z d. 10 stycznia 1924, str, 42.
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utozono nowe szyny, z ktérych 3/6 byly sorbityzowane.
W roku 1920 stwierdzono ze szyny zwykte zuzyly sie,
straciwszy na wadze 6,7 g na 1 m b., suyny zas sorbity-
zowane stracily tylko 8,61 kg (réznice w zuzywaniu sig
szyn sorbityzowanych i zwyklych wskazujg rys. 7—15).

Interesujace s réwniez ceny réznych gatunkéw
szyn. Szyny ze stali manganowe] walcowanej, nie posia-
dajace zalet szyn Sandberga, kosztowaly wedlug spra-
wozdan Boston Elevated Railway 2,087 dol za 1 stopeb.,

Rys. 7—15.
Porbéwnanie
zuzycia
po 2l mies. pracy
szyn sorbityzow

(z lewej)

i zwyklych
(z prawej),
umieszczonych

w tych samych

miejscach

_______ na kolei

Chesapeake
und Ohio

Railroad.

~

Sr, zuzycle szyn zwykl, wyniosto 2,9 cm?, za$ sorbit 1,6 cm?2. '

zad szyny z doborowe] stali martenowskiej mogace mied
warto§é 0,45 wartodci szyn sorbityzowanych ze wzgledu
na wytrzymatosé ich na zuzyeie, kosztowaly 85% wartosci
szyn sorbityzowanych 4.j. 61,97 cent. W obecnym stanie
fabrykacjiamerykanskiej, szyny Sandberga ciesza sig naj-
wigkszem powodzeniem na tory krete.

W ostatnim czasie Towarzystwo Komunikacji Re-
jonu Paryskiego (Compagnie des Transports en commun-
de la Region parisienne), stosuje od kilku miesiecy har-
towanie metoda Sandberga szyn lezgeych na torach. Goér-
na powierzchnia szyn jest nagrzewana ptomieniem tleno-
acetynowym, a potem ochfadzana woda. Operacja taks nie
pociaga zadnych nszkodzert brukuaniziaczen szynowych.

OBRABIARKI.
Sytuacja obrabiarkowa w Europie?.

W grudniowym zeszycie Machinery W. H, Rastall
zastanawia sig nad warunkami szbytu amerykanskich
obrabiarek w Europie, zdajac sprawozdanie z odbytej do
Europy podrézy.

Anglja jest prawie zupelnie stracona dla zbytu ame-
rykanskiego, ze wzledu na to, ze wytwérey misjscowi wy-
tezyli wszystkie swe sity, aby poziom konstrukeji nie
ustepowal Ameryce. Nadladuja oni wszystkie najlepsze
obrabiarki za-oceanowe. Jedynie tylko w dziale specjal-
nych maszyn dla przemystu samochodowego Ameryka
jest bez wepélzawodnictwa 1 moze liczyé na zbyt
w Anglji. ar : -

) Machinery, 1924, grudiier’x (wyd. amer.).
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W Niemezech sytuacja przemystowa jest nader
cigzka i wislu wytwoércéw sprzedaje maszyny za bezcen
ze sktadu. Mozna byé wszakze pewnym, ze sy‘tuacja
zmieni sig radykalnie z chwilg wejseia w zycie warunkdw
konferencji londyfiskiej. Wogéle Niemey nie moga, osigg.
na¢ przedwojennego poziomu przemystowego, gtéwnie ze
wzgledu na swéj stan finansowy.

Fraucja w dalszym ciagu kupuje obrabiarki amery-
kanskie i pomimo rozwoju swego wiasnego przemystu
obrabiarkowego, zdwoita w r. 1924 zakupy amerykanskie
w poréwnaniu z r. 1923.

Bardzo gorliwie reorganizuje swdj przemyst Cze.
choslowacja, zakupujac znaczne ilogei obrabiarek amery-
kanskich. Inne kraje Europy Centralnej charakteryzuje
p. Rastall jako idgce szybkim krokiem ku poprawie.

Nader ciekaws sprawe porusza p. Rastall w koticn
swego artykutu, ktéry powinien zwrdcié nwage naszych
sfer gospodarczych, Jest nig oddanie przedstawicielstwa
wybwérni amerykanskich na Polske 1 Czechoslowacje. Po
przytoczeniu jaskrawych faktéw nacjonalizmu czeskiego,
przechodzi on do stosunkow polskich, podnoszae, ze chot
stale domagajs sie tu prowadzenia handlu za posredni-
ctwem Polakéw, to jednak wobec tego, ze przemyst
w Polsce pozostaje jeszeze w rekach Niemcéw i Rosjan
(sic), byloby niepolitycznie uzywaé ajentéw polskich.
W Wiedniu zapewniano p, Rastalla, Ze niektére firmy
handlowe czujg sig na sitach wprowadzié maszyny amery-
kanskie na rynki polskie, tego samego dowody dawano
i w Niemeczech, zadajac przedstawicielstw wspélnych na
Niemcy, Czechostowacje i Polske. Znajac nacjonali-
styczny nastré] w Europie Srodkowej, p. Rastall zaleca
jednak ostrozno$é i zbadanie blizsze drég handlowych,
prowadzgcych do krajéw takich, jak Polska.

TECHNIKA CIEPLNA.
Ogrzewanie para rteci syst. Crosby Field
~ w zastosowaniu przemyslowem ').

Ogrzewanie za posrednictwem pary rteci daje do-
bre wyniki jako uzupeiniajace ogrzewanie parg wodna,
zaczynajge od temperatury 180° do 500°C,

Od roku 1915, wykonano juz w Stanach Zjednoczo-
nych dwanadcie takich instalacji przemystowych, wedlug
patentéw Crosby Field'a.

W najprostszej swej postaci, ogrzewanie parg rteci

obrazuje schematna rys. 16. Kociol E, zawierajacy rteé,
jest ogrzewany ga- :
‘zem lub jakiemkol-
wiek ptynnem pali-
wem, ktérego do-
plyw reguluje kurek
F. Para rteci weho-
dzi pomiedzy po-
dwdjne ostony grzej
nika D, gdzie skra-
dla sig 1 powraca do
kotta, przechodzsc
przez chtodnice Ci
separator B.

