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Metalogralja a badania fizyczne.”

Napisal Jan Czoohralski, Frankfurt n/M,

V. METODYKA PRZEMIESZCZONEGO ODBICIA.
Spaczenie ptaszezyzn krystalicznych.

odane wyzej wyniki sq juz wystarczajace do do-
statecznego uzasadnienia zakfocen siatki prze-
strzennej, zwigzanych zwykle z odksztalceniem
krysztatow metalicznych nadajgcych sig do
wzmocnienia. Azeby teraz zbadal blizej zagadnienie
wewnetrznych zjawisk ptynnosci, nie gubigc sie w nie-
dos¢ jeszcze uzasadnionych naukowo zapatrywaniach,
bytoby celowe zastosowanie do wyswietlenia tego
bardzo zawitego zjawiska, obok metody réntgenogra-
ficznej, innych jeszcze metod badawczych. 1 tu wiasnie
pewne zjawisko fizyczne, wysunigte ponownie przez
autora, jako t.zw. odbicie przemieszczone, wzglednie
topowe %) daje niezawodne wskazéwkiw tym wzgledzie.
Jak wiadomo, dzigki topowemu odbiciu, mozna do-
godnie oznaczy¢ orjentacj¢ krystalitéw metali.

Rys. 22 uwidocznia w przekroju podtuznym pret
aluminjowy, skfadajgcy sie z trzech krysztaldw. Po-
szczegolne pola krystaliczne ujawniajg sig w nim przez
wytrawienie. W obrebie tych pdl krystalicznych, jak
widac¢ z rysunku, mozna uwazac odbicie za jednostajne

Rys. 22.

Jednokrysztatowy pret aluminjowy z dwoma sgsledniemi krysz-
Przekréj podiuzny. Wytrawiono kwa-

tatami o innej orjentacji.
sem fluorowodorowym | solnym.

i jednorodne. Drogg wyczerpujgcych badaf zmiennosci
intensywnos$ci odbicia, mozna byto ustali¢, ze maximum

4 Ciag dalszy do str. 53, w Ne 4 r. b.
%) Nazwa niemiecka: dislozierte albo topische Reflexion.

Wielk. nat.

intensywnosci odbicia lezy w kierunku prostopadiej
szescianu, minimum — w kierunku prostopadtej o$mio-
$cianu, $rednia za$§ intensywno$¢ przypada na prosto-
padtg dwunasto$cianu. W ten sposéb mozna wiec usta-
li¢ orjentacj¢ krysztalu metalowego na podstawie stop-
nia intensywnosci odbicia. Z drugiej strony, kazde za-
kiécenie prawidtowej budowy krystalitu staje sie stad
widocznem, Ze intensywnos¢ odbicia jest wowczas
w kazdem miejscu inna.

Rys. 23.

Wielk. pr. nat.

Jednokrysztatowy 'pret aluminjowy, ogramiczony plaszczyznami
szesclanu. Wytrawiono kwasem fluorowodorowym i solnym.

Wykazemy to na krysztale aluminjum. WeZmy
pret aluminjowy, ksztaltu granjastostupa czworokgtne-
go, o uktadzie regularnym (szesciennym), ktéry wyka-
zuje po wytrawieniu jednostajne odbicie
(rys. 23). Gdy poddamy go skrgcaniu, to
po ponownem wytrawieniu nie ujawnia-
on juz odbicia jednostajnego, lecz inten-
sywnos$¢ odbicia zmienia si¢ w sposob
uwidoczniony na rys. 24, stosownie do
stopnia skrecenia.

Rozkroiwszy pret podtuznie i zbada-
wszy jego budowe po wypolerowaniu
i wytrawieniu, mozna sig fatwo przekonadé,
ze nie chodzi tu bynajmniej o dzialanie
powierzchniowe. Jak wskazuje bowiem
rys. 25, intensywno$¢ odbicia zmienia sig¢ roéwniez
w przekroju podiuznym w kazdem miejscu, tak sa-
mo jak na powierzchni zewngtrznej. Dzigki tej pro-
bie, zyskaliSmy dowdd, ze 'szescienna 'powierzchnia
krysztatu zostata prawidlowo wykrgcona ze swego
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pierwotnego potozenia. Po kazdym skrecie o jedng
czwartg obrotu,odbicie powierzchni szeScianu powtarza
sie regularnie. :

e
i
¥ e
“.. :
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Rys, 24,

Wielk. pr. nat,

Ten sam krysztat po skreceniu go o 860°%. Powierzchnia szeScia-
nu daje si¢ rozpoznaé po kazdym  ¢wierCobrocie na podstawie
maximum odbicia. Wytrawiono kwasem fluorowodorowym i solnym.

Jezeli poprowadziny prostopadie w réwnych od-
stepachh do powierzchni skreconego w ten sposob
sze$cianu, to potaczg sigone w powierzchnig, przypomi-
najacg krete schody. Pierwotnie plaska powierzchnia
sze$cianu, pod wplywem skretu, przeksztalca sie we wste-

Rys: 25,

Wielk. pr. nat.

Przekréj podiuzny krysztalu podanego na rys. 24; maxima odbi-
cia plaszczyzn sze$cianu wykazujy takie 'samo uszeregowanie.
Wytrawlono kwasem fluorowodorowym i solnym.

ge¢, jak to uwidocznia rys. 26. Jesli poréwnamy osigg-
niety w ten sposéb stopien skretu sze$cianu ze skretem
rzeczywistym, mozemy ustali¢ zupetng zgodno$c liczb,
jak to wynika z tabelil. Do§wiadczenie to wykazuje
przedewszystkiem, ze skrecony krysztal aluminjum za-

Rys. 26;

Medel skreconej powierzchni sze§cianu.

chowuje sie w ten sposéb, jak gdyby rownocze$nie ze
skretem zachodzilo proporcjonalne zakiécenie siatki
przestrzennej. .

| Tabela 1.
: W ten sposdéb
w odbiciu t_opt)'ov\;em Skret Skret wedt.
mamy oczywisty §ro- . -
dek, yktéryy po};wala rzecz. topometru
§ledzi¢ dokfadnie licz- i =
bowo zaklécenia siat- 0 5
ki przestrzennej przy 45 50
plynigciu  krysztatu. 90 92
Mozna wigc, z pewnem 135 e
zastrzezeniem, o kté-
rem bedzie jeszcze mo- 180 180
wa, uzy¢ tego odbi- 225 220
cia jako $rodka do 270 280
ilosciowego  okresle- 315 315
nia stopnia odksztat- 360 360
cenia. :

Odkrecanie skreconego krysztatu.

Jakkolwiek pouczajgce mogg by¢ przytoczone
przyktady, to jednak dowodza one tylko tego, ze kry-
sztal plastyczny mozna tak przeksztaici¢, iz osigga sig
skrecenie jego catego we wszystkich punktach, czyli ze
kazda czastka krysztalu w stosunku do innej jest obro-

Rys. 28.
Rys. 29.
’;O" . T Rys. 30.
Ers) . -
¥
;_J'I!. le

Rys. 27. Jednokrysztalowy pret aluminjowy. Srodek — nieskre-

cony, czes¢ gbérna — skrecona o 360° czg$¢ dolma — skrecona

o 360° a nastepnie odkrgcona z powrotem o taki sam kat. Wy-
trawiono kwasem fluorowodorowym i solnym.

Rys. 28. Diagram Lauego z gérnej cze¢Scl preta rys. 27. Wybitny
asteryzm wystepuje tu jako oznaka silnego przemieszczeuia siatki
przestrzennej.

Rys. 29. Diagram Lauego nieskreconej (SrodKowej) czeéci, Wy-
kazuje "on lekkie odksztaicenie, wywotane rdwniez w tej czegScl
preta przez szezgki uchwytowe.,

Rys. 30. Diagram Lauego dolnej, odkreconej z powrotem czeScl;

jest on podobny do diagramu Kkrysztatu nle poddawanego odksztal-
cenfom, gdyz nastgpily w pewnej mierze odwrotne zaktécenia
g slatki krystaliczuej.

cona. Jesli ktos chce, mégiby wszakze dopatrywac sie
zwigzku pomigdzy tem zjawiskiem a niedostrzegalnem
juz zresztg zmiazdzeniem i w ten sposéb zjawisko tlo-
maczy¢. Jednakowoz, majqc dalszy materjatdowodowy,
mozna si¢ temu sprzeciwi¢. Dowdd ten opiera sig
réwniez przewaznie na wyznaczeniu odbicia topo-
wego. Nastepujace przyklady mogg to wykazaé.
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- Podany na rys. 27 krysztal aluminjo-
wy (o poczatkowej orjentacjii — x stopni
w kierunku Phi i y stopni w kierunku Rho)
zostat skrecony w sposéb nastepujacy. Gor-
na czeS$¢ preta zostala skrecona $cisle
0 360° srodkowa pozostata nietknieta, zas
dolng czg$¢ poczatkowo skrecono w jedng
strong réwniez o 360° a nastepnie odkreco-
no z powrotem do poczatkowego potozenia.

Na precie tym mozna bylo stwierdzié
nastgpujgce godne uwagi fakty. Goérna
czes¢ preta przedstawia typowy obraz od-
ksztatcenia skreconego pojedyriczego kry-
sztatu. Obraz odksztatcenia rézni sie jed-
nak od obrazu na rys. 25, z powodu odmien-
nego kata nachylenia osi gléwnych wzgle-
dem osi preta. Cze$¢ srodkowa, réwniez jak
i koniec dolny, wykazujg jednakowe odbi-
cie, tylko intensywno$¢ odbicia dolnego
kotica jest mniejsza niz w czesci Srodkowej,
Précz tego, mozemy dostrzec w dolnej czesci
charakterystyczne pasy, ktére jeszcze omé-
wimy pozniei.

Rys. 32 wykazuje §rodkows czes¢ po-
dobnego preta w cokolwiek silniejszem po-
wiekszeniu, za$ rys. 29 przedstawia odpo-
wiedni diagram Lauego.. Diagram ten wyka-
zujewyraZnie zaznaczone punkty i uktad og6l-
ny, pochodzacy z danej orjentacji kryszta-
tu, zgodnie z zasadami réntgenometrji. Pun-
kty odbicia sq troche wydtuzone.

_ Rys. 28 przedstawia diagram Lauego
ze skreconej gérnej czgsci probki (rys. 27),
ktéra uwidoczniono na rys. 31 cokolwiek
powiekszona. Réznica miedzy tym diagra-
mem a diagramem nieskrgconej czesci rzuca
sig odrazu w oczy. Asteryzm jest wybitnie
zaznaczony. Wiele promieni posiada postaé
Srubowg i daje w pewnym stopniu zwiercia-
dlane odbicie skreconych srubowo ptaszczyzn
siatki. W ten sposéb mozna rozpoznaé
w diagramie Lauego rodzaj naprezen przy
prostych odksztatceniach i pod tym wzglg
dem analiza rontgenograficzna mogtaby mo-
ze liczyé jeszcze na dalszy wybitny rozwéj.
Jest réwniez rzecza znamienna, ze obraz
gwiazdy przedstawiony na rys. 28, wykazu-
je jeszcze bardziej wyrazng taczno$c z dia-
gramem nieodksztatcanego krysztalu. Tyl-
ko punkty odbicia zatarly si¢ w znacznym
stopniu wydtuzajac sie w promienie o okre-
$lonych kierunkach. ]

) Najbardziej jednak interesujgcem po-
winno by¢ zbadanie zachowania si¢ odkre-
conej z powrotem czesci preta. Rys. 30 przed-
stawia wiasnie diagram tej cze$ci preta, a nad-
to jest ona réwniez pokazana w powigksze-
niu na rys. 33. Najwigksza tu niespodziankg
jest to, ze oczekiwany charakter gwiaZdzisty
obrazu po odkreceniu zaniki zupetnie bez
§ladu.

Diagram zgadza sie teraz prawie catko-
wicie z diagramem krysztatu nie poddawane-
go naprezeniom. Jest on nawet doktadniej
uksztattowany, niz obraz nie poddawanej
naprezeniom czesci Srodkowej. Przyczyna
jednak tej pozornej sprzecznosci lezy tylko
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Rys. 31. 5-ne pow. linj.

Gérny odcinek'aluminjowego preta jednokrysztatowego przedsta-
wionego na rys. 27, w powlekszeniu, Wytrawiono kwasem fluoro-
wodorowym i solnym.

Rys. 32. 5-ne pow. linj.

Srodkowy odcinek jednokrysztatowego preta aluminjowego przed-
stawionego na rys. 27, w powlekszeniu. Wytrawlono kwasem flu-
orowodorowym i solnym.

Rys. 33. 5-ne pow, linj,

Dolny odcinek preta przedstawionego na rys. 27, w powieksze-

niu, wykazujgcem wybitnie zaznaczone krysztaly bliZniacze,. wy-

stepujace regularnie przy odkrecaniu po skrecie. Wytrawiono
kwasem fluorowodorowym i solnym.

Rys. 34. . 5-ne pow.. linj.

Gorny odcinek preta przedstawionego na rys. 27 po wielogo-
dzinnej rekrystalizaci{i w temp. 620° C. Wytrawiono kwasem fluo-
rowodorowym i solnym.

Rys. 35. 15-ne pow. linj.

Srodkowy, niepoddawany odksztalceniom odcinek jednokryszt.

preta aluminjowego przedstawionego na rys. 27, wyzarzony w temp.

620° C. Rekrystalizacja nie nastapita. Wytrawiono kwasem fluo-
rowodorowym i solnym.

Rys.£36. 5-ne pow. linj.:

Dolny koniec preta przedstawionego na rys. 27, wyzarzony w temp.
620° C. Rekrystalizacja nastapita tylko w strefach, zawierajacych kry-
sztaty blizniacze. Wytrawiono kwasem fluorowodorowym i solnym.
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w sposobie prowadzenia badan. Zjawisko to przypisa¢
nalezy dziataniu szczek uchwytowych, ktérych wplyw
ujawnia sie przy matej dhugosci uchwytu. Wplyw ten
mozemy wyeliminowa¢ przez staranne zamocowanie
probki.

Diagramy powyzsze udowadniajg wigc ponownie,
ze o zmiazdzeniu krysztatu nie moze by¢ mowy. Jedna-
kowoz nie mozna tez uwazaé zjawiska zakiécen siatki
przestrzennej za podstawowg przyczyng wzmocnienia,
tylko oczywiscie inne jakie§ nieodwracalne przemiany,
idace tacznie z zaki6ceniem siatki (krysztal bowiem, po
powrocie do pierwotnej budowy siatki, wykazuje wciaz
wzmocnienie), Autor sadzi, ze podstawg do tego rodza-
ju hypotezy dal w swej teorji o chwiejnej spéjnosci
atomdéw ).

Rys. 37.

Dolny odcinek preta przedstawionego na rys. 27 z wybitnie za-
znaczonemi pasami krysztaléw bliZnlaczych; silniej powlgkszony.
Wytrawiono kwasem fluorowodorowym i solnym.

Rys. 38, 5-ne pow. linj.

Krysztal glinu uwldoczniony na rys. 37, przy innym kacie pod-
dania $wiatta. Wytrawiono kwasem fluorowodorowym i solnym.

Rrys.™ 39.

5-ne pow. linj.

Pojedyfczy krysztal aluminjum trzykrotnie skrecony o 360° i na.
stepnie poddany- rekrystalizacji w temp. 620° C, Wytrawiono

kwasem fluorowodorowym i solnym.

Byloby teraz ciekawe zbada¢, w jaki sposéb doko-
nywa sig rekrystalizacja prgta przedstawionegonarys. 27.
Rys. 34, 35i 36 uwidoczniajg wtasnie uksztattowanie
si¢ budowy preta po wielogodzinnej rekrystalizacji
w temperaturze 620° przyczem rys. 34 przedstawia
gbérng czg$¢ preta, skrecong o 360° rys. 35 odpowiada
odcinkowi preta, nie poddawanemu odksztalceniom,
za$ rys. 36 uwidocznia cze$¢ preta odkrecong z powro-
tem po skreceniu. Jest rzeczg godng uwagi, ze znacz-

1y V.D. L 1928, str. b12.

ng rekrystalizacje mozemy dostrzec tylko w odcinku
skreconym o 360° natomiast w odkrgconej z powrotem
czesci preta wystepuje ona w znacznie stabszym stopniu
i to tylko po stronie, gdzie wystepujg krysztaty bliznia-
cze. W $rodkowej czedci, zjawisk rekrystalizacji nie
dostrzegamy. Uderza nas dalej to, ze rekrystalizacja do-
prowadzita do wytworzenia paséw Srubowych wzdtuz

‘zewnetrznej powierzchni czgsci preta skreconego. Jest

to wlasnie dowodem réznorodnego zachowania sig
krysztalu w réznych kierunkach osi. Pola rekrystali-
zacji wykazujg jeszcze wyrazne podobienstwo do po-
czatkowych figur odksztatcenia, jak to tatwo' da
sie rozpoznaé na nieprzekrystalizowanych jeszcze czgs-
ciach przekroju,

Nalezy tez zwr6ci¢ uwage na to, ze krysztaly
nowowytworzone w poblizu blizniaczych w dolnej (od-
kreconej) czeSci preta, wykazuja
jednostajna orjentacje, ktéra ro-
zni si¢ zaréwno od orjentacji
poczatkowej preta, jak tez od

orjentacji krysztaléw  bliZnia-
czych, powstatych przy odksztai-
ceniu.

Prawidlowo ultozone strefy
w dolnej potowie preta zaliczyé
nalezy do do$¢ rzadkich zjawisk,
Przy zmianie kgqta padania $wia-
tta 0 90°, zauwazymy prawidlowe
obrécenie sie obrazu odbicia to-
powego, jak to widzimy z rys. 37
i 38. Zgodnie z wynikami opisy-
wanych badan, krysztaty bliznia-
cze aluminjum wystepujg tylko przy odkreca-
niu, a wiec przy zmianie kierunku sit odksztat-
cajacych. Przy zastosowaniu tego sposobu, mo-
zemy zawsze spowodowa¢ ich prawidtowe powsta-
wanie.

O ile skret jest dostatecznie duzy, to rekry-
stalizacja nastepuje w calym przekroju, jak to
wida¢ z rys. 39, przedstawiajacego pret jedno-
krysztatowy, skrecony trzykrotnie o 360°. Kry-
sztaly tego rodzaju, mocno odksztatcone przez
skrecanie, wykazujg takze po powrotnem odkreca-
niu podobng sktonno§¢ do rekrystalizacji, jak
krysztaly skrecone tylko jednokrotnie. Jest to
uwidocznione na rys. 40, wyobrazajagcym drugg
polowe pojedyriczego krysztatu aluminjum, przed-
stawionego na rys. 39. Gdy wiec przy stabo
odksztatlconych pretach jednokrysztalowych za-
chodzi pewna sprzeczno$¢ z zasadg rekrystaliza-
cji, to przy silniejszem odksztalceniu stwierdzié
mozna zupeing zgodno$¢ z tak zw. schematem
rekrystalizacji. Je$li odksztaicenie krysztalu po-
lega na jego rozciaganiu, to mozna réwniez zasto-
sowaé prawidtowy przebieg zjawisk rekrystaliza-
- cji. Rys. 41 siwierdza to na przyktadzie trzech
rozciggnigtych pojedyficzych krysztaléw aluminjum
0 réznej orjentacji, ktére po rozciagnieciu poddano
rekrystalizacji. Zwezone czesci przekroju odpowia-
dajg czeSciom stozkéw ptyniecia.

A wigc, catkiem ogélnie mozna zauwazyé, ze przy
probach rekrystalizacji. dokonanych na pojedyfczych
krysztatach, ziarna rekrystalizowane wystepujg stale
w pewnej uprzywilejowanej orjentacji, wyrézniaja sie
przeto, w pewnej mierze, statystyczng anizotropowoscig.
To uprzywilejowanie pewnej orjentacji zaciera sig jednak
coraz bardziej, im dalej posuwa sie proces rekrystali-

9-ne pow. linj



Rys. 40. 5_-.ne pow. lin}.

Pojedynczy krysztal aluminjum trzykrotnie skrgcony o 3609, na-
stepnie odkrgcony o taki sam kgt z powrotem i wreszcie po,dda-
ny rekrystalizacji w temp. 6200 C,

Wielko$¢ ziaren, stosownie do schematu rekrystalizacji, jest mniej-
sza niz na probce podanej na rys. 39. Wytrawiono kwasem fluo-
rowodorowym i solnym.

Rys. 41,

3 Jednokrysztalowe prety aluminjowe poddane prébom na roz-

clgganie (z widocznemi stozkami przewegzenia), po rekrystalizacji

w temp, 620 C. Wielko&¢ zlaren jest zgodna ze schematem re-

krystalizacji, mianowicie pozostaje w stosunku odwrotnym do

wytrzymatosci i wydiuzenia, Wytrawiono kwasem fluorowodoro-
wym { solnym.

3-ne pow. linj.
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zacji. Glocker dochodzi takze do podob-
nych wynikéw na podstawie badan réntge-
nograficznych !). Tu jednak lezy jeden z naj-
wazniejszych argumentow przeciwko dawa-
nym przez Polanyi'ego ijego szkote objas-
nieniom osiggnigtych przez nich wynikow.
Malutkie ziarenka rekrystalizacyjne, o wy-
miarach lezgcych daleko poza granicg do-
strzegalnodci mikroskopowej, mylg obrazy
proces6w ptynnosci, wykazujgc przebiegi,
ktére nie pozostaja w zadnym zwigzku
z rzeczywistym procesem plynnoséci, sg na-
tomiast raczej typowemi oznakami rozpo-
czynajgcego sig juz przebiegu rekrystalizacji.
W granicach zdobytego materjatu do$wiad-
czalnego, mozemy twierdzié, ze zaleznos$é
kierunkuy osi od kierunku odksztalcenia,
ustalona przez Polanyi'ego i jego zwolen-
nikow, wydaje sie takg samg, jakg mozna
stwierdzi¢ przy najprostszej rekrystalizacji.
Statystyczna ocena zaleznosci, zachodzg-
cych miedzy kierunkiem odksztatcenia i wy-
padkowa orjentacji pojedynczych kryszta-
16w, uzyskanych droga rekrystalizacji, wy-
kazuje wybitng przewage prostopadtych
dwunastoscianu, to znaczy kierunek naj-
wydatniejszej plastycznosci. Przyklad ten
wyjasniatby, jaka role doradczg przypisywac
wcigz jeszcze musimy metalografji.

(d.n.)

1y Z.f. Metallkunde, 1924, str. 377.

Odlewy z lanym zwojem w kokilach.

Napisal Wiadysiaw Markowioz, Inzynier-techn.

okresie wojny $wiatowej, zwlaszcza gdy
odczuwato sie dotkliwy brak pociskéw
w Rosji, zaszta potrzeba wyrabiania wszel-
kiego rodzaju przedmiotéw uzbrojeniaszyb-
ko i w wielkich ilo§ciach. Woéwczas odlewnie otrzyma-
ty duze zaméwienia na wykonanie czg$ci granatéw
recznych, bomb i min do miotaczy. Na miny systemu
de Musile’a dawano bardzo krotkie terminy,
ktére sprawiaty: duzo klopotéw gidéwnie
w zakresie obrdobki i nacinania gwintéw na
kadlubach i pokrywach. Wszystkie wigksze
zaklady przemystowe, ktére podjety sig tej

obrébki, i w ten sposéb uniezaleznita sig od warszta-
téw mechanicznych, ktérych rola sprowadzita sig. jedy-
nie do obtaczania ,ogonéw‘ 4, wstawianych, do lufy
miotacza (rys. 1) i-kadiuba min w miejscu B,

Mina de Musile’a sktada sig z kadtuba zeliwnego
D o érednicy okoto 180 mm, takiejz pokrywki C i tak
zwanego stabilizatora, wykonanego z blachy. zelaznej

dostawy, zdazaly w zupetnosci z produk-
cjg w odlewni— z braku jednak odpowied-
niej ilosci obrabiarek, zwlaszcza do naci-
nania gwintéw, musialy znacznie ograni-
cza¢ produkcje, i o jej skali decydowaly
zatem warsztaty. Odlewnie bowiem byly
w stanie wyprodukowaé¢ min ‘kilka razy
wigcej, anizeli warsztaty mogty obrobic.

Rys. 1.
Przekrdj podtazny miny,

W tym to wiladnie czasie jedna z najwigkszych i nakladanego na ming dla nadania jej stosownego

odlewni w Rosji rozwigzala to zadanie bardzo -po-
myS$lnie, stosujgc zwoj lany, nie wymagajacy dalszej

kierunku w locie. Bez stabilizatora mina w powietrzu
przewracalaby sig, za$ ze stabilizatorem spada zawsze
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glowicq z zapalnikiem na ziemig i zarywa si¢ prawidlo-
wo, czynigc duze spustoszenie w okopach: wypetniona
jest bowiem pokazng ilo$cig materjatow wybuchowych.
Tak kadiuby tych min, jak tez ich pokrywy, odlewane
byty w kokilach zeliwnych o suszonychrdzeniach. Rys. 2
daje przekroj kokili i widok z.gory.
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Rys. -2, v :
Przekréj plonowy i rzut poziomy kokili do kadlubbw min,

Zorgaunizowanie fabrykacji min w kokilach, z la-
nym gwintem gazowym, pozwolito osiagnac ogromna
wydajno$¢ formierzy. Zadaniem formierza bylo ustawié
rdzent D i pier§cien E, stuzgcy do wytworzenia odlane-
go gwintu na kadtubie miny, (dla umieszczenia tego
ostatniego w dolnej czes$ci kokili ¢ wykonano odpo-
wiednie wglgbienie), sprawdzi¢ ich wzajemne ustawie-
nie, ztozyé obie gérne (rozchylane) czesci kokili 4 i B,
obracajgce sie¢ na doinej czeSci dokofa kotkéw F'i Fy,
zatozy¢ klamry, Sciskajgce gérne potéwki, zala¢ forme
przez 2 wlewy G, wreszcie kokile opréznié,

Wszystkie te czynno$ci zabieraly bardzo niewiele
czasu: kokile byly nalezycie obrobione, dopasowane,
rdzenie przynoszono z suszarni nalezycie przygotowa-
ne i réwniez dopasowane. Te ostatnie wykonywano
w zeliwnych skrzynkach rdzeniowych, dokladnie obro-
bionych. Klamry zas byly tak wykonane, ze dawaly
mozno$¢ jaknajszybszego otwierania kokili,

Sam przebieg odlewania min byl nadzwyczaj
efektowny. Kokile otwieraty.si¢ natychmiast po zalaniu
zeliwem i odlewy o kolorze czerwonym zawieszano na
dragzkach poziomych dla stygniecia.

Dzieki tej szybkosci otwierania kokil i doborowi
odpowiedniego- skladu zeliwa, otrzymywano zupeinie
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miekkie odlewy, dajgce sig z fatwoscig obrabia¢ na
wspomuianych wyzej powierzchniach.

Gwint na kadiubie miny byt w ten sposob odlany
i odpadia najzmudniejsza robota w, warsztatach me
chanicznych. Rdzen J& wykonywany byt na specjalnej
maszynie miejscowego pomysiu i rozwigzania, zapo-
mocg ktérej nacinano zwoje gwintu gazowego w ziemi
formierskiej (rys. 3). .

Rys. 3 i 3a.
Przyrzad do nacinania gwintéw w formie,

Maszynka ta skiadata sie z ramki d, przymocowa-
nej klamrg do stotu warsztatowego rdzeniarni. Do
wglebienia e wstawiano skrzynke rdzeniowa ze Swiezg
ziemig dla utworzenia pier§cienia K. Od spodu, na
$rubie 7, o tym samym skoku co gwint na pier§cieniuy,
zamocowany byl frez mosiezny @ (rys. 3a), w. postaci
zwoju przecigtego w 4 miejscach dla usunigcia wybie-
ranej frezem ziemi. Brak tych wycinkéw przy pierwszych
probach uniemozliwial wykonanie tego pomystu. Kot-
kiem ¢ wkrecano frez, wycinajac w ten sposéb gwint
w rdzeniu. Po opuszczeniu, a wiasciwie po wykrece-
niu freza, rdzen E suszono przed wiozeniem do kokili.

) Rys. 4. )
Przekroj i rzut poziomy kokili do pokrywek.

Mulek stosowany na te rdzenie byl dostatecznie
tlusty, kilkakrotnie doskonale przemielony i przesiany.
Gwint otrzymany przy pomocy opisanego freza,a na-
stgpnie odlany, byt o tyle doktadny, Ze pokrywki,
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0 gwincie réwniez lanym, jeno nieco inaczej zformowa-
nym, w zupetnosci pasowaly do kadtuba miny, bez
jakiegokolwiek dopasowywania. Pokrywki odlewane
byty w kokilach (rys. 4), sktadajacych sie réwniez jak
i kokile do kadtubdw, z 3-ch czesci: dolnej catkowitej C
i2-ch poldwek w gbrnej czgéci, rozchylanych dokota
kotka 7.

W dolnej czgsci kokili byt otwor do umieszczenia
rdzenia d, formowanego w skrzynce rdzeniowej (rys. 5)
1 nastepnie suszonego. W jednym i drugim wypadku
gaérne, rozchylane czesci kokili byly dokiadnie centro-
wane zapomocg specjalnego wystepu na powierzchni
podstawy (dolnej czgsci kokili) oraz odpowiedniego
wglebienia w gérnych jej czesciach.

Gwint na rdzeniu d do pokrywy, wykonywany
byt przez odcidniecie zwojéw, w ktore zaopatrzona byla
skrzynka rdzeniowa rys. 5. Przy zastosowaniu odpo--
wiedniego mutku, drobego i dobrze przerobionego,
gwint by} zupetnie dokladny i réznit si¢ od wyirezowa-
nego pierScieniu rdzeniowym (dla kadiluba miny)
tylko tem, ze kolo styku potéwek skrzynki, pomimo
najdoktadniejszego ich obrobienia, dopasowania i zcen-
trowania, tworzyly sie na zwojach malenkie zadziory,
ktére jednak po wysuszeniu rdzenia bardzoj:fatwo
dawaty sie usunaé.

Metody powyzsze byly stosowane réwniez przy
wyrobie bardzo popularnych w owym czasie bomb, tak
zwanych ,typu niemieckiego* o §rednicy 70 mm (rys. 6).
W celu zwiekszenia wydajnosci wytwdrni, stosowano
tu takze lany gwint tak na kadlubie, jak tez na po-
krywce. Ze wzgledu na mate wymiary pokrywek, for-
mowano je po cztery sztuki odrazu, postugujac si¢ od-

Kadtub bomby.

Rys. 5.
Skrzynia rdzeniowa do pokryw.

powiedniemi plytami z bialego metalu. Rys.7 obra-
zuje zlozong juz forme, w ktérej cze$¢ dolna jest
zaopatrzona w gwint, naciety zapomocg specjalnego
przyrzgdu uwidocznionego na rys. 8.

Przyrzad ten jest oparty na tej samej zasadzie co
i opisany wyzej. Rézni sie jednak tem, ze frezuje
odrazu cztery zwoje w formach do pokrywek bomby,
mieszczacych sie w skrzynce formierskiej . Skrzynka
a ustawia si¢ na gérnej pfycie & przyrzadu zapomocg
czopéw. -W plycie b sa cztery otwory (na rysunku
widoczne sq dwa w przekroju) z nacigtemi gwintami,
przez ktére wkreca sie frezy do nacinania gwintow
w formach. Jednocze$nie piyta ta stuzy jako prowa-
dnica dla frezow.
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Frezy przymocowane sg do walkéw pionowych %
i ky, posuwajgcych si¢ w kierunku pionowym na
wpustach (wzdluz osi) w miare zaglebiania sie frezu
w formie. Watki te otrzymujq nadto ruch obrotowy od
kotka [ obracanego rcka, watka /i kola zebatego d,
zazgbionego z kotami e i e;. Koto d jest zaklinowane
na stale na watku f, kétka za$ ,e" i e, sq ustawione na
wspomnianych wpustach w watkach kik,. Zupeinie
tak samo wyglgda¢ bedg mechanizmy uruchamiajace
frezy w przekroju prostopadtym do pokazanego na

Rys. 7. v
Forma do odlewania 4-ch pokrywek.

rys. 8. Maszynka ta, jak i poprzednia, przymocowy-
wuje sig do stotu. W przestrzeni ¢ sq (miepokazane
na rysunku) otwory w ostonie mechanizmu, dajace
mozno$é przedmuchiwania formy i usuwania ziemi,
spadajgce] przez kanaliki we frezach, a wycinanej przy
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Rys. 8.

Przyrzad do nacinania 4-ch gwintéw,

frezowaniu gwintu w formie. Jakkolwiek pokrywki pa-
sowaty naog6! do kadtubéw min i bomb bez zarzutu
i byty w stopniu dostatecznym zamienne, to jednak
wskutek réznorodnego skurczu zdarzato sie¢ niekiedy,
7e w znikomym procencie odlewéw, szczegélnie po-
krywki, byly zbyt luzne, lub zbyt ciasne dla danej miny,
czy bomby. Jednakze wobec wielkiej ilosci wytwarza.
nych min, zawsze mozna byto dobra¢ odpowiedni kadtub
do niepasujgcej narazie pokrywy. -
Opisane kokile do min stuzyty przecigtnie do wy-
konania ok. 2000 odlewéw, Jedne z nich wytrzymy-
waly dtuzej, inne krocej, w zaleznodci od sktadu zeliwa
i materjalu samej kokili. W celu uchronienia:kokili
od nadmiernego nagrzewania si¢, stosowano chlodzenie
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gérnych czedci (rys. 2), jako poddawanych bezposred-
niemu dziataniu wysokiej temperatury. Réwniez w cela
uchronienia kokili od szybkiego zuzycia pod bezpo-
$redniem dziataniem na jej $cianki ptynnego zeliwa, po-
krywano jq rozczynem wapna z pewnemi domieszkami.

Stosujgc na szerokgq skale kokile, z duzem powo-
dzeniem, nietylko do wyrobu amunicji, lecz réwniez
najrozmaitszych innych wyrobéw masowej produkeiji,
jak ruszta, ztgczki gwintowe do radjatorow, odwazniki,
cze$ci narzedzi rolniczychit. d., dochodze do przeko-
nania, ze w miare rozwoju odlewnictwa w Polsce, nale-
zatoby zwr6cié baczniejszq uwage na positkowanie sig
kokilami. Przy umiejetnem stosowaniu kokil, odlew
wychodzi nadzwyczaj czysty, zwigzly, bez por i daje sig
tatwo obrabiaé. Wobec zas bardzo duzej ich wydaj-
nosci, amortyzujg sie one bardzo szybko. Rzadkie
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ich stosowanie u nas dotychczas moznaby tlomaczyé
sobie jedynie pierwszemi nieudanemi prébami, nieuda-
nemi gtéwnie wobec niedostatecznego nagrzewania
kokil przy pierwszych odlewach (co powoduje pryska-
nie plynnego zeliwa), uzywaniem nieodpowijedniego
sktadu metalu i powoinem otwieraniem kokil po odla-
niu, Nie ulega zadnej watpliwosci, ze sg to przeszkody
tatwe do przezwyciezenia. Obszerne pole zastosowania
kokil do najrozmaitszych odlewdéw z rdzeniami, prze-
mawia réowniez na ich korzy$é. Dotychczasowe wigc
niedowierzanie, jakie powszechnie si¢ u nas spotyka
w stosunku do kokil, nie jest usprawiedliwione i w inte-

-resie przemystu lezy jaknajwigksze zainteresowanie sig

tq sprawg, zwilaszcza teraz, wobec wielkich wymagan
stawianych odlewom wogéle i wobec nader silnej kon-
kurencji z taniemi wyrobami zagranicznemi.

Zagadnienia budowy turbin parowych

na Swiatowej Konferencji Energetycznej. ')

Omawiajac budowe turbin wysokopreznych, opi-
sal obszernie p. Stork?) turbiny l-szej Bernenskiej
fabryki maszyn. Zwracajac uwagg na rozpowszechnione
do niedawna powszechne mniemanie, ze cze$¢ wysoko-
prezna turbiny daje stosunkowo niskq sprawnosé, refe-
rent sprowadza swg prace do odpowiedzi na 3 pytania:
1) czy mozna zmniejszy¢ zuzZycie pary a raczej ciepta
w turbinie; 2) czy mozna ulepszy¢ sprawno$¢ przy
niepetnem obcigzeniu i 3) czy mozna zwiekszy¢ nieza-
wodno$¢ biegu, zwlaszcza wielkich maszyn.

W dotychczasowych turbinach akeyjnych, przy
preznosci dolotowej 18 &g/cm?, stosowano zazwyczaj
jedno lub pare kot typu Curtisa, gdzie dokonywat sig
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Rys. 4.
Przekrd] czesci wysokopreznej turbiny parowej l-szej Barnenskiej
fabrykl maszyn, )

znaczny spadek ciepta, przy do$§¢ niskiej sprawnosci.
Dopiero po tem rozprgzeniu (do 5—6 at), para wyzy-
skiwana byta lepiej w czgdci niskopreznej, na ktérej
ustréj zwracano duzo nwagi. WNatomiast turbina Ber-
nenskiej fabryki rozwija znacznie cze§é wysoko-
prezna, wydzielajac jg w czg$€ osobng i uzyskujac
jednakowg sprawno$¢ wszystkich stopni. Turbine te
przedstawia rys. 4. '

Liczne badania wykazaly, ze wysoka sprawnogé
turbiny wysokopreznej uzyskaé¢ mozna przedewszyst-
kiem wéwczas, gdy nie stosuje sig czgsciowego zasila-

1) Dokoriczenie do str, 91 'Nr. 6 r. b. Przy sposobnosci
zaznaczamy, 2e w podanej w Nr. 6 (str. 91) tabelce z referatu Ch.
_ - Parsonsa przeciwprezno$§¢ w skraplaczu powirina byla byé oznaczo-

ng — 0,975 t. zn. 0,025 kg/em?, . . i
2) Ir. C. V. Stork. Steam turbines for high pressures..

nia, przy ktorem powstajq nader znaczne straty na
wentylacje. Powtére wyjasniono, ze przy przeplywie
pary przez kanaly o zmieniajgcych sie $rednicach po-
wstajg uderzenia, nawet przy predkosciach o wiele niz-
szych niz predkosé dZwieku. Uderzenia te, przy tych
samych predkoSciach, sg tem silniejsze, im gesto$¢ pary
jest wigksza, im promien przekroju podiuznego kanaltu
jest mniejszy i im zmiany $rednicy wieficéw sq bardziej
raptowne.

Doswiadczenia te prowadzone przez inz, Loe-
sel'a, wyjasnity przyczyny ni2szej sprawnosci cze$ci
wysokopreznej turbin w poréwnaniu do niskopreznej,
nawet przy tym samym stosunku predkosci u/e,. Wy-
kazaly one, Ze dla osiggniecia wyzszej sprawnosci
predko$¢ przeptywu pary o wysokiej preznosci musi
by¢ tem mniejsza, im wigksza jest jej preznos¢. Nadto
daty te badania wiele wskazéwek co do racjonalnej po-
staci samych fopatek roboczych i kierowniczych.

Schemat instalacji badawczej i wyniki w postgci
krzywych preznosci, temperatur i predkosci uwidocz-
nia rys. 5. .

Opierajac sie na tych wywodach oraz na bada-
niach turbiny wstawionej w cukrowni w Nestomicach
(przeprowadzonych przez prof. Jose'go z Berlina, Niet-
hammer’a z Pragi oraz Stodole z Zurychu), ktére wy-
kazaly jej sprawnos¢ termodynamiczng 82,49/, %), od-
powiada prelegent na pierwsze z powyzszych pytan
twierdzaco.

Przechodzac do drugiego pytania, stwierdza
p- Stork, ze dla uzyskania jednostajniejszego zuzycia
pary przy wahaniach mocy silowni, nalezy stosowaé
mate rozprezenie w pierwszym wiericu, wzgl. maly spa-
dek w I-m stopniu.

Zazwyczaj tego nie spotykamy w obecnych turbi-
nach. Regulowanie ilo§ciowe, drogg zamykania czg$ci
dysz, nie jest tez wskazane.

~ Preznos€ za I-m stopniem spada prawie propor-
cjonalnie do spadku obcigzenia, wigc przy !/, obcigze-
nia norm, mamy za tym wienicem !/, norm, ci$nienia,
czyli spadek zachodzi w.nim znacznie wiekszy niz
w normalnych warunkach. Natomiast coraz mniejszy

% Ingenieur, 30 czerwca, 1923.
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spadek wéwczas przypada na rozprezenie w dalszych
stopniach, ktére odznaczajg si¢ w zasadzie wyzszg
sprawnos$cig, a nadto sprawno$¢ czesci niskoprezne;
spada, skutkiem pogorszenia sig wéwczas stosunkuw/c, .

Gdy za$§ prezno§¢ za I-m stopniem jest jeszcze
wysoka, wéwczas i przy obnizonem obcigZeniu nie spa-
da ona tak znacznie, by udziat dalszych stopni w pracy
turbiny byt niemal wykluczony. Krzywa wigc zuzycia
pary spada wéwczas fagodniej, niz w wypadku duzego
spadku poczatkowego i regulacji zapomocy diawie-
nia lub wylaczania dysz.

Co sig tyczy zagadnienia niezawodnosci biegu, to
prelegent wykazywal, ze turbina berneriska, skutkiem
zalet swej konstrukcji, daje i pod tym wzgledem po-
my$ine wyniki. :

TEMPERATURE ~ CURVE
s S EDATULE = GURVE

& VELODITU —~ GUAVE —
B ~
/
== —
v
Rys. B.

Schemat instalacjl do badah przeptywu pary przez kanaly migdzy-
topatkowe i dysze oraz wykresy zmian preznosci, temperatury
i predkosci pary przy przeplywie.

Nalezy jednak zaznaczy¢, ze pomijajac juz spra-
wy konstrukcyjnego wykonania omawianej turbiny,
kiére nasuwaja sporo watpliwosci, zwrécono w dysku-
sji nad referatem uwagg na to, ze w zasadzie ustréj ten
nie wnosi nic, wzgl.b. mafo nowego (stowa Chittenden’a,
Baumann’a i Konig'a) i ze badania Stowarzyszenia
przemystowcéw elektrotechnicznych angielskich (,Bea-
ma*) draz Stowarzyszenia Inzyn. Mechanikéw (Institute
of Mechan. Engineers) wykazaly réwniez, iz najwyzsza
sprawno$¢ dysz zachodzi przy predkosci ok. 90 m/sek.
(300 stép/sek), poczem % spada, lecz pOiniej naste-
puje mowe maximum, przy predkosci ok. 450 m/sek.
(1500 stép/sek). Stad wynikaloby, zZe turbina wysoko-
prezna powinnaby mie¢ mate $rednice wirnikéw, zas
niskoprezna — duZe.

Trzeci referat z zakresu turbin parowych '), wygto-
szony przez naczelnego inzyniera fabryki A. B. de La-
val’s Angturbin w Sztokholmie, p. V. Nordstrém’a, za-
znacza, iz teoretyczne wywody co do oczekiwanej wyz-

1) V. Nordstrém. Extra high-pressure steam turbines.

szej sprawnosci przy wysokich preznosciach sg zupel-
nie stuszne, gdyz uzyskanie pewnego spadku adjaba-
tycznego przy uzyciu pary wysokiego ciSnienia wymaga
zuzycia mniejszej ilogci energji na wytworzenie pary,
niz przy uzyciu pary dolotowej o nizszej preznosci. Jednak
praktycznie powstajg watpliwosci co do nalezytego wy-
zyskania tego spadku, poniewaz wraz z preznoscig
wzrastaja straty w turbinie. Wyjsciem stad jest zasto-
sowanie wigkszej ilosci obrotéw czgsci wysokoprgznej
i przekfadni pomiedzy wysokoprezng i niskoprezna
czedciq turbiny.

Wychodzac z zatoZenia, ze stratg energji na tarcie
wirnika wyraza wzér Nf = cd?u? 1, gdzie d — srednica
wirnika, w — predkoé¢ obwodowa, 1 — ggstos¢ pary,
i wprowadzajac ilo$¢ obrotéw n zamiast « do tego wzo-
ru, otrzymujemy: Ny =c¢,d?(nd)*t. Gdy N; = const,
przy zmianie 7y 1 niezmiennej u, N = G, Vi =c¢, Vp.
Wiec przechodzac od p = 10 aZ i n = 3000 obr./min.
dop=100at i chcac zachowaé to samo Ny, musimy
zwiekszy¢ ilo§¢ obrotéw do 3000 V10 = 9500 obr./min.

Méwca zwraca uwage ze i De Laval, projektujac
turbiny na 100 i 200 a¢, przewidywat koniecznos¢ du-
zych predkosci i wprowadzal przektadnig zgbata, sto-
gowang dotychczas w turbinach tej fabryki.

Co sie tyczy niskopreznej czesci turbiny, to tu ilo-
§ci obrotéw powinny by¢ mate, by uzyskac odpowiednie
predkosci przy duzych $rednicach wirnikow.

Wprowadzenie przektadni posredniej nie wplywa
zbyt znacznie na sprawnos¢ ogélna, gdyz sprawnosc
jej wynosi¢ moze ok. 98°/,. Tego rodzaju turbiny bu-
dowane przez fabryke A, B. de Laval’s Angturbin wyka-
zaly, przy 600 KM mocy, preznosci dolotowe; 17 kgrem?
i éemperaturze 325°C, zuzycie pary 3,9 kg/em? na
1 KM,.

W koficu omawial prelegent sprawe zwigkszenia
sprawnoéci przy wzrodcie ciSnienia w turbinach pracu-
jacych z przeciwcisnieniem, obliczajac oszczednosé we-
gla, ktéra wdk jego danych wynosi (w stosunku do
350°C i 20 kgjem?) przy 400°C — 10% przy ci$nieniu
dolot. 50 kgjem?, za$ 11,59/, przy 100 kglem? w_razie
0,04 a¢ podcisnienia, za$ przy 3at przeciwci$nienia liczby

. powyZsze zmieniajq sig na nastgpujgce: 10,5%/, i 13%/ 4

w tych ostatnich warunkach, lecz przy przegrzaniu do
500°C oblicza on oszczedno$é odpow. na 14,69,
i16,6%/,.

Jesli za$ obliczy¢ oszczednosci na paliwie zuzy-
wanem tylko na wytwarzanie energji, to podwyZszenie
cignienia z 20 kg/em? do 50kg/cm? daje (przy 400° C)10%
oszczednosdci, do 100 kg/em? — 11,5%, przy rozpreza-
niu do 0,04 kg/em?. Przy przeciwpreznesci 3 kglem?
liczby te wzrosng do 49% oraz 53%. Wreszcie przy
500°C przegrzania, otrzymaliby$my przy 50 at nmadc.
559 oszczednosci, za$ przy 100 at nade. — 57 %

Wogéle wyzsza temperatura przegrzania rokowa-
taby duze nadzieje na wzrost sprawnosci turbin, to tez
méwea zaznacza, ze postep w kierunku mozliwosci
podwyzszenia najwyzszych dzi§ stosowanych tempera-
tur bylby b. pozadany.

Poruszajac zagadnienja wspotczesnych turbin pa-
rowych, nie pominigto tez oczywidcie na konferencii
sprawy turbin na pare rteci. Konstruktor ich W.L. R.
Emmet?) opowiedziat (w sekcji kottowej zresztg, a nie
w silnikowej) o wykonanym przezef ustroju dla elek-
trowni Hartford Power Station 2).

) W.L R Emmet. Power from Mercury Vapour,
?) Zob. Przeglad Techniczny (1924), t. 62, sir. 166,



‘110

PRZEGLAD TECHNICLNY

1926

- Zaznaczyt przytem, iz nowsze projekty tych tutbin
i kottéw do nich sq mniej skomplikowane niz pierwszy
dotad wykonany, oraz ze zwiekszenie zapotrzebowania
narte¢ spowoduje wzmozenie sie jej wydobycia, lecz nie
wplynie zapewne zbyt znacznie na ceng. Wedlug stéw
Emmeta, turbiny jego ustroju mogg by¢ z korzys$ciq
stosowane do wszelkiego rodzaju sitowni, m. in. tez na
okretach.

Ostatni referat z zakresu turbin parowych wygtosit
Fr.. Hodgkinson (St. Zjedn.)3), naczelny inzynier
wytwdrni Westinghouse Electric & Manufacturing Co
w Pittsburgu. Omawiajac wylgcznie silniki wielkiej
mocy, zatrzymal si¢ autor na trudnodciach, jakie spo-
tyka konstruktor przy prolektowamu nalezytego prze-
- Switu dla przyptywu pary i w jaki sposob trudnosci te
sg omijane. Wspomma% wu:c 0 dwuklerunkowym prze-
ptywie pary w czesci niskopreznej turbiny, o budowie
wieloostonowej z r6zng iloScig obrotéw poszczegdlnych
wirnikéw, wreszcie o ustroju Baumann'a (Metropolitan-
Vickers Co). Przytaczajgc przyktady z doswiadczen re-
prezentowanej . przezen fabryki, opisat szczegélowo no-
we ustroje turbin, m.in. 3~ostonowej turbiny o mocy
60000 ZW. Turbina ta, przy obcigzeniu 50000 kW,
zuzywa ok. 4,9 Ig/kWh pary, pracujgc wszystkleml
wirnikami. Wy%qcza]ac jedna z niskopreznych czesci
tego zespotu, mozna uzyskaé tg samg moc przy zuzyciu
ok. 5,65 kg/lcWh, gdy za$ obie niskoprezne turbiny sg
wylaczone, na wytworzenie 50000 kW wypada zuzy-
wa¢ ok. 6,1 kg/lkWh pary.

Preznos¢ pary wynosi tu 18,6 a#, przegrzanie

80° C, przeciwcisnienie 0,05 kg/ecm?

~ Obecnie budowane sg w tej fabryce turbiny o mo-
cy 50 000 kW 2-ostonowe, za§ General Electric Com-
pany zbudowata nawet jednoosionowa turbing o tejze
mocy i 1200 obr./min.

Dyskusja nad referatami powyzszemi zawierala
wiele ciekawych spostrzezen i uwag. M. in. Dr. S. Z.
Ferranti opowiedzial o swych prowadzonych od roku
1902—1903 usitowaniach wykonania turbiny o mozli-

wie izotermicznem rozprezaniu. W r. 1910 ‘zbudowat
on juz turbineg z regeneracyjnem podgrzewaniem wody
zasilajacej kociot (pracuje ona w fabr. Vickers’a, Shef-
field); temperatura pary dolotowe] wynosita 4000 C; pa
ra byla jeszcze raz przegrzewana po- pierwszem r10z-
prezeniu. Rurki przegrzewacza wykonane byly.ze stali
niklowej, lecz péZniej sie wyjasnilo, zei stal zwykta
mogta by¢ tu réwnie odpowiednig. Poczgtkowo powsta-
watly trudnosci z walcowaniem (ciagnieniem) tych rur
ze stali niklowej, jak sie okazato jednak, pokrycie rur
miedzig przed ciggnieniem znacznie utatwito ten prze-
bieg obrébki.

Wyniki pracy tej turbiny byly, jak twierdzi jej
konstruktor, poprostu zadziwiajace. W 4 lata pdZniej
powrécil on znéw do budowy podobnych silnikéw
i zbudowat turbine o 25,4¢m $rednicy wirnika, wykony-
wujgcego 26 000 obr./min. Przy temperaturze 473° C
wirnik ten obracatl sie w ciagu kilkuset godzin, bedac
nagrzany do koloru jasno-czerwonego.

P. Chittenden wspomnial, ze wykonanie z jedne-
go kawatka stali watu turbiny wraz z wirnikami stoso-
wano juz oddawna w praktyce turbin okretowych,
jak réwniez podzial na wiele stopni predkosci pary,
skad dochodzi do wniosku ze sam ustréj I Bernefiskiej
fabryki nie daje prawie nic nowego. Nadto nadmienit
o konieczno$ci b. znacznego zwiekszania ilosci obro-
tow wirnikéw przy podwyzszaniu preznodci pary, jesli
straty nie majg rownoczes$nie wzrosnaé. Jako przyktad,
przytoczyl turbine budowang dla instalacji Bensona
w Rugby (na 225 af ci$nienia w kotle i 105 a¢ — dolo-
towego do turbiny *), w ktdrej cze$¢ wysokoprgzna
ma wykonywaé 25000 obr./min. Przy sposobno$ci
opowiedziat o prébach kotta Bensona, ktére wypadly
pomyslnie.

Dyskusja powyzsza ani tez referaty nie poruszyly
wcale sprawy kosztéw i rentowno$ci urzgdzen silniko-
wych wysokopreznych, co jest jednakze waznem dla
praktyki zagadnieniem. Sprawy te o$wietlono cze$cio-
wo w referatach dotyczgcych wytwarzania pary, kiére
tu wkrétce strescimy.

Przemyst Polski i Technika w r. 1924,

Teéhni'ka C,ieplné.

okresie powojennym rozw6j instalacji ciepl-

nych dokonywat sig¢ wytacznie pod wzgle-

dem termodynamicznym, w d3zeniu do jak

najlepszego wyzyskania paliwa, poniewaz

w wigkszo$ci krajéw panowal dotkliwy brak paliw,
w szczegOlnosci wegla, i poniewaz wobec postepujacej
-dewaluacji wiekszo§ci walut wszyscy dazyli do naj-
szybszego ulokowania wolnej gotowki. W pewnej mie-
rze pod wplywem tych tez czynnikéw urzeczywistniono
proby stosowania w parowych instalacjach cieplnych
‘bardzo wysokich ci§nieri dolotowych pary przy.bardzo
wysokich temperaturach. Stworzono nowe rodzaJe ko-
ttéw, odpowiednie do tych ci$nien, - a réwnoczeénie za-
czgto budowac kosztowne turbiny parowe o kilku osto-
nach, nawet przy nizszych ci§nieniach delotowych 12

"3) Francis Hod|gkinson.
densing Equipment.

Steamn Turbines and Con-

do 18 at, poniewaz zuzywajg one mniej pary od jedno-
'os1onowych Pod koniec roku 1923 zdawalo sie, ze
wkrdtce prze]dzlemy od uzywanych obecnie ci$nien
w kottach do ci$nien okoto 100 at.

Doplero rok 1924 wprowadzit pewnego rodzaju
unormowanie w rozwoju instalacji cieplnych, Pod
wpiywem ustalenia walut w wielu krajach.europejskich,
dokonanego w roku 1924, decydujacym czynnikiem dla
‘wszystkich, inwestycji w dziedzinie techniki cieplnej
‘stal sig, oprécz bezpieczefnistwa ruchu instalacji, gospo-
darczy punkt widzenia. Przy ocenie rentownosci insta-
lacji cieplnej, odgrywa zuzycie przez nig paliwa wazng,
lecz w bardzo wielu wypadkach nie decydujacg role.
Niestety ogélny brak kapitatu, ktéry nastat z . ustale-
niem sig walut, uniemozliwia czgsto zagranica, a u nas
‘w Polsce prawie w zupetnosci, urzeczywistnienie racjo-
nalnych z gospodarczego punktu widzenia ulepszerl.

Rozwaza]qc sprawe rozwoju produkcji w Polsce,

:‘) Zob Przeglad Technw/y,t ‘62 (1924). Str. 209—210.
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dochodzi si¢ do wniosku, .ze rozwéj ten z powodu bar-
dzo drogiego kredytu wywotanego w znacznej mierze
takze nieunormowanym obiegiem, pienigdza, jest chwi-
lowo zupelnie zatamowany, gdyz najlepsze przedsie-
biorstwa przemystowe, chcace wspoélzawodniczyé na
rynku wszech§wiatowym, nie przynoszaq normalnie wig-
cej nad 20% rocznie od kapitalu zaktadowego. Jesli
wigc dozwolony przez wtadze parnstwowe procent.rocz-
ny moze wynosi¢ 24%, a potajemnie pobierany procent
wynosi podobno miesigcznie 4% do 69, to oczywiscie
wszelkie inwestycje, majgce na celu potanienie pro-
dukcji towaru, okazujg si¢ z gospodarczego punktu wi-
dzenia jednostki przemystowej, niewtasciwemi.

Wprawdzie glosi sig u nas skadingd stuszne ha-
sto: ,wdpbie obecnej nie nalezy czyniéinwestycji, tylko
oszczedno$ci“. Na stworzenie kapitaléw z drobnych
oszczednosci trzeba jednakze czekac lata, a koszty pro-
dukcji w przedsigbiorstwach nie wprowadzajacych ule-
pszen stosownie do postepéw techniki, sg tak duze, iz
wylgqczaja moznos$¢ wspotzawoduiczenia z towarem za-
granicznym. W konsekwencji dochodzimy stopniowo
do coraz wigkszego ograniczenia pracy w warsztatach
wytwdrczych, a nastgpujgce bezrobocie moze przyniesé
nieobliczalne skutki. '

Wobec scharakteryzowanych powyzej stosunkoéw,
watpi¢ nalezy, czy najpilniejsze potrzeby w dziedzinie
instalacji cieplnych, ktorych znaczna liczba, w szczeg6l-
nosci kottéw i silnikéw parowych, jest w Polsce w sta-
nie wprost opfakanym, (np. w niektérych instalacjach
wielkich miast pracujg maszyny parowe zci§nieniem do-
lotowem 8 at, a nawet 4 ai, a kotty w réznych przemy-
stach posiadajg bardzo maty stopien bezpieczenstwa),
bedg mogty byé zaspokojone w czasie najblizszym.
Warunkami obecnemi ttumaczy¢ mozna sobie takze
fakt, ze w roku 1924 bardzo mato wprowadzono w Pol-
sce nowoczesnych ulepszen cieplnych. Inwestowa¢ mo-
gty tylko pewne zakiady uzytecznodci publicznej (elek-
trownie, tramwaje, wodociggi), ktére miaty zapewniony
zbyt po okreslonej cenie, oraz przemyst cukrowniczy,
ktéry uzyskal kredyt zagraniczny i posiadat powazny
kredyt u plantatoréw burakéw. ,

W szeregu wielkich elektrowni w Polsce ustawio-
no nowe kotly i nowe turbiny parowe o wielkiej mocy,
pozostajgc jednakze przy istniejgcych cisnieniach do-
lotowych, wiec 12 do 18 @¢. Turbing parowg o mocy
6000 ¥ wdwdéch ostonach na cisnienie dolotowe 12-at
ustawia sie obecnie 'w jednej elektrowni miejskiej
w Matopolsce, a w innych wigkszych elektrowniach
projektuje si¢ ustawienié w roku 1925 nowych paro-
wych turbogeneratorOw, przyczem rozwaza Sig ewen-
tualnoé¢ zastosowania ci$nien do 35 a¢ w kottach; para
uchodzaca z turbin wysokopreznych miataby stuzyc
do zasilaniaistniejgcych turbin parowych, '

W mniejszych elektrowniach projektuje si¢ obecnie
ustawianie motoréw Diesel’a, poniewaz przy obecnej
cenie ropy, rachunek rentownosci wykazuje pewne 1’ch
korzysci. Pomimo Ze motory te wytwarzajg niektore
fabryki krajowe, wigkszo$¢ zaméwieri. idzie zagranicg,
poniewaz zagranica udziela kredytu dlugoterminowego
na stosunkowo niewysoki procent.

Powazne inwestycje w instalacjach cieplnych po-
czynito kilka wigkszych cukrowni, w .szczegolnc')sm
w woj. Poznanskiem, gdzie gospodarka cieplna w.wielu
przedsigbiorstwach nie stata za czaséw memle'cklch na
wysokosci. Tutaj ustawiono tez kilka kottéw paro-
wych, zbudowanych przez firmy krajowe, na cisuienie
do 24 .at, stosujac pare dolotows o niezbyt wysokiem
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przegrzaniu, aby para wylotowa z silnikéw przeciwprez-
nych posiadata tylko nieznaczne przegrzanie i skutkiem
tego nadawata si¢ dobrze do celow grzejnych. Dzieki
zastosowaniu wysokiego cis$nienia dolotowego, osiaga
sig réwnie korzystne zuzycie pary przez silnik, jak przy
wigkszem przegrzaniu, a mniejszem ci$nieniu doloto-
wem, przy ktérem para uchodzi z silnika parowego
z przegrzaniem, wigc jest jakosciowo nieodpowiednia
do celéw grzejnych. Jako silniki, zastosowano w po-
wyzszych wypadkach turbiny parowe o mocy powyzej
1000 W, sprowadzone oczywidcie z zagranicy, wpro-
wadzajgc jednoczesnie centralizacje silowni w fabryce.

W wigkszosci innych przedsiebiorstw zarzady oba-
wiajg si¢ wydatkowa¢ drobne sumy na ulepszenia,
a wielka liczba unika nawet kosztéw badania zuzycia
paliwa w instalacjach istniejacych. Tem tez thumaczy
sig bardzo duze zuzycie paliwa przez niektére zaklady.
parowe, poniewaz silniki parowe pracujg w nich wa-
dliwie (w turbinach parowych fopatki nadmiernie zdar-
te, w maszynach parowych nieszczelnosci, wadliwy roz-
rzgd pary i t. d.), a kotly sq nieumiejgtnie obstugiwane
i brak przyrzadéw do cigglej kontroli spalania w nich
paliwa. .

Z tej przyczyny Stowarzyszenie Dozoru Kottow
w Warszawie zwrdcito szczegolng uwage na szkolenie
personelu, urzadzajgc w réznych o$rodkach przemysto-
wych kursy dla palaczy kottowych, oraz na badania
przyrzadow, kontrolujgcych stale spalanie w kottach.
W szczegélnosci, Stowarzyszenie powyzsze zwrécito
uwage na Zagtebie Borystawskie, gdzie w kwijetniu 1924
roku uruchomito Instytut Termiczny, ktérego zadaniem
jest wskazywanie przemysiowi naftowemu drég do le-
pszego wyzyskania paliwa.

Ulepszenia w dziedzinie instalacji cieplnych, wpro-
wadzone w ciggu roku 1924 w Polsce, sg z przyczyn
poprzednio podanych znikome w poréwnaniu z wyni-
kami, osiggnietemi w tym okresie zagranica.

Mianowicie w dziedzinie budowy kottéw ustalito
sie zagranicqa mniemanie, ze wbrew poprzednim przy-
puszczeniom, rozwdj w stosowaniu wyzszych cisnien
odbywa sie stopniowo i dzi§ uwaza si¢ tam za najod-
powiedniejsze, tak ze wzgledu na bezpieczefistwo ru-
chu, jak i na rentownos¢, cisnienia w kottach do 35 at,
ktére bez obawy stosuje sie w nowych instalacjach.
Przejscie do wyzszych cisnier kottowych zamierzone
jest dopiero w tym wypadku, jezeli doSwiadczenia z in-
stalacjami prébnemi tego rodzaju po kilkoletniej (o ile
moznosci piecioletniej) praktyce, dadzq dobre wyniki
tak pod wzgledem bezpieczenstwa, jak i ren-
townos$ci, zwlaszcza, iz dotychczas nie posiadamy za-
dnych do$wiadczeri co-do kosztéw konserwacji takich
zaktadéw, w szczegdlnosci takze przewoddw rurowych
i armatury przy tych wysokich ci$nieniach. Opalanie
kottéw parowych pytem weglowym jest zagranicg oce-
niane z punktu widzenia rentowno$ci, ktora przy takich
paleniskach jest jedynie w niektérych wypadkach le-
pszg, poniewaz koszty zaktadowe calego urzadzenia sg
bardzo duze.

W silnikach parowych rozpoczeta sie walka po-
miedzy turbinami jednoostonowemi i wieloostonowemi,
ktére przed przeszto 20-tu laty byty dla wielkiej mocy
prawie wylacznie budowane. W turbinie wieloostono-
wej mozna osiggna¢ takze w jej cze$ci wysokopreznej
dobrg sprawno$¢ termodynamiczng, dzieki czemu tur-
biny te, jako silniki przeciwprgzne, moga pod wzgle-
dem zuzycia pary z powodzeniem wspoéizawodniczyc
z tlokowemi maszynami parowemi, natomiast cena



dwuostonowej turbiny jest w przyblizeniu dwukrotnie
wyzsza niz cena turbiny jednoostonowej. Nalezatoby
jednakze stwierdzi¢, ze przypuszczalne zuzywanie sig¢
topatek bedzie w turbinie wieloostonowej mniejsze niz
w jednoostonowej, poniewaz para przeplywa przez ka-
naly topatkowe pierwszych ze znacznie mniejszg pred-
koscig.

Stosowanie wysokich ci$nien pary dolotowej nie
sprawia ani w tlokowej maszynie parowej, ani w tur-
binie zadnych powazniejszych trudnosci, ratomiast
wysokie temperatury pary dolotgwej moggq w obu wy-
padkach sprawia¢ powazne trudnosci. Dalsze prze-
grzewanie pary, pracujacej w silnikach, jak i pobieranie
pary z silnika do stopniowego podgrzewania wody za-
silajgcej kotly, ktore to czynniki dajg pod wzgledem
clepilnym niezaprzeczone korzysci, nie przyjgly sig
chwilowo na kontynencie europejskim, poniewaz kie-
rownicy ruchu instalacji cieplnych unikajg wszelkiej
komplikacji, ktdra zwykle zmniejsza stopien niezawo-
dnosci zaktadu silnikowego. ' Jedynie w niektérych za-
ktadach wprowadzono podgrzewanie wody zasilajjcej
parg wylotowq z silnikdéw parowych, uzywajgc wtedy
gazéw spalinowych z kotiéw do podgrzewania powie-
trza, rizywanego do spalania paliwa w kottach.

W dziedzinie lokomobil parowych nie mozna za-
notowaé powazniejszych postepéw w roku 1924, po-
mimo Ze znane typy przemystowe sprawiajg odbiorcom
w ruchu czesto niemalto ktopotow.

Natomiast rozw6j budowy silnikéw Diesel’a ogro-
mnie postapit naprzéd w ostatnich latach. Dazy sig
nietylko do stworzenia taniego, szybkobieznego typu
silnika Diesel'a o malej i $redniej mocy, lecz takze bu-
duje si¢ obustronnie dzialajace, bardzo wielkie silniki
dwu i czterosuwowe, a silnik pracujgcy bez sprezarki
zdobywa coraz wigkszy rynek zbytu.

Dr. Wieslaw Chrzanowski, prof.

Przemyst wiokienniczy.

Szereg czynnikOw natury gospodarczej, zwigza-
nych z sanacjg Skarbu, wprowadzit nadzwyczaj powa.
zne zmiany w warunkach produkcji przemystowe]
w Polsce.

Powrét do mozliwosci trwatej kalkulacji, w stalej
i wysokowarto$ciowej walucie, umozliwit poréwnawcze
zestawienie kosztéw produkcji i warunkéw konkurencji
naszych wyrobéw na rynku $wiatowym. Nienormalny
okres inflacji, bedacy niejako okresem uprzywilejowa-
nia przemystu, umozliwit jego odbudowg 1) bez nakta-
du olbrzymich kapitatéw, jakich ona wymagala i 2) bez
dbatosci o niskie koszta wytwoércze. Przeciwnie nawet,
zostaly te ostatnie powigkszone przez wprowadzenie
w dziedzinie pracy szeregu reform tak radykalnych, ze
osiagneta Polska pod tym wzgledemn (jeden z nielicz-
nych, jakiemi poszczycié si¢ moze) rekordéw §wiatowych,
pracujac 46 godz. w tygodniu, t. zn. (razem z-wiekszg
ilosciq $wigt) 0 33 dni rob. mniej w roku, niz kraje zacho-
dnio-europejskie, nie liczgc juz Niemiec, gdzie 0 48-godz.
dniuroboczym niema nawet mowy. Tymczasem robotnik
nasz niestoi ani moralnie ani umystowona tym poziomie,
aby mégt pozytecznie zuzytkowac pozostawiony mu nad-

PRZEGLAD TECHNICZNY

1925 -

miar wolnego odlpracy czasu. Doniosta wigc ta reforma
ukazata sie conajmniej o kilkanascie lat za wczesnie.

Ucieczka od szybko tracgcego wszelkg wartos¢
pienigdza spowodowata w latach ubiegtych pospieszne
lokowanie pieniedzy w akcjach przemystowych, albo
tez wprost w towarach. Stad potworzyly si¢ ogromne
zapasy magazynowanych towaréw, wsréd ktérych do-
minowaly wyroby wiékiennicze. Z chwilg wigc nasta-
nia groznego kryzysu gospodarczego w r. ub., zasoby
te na dluzszy czas zatamowaly normalny odptyw pro-
dukcji z fabryk, bedac jakgdyby tamg dla wytworczosci,
nie znajdujgcej zbytu.

Szybki wzrost cen do réwni Swiatowej i nawet
poza te granice zmieni} Polske z jednego z najtafnszych
na jeden z najdrozszych krajéw w Europie. Ceny na-
szych wyrobéw przewyzszajg dzis o 20—50°/, ceny
niemieckich, francuskich czy czeskich wyrobdw i ten
dotkliwy objaw domaga si¢ szybkiego podjgcia kro-
kéw, na polu technicznem i gospodarczem, ku uzdro-
wieniu warunkow produkcji u nas.

Stan techniczny naszych zaktadéw przemysiu wié-
kienniczego wymaga w wigkszodci wypadkéw kardy-
nalnej naprawy. Wysylajac przed wojng do 90%/, swej
produkcji do Rosji, przemyst ten w gatunkach swoich
wyrob6éw dostosowywal sie do wymagan swego gld-
wnego odbiorcy: wyrabiat tkaniny b, tanie, przerabiajac
przewaznie najnizsze gatunki surowca; byl gléwnym
odbiorcg odpadéw widkienniczych Anglji, Wtoch, ktore
to odpady przerabial sam na przedze i tkaniny.

Dzi§ gdy rynek sie zasadniczo zmienit, gdy zwig-
kszylo si¢ zapotrzebowanie na przedze i tkaniny cien-
sze, 50°/, nowych urzgdzen technicznych — maszyn
przedzalniczych, tkackich i farbiarskich musi by¢ zmie-
nione na nowe, dostosowane do nowej fabrykacji. No-
we maszyny bedg oczywiScie wigcej wydajne, — wigc
koszta produkeji bedq mniejsze.

Z drugiej strony, nalezy wszystkie wysitki skiero-
wac w strong reorganizacji kierownictwa praca, stosujgc
wszystkie metody nauki o kierownictwie, jakie tylko
w naszych warunkach sg celowe i korzystne. Miedzy -
innemi nalezy zwréci¢é uwage na ilo§é robotnikéw,
obstugujgcych maszyny przedzalnicze i tkackie, tu bo-
wiem zachodzg razace réinice pomiedzy stanem
w przemysle polskim a zagranicznym. Gdy bowiem
w Ameryce przypada na 1000 wrzecion 3,75 robotni.-
kéw, w Anglji 4,5, w Niemczech 5,5, — u nas obstuga
tej samej ilosci wrzecion zatrudnia 10—11 ludzi! Gdy
tkacz nasz moze pracowaé na 2 krosnach, — w wymie.
nionych wyzej krajach obstuguje on (przy wyrobie tej
samej tkaniny) 4 — 6 -—8 krosien.

Skutkiem tego koszta robocizny sg b. wysokie,
a stanowigc ok. 35°, ceny materjatéw bawelnianych,
przyczyniajq sie do drozyzny wyrobéw. ,

Z drugiej strony brak kapitatéw obrotowych (od-
czuwany mimo poprzedniego okresu wielkich zyskow,
ito jakby korzystnie lokowanych) wptywa dotkliwie
na stan i koszty produkcji. Drozyzna bowiem kredytu
podwyzsza koszty nieraz o 9—129/,. Niemniej poda-
tek obrotowy oraz wysokie wydatki na wyzszq admini-
stracje zaktadéw przemystowych oddzialywujg w tym
kierunku znacznie.

Usunigcie powyzszych czynnikéw drozyzny przy-
wrécitoby przemystowi moznos$¢é konkurencji i zdrowe
warunki bytu.

Ing. N.
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BADANIA TECHNICZNE,

Badania naprezen w zebach kél zebatych
metoda fotoelastyczng. ')

Jak wiadomo, metoda oparta na zastosowaniu
$wiatta spolaryzowanego do badania ukladu naprezen
w modelach celuloidowych, jest juz od dosé dawnai w sze-
rokim zakresie stosowana do réznych zagadnien wytrzy-
mato§ciowych oraz do badan naprezen przy skrawaniu
(prof, Coker z Uniw. w Londynie),

Schemat instalacji
(plan).

A--siln. 3-faz. 2 KM; B hamulec ta$m.; C,D—Kkota zeb.; E,F,G—

przekt.—-tancuchowa; H,I — pzekladnia zeb. (celul) J — hamulec

taSm. z dynamometrem; K — wskazéwka; L — skala; M,N,0 —

przekt. zgb.; P — walek fibrowy: Q — zast. fibr.; R—drazki; 8 —

szczotka; T'— soczewka; U — elektrody; V—reflektor; W—luneta,
Y Y’ — polaryzator { analizator.

O metodzie te) 1 je] zastosowaniach znajdzie czy-
telnik obszerny artykul prof. A. Mesnager’a z Paryza,
zamieszczony wub. roku w , Przegl. Techn.“ ?) Obecnie ba-
dania te rozszerzono nsa zagadnienia naprezen w kolach
zgbatych, ktére to prace podjeli w St. Zjedn. pp. P. Hey-
mans i A. T, Kimbal jun.

Azeby mée uchwycié obraz (kolorowy) uktadu na-
prezen podczas obracania sig pary wspéipracujacych kot
zegbatych, fotografowali oni model przektadni (celuloido-
wy) na odpow. ptytach fotograficanych, w chwili gdy zab
jednego kola opiera sig o odpowiadajgcy mu zab drugiego.

L

Rys 2. Schemat instalacji (widok z boku) z modelem do badan.
I' —model przektadni do badan naprezef; ¥’ — ptytka $wiattocz-
nla; Z, — Z, — soczewki. Reszta oznaczen jak na rys. 1.

W tym celu zastosowano okresowe ofwietlanie in-
stalacji iskra  elektryczng, wytwarzang zapomo-
cg zespolu lamp katodowych pod napigeiem 70 000
woltéw (poczgtkowo uzyta maszyna elektrostatyczna mu-
siata byé odrzucona, wobectego, ze powstawala znaczna

") Mechanical Engg. 1924, str. 1924,
?) Przeglad Techniczny, t 61 (1924), str. 523,535, 567.

TECHNICZNYCH.

niejednostajnosé wyladowan), Swiatto iskry bylo prze-
puszczane przez filtry, dobrane na podstawie badan widma
tegoz §wiatta, czestotliwodé wyladowan siggala 2 na sek,

Rys. 3. Widok ogoélny instalacjl badawczej.

500 wyladowan wystarczato w koficu dla zdobycia na-
lezytej odbitki fotograficznej badanego ukiadu naprezen.
Rys. 112 obrazujg o,

schemat instalacji 7%

(naped i wytwa- L

rzanie statego ob- " P S
cigzenia badanego I
modelu), za rys. 8 °

widok. Wskazoéwka faer |
K zeskalg L1 lunets /

W shuzy do § syn-

chronizowania obro- Sl B
téw modelu z wyta- 2 797 -
dowaniami iskrowe- ]

mi. Obracajace sie o w0
drazki R zamykaly
za kazdym obrotem
obrét  elektryczny.

J200 600 800 1000 1200 1400

05 /min,

Rys. 4. Wzrastanie naprezen
przy powiekszaniu iloscl obrotéw.

Badania wykazaly, ze przy danym momencie na
obwodzie kota napedzanego naprezenia wzrastajs w miarg
wzrostu predkosci obrotu i to z poczatku linjowo, a poza
pewng, granics predkosci—znacznie szybeiej (rys. 4).

Autorzy przenoszs wyniki liczbowe badan modelu
celuloidowego na rzeczywista przektadnig ze stalowych
két, przeliczajac naprezenia (w granicach stosowalnodci
prawa Hooke'a) uzyskane w modelu drogg mnozenia ich
przez stosunek obcigzeni dzialajgeych na przekladnig rze-
czywistg do obcigzen modelu.

W ten sposdb uzyskuis oni nast, zestawieniel):

Ilogé obr. Najwigksze naprezenie®) |9/ _wy wzrost
na min. W modeln cel. W przekl.rzecz.%)| naprezen
ey ==

0 ‘ 0.86 | 255 | 0
360 . 0,100 297 \ 16
720 0,113 336 33
1170 0,137 407 | 62
1248 0,163 484 92

'.
o | o
) Przeliczono zaokraglajac. %) Przy pniu zeba.
% Spdtczynnik 1:297.
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Prace powyzsze referowane byly na Zjezdzie Inz.
Mech. Amerykanskich, gdzie wywolaly zyws dyskusje.
Zabrat wniej gtos in.in. prof. Timoszenko, ktéry wskazal, iz
autorzy nie uwzglednili wptywdéw dynamicznych przy b.
szybkim ruchu oraz ze chropowatosé wspdtpracujacych
powierzchui zebdw 1 ich drgania grajs tn tez duzs role.

CZESCI MASZYN.

Nity srubowe.')
Dogodny i szybki sposéb przymocowywania oston

blaszanych do kadiubdw zeliwnyeh, stalowych i t. p.
wprowadszila niedawno Parker-Kalon Corporation (New

Rys. 5.
York), Zatgezony rysunek wskazuje, ze nit Srubowy daje
sig wbijaé doskonale mlotkiem, wymagajac jedynie wy-
wiercenia uprzedniego otworu,

OBRABIARKI.

Wiertarka do masowej produkcji:?)
Ciekawym przyczynkiem do ewolucji obrabiarek
amerylkanskich w kierunku nproszeszenia ich, przy r6wno-

Rys. 6.
czesnem wzmozeniu wydajnofel, s nowe wiertarki ka-
dlubowe wytwérni Baker Brothers w Toledo (Ohio).

Y ‘Machinery, 1924 grudzief.
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Skrzynka posuwowa zostata w tych wiertarkach znako-
micie uproszczona przez zastosowanie bebna krzywko-
wego, ktéry sig daje latwo wymieniaé.

Na poczatku lub przy koncu kazdego cyklu obréb-
kowego maszyna sama sig zatrzymnje. Rys. 6 wy-
jaénia szezeglly konstrukeji.

Z CZASOPISM KRAJOWYCH.

PRZEGLAD ELEKTROTECHNICZNY. Z podanego w zesz.
1 artykutu: ,,Obecny stan clekiryfikacji kolei na $wiecie* dowia-
dujemy sig 2e odcinkéw zelektrylikowanych jest dotad w Sla-
nach Zjednoczonych 76 564 km, a na calym $wiecie 81 798 km.
W zeszycie 2-im podane sg wizernnki pierwszych doktoréw ho-
norowych Politechniki Warszawskiej, pp.: MosScickiego, Pollaka
i Rotherta; nastgpuja artykuly: dr. Moscickiego ,Wentyle Gilesa®,
dr. Pollaka ,,Prostowniki (zwrotniki) mechaniczne i elektrolityczne®,
dr. Rotherta ,Nowy typ dynamomaszyn pradu stalego*, wreszcie
bjografie trzech doktor6w honorowych napisane przez profesorow
Drewnowskiego, Wysockiego i Zérawskiego.

PRZYRODA I TECHNIKA. Zeszyt | z rzeczy technicz-
nych zawiera przeklad artykult M Demarets‘a ,,Geofon, nowy
przyrzad do badan gérniczych*. Przyrzad ten, pomystu francus-
kiego, stuzacy do wykrywania kierunku i Zrédta robdét podkopu-
jacego si¢ nieprzyjaciela, wziatswdéj poczatek podczas wojny oko-
powej. W rubryce spraw biezgcych p. Wiestaw Gorzuchowski przed-
stawia ,,Znaczenie badan Marji Sktodowskiej Curle w rozwoju no-
woczesne] fizyki'; w rubryce postepow izdobyczy wiedzy p. K. M.
podaje wiadomo$ci o piroheliometrze termoelekirycznym pomysiu
p. Whadystawa Gorczynskiego, dyrektora Centralnego Instytutu
Meteorologicznego w Warszawie.

MECHANIK. Zesz. 1 r. b.Prof. L. T. Geisler (Lwow) podaje
wiadomo$¢ o ,Akademji Pracy imienia prezydenta Masaryka
w Pradze Czeskiej“. Inz. Zdzistaw Warszawski pisze o ,Roli sta-
li w dzisiejszym przemy$le maszynowym*, a dla zobrazowania
dzisiejszego rozwoju wytwoérczodci tego materjatu i wykazania
jak dalece wspdipracuje nowoczesny konstruktor mechanik z hu-
tnikiem, podaje tablice ilustrujacg te wspdlprace w przemysle
samochodowym. Inz. W. Witkowski podaje dalszy cigg ,Metod
sprawdzania przy skladaniu czgéci parowozowych oraz przepisow
obchodzenia sie z parowozami, podczas ich pracy*.

RYNKI WSCHODNIEJ EUROPY Ne 1. Z datg 25 stycz-
nia r. b. ukazat sig pierwszy zeszyt nowego miesigcznika, beda-
cego organem gdanskiego oddziatu instytutu gospodarczego dla
stosunkéw z krajami wschodniej Europy w Krélewcu. Zawiera
nastgpujace artykuly: ,,Rola Polski w handlu tranzytowym*,
pNiemieckie traktaty handlowe', ,Przesytki pocztowe do Rosji,
nPasywny bilans handlowy Niemiec*, ,, Zaproszenie do przyjecia
udzialu w targach Krolewskich®. Rubryki zatytulowane: ,Litwa*
»Pafistwa Battyckie®, ,,Wegry*, Pafstwa batkankie* obejmujg
wiadomo$ci handlowe z tych krajéw.

GORNOSLASKIE WIADOMOSCI GOSPODARCZE e 1.
Artykut wstepny ,,Przedluzenie dnia pracy i przemyst gérno$lgskiv
stwierdza, Ze od wrzeénia r. z. nastapit znaczny krok w sanacji
stosunkéw gospodarczych i socjalnych w tutejszym przemysle
metalowym i chociaz nie mozna zjawiska tego skladaé catkowicie
na karb przedtuzenia czasu pracy, to nfe ulega przeclez watpli-
woScl, ze zarzadzenie to przyczynilo sie w przewazajacej ~ mierze
do uzdrowienia sytyacji. W rubryce ,Zagadniefi chwili“ redakcja
zajmuje sie ,Sprawg kartelu zelaznego“.

Ne 2. Inz. R Brzuski podaje nwagi ,W sprawie traktatu
handlowego z Nlemcami®, nastepnie projekt regulaminu ,Szdu
rozjemczego przy Izbie Handlowej w Katowicach®, ,Nowe ustawy
i-rozporzadzenia® i t. d. 2 :
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- Obliczanie wydajnosci filtrow.

Interesujacy artykul inz. Z. Wendrowskiego ,0O obliczaniu
wydajno$ci filtrow dla wodociggéw miejskich* (Przegl. Tech.
Nr. 4, str. 56 i 57 z r. b.), oparty na dotychczasowych wynikach
dzlatania filtitéw warszawskich, zawiera wiele pouczajgcych da-
nych, lecz trudno si¢ zgodzié z autorem na jedng z koncowych
uwag, ze ,po ostatecznej rozbudowie filtréw... wydajnos¢ filtréw
wzrosnie do 112400 m® w ciagu doby, bedge bardzo dalekq od
tej liczby, kiérg dla wydajnosci filérow prayjgt W. H. Lin-
dley*, t. j. 142000 m3. Autor artykulu przy swojem rozumowa-
niu nie uwzglednit jednej okolicznosci, choé wspomniat o niej
w zakoficzeniu: odpowiedniego przedwstepnego sklarowania wody
rzecznej w osadnikach.

Inzynier W. H. Lindley, w dzielku wydanem w roku 1895
(wigc przed 30 laty) p, t. ,Opis urzadzenn wodociaggowych i ka-
nalizacyjnych m. Warszawy* (w jezyku rosyjskim), na str. 24 po.
daje: ,Pelne urzadzenie (osadnlkéw) bedzie sie skiadato z 12
osadnikéw, kazdy 12000m® objeto§ci uzytecznej, t. . og6lnej
objetosci 144 0003, Ta ilo§¢ odpowiada 24-godzinnemu osadza-
niu wody w dniu najwigkszego zapotrzebowania i 35-godzinne-
mu w dniu $redniego zapotrzebowania®,

Wiec w ,dniu najwiekszego zapotrzebowania* stacja fil-
tréw miala dostarczaé 144 000 m® wody, za$ ,$rednio* 100 000 m?.

W zatozeniu projektodawcy dla tych wydajnoécl stacji fil-
tréw miano zbudowaé 6 grup fillréw, kazda z 6 filtrami i 6 grup
osadnikéw po dwa osadniki w gruple, czyli kazdej grupie filtréw
powlnna odpowlada¢ jedna grupa osadnikéw, a oprécz tego 6
zbiornikéw czystej wody, ogélnej objetosci 120000 m3.

Przypatrzmy sig, jaki jest stan obecny. Dotychczas zbudo-
wano: 3 zbiorniki czystej wody (zapas wody okoto 50 — 55000 m?),
S grup filtréw (30 filtréw) i 3 grupy osadnikéw, a wiec woda
zamlast przebywa¢ w osadnikach minimum 24 godzin — przy
obecnym §rednim rozchodzie 94000 m?® i przy obecnej ilosci osa-
dnik6w -- przebywa tylko 18 godzin, co wynosi zaledwie 519/, cza-
su $redniego, jaki brat pod uwage inz. W. H. Lindley. W dniach
wigkszego zapotrzebowania wody sytuacja sie pogarsza.

Zwazy¢ nalezy jeszcze te okoliczno§é, 2e pierwsze trzy
grupy filtrow byly poprzednio zasilane bezpo$rednio z odpowie-
dnich grup osadnikéw, tymczasem dwie ostatnio zbudowane
grupy filtrow otrzymywaty poczatkewo wode sklarowang w je-
dnym 2z tych osadnikéw (t. j. jeden osadnik na trzy grupy
filtréw). Poniewaz taki sposéb eksploatacji osadnikéw i filtréw nie
byl pierwotnie zamierzany, z koniecznosci trzeba sle bylo uciec
do instalacji prowizorycznej, azeby umozliwi¢ doplyw wody z po-
zostatych osadnikéw do ostatnio zbudowanej grupy filtréw 1915 1.
Ta instalacja prowizoryczna osiagnela swéj cel—zwigkszyla ogél-
ng wydajnoé¢ filtréw o 7000 — 8000 m* wody na dobe, lecz za
jej pomoca otrzymuje sie wode z nieopowiednlego miejsca w osa-
dnikach, nie do§¢ przygotowana do filtrowania, wiec instalacja
ta powinna byé w mozliwie krétkim czasie zastapiona urzadze-
niem, jakie przewidywat projektodawca wodociggéw miejskich,
co przy obecnych warunkach finansowych mozna uczynic?).

Poniewaz woda przebywa w osadnikach znacznie krécej,
niz to pierwotnie przy prawidlowem rozszerzaniu stacji filtrow
bylo przewidywane, woda wstepuje wogéle na filiry niedostatecz-
nie sklarowana, filtry predzej sle zanieczyszczajg, trzeba je wy-
faczad, przez co ilo§¢ filtréw czynnych zmnlejsza sie. Przez zbu-
dowanie nowej grupy filtréw, ilo§¢ dostarczanej do miasta wody
moze .by¢ tylko nieznacznie powigkszona i to przy stosunkowo
duzych ‘wydatkach na eksploatacje. Dopdki wigc nie beda zbu-
dowane dalsze osadniki, czy to na samej stacji filtréw, czy na
brzegu Wisty, dopéty flltry nie bedg dawaly tej ilosci wody, jaka
stusznie i racjonalnie przewidywat inz. W. H. Lindley.

1y Obecna cena 1 m® wody wynosi 23,1 grosza, przed woj-

ng 23,7 grosza. W okresie 1920 — 1923 r. —s$rednio 4,1 grosza.
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Jezeli obecnie przy ¥/, ilosci [iltrow i '/, iloSci osadnikéw

otrzymuje sig $rednio 940003 wody ns dobe, gdy W. H. Lin-

dley przy catkowitem zakonczeniu tych budowli przewidywat
$rednio 1000003, to rezuital jego obliczen jest §wietny.

Przypuszczac nalezy, iz po zbudowaniu osadnikéow, w ktd-

rych woda rzeczna pizebywalaby 4—6 dni?), calkowita ilos¢ fil-

trow —36—bedzie w moznosci dawad taka ilo§¢ wody, ze twier-

dzenie inz. Z. Wendrowskiego, przytoczone na poczatku, bedzie

usprawiedliwione, lecz nie bedzie zarzulem dla §. p. dr. inz. h. c.

W, H. Lindleya, a potwierdzi jego oglednos$¢ przy projeklowaniu.
L. Gembarzewski, Inz.

Odpowiedz na uwagiinz L. Gembarzewskiego.

W artykule ogloszonym w Nr. 4, wyprowadzitem wzor ma-
tematyczny, wykazujacy Scistg zalezno$¢ wydajnoéci filtrow od
szeregu czynnikow, kiére wskazala bezposrednia w ciggu kilku
lat obserwacja zjawisk, zachodzacych pizy filtracji. Dominujgce
miejsce wéréd tych czynnikéw zajmuje czas dzialania przeciginego
filtra w okresie, oznaczony przez K (sir. 56).

W przytoczonem obliczeniu inz. W. H. Lindly'a z r. 1896
przyjeto, ze po catkowitem rozbudowaniu urzadzen .wodociggo-
wych (36 filtréw i 12 osadnikéw) w okresie maksymalnego za-
potrzebowania potrzeba bedzie czySci¢ 3 {filtry dziennie, co daje
czas dzlatania filtra w okresic (p. tabela na siur. 57) réwny
10,25 dni.

Dla tego samego wypadku, nizej podpisany przyjal potrzebeg
czyszczenia 5 filtrow w ciagu 2 dni, co odpowiada czasowi
dziatania fillra w okresie 12,65 dni, t. j. przyjal, ze dzialanie
basenéw osadowych bedzie lepsze, mianowicie przediuzy czas
dzialania przecigtnego filtra o 2,4 dni.

Zarzut wiec inz. L. Gembarzewskiego, Ze w obliczeniu
dokonanem przez nizej podpisanego, nie zostal uwzgledniony.
wplyw 12 osadnikow wediug projektu W. H. Lindley’a z roku
1896, jest nieuzasadniony.

Wzér wyprowadzony przez nizej podpisanego daje odpo-
wiedZ na pytanie szczegdlnle interesujgce, mianowicie, w jakich
warunkach urzadzenia filtracyjne (36 filtrow), po catkowitem rozbu-
dowaniu, bedg w stanic dostarczy¢ przcwidywang wr. 1896 ilos¢
wody. Jak wida¢ z tabeli na str. 57, nastapi to wtedy, gdy przed-
filtracyjne urzadzenia beda tak daleko idace, e pozwolg przediuzyé
czas dzialania filtra do 52,25 dni, a nie 10,25, jak przypuszczal
rachunek z roku 1896.

Réznica pomiedzy ostatniemi liczbami jest tak wielka, ze
nie moze ulegaé 2adnej walpliwosci, iz dalszy rozwdj urzgdzen
do czyszczenia wody, o ile bedzie zgodny z projektem z r. 1896,
nie bedzie w stanie w naszych warunkach doprowadzi¢ wydaj-
noéci  filtréw w  okresfe najwigkszego zapotrzebowania do
142 000 m? w ciagu doby.

Potw ierdzenie dogwiadczalne tego latwo znalezé, analizujge
oddzielnie dziatanie 6 filtrow 1V grupy, ktéra od kilku lat znaj-
duje si¢ w takich warunkach, jukie po ewentualnem calkowitem *
rozbudowaniu basenéw osadowych mialyby micjsce dla wszyst-
kich filtréw.

Réwniez nie jest dowodem trafnoéci obliczenia z roku 1896
argument zawarty w koficowem zdaniu inzyniera L. Gemba-
rzewskiego: _

LJezeli obecnie przy ¥/, ilosci filrow i '/, ilosci osadnikéw
otrzymuje sig $rednio 94 000 ® wody na dobe, gdy W.H. Lindley
przy catkowitem zakoiiczeniu tych budowli przewidywal $rednio
100 000 m3, to wynik jego obliczen jeslt §wietny*. _

Oponent bowiem nie zwrocit uwagi na to, 2e 94 000 m?
na dobe stanowi nie §rednia obecna wydajnosc, lecz wydajnos¢

%) W wodociggach londynskich osadniki zawieraja zapas
wody 40—50-dniowy, Zamierzono je powiekszy¢ do zapasu 80-
dniowego.
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w okresie letnim najwigkszezo  zapotriebowania, ktérej moina
przeciwstawi¢ liczbg 142000 wm?, t. j. wydajno$¢ projektowang
w tym samym czasie. Wiadciwe wige zestawienie tych liczb nie
upowaznitoby inz. L. Gembarzewskiego do nazywania wynikow
obliczefn z roku 1896 Swietnemi.

Rzecz oczywista, ze podana przez nizej podpisanego po-
prawka obliczen, wykonanych w roku 1896, w niczem nie jest
w stanie umniejszy¢ niedocenianych jeszcze dolychczas zasiug
wobec miasta naszego, jakie w swej diugoletniej dziatalno$ci
potozy! przedwczesnie zmarly dr. inz. h. c. W. H. Lindley.

' 4. Wendrowslki, inz.

Ze Stowarzyszeni Technicznych.
Stowarzyszenie Technikéw w Warszawie.

Posiedzenie pigtkowe w dniv 238 stycznia r. b. wypelnil
odczyt p. Super’a, dyrektora Y MC A-Polskiej, p. t.

Dziatalnosé Y M G A-Polskiej.

‘'w ktérym prelegent scharakteryzowal te organizacjg i jej dzia-

alnosé oraz wazne zadanla, jakie ma ona na celu w Polsce,
a wiec: szerzenie o$wiaty, wychowania moralnego i fizycznego,
urabjanie charakterow milodziezy.

Na zebraniu nastepnewm, dn. 30 styeznia r, b, wyglosit
odeczyt ks. dr. H. Hilchen, p. t.

Emigracja polska we Francji.

Odezyt zaznajomit sluchaczy z warunkami bytu licznej na-
szej emigracji robotniczej we Francji, gdzie z gérg 400000 robo-
tnikow polskich znajduje si¢ w warnnkach duzo pozostawiajgcych
do zyczenia.

Robotnik bowiem polski otrzymuje znacznie niZsza place
niz francuz, szkoly polskie sa jeszcze w znacznym stopniu w za-
niedbanin, opieka ko$clelna—nicdostateczna. W tych warunkach
emigracja talwo sie moze - wynarodowic i jesli nie bedg podjete
radykalne $rodki zaradcze, to emigracja nasza bedzie dla kraju
stracona.

Koto Mechanikow.

Sprawozdanie za rolk 1924.

W dniu & latego 1924 r., na Walnem Zebraniu Kota, po
zlozeniu sprawozdania, wybrano na czlonkéw Zarzgdu kol.: W.
Budzinskiego, A. Bergmana, J. Dunajewskiego, J. Knechowicza,
S. Krasuskiego, W. Kozlowskiego, C. Lozifiskiego. Cz. Mikul-
skiego, K. Meyera, St. Ptuzanskiego, J. Plotrowskiego, Z. Rytla.
W dn. 21 lutego Zarzad Kota podzielit czynnosci jak nastepuje:
prezes kol. W. Budzifiski, zastepcey: Z. Rytel i C. Lozinski. Sekre-
tarjat kol: Toepfer i Koztowski. Skarbnik kol.: K. Meyer. Komisja
rewizyjna: S, Krasuski i A. Bergman. Komisja odczytowa: St.
Pluzanski, J. Dunajewski, J. Pirotrowski, Cz. Mikulski, Z. Rytel,
J. Knechowicz. Komisja wycleczek: W. Budzifiski. Delegacja
Kot i Wydziatéw: S. Krasuski i W. Koztowski. Delegacja do wy-
dzlatu posiedzen techn.: prof. K. Taylor. Na posiedzeniu Zarzadu
29 iutego wybrano na sekretarza inz. A. Okolo-Kutaka, na miejsce
nz. Toepfera, ktéry zrezygnowal, W roku sprawozdawczym
odbyto sie 16 posiedzef, z tych 2 Walne Zebrania: 5 lutego i 30
grudaoia, 2 zebrania Zarzadu: 21 i 29 lutego 1 12 odczytéw, mia-
nowicie:

11 marca wyglosit odczyt inz. Gutowski na temat: Ele-
menty naukowej organizacji pracy w fabrykach $redniego prze-

“mystu.

24 marca — inz. Ptuzanski: Zastosowanie nowej me-
tody rysunkowej w fabryce maszyn.

8 kwietnia — inz. W.Budzinski: Najnowsze kotty wod
norurkowe i kotlv na bardzo wysokie ci$nicnie.

6 maja—inz. E. Pote mpski: O wspélczesnej lampie elek-
trycznej.

20 maja— prof. inz. Cz. Witoszynski: Wrazeniaze Zjazdu
Mechaniki Stosowanej w Delicie (Holand)a).

20 maja — in2. docent. inz. Fr. Bakowski: Zawory
redukevjne - dziatanie, wybér typu i wielkos¢. .
3 czerwca — inz. K. Gierdziejewski: Maszyny for-

mierskie w nowoczesnych odlewniach.

7 paidziernika — prof. inz. K. Taylor: Wysokoprezne sil-
niki spalinowe bez spiezarek.

21 pazdziernika — doc. inz. Fr. Bakowski: Urzadzenia
do bezpiecznego prrechowywania ptynéw. tatwopalnych.

4 listopada — red. inz. Cz. Mikulski: Wystawa Bry-
tyjska w Wembley.

18 listopada — inz. J. Buchholtz:

naprezen mefoda fotoelastyczna.
2 grudnia — inz. A. Stucki: Para wysokoprezna w za-

stosowaniu do maszyn i turbin parowych,

16 grudnia — inz. K. Toepfer: Lokomotywy napedzane
silnikami Diesela. _

30 grudnia — iuz. doc. Fr. Bakowski: Sprawozdanie
z XI Zjazdu w Berlinie do spraw ogrzewania i wentylacji.

Poza odczytami, powotano Komisje do spraw gospodarki
cieplnej w skiadzie: prof dr W. Chrzanowskiego, prof. dr. B
Stefanowskiego, inz. Cz Mikulskiego, inz. St. Felsza. Komisja
8 kwietnia, w osobie inz Mikulskiego, zdala sprawozdanic z pro-
jektowanej dziatalnosci, 20 maja powolano Komisje slownictwa
technicznego w skiadzie red. Mikulskiego, prof. Taylora, dyr.
Krasuskiego i inz. Okoto-Kutaka.

W dnia 3 czerwca proi. A. Roginski zdat Sprawozdé_nie
z prac normalizacyjnych w Polsce. Dyr. Z. Rytel wybiany
zostal na delegata Kota w Komitecie Normalizacyjnym M. P. i H

W dniu 18 listopada inz. Thieme przedstawit model insta-
lacji syst. Bayswater do przechowywania latwopalnych plynéw.

Z wygtoszonych odczytéow zostaly w catosci wydrukowa-
ne w ,Przeglgdzie Technicznym® dwa referaty, za§ 6 zostalo
streszczone. Cze$¢ pozostalych ma rowniez ukazaé sig w druku,

Wycieczki zorganizowano nastepujace: Do fabryki pomp
Brandel, Witoszynski i S-ka; do fabryki silnikow spalinowych
yPerkun®; do fabryki tlenu ,Perun; do fabryki lamp elektrycz-
nych ,Cyrkon*; do fabryki silnikéw spalinowych ,Ursus®. -

We wszystkich powyzszych fabrykach odbyly sie dwu-
dziestominutowe referaty. :

W dnlu 24 marca, na wniosek przewoduiczgcego, uchwa-
lono rozpoczynac zebrania punktualnie o godz. 8 wiecz., czego tez
Scile przestrzegano. Ogolna liczba czionkéw Kota wynosita 214
0s0b. Na zebraniach przeclgtnle uczestniczyto po 70 oséb.

Badanie ukladéw

Nowe wydawnictwa

Prof, Mieczystaw Pozaryski. Przystepna elektrotechnika pradéw
silnych, Wydanie 2-gie, uzupeinione i poprawione. Wyd.
Ksigg. J. Lisowskiej. Warszawa, 192F. Str. 394 + III,
rys. 369.

Inz, Gustaw Hensel. O uzwojeniach maszyn elektrycznych pradu
stalego dla praktykéw, samoukéw i -dla szkét oraz kurséw
zawodowych. Str. 97 2 70 rysunkami Wyd. Ksiegarn
J. Lisowskiej. Warszawa, 1925,

Raporty Konsularne Min. Spr. Zagr., Ns 3. Dr, Jerzy Adamkiewlcz,
kier. Konsulatu w Jerozolimie. Stan Gospodarczy Palestyny
w 1923 r, Warszawa 1924.

Wvdawca: Spotka z o. o. ,Przeglad Techniczny*

Redaktor odp. Inz. Czestaw Mikulski.

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc, w Warszawle, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
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