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O kruchosci metali i stopéw metalowych.

Napisal 1. Feszczenlo-Czopiwski, Profesor Akademji Gdérniczej w Krakowdle.

I, Czy istnieje krucho§é na niebiesko? Kruchosé
zelaza na zimno,

Do niedawna, we wszystkich wypadkach, kiedy
nie znajdywano istotnej { widocznej przyczyny po-
wstalych w materjale uszkodzen w postaci rys i pe-
knig¢ — inzynierowie sktadali wine na tak zwana
.kruchoéé na niebiesko”, Oddawna wiadomem bylo,
ze zelazo w temperaturach okolo 200—300° staje
sie wiecej kruchem, niz jest w temperaturach
wyzszych lub nizszych. Tego zagadkowego zjawi-
ska do niedawnych czaséw nie umiano objagnié;
przyjmowano je jako fakt i nie przypuszczano pe-
wriego zwiazku jego z fizycznym stanem materja-
tu, jego obrobka termiczna i mechagniczna, lub ze
stopniem czystosci tegoz. Wiadomem bylo tylko, ze
kruchoé¢ na niebiesko ujawnia sig wyrazniej w
miekkiem zelazie, a w znacznie mniejszym stopniu
w wysokoweglistych stalach. Traktowano to j~ko
konieczno$é, bo przeciez zdawna znanym byl fakt,
ze 0og6lna krucho$é zelaza wzrasta, w miare zwiek-
szania si¢ w nim zawartosci wegla.

Obecnie, dzieki klasycznym pracom F, Kér-
bera i A. Pomp'a ), E. Maurer'a i R, Mail4n-
der'a?®), R. H. Greaves'a i D. Jonesa %%, wie-
my juz, ze kruchoéé na niebiesko dla zelaza nie
istnieje, natomiast istnieja dwa zakresy kruchoéci.
1) kruchoéé na zimno i 2) kruchoéé na goraco.

Na stronicach 415—416 Przegladu Technicz-
nego z roku ubieglego (1926) podalismy wykres

{rys. 13), przedstawiajacy zmiany zwiezlosci (od--

pornoéci na uderzenie) w miare podwyzszania tem-

1} F. Kérber i A, Pomp — Stahl ‘u, Eisen, 1925, 351--
352,

2} F, Kérber i A, Pomp — Stahl u, Eisen 1926. 1784,

8) E. Maurer i R, Mailénder — Stahl u, Eisen 1925,
1146—1149, * '

4} R, H, Greaves i A, Jones — Iron and Steel Inst.
CXI 1925, 231255,

5) R. H, Geaves i A, Jones — Iron and Steel Inst.
CXIL 1925, 123—162.

peratury, poczynajac od temperatur nizszych od
zera dla miekkiego zelaza (0,05% C) i péliwarde;j
stali (0,57% C). Wykresy te zestawiliémy na pod-
stawie kompetentnych prac wyzej wymienionych
autoré6w, Kazdy wykres posiada trzy krzywe: dla
materjatu ulepszonego (a), materjalu w zwyklym
stanie walcowania (c¢) i przegrzanego lub walcowa-
nego na zimno albo silnie zanieczyszczonego likwa-
tami (b). Z przebiegu tych krzywych widaé, ze
wplyw obrobki fermicznej { mechanicznej na sto-
pien kruchosci materjatu maleje, w miare wzrostu
temperatury badania,

Wszystkie gatunki zelaza (C = 0,05%) i sta-
ii (C == 0,58%), niezaleznie od poprzedniej obréb-
ki, zwigkszajg swa kruchoéé od pewnego minimum,
ktére odpowiada — jak to widaé z umieszczonego
ponizej wykresu (rys. 1)—albo temperaturom zwy-
czajnym, lub bliskim do nich (krzywa a i ¢), albo
temperaturom niebieskiej powloki. A zatem, w mia-
re obnizenia lub podwyZszenia temperatury, kru-
cho$¢ zwieksza sig. W ten sposéb maximum cia-
gliwoéci odpowiada materjatom przegrzanym Ilub
silnie zanieczyszczonym (tlenkami, azotkami, fos-
forem, siarka, manganem powyzej zawartosci okolo
1,7% i wogéle wszelkiego rodzaju likwatami) wias-
nie w temperaturach niebieskiej powloki, ©)

Nalezy zwroci¢ szczegélna uwage na ten fakt.
ze maximum ciagliwoéci (minimum kruchodci) u
ulepszonych stali jest przesuniete do jak najniz-
szych temperatur, a maximum ciagliwosci (mini-
mum kruchoéci) dla stali przedgrzanych i zanieczy-
szczonych przesunigte jest do znacznie wyzszych
temperatur, blisko 200°. To maximum ciagliwosci
jest najwigkszem dla stali ulepszonych termicznie
i obniza sie w miare pogorszenia, albo stopnia obréb.
ki termicznej, albo stopnia czysto§ci materjalu, al-

%) Przy odpuszczaniu w temperalurach okolo 3000 C
powienzchnia przedmiotu powleka sie warstewka tlenkéw
barwy niebieskiej.
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bo tez stopnia jego poprzedniej obrébki na zimno
Zatem, w miare obnizania temperatury badania, ma-
terjal wstepuje w zakres ,krucho$ci na zimno",
a to przejscie nastepuje tem gwaltowniej i przy tem
nizszych temperaturach (patrz wykresy na rys, 1),
im lepiej byl termicznie obrobiony materjat, im
byl czysciejszy i im w wiekszym stopniu byl wol-
ny od skutkéw obrébki na zimno (zgniotu i re-
krystalizacji). Tego wlaénie maximum ciggliwo-
§ci, przesunietego w jak najnizsze temperatury,
przynajmniej do —10°, musimy wymagac¢ od stalo-
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Rys. 1. Wykresy zmian zwiezlosci (odwrotnos¢ kruchosci)
dla Zelaza miekkiego i stali poéltwardej, w zaleznosci od
temperatury i jakosci_metalu,

wych wyrobéw, aby zwykle zmiany atmosferyczne
temperatury (dnia i nocy, lata i zimy) nie wplywa-
ty na nagle przejécie materjalu ze stanu wysokiej
zwieztosci do stanu wielkiej kruchoéci. Odwrotnie,
nieodpowiedni stan obrébki termicznej i mechani-
cznej, lub obecnoéé wiekszej ilodci zanieczyszczen
wplywa na materjal w ten sposob, ze przesuwa za-
kres krucho$ci na zimno w prawo, w strone wyz-
szych temperatur, a gwaltowne przejécie z zakre-
su wysokiej ciagliwoéci do zakresu wysokiej kru-
choéci przypada wlasdnie na zakres temperatur zwy-
czajnych lub do nich bliskich. W takim materjale
wszelkiego rodzaju mechaniczne obciazenia, szcze-
gbélnie o charakterze raptownym (uderzenia mto-
tem), wykonywane w temperaturach, odpowiadaja-
cych przebywaniu materjatu w stanie kruchosci na
zimno, wywoluja powstawanie w ciele materjatu

rys i peknigé. Materjal, znajdujacy sie w tempera--

turach .odpowiadajacych stanowi kruchoéci na zim-
no, posiada staby stopiefi zdolnoéci do odksztalcert
plastycznych, a opér §lizgania w tych temperaturach
w stosunku do sil kohezji jest zbyt wielki., Stale
specjalne, ulepszone- termicznie (niklowe, chromo-
wo-niklowe), jakotez dobize przekute, miekkie, ma-
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towegliste zelazo, w stanie termicznie ulepszonym
posiadaja charakter biegu krzywej zwigzloscei taki,
jak stale, ulepszone termicznie (krzywa a).

Przebieg zmiany zwiezlosci b daja stale we-
gliste i specjalne w stanie wyzarzonym, przegrza-
nym, rekrystalizowanym, odksztatconym nz zimno
i o wysokich zawartoéciach zanieczyszczen szko-
dliwych. Postaé¢ krzywej zwiezlosci ¢ nalezy do
stali normalnie obrobionych termicznie { mechani-
cznie, Zawarto§é w zelazie okolo 0,3 — 0,5%
molibdenu zawsze przesuwa zakres kruchosci na
lewo, w strone nizszych temperatur,

Zestawiajac wszystko powiedziane wyzej, mu-
simy stwierdzié, ze na wysoko§é maximum ciggli-
wosci 1 na przebieg gwaltownego spadku ciagliwo-
§ci przy obnizaniu temperatur w strone nizszych
temperatur wplywaja:

1) Temperatura badania; w miare obnizania
temperatury, stosunek sit kohezji do oporu $lizga-
nia ciagle obniza sie.

2) Ksztalt karbu (naciecia); jego szeroko§é
i gtebokosé.

3) Szybkoéé badania; w miare zwiekszanig
szybkoséci badania (naprz. przy badaniach dynami-
cznych) i przy stalej kohezji, opér §lizgania zwiek-
sza sie i odcinek krzywej, odpowiadajacy maxi-
mum ciggliwodci, przesuwa sie w strone wyzszych
temperatur. Jest to zrozumiate juz z tego po-
wodu, ze na powstanie plaszczyzn §lizgania po-
trzebny ‘jest pewien czas i to -tem wiekszy, im
w nizszych temperaturach dzialaja sily odksztal-
cajgce (poréwnaj objasnienia G, Tammann'a w r,
1914).

4) Obrébka termiczna; stosunek kohezji do
oporéw §lizgania jest wiekszy dla stanu ulepszone-
go, mniejszy dla stanu wyzarzonego i najmniejs.y
dla stanu przegrzanego,

5) Sktad chemiczny; stosunek kohezji do opo-
réw §lizgania w specjalnych stalach (niklowych,
molibdenowych) jest wigkszy niz u stali zwyczaj-
nych, przy jednakowej zawartoéci wegla i innych
domieszek, Mangan i fosfér obnizaja ten stosunek
w znaczniejszym stopniu.

6) Mechaniczna obrébka na zimno (zgniot),
w miare zwiekszania stopnia obrobki rowniez prze-
suwa zakres kruchych temperatur w sitrone tem-
peratur wyzszych. Odpuszczanie ponizej 300° zwigk-
sza wplyw mechanicznej obrébki na zimno (jest
to stare pojecie kruchoéci na blekitno) a odpusz-
czanie powyzej 300° ostabia wplyw mechanicznej
obrébki na zimno, i to w tem wiekszym stopniu, im
wyzsza byla temperatura odpuszczania. Jednak R.
H. Greaves i A. Jones twierdza, ze w miare zwiek-
szania stopnia mechanicznej obrobki na zimno nie
tylko maximum kruchoéci na zimno, lecz i ma-
ximum kruchoéci na goraco nieco sie obniza i to

. obnizenie jest proporcjonalne do stopnia zgniotu.

II. Krucho$é zelaza na goraco.

Na potozenie drugiego maximum kruchodci
(kruchoéé na goraco), ktére znajduje si¢ w tempe-
raturach okolo 500—650°, wplywaja oprécz wia-
§ciwoéci samego materjalu, stopnia jego czystosci,
réwniez 1 stopien obr6bki mechanicznej, postaé
prébki i warunki samego badania,

Od tego zakresu kruchosci na goraco, krzywa
zwigzlodci ciagle i dodé gwaltownie wzrasta w oby-
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dwie strony, t. j. w strong nizszych temperatur
(mniej gwaltownie) i w strone wyzszych tempera-
tur (bardziej gwalttownie), az do dwéch zakreséw
minimum  kruchosci  (maximum ciagliwoéci), O
pierwszem byla mowa wyzej, drugie za§ odpowia-
da temperaturze 650—800° i polozenie jego zale-
zy: od skladu chemicznego, warunkéw badania,
a oprocz tego od stopnia poprzedniej rekrystaliza-
cji, a tem samem od stopnia poprzedniej obrébki
na zimno, W wiekszoéci wypadkéw ten poziom
(maximum ciagliwodei na goraco) jest wyzszy niz
poprzedni, t. j. maximum ciagliwoéci na zimno,

- W miare dalszego podwyzszania temperatury,
zachodzi nowy ciagly wzrost krucho$ci, widocznie
az do temperatur topnienia materjatu.

Opisane wyzej stosunki w samym metalu
zmieniaja, sie na gorsze, w razie obecnodci w mate-
rjale wiracen zuzlowych, prézni, pecherzy gazo-
wych, szczelin i t. p. nieciagloéci w budowie sa-
mego metalu. :

Najbardziej czulym materjalem na zmiane
temperatur w zakresie od &+ 0 do +20° C, w zalez-
noéci od stopnia obrébki mechanicznej (zgniotu) i
termicznej, jest miekkie zelazo. Czulo$é mater)a-
fu weglistego w tym ciekawym dla praktycznych
celow zakresie temperatur zmniejsza sie w miare
zwiekszania zawartoéci wegla. Réwniez i chromo-
niklowe stale (F. Kérber i A. Pomp badali sial
o zawartoéci C = 0,23%, Cr = 0,78% | Ni ==
= 2,15%) sa mniej czule na male zmiany tempe-
ratur w zakresie temperatur zwyczajnych.

1.

R. H. Greaves i A. Jones wprowadzaja dodat-
kowe pojecie kruchoéci wyzarzenia (temper brit-
tleness).

Jako miare czulosci stali na kruchoéé¢ wyza-
rzenia, proponuja autorowie przyjaé stosunek mie-
dzy oporem przeciwko uderzeniom materjalu u-
lepszonego (hartowamego i odpuszczonego przy
okoto 650°), szybko i powoli ochtodzonego od tem-
peratury odpuszezania (650°) do temperatur zwy-
czajnych, przy jednakowych wszystkich innych wa-
runkach wyzarzenia, hartowania, stopnia i czasu
ogrzewania przy ‘odpuszczaniu i t. d. Stal szybko
studzona od temperatur odpuszczania (650°) nie wy-
kazuje~ objawéw krucho§ci wyzarzenia, podczas
gdy stal powolnie chtodzona od tychze tempera-
tur wykazuje stosunkowo wigkszy stopien kru-
chosci. Przyczyna powstawania tej réznicy kru-
chosci znajduje sie w réznicy wvmiaréw ziaren;
podczas powolnego ochtadzania materjalu od tem-
peratur odpuszczania, podczas przejscia materja-
tu przez zakres temperatur 650 — 400° odbywa
sie proces .rekrystalizacji; poszczegblne ziarna ros-
na; ilo§é ich zmniejsza sie, a przecigtna wielko§é
zwieksza sie, -

Na stopien czuloéci stali na krucho§é¢ wyzarze-
nia wywiera znaczny wplyw skiad chemiczny da-
nego materjatu, Tak np. fosfor i magnan zw1qwks'za,-
ja krucho§é wyzarzenia, a szkodliwe wplywy ich
obu — sumuja sie; krzem i wanad tylko nieznacz-
nie zwiekszaja czuloéé stali na kruchos¢ wyzarze-
nia, wolfram nie wywiera zadnego wplywu. Od-
wrotnie, obecnoéé w stalach nieznacznych juz za-
wartoéci molibdenu, jak o tem wspominali$my wy-
zej (okolo 0,3—0,5%), nie tylko w znacznym stop-

Kruchoéé wyzarzenia.

niu zmniejsza czulo$¢ stali na kruchosé wyzarze-
nia, lecz niszczy nadto szkodliwy wplyw fosforu i
manganu. Stal chromowo-niklowa o zawartodci o-
kolo 5% molibdenu, zgdonie z twierdzeniem R, H.
Greaves'a i A. Jones'a, jest zupelnie nieczula na
kruchodé wyz rzenia,

Nalezy jednak pamietaé, ze uwalniajac stale
szybkiem ochtadzaniem w wodzie od kruchosci wy-
zarzenia, tem samem pozostawigmy te stale w sta-
nie wewnetrznego natesenia, co podezas pracy da-
nego materjalu moze czesto wywolaé fatalne skut-
ki (powstawanie szczelin, peknieé i t. p.). Tego ro-
dzaju wewngtrzne natezenia, zgodnie z twierdze-
niem R. H., Greaves'a i A. Jones'a, moga byé¢ usu-
niete przez przerwe szybkiego ochladzania (na-
przyklad od temperalury odpuszczania, t. j. od 650°)
w temperaturze okoto 400° lub troche nizszej i na-

stepne powolne ochladzanie, Kompromisowem
rozwiazaniem tego problematu méglbhy byé
sposéb ochladzania odpuszczonych stali w oleju

roslinnym, gdzie stygniecie nie jest zbyt gwaltow-
nem. W ten sposob unikamy w znacznej mierze
jednoczesénie i kruchosci wyzarzenia i nadmier-
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Rys. 2. Wykresy zmian odpornosci na_uderzenie dla
Cu, Al, Pb i mosigdzu, w zaleznosci od temperatury.

nych natezeri wewnetrznych, ktérych powstawanie
w materjale, w wypadkach szybkiego chtodzenia
materjalu przy przejéciu zakresu temperatur od
-1-400° do temperatur pokojowych, jest nieuniknio-
ne. Drugiem kompromisowem rozwiazaniem tego
problematu moze by¢ juz wyprébowany przez nas
sposéb ochladzania odpuszczonych prébek w cie-
plej wodzie i nastepne przenoszenie tej prébki do
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drugiego pieca o temperaturze 400°, lub do fego sa-
mego pieca, ktéry przez ten czas troche ostyg! i w
ktérym to piecu prébka stygnie powoli wraz z pie-
cem (spos6b dwéch piecéw) 7}, albo tez ochladzanie
w kapieli otowianej, co gdzieniegdzie znajduje za-
stosowanie w praktyce fabrycznej.

Na zakoniczenie warto wspomnieé o notatce
W, T. Griffiths'a,®) ktéry utrzymuje, ze kruchosé
wyzarzenia jest spowodowana nieco podwyzszo-
na zawartoécig w stali azotu, kiéry przedyfundowal
w. stal podczas odpuszczania. Swoje twierdzenie
W. T. Gritfiths opiera na do$wiadczeniach; jednak
wedlug naszego zdania azot w tych wypadkach od-
grywa tylko drugorzedng role.

IV, Zaleino$¢ zmiany kruchosci od temperatury
innych poza Zelazem metali.

R. H. Greaves i A. Jones ‘) zastosowali meto-
de badah préb z karbem, w celu okreélenia zmian
kruchos$ci w zaleznoéci od temperatury badania —-
i do innych poza zelazem metali, Na podstawie
swoich licznych dodwiadczen, wyzej wymienieni au-
torowie dziela metale na dwie grupy: A) metale,
w ktérych w miare podwyzszania temperatury nie
zachodza zadne zmiany fazy, t. j. zadne przemiany
alotropowe, np. miedz, glin, otéw. Takie metale
z podwyzszeniem temperatury zw1qksza]q stale swg
kruchoéé bez zadnych miniméw i maximéw, az do
temperatur topnienia (patrz gérny wykres rys, 2).
B) Metale, w kitérych w mlarq podwyzszama tem-
peratury zachodza przemiany fazy, inaczej mo-
wige — przemiany alotropowe. W takich wypad—
kach krzywa zmiany kruchosci wykazuje w miare
podwyzszania temperatury pewne maximum, lub
energiczne zalamanie. Na rys. 3 widzimy bieg
krzywej kruchoéci dla cyny (Sn) i cynku (Zn-0).
W obu wypadkach krzywe posiaidaja pewne maxi-
mum ciagliwoéci (minimum kruchosei). Dla cyny to
minimum krucho$ci odpowiada alotropowej prze-
mianie, ktéra odbywa sie przy +19° C, kiedy to
szara glina, ktéra krystalizuje sie w ukladzie sze-
§ciennym, przechodzi w cyne biala, krystalizujaca
w ukladzie tetragonalnym. Przy przejéciu cyny te-
tragonalnei w trygonalna (przy +161°] zachodzi
wyrazne zalamanie biegu krzywej zmiany krucho-
$ci. Rowniez i dla cynku w postaci odlewu (Zn-0)
bieg krzywej kruchosci wykaziije gwattowny wzrost
ciagliwoéei az do temperatury okoto 150° kiedy cynk
wykazu)e maksymalna ciagliwo§é. Wiadomem jest,
ze praktyczne walcowanie cynku odbywa sie blis-
ko tej temperatury (120—160°). R. H. Greaves i A,
Jones przew1duqal istnienie w tych temperaturach
pewnej alotropowej. przemiany cynku®) W ten
spos6b dla cynku istnieje zgbéry okreélony zakres
kruchoséci na zimno i pewnego rodzaju podobien-
stwo z biegiem krzywej zmiany kruchosci wraz
z podwyiszaniem temperatury u zelaza, Przy tem

" Pairz Technika Cieplna 1926, str, 115.
8 Irom and Steel Inst CXI, 1925, str, 257—260,

9 J. Institute of Metals XXXIV, 1925 str,
85—101.

1) Kathleen and Binham (Journ, Inst, of Metals, 1920,

IT, 333), przychodzg ido wniosku, ze cynk instaieie w trzech’

d»mlanach alotropowych («:8:7), a punkty krytyczne znaj-
duja sie: a— B w temlperahurach dkoIo 170—180°, aB—>7
wkoto 300—310°,

wskazanem jest zaznaczyé wptyw na cynk obrobki
mechanicznej. Cynk poprzednio walcowany posiada
juz nieco obnizone maximum ciagliwosci, lub nawet
dwa takie maxima ciagliwo$ci w temperaturach
150" i 250° i jedno nowe minimum ciagliwosci przy
200, a zatem gwaltowne zalamanie biegu krzywej
odpow1edn10 w temperaturze 300°. Im wigksze ziar-
no, tem nizszy bedzie stopien jego ciagliwosci (tem
wyzsza, bedzie kruchosé cynku!).
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Rys. 3. Wykresy zmian odpornosci na uderzenie (odwr.
kruchosci) Zn, Sn i duraluminu, w zaleinosci od t-ry.