- Temperature re-
guluje sie zapomo.
cs zmieniania cis- ,
nienia ponad wrzgca rtecia; w tym celu separator B
laczy sie badZ ze zbiornikiem w ktérym panuje ciSnie-

iy | e ¥

Rys. 16.
Schemat ogrzewania parag rteci.

1) Chemical and Metallurgical Engineering,
23.V1.924.

nie nizsze od atmosferycznego, bads tez z innym zbiorni-
kiem o pewnem nadeciénieniu. W ten sposéb w ciggu
kilku minut mozna zmienia¢ temperature 050° do 100°C.

Wynalazea tego sposobu ogrzewania wskazuje na
liezne jego zastosowania, w szczegélnodel do utrzymy-
warnia statej temperatury pray reakcjach egzotermicznych.

Skombinowany system ogrzewania i ochladzania
w zastosowanin do reakeji chemicznych pokazany
jest na rys. 17. Poziom plynnej rteci we wszystkich na-
czyniacli, oznaczony
przez X— Y, odpo-
wiada  pozlomowi
wrzgceej rteci w ko-
tle A. Przy zastoso-
waniu  powyzszego
urzadzenia do ogrze-
wania, para rteci
uchodzi z kotia A4
przez rure B3 iskra-
pla sig w ogrzewku
D; skutkiem tego
poziom rteeci cieklej
podniosiby sig, gdy-
by nie to, ze nad-
miar jej odplywa przez rure E z powrotem do kotla.
Nieskroplona para uchodzi przez rure £ doskraplacza M,
gdzie skrapla sig i nadmiar ponad poziom X ¥, odplywa
z powrotem do kotta.

Rys, 17.
Schemat ogrzewania | ochiadzania
przy reakcjach chemicznych,

Cheye zastosowaé system ten do ochiadzania, przy
reakeji endotermicznej, przestajemy ogrzewaé kociot 4,
zaé naczynie C,w ktérem odbywa sie reakeja, dziata jako
grzejnik, wywolujac wrzenie rteci w ogrzewku D. Wy-
tworzona parva rtgei przechodzi, podobnie jak i w po-
przednim wypadku, do skraplacza powietrznego M, anad-
miar jej zostaje skroplony w skraplaczu wodnym 7,

Z CZASOPISM KRAJOWYCH.

Czynige zado$é Zyczeniu, wyrazanemi przez czytel-
nikéw, podawad bedziemy w tej rubryce wiadomosci o wa-
gniejszych, ogot technikéw obchodzqeych artykulach, ogla-
szanych w nuszych czasopismach, poswieconych technice
i przemystowi lub poszczegdlnym ich gateziom.

CZASOPISMO TECHNICZNE Iwowskie rozpoczeto w nr. 1
r.b. druk dwoch odczytéw, wygloszonych w ubleglym roku w Towa-
rzystwie Politechnicznem. Inz. T. Wereszczynski méwit o ,Foto-
grafji lotniczej dla celéw pomiarowych*,a inz. Dudryk podal Za-
rys organizacji pracy zawodowej we wspdtczesnej Rosji*. Zeszyt
obejmuje nadto artykut inz. dr. Stefana Kanfmana ,,O0 wybocze-
niu pretéw sprezyscie utwierdzonych®, oraz prof. dr. Ottona Na-
dolskiego projekt ,Ustawy o wykonywaniu praktyki inzynlerskiej
i o izbach inzynierskich®.

W zesz. 6-ym ARCHITEKTA krakowskiego z r. ub, podany
zostat: dalszy ciag pracy p.Skérewicza: ,Zamek krolewski w War-
szawie na tle badan architektonicznych i archiwalnych (1915~
1924),% z pieknemi fotodrukami wnetrz; Wi, Ekielskiego opls ko-
$ciofa zelbetowego w Raincy, budowanego przez br. Perretéw,
specjalistow w nowoczesnych konstrukcjach?); sprawozdanie Ks.
Kruszyniskiego z restauracji Katedry i grobéw krélewskich -na
Wawelu i sprawozdanie z ruchu budowlanego w Krakowie.

2) "Por’ Przegl. Techziczn., 1923, str. 357—358.
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PRZEGLAD GORNICZO-HUTNICZY. W Nr. 1 r. b,
podaje poczatek pracy prof. inz. Henryka Czeczolta. p. t.
nFlotacja czyll wzbogacanie przez wsplywanie®, poczatek tu-
maczonej z angielskiego ,Teorji i praktyki otrzymywania stali“,
artykal p. Tomasza Kociatkowicza ,W sprawie nowych kolei“,
nalegajacy na przy$pieszenle budowy linji: Kalety-Wielun-Inowro-
ctaw, Chorzow Lask, Ciechomiec - Plock - Brodnica, Wojkowice-
Opoczno ~ Warszawa. Statystyka kopalniana za paZdziernik r. ub.
wykazuje, 2e wydobycie wegla kamiennego w Polsce wynosilo
wzglegdem wydobycia w tymze miesigcu 1913 r.. w okiggu Da-
browskim 116,49%/;: Sosnowieckim 100,41%/,, Krakowskim 152,37%/,
a na Slasku Goérnym w okregach: Katowickim 87,66%, Tarno-
wskich g6r 105,292/, Rybnickim 97,45%,, Krélewskie] Huty 80,83%,.

GAZETA CUKROWNICZA N 1—2 zr. b. miedci na wstg-
pie artykut p. Stan. WoZnickiego. ,O tak zwanym spdleczynni-
ku obowigzkowosci*, zamykajacy sie wnioskiem: ,iz nalezy da-
2y¢ do coraz szerszego wprowadzania w przemyS$le akordu cza-
sowego, gdyz on ze wszystkich dotychczas znanych premjowych
systemdw zaplaty, najbardziej zmusza robotnika do zwigkszenia
spbétczynnlka obowigzkowos$cl, tego najdokiadniejszego miernika
intensy wnosci pracy w warsztatach 1 fabrykach®.

Ze Stowarzyszen Technicznych,

ZEBRANIE W SPRAWIE BUDOWY KOTLOW P_AROWYCH
NA WYSOKIE CISNIENJA.

Dn. 14-go grudnia 1924 r. odbylo si¢ w Lodzi liczne zebra-
nie, zorganizowane przez lamt. Stowarzyszenie Technikéw oraz
Stow. Dozorit Kottéw i po$wlecone omdéwienin wynikéw wycieczki
szesciu inzynierdw zagranice, celem zapoznania si¢ z postepami
techniki ciepinej, a w szczegéinodci z budowa i stosowaniem
w praktyce kotidw na wysokie pre¢zno$ci,

Wycieczka zwiedzita najwaznlejsze wytwérnie kottdw pa-
rowych w Angljl, Czechostowacji, Francji i Njemezech, gdzie
miata mozno§¢ zaznajomienia sig tak z metodami wytwarzania,
jak i z zagadnieniami konstrukcyjnemi nowoczesnych kottéw pa-
rowych.

Przedstawienie materjatu sprawozdawczego, opracowanego
przez uczestnikdw wycieczki, zostalo podzielone na pare zebrad.
Plerwsze z nich dotyczy¢ miato wylacznie zagadnien budowy
i bezpleczeristwa nowoczesnych urzadzen kotlowych na wysokie
preznoScl, dalsze za§ — oméwia sprawy budowy silnikéw paro
wych wysokopreznych oraz korzy$ei stosowania wysokich cis-
niea w rézuych okoliczno$ciach pracy, wzgl. w réznych dziedzi-
nach wytwérczosci,

Liczny stosunkowo udzial przedstawicieli ré2znych naszych
o$rodkéw przemystowych i technicznych, a zwilaszcza przedsta-
wicieli Warszawy, ujawnial duze zainteresowanie tematami poru-
szanemi przez organizatoréw zjazdu.

Zebranie, zagajone przez prezesa Stow. Technikéw w Lo-
dzi, inz. E. Wagnera, ktéry wyjaénit geneze¢ i znaczenie niniej-
szego zjazdu, prowadzit prof. dr. W. Chrzanowski, wybrany na
przewodniczacego. W przemdwieniu wstepnem, zaznaczy! prof.
W. Chrzanowskl, iz dyskusja ograniczona bedzie do zagadnien
bezpieczenstwa kotléw wysokopreznych i ich budowy, nie wkra-
~ czajac w zakres korzySci, jakie zastosowanie pary o wysokie]

prezno§ci da¢ moze w urzgdzeniach silnikowych i grzejnych. Wy-
niki obrad dadza mozno$¢ skonkretyzowaé wytyczne, jakich sie
trzymaé w najblizszym czasie nalezy, przy przebudowie instalacji
kottowych w zakiadach przemystowych krajowych.

Sprawozdanie z wycleczki wyglosit p. inz. Kroh. W od-
czycle swym, uzupelnionym licznemi przezroczami, wskazal
prelegent konieczno4é zwracania bacznej uwagi na wszystkie
szczegOly ustroju kotlowego, gdyz przy znacznym wzrocie prez-
noSci podrzedne nieraz czeScl ustroju mogg przybraé znaczenie
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b. wazne. Omawiajac tedy suczegély konstrukeyjne. przytoczyt
sposoby zamocowania oplomek, tjczenia dzwon walczakéw, wy-
konania 2 1 4-stopniowych plyt Garbego, 1jczenia tych piyt
z plaszczem walczaka i in.; opisat dalej metody wykonania wal-
czakéw nitowanych, ciggnionych i kutych, wprowadzone m. In,
w zakl. Kruppa w Essen, wreszcie wspomniat o spawaniu blach
walczakow, stosowanem w nlektérych wytwérniach, wéwcezas
gdy inne uwazajg ten sposob za nie dajgcy rgkojmi bezpieczen-
stwa, Mowigc o pracy kotléw, przypomnial prelegent, jakie od-
ksztalcenia zachodzg w kottach oplomkowych, 2-pgczkowych
4-walczakowych, potgczonych w czworobok i w trojkat, zwraca- .
jac uwage na szczegdlnie niebezpieczne polgczenie dolnych wal-
czakéw zapomoca krééca. Dalej pokazane byly niektére nowsze
ustroje kotldw o optomkach stromych (bez potaczenia dolnych
walczak6w) i kotléw sekcyjnych. Jak wykazuje zebrany materjal,
wigkszo§¢ wytwérni zagranicznych uwaza, Ze granicg cignienia
dla kottéw Garbego 1 ich pochodnych — o sztywnem potgczeniu
walczakéw—jest 250 a#, w Niemczech za$§ uznajg iz kresem tym
moze by¢ nawet 35 af. Dalej stosowane s3 kotly sekeyjne
(w Ameryce do 84 at) oraz kotly oplomkowe, o optomkach za-
krzywionych, typu Stirlinga. Poza granica 56 — 60 af, insta-
lacje w Europie $rodkowej sa uwazane za prébne, t. zn. nie mo-
gace by¢ jeszcze szeroko stosowane w praktyce. Jedynie zu-
peinie odmienny typ kotta ,Atmos*, budowany na 100 at, jest
wyjatkiem, co do ktorego pracy zresztq brak jeszcze doktadnych
danych, Kotly za§ 56 at-we zaczynajg byé wprowadzane w prze-
myS§le, lecz dopiero tytutem préby (np. w Belgji ustawia sie
jeden taki kociof, w Niemczech za$ pracuje u Borsig'a, kociot
Schmidta na takiez ciSnienie). Najczedciej za§ we wszyslkich
zwiedzonych przez uczestnikéw wycleczki krajach spotkali sie
oni z opinjg, 2e na najblizsze 1—2 lata nalezy uwazaé nalezy iz
cinienie moze byé $mialo podwyzszone narazie do 25— 30 at,

. zanim dalsze préby i prace konstrukcyjno-technologiczne nie po-

zwola zabezpieczy¢ trwalodé, bezpieczenistwo i rentowno$é no-
wego podwyzszenia preznodci pary w kottach.

Uzuoetniajgc powyzszy odczyt, omoéwit tez niektére zagad-
nienia konstrukcyjne inz. K, Nowicki, dyr. Stow. Doz. Kottéw
w Poznaniu, oraz zwiezte lecz tresciwe uwagi dorzucit inz. 1. Dg-
browski, obaj uczestnicy wspomnianej wycieczki zagranice.

W dyskusjl zabrali glos pp. St. Felsz, R. Biedrzycki, W
Budzinski, K., Nowicki, S. Stucki I in., omawiajgc sprawy bez-
pleczenstwa walczakéw spawanych oraz bezpieczenstwa i nieza-
wodnosci stosowania wyzszyeh ci$nled pary. Zagadnienia spraw-
nosci urzgdzen cieplnych przy wyzszej prgznoscl byly celowo po-
mijane narazfe.

Konczac zebranie, przewodniczacy, prof. W. Chrzanowski,
streécit projekt wniosku, do ktérego' doj$¢ mozna na podstawie
obrad i dyskusji. Wnlosek ten glosi, iz tak ze wzgledéw kon-
strukcyjnych, jak tez bezpleczenstwa instalacji kotlowych, pod-
wyzszenie prezno$ci do 25 — 30 a? jest mozliwe do zastoso-
wania w przemysle naszym i celowe.

Natomiast dalszy wzrost ciéniefi uwaza¢ nalezy za niesto-
sowny, gdyz staja mu na przeszkodzie zar6wno pewne trudnos.
c¢i konstrukcyjne, wykonawcze i zwigzane z tem watpliwoscq
co do bezpieczefistwa i niezawodnoS$ci dzialania kottdw, jak tez
bardzo wysokie koszta zakladowe instalacji wysopre¢znych, ktére
obnizy¢é mogg rentowno$¢ sitowni.

Whiosek ten zebrani przyjeli jednogiosnie.

Po ukoficzeniu zebrania, Stow. Technikéw Iédzkie podej-
mowalo gofcinnie uczestnikéw Zjazdu w swoim lokalu, przyczem
zaréwno temu Stowarzyszeniu, jak tez Stow. Dozoru Kottdw wy-
razano kilkakrotnie wdzlecznoéé za zorganizowanie wycieczki za-
granice 1 urzadzenie zebrapia sprawozdawczego poSwigconego
tak waznej dla przemystu sprawie.
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Rok 1

TRESC: Zzyq Wodociagowy (protokut obrad). — Komisja ogél.
na. — Podkomisja kre§lenia technicznego — Kronika.

SOMMAIRE: Proces verbal du Congrés de Conduites d’Eaun.—
Procts verbaux des séances: de la Commission générale et
de la Sous-commission de Dessin Industriel. — Divers.

Zjazd Wodociggowy.

Protokut obrad Zjazdu wodociagowego, zwotanego przez
Komisje do normalizacji rur metalowych P.K. N.

Obrady Zjazdu odbywaly sig 71 8 grudnia 1924 r.
przy udziale 22 uczestnikéw, mianowicie przedstawicieli:
P. K. N.: inz. W, Kuczewskiego i Z. Przybylskiego; Dynr.
wodoc. i kanal. m, st. Warszawy: inz, B. Szenfelda, S. Rut-
kowskiego, R. Baranowicza, J. Pomorskiego, H. Wdowi-
szewskiego, M. Wielopolskiego; Dyr. wodoc. 1 kanal : m,
fiodzi: inz. S Skrzywana; m. Lublina: inz B. Hura;
m. Wilna: inz. K. Bejnarowicza; m, Krakowa: inz. T. Ja-
szezurowskiego; m. Poznania: inz. Kotowicza; Dyr. zakl.
. Wegierska Gérka“: inz J. Buzka; Dyr, huty ,Hubertus*:
inz. Sabassa; Dyr. Sp. Ake. ,,Lilpop, Rau i Loewenstein*:
inz. H. Monkiewicza; Dyr Sp. Ake. ,K. Rudzki i S-ka“:
inz. J. Sudry; Dyr. Sp. Ake. ,Herzfeld i Victorius®:
inz. R. Szymanderskiego; Dyr. Sp. Ake. ,Porgba“: inz,
S. Jussewicza; profesora Politechniki Warszawskiej, inz.
I. Radziszewskiego, oraz inz.: J., Bolechowskiego i W.
Weyberga.

Program prac Zjazdu byt nastgpujacy:

I. Sprawozdanie z prac Komitetu Technicznego
w zakresie rurmetalowychizagajenie Zjazdu przezczlon-
ka Komitetu Technicznego.

I1. Wybér Prezydjumn Zjazdu.

IIT. Dyskusja nad uchwalami Polskiego Zjazdu
wodociggowego z 1919 r.. a) ogdlna; b) szczegstowan, od-
noénie do poszezegdlnych norm i wymiaréw,

IV, Wybér stalej komisji rur, wzglednie kilku ko-
misji (rur wodociggowych, kanalizacyjnych zeliwnych
it p.).

V. Wolne wnioski.

I. Otwarcie Zjazdu. Zjazd otworzyt inz. W. Ku.-
czewski, przedstawiciel Komitetu Technicznego Mini-
sterstwa Przemystu i Handlu.

I1. Wybdr Prezydjum. Naprzewodniczgcego Zjaz-
du wybrano inz. W. Kuczewskiego, na sekretarza — inz.
J. Pomorskiego.

II1. Dyskusja nad uchwalami Polsk. Zjazdu wo-
doc. 2 1919 r. a) ogolna. W dyskusji ogélnej nad wpro-
wadzeniem mnorm polskich rur wodociggowych w 2ycie,
po ozywione] wymianie pogladéw, w ktérej brali udziak:
pp. Buzek, Jaszezurowski, Kotowicz, Radziszewski, Ro-
ginski 1 Szymanderski, przyjeto nastepujacy wniosek:
normy polskich rur wodociagowych wprowadza sig do
uzytku, jako godne polecenia bez. przymusu.

b) szczegdlowa, odnosnie do poszczegdlnych norm
1 wymiardw. Przed dyskusija szczegbtows nad projektem
norm rur wodociagowych, dyr. Skrzywan prosit o wyja-
$nienie, czy przemyst odlewniczy polski moze bez wstrza-
$nien gospodarczych przejéé na odlewy proponowanego

typu polskiego. W dyskusji, w ktérej brali udzial: pp.
Buzek, Bolechowski, Kotowicz, Skrzywan i Radziszewski,
wyjaéniono, ze dla odlewni przejécie takie nie przedsta-
wia zadnych przeszkdd.

Porzgdek dyskusji szezegblowej ustalono nastepu-
Jacy:

1) ustalenie ci§nienia roboczego;

2) wyznaczenie wytrzymatosci na rozeigganie;

3) grubosé §cianek rur;

4) kielich i kolnierz;

5) zasadnicze wymiary ksztattek i rur;

6) opracowanie warunkéw technicznych przyje-
cia rur;

7) nazwy 1 znakowania.

W dyskusji nad temi punktami brali udziat: pp.Bu-
zek, Baranowicz, Jaszczurowski, Jussewicz, Kuczewski,
Kotowicz, Radziszewski, Rutkowski, Skrzywan, Szenfeld,
Szymanderski; przyjeto nastepujgce wnioski:

1. Ustalenie cisnieniaroboczego. Uchwalono 10 atmo-
sfer dla rur wodociggowych.

2. Wyznaczenie wytrzymatoseina rozeiaganie. Uchwa-
lono 1800 kg/cm?.

3. Gruho$é scianek rur. Uchwalono nie zwigkszaé
ilogci §rednic rur nad uchwalons przez Polski Zjazd wo-
dociggowy w 1919 1,

Przyjeto wniosek o wybranin komisjidla opracows-
nia wszystkich spornych punktéw, nie nadajgcych sig do
dyskusji na ogélnem zebranin. Komisja ta ma daé spra-
wozdanie nastepnego dnia na ogdlnem zebraniu, Do ko-
misji tej powotano pp. Buzha, Jaszezurowskiego, Radzi-
szewskiego, Rutkowskiego, Weybergai Wdowiszewskiego.

Przekazano komisji wnioski dotyczace:

@) uzgodnienia prac Zjazdu wodocigg. z 1919 r,
z normami: 5 Zjazdu wodociggowego rosyjskiego 1 nie-
mieckiego;

b) przyjecia jednolitego wzoru do obliczania gru-
bodei §cianek,

4, Kielich i kotnierz. Przekazano komisji ustalenie
grubo§el szezeliwni w zwigzku z diugoscig kielicha.

5. Zasadnicze wymiary ksztaltek i rur. Uchwalono,
e rury nie mniejszej §rednicy niz 80 mm nie powinny
byé krétsze od 3-ch metréw 1 diugosé ich powinna byé

‘w catych metrach,

Przekazano komisjiujednostajnienie dlugosci ksztal-
tek 1 innych wymiaréw grupami,

6. Warunki techniczne przyjecia rur. Przekazano ko-
misji przejrzenie projektu z uwglednieniem nastepuja-
cych wnioskéw:

@) 10% rur zaméwionych moze by¢ dostarczonych
z kutemi bandazami zamiast obrzezy;

b) okreslenie sktadu chemicznego zeliwa;

¢) smolowanie rur powinno byé dokonywane po
prébie; :
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d) o odlewie prébnych pretéw,

¢) przeszeregowanie poszczegdlnych punktéw w pro-
jekcie warunkéw przyjecia rur w celu wiekszej jasnosei.

7. Nazwy i znakowanie. Przekazano komisji,

W dn. 8/XII prayjeto sprawozdanie komisji z po-
wierzonych je] prac oraz opracowane przez nig warunki
techniczne wyrobu i przyjmowania wodociggowych rur
zeliwnych.

IV. Wybhdr statych komisji wodoe. i kanalizacyjnej.
Do komisji wodociggowej zostali wybrani: pp, Ra-
dziszewski, Rutkowski, Weyberg, Buzek, zastepca p. Jus-
sewicz,

Pozatern uchwalono zawiadamiaé¢ wigksze miasta,
jak Lwéw, Krakdw, Poznaf, ng tydzieh przed posiedze-
niem, komunikujac jednoczesnie porzgdek obrad posie-
dzenia,

Do komisji kanalizacyjnej zostali wybrani pp. Ra-
dzisze wski, Pomorski i Szymanderski.

V. Wolne wnioski. W wolnych wnioskach poru.
szono sprawe dokonania przez m, Krakéw i Warszawe
préb wytrzymatoSeci szezeliwa w typach rur austrjackich
i rosyjskich (wed}. B-go Zjazdu rosyjsk.).

Na tem Zjazd zakoniezy! pracei zostal przez prze-
wodniczgcego zamknigty.

Komisja ogélna.
Protokut posiedzenia z dnia 25 listopada 1924 r.

Przewodniczacy: prof. Roginski,
Obecni: inz. Jakubowski, inz. Gembarzewski, dr.
+ Kasperowicz, inz. Koztowski, inz. Przybylski i przedst.
Polsk. Kom. Elektrotechnicznego: prof. Staniewicz i
prof. Drewnowski,
Nieobecni: inz. Drzewiecki, prof. Karasiniski (chory),
inz. Okolski, prof. Wasiutynski.

1. Odczytanie protokutu poprzedniego posiedze-
" nia Komisji Ogdlnej. Protokul posiedzenia z dnia 29.X
1924 r. przyjeto bez zmian.

2. Rozpatrzenie projektu mnowego regulaminu
wewnetrenego Kom. Techn. Regulamin przyjeto z na-
stepujacymi poprawkami:

§ 6. Drugie zdanje otrzymuje brzmienie:  Dla
waznodei uchwal konieczng jest obecno§é conajmniej 1,
cztonkéw Xomisji, laeznie z prezesem (minimum 8
osoby) 4.

& 7. Stowa ,nie ograniczajgc siq wylacznie do prac
Komisji, powotanych przez siebie® zostajs wykreslone.

§ 156. Zamiast ,prace Komisji* bedzie ,wnioski
Komisji“. Na koticu §-u dodaje sig w nawiasie stowas:
,vide § 17¢.

§ 16 otrzymuje mnastepujsce brzmienie: ,Do opra-~
cowywania wnioskéw trefci ogélnej, do uzgadniania
wnioskéw i norm komisji wiadciwych, stownictwa, znako-
wania, form i rysunkéw, oraz do rozwazania spraw orga-
nizacji wewnetrznej, zostaje powolana Komisja Ogélna“,

8. Sprawa newiqzania hkontakiu 2 Polskim Ko-
mitetem Elektrotechnicznym. Uchwalono:

Komitet Techniczny wchodzi w porozumienie z Pol-
skim Komitetem Hlektrotechnicznym na podstawie § 7
regulaminu wewnaetrznego Kom. Techn.

Forma wspéipracy Polsk, Kom. Elektrotechnicznego
z Komitetem Technicznym bedzie ustalona definitywnie
w najblizszej przysztosei, po zaproszeniu delegatéw P.K.E,
na czlonkéw Komitetu Technicznego.
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Protokut posiedzenia z dn. 12/] 1925.

Obecni: pp. Prezes in2, P. Drzewiecki; inz. Gemba-
rzewski; prof, Karasifiski; inz. Koztowski; inz. Kuczewski;
inz. Okolski; inz. Przybylski; prof. Roginski; inz. For-
bertowa.

Nieobecni: pp. inz. Jakubowski, dr. Kasperowicz,
red. Mikulski; inz, Strozecki; prof. Wasiutynski.

Przewodniczqgey: p. Prezes Drzewiecki, potem
prof. Karasinski.

P. Prezes Drzewiecki odezytuje pismo dr. Kaspero-
wicza, zawiadamiajgce 0 niemoznosci przybycia na po-
siedzenie komisji; jednoczesnie dr. Kasperowicz stawia
wniosek utworzenia podkomisji miar technicznych przy
Komisji Ogdlnej.

W sprawis wniosku dr. Kasperowieza, uchwalono
zwrécié sie do GY6wnego Urzedu Miar z prosba o wy-
powiedzenie sie w tej sprawie.

1. Odezytanie protokulu poprzedniego posiedzenia.

Protokul posiedzenia Komisji Ogélne] z dnia 9.XI1.
1924 r, zostat przyijety bez zmian,

Uchwalono: Ukladaé na przyszio§é protokuly po-
siedzen Komitetu w postaci drukowanych szematéw, po-
siadajgeych trzy rubryki na: 1) sprawe i uzasadnie-
nie; 2) wniosek; 3)zatatwienie sprawy. Protokuly te
beds podpisywane bezposrednio po posiedzenin Kot
mitetu.

2. Sprawa oddanie do druku wniosku komisji rur.
Projekt warunkdw technicznych wyrobu i preyjmowa-
nia wodociggowych rur zeliwnych.

W toku dyskusji wytonione zostaly nastepujace
wnioski:

Whniosel p. prof. Rogiriskiego. Wydrukowaé re-
ferat komisji rur bez zmian, w celu poddania krytyce
szerszego ogdélu, nie wehodzge w meritum projektu,

Wniosel p. ing. Gembarsewskiego. Ze wigledu na
to, ze: a) warunki techniczne nie powinny zawieraé
norm, t.j. Srednic, gruboSci &cianek i t.p., b) normy
polskie winny byé tak uzgodnione z zachodnio-euro-
pejskiemi, aby eksport polski nie byl zahamowany przez
niemoznofé wytwarzania tego, czego zgda odbiorca za
graniczny, nie drukowaé projektu przed szczegélowem
rozpatrzeniem go przez Komisje Ogélng,

Wmniosek p. prezesa Drzewieckiego. Komisja
Ogélna winna zbadaé projekt szczegélowo zanim za-
decyduje o oddaniu go do druku. Projekt winien byé
przepisany na maszynie w kilku odbitkach i rozestany
tym cztonkom Komisji Ogélnej, ktérzy zyczg sobie go
otrzymaé do przestudjowania, poczem dopiero zostanie
oddany do druku.

Prezes Komisji rur, p. ing. Kuczewsks, wyjaénia, iz
omawiany referat mozna uwazaé za pewnego rodzaju
wstep do projektu norm rur wodociagowych, ze wymiary
i daty szczegdlowe sg juz ustalone przez Zjazdy Wodo-
ciggowe 1919 i1 1924 roku, tak ze normalizacje rur wo-
dociggowych mozna uwazaé za skonczons i pozostaje
tylko ostateczne wykotczenie pod wzgledem ukladu
i usystematyzowania tych prac, co bedzie uskutecznione
w bardzo niedtugim czasie.

Nadmieniajge dalej, iz Zjazd wodociag. 1924 1.
wypowiedzial sie za tem, aby omawiany projekt wydru-
kowaé jaknajpredzej, méwea proponuje:

zmienié nazwe tego projektu na ,Sprawozdanie
z prac Zjazdu Wodociggowego 1924 r.“ i wydrukowaé,
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P. prof. Karasiriski, wyraza poglad, iz: 1) w nor- -

mie warunkéw technicznych nie mozna dawaé norm wy-
miardw; 2) czlonkowie Komisji Ogélne] muszg doklad-
nie przestudjowaé kazdy projekt przed oddaniem go do
druku, ze wzgledu na koniecznogé uzgodnienia i ujedno-
stajnienia wszystkich norm Komitetu.

P. prezes Drzewiecki wyjadnia, iz jezeli chodzi
o natychmiastowe drukowanie projektu, jako sprawozda-
nia z prac Zjazdu, to mozna to uskutecznié w ten sposéb,
ze Komitet Zjazdowy zwrdcl sig do Redakeji ,Przeglagdu
Technicznego* o umieszczenie go w ,Przegl. Techn.® jako
artykutu fachowego, nie w dziale , WiadomosciP. K. N.“,

P. prof. Roginiski proponuje, aby omawiany pro-
jekt wydrukowaé lgcznie z protokutem Zjazdu jako skia-
dows czesé protokutu.

W wyniku dyskusji p. prezes Drzewiecki podaje
pod glosowanie nastepujagcy wniosek: '

Przed oddaniem do druku rozestaé¢ ,Projekt wa-
runkéw technicznych wyrobu i prayjmowania wodo-
ciagowych rur zeliwnych® cztonkom Komisji Ogdlnej do
przestudjowania.

W glosowaniu (6 gloséw, przeciw 8) wniosek uch-
~ walono.

3. Sprawa oddania do drulu polskiej normy formatu
papieru.
Po referacie wygloszonym przez prof. Roginskiego
wywigzala sig dyskusja, w ktdrej:
8) wyrazono watpliwosé, czy stusznem jest zalecaé
szczeglluie szereg A;
b) czy nie nalezaloby podaé granicy tolerancji dla
arkuszy papieru;
¢) uznano za wskazane uwage o autorstwie odsu-
naé nizej na sam dét arkusza;
d) podkreSlono, iz normalne wymiary papieréw
w Polsce naog6t pokrywajs sig z projektowane-
mi z tg réznica na korzy§é wprowadzanej normy,
ze zamiast 70 typéw beda tylko 4.

W wyniku dyskusji uchwalono:

1) projekt polskiej normy formatu papieru oglosié
w/g zalgozonego wzoru !) z uwzglednieniem po-
prawki przytoczonej pod lit. ¢;

2) wydaé jako nastepns norme wskazéwki o zasto-
sowaniach réznych formatéw papieru 2);

3) wystosowaé odezwy do zainteresowanych sfer
(graficy, przemyst papierniczy) za posredni-
ctwem redakcji pism fachowych oraz zwigzkdw
i stowarzyszenn zawodowych z profbg o wypo-
wiedzenie sie.

4. Sprawa oddania do drukw protokutu Komisji mo-
871 mostow ¢ konstrukcji selagnych.

Uchwalono: Komisja Ogdlna upowaznia Biuro
Komitetu do streszczenia protokulu Komisji mostéw
i konstrukeji zelaznych przed drukowaniem.

5. Porzqdek zalatwionia spraw w Komisyi Ogdinej
1 jej podkomisjach.

Uchwalono: 1) Wszystkie projekty norm przed po-

1y Patrz. Przegl. Techniczny, 1925, N 4, str. 14N.
] 15N.
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siedzeniem Komisji Ogéluej przesylaé¢ do przejrzenia
Podkomisji slownictwa i znakowania.

2) Wystosowaé odezwe do Akademji Nauk Tech-
nicznych z progbg o wyrazanie opinji o pracach Komitetu
oglaszanych w  Przegladzie Technicznym®.

6. Rozpatrzenie normy liczb normalnych.

Uchwalono: Komisja Ogélna uznaje za wskazane
opracowanie normy liczb normalnych.

7. Wolne wnioski,

Poruszone zostaly nastepujgce sprawy:

1. Sprawa nieuruchomionych Komisji.

Uchwalono: Wystosowaé odezwy do prezeséw tych
komisji zawiadamiajae, iz na najblizszem posiedzeniu
Komitetu beds rozpatrywane sprawozdania z pracy
Komisji, a gdyby sprawozdania takie nie zostaly przed-
stawione, postawiona bedzie na porzgdku dziennym
sprawa reorganizacji Komisji.

2. Sprawa przyjecis normy temperatu-
ry W pomieszczeniach dla préb i pomiardw,

Uchwalono: Komisja Ogélna uznaje sprawe przy-
jecia normy temperatury za pilng, i upowasznia Biuro do
porozumienia sie w tej sprawie z odpowiedniemi urzeda-
mi iinstytucjami (Giéwny Urzgd Miar, Komisje facho-
we Komitetui t.d.).

3. Sprawa opracowania znako-

wal matematycznych.

normy

Uchwalono: Komisja Ogélna uznaje sprawe opra-
cowania normy znakowai matematycznych za bedacs na
czasie i powierza ja Podkomisji stownictwa i znakowa-
nia, wyrazajac przytem opinje, iz przy ustaleniu znako-
wania nalezy dazyé:

1. do uwzglednienia zwykiego abecadla;

2. do zredukowania ilodci liter greckich.

Podkomisja Kreslenia Technicznego.
Protokut posiedzenia z dn. 17.1.1925.

Obecni przedstawiciele nast. instytucji i organi-
zacji: Prof. Bogucki (Pol. Tow. Pol. we Liwowie), Inz.
Forbertowa (Biura P. K. K.), Inz Gravier (Kola
Architektéw), Prof, Lowinski Akad. Gérn.), Inz Mi-
chalski (Polit. Warsz), Inz Przybylski (Dep. IIL
M. P.iH), Prof, Roginski (Kierownik Biura P.X.N,),
Inz, Uzarowicz (Panstw, Szk, im, Waw. 1 Rotw.), Prof.
Xiezopolski (Politechniki Warsz.), Inz Zaczek (Krak.
Tow, Techn.)

Nieobecni: Prof. Hauswald (Pol. Lwow.), lnz,
Elzanowski Kota (Inz, Kom), Inz Mackowiak (Stow.
Inz. i Arch), w Poznaniu, Inz, Trzebicki (Bl. Stow.
Inz i Techn, Wojew. Slaskiego), Przedst. Akad, Nauk
Techn., Przedst. Kota Mech. przy Stow. Techn. w War-
szawie, Przedst. Stow, Technikéw w Sosnowcu, Przedst.
Stow. Technikow w Poznaniu,

Nieobecnoéé usprawiedliwili: Prof, Hauswald i inz.
Maékowiak, i

1. Na Prezesa Komisji obrano prof. Roginskiego,
na sekr. inz. Przybylskiego,
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P. 2. Po zaznajomieniu si¢ z posiadanemi przez
Biuro Komitetn materjalami normalizacyjnemi obeyeh
panstw, dotyczacemi danej sprawy, a takie z pracg prof.
Hauswalda i ze ztozonemi przez prof, Hauswalda, prof.
Boguckiego 1 inz. Mac¢kowiaka wnioskami, Podkomisja
uchwalila podzielic wymienione w porzadka dziennym
tematy na trzy grupy i opracowanie kazdej grupy powie-
rzyé jednemu referentowi i dwum koreferentom, mia-
nowicie:

I. Ustalenie formatu papiera dla rysunkéw tech-
nicznyech, ustalenie skal, oraz liter i cyfr dla napiséw. jak
rowniez sposobu rozmieszczenia napiséw (punkt 2,78 1 4
porz, dzien.) powierza sig p. Uzarowiczowi, jako refe-
rentowi, i pp. Gravier 1 prof. Xigzopolskiemu, jako korefe-
remtom. '

IL. Ustalenie gruboseiitypdw linji oraz rzutowas-
nia i stawiania wymiardw (punkt 51 6 povz.dsz.). — prof.
Boguckiemn, jako referentowi, orazpp. Michalskiemui prof.
Tolloczce, jako koreferentom.

III. Ustalenie znakowania dla powierzchniobrobio-
nych oraz ustalenie symboldw (pankt 71 8 porz. dz.) — prof.
Hauswaldowi, jako refeventowi, oraz pp, Gravier i prof.
Mierzejewskiemu, jako referentom.

Postanowiono, iz referenci, wspélnie z dobranymi
przez siebie fachoweami, opracujg poszezegdlne tematy
i w terminie 5 0 tygudniowym przesls je dla uzgodnienia
i uzupetnienia pierwszym koreferentom. cizas w terminie
2-u tygodniowym drugim koveferentom, réwniez z termi-
nem 2-u tygodniowym, dla przedstawienia na plenum
podkomisji,

Sprawe polskich nazw dla réznych sposobéw obrdb-
ki przestano do podkomisji stownictwa i znakowan.

Zalaezniki do protokutu: 1) Porzydek dzienny po-
siedzenia. 2) Pismo prof. Haaoswalda. 3) Pismo inz
Mac¢kowiaka., 4) Wnivsek prof. Hauswalda i broszura:
» Wykonywaoie rysunkdw konstrukeyjnych®. 5) Wniosek
prof. Boguckiego. 6) Lista obecnych.

Kronika.

UZUPEENIENIE LISTY CZLONKOW KOMITETU
TECHNICZNEGO

zgodnie z uchwala Rady Ministréw z dn. 15.X 1924 r. (Mon. Pol-
ski, Ne 246, poz. 777) {acznie ze zmianami w osobach delegatéw
niektérych instytucji.
1. Drugi delegat Polit. Warszawsk.: prof. B. Tottoczko.
. Drugi delegat Polit. Lwow.:prof. O. Nadolski.
Zastepca: prof. T. Obminski,
. Delegat Akademji Gorniczej: prof. J. Krauze.
Zastepca: prof. K. Lowinski.

. Delegat Akademji Nauk Technicznych: prof. W. Chrza-
nowskl. .

Zastepca: prof. M. Broszko.

. Zastepca delegata M. Rol. i Débr Pafstwowych' inz.
R . Gramlewicz.

6. Delegat M. S. Wojsk.: inz. pptk. Nowicki
Zastepcy: ‘prof. inz. kpt.
kiewicz.

Karasinski i Rerut-
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7. Zastegpca del. C. Zw. P. P. G. H. i F.: poset p. J.
Brzostowski.

8. Del. Zwigzku Pol. Hut. Zel.: inz. Stanowski.

9. Zastepca del. Zw. Przem. Wh: inz. Guthke.

ZAGADNIENIA NORMALIZACIH NA I SWIATOWEJ KON-
FERERENCJI ENERGETYCZNEJ,
(dokonczenie do str. 16 N w Nr. 4 1. b.)

Referat p. Le Maistre’a, Sekretarza Bryt. Kom. Stan-
dardyzacyjnej podnosit korzysci normalizacji i zcentralizowania
prac normalizacyjnych. Pierwsze normy angielskie dotyczyly
ksztaltownikow 1 ograniczyly ich réznorodno§¢ z kilkuset do 195.
Pdzniej ilos¢ te zmniejszono jeszcze do 113. Zmniejszenie o jest
rownowazne z oszczednodcig 5 szylingéw (z géradzi) nalf wy-
robow walcownianych. Zamiast poprzednich 75 przekrojow szyn
tramwajowych, przyjeto obecnie zaledwie 4 normalne.

Prelegent podnidst dalej trudnoéci normalizacii migdzyna-
rodowej, lecz wskazat ze stale porozumiewanie sie ze soba sekre-
tarzy narodowych komitetéw normalizacyjnych (ktérych w lipcu
r. ub. byto 18) daje jednak pewnsg moznoéé¢ koordynowania ich
prac. W koficu méwea wspomnial o duzem znaczeniu prac Mig-
dzynarodowej Komisji Elektrotechnicznej, jednoczacej 24 komitety
narodowe i zajmujacej slg¢ znakowaniem, symbolami i t. p. zaga-
dnieniami o charakterze migdzynarodowym.

Dr. Kennely, méwisc o normalizacji miedzynarodowej,
wypowiedziat sie za polaczeniem prac normalizacyjnych prowa-
dzonch w Komitetach Elektrotechnicznych i Normalizacyjnych.
Zwracajac uwage na powstajace czasem trudnodci jezykowe przy
uzywaniu w 2-ch jezykéw uznanych oficjalnie za miedzynarodo-
we (francuskiego i angielskiego), proponowal w wypadkach mo-
gacych budzié watpliwosci stosowaé tekst w jednym tylko jezy-
ku. Dalej postawil wniosek domajacy si¢ przyjecla miar meirycz-
nych w krajach o ludnoéci moéwiacej po-angielsku, zastapienia
HP bardziej, ,naukowg* jednosikg: kW i jej pochodnemi oraz
wprowadzenia dziesietnego podzialu kaléw na czeSci (zamiast
stopni, minut i schund), wreszcie ujednostajnienia prowadzenia
ksiag buchalteryjnych w fabrykach catego §wiata.

Z referatu p. Kruse’'go dowiadujemy sie o przebiegu
prac normalizacyjnych w Szwecji. Komitet Normalizacyjny po-
wstat tam w r. 1922 i ustalit juz ok. 60 norm, dotyczacych gtéw-
nle $rub, nitéw i gwintéw. Nadto opracowal oznaczenia do ry-
synkéw techniczaych.

Prace niemieckiego Komitetu Norm., opisane przez p. Neu-
haus’a, zostaly juz streszczone w Przegl. Techn. (Nr, 4 r, b. str.
65—67), nie powtarzamy wiegc ich tutaj.

Dla krajéw odleglych od §wlata przemystowego, jak naprz.
dfa Indji Holend., normalizacjn ma réwniez ogromne znaczenie.
Stwierdzit to w swym referacle p. Volker, popierajac ten wniosek
przyktadami. Tak wiec, wobec mniejszej réznorodnosci wyrobow,
sprzedawcy mogli ogromnie zmniejszy¢ pojemno$é swych skia-
déw; przy elektryfikacji kraju, ustalono z géry, ze bedzie stoso-
wany prad zrjenay o 50 okresach na sek. i o napieciach (zaleco-
nych): 127, 220, 380, 6000 i 30000 woltow oraz prad staly o na-
piecfu: 110, 220 i 600 woltéw.

KOMISJA MOSTOW 1 USTROJOW ZELAZNYCH.
(Sprostowanie).
W artykule pod powyzszym tytulem w Ne 4 P. T. z dnia
28 stycznia 1925, str. 16N, zamlast ,Protoku}l M 1 posie-
dzenia z dn. 12 listopadal924% powinnobyé: , Stresz-

czenie protokutu Ne 1 posiedzenia z dn. 12 listo-
pada 1924“.

Redéﬂér od;; inz. Czestaw Mikulski.
Czackiego 8-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikow).
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