'V, Zaleinoé¢ zmiany kruchosci od temperatury

badania dla niektérych stopéw.

A) W stopach zlozonych z metali, ktére nie
posiadaja zadnych zmian fazy przy podwyzszaniu
temperatury badania, np, w metalu Monel'a (Ni==
= T70%, Cu==30%), przebieg krzywej zmiany kru.-
chosci z temperatura, zmienia sie poczatkowo bardzo
slabo, a zatem w sposob magly, podobnie jak dla
miedzi,")

B) Stopy, ztozone z , metali, z ktérych jeden
przy wyzszych temperaturach podlega przemianie
alotropowej, zmieniaja swa zwiezto$¢ w zaleznosci
od temperatury badania w ten sposéb, ze wykazuja
w biegu krzywej kruchoéci pewne zalamania. Na-
rys. 2 u dolu pizedstawiony jest przebieg zmiany
kruchoéci mosiadzu (70 : 30) wyzarzonego i na zim-
na walcowanego, Walcowany mosigdz posiada za-
kres maksymalnej kruchosci w temperaturze oko-
fo 600° Od tego maximum kruchosci bieg krzy
wych podnosi si¢ w obie strony, Pierwsze minimum
kruchosci odpowiada temperaturom ponizej zwy-
czajnych, a drugi — temperaturze okolo 800"
Obrébka mosiadzu na zimno niszezy zupelnie pier-
wsze maximum ciggliwoéci i wykazuje zamiast tego
nowe maximum, lecz znacznie obnizone — oko-
fo 400°, a w dalszym ciagu krzywa idzie podobnie

. do poprzedniej [analoglczme jak i u zelaza obrobka

na zimno obniza i przesuwa pierwsze maximum
ciggliwosci w strone wyzszych temperatur). Probki

- 4) Autorowie badali stopy: a) Ni—==65%:Cu=25:
:Fe=4,3; b) Ni=66:Cu=28:Fe=2i Mn=1,75%
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wziete w poprzek walcowania wykazujg ten sam
charakter, lecz posiadaja obnizone wartoéei az do
400°; przy wyzszych temperaturach badania, kieru-
nek walcowania nie odgrywa roli, Juz nieznaczne
domieszki olowiu (0,01 i wyzej) znacznie zwieksza-
ja krucho$é mosiadzu, a najwiecej w temperaturach
migdzy 300—350% t. j. w temperaturach topnienia
olowiu, caltkiem niszcza drugi zakres ciagliwosel
(okolo 800°). Stad staje sie zrozumiatem, dlaczego
praktyka wymaga, aby mosigdze uzywane do wal-
cowania na goraco byly zupelnie wolne od zawar-
tosci otowin,

‘Mosigdz 60 : 40, walcowany i wyzarzony, w
miare zwiekszania temperatury badania wykazuje
bardziej gwaltowny spadek ‘krzywej odpornosci
przeciw uderzeniom (krzywej zwigzlosci) az do
plaskiego maximum kruchoéci w zakresie tempe-
ratur 400—600°, po ktérem to maximum kruchosci
nastepuje gwattowny spadek kruchoéci, z minimum
kruchoéci przy 715°, co odpowiada przemianie alo-
tropowej @« — B, a za tem idzie ponowny spadek
kruchosci az do temper~tur topnienia.

Nieco podobay wypadek pizedstawia bronz
glinowy (90:10), badany w postaci powolnie stu-
dzonego odlewu, ktéry w temperaturach powysZ j
560° wykazuje bardzo wysoki stopied odpornosci
na uderzenia i to az do tych wysokich temperatur
(okoto 750°—800°), kiedy eutektoidalna przemiana
zostala ukoriczona i zamiast mieszaniny o - v zo-
stanie utworzony roztwor staty . Wtedy wyste-
puje gwaltowny wzrost kruchoéci az do tempera-
tur topnienia.

Stop typu ,,Duralumin”
—=4,17%, Mn=0,54, Mg=10,70, Fe = 0,28, Si=
=0,40 i A1=093,8, walcowany na goraco przy
500°, badany byt w stanie zahartowanym i zestarzo-

o zawartosci Cu=—"-

nym.'*) Dolny wykres na rys. 3 przedstawia prze-
bieg krzywych zmiany krucho§ci w zaleznosci od
temperatury badania. Stopy, badane zaraz po za-
hartowaniu, wykazaly ciagly spadek od —80° az
do maximum krucho$ci -+250° Stopy hartowane
i zestarzone wykazaly dwa minima (maxima kru-
cho$ci); pierwsze w zwyczajnych temperaturach,
zatem pierwsze maximum (minimum kruchoéci),
przy temperaturze okoto 150° i ponowny wzrost
kruchoéci az do temperatury --250°. Wplyw sta-
rzenia zostal zniszezony juz w temperaturach po-
wyzej 150° i w dalszym ciggu obydwie krzywe na-
krywaly sie. Od tego maximum kruchoéci przy
250° nastepowal gwaltowny spadek kruchosci,
z minimum krucho$ci (maximum na krzywej) w
temperaturze okolo 400° .a potem -— przy wyz-
szych temperaturach, ponowny wzrost kruchoscei az
do temperatury topnienia. Temperatura. minimum
kruchoéci (400°) odpowiada powstaniu roztworu
stalego nasyconego; jest to temperatura, w kiérej
stopy typu ,Duraluminu’ zazwyczaj sa walcowine
(temperatura maximum ciggliwo$ci i minimum kru-
chosci).

Jednak R. H. Greaves i A. Jones ostrzegaja
przed powzieciem zbyt daleko idacych uogdlnien:
zmiana fazy nie zawsze idzie w parze z zalamaniem
lub przegieciem krzywej kruchodci, Przegiecie mo-
ze byé czesto niewystarczajaco wyraine i zmiane
fazy odezué mozna tylko w przyblizeniu. W sto-
pach, ktére posiadaja wysoka wytrzymaloéé przy
wyzszych temperaturach, mozna stwierdzic warost
kruchosci, jako skutek wzrostu stopnia rekrystali-
zacji. Temperatura maximum odpornoéci przeciw
uderzeniom (minimum kruchoéci), zawsze jest tem-
peratura walcowania (dla Zn==120—150°, dla du-
raluminu okolo 400°, dla mosiadzu okoto 800°i t. d.)

Program

i prace:Zaktadu obrobki: metali
Politechniki Lwowskiej.

Napisal E. T. Geisler, Profesor Politechniki Lwowskiej.

Katedra Obrobki metali Politechniki Lwow-
skiej, powolana do zycia z dniem 1 pazdziernika
1921 roku, powstata droga wydzielenia z Katedry
Technologji mech. metali, od ktorej otrzymata
cze$é zbioréw i bibljoteki oraz w kitérej lokalu
rozpoczeta ,katem' swe czynnosci, W pomieszcze-
niu tem, nader szczuptem, bo skladajacem sie za-
ledwie z dwéch pokojéw o ogédlnej powierzchai
100 m?, pozostawata do dzi§ dnia — co zupelnie kre-
powalo jej rozwdj. Teraz wreszcie, po blisko 5-cio
Tetniej wegetacji w tak nienormalnych warunkach,
Katedra i Zaktad Obrdbki metali otrzymuja now=
pomieszczenia w §wiezo wykonczonym gmachu La-
boratorjum maszynowego — rowniez jeszcze bar-
dzo skromne i niewystarczajace, lecz pozwalajace
juz pomyéleé o racdjonalnej pracy. W tej przeto-
mowej dla Katedry i Zaktadu chwili nalezy spoi-
rzeé wistecz i zdaé sprawe naszemu $wiatu tech-
nicznemu z tego, jak pracowano w tak nienormal-
nych warunkach i ico dotad osiggnigto, tembar-
dziej, ze Politechnika Lwowska, jako potozona
zdala od stolicy i centréw przemyslowych, zbyt
mato wzbudza zainteresowania naszych sfer tech-

nicznych i naukowych, czesto bywa zapominana
i pomijana, za$ o dazenidach jej i pracach malo kto
wie co§ pewnego.

Wyposazenie Zaktadu Obrdbki metali, po pie-
ciu latach zabiegéw i skrzetnego zbierania, sktada
sie zaledwie z 4-ch obrabiarek (tokarka klowa
230 X 2000 mm fabryki J. Jobn w Liodzi, mata
frezarka uniwersalna z podzielnica, wiertarka stu-
powa oraz mafy automat jednowrzecionowy), —
ktére nie mogly byé dotad uruchomione z powodu
braku odpowiedniego pomieszczenia, z kilku przy-
rzadéw mierniczych, jak: aparat projekcyjny, mi-
kroskop warsztatowy, optimetr Zeissa, z paru dirob-
nych narzedzi do mierzenia gwintéw, paru dobo-
réw wzorcéw Johanssona réznej dokladnodci, pe-
wnej liczby sprawdzianéw nastawnych 1 wreszcie
kilkudziesieciu okazéw narzedzi skrawajacych.
Wobec tak skrommego uposazenia i braku §rod-
kow, nie moglo byé mowy o jakiejkolwiek pracy

12) Patrz méj artykul o ,,samoulepszaniu stopéw pod-
\czas starzenia”, Przegl Gorn-Huta, 1926, 42—-52.
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doswiadczalno-badawczej; to tez Zaklad poswiecit
caty swa uwage moZliwie praktycznemu — o ile
sie tylko w danych warunkach osiagngé dalo —
przyigotowywaniu przyszlych inzynieréw-mechani-
kow.

W zakres dziatania Katedry wchodzi, w chwi-
li obecnej, 7 przedmiotow,

A. Trojakie wyktady:

1) Obrabiarki i obrébka metali — wyktad en-
cyklopedyczny dla wszystkich studentéw wydzia-
lu mech, (3 godz. tygodniowo w ciggu jednego pol-
rocza, [V-go). :

2) Budowa obrabiarek — wyklad specjalny,
wybieralny, dla chcacych blizej zaznajomié  sig
z przedmiotem i wykonaé projekt obrabiarki
(4 godz, tyg. w ciagu pélrocza, w V wzgl, VII pot-
roczu),

3) Organizacja wytwdrczosci i urzadzenia fa-
bryk maszyn ') — wyklad szczegétowy, obowigz-
kowy dla grupy technologicznej, polecony dla in-
nych (3 godz. tyg. w VII pétroczu),

B. Cwiczemnia mpraktyczne:

1) Organizacja obrébki I

2) Organizacja obrobki II,
ktére, nie dotykajac, ze tak okresle — rzemies!-
niczej strony obrébki, samego jej wykonywania —
maja za zadanie przygotowywanie przyszlego in-
zyniera do jego roli kierowniczej w warsztacie,
Dotychczas, z powodu braku pomieszczenia, urza-
dzeni, $rodkéw i sit pomocniczych, byly one obo-
wigzkowe tylko dla grupy technologicznej. Stalem
jednak dazeniem Rady Wydz. mech. jest, by przy-
najmniej pierwsza czeé¢ tych éwiczen byla obo-
wigzkowa dla wszystkich studentéw Wydz, Mech.
—co zapewne da sie osiagnaé juz od nadchodzace-
go roku naukowego. Cwiczenia powyzsze sa pro-
wadzone na trzecim roku po 3 godziny tygodnio-
wo, Jako gléwne zadanie Zaktadu Obrébki metali,
beda szczegotowo oméwione nizej.

C. Projektowanie: :

1) Obrabiarek (rok III, wzgl. IV) — przy.
czem student, otrzymawszy zadanie z wymienie-
niem zasadniczych wymiaréw oraz wydajnosci zg-
danej maszyny, winien ustali¢ potrzebne szyb-
kosci, posuwy, moc, obliczy¢ czesci na wytrzyma-
tos¢, wykonaé szkice zestawieniowe poszczegél-
nych mechanizméw — na zasadzie Ltérych wyko-
nywa zestawienie szczegdtowe obrabiarki w mogzli-
wie duzej skali (1:2,5, 1:5) w taki spséb, by by-
ta uwidoczniona bez wyjatku kazda, choéby naj-
mniejsza czastka, w dwdch widokach., Na zesta-
wieniu tem wszystkie cze$ci otrzymuja swe nu-
mery porzadkowe, ktore student musi podaé
w ,,Wyszczegblnieniu czesei”, uktadanem dla ko-
lejnych grup montazowych, wediug normalnych
schematow, Po ukoficzeniu zestawienia, student
musi wykona¢ dobér rysunkéw  wykonaw
czych warsztatowych wskazanego mechanizmu —
kazda cze$é w osobnej dzialce, z wskazaniem
obrobki, tolerancyj, podaniem numeru i t. p. Te-
maty sa zadawane niezbyt proste — ale maszyn

') Jako wstep do tego przedmiotu, jest wyklad na
(prof. Hauswald) ,Organizacja i zarzad przedsighiorstw
przemysfowych" — traktujaca sprawy organizacii z ogélnc.
go punktu widzenia,

typowych; wszelkie nadzwyczajnosci sa unikane;
7e wymienie dla przykladu: frezarka uniwersalna,
o ruchach postuwowych samoczynnych i samowyla-
czanych w trzech kierunkach; tokarka szybkobiez-
na z magazynem szybkosci; tokarka narzedziowa
ze skrzynka posuwoéw do nacinania gwintéw nor-
malnych Whitwortha, metrycznych i modutowych;

- strugarki podtuzne i poprzeczne; automat jedno-

wrzecionowy syst. Spencera do pretéw do 20 mm
§rednicy; frezarka pionowa; frezarka automatycz-
na do kot zebatych czolowych; wiertarki promie-
niowe uniwersalne; wytaczarki; karuzeléwka mala
it d.

2) Fabryk przemystu metalowego (rok IV)-—
przewaznie o produkcii szeregowej lub masowej,—
o czem bedzie mowa nizej.

Przejdziemy obecnie do szczegélowego omé-
wienia ¢wiczen praktycznych z Organizaciji obréb-
ki, Jak wspomniano, celem ich jest zaznajomienie
przyszlego inzyniera z zadaniami, jakie go czekaja
w charakterze kierownika wytwérezodei, Stosow-
nie do tego, éwiczenia te odbywaja sie w trzech
kierunkach: a) przygotowania pracy; b) jej wyko-

nania; c) sprawdzenia — jak to pokazuje tabela
ponizsza: :
.Cwiczenia z organizaciji Cwicz. z organiz.”
obréblki 1 obrébki II
1) Znakowanie (wytw.jed- 1) Zaprojektow.
nostkowa). skrzynki obrébko-
2) Charalterystyka obra- | wej (wytw, szere-
3 biarki—tabele kalkula- | gowa).
< cyjne. S adz. ol
z 3) Charakterystyka obra- 2} Bparzada. pla-
2 T 0 nu obrébki na re-
5) biarki—wykresy, suwa- .
1) . A wolw. lub autom.
o ki kalkulacyjne. [ . TARSTN)
o 4) Obliczenie czasu ob- | \WY'W« M4 2]
B robki- 3)Nastawienie au-
5) Sporzadzenie karty ob- | tomatu (wytw, ma-
rc')bkowei. sowa),
6) Nacinanie gwintéw (jed-
no i wielozwoj., metr.
i Whithwortha.
Q
8 7) Prace na podzielnicy
B uniwersalnej.
2 a) nastaw. na podzial
§ liczby pierwszej (spos6b
réznicowy).
. b) nacinanie freza o
zebach "spiralnych.
8) a) Nastawianie spraw- Mierzenie ;
dzian6éw réinic, na da- | 4) aparatem projek-
al ny styk (zapomocsy cyjnym.
= wzorcéw Johanssona). | 5). mikroskopem
w Pt
3 b) dokladne mierzenie warsztatowym.
2 kata zapomoca skoéni- { 6) metods tréjdru-
g cy sinusowej i t. p. cikows.
2 9) Sprawdzenie .dokIad- 7 %%tilsrg:trem
noéci obrabiarki. §) matody inteckar,
$wiatla.
Pierwsze z zadad — znakowanie (trasow.-

nie) — odbywa sie w zwykly sposéb fabryczny:
student otrzymuje rysunek z oznaczeniem pe-
wierzchni obrébki i wszystkich potrzebnych wy-
miardw oraz cze$é surowa, pobielona, ktéra winien
wyznakowaé normalnemi do tego .celu sluzaceri
przyrzadami na rdéwnicy znakowniczej. -Wymaga-
ne jest calkowite oznakowanie wszystkich powierz-
chni, osi, §rodkéw, przeprowadzenie rys kontrol-
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nych i t. d., procz jedynie wypunktowania — gdyz
wykonanie tego ostatniego wymagatoby dostarcra-
nia kazdorazowo §wiezej czesci surowej, na co po-
zwoli¢ sobie Zaktad nie moze. Cwiczenie ze znako-
wania, pomimo iz jest zabiegiem czysto wykonaw-
czym, ,rzemiedlniczym”, wprowadzone jest dlate-
go, iz wyjadnia studentowi przyczyne przyjeteg.
sposobu stawiania wymiaréw na rysunkach maszy-
nowych. .

Drugie i trzecie zadanie —
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po obliczeniu i zalozeniu na tokarce odpowiednich
dla zadanej $ruby kot zmianowych, student imi-
tuje nacinanie, prowadzac oféwkiem, osadzonym
elastycznie (zapomaca specjalnie skonstruowanzgo
imaczka) w suporcie, po oklejonym papierem wal-
ku,'umieszczony-m w ktach tokarki. Cwiczenie obei-
muje pare zadan: nacinanie gwintéw réznych sy-

steméw, jedno i wielozwojowych.

majg przebieg nastepujacy. Karta obrobeza. T i Arkusz N 1.
Przedewszystkiem student Nrrys.: 43. Szivk; % N Do tego ark. Ar
Zde]mu]e Schematyczny Ne| Zabieg : Szkic Naszypal Rodz.umoc.| Narzedz.| Shrawdz| n nlols .o e [arZTIo; Uwagi
M g . > 4| Znakowanie %]
S?klc = mechamzmow Obra' j Zdzferanie i Sirvg. | Pedktadhi| Rydig B (35145 190« 200 fb,a 75| 520 2‘7 Crar zalodenia, 6
biarki, nastepnie przelicza podstawy edruby. Protrowsk s 101,
szybkoéci skrawania, wiel- 3 %@ng’e [T\ [1rve |Pedkl 35 | Ryato (20[ 50| 60200 25 [fs0f.3
kosci posuwd ja- ||
Ko posuw W,dlnoceyb]a 4| Gladzenie [~ "] Struq. | Podkt.i sr: | Rydte O De505 | 130 200 65 |47 |Agrll Cros 2djecia 307
1 rozpor;az Za: obra- || padsfawy "I [1] czasu rafozerio .
biarka, ograniczenia tych 5| Znakowanie :
mocy ze WZngdu na wy- [/ lZdzZrc(e nad, ;TIT\ Tokark.| Torcza tok| Rydtol Jﬂra:ﬁﬁ {o|J0| 70 Bo | 7s |0%5|/7ss| €zdr zaforenia fw.
eivha |1 WISOR,
trzymalo$ ] - Ll :
y aIPSé ’pOSZCZQQOIHYCh 17| Wytoczenie | Tokarka| Torczar tok.| Wytaczak| |0\ 50| 50 105 25 | {oo]s.0
mechanizméw, poczem u- atworo \ iy
klada tablice kalkulacyjne, 8| Reztocaerie %% Tokar. | Tarcza tok Wzilﬂcm/« Speawdz] 45 |Grsins| 0. 105 45 (o023 Cros zdffecia fa
5 WO, roinic.
wykresy na siatkach — a- ,

) . 9] Wi 3 isr | Wi A 7 €; LD,
I'thetYCZne] i logarytrmcz— or[s;’t'gyréle . j\ Wiert. | Podktisr: :ﬁr‘lgb ,m 012 36,50 | (00| 75 | {28} m| Cros zafvienia jo.
nej, wykresy nomograficz- 10| Rozwiercenie g“%l 3 Wiert | Foditisr | Fozwiert, Spraw. | 58| | 3650 25| 70|90
ne, oraz sporzadza suwak || stece Al ey (i |
kalg{ulacyjnyd —_ WSZYbStkO f 5:25;[1:;%%":5 %}IB Wiert. | Podkt.idr H;fnz'gfn 36104 404 0 23 | 160}3 od| €101 1declo- yd
wediug zasad 1 sposobdéw, '

: oo\ Viss [Z2aditz)
wylozonych w artykulach Caos wly T3z} = T35 7iga | L 1085 min
+Obliczanie czasu robocze-
go” (p. ,Mechanik” zr. z.).

Jedno z tych éwiczen od- TR = = =

bywa sie na trzech obra-
biarkach uniwersalnych, ja-
kiemi Zaklad rozporzadza,
drugi — w jednym z nielicznych warsztatéw lwow-

skich.

Na zasadzie ofrzymanych tablic, wykreséw,
czy suwalka, student oblicza czas prostej obrobki
zadanelj cze¢$ci maszynowej, przyczem czasy przy-
gotowania i czynosci recznych bierze z tabel, kto-
re ma do rozporzadzenia w Zakladzie — co sta-
nowi czwarte zadanie,

Karta obrdbkowa [przedmiotowa) sporzadza-
na jest.w ten sposéb, iz student musi przedewszy-
stkiem rozplanowaé przebieg obrébki zadanej cze-
§ci. uwzgledniajac na jakich obrabiarkach bedzie
dokonywat kolejnych operacyj, w jaki sposéb
cze$é umoculije, jakich narzedzi uzyje, czem spraw-
dzi, Nastepnie, zaznaczywszy wymiar powierz-
chni obrabianej, grubo§é warstwy skrawanej, szyb-
koéé skrawania i posuw, oblicza czas skrawania,
za§ z tablic dobiera odpowiednie czasy przygoto-
wania 1 czynnoéci recznych, co mu pozwala na
obliczenie czasu obrébki danej czesci. By zadanie
to postawié¢ na gruncie bardziej realnym, Zaktad
sporzadzil sobie w kilku egzemplarzach zeszyt, za-
wierajacy: plan jednej z polskich fabryk maszyn,
wykresy nomograficzne wszystkich posiadanych
przez mia obrabiarek, tablice czaséw recznych,
krzywe do obliczania czaséw traconych i t. d. (pu-
réwnaj ,,Obliczanie czasu roboczego” — odbitka z
. Mechanika"). Przykltad takiej ,karty obrébko-
wej" podany jest na rys. 1.

Szbéste zadanie odbywa sig w ten sposéb, iz

Rys. 1. Przyklad karty obrébkowej (obrobezej),

Cwiczenie siddme, majace ma celu zaznajo-
mienie z pracami, ktére moga byé wykonywane na
frezarce uniwersalnej tacznie z podzielnica, odby-
wa sie w sposdb- podobmy: na wrzecionie frezark:
zostaje umocowany elastycznie ofowek, ktory kre-
§li rysy badZz na krazku, imitujacym koto zebate,
badz na waltku, imitujacym frez macinany., Pierw-
szem zadaniem jest obliczenie koétek zmianowych,
nastawienie podzielnicy oraz faktyczne podziele-
nie obwodu krazka na liczbe czesci, réwna pewnej
zadanej wiekszej liczbie pierwszej (np. 53,59, 611 t,
di) — co zmusza do stosowania metody réznicowej;
drugiem — obliczenie i nastawienie podzielnicy
oraz wykonanie na walku odpowiedniej $rednicy za-
danej liczby linji spiralnych, o zadanym kacie pc-
chylenia,

Cwiczenie 6sme polega na zaznajomienin sie

z ukladami pasowari (zlozer), nastawianiu spraw-

dzianéw réznicowych wewnetrznych i zewnetrz-
nych _(nastawnych, systemu Johanssona), mierze-
niu $rednic i t. p. zapomoca wzorcéw Johanssona,
ktorych Zalkltad posiada pare doboréw; nastepnie,
na stosowaniu tychize wzorcéw do dokladnego wy-
znaczania katéw (skodnica sinusowa), doktadnego
rozmieszczenia ofworéw (suport Johanssona) i t. p.

Wieszcie éwiczenie dziewiate pierwszej serji
stanowi sprawdzenie dolctadnoéci obrabiarki zwy-
klemi sposobami warsztatowemi (poziomnice, réw-
nice docierane, linjaly, wegielnice, czujniki i t. p.},
ze sporzadzeniem odpowiedniego protokulu (patra
autora, ,Sprawdzanie dokltadnosci obrabiarek”, I
wydanie, r. 1925).
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W najjblizszej przysztosci, gdy tylko uda sie
uruchomié obrabiarki, beda jeszcze dodane do tej
serji badania opordw. skrawania, z pomiarami zu-
zywanej energji.

éwiczeniach z organizacji obrébki II jedna
grupa zadan odpowiada przygotowaniu obrobki
w Wytwérczosci szeregowej i masowej, mianowicie:

Zadanie pierwsze polega na zaprojekiowaniu
skirzynki obrébkowej ‘dla zadanego przedmiotu —-
wraz z ufozeniem instrukciji co do sposobu uzycia
tej skrzynki, Przyktad takiego zadania pokazany
jest na rys, 2: skrzynka do obrébki na wytaczarce
zamku tokarki, skiadajgcego si¢ z trzech czescl
Obok podana jest instrukcja obrébki w danej
skrzynce, oraz wyszczegbinienie czesci, z ktorych
skrzynka sie skltada,
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konaniu zaprojektowanych przezen krzywek, na-
stawié¢ automat i wruchomié go, dzieki czemu beg-
dzie mogl naocznie sprawdzi¢ wyniki swych obli-
czen, !
Druga grupe tych déwiczen stanowia zadania
z miernictwa warsztatowego, t, j. badanie doltad-
noéci wykonania gwintéw, zazebien, $rednic, obry.
séw, katéw, skokéw i t. p. 10zmaitemi sposobami,
Tak np. gwinty bywaja sprawdzane zapomo-
ca aparatu prajekcyjnego: w odpowiedniem po-
wigkszeniu (do 200-krotnego) zostaje narysowany,
z dopuszczalnemi odchytkami, obrys zadanegdo
gwintu — jak pokazano na rys, 5; aparat zostaje
doktadnie nastawiony ma przyjete powickszenie,
poczem cien éruby badanej jest rzucany na wyry-
sowany profil, co pozwala bezposrednio zobaczyé,
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Rys. 2. Przyklad projektu skrzynki obrébkowe;j.

Nastepnem éwiczeniem jest sporzadzenie pla-
nt masowej obirébki przedmiotu na rewolweréwcee
lub tokarce samoczynneij: stident otrzymuje rysu-
nek czedci oraz typ rewolwerdéwki czy automatu —
winien obmy$li¢ kolejnoéé operacyj, zaprojekto-
waé odpowiednie marzedzia specjalne lub zastoso-
waé uniwersalne i t. p. Przylklad takiego zadania
widzimy na rys. 3,

Cwiczenie trzecie polega na zaprojektowanin
obr6bki danej czg$ci na automacie, obliczeniu po-
trzebnych ilosci obrotéw, przesuwéw i posuwdw,
wreszcie na wykre§leniu wszystkich koniecznych
kizywek — jak pokazano na rys. 4, Narazie ns
tem zadanie sie koficzy; w najblizszej przyszlosei
bedziemy starali si¢ umozliwi¢ studentowi, po wy-

czy badany gwint jest wykonany dostatecznie do-
ktadnie. Podobnie mozna obserwowaé w wielkiem
powiekszeniu toczenie sig po sobie kél zebatych,
badaé¢ doktadno§é wykonania sprawdzianéw o bar-
dzo zlozomym nieraz ksztatcie i t. p.

Gwint moize byé réwniez zbadany zapomoca
mikroskopu warsztatowego Zeissa, ktéry daje po-
wigkszenia 30-krotne, nadajac sie réwnoczeénie do
doktadnego mierzenia érednic, dlugosci 1 t. p.

Trzeci sposéb badania gwintu — to metoda
tréjdrucikowa z uzyciem dokladnych mikrometréw;
wykrywa ona jednak tylko istnienie bledu, nie
wskazujac jego przyczyny, Specjalnych aparatéw
do wszechstronnego badania gwintéw Zalktad, nie-
stety, nie posiada,
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Do dokladnego mierzenia (do dziesiatych cze-
éci mikrona), droga poréwnania z normalnemi wzor-
cami Johanssona, stuzy optimetr Zeissa, na ktérym
sa sprawdzane kalibry, mierzone kulki, waleczki

it p

Wreszcie ostatniem z wy-
konywanych obecnie ¢wi-
czefi jest mierzenie wzor-
céw, $rednic kulek, wal-
koéw i t. p. zapomoca inter-
ferencji $wiatlta — droga
poréwnafi z wzorcami nor-
malnemi. Urzadzenie, jakie
Zaklad posiada do tego ce-
lu, jest nadzwyczaj prymi-
tywne; na dobry kompara-
tor interferencyjny, kosztu-
jacy okoto 600 dolaréw, nie
starcza §rodkéw. Brak row-
niez maszyny mierniczej.
maszyny do badania dokla-
dnosci wykonania két zeba-

}ych, oraz wielu drobniej--

szych narzedzi i przyrza-
dow.

W najblizszej przyszlosci
" projektuje sie zorganizowa-
nie jeszcze zadan nastepu-
jacych: z zakresu studjow
czast — chronometraz i ba-
danie ruchéw(potrzebna od-
powiednia instalacja foto-

talowego,

w charakterze kierownika fabryki przemystu me-

Pozostaje daé kilka stéw wyjaénienia co do
projektow fabryk, wykonywanych przez studen-

tow IV roku. Przytoczenie szeregu tematéw, da-

FPlan obrdbki na rewolwer
A I rys. 7.
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nych studentom do opracowania, najlepiej zilustru-
je zakres tych éwiczed. A wiec np.: 1) wykonac
projekt fabryki specjalnej uchwytéw tokarskich,
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Rys. 4. Zestawienie obliczefi do nastawienia automatu.

i przemystowej, ktéra jest w stadjum urucha-

miania,

W ten sposéb bylyby przerabiane przez stu-
dentéw wiszystkie .mniej wigcej wazniejsze zagad-
nienia, z jakiemi spotyka si¢ inzynier mechanik

wane w ten sposob
projekiowaniem
rzedzi i

czas kazdej operacii,

odpowiednich mocowadet,
sprawdzianbéw;

produkujacej rocznie 3250
sztuk, szeregowo, w 5 wiel-
kosciach; 2) wykonaé¢ pro-
jekt fabryki prostszych ma-
szyn oraz warsztatéw na-~
prawczych dla kopaln naf-
ty, o rocznej produkcji 240 ¢
wyrobé6w nowych i remon-
towanych; 3 zaprojektowa¢é
oddzial specjalny do wy-
twarzania lozysk wagono-
wych w ilogci 25000 sztuk
rocznie; 4) opracowaé
szczegolowo administracje
wytwérni obrabiarek — z
podaniem wzoréw wszel-
kich projektowanych dru-
kow, formularzy, kart, in-
strukcyj, kartotek, ksiag
it. p, z przeprowadzeniem
na nich przykladu wykona-
nia danej grupy montazo-
wej; 5) zaprojektowa¢é fa-
bryke kurkéw ogrzewni-
czych 4-ch typow, o pro-
dukcji rocznej 42000 sztuk
it. p. Zadania takie, jak 1,
3 1 5, zostaly opraco-

, iz przedewszystkiem u-
-stalono przebieg obrébki kazdej

czedci, z za-
na-

nastepnie  obliczono

dobierajac odpowiednie ma-
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szyny (z katalogéw), uwzgledniajac czasy reczne,
przygotowawcze 1 . p.; z sumy godzin, po-
wstalej z dodania iloczynéw zajecia obrabiarki
przez jedng cze$é, oraz z liczby sztuk, wyko-
nywanych np, w ciaggu miesiaca, otrzymano, droga
dzielenia przez liczbe godzin roboczych w miesig-
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¥ Rys. 5.
Sposdb projekcyjny sprawdzania gwintu,

cu, iloéé obrabiarek kazdego typu i wielkosci, ja-
kie majg byé ustawione — skad tatwo juz przeisé
do potrzebnych powierzchni i1 liczby robotnikéw.
Wykonanie planu rozmieszczenia poszeczegslnych
dziatéw, oraz, czasami, projektu administracji, u-
zupeinia catosé. W mniektérych projektach zostatly
wykonane wykresy przebiegu wytworéw przez fa-
bryke — z uwzglednieniem potrzebnych czasu
i przestrzeni i ze zharmonizowaniem poszczeg6l-
nych zabiegéw.

Tak przedstawia sie caloksztalt dotychczaso-
wego programu prac Katedry i Zakltadu Obrabl:
metali Politechniki Lwowskiej., Zamiarem dalszym
byloby jeszcze wprowadzenie éwiczeni ,rzemieslni-
czych” dla studentéw I roku — polegajacych na
wykonywaniu zasadniczych prac §lusarskich, ob-
rébce na tokarkach, wiertarkach, frezarkach, szli-
fierkach i t. p. — w takim rozmiarze, by w ciagu
jednego poélrocza kazdy student poswiecil im 4
do 6 godzin tygodniowo, pracujac pod kierunkiem
instruktora-fachowca. Osiagnetoby sie w ten spo-
s6b nastgpujace korzyséci: student I-go roku mial-
by, obok wykladéw i éwiczen czysto teoretycznych,

" pewien wglad w strone czysto praktyczng techniki:
utatwialoby mu to znaczmie stuchanie wykladéw
z zakresu technologji na latach wyzszych, oraz, co
najgléwniejsze, pozwalatoby o wiele wiecej korzy-
sta¢ podczas obowiazkowych praktyk wakacyjnych,
podczas ktérych méglby odrazu byé wyzyskany
jalko pewna sita uzyteczna, zamiast byé zawalidro-
ga i balastem, jak to jest przewaznie obecnie, zwda-
szcza ze studentami po raz pierwszy praktyke od-
bywajacymi. By jednak zamiary te w czyn wpro-
wadzi¢ — potrzebne znéw sa: kilka imadel i do-
boréw narzedzi $lusarskich, 3—4 male i proste to-
karenki, ze 2 strugarki poprzeczne, ze 2 wiertarki,
mata frezarka i szlifierka — do tego silnik elek-
tryczny, odpowiednia pednia, pasy, narzedzia, tro
che materjatéw do obrabiania, Czyby polski prze-
myst metalowy, pomimo przezywanego kryzysu,
-pie mogl i nie zechcial dopoméec w tym kierunku?

Gdyz, biorac pod uwage zebracze wprost dotacje,
jakie uczelnie wyzsze otrzymujg od rzadu, dzie-
siatki lat uplynelyby, nim Zaklad moglby sobie
sprawié powyzsze wyekwipowanie. A przeciez sto-
piert i sposéb przygotowania miodych inzynieréw
nie moze byé dla przemyslu obojetny, nauczanie
zaé obrébki metali bez najpotrzebniejszych przy-
rzad6éw i urzadzen, przy najwickszej nawet usil-
noéci, nie moze daé tak dobrych wynikéw, jak o-
parte na pokazie, bezpoéredniem zbadaniu i do-
éwiadczeniu, Dotad przemyst polski nie okazal pra-
wie zadnego zainteresowania odlegla od cenfrum
uczelnia kresowa, o ktérej zapominaja nawet za-
wiadujace nia wladze centralne — czego dowo-
dem najlepszym jest to, iz zostala pominieta zu-
pelnie przy podziale majatku, zdobytego przez Ko-
misje Rewindykacyjna od Niemcéw; obdzielono bo-
gato szkoly przemyslowe — o Politechnice za$
Lwowshkiej zupelnie nie pomy$lano.

Jegeli zbyt szczegétowo moize opisatem zakres
prac Katedry i Zakladu Obrébki metali Politech-
niki Lwowskiej, to uczynitem to w nadziei, iz za-
interestja sie nim kierownicy naszego przemystu,
rozwazg i zechca zabraé glos, wskazujac, czego
w przytoczonym programie brak, co zaé uwazajg
za zbedne. Takie wypowiedzenie si¢ byloby nad-
zwyczaj cenne, stanowiac drogowskaz w tem trud-
nem i zawitlem zagadnieniu, jakiem jest dostarcza-
nie krajowi jak najlepiej wyszkolonych i do zycia
praktycznego przygotowanych inzynieréw.,

Nowe wydawnictwa.

Zarzgdzanie warsztatem wytwérczym, F, W, Taylor,
Nalt, Inst. Naukowej Orgainzacii, Warszawa, 1926, Ce-
na zl, 6.—.

Insl, Naukowej Organizacji wydal przeklad tego styn-
nego dzieta (,Shop management”) pioniera ilei organiza-
cii naukowej, majac na wizgledzie, ze — jakkolwiek ksiazke
te juz wielu czytelnilk6w zna z przekltadéw na inne jezyki
i z dziel inmych autoréw — to jednak idee Taylora czesto
nie sa nalezycie rozumiane przez szerszy og6l, a rozmaici
komentatorzy, sami dobrze tych idej nie rozumiejacy, skazili
w wielu wypadkach propagowane przez aulora zasady, ,Po-
niewaz — pisze w przedmowie prof. K. Adamiecki — za-
sady Taylora sa rzeczywiécie punktem wyjscia w nauce or-
gamizacji i do dzisiaj nie stracily mic na swelj wartoéci, po-
mimo, Ze pézniej nauka zostala znacznie pogliebiona i roz-
szerzona, przeto wydanie po polsku dziel Taylora stalo
si¢ ‘koniecznofcig, dla wyrobienia w czytelniku polskim
bezstronnego pogladu i zapoznania go z temi dzietami u Zré-
dta, Wydanie ksigzki .mma wlasnie to na celu i dlatego prze-
ttumaczone zostalo bez Zadnych skrétéw, przy jaknajsci-
slejszem oddaniu my$li autora”,

Do wydania tego dolaczono jeszcze 3 mnielisze prace
tegoz autora, mianowicie: 1) Uwagi o pasach transmisyjnych;
2) Dlaczego przemystowey mniechetnie przyjmuja technileédw
z wyzszem wylksztatceniem oraz 3) Zasady naukowejj orga-
nizaci,

Gl6wne wytyczne do organizacji komunikacyj samochodo-
wych. Inz A, Dabrowski, Wyd, Inst, Nauk, Organi-
zacji. Warszawa, 1026, Str, 260 z 51 rys.

Gospodarka elekiryczna w Polsce. Wyd, Zw. Elekirowni
w Polsce, pod red, Inz, M, Kuzmicklbego Warsza-
wa, 1926, Str, 549, Cena zl 15—,

Belgja w r. 1925. Rapoirt ‘wicekonsula R, P. w Brukseli, J
Aidama, uzupelniony dziatlem momskim, oprac, prze:z
konsula R, P. w Antwerpji K, Downarowicza
Str, 57. Naki, tyg. ,,Przemyst i Handel”, Wanszawa, 1927,

Wegry w r. 1925, Raport wicekonsula R, P, Dra A, Stra-
1§ os z a, Nakl, tyg. ,Przemyst 1 Handel", Warszawa 1927.
'hl'; 6’1. . -
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Spawanie elektryczne zelaza
w budownictwie i mostownictwie.”

Napisat Stefan Bryla.

D. Polaczenie belek zginanych
pod katem wykonywa sie najtaniej na bezpo-
éredni styk, odpowiednio mocno wykonany. Po-
laczenie takie, jak wykazaty liczne doswiadczenia,

Rys. 30.

jest sztywne i znacznie mocniejsze niz polaczenie
nitowane na katowniki; to ostatnie posiada wpraw-
dzie wicksza sprezysto$é; ma to czesto jednak

U176

Rys. 31 1 32.

znaczenie podrzedne, Przytwierdzenie diwigaréw
do siebie (np. podtuznicy mostowej do poprzeczni-
cy) przedstawia rys. 30, Kilka innych przykladow

Rys. 33a.

podaja rys. 31 1 32. Przytwierdzenia ("]iwigar(’)w do
stupoéw por. rys. 33a, 33h, 34. Diwigary taczone
w ten spos6b nie wymagaja

sadnego obrobienia, oczy-

wiécie z wyjatkiem oczysz-

czenia. :

Ze wzgledu na znacz-
na sztywnoéé osadzenia,
mozna belki takie liczy¢ ja-
ko czeéciowo lub catkowi-
cie osadzone, co pozwala
na dalsza redukcje mate- ,
rjatu. . Rys. 33b,

*) Ciag dalszy do str. 212 w Nr 10 1. b.

Omowiwszy elementy potgczen spawanych, po-
rusze jeszcze w paru stowach zasady wykonania
dzwigarow, oraz stup6w, zlozonych z poszczegdl-
nych ksztattownikéw. '

E. Dzwigary
peinej. :

a) Blachownice skladaja si¢ z blachy
(§rodnika), katownikéw, oraz naktadek w ilosci za-
leznej od potrzebnego momentu wytrzymaltoéei. Po-
laczenie wykonywa sie¢ wedle rys. 35 wzdluz obu
krawedzi zetkniecia katownikéw z blachg stojaca.

Spojenialwewnetrzne mo-
ga byé ciagle lub przerywa- ¢~
ne, odpowiednio do wyste-
pujacej sity $cinajacej. Za-
zwyczajbywaja przerywane,
a tylko moze na podporach
ciggte. Najlepiej zmieniaé je
partjami w poszczegblnych
przedzialach miedzy zebra-
mi.

Spojeniazewnetrzne,row-
niez ciagle lub przerywane,
wykonaé mozna wedlug
rys. 35a, jezeli §cianka mo-
ze wystawaé, co zreszta do-
puszczalne jest rzadko, albo
tez wedlug rys. 35b, jezeli
wystawanie §cianki naze-
wnatrz katownikow jest nie-
dozwolone. Obrabiania nie
potrzeba, jednak spojenie
pomiedzy katownikami po-
winno by¢ wykonane ze
szczegblng  starannodcia,
zwlaszcza przy malej gru-
bosci Scianki. Polaczenie wedtug rys. 35b najlepiej
wykonaé, jak podano na szczegéole w wiekszej po-
dzialce.

Potrzebne dtugosci szwéw na dlugoéci € znaj-
dziemy w nastepujacy sposdb (T oznacza sile po-
przeczna):

Moment sit T na ramieniu e (rys. 36) musi byé
zrownowazony przez moment sit, przenoszacych sig
przez Sszwy; zatem: "

Te = 2wColty + wch.
oy [N

niEa
=

Przyjmujac w i w, odpowiednio do przekro-
jow laczonych, ofrzymujemy jeszcze dwie wielko-

zginane o §cianie

2¢ 00606

130

Rys. 34, 35a i 35b,

|
l
LI
g

Rys. 36.



242

§ci ¢ 1 o, ktoére w pewnych granicach mozna przyj-
mowaé¢ dowolnie, Zazwyczaj ustalamy ¢, a wtedy
(na dtugodci e):

Te-—wch

. S ————
2 2w, h,

Wzmocnienie blachownicy wykonywa sie przez
dodawanie nakladek. Przy spawaniu najlepiej zro-
bi¢ ja szersza, niz (2b - g), gdzie b jest szero-

le— 35 -30— 0

00 60.6

4

Rys. 37a i 37 b.

lkoscia ramienia katownika, za§ g gruboscia Scianki
i spawaé w m i n wedle rys. 37a. Nastepna nakladke
najlepiej zrobi¢ nieco szer-
__j/_‘lHZ‘f sza lub tez nieco wezsza od
I pierwszejiw ten sposob po-
1 stepowaé dalej (rys. 37b).
L 700 700.70  Zwigkszenie grubosci na-
* ktadek przy bardzo dobrem
spawaniu mozna tez wyko-

naé wedle rys. 38,

Rys. 38.
’ Jezeli jednak w pola-

_ czeniach nitowanych ka-
towniki byly w blachownicy konieczne, to tu, przy
spawaniu, mozna je opuécié, faczac nakladke bezpo-
érednio ze écianka wedle rys. 39, Pozwala lo na
lepsze wykorzystanie materjalu;  oszczednosé
materjatu w stosunku do blachownicy nitowanej
wynosi do 20%.

| )
: X
250
20
<) 750—] ¥

Rys. 3%9a i 39b.

W jednym i drugim wypadku $cianke stezyé
trzeba przy pomocy zeber, ktére tu wykonaé mozna
jednak nie z katownikéw, lecz z plaskownikéw, Ze-
bro o ksztalcie wedle rys. 39b, proponowanym przez
Strelowa. (Z, d. Ver. d. L, 1926, Nr. 40) nie jest
wskazane; malezy nie oszczedzaé¢ tu drobnej ilosci
materjaltu i stosowaé zebro wedle rys, 39a.

Styk Scianki wykonaé najlepiej przez spojenie
bezposrednie, i usztywni¢ go zebrem,

b) Szczegélnie nadaje sie spawanie przy
wzmacnianiu naktadkami dZwigaroéw litych,

PRZEGLAD TECHNICZNY
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np., dwuteownikéw, co przy nilowaniu nie
bylo uzywane z powodu pochytoséci stopek dzwiga-
row., Tu polaczenie takie wykonaé sie da bez naj-
mniejszej trudnosci (rys.
40141).W ten sposéb mia-

tybyé np.wykonane dzwi- E ; E a
gary gléwne mostu w \;25
Drammen (por, nizej) w
Norwegiji. I 300

Tu nalezy podkresli¢ 770-
teztatwosé, z jaka kazda
belke lita Iub spawang
mozna w kazdej chwili =—= L7 — =
wzmocni¢ w razie konie- <70~ ¥} ez
czno$ci dZwigania wie-
kszych ciezaréow niz te, Rys. 401 41.

na ktére byla obliczona.

F. Kratownice. Wvykonanie belek kra-
towych metoda spawania polega na zastosowaniu
regul, podanych pod III, oraz na odipowiednim do-
borze przekrojéw. Kratownice spawane wykonane
do dzisiaj, wzoruja sie przewaznie pod tym osta-

Rys. 42.

tnim wzgledem na typowych konstrukcjach nito-
wanych, a tylko poltaczenia weztowe wykonywa sie
albo na zakladke, albo na blachy wezlowe, kiorych
zreszta wymiary, w stosunku do konstrukeji nitowa-
nych, ulegaja znacznej redukcji. Stad nadzwyczaj-
na lekkosé kratownic spawanych (por. rys. 42). Do-
bre, tadne i eleganckie, aczkolwiek zmudne w wy-
konaniu potaczenie widzimy na rys. 43.

W bardzo prosty sposéb
da sie wykonaé¢ kratowni-
ca z samych dwuteowni-
kéw, nie potrzeba tu bo-
wiem zupelnie blach wezlo-
wych, a polaczenia wyko-
nywa sie¢ na bezposredni
styk (rys. 44%),

Rys. 43.

W miare rozpowszechnienia i udoskonalenia
konstrukcyj spawanych, nastapié moze i prawidopo-
dobnie nastapi przejécie do innych przekrojéw pa-
sow i krzyzulcéw, np. do przekrojéw pojedyriczych

1) Z, d. Ver, Deutsch, Ing, 1926, Nr. 40,
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w miejsce dzisiejszych podwéjnych, dostosowanych
do polaczen na blachy wezlowe, lub do rurowych,
najekonomiczniejszych pod wazgledem iloci mate-
rjalu, a dotychczas nie nadajacych sie z powodu

Rys. 44.

trudnego laczenia pretow. Pierwsze przeblyski juz
sie zdarzaja, W maju 1926 r. zbudowano w Buffalo
kilka belek kratowych o rozpigtosciach okoto 30 m
z takich przekrojow okragltych dla celéw doswiad-
czalnych i obciazano az do zlamania, otrzymujac
dobre wyniki.

G. Stupy. O ile chodzi o ksztalty stupéw,
stosowane do dzi§ w budownictwie zelaznem, to

— L
T o Rt

Rys. 45.

réznica konstrukeji w stosunku do slupéw nitowa-
nych polegataby przedewszystkiem na odmienno-
§ci potaczen, tak na dlugosci stupa, jak tez w pod-
stawie i gtowicy, wykonywanych w myél zasad po-
danych powyzej. Jednakowoz wskutek tej odmien-
noéci nastapi¢ musiatoby tez wyeliminowanie nie-
ktorych ksztaltéw, uzywanych dzisiaj nawet bar-
dzo chetnie, a natomiast wprowadzenie innych, Np.
przekroje rys, 45, tak chetnie dzi§ stosowane, staja
si¢ przy spawaniu niepraktyczne, natomiast tatwo
dadza sie uzyé przekroje wedle rys. 46, Przy prze-

e
— O LT
Rys. 46.

krojach innych, zwlaszcza skladajacych sig
z ksztaltownikéw oddalonych od siebie, potaczenie
lacznikami bedzie nadal proste,

W podstawach i glowicach stupéw polaczenie
bezpoérednie (na styk) moze nieraz zastapi¢ do-
tychczasowe katowniki aczace (rys. 47). Przyktad

Przytwierdzenie belek do siai)éw pornp rys. 33.

H Wzmacnianie dstniejacych
konstrukcyj.

Jak wyzej wspomnialem, spawania mozna uzyé
z korzyscia, do wzmocnienia konstrukeyj, ktére albo
okazaly si¢ zbyt stabe ze wzgledu na wzrastajace
obcigzenia, albo z jakiegokolwiek powodu wyma-

Rys. 47.

gaja robot dodatkowych, albo wreszcie ulegly cze-
Sciowemu zniszczeniu, Wzmocnienie stupéw czy
belek da sig z latwoscia wykonaé przez nalozenie
przyktadek, naktadek lub ksztaltownikéw po nie-
wielkiem przygotowaniu, gdy przy polaczeniach ni-
towanych trzeba bylo najczeéciej wybijaé nity ist-

Rys. 48.

niejgce, albo wiercié nowe otwory nitowe. Réwniez
dodatkowe roboty wykonywa sie bardzo tatwo. Je-
dnem 7z zastosowan spawania na wigksza skale
w Ameryce bylo dotaczenie wznoszonej konstruk-
cji zelaznej do konstrukeji istniejacej, ktore trzeba
bylo wykonaé bez halasu i wstrzaénien, powodowa-
nych wybijaniem nitéw i nitowaniem. °)

Jezeli wreszcie chodzi o konstrukeje nadwyre-
zone lub czeéciowo zniszczone, to — zwlaszcza przy
relkonstrukeji mostéw zeliwnych — spawanie ma za
scba chlubng karte [por. nizej), a zupelnie tak sa-
mo da sie zastosowaé i w budowlach z zelaza wal-

cowanego. (d. n.)

) The Welding Engineer, 1925,
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50-lécie Politechniki w Limie
(1876 — 1926).

W czerwecu 1926 roku Politechnika w Limie,
stolicy Peru, obchodzita swe pieédziesieciolecie ist-
nienia (1876—1926).

Aczkolwiek dalekiem i 'dla nas egzotycznem
jest to starozytne Imperjum Incaséw, najpotezniej
sze niegdy$ mocarstwo amerykanskie i najbodatsze,
o wielkiej starozytnej kulturze, dzi§ za§ o wysokiej
cywilizacji nowozytnej, historja jednak politechni-
ki w Limie, t. zw. ,,Escuela de Ingenieros del Peru”
tak éciSle zwigzana jest z Polska i z tyloma staw-
nemi polskiemi nazwisk~mi, ktére, nie mogac w kra-
ju, zablysty na obczyZnie i stawe imieniu polskiemu
uczynily, ze nie od rzeczy bedzie poswiecié¢ krotkie
wspomnienie temu dalekiemu o6d nas przybytkowi
nauk technicznych,

Posiadajac wszystkie bogactwa naturalne,
wszystkie metale szlachetne i péltszlachetne, drogo-
cenne barwniki naturalne, drogocenne balsamy zy.
wiczne, kauczuk, najpiekniejsza i najdrozsza wel-
ne z lamy i wigunji, najlepsza bawelne (lepsza i
dtuzsza od egipskiej), wegiel, nafte w niewyczer-
palnych wprost ilo$ciach, wreszcie kokaine, tytus,
kawe, waniljg, kakao i wiele innych drogich su-
rowcOw, Peru nalezy bezsprzecznie i bez przesady
do najbogatszych krajéw ma $wiecie. :

Bedac od czaséw Pizarrg az do roku 1824 pod
panowaniem Hiszpanji, Peru tworzyto ongi§ najpo-
tezniejsze imperjum ladu amerykarskiego, kolonje
hiszpanska, zalezng tak politycznie, jak i gospodar-
czo od swej metropolji — Hiszpaniji. Uzyskawszy
w grudniu 1824 r. niepodlegtosé, uwiklane zostalu
Peru w rézne wojny i zamieszki, ktére skonczyly
sie po r. 1872, Odtad tez, stawszy sie pafistwem
mocnej wtadzy, mimo bardzo uszczuplonych sto-
sunkowo granic (ktérych obszar jednak jest 5/,
razy wiekszy, niz Polska), Peru wstapilo szybkim
kiokiem na droge samodzielnego rozwoju politycz-
‘nego, kulturalnego i ekonomicznego,

Do rozwoju swego potrzebowalo Peru przede-
wszystkiem calego zastepu wlasnych inzynieréw,
ktérych az do roku 1875 badz sprowadzano z zagra
nicy (Francja, Anglja), badZ tez wysylano peru-
wianczykéw na studja -do Paryza.

Dnia 18 marca 1876 roku wydany zostal dekret
6éwczesnego Prezydenta Republiki Manuela Pardo,
kontrasygnowany przez Ministra Ogwiaty Dr, Ma-
nuela Odriozola, powolujacy do zycia Szkote In-
zynieréw. 9 maja 1876 r. zamianowany zostal pierw-
szy personel Szkoty, jako tez pierwszy dyrektor,
ktérym zostal Polak, cztowiek wielkich zastug, in-
zynier Edward Habich, o ktérym w rocznikach szko-
ly pisza, ze ,,byl to niezapomnianej pamieci Ojciec
Szkoty, czlowiek niezwyklej inteligencji, pracowi-
todci i wybitnych zdolnoéci”, — i podtug jego pro-
jektéw wzniesiono wspanialy gmach Szkoly; prace
jego sa réwnie cenione, jak dzialalnogé inz. Mali-
nowskiego, ktéry wybudowal w Peru (najwyzsza
na §wiecie) kolej zelazna przez szczyty Andéw, na
wysokosei przeszio 4000 m.

Personelu profesorskiego dostarczyt Politech-
nice Korpus Centralny Inzynieréw Pafistwowych
Republiki Peru oraz starozytny i znakomity uniwer-

. sytet w Limie, zalozony w r. 1551 na wzér i z pel-

nemi prawami stynnego Uniwersytetu w Salamance,
zreformowany w wieku XIX pg. wzoru Uniwersy-
tetu w Paryzu.

Wéréd pierwszych profesoréw Politechniki spo-
tykamy nastepujace nazwiska Polakéw:

1) Inz. Edward J. Habich, dyrektor Szkoty,

2) Inz. Franciszek J. Wakulski, profesor na
katedrze drég i mostéw, oraz wytrzymatoéci mate-
rjatow,

3) Inz. Wiadystaw Kluger, prof. na katedrze
rzek, kanaléw i portéw,

4) Inz. Edmund Malinowski, prof, na katedrze
topografiji,

5) Inz, Folkierski, prof. na katedrze geodeziji
i matematyki (pierwszy po polsku drukiem wydany
pelny kurs ,Rachunku rézniczkowego i catkowego",
wydany i drukowany w Limie).

Politechnika w Limie posiada nastepujace wy-
dzialy:

1) Wydziat Inzynier6w Gérniczych,

2) M ,, Budowli cywilnych,
(drogi i mosty),
3) @ . Przemystowych,
4) 5 0 a) Mechanikéw,
b) Elektrykoéw,
5) 4 i Architektury,
a) cywilnych,
b) goérniczych,
6) i - Geometrow,
7) w  Inzynieréw Wojskowych,

a) Oddziat Artyler;ji,
b) Oddzial inzynierji wojskowej
Kurs nauki trwa 5 lat, na wydziale geometréw
za$§ — 3 lata.

Pierwszy dyrektor, Inz. Habich, pozostawal na
swem stanowisku od zalozenia Szkoly az do roku
1910, t. j. 34 lata, od roku zas§ 1910 do dnia dzisiei-
szego dyrektorem jest jego dawny przyjaciel, Inz.
Michat Fort,

Syn dyrektora inz, Edwarda Habicha, Dr. Ed-
mund Hahich, jest obecnie profesorem w tej samej
Szkole i wyklada prawo patistwowe ogélne, prawo
cywilne, prawo gérnicze, prawo przemystowe i eko-
nomje polityczna,

Architekture i Historje Sztuki wyktada obec-
nie réwniez Polak, prof. Ryszard Jaxa-Matachow-
ski, wychowaniec paryskiej Szkoty Sztuk Pieknych.

W dobie obecnej pafistwo Peruwjanskie posia-
da, opréocz Szkoty Inzynieréw, 5 uniwersytetéw
(4 pelnowydzialowe na wzbér paryskiego i 1 kato-
licki), Akademje Sztuk Pieknych, Akademje Mu-
zyczng i kilkanascie wyiszych szkét specjalnych,
oraz okolo 12 000 szkot érednich i nizszych.

Jak na 8 miljonéw mieszkancéow jest to liczba
niemala. Moze sobie na to pozwolié¢ jedynie kraj
tak niezwykle bogaty i urodzajny i kraj, gdzie pra-
wie nie istnieje przestepczosé karna. _

W koncu dodam, ze dzieki wielkim zastugom
inzynieréw polskich, pamieé¢ o nich do dzi§ dnia sie
zachowuje i toruje “dronge dzisiejszemu pokoleniu
polskich sit technicznych,
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Wielki przyjaciel Polakéw i jeden z najznako-
mitszych mezéw stanu, posel do Parlamentu w Li-
mie, Dr. Hernando Pazos Varela, méwiac o zastu-
gach inzynieréw polskich w Peru, wyrzekt! te stowa:

Polska przystala nam najwieksza ambasade
kultury”, .

W ostatnim liécie do nizej podpisanego ten sam
posel, Dr, Pazos Varela, pisze miedzy innemi:

wNiech mi Pan wierzy, ze Polska byla zawsze

dla Peruwjaticzykéw krajem prawie legendarnym,
dzieki dzielnoéci i bobhaterstwu, dzieki pracy cier-
pliwej, zaparciu sie i patrjotyzmowi wszystkich
Jej synbéw, ze jest godna pelnego szacunku, gdyz
Jej synowie sa pracowici i pozyteczni, sa skromni,
uczeiwi, spokojni, wytrwali w pracy i warci naj~
bardziej zdecydowanego poparcia®.
Inz, Tomasz Oxinsiki,
Konsul Jeneralny Rp. Peru w Polsce,

’

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH.

DROGI KOLOWE,

Nowoczesne klinkiernie dla celéw drogowych
w Anglji,

Ostatnio zawiazalo sie w Londynie wielkie przedsie-
biorstwo wyrohu klinkieréw wedlug opatentowanego w An-
glji systemu Monnier. Wypalane wedlug tego systemu klin-
Liery maja posiadaé nietylko mnadzwyczaing wytrzymatose,
prawie dwukrotnie wielssza od wyrabianych diotychczas ga-
tunkéw, i mie wmlegaé¢ destrukcyjnym wplywom atmosfe-
rycznym, ale przedewszystkiem koszty wyrcbu maja byé
znacznie tansze od wszystkich dotychczasowych sposobéw
wypalania dlinkieréw, Jako giowne zadanie, przedsiebior-
stwo to postawilo sobie wyréb klinkieréw ma drogi, co w sto-
sunkach angielskich jest rzecza mowa, gdyz w Anglji, po-
siadajacej doskonale gatunki kamieni do budowy idrég, na-
wierzchnie klinkierowe sg malo znane Uzasadnia powsianie
takiej produkeji fakt, Ze koszt utrzymania drég idinkiero-
wych, wedlug urzedowych sprawozdan oraz licanych i wie-
loletmich doéwiadczed w Ameryce, jest bardzo maly, a przy-
tem klinkiery wyrabiane wedtug patentu Monnier majg by¢
tuk tanie, ze, stanowiagc :pierWSZOI'ZQd:‘n‘ej dobroei materjalt
do budowy drég, beda mogly komkurowaé z wszelkiemi im-
memi gatunkami majlepszych materjaléow drogowych, (Roo.
ads and Road Comstruction Nr, 49, 1.1, 1927),

- M, S. 0.

METALOZNAWSTWO.

Stale krzemowe,

Od dawna znany jest wplyw krzemu (Si) na stal weg- -

lista, Juz w r. 1884 probuje L. Tetmajer zastapié wegiel
w stali przez krzem, Znacznie poézniej R. A, Hadfield (1889)
stwierdza, ze domieszka krzemu dio 20% podnosi wytrzyma-
10é¢, nie obnizajac ciggliwosel (wydluzemia), braz ze stale
jkrzemowe posiadaja zdolnoéé plynigcia (Fliessvermdgen).
Z jego danych wymika, ze gramica plastycznoéci wynosila
64 — 76% wytrzymalosci,

Podobne fakty podajag L. Guillet i G. Mars. W now-
szych c¢zasach zajmiowal si¢ stalami krzemowemi A. Pomp,
Charakterystyczny wplyw krzemu wyraza sie wzrostem gra-
micy plastycznoéci, wytrzymatosci i twardosci (mierzonej
w stopniach Brinnell'a), podczas kiedy przewezenie i wydtu-
zenie poziostaja bez zmiany az do zawartoscl 1,5% Si, powy-
zej za$ tej granicy zaczyuaja spadad,

Z tego wplywu krzemu na stal weglistq zrobiono uzy-
tele jedynie w wypadku stali twardej — na spreiyny i ne-
sory (w czasie wojny, wobec braku niklu i chromu uzywano
stali krzemowych na tarcze). Amerykanie zaczeli uzywaé
stali krzemowych do celéw budowlanych (silicon steel).
Ostatnio jednak zainteresowamie stalami krzemowemi mzro-
sto,

W Niemczech firma ,Berliner A, G, fiir Eisengiesserei
und Maschinenfabrikation, frither J, C, Freund Co" wpro-
wadzita ma rynek stal krzemowa!) o zawartosci 0,11% weg-
la 1 0,80% (krzemu. Stal ta wykazala wytrzymalogé 53,1
kg/mm?®, wydiuzenie 27%, przyczem gramica plastycznobei
wynosita 88% wytrzymalogel, Jednak badania przeprowadzo-
ne nad ta stala w ,Kaiser Wilhelm Inst. f. Eisenforsch”,
nie potwierdzily tych wynikéw, wykazujagc warto$ci nieco
mizsze dla stosumku granicy plastyczno§ci do wytrzymalo-
soi (76%). Poniewaz fimmna ,,Freund” wpierala sig¢ przy swych
danych, przeprowadzono badania na szersza skale, dotad
jednak nie ukoficzome. Na podstawie dotychczas otrzyma-
mych wynikéw, moina twierdzié, ze dodatek ok. 1% Si do
migkkiej stali [(0,1% C) podnosi wylrzymalo§é, a przede-
wszystkiem granice plastycznosci (stosumek gr. plastyczno-
sci do wytrzymalodci), mie obnizajac ciagliwosci. Wiasno-
éci te sa jednak zaleime «d stopnia przerdbki materjatu
(np. profilu z jakiego prébke wycielo). Stal krzemowa o tych
wlasnosciach moina ofrzymywaé w piecu elekirycznym,
piecu Martin'a zwyklej lomstrukcji, a nawet w konwerto-
rze Thomas'a, O wlasnosciach mechamicznych stali krzemo-
wych, otrzymanych w czasie prébnych wytopéw, moze dad
pojecie mnastepujaca tabelka:

Wartosci
min. max. przszlet—

Gr. plastycznosci kg/mm? 30,6 42,3 35,8
Wytrzymalosé kg/mm? 473 56,2 51,6
Stosunek gr. plastycznosci do

wytrzymalo$ei % 57.8 81,1 695
Wydluzenie & . 21,3 33,1 279
Przewezenied . . . . . . 37,0 70,0 63,2

Skiad zmieniat dgie w granicach 0,10 — 0,14% C i 0,67 —
1,10% Si, pozostale sktadniki normalne,

Prawie réwnoczesnie ogiosit H. W, Guillet 2) wyniki po-

" dobnych badan przeprowadzomych przez Bureau of Stan-

dards, Guillet dowodzi, ze wlasnosci stali krzemowych sg
znane od r, 1884 i jako dowdd przytacza szereg prac, mig-
«dzy Gnmemi prace Bisset'a®). Bisset poréwnywal stal krze-
mowsa, o zawarbodei ok, 02% C i ok, 1% Si z réznemi sta-
lami specjalnemi, Ta stal lorzemowa pochodazila z pieca Mar-
tin'a, Znalazla ona zastosowanie w budowie okretéw., Wy-
nilci Bisset'a zgadzaig sie z obecnemi wynikami badaczy mie-
mieclkich, podobnie ma si¢ sprawa i z danemi Guillet'a,
Szereg badasi mad stalg ,Freund” przepmowadzil :prof,
M. Ro8, w politechnice w Zurychu oraz prof. Gehleryw Drez-
nie, Wyaili ich badad zgaidzaja sie réwniez z poprzedaio

1y Stahl und Eisen. 46 (1926), str. 493-503.
?) Iron A ge 118 (1926), str, 481-2.
Y Iron Age 86 {1910), str. 442-5,
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przeprowadzonemi, lecz lkonieczne sa badania dalsze, dla wy-
jasnienia szeregu zagadnien, Najwazniejsza cecha stali krze-
mowych, juz ustalona, jest wysolsi stosunek gr, plastycus-
nosci do wytrzymalosei.

Hutnictwo wspoélczesne i rzemiosla starozytne.

Autor stwierdza ogromny postep hutnictwa od czasow
kiedy uzywamo tylko tych stopéw, kiére otrzymywalo sie
bezposrednio prizez tredukcje faiwo oidileniajacych sie rud.
do obecnych, gdy czasem metal, otrzymywany poczatkowo
tylko jako okaz laboratoryjny, wchodzi w uzycie tech-
niczne. Tem -wysoki obecnie stan hutnictwa przypisuje au-
tor wspoélpracy praktykéw, technologéw, odbiorcéw i ludazi
nauki, (W, Rosenhain, J, Inst. of Metals, 1926, II,
str. 7—20).

O ukladach podwdjnych Fe—Si, Fe—P i Fe—Mn,

Autorowile podaja wylkresy ukladéw podwédjnych: Fe—-
St do 50% Si, Fe—P o 14% P i Fe—Mn do 100% Mn, (H
Essen i P. Obenhoffer, — St und E, 1926, 1291),

OBROBKA METALL

Teorja frezéw.

Prof. N. N. Sawin (polit. Petrogr.), obecnie inzynier-ba-
dacz w Zaktadach Skody w Pilznie, podaje teorje frezéw,
ktéra chcialby uwazaé za podstawe do dyskusji. W swojej
- teorji oblicza prof. Sawin sily dzialajace na frez podczas je-
go pracy. Nastepnie oblicza wytrzymalosé wrzeciona fre-
zarki, podajac jednocze$nie przyktady liczbowe.

Teorje frezéw rozwija autor na podstawie kilku przy-
padkéw. Rorzpatruje on prace freza prostego, a nastepnie
przechodzi do pracy freza wiecej zlozonego — ze $rubowemi
krawedziami tngcemi,

L Frez walcowy z prostolinjowemi krawe-
dziami tnacemi, frezuje tylko jeden zab,
kat natarcia czola zgba==x0.

Wyobrazmy sobie frez walcowy z prostolinjowemi kra-
wedziami tnacemi, ktérych dtugosé jest nieco wieksza od sze-
rokoéci materjaly obrabianego, Azeby jeszcze wiecej sprawe
upro§cié, wyobrazmy sobie, ze ten frez nie moze pracowaé
jednoczesnie kilkoma krawedziami tnacemi, a tylko jedna,
t. i. ze kat frezowania « jest mniejszy od kata wierzchotko-
wego z¢hbbw ¢ (rys. 1). A wiec mamy frez o w << @ i 8=90°,

Z rys. 1 wynika. Ze:

cos u.=1-——%.ska‘d. ro (a0 ra b al g . (1)
a==arc cos (1— ~—) n e = (2]
Kat wierzchotkowy zebow zna]dmemy z réwnania:
¢=2r:rz ., ., . 3 Gl 3

Grubo§¢ wiéra zmienia sie od zera do ¢ (max). Z do-
stateczna doktadnoscia mozemy napisaé: g =17 sin ¢/nz, skad:

9 (max) =

e S G (4)

gdzie p/nz - oznacza posuw przy obrocie freza o.jeden zab.

Przekr6j wiéra bedzie sie zmlennl od zera do najwie-
kszego bpsina/nz.’

Oddzialywanie wiéra na frez, jak réwniez i na rézne
czedei frezarki, bedzie sig zmieniaé odpowiednio do grubos$ci
widra. Frez podczas jednego obrotu otrzyma # wstrzaséw,
ktére beda nastepowaé w chwilach opuszczania przez zab
materjalu frezowanego.

) N, N. Sawin. Theory of Milling Cutters. Mech,

Engg 1926 (Mid-November), 1203.

Sity dzialajace na frez daja sktadowe: S— styczna i N—
normalna do obwodu krawedzi tnacych freza. Sita S jest ci-
énieniem wibra na czolo zeba, a wiec: S = Krbp sin9/nz,
czylis

« — kat frezowania;

v — ,, wierzcholkowy zebdw;

g — ,, pochylenia linji srubowej wzgledem prostopadiej
do osi freza;

$ — kat frezowania w danej chwili;

X — ,, tylnego pochylenia czola noza;

o srodkowy linji $rubowej na dlugosci b;
h — gleboko$¢ frezowania w mimn;

¢ — grubos¢ wiéra w mm;

P — posuw stolu roboczego, mmj/min;

b — szeroko$¢ widra, mm;
D — srednica krawedzi tngcych freza, mm;

a— i trzona freza, gdzie moment gngcy jest naj-
wiekszy, mm;

» — liczba zebow freza;

m— 5 o jednoczesnie pracujgeych;

! — ramig momentu gnacego, mm;

n — liczba obrotéw wrzeciona, obr/mm;

S — sita skladowa styczna, kg;

N—, 5 normalna, ky;
P — , wypadkowa S i N, kg
V— osiowa, kg,

K— opér wlaécnwy frezowania, kg/mm?

K — fi skrawania, kgjcm;

Ty — dopuszcza]ne naprezenie gnace, kg/em?¥
W— moment wytrzymalosci, cm¥;

M ,— moment skrecajgcy, kgmm;

Mg—— o gnacy, kgmm;
M- zastepczy, ltyem.

Sktadowa N wyraza nacisk normalny wiéra na krawedz
tnacy freza, Tu prof. Sawin zaklada zasadniczo, ze sila nor-
malna réwna sig sile stycznej, t. j.

N =28

Moment skrecajacy My=8D:2 = Krbp Dsin¢:2n%,
czyli:
K bp D

M, (max) = = sine, . ., . . . (6)
Moc zuzywana na samo frezowanie bedzie:
Mo (max) .0
= 7
H= " 7162000 (1)

Sita wypadk(;wa dwéch skfa.dowych 8 i N wyrazi sie
wzorem:

P=V8itNr=V2 & —14142 &, czyh
P (max) = 1,4142 S(max) . . . . . . (8)
Moment gnacy trzon freza przedstawi sig réwnaniem!
Mg=P.l=14142 8.1, czyli:
Mg (max) == 14142 8 (max)?. . . . . . . (9
Moment zastepczy, dzialajgcy na frez:

M: =0,1[0,35 Mg (max) + 065 VMg (max)+ao Mo (max)“‘
= Whkg, . . . o ; - (10)
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gdzie ze wzgledéw praktyeznych przyjmujemy: -
W=r.d32 R201d’ au, 1.
wzoru na Mz, otrzymamy, ze:

Po podstawieniu do

’l _ -

d—]/ 10 M. _(max)
]fg

Przyimujac dopuszczalne obciazenie gnace kg = 850 kg/cm?,
ofrzymamy:

e
d > 0,228 VMz(max) DI Al A Y

Przyktad I. D==38 mm; d=45 mm; 2=10; n=200
obr/min; h = 2,8 mm; b = 61 mu; p=102 mmjmmin; | =
=102 mm/min; ielazo $redniej twardosci, o kg ==850 kg/cm?.

N

X

01,

=
D '

///// //// / ///

Rys. 2,

7 Otrzymujemy: cos ¢ = 0,853 (wg. wzoru 1); «==231,5°
(wrér 2); ¢ = 36 (3); ¢ (max) = 0,027 mmn (4); S (max)=
=450 kg 2) (5); M, (max) == 8550 ky/mm 16); N ==0,238 KM (7);
P (max) == 635 kg (8); Mg (max) = 65000 kgmm (9); M: =
— 6660 kgem (10); d > 43 mm (11).

Wynika stad, Ze trzon freza wytrzymuje dane warunki
frezowania.

krawe-
frezuje jednoczes$énie kilka
kat natarcia czolazeba=0.

(rys. 2).

II. Frez walcowy z prostolinjowemi

dziami tnacemi,

zebéw,

W tym przypadku mamy: §==0, za$ « >
Liczba z¢béw jednoczesnie pracujncych:

m=ua:’Q a 1 . (12)

Sity skladowe styczne oznaczamy przez S,, S, it.d. Itu,

jak poprzednio, prol. Sawin przvjmuije, Ze sity sktadowe nor-

malne sa réwne sitom sktadowym stycznym:

N=8:NM=5..... N=S

Sita sktadowa styczna, dzialajaca na poszczegblne zgby:
Ki.b.p
n.2

S; = . (5a)

sin ©;

Moment skrecajacy frez jest suma momentéw skrecaja-
cych poszczegélnych zebow:

D Ebp D
Mo—- IMio =X 8i *—»—-— T 7

) K =826} g(max)==275 kg/mm?

.Y sindi .- ... (Ba)

Celem okreélenia momentu gnacego dzialajacego na frez,
rzutujemy wszystkie sitly skladowe na 0é X, a pézniej na o§ Y.
W takim razie

X=X Xi=7X (Sscos }i + Ni sini) =X S (cos Vi + sin ;i )=
K.b.n
— N i ol 1, A et
= ———_, Xsin i (cos¥i -+ si AU O
= in i ( Vi sin ¢7 ) (13)
Y =2XYXY;, = X(Nicosd:i — Sisinvi) =
= p K.b.
=Y S (cos i — sin i )= = Zp\_smul (cos Yi - sin¥i). . (14)

Wypadkowa P sit sktadowych XiY

P = VXL T (8a)

a moment gnacy b
Mo =FF o, a1 - . v o3 . (9a3)
Dalej postepujemy, jak w pierwszym wypadku
W strzasnienia freza w tym przypadku beda mniejsze, bo
w chwili opuszczania przez zab materjalu frezowanego, kilka
zgbéw nastgpnych frezuje juz malterjal, dzieki czemu sita
wstrzasu zmniejsza sie. Najwiekszy nacisk freza otrzymuje sie
w chwilach opuszezania materjalu przez zab, t. j. gdy ¢i = ¢,
a najmniejszy — natychmiast po opuszczeniu materjalu przez
zab freza, t. j. gdy

Y1 = @ — 2.

Przyktad 2: D =280 mm; d =50 mn;
=100 obr/min; h=112 mm; b =40 mm; p =40 mn;
{ =100 mn; kg == 850 kg/cm? K = 18 kg/mm? (stal).

Otrzymujemy: cos ¢=0,72 (wg. wzoru 1); 4=44° (2,
¢=20° (3); m=>2 (12); ¢y (max)=0,0153mm (4); K5 =400 kg/mm?3);
Krbp:inz = 356; M, = (356 .80 : 2) (sin 44° - sin 24° -
—+ sin 4% == 16600 Zkgmm (6a); X == 356 [sin 44° (cos 44° -}
—}- sin 449 -} sin24 (cos 24° -+ sin.24) - sin4%(cos4® -
-} sin 49)] = 570 kg (13); 77 =356 [sin 44° (cos 44" — sin 447%) -
— sin 24° (cos 24°—sin 24%) 4 sin 4° (cos 4°~sin 4%)]=103 kg (14);
P =V 570°+ 103" = 575 kg (8a); Mg = 57500 kgmm (9a);
Mz = 5910 Lgem (10}; d > 42 mm (11); N = 0,232 KM (7).

A, E.
(d. 1)

2z = 18;

TURBINY PAROWE,
Turbiny Westinghouse‘a o mocy 104 000 kW,

Budowang przez powyizsza wytwdrnie turbine wieloka-
dlubowa obrazuje zalaczony rys. 1, Sklada sie ona z turbiny
wysokopreznej, napedzajacej pradnice pomocnicza 4000 AW
(house generator) i glown'1 55000 kW, przy 1800 obr./min

>~ -f - ——
| | [ -;;——:r z ¥ -~
A1 AN i
— =
il s REWEATER

Rys. 1.

oraz turbin §rednio i niskopreznych, dajacych naped drugiej
pradnicy, 45000 EW, réwniez przy 1800 obr./min.
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Para wylolowa 2z tunbiny wysokopreznej, o ci§nieniu
ok. 2,9 af przechedzi przez przegrzewacz wtérny, ‘umieszczo-
ny obolk turbiny s$redniopreznej, gdzie jej temperature pod-
" nosi sie do 260° C., Jedna z ciekawych osobliwosci
strulecji jest przeplyw pary przez turbine srednio i niskoprez-
ng. W obu przeplyw fjest dwukierunkowy, w pierwszej jed-
nak przeprowadzony w ten spesob, ze ok. /s pary przecho-
dzi przez stopnie w kierunku 2 skraplaczy pionowycl, po-
dobnych do wprowadzonych w ostatnich turbinach Parson-

komn-~

sa *) za$ *u — w drugim kierunku — do turbiny niskoprez-
nej, a slad — do d-ch skraplaczy picnowych, Taki podzial
pary pozwala ma zmnieéjszenie wysoleosci ostatnich szeregow
lopatel, . Lopatki kiercwnicze mie sa zupelnie zaopatrzo-
ne w pienicienie obejimujace je z zewnatrz, wobec czego
zyskuje si¢ na prostocie ustroju i lekkosci turbiny, (P o-
wer Plant Engg t 30, str, 1320 i Mech. Eng g, t. 49,

str. 174—175).

Nekrologja.

S, p. Proiesor Dr. Stanistaw Anczyc,

Nauka polska poniosta straie bolesna: dnia 2 lutego
r. b. zamknal na zawsze utrudzone powieki §. p. dr. Stani-
staw Anczyc, profesor zwyczajny technologji mechaniczn.j
metali Politechniki Lwowskiej.

§. p. Zmarly wurodzil si¢ w” Wanszawie, dn. 5 maja
1868 r,, jako syn znanego pisarza Wladystawa Ludwika Aa-
czyca, Szkoly nizsze i érednie ul.cticzyt w Krakowie, po-
czem w r, 1885 zapisal sie na Wydzial Bwdowy maszyn

w 6wezesnej Szkole Politechniczmej we Lwowie, ktéra chlub-
nie ukoficzyl w r. 1889, Intensywne studja, uwietficzone kil-

kioma mnagrodami komkursowemt, nie przeszkadzaly 4, p.-

Zmarlemu wczestmiczyé w pracach. Towarzystwa ,Bratniej
Pomocy" Studentéw Politechniki Lwowslkiej, w ktérem pia-
stowal urzad czlonka Zarzadu i Skarbnika. ' '

*}) Por, Przegl Techn. t 63 (1925), str. 89 i mast.

Po otrzymaniu dyplomu, cdbyt §. p. prof. Anczyc rocz-
ng praktyke warsztatowa, poczem jednoroczna stuzbe woij-
skowa w austrjackielj marynarce wojennej. Po jej ukon-
czeniu otrzymal w jesieni 1891 r, posade asystenta przy
Katedrze 'technologji mechanicznej na Politechnice Lwow-
skief, jednale juz po trzech miesigcach zostal wystany jake
stypendysta Wydzialu Krajowego &wczesnej Galicji na dal-
sze studja, kiére — teoretyczne i praktyczne — prowadzit
do dn, 1 czerwca 1893 r, kiedy osiadl w Ralkszawie kolo
Lancuta, celem zosganizowamia, wybudowania, a nastep-
nie prowadzenia Krajowej Szkoly Sukiemmiczej Na stano-
wisku kierownika tej szkoly pozostawal przez blisko 10
lat, przeprowadzajac jednoczesnie budowe fabryki suléna
w Rakszawie, kt6rej przez czas dlugszy byl réwniez dy-
rektorem {echnicznym. W czasie tym parokirotnie przea-
sigbrat podréie naulkowe zagranice.

W roku 1902 doktoryzowal sig ma Politechnice Lwow-
skiej na podstawie pracy: , O wyltrzymatosci wlékien mmie§
wartoéciowych w tkaninach welbnianych",

Od dnia 1 wrzeénia 1902 r. objal posade profesora
technologji mechanicznej w Pafistwowej Szkole Przemysto-
wej w Krakowie, w ktérej pracowal w ciagu lat 5, odby-
wajac w tym czasie podréz naukowa, celem studjéw w fa-
brykach maszyn.

W r. 1907 habilibowal si¢ na Politechnice Lwowskiej
na docenta Technologji mechanicznej na podstawie pracy:
ysDoswiadczenia nad folownoscia, welny',

W tym samym roku otrzymal od Akademji Umiejetnogci
w Krakowie stypendjum na wyjazd zagranice, oraz urlop
ze Szlwoly Przemyslowej, Udal sie wige do Berlina, i, stu-
chajac na Politechnice w Charlottenburgu wykladéw prof.
Heyna, pracowal réwnocze$nie w Panstw. Zaktadzie bada-
nia materjaléw w Grossdlichterfelde w loddziale badan
wylrzymalogci prol. Martensa i metalograficznym prof, Hey-
na, a nastepnie w laboratorjum meftalurgicznem prof, Weid-
dinga, w Owczesnej Alkademiji Gérnoczo-Hutniczej, Jedmo-
cze$nie poswiecal kaizda wolng chwile na podréze navkowe
ro okregach hutniczych Westlalji i Hanoweru,

Wrociwszy do kraju, obejmuje z dn, 1 pazdziernika
1908 r, zastgpstwo katedry Technologji mechanicznej Po-
litechniki Lwowskiej (po prof, Bykowskim}, za§ z dm.
1 stycznia 1909 r. zostaje mianowany profesorem zwy-
czajnym tego przedmiotu,

Od tej chwili rozpoczyna szeroka dziatalnosé na polu
zar6wno naukowem, jak i spolecznem,

W r. 1911 odbyt podréz naukowa po laboratorjach do
badania metali w politechnikach i fabrykach niemiedkich.
W latach naukowych 19‘12‘313 oraz 19*13/14 byt obrany
Dzielcapem Wydzialu Budowy maszyn, W o 1914/15,
w czasie zafjecia Lwowa piizez woliska rosyfskie, pozostaje
na miejscu, pelniac zastgpczo obowiazli Dziekana i Prze-

. woidiniczacego Komisji egzaminu dyplomowego, kiérej czton-

kiem i wiceprezesem byl od r. 1909,

W cigzkim dla Lwowa rolku 1915/16 byt rektorem
Politechniki Lwowskiej, w . 1917 otrzymal austrjacki or-
der Zelaznej Korony, ktéry odestal na wiesé o krzywdza-
cym Polske polkoju Brzeskim, .

W r. 1918, w czasie Iwowskich walk 2z Ukraificami,
stuzyt w Wojslku Polskiem . w okresie majcigizszym — t. j.
od dnia 6 listopada do kofica grudnia, zdobiywajac szered
odznak pamigthiowych, W lipew r, 1920, w czasie mawaly
bolszewickiej, wistepuje pomownie do Wojska Polskiego
jako ochoimik i petni do lkofica dzialafi wojennych stuizbe
ogniomistrza ma |pociagu pancernym ,Piomier”, Pomimo
swoich lat z géra 50, $wieci mbodszym przykiadem, bierze
ndzial w bitwach pod Radziwitlowem, Brodami, Katami,
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Zadworzem, Winnikami, Mikolajowem i Krasnem, otrzymu-
jac odznalee pamiatkows — Krzyz armji ochotniczey.
W r. 1923 zostal mianowany cztonkiem przybranym,
:za§ w r, 1924 czfonkiem czynnym Polskiego Towanzystwa
‘Nauvkowego we Lwowie; w r. 1923 czlonkiem czynnym
-Akademiji Nauk Technicznych w Warszawie, W tym sa-
mym rolu otrzymiufe za zashugi na polu mauki i’ pracy oby-
watelskiej Krzyz Komandorski Orderu Odrodzenia Pol-
-ski,
Od r. 1912 do r, 1923 byl Kuratorem Towarzysiwa
.»Bratniej Pomocy" Studentéw Politechniki L'womsik;i-ej' kits-
re w T. 1921 zamianowalo Go swoim czlonkiem honoro-
Twym,
Oglosit drukiem nastepujace prace naukowe:
1. tredci ogolnej:
O przemysle thackim w Galicji (r. 1903);
Rozwdj przemystu w Ameryce (£ 1904);

1I. z zakresu przerdbki widkien tkackich:
Farbiarstwo welny (r. 1898);
‘Wyznaczanie  widkien mniej wartosciowych

w tkaninach welnianych ifr. 1903});

Doswiadczenia nad folownoscia welny (r. 1907),
Wykanczanie tkanin (r, 1908);

III. z zakresu przerdbki metali:

Monografja przemystu metalowego w Galicji
- (r. 1904).
O strukturze i wadach potaczen stapianych
(r. 1911);

Wyktad technologji metali, cz. I. Materjaly.
Zasady hdtnictwa, (r. 1913);
Wyktad technolagji metali, cz. I

i kuznictwo (r. 1916);
Badania metalograficzne
brycznem (r. 1917);

Odlewnictwo

w zastosowaniu fa.

Zelazo (r. 1923)
Hartowanie stali (r, 1926)
Badania metalograficzne w zastosowaniu fa-

bryczmem (r. 1926).

Ponadto przygotowal do drnuku prace p, t. ,, Techniczne
stopy metali”,

W spisie powyzszym pominiglo dhugi szereg mniej.
szych artykuléw, sprawomdan z literatury, recenzyf i kry-
tyk, sprawozdafi z wystaw i t. p,, diukowanych przewaz.
mie w ,Pnzegladzie Techniiznym" (Warszawa), ,.Czasopis-
:mie Technicznem" (Lwéw) i ., Mechanilu' (Warszawa),

Nie mo#na réwmiez pominaé¢ milczeniem szeregu lat
pracy § p. Zmarfego ma stanowisku redaktora ,Czasopis-
‘ma Technicznego”, organu Polskiego Towarzystwa Polite-
wchinicznego we Lwowie, -

W osobie § p. p.of. dr. Slanistawa Anczyca traci
spoteczenstwo nietylko wybitnego wuczonego i pedagoga,
ktdorego pracowitoéé oraz calkowite i bez zastrzezen od-
wdanie sig umilowanej sprawie winny $wieci¢ wiszystkim
wizykladem; tracimy réwniez czlowicka i obywatela o kry-
sziatowo czyslym charakterze, nie uznajacym zadnych kom-
promiséw z sumieniem, otwarcie zwalczajacego wszelky
oblude, wszelka prywate, stawiajacego ponad wszyslko,
mponad zycie wlasnz, interes umilowanej Ojozyzny, Dfa Nief
zyl i dla Niej pracowal bez wytchnienia i ponad sily na-
wet; fakby w-przeczuciu zblizajacego sie konca — po-
wtanzal swemu nafjblizszemu ofoczeniu: ,Pracdjcie, pra-
cujeie — bo to jodyna rzecz «la maszej przyszhesci, —
a glosit to nietylko stowem, ale §wiecil osobistym przykfta-
-dem nieustannej zmojnej pracy, od wczesnej miodcsc! do
ostatniefj chwili, péki tchu starczylo w uznojonej piersi.

Cziesé Jego pamigeil

Listy do Redakeji.
Pare dalszych uwag w sprawie terminologji stoso-

wanej w dziedzinie obliczania kosztéw wlasnych.

W artykule p. t. ,Pare uwag w sprawie kosztow mwilas-
nych”, dgtoszonym w Nr. 3-cim Przegladu Technicznego,
znajdujemy surowsa krytyke terminologji stosowanej dotych-
czais w omawianej dziedzmie, Autor proponuje odrzuci¢ za-
1éwno ,robociang |proidukceyjng i nieprodukcyjna”, jak i ro-
bocizne bezposrednia'”. Na ich miejsce wprowadza natomiast
nozrdzniienie miedzy lkosztami (tj. woboocizng i materjatem)
gléwinemi i pomocniczemi.

Nalsuwa sie tu przedewszysikiem watpliwosé formalna;
w maseych warunkach, gdzie iteorja maulkowej onganizacii
jest dziedzing wzglednie mioda a pojecia i ckreslenia przez
nfy | tosowane — gak Auitor omawianego artykutu shusznie
zauywaza — nie sa «lestatecznie wustalone — nalezatoby o
ile moznoséci unikaé wpmcwaldzenia bez komiecznej potrzeby
nowej terminologji, mogloby to bowiem spowodowaé zamie-
szanie w zalresie i tal nie diosé uporzadkowanym. Wprowa-
dzenie mowej termimologji byloby oczywiscie koniecanem,
gdyby dotychczasowa wkazala sie z gruntu mielogiczna, a
tem samem gdyby wsama przez sie nie tylko mie wyjasmiala,
ale prueciwnie zaciemmiafa pojecia, Ido ltérych sie odnosi.

Tak bezwatpienia ma sie rzecz w odniesieniic dio ,;ko-
. ztéw produkeyjnych i nieprodukeyijnych”. Do stusznych ar-
gumentéw Autora przeciw itym ickresleniom nic dodawaé
nie potrzeba — mielogicznodé ta bowiem lezy jak ma dbomi.

. Ina-zej z ikosztami poéredniemi i bezposredniems: ’.
Dodajmy nawiasem, ze to ostainie rozréiniemie pprzyjelo sie,
o lile wiem, priatwie powszechnie w naszej, tak zreszta atbo-
giej literaturze tego przeldmiotu,

Argument Szanownego Awtora, ze kazda wobocizna,
ktéra ma do czynienia z materjatem, jest bezposrednia —
polega zdaje mi sig¢ na drobnem mieporozumieniu, Wystar-
czy nvskaraé, ze posredniosé lub bezposredniosé lkosztéw
w tem rozumieniu mie odnosi sie do stosunku ich do mwyitwao-
i — lecz do sposobu ich zaliczenia w Kkalkulacji kosztéw

"wiasnych, Kosdty bezpoérednie, sg to te koszty, ktore dadza

sie zallczyé bezpcérednio ma dane konkretne zamdéwiemie,
—. kiosztami posredniemi sa matomiast te, hktorych bezpo-
érednio, ze wzgledu ma technike ldsiegowania, zaliczyé na
konkretne zaméwienie nie mozna i Mtére rozdziela si¢ na
poszczegdlne zambwienia wg. pewnego wustalonego ‘klucza.
Rozrésnienie to jest zatem przeprowadzone z punktu widze-
niia zaliczamia lkosztéw. ] :

Pirzeciwnie, rozréiznienie proponowane. W omawianym
antykule na koszty gléwne fi pomocnicze dokonane jest pod
legtem widzemia sbosunku lkosztéw do gotowego wybwior.
Mozna powiedzied, Ze rozrézuienia tego dckonano mnie =z
punkitu widzenia zaliczamia kosztéw, ale z punktu widzenia
techniki produkcyjnej. Ale dzy dana robocizna przyczynia
sie do ,zmiany ksztalbu matenjalu wchodzacego w sklad
gotowegio. wytwora — o Wla tecrji obliczania kosztéw jest
naogdt obojetne — waznem jast dla miej pytamie, czy mozna
ja — wizglednie czy warnto — =zaliczaé¢ na lazde lonlretne
zamowienlie osobno — inaczej, czy jest to robocizna bezpo-
$rednia, czy mie,

Rozréinienie kosztéw ma gléwine i [pomodnicze wlasnie
dlatego, Ze mie jest przeprowadzane ze §cisle kalkulacyjne-
go punktu widzenia — mogloby zreszta faltwo przy zasto-
sowamiu propoenowanych definicyj przyczynié sie «do miepo-
ruzumiert, Tak np, robocizna palacza piecowego w odlewni,
jako przyczyniajaca sie do zmiany ksztaltu ,gléwnego’ ma-
terfaju, jest zgodnie z ta definicja ,robocizna gtowna”, Zle-
by jednak wyszed! onganizator, ktéryby, z tego punkbu pré-
bowat w obliczaniu kosztéw stosowaé do niej zasady wusta-
lone przez teorje dla t. @w. dawnizj robocizny produkcyine]
— ozyli jak obecnie zwyklo sie méwi¢ — bezposrednie;.

Reasumujag, sadze, ze z punktu widzemia teorji obli-
czania kosztéw wlasnych bandziej celowem jest rozréznia-
nile xobocizny bezposredniej i posradnie), miz giéwnej i po-
mooenicze]. Okreslenie powyizsze wydaje mi sig jasne i celo-
we: — poniewaz za$, jak sadze, wyskalo ono juz prawo oby-
watelstwa w naszej literalurze — przetio mie wydaje mi sig
wiskazanem zaslepowanie go®imnem okresleniem,

Dr. Jan Zieleniewski.
Odpowiedz.

Stsznie dr. J. Zieleniowski zwrécil uwage, Ze okresle-
nia mcje, podane we wspomnianym artykule, brane sa z pun-
ktu widzenia produlite, i to uwazam za jedynie stuszme, bo
obliczenie kosztéw wlasnyich ma na celu ujecie rachunko-
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we poszczegélnych elementéw, procesow i warunkdmw produk-
cji, a wiec te elementy i procesy nalezy dokladnie okreslic,
Ujecie to ma ma celu: 1] okreslenie wydatkéw i kosztéow
poszczegdlnych elementéw, Z) poréwnanie z wyniltami po-
przedniemi i 3) poréwnanie z datami wzorcowemi. Na pod-
stawie tych danych, mozemy ustali¢ program dalszych ulep-
szefi, wzglednie .oszczgdnodei, Z rozumowania p, dr. J. Z. mo-
znaby  wywnioskowaé, ze najwainieljsza jest kallkulakcja, a
nie odwrotnie, -

Dr. J. Zielenieski ckregla rcobocizne bezposrednia jako
taka, ktéra ,da sie” zaliczyé 1 dalej, kiéra ,warlo” zali-
czaé na koszta bezposrednie. Przy takiem okresleniu prawie
kazda robocizne potrafi kalkulacja zaliczyé na rachunek
kosztow bezpuérednich i kazda kalkulacja, nawet w tej sa-
mej fabryce, moze to.obliczenie wylkonywaé inaczej dla réz-
nych:wyrobéiw. Przy tej ferminologji, skiadki do Kasy Cho-
rych, -jako stojace w’ proslym slosunku do robocizny, moga
byé ‘doliczane do ‘robocizny bezposrednicj. Przy propono-
wanym podziale do KW winne byé zaliczone wszystlkie kosz-
ta Bezposrednio wywolane: =

1) istnieniem w fabryce robotnikéw 1 urzednikéw (Ka-

sa Chorych, urzadzenia sanitarne i t. p.);
2] istnieniem muater{atu (zakupy, przechowywanie i t.p.):
3) istnieniem fabrykatu (biurc techmiczue, stacja prdb
it, p.);
4) istnieniem urzadzes (ochrona, amgortyzacja it p.);
5) jpuszczeniem tego wszysiliiego w. ruch; proces lag-
czenia R z M (koszla ruchu i t p.).

Trudno mi w'krétkiej nolatce rozwigzaé catolksztalt ter-
minologji, zaznacze tylko, ze itermin bezpodredni i poéredni
sa to okreélen‘a ogdlne i robocizna giéwna musi byé uwazana
za bezposrednia, ale i rabocizna i materjaly pomocnicze dzie-
la sie réwnicz na bezpodrednie, posrednie i agdlne; wreszcie
wszystkie koszta fab.ykacyjne R-+-M-+KW sa ito koszta bez.
posradnie i tylko koszta ogélne w proponowanem okresleniuy,
jalko zalezne od czynnikéw zewnglrznych w stosunku do
§cislej fabrykacji, musza byé uwizane za posrednie,

Z, Rytel.
Kronik-a.

Prace Komisji Ankietowej.

W mysl rozporzgdzenia Rady Minislrow z dn, 14,1
1917 r. Komisja Ankietowa do Badania Warunkow i Koszlow
Produkcii oraz Wymiany obeimuje przedsiebiorsiwa zaj-
mujace sig: 1) wydobyciem, przerébka i sprzedaza wegla,
leoksu i brylkietéw, 2) wydobyciem, przerdbka i sprzedaiy
nopy maftowej i jej pochodnych, 3) wyrcbem i sprzedazg
zelaza 1 stali, 4) wyrobem i sprzedazs materjalow wlo-
lanistych, 5) wyrobem i sprzedaza skar, 6] wyrcbem i sprze.
dazg gotowych wbran, bielizny i obuwia, 7) loupnem i sprze-
dazg zboza, 8) produkcjg i sprzedaza chleba, 9) produk-
<cja i sprzedaza cukry, 10} wyrobem, przeréblka i sprze-
dazg arlykuléw zbozawych, miesnych 1 nablalowych, 11}
wyrobem i sprzedaza cegly, cementu, wapua, drewnianych
i metalowych czesei mieszkand toraz budowa doméw m'esz-
kalnych, 12) produkeja i sprzedazsg pasz dreéciwych, 14)
wytwarzaniem, przesylaniem i wgprzedaza energii
trycznel, ;

Po przeprowadzeniu prac przygotowawczych i uchwa_
leniu regulaminu, Komisja Amnkielowa rozpzezela juz
wlasciwa dziatalnosé, ktéra prowadzora bedzie w 6 pod.-
komisjach na jakie podzielila sie Komisja, mianow'cic:
1) ekoncmiczno-finansowej, 2) energetycznej, 3) metalurgicz-
nej, 4) budcwlanej, 5) odziezowej, 6) rolniczo-spoiywezej,
Przewodniczacy i wiceprzewodniczacy podicomisyj tworzg
pod przewodmnictwem wiceprzewiodniczacego Komisp Anluc-
towej podkomisje programowa, :

Jak slyszelisSmy od Prezesa Komisji, Prof. Dr. A, Ro-
therta, podkomisje maja zbieraé dame zapomoca kwestjonar-
juszy, przyczem leorzystaja z ogloszonych w ,,Przegladzie
Techn." wzoréw, podanych w pracach Inz, ‘W, Moszynhskiego
i Inz. T. Zamoyskiego.

Radjostacja krakowska.

‘W drugiej polowie wub. m, zaczeta pracowaé druga

w Polsce stacja radjofoniczna, mianowicie radjostacia
w Krakowie, kitérej urzadzenie sktada sie z dawnei apara-
tury (1,5 BW) pierwotnej radjostacji warszawshiei,
' Stacje miesci sie w_'bastjonie [ortu zwierzynmieckiego,
ktérego polozemnie nadaje sie dchbrze na pomjeszczenie
aparatury nadawczef. Antena zawieszona jest na masztach
60 .m wysokosci. Polaczenie ze stacja w Warszawie doko-
nane jest zapomocs kabla lelefonicznego, Zasieg detektoro-
wy radjostacii ma wynosié¢ 30 km.

PRZEGLAD TECHNICZNY

elek- -

1927

Oficjalne clwarcie radjostacji nasigpi¢ ma w polowie:
b, m. Nastepnie ma powstaé stacja radjofoniczna w Lo-
dzi,
Metody ksztalcenia w uniwersytetach St. Zjedn. Am, Péin..

Jeden z przyjaci6l naszego pisma, Inz J, Tichy,
iktory uzyskawszy stypendjum ksztatei si¢ w Columbia.
University w N. Yorku, na wydziale organizacji przemyslo-
wej (Industrial Engineering), podaje nast. wiadcmosei
o melodach stosowanych w uniwersytetach amurykanskich.

Przedewszystkiem wylkladéw w scislem zhaczeniu
naogoé! niema. Student olrzymiuuje na peczatku kazdego kur-.
su program wykladéw z danego przedmiotu. Program ten
podaje w <chronologicznym porzadlur krétkie slreszczenie
tresci a raczej tematu kaizdego poszczegdlnego wyktadu, bi-
bliografje, ktérej przeczylanie jest obowiazkowe [pizy kaz-
dem dziele podane sa sironice ,od..do"), wreszcie bibljo-.
grafje, ktérej przeczytanie jest poizgdane, Bibljografja jest
tak dobrana, ie odwietla dane zagadnienia z réinych punk-
tow widzenia, Na wykladzie wiec wszyscy studenct sa juz
7 malerjatem zaznajomieni, Wyldad jest ogdlng dyskusja..
rola za$ profesora jest jej prowadzenie. O ile profesor zau-
wazy, ze sludenci nie zdaja sobie dobrze sprawy z pewnego
zagadnienia, wyjasnia je. Bardzo czesto wylania sie z dy-
skusji jakie$ pylamie, na ktére profesor nie znajduje wy-
slarczaljacej odpowiedzi, wtedy mowi poprosiu ,Nie wiem.
Sadze, 7e jest tak i tak”; czesto profesor i student sa od-

‘miennego zdania, a profesor nie znajduje wystarczajacych

avgumentéw, W takich wypadkach profesor sprowadza zwy-
kle na nastepna godzine specjaliste w danej materji i dy-
skusia w danym szczegéle jest powtarzana. Dyskusja na wy-
ktadzie jest mozliwa o tyle, ze mniema zwykle wigcej jalk
15 studentow, o ile bowiem sludentéw jest za. duzo, olwarte.
zoslaje klasa réwnolegla. W ujmowaniu zagadnien jest po-
zoslawiona studenlom duza swoboda o tyle, o ile logice
ich i argumentom nie mozZna nic zarzucié, Rola profesorn
jesl naogot dosyé trudna, przytem musi on prowadzié¢ dy-
skusje w ten sposdb, alby caly przepisany materjal byl wy-
czerpany w ciagu godziny, Ciekawym szczegéiem jest to,
ze niektore przedimioly wylkifada dwaéch prolesoréw réwno-
czeénie, naturalnie obydwaj zabicraja wowcezas glos w dy-
sk usjl,

Raz na miesiqgc mnicij wigcej jesl przeprowadzany L.
2w, quiz, 15-to albo 20-lo minutowy, Jest {o rodzaj (estln
wiadomos$ci i orjentacji sludentia w danym przedmiocie., Sy
ich cztery rodzajje:

1} ,false and lrue statement”, Sludent olrzymuje ar-
kusz, na ktérym sa wypisane rézne lwierdzenia (jesl ich
okolo 20); jedne sa shuszne, inne bledne, Stwdent ma po-
slawi¢ przy shusznych znak plus, przy blednych minus.

2) ,best answer question”, Studenl otrzymuje arkusz
z pewhna iloscia (okolo 15) pylan, Przy kazdem pytaniu jest
kilka odpowiedzi, Studenl ma podkresli¢ odpowiedz naij--
wilagciwsza,

3) ,make right stalement”, Student otrzymuje arkust
z szeregiem twierdzen; z nich jedne sa stuszne, inne bleil-
ne, Przy stusznych nalezy mapisaé ,right", przy btednych—
podaé¢ twierdzenie sluszne, Brak .lusznego twierdzenia, cho-
ciazby sludent napisat ,wrong" [mylne), jest uwazany zu
brak odpowiedzi,

Przy koncu kazdego semestru jest . fnal examination”.
Oslateczny “slopiett jest stawiamy na zasadzie ,final exa~
mination”, ,quiz'éw" i wdziatu w dyslkusii,

Obecno$é na wyktadach jest zawisze sprawdzana, W'
wylkladzie dwugodzinnym 3-krotna nieobecnosé, w trzy-
godzinnym — 4-krolna i t. d., nieusp awiedliwiona choroba
albo jakimg vis major, wystarcza do miezaliczenia przedmio-
tu, Dwa spéznienia réwnaja sie jednej nieobecnosci,

Wyktady nielktérych przedmiotéw maija jeszcze réznz
uzupelfnienia. Tak np., w polaczenin z wyktadami ,Faclory
Management” odbywa sig raz na miesigc wycieczka do fa-
bryki, Z wycieczki takiej nalesy napisaé sprawozdanie, za-
wierajace opis organizadii, jej analize i osobiste’ zdanie stu-
denta co do jej zalet i wad, naturalnie z uzasadnieniem.
Poza tem, co tydzien studeni jest obowiazany oddac¢ dwa
t. zw. ,report'y”, ktérych treécia mowze byé albo charakte-
rystyika organizacji jakiefls fabryki (opisy organizacii réznyen
fabrylk znalezé mozna w bibljotece lkursu) z analiza i op.--
nfay, albio streszezemie artykutéw z pism ‘technicznych,
w tym wypadku musza byé podane jako oddzielne punkty
'thliodki autora i wnioski® osobiste studenta, jego zdanie
it op. .
Prof. D. Berthelet.

W Paryzu zmart Daniel Berthelet, profesor Uniwercy-

‘It\IetukPa-ry‘slkieugo, czlonek Akademji Medycznej i Akademiji
NatK,
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SPRAWOZDANIA | PRACE
POLSKIEGO KOMITETU ENERGETYCZNEGO
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BULLETIN DU COMITE POLONRAIS DE L’ENERGIE

TRES ¢ WARSZAWA SOMMAIR E:
Sprawozdauie_ z prac Pien‘vszei Swiatowej 16 MARCAH Les travaux de la Premiére Conférence Mon-
Konferenciji Energetycznej (c. d.). 1927 r. diale de I'Energie (suite).

Zagadnienia przetwarzania i przesylania energji.

Referaty opracowane na 1-szg Swiatowa Konferencje Energetycznag *).

Spélczesna praktyka w dziedzinie przesylania
i rozdzielahia energji elekirycznej w Austrjii. —
L. Hallir, inz, elektryk, Urzadzenia prze
sytowe 1 rozdzielcze, Autor, stwierdza
jac, iz krajowa produkcja wegla pokrywa tylko
15% zapotrzebowgnia, w krétkich zarysach rozpa-
truje zapotrzebowanie Austrji na energje i spra-
we mozliwosci jego pokrycia w drodze wyzyska-
nia krajowych sit wodnych (ogélna moc ok.
2 000000 KM, z nich obecnie 16% wyzyskano), a
nastepnie podaje szczegdly w sprawie przewodéw
przesylowych, znajdujgcych si¢ obecnie w budo-
wie, oraz tych napieé, przy ktérych maja . praco-
waé zarébwno one, jak i dalsze projektowane li-
nje,

Budowa sieci Autor podaje stosowane
przy budowie przepisy, metody obliczania, uzywa-
ne konstrukcje wiez !do przewodéw wyso-
kiego napiecia, jak réwniez stupéw zelbetowych

i zelaznych, podajac szereg przykladéw, i zatrzy-~

muje si¢ réwniez na poréwnaniu réznych uzywa-
nych typéw izolatoréw i materjaléw na przewod-
niki,

"Podstacje. Scharakteryzowane sg podsta-
cje, zainstalowane w ciagu lat ostatnich, pod da-
chem oraz napowietrzne, w szczegdlnoéci za§ pod-
stacja do zasilania w prad Wiednia (100 RV,
2 X 3 X 6000 BVA) przez zaklady wodnoelek-
tryczne, znajdujace sie w budowie.

Wyzyskanie wielkich sit wodnych, W refera-
cie pod tym tytutem ,Styryjska Spétka Sit Wod-
nych i Elektrycznosci (,Stewag”)” zdaje spra-
we z 0gblnego planu robét elektryfikacyjnych, pod-
jetych przez nia w Styrji, wyboru miejsc na cen-
tralne zaktady wytwoércze (ogétem 12 elektrowni
wodnych lub grup takich elektrowni), rozmiesz-
czenia sieci przesytowych i warunkéw eksploata-
cji. Urzeczywistnienie calosci programu jest obli-
czone na lat 16, Podane sa dane o obecnem ‘zapo-
trzebowaniu na prad (100 000 W najwiekszego ob-
ciazenia), przyczem zapotrzebowanie samej Styrji
w czasie ukoriczenia robot jest obliczone, jako
o 50% wieksze od obecnego, poza tem za$ jako
dodatkowe obciazenie uwzglednione jest zasilanie
ze Styryjskiej. sieci sasiedniej Dolnej Austrji, a

*) Ciag dalszy do str. 230 — 46 En w N2 10 z 1. b.

takie dostawa pradu dla elektryfikacji kolei Sty-
ryjskich (ogdlne najwigksze obcigzenie przy pelnej
rozbudowie — 265 000 £W)."W dalszym ciggu re-
ferat zawiera szereg szczegdldow opisowych, doty-
czacych gospodarki wodnej, budowy 5 sieci roz-
dzielczych, na ktére zostanie podzielona styryjska
sie¢ krajowa, oraz gléwnej sieci przesylowej o wy-
sokiem napigciu i sieci elektrycznej kolejowej. Da-
lej podane s sumaryczne dane liczbowe, dotyczace
kosztow budowy projektowanych urzadzen oraz
przewidywanej produkcji pradu.

Wykonanie caloéci zamierzonych robét jest
przewidywane w takiej kolejnoéci, iz najsamprzéd
ma nastapié zaopatrzenie w prad gléwnych oérod-
kéw kraju (Grac, Briick i Zeltweg) zapomoca za-
ktadow wytwérczych mniejszych rozmiaréw, wcho-
dzacych w sktad ogélnego programu. Dla Gracu
na poczatek zostanie wyzyskany jeden ze spadkéw
1zeki Teigiczu. Opisowi tej instalacji oraz przewo-
du przesylowego, taczacego ja z Gracem, sa po-
$wiecone dalsze ustepy. W zakoriczeniu podaje au-
tor, iz catodé robot, doiyczacych elektrylikacii kra-
ju (budowa elektrowni, przewodéw przesylowych
na znaczne odleglodci oraz podstacji przetwoér-
czych) zostanie wykonana przez spotke , Stewag'.
ktéra réowniez bedzie prowadzita eksploatacje za-
kladéw wodnoelektrycznych, Wytwarzany prad be-
dzie przez spotke sprzedawany hurtowo niezalei-
nym przedsiebiorstwom rozdziel.zym, ktérym po-
wierzone zostanie dostarczanie pradu bezposrednio
ludnoéei,

Wrytwarzanie energji elekirycznej w Belgji.
W Belgji brak prawie zupelnie energji elektrycz-
nej, wytwarzanej przez sile wodng. Dla zdania
sobie sprawy z posiadanych urzadzen elektrycz-
nych i produkcji energji, w zwiazku z Konferencja
Energetyczna, byla przeprowadzona ankieta,
pierwsza tego rodzaju w Belgji. Dane tej ankiety
sa zestawione w dwéch tablicach, zalaczonych do
referatu, z ktérych jedna podaje moc zespoltow
wytwérezych ¢ ilosei  kilowatogodzin, wytworzo-
nych w ciagu roku (od 1/X 1922 do 30/IX 1923),
wedlug prowincyj i rodzaju zakladéw wytwoér-
czych, Druga tablica podaje rozwiniecie pozyciji,
obejmujacej elektrownie przy zakladach przemy-
slowych wedlug réznych galezi przemystu. Jako
wyciag z powyzszych tablic, jest podane zestawie-
nie mocy instalowanej, ilosci wyprodukowanej e~
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nergji { rocznej ilo$ci godzin uzytkowania elektrow
ni wedlug kategorji przemystu, do ktorej dany za-
ktad nalezy. W =zakonczeniu autor stwierdza, iz
przy zaludnieniu Belgdji, wynoszacem 7 800 000
mieszkaficow, moc instalowang na mieszkarica wy-
nosi 121 W, roczne za$§ zuzycie energji 212 kWh.
Zrédla energji, ich rozbudowa i wyzyskanie
w Kanadzie. Przesylanieirozdziela-
nie energji elektrycznej Inz Juliaa
C. Smith i prof, C. V. Christir, Referat ma na celu
zdanie sprawy z biezacej praktyki w dziedzinie
budowy i eksploatacji przewodéw przesylowych i
sieci " rozdzielczych w warunkach = kanadyjskich,
Wiekszo$é kanadyjskich sit wodnych jest potozo-
na daleko od o$rodkéw przemyslowych i w miej-
scowoéciach trudno dostepnych, skad koniecznosé
przesylania pradu na wielkie odlegtosci, przy na-
pieciach dochodzacych obecnie do 110 kEV, a z wi-
dokami na dojécie w przysztosci do 150, a nawet
220 RV (wielkie przewody, laczace miedzy soba
poszczegdlne wielkie sieci prowincjonalne). Refe-

rat porusza sprawe dwoch czestotliwosci w Kana- |

dzie — 25 i 60 okr.jsek, przyczem stwierdza, iz
opinja sklania sie ku obraniu na przyszlosé
60 okreséw dla wszystkich nowych urzadzes, co
ulatwi bezpoérednie polaczenie wzajemne ze soba
réznych sieci. Autorowie slwierdzaja pewne wady
w stosowanych metodach eksploatacji wielkich sie-
ci kanadyjskich, zwiazane z historycznym rozwo-
jem tychze, w my$l ktérego stanowia one wynik
zetkniecia sie i powigzania ze soba osobnych daw-
nych sieci szeregu stosunkowo nie tak wielkich za-
ktadéw (np. w prowincji Quebeck — 15 zakladow
0 mocy ogbélem 600 000 KM), Wiele uwagi poswie-
ca sprawie walki z duzemi spadkami napiecia i za-
biegom, zwréconym ku polepszeniu spotczynnika
mocy oraz urzadzeniom odgromnikowym., Podkre-
$lona jest konieczno$é¢ 4cislej wspdlpracy inzynie-
réw sieci przesylowych i felekomunikacjiy, w celu
mozliwego ograniczenia trudnosci dla tej ostatniej

Przesylanie energji elektrycznej z Norwegji do
Danji, Prof, A. R. Angels, 'W roku 1921 rzady
Danji, Norwegji i Szwecji mianowaly komisje do
rozpatrzenia sprawy przesylania enerdji z Norwe-
gji do Danji, Komisje te w roku 1923 zlozyly spra-
" wozdania, ktore ‘ustality zuzycie roczne energji
w Danji po uptywie 10—15 lat na 500 miljn. EWh,
przy 157000 &W najwiekszego obciazenia, a wiec
3200 'godz, rocznego uzytkowania tej najwieksze}
zapotrzebowanej mocy. Wobec niedostatecznoéci
tej ilosci godzin uzytkowania dla optacalnosci bu-
dowy przewodu przesylowego, obliczono urzadze-
nia przesylowe na mniejsza moc, ktérej roczny
czas uzytkowania bylby wiekszy, Referat zawiera
sprawozdanie z dokonanych obliczeri w trzech réz-
nych zalozeniach mocy przesylowej (42 000, 63 000
i 109 000 kW), wedlug 4 mozliwych odmian trasy
(jeden — przez Skaggerak, trzy — przez Ore-
sund), Komitet sam nie wypowiada sie wyraznie
za zadnym z tych projektow.

Mozliwos¢ zmniejszenia strat w przewodach
wysokiego napiecia, zwiazanych z przesytaniem
energji (Prof. W. M. Rung), Zaznaczajac, iz wiek-
s708¢ urzadzeri elektrycznych wysokiego napiecia
w Danji pracuje przy bardzo malym spélczynniku
mocy (pomiegdzy 0,2 a 0,8), autor stwierdza wiel-
kie straty, ktére powoduje ten stan rzeczy i oma-
wia mozliwoéé ograniczenia tych strat przez wia-

czanie w sieé niskiego napiecia kondensatoréw, u-
mieszczanych w transformatorniach. Podajac wa-
runki, w ktérych kondensator daje najwieksze ob-
nizenie strat, aulor oblicza, przy danej cenie kilo-
watogodziny 1 koszcie kondensatora, natezenie
pradu pojemnos$ciowego, ktére najbardziej obniza
koszta roczne, przytaczajac przyklad ilustrujacy
te wywody. Jako §rodek do obnizenia strat w ze-
lazie przetwornikéw, podaje wylaczanie w pewnych
porach dnig jednej z faz, co ma dawaé do 40%
obnizenia strat, Oswietlenie w takich razach winno
byé wlaczone w jedna z faz, a na jednej z pozo-
stalych jest umieszczany przy przetworniku samo-
czynny wytacznik, otwierajacy sie gdy zaden sil-
nik, zasilany od tego przetwornika, nie jest wlaczo-
ny na linje. W zakladach, gdzie silniki noca nie
pracuja, wylaczanie fazy na noc moze si¢ odbywaé
w samej elektrowni.

Przewody przesylowe wysokiego napiecia
w holenderskich Indjach wschodnich, — W, Nobel,
inz, elektr. Referat podaje krétkie zestawienie da-
nych, dotyczacych przewod6éw przesylowych, wy-
budowanych w Indjach holenderskich (ogétem
530 km o napieciu od 3 do 70 RV) i réznic w ich
budowie, w stosunku do podobnych urzadzeri euro-
pejskich, Sa tu nadto poruszone sprawy rozmiesz-
czenia przewoddw, ustawianig stupéw, odleglosci
pomiedzy niemi i do§wiadczeni poczynionych z izo-
latorami. Danych eksploatacyjnych referat zawie-
rg bardzo malto, wobec niedawnego dopiero uru-
chomienia urzadzeti,

Przewody do przesylania energji elektrycznej
o wysokiem i b, wysokiem napieciu we Francji, —
Inz, J. Tribot Laspiére, sekr, Zjedn, Zw, Elektrow-
ni. Aulor stawia sobie za zadanie zobrazowanie sta.
nu rozwoju sieci przewodéw przesylowych o wyso-
kiem i b, wysokiem napieciu we Francji, Ogélna
dlugosé sieci tych przewodéw dochodzi do 8900 km,
z ktétych 5000 o napieciu od 45 do 90 RV, a resz-
ta — powyzej 90 RV. ,Dzielnicowe” (régionales)
sieci przewodow, taczace ze soba zaklady elektry-
czne pewnego okregu, doszty juz do wielkiego roz-
woju w poélnocnej i wschodniej czeéci Francii, jak
réwniez w dzielnicy Alpejskiej. Budowa pafistwo-
wej (dational) sieci polaczen pomigdzy poszcze-
gélnemi dzielnicami zostata juz rozpoczeta i po-
Iaczenie dzielnicy centralnej (Massif Central) z al-
pejska zostalo juz cieSciowo (4 przewody o zdol-
nosci przesytowej 60000 kW) zakonczone, a cze-
$ciowo jest w budowie (4 przewody do przesyla-
nia 120 000 :RW). Dzielnicowe sieci — wschodnia
(120 RV) i pétnocna (45 kV) — beda réwniez
wkroétce potaczone panstwowemi przewodami tacz-
nikowemi, zbiegajacemi sie ' w Mahon. Wkrétce za.
koficzone zostanie polaczenie Paryza z dzielnica
centralng przewodem Eguson—Paryz. o ostatnie
polaczenie, z linjami istniejacemi, idacemi na pél-
noc od Paryza, stanowi wielki przewéd laczniko-
wy, c¢iagnacy sie od Pirenejéw do Lille,

Rozdzielanie energji elektrycznej w Niemczech, ze
szczegélnem uwzglednieniem elektrowni ,Bayern-
werke", Inz. A. Menge. Na tle charakterystyki
rozwoju innych wielkich zaktadéw elekirycz-
nych wysokiego napiecia (100000 V), sluzacych
do zaopatrywania w prad catych dzielnic Niemiec,
podaje autor szczegbtowy opis sieci. zakltadow
nBayernwerke”, Opisuje wige przewody wysokie-
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go napiecia, ich budowe, urzadzenia zabezpiecza-
jace, majace na celu zmniejszenie wplywu i ogra-
niczenie pola oddzialywania zaburzen w nich za-
chodzacych oraz zmniejszenie czasu ich trwania,
dalej za$§ podaje szczegdly, dotyczace organizacji
technicznej przedsiebiorstwa i jego eksploatacii.
W zakoriczeniu rozpatruje widoki rozwoju sieci
o napieciu 220 000 V, mogacej stuzyé do zasilania
jednoczeénie kilku prowincyj.

Elektrylikacja Holandji, — F. A. Sout i Ko-
mitet Wysokich Napieé¢, Po krétkim wstepie hi-
storycznym, podajacym szkic rozwoju urzadzen
_elektrycznych w Holandji od czasu zjawienia
sie pierwszych elektrowni blokowych w r. 1884, re-
ferat zawiera wyniki prac komisji Stowarzyszenia
Dyrektoréw Przedsiebiorstw Elektrycznych-Holan-
dji, uffworzonej'w r. 1917 :dla przestudjowania
sprawy elektryfikacji kraju, po niepowodzeniu
pierwszych projektow, skierowanych ku zamknie-
ciu wigkszej czesci istniejacych elektrowni i skon-
centrowaniu produkcji w kilku pozostatych, Prace
te, bardzo szczegbélowe, rozpadaja sig na szereg
dziatéw, rozpatrujacych poszczegdlne zagadnienia,
zwiazane ze sprawa elektiryfikacji. Rozpatrzone
sa wiec: najracjonalniejsze rozmieszczenie punk-
tow zasilajacych sieci krajowej 10 000-woltowei,
w zalozeniu napie¢ 50 000 i 100 000 V w pierwotne]
sieci przesylowej, sprawa najkorzysiniejszego prze-
kroju miedzi dla sieci, kwestja zespolenia og6lnej
elektryfikacji kraju z elektryfikacja sieci kolejowej;
dalej rozwazana jest sprawa kosztéw przesylania
energji przewodami napowietrznemi, a nastgpnic
i kablami podziemnemi, ktéry to ostatni sposdb jest
szczedbdlnie wazny dla Holandji, ze wzgledu ma
wlasnoéci gruntu; wreszcie rozpatrzona jest spra-

wa kosztéw wytwarzania energji w zalezno$ci od

obciazenia, przyczem otrzymane wyniki sa zesta-
wione z danemi praktycznemi. Na podstawie wyni-
kéw poprzednich rozwazan, podano nastepnie naj-
korzystniejsze rozmieszczenie przewoddw sieci wy-
sokiego napiecia, ilustrujac na mapkach uklady, od-
powiadajace najwiekszej i najmniejszej wielkogei
obciazen, obliczonych w 1éznych zalozeniach.
W specjalnym dziale oméwiona zostala sprawa
zorganizowania racjonalnego przejécia od obecnego
stanu rzeczy do odpowiadajacego otrzymanym wy-
nikom, z uwzglednieniem sprawy obrony kraju.

Obecnie do zaopatrzenia w prad Holandji stu-
2y 25 elektrowni, z ktérych wedlug planu ma po-
zostaé na przyszlosé 21, o mocy od 3200 do
78 500 kW. Laczne najwieksze obciazenie tych zu-
kladéw wynosi 215000 kW, a produkcja roczna
586 miljn, EWh.

Wplyw regulowania napiecia na wartos¢ ener-
gji elektrycznej, jako produktu, — F. Jacobsen,
prof, uniw. techn, w Norwegji, Po krétkim wste-
pie, autor przechodzi do zanalizowania wplywn
"wahan napiecia na dzialanie i sprawno§é przyrza-
déw odbioiczych (zaréwki, silniki, przyrzady
grzejne) 1 oceny wagi nalezytego regulowania na.
piecia, z punktu widzenia intereséw odbiorcy. Na
podstawie swych rozwazan, proponuje autor po-
dzieli¢ dostarczana energje elektryczna na klasy,
wychodzac z najwigkszych zachodzacych przy do-
stawie wahan napiecia, nazywajac przytem ,pro-
duktem (commodity) pierwszej kategorji” emergije,
dostarczana przy wahaniach napiecia nie przekra-

czajaeyeh [+ 5%, i ,produktem drugiej kategoriji”
te sama energje, gdy wahania te sg wieksze.

Wywéz energji elektrycznej z Norwegji, —
S. Kloumann, dyr. ,,Norsk Alluminium Co.” Autor
stwierdza, ze w Europie Zachodniej, przy ogrom-
nem zaludnieniu i zapotrzebowaniu na energje, ma
przewazajace znaczenie energja otrzymywana
'z wegla. Niewielkie znaczenie energji, wytwarza-
nej z energji wodnej, objasnia odleglem poloze-
niem gléwnego oérodka sity wodnej Europy Za-
chodniej — Norwegji — od oérodkéw spozycia
pradu. W kazdym razie jednak, jego zadaniem,
byloby mozliwem, na podstawie wykonanych stu-
djow, podjecie juz obecnie zasilania pradem
z Norwegji pétnocnych Niemiec i Danji, przy cenie
kilowatroku ok, 180 koron norweskich (ok. 250 zl.
z1.}, co zwolnitoby w innych czeéciach kontynentu
europejskiego zuzywany tam obecnie w sitowniach
wegiel,” Autor zastrzega sig, iz nie chce juz obecnie
podawaé gotowych planéw organizacji wspélpra-
cy energetycznej réznych krajow, cheiatby jednak
pobudzi¢ zainteresowanie $wiata inzynierskiego
Europy Zachodniej myéla o zorganizowaniu takiej
wspblpracy i wyzyskania nadwyzek zasobow sit
wodnych jednych krajéw na rzecz innych.

Wytwarzanie i rozdzielanie energji elek-
trycznej w Zwiazku Sowieckich Socjalistycznych
Republik, Referat podaje doktadny obraz przeszto-
sztosci, stanu obecnego i widokéw na przyszly roz-
w6j w dziedzinie elektryfikacji Rosji, Jest naszki-
cowany rozwdj rosyjskich elektrowni publicznych,
podana ich il6§¢ (w r. 1923 — 1171 zakladéw,
z ktérych jednak na wtasciwe zaktady uzyteczno-
éci publicznej, po wylaczeniu elektrowni kolejo-
wych, przypada 690}, moc i inne dane. Przeprowa-
dzona jest klasyfikacja elektrowni na: 1) elek-
trownie, zasilajace wielkie i wazne oSrodki (ilo$é
— 15 (2,2%), moc 263 420 kW = 55,4%); 2) elek-
{rownie, zasilajgce cérodki prowincjonalne i o mo-
cy, nie przekraczajacej 1500 EW (ilos¢ — 29
(4,2%), moc 15263 kW = 158%) i 3) wszystkie
pozostate elektrownie ‘miejskie i wiejskie (ilo§¢ —
646 (93,6%), moc — 136495 kW = 28,8%). Sze-
reg krzywych ilustruje rozwéj poszczegolnych grup
elektrowni od r. 1898 do r. 1923. Nastepnie zobra-
zowany jest plan elektryfikacji Rosji, opracowa-
ny przez Panstwowa Komisje do elektryfikacji Ro-
sii (,,Goelro")., W mysl tego programu. (koszt ogol-
ny 34 miljn. rubli ztotych = 2224 miljn. zt. w z1.)
maja byé wybudowane w Rosji 30 nowych wiel-
kich elektrowni okregowych, z ktérych — 27 w Ro-
sii Europejskiej, jedna — w Turkiestanie i dwie
— w Syberji. W chwili sktadania referatu, 7 z tych
elektrowni byty juz uruchomione, Poza tem zostal
opracowany program racjonalnego wyzyskania e-
lektrowni istniejacych.

Przytaczajac szczegétowe dane o produkeji e-
nergji elektrycznej w Rosji wraz z wykazami i opi-
sami elektrowni, podaje referat metody administro-
wania elektrowni oraz stosowane systemy taryfi-
kacji.

W dalszej czeSci referat przechqdzi do spra-
wy racjonalnego wyzyskania rozporzadzalnych za-
sobdw energiji, podajac jako §rodki ku temu: a) bu-
dowe szeregu zaktadéw wodnoelektrycznych: b)
zwiekszenie iloéci zakladéw, zuzywajacych paliwo
na miejscu wydobycia i ¢) udoskonalenie przebiegu
spalania, w celu obnizenia rozchodu paliwa na RWh
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(obecnie przecieinie 1,85 kglkWh paliwa o 7000
Kallkg).

Nastepnie rozwaza autor sprawg ujednostaj-
nienia systemu pradu (moc zakl. na prad staly wy-
nosi obecnie 10%, na prad 3-fazowy — 68%]),
tramwajow miejskich (36 przedsiebiorstw istnieja-
cych), wreszcie koszta produkcji energji elektrycz-
nej (przecietnie 11,04 kopiejki od minimum 1,5
kop., do maximum 394 kop.). L

Opis elektrowni pafstwowych, .znhajdujacych
sic w budowie, — Inz. S. Tolkaczow. Na wstepie
autor wyszczegblnia szesé elekirowni, znajduja-
cych sie w budowie w Rosji w okresie odbywania
sie Swiatowej Konferencji Energetycznej w Lon-
dynie. Sa to: 1) Elektrownia Kaszyrska (okofo
miasta Kaszyry na rzece Oce); 2) elektrownia Sza-
turska (opalana torfem); 3) elektrownia ,Czerwo-
ny Pazdziernik w Leningradzie; 4) Kizietowska
elektrownia przy stacji Gubocha na Permskiej ko-
lei zelaznej; 5) Niznie-Nowogrodzka elektrownia
w poblizu m. Batachan i 6) Szterowska elektrowniz
w Donieckiem zaglebiu antracytowem.

1. Elektrownia Kaszyrska znajduje sie¢ w od-
legtoéci 120 km od Moskwy. Moc jej po ukoricze-
niu rozbudowy ma byé 80000 EW. Ma ona uzy-
waé, jako opalu, miejscowego malowartoéciowego
wegla, przy wyborze miejsca na budowe przewi-
dziano jednak réwniez mozliwoéé dowozu paliwa
koleja, czy tez w drodze splawu rzeka Oka. Bu-
dowa elektrowni zostala rozpoczeta w roku 1919;
pierwsze stadjum rozbudowy (12000 kW) bylo za-
koniczone w roku 1922, kiedy tez elektrownia zo-
stata uruchomiona, Wytwarzana energja jest prze-
sylana przy napieciu 115 000 V do podstacji Kozu:
chowo pod Moskwa, gdzie jest przetwarzana na
napiecie 6600 V i oddawana do sieci Moskiewskie).

2. Elektrownia Szaturska lezy w odleglosci
ok. 120 km od Moskwy, przy kolei Moskiewsko-
Kazariskiej, w $rodku obszernego torfowiska. Tor!
sluzy tu jako opal. Budowa tej elektrowni byla
rozpoczeta w koncu roku 1922, W chwili zglasza-
nia referatu (r. 1924) byta wybudowana pierws:za
sekcja elektrowni o mocy 2 X 16 000 kW. Urza-
dzenia dla elektrowni byly zaméwione w Angli
i w Czechoslowacji. Jednoczeénie z budowg elek-
trowni, byly podjete prace, zwiazane z zorganizo-
waniem eksploatacji torfowiska, w celu zapewnie-
nia wydobycia 200 000 ¢ torfu rocznie. W roku 1922
zostalo juz przygotowane 130 000 ¢ torfu suchego.
Wytwarzana energja jest przesylang do Moskwyv
pod napjeciem 115000 V. W czasie kryzysu opato-
wego (r. 1922) byta urzadzona w Szalurze elek-
trownia prowizoryczna o mocy 5000 kW, ktérej e-
nergja byla przesylana do Moskwy przewodem o
napieciu 30 000 V., :

3, Elektrownia ,Czerwony Pazdziernik"” w
Leningradzie zostala umieszczona na jednem z
przedmie§é tego miasta, szczegélnie uprzemysto-
wionem, Moc zakladu po ukoriczeniu rozbudowv
wyniesie 60000 BW, obecnie jest wykonczona
pierwsza serja robét, stanowiaca */, catosci, W za-
sadzie elekirownia ma pracowaé na torfie, kitdry
jest w nadmiarze w okolicach Leningradu, pozatem
jednakze przewidziana jest moznoéé uzycia i in-
nego rodzaju paliwa (ropa, drzewo, wegiel). Elek-
trownia jest czynna od pazdziernika 1922 roku, do-
starczajac do Leningradu ok. 6000 EW.

4, Elektrownia Kizietowska jest zbudowana na
brzegu rzeki Koswy w poblizu stacji Gubacha kol.
Permskiej (Ural Pélnocny). Moc zaktadu po ukos-
czeniu rozbudowy bedzie 40 000 AW. W pierwszem
stadjum ustawione zostaly dwa turbozespoly po
3000 kW, 8250 woltéw, 50 okreséw. Jako paliwo
sluzy miejscowy wegiel gorszych gatunkéw. Uru-
chomienie elektrowni mialo nastapi¢ w poczalku
roku 1924,

5. Elektrownia w Niznim-Nowogrodzie, zbu-
dowana na brzegu Wolgi, ma za zadanie obstugi-
wanie samego miasta, znajdujacych sie w poblizu
Zaktadéw Sormowskich oraz calej grupy fabryk,
mieszczacych sig okolo stacji kolejowej Rastiapi-
no. Jako opal, uzyty jest torf miejscowy. Moc za-
kladu przy pelnej rozbudowie bedzie wynosita

140 000- kW. W chwili sktadania referatu przewidy-

wano uruchomienie zakladow w poczatku 1925 r.

6. Elektrownia Szterowska jest (r. 1924) w bu-
dowie na brzegu rzeki Miusy, okolo kol. Jekateri-
ninskiej. Ma ona zaopatrywaé w prad kopalnie
antracytu w Donieckiem zaglebiu weglowem, Jako
opat ma tu stuzyé¢ mial antracytowy (< 1 mm).
W roku 1924 byla w budowie pierwsza czeéé za-
ktadu o mocy 20000 kW, ktéra miala zasilaé okreg
o promieniu 40 Am. Uruchomienie zakladu prze-
widywano na poczatkn roku 1925,

Do referatu jest dolaczony kroétki opis zakla-~ -
du wodnoelektrycznego, znajdujacego sie w budo-
wie na rzece Kurze (Rzeczposp. Gruzifiska), Spad
do uzyskania w rozpatrywanym zakladzie waha
sie od 14,9 do 21,2 m. Przecietny roczny prze-
plyw. uzytkowywany w elektrowni, stanowié¢ ma
48,8 m*, max, 91 m*/sek. Ogoélna moc elektrowni
ma wynosi¢ 36 200 I{M. Ogélny koszt robét, obli-
czony wedlug cen przedwojennych, wynosi ok.
450 000 f. sterl. (ok. 11,5 miljn. zt. zb), z czego na
koszt urzadzen wodnoelektrycznych przypada
200 000 f. st. (ok. 5,1 miljn, zi zt),

Opis elektrycznych urzadzen wytwérczych,
przesylowych i rozdzielczych w Katalonji, — Re-
ferat zawiera krotki opis przedsiebiorstwa ,,Cata-
lona de Gas y Electridad S, A.” w Barcelonie
w jego stanie obecnym, w ktérym obejmuje ono
trzy elektrownie o lacznej mocy 50000 EW, kté-
re wyzyskuja, energje wodng rzek, splywajacych
z Centralnych Pirenejéw w prowincji Huesca,
Elektrownie sa potaczone pomiedzy soba i z oérod.
kami odbiorczemi zapomocy trzech przewodow
przesylowych o ogélnej dlugosci 194 mile (310
km), pracujacych przy napieciach 130 000, 50 000
i 20000 V. Przewody te zasilaja pieé¢ -gléwnych
o$rodkéw przelwodrczych, rozmieszezonych wzdhuz
linji. Elektrownia parowa w Barcelonie, o mocv
20 000 kW, stuzy jako rezerwa, Przedsighiorstwo
posiada caly szereg lokalnych sieci podziemnych
i napowietrznych, o napieciach 50 000, 12 000. 6 00U
i2000V. '

Techniczne i administracyjne systemy elektry-
fikacji wsi w Szwecji. — Nils Ekwall, C. J, Refe-
rat rozwaza ‘dwa systemy najbardziej uzywane
w Szwecji przy rozdzielaniu energji w okolicach
wiejskich. Przy jednym, t. zw, ,systemie o dwéch
napieciach”, rozdzielanie odbywa sie w drodze
bezposredniego przetwarzania stosunkowo wyso-
kiego napiecia przesylowego, przy ktérem prad jest
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doprowadzany z elekirowni do oérodkéw spozycia
— zazwyczaj 10 lub 20 2V — na napiecie uzytkowe,
ktorem jest ogélnie 3807220 V. System ten moze byé
zastosowany zaréwno do urzadzenia sieciowego ty-
pu zcentralizowanego, jak tez i do sieci zdecentra-
lizowanej, przyczem uklad pierwszego rodzaju
posialda pewne zalety z tego wzgledu, iz odgale-
zienia od sieci wysokiego napiecia odchodza pro-
mienisto w stosunkowo. nielicznych punktach prze.
wodow gtéwnych, korzystnie na nich polotonych.

System drugi, t. zw, ,system o trzech napie-
ciach”, jest szczeg6lnie odpowiedni dla urzadzen
tego rodzaju, o ktére nam chodzi, Przy tym syste-
. mie sieé jest zawsze zcentralizowana, przetwarza-
nie jest dokonywane w punktach centralnych, gdzie
wysokie napiecie przewodu przesylowego — nao-
g6t 20 RV — jest przetwarzane na pewne napiecie
nizsze, uwazane za bardziej odpowiednie dla do-
prowadzenia energji do iposzczegdinych miejscowo-
§ci zasilanych — najczesciej 3000 woltéw., Napie-
cia uzytkowe sa tu znowuz 220 i 380 woltéw. Cze-
sto jednak bardzo $ciste przeprowadzenie budowy
sieci wedlug tego systemu nie bywalo mozliwem.
Woéwczas budowano t. zw. , wtérne” (drobne) elek-
trownie wodne, ktére zasilaly stosunkowo niewiel-
ki obszar, do ktérego doprowadzenie pradu droga
normalna byto utrudnione, pradem o pewnem na-
pieciu poSredniem, zazwyczaj 3000, 6000 lub tez
10 000 V; niektére zupelnie drobne elektrownie roz-
dzielaja prad wytwarzany bezpoérednio o niskiem
napieciu.

Z ogdlnej iloéci elektrowni w Szwecii, ktérych
jest blisko 2400, ogélaej mocy ok. 1300000 RV A,
przynajmniej 1700, t. j. ok, 70%, zaopatruja cal-
kowicie, lub tez przewaznie w prad osiedla wiejskie.

Moc zainstalowana w tych elektrowniach sta-
nowi jednak zaledwie ok. 67000 RVA (ok. 5%
ogblnej mocy).

Rozdzielanie energji elektrycznej po gminach
w Szwecji, obejmujace zasilanie gospodarstw rol-
nych i drobnego przemystu, odbywa sie obecnie na
obszarze 1,5 miljn. ha (40% powierzchni kraju);
odznacza sie ono wielka réznorodnoscia stosowa-
nych ukladéw napieé (17 rodzajéw), przytem.naj-
bardziej sa rozpowszechnione napigcia 3000
i 10000 V, obejmujace odpowiednio ok. /s i /|
ogélnego obszaru zelektryfikowanego. Czestotli-
woéé pradu nie jest wszedzie jednakowa: niektore
zaklady (np. Trollhattan) dostarczaja prad o 25 o-
kresach na sekunde.

Rozdzielanie energji po wsiach w Szwecji od-
lvrwa sie najezesciej w drodze organizacji spél-
dzielni odbiorcéw, ktéra czasami prowadzi na wia-
sng reke rozdzielanie energji na pewnym obsza-
rze, 0 promieniu od 3 do conajwyzej 8 km, czasamt
za§ ogranicza sie tylko do zebrania $rodkéw, po-
trzebnych na budowe sieci, podczas gdy jej eksplo-
atacja odbywa sie bezpoérednio przez przedsie-
biorstwo, dostarczajace prad.

Krolewski komitet szwedzki do spraw rozdzie
lania energji elektrycznej, utworzony w roku 1917.
majac na widoku koniecznoéé ujednostajnienia sy-
stemébw rozdzielania, przeprowadzil bardzo ob-
szerne poszukiwania.i wystapil z propozycja usta-
lenia pewnej ograniczonej ilosci typowych syste-
moéw rozdzielania. Pozatem komitet powyzszy wy-
stapil z myséla, do tego czasu jeszcze nie rozpatry-

wang w rzadzie, co do utworzenia pewnej specjal-
nej instytucji doradczo-informacyjnej, ktérej byto-
y powierzone badanie wszystkich wazniejszych
zagadnieri, zwigzanych z rozdzielaniem energiji.
Charakterystyka przewodéw o bardzo wyso-
kiem napieciu urzadzonych we Francji. Dyr.
C. Duval, Paryz. Referat zawiera opis najwazniej-
szych przewoddéw przesylowych, znajdujacyech sie
obecnie we Francji w eksploatacji i w budowie.
Jest wiec podany opis przewodu z Basse Isére do
Beaumont — Monteux, o napieciu 120000 V, da-
lej — sieci panstwowej (zbudowznej po wojnie
w dzielnicach aswobadzanych od Niemcédw) z prze-
wodami o napigeiach 45 000, 65000 i 120000 V, i
wreszcie 150 000-woltowych przewodéw Towarzy-
stwa Kolei Poludniowych oraz Towarzystwa Kolei
Orleariskiej, Referat zawiera szereg map, szkicéw
i rysunkéw, ilustrujacych omawiane urzadzenia.
Spoélczesne elektrownie parowe, — Prof, dr.
G. Klingenberg. Autor stwierdza na wstepie mozli-
woéé i celowosé koncentrowania produkcji energiji
elektrycznej w wielkich zaktadach, korzystnie wy-
twarzajacych energje, w przeciwiefistwie do daw-
nego dazenia do wytwarzania jej mozliwie blisko
miejsca zuzycia. Sam referat jest poswigcony ro.-
patrzeniu projektu elekirowni o mocy 200 000 W,
przyczem przy rozwazaniu kolejnych czeéci urza-
dzenia autor podaje zasady, ktérych nalezy sie
trzymaé dla zapewnienia wysokiej sprawnosci za-
ktadu, i te korzysci, ktére moga byé przytem osiag-
niete. Wreszcie oblicza sprawno$é calego zakladu
przy réznych obcigzeniach i poréwnywa otrzymane
wyniki ze sprawnoscia zaklzadéw takich typéw, ja-
kie obecnie sa najbardziej rozpowszechnione,
Przetwornica czgstotliwosci — Prof. Dr. P.
Miiller. Przetwornica czestotliwoscei stuzy do prze-
twarzania pradu tréjfazowego o 50 okresach na
sekunde na jednofazowy o 16/, okresach, umozli-
wia wiec przylaczenie przewodéw zasilajacych sie-
ci kolei elektrycznych jednofazowych wprost do

. istniejacych sieci tréjfazowych. Przetwarnica ta jest

utworzona przez pofaczenie sychronicznego silnika
trojfazowego z synchroniczng pradnica jednofazo-
wa, zespolonych w jednej maszynie, o wsp6lnym
stojanie Zelaznym i wspélnem uzwojeniu.

Dla unikniecia wzajemnych oddzialywad na
siebie pradéw obu rodzajéw, uzwojenie twornika
jest wykonane w sposéb czyniacy zado§é pewnym
prawom, Budowa magnesnicy jest rézna, w zalez-
nosci od wymaganego zakresu regulaciji, Przy ma-
gneénicy o ksztalcie cylindrycznym, jest mozliwe
osiagniecie niezaleinej regulacji obu p6l, a réw-
niez wzajemnego przesuniecia ich osi, Przy ia--
sno ‘wyrazonych biegunach, ma sie w pewnym sto-
pniu do czynienia z wzajemnem oddzialywaniem
tych pél. To jest przyczyna, dla ktérej przeiwor-
nice z magnesnicg tego ostatniego typu winny byé

~uzywane tylko przy ich odosobnionej pracy, Prze-

ciwnie, magnesénice gladkie znajda zastosowanie
wledy, gdy za posrednictwem przetwornicy bedzie
dochodzito do skutku potaczenie dwoéch niezalez-
nych sieci. Jeéliby w tych warunkach w szybkosci
obrotowej pradnic, zasilajacych jedna z tych sieci,
np. pradnic jednofazowych, pracujacych na sieé
kolejowa, zaszla zmiana wieksza, anizeliby wy-
niosto to przy$pieszenie, czy zwolnienie biegu gru-
py maszyn, pracujacych na sieé¢ drugs, wawsczas
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przetwornica z jednej ze swych stron, np. od stro-
ny trojfazowej, bedzie pracowaé jako pradnica a-
synchroniczna.

' Prady zwarcia w wielkich zakladach elek-
trycznych. — Prof. Dr. Reinhold Riidenberg. Po
krétkiem przedstawieniu przyczyn i skutkéw zwaré
elektrycznych, autor, postugujac sie metoda gra-
ficzna, bada zjawisko pradéw zwarcia w pradni-
cach w sieciach i ustala zalezno$¢ pomiedzy
przewodnosécia dla pradu zwarcia a charakterysty-
ka magnetyczna maszyny., Wielkod§¢ natezenia pra-
du i czas trwania zwaré sa okreslone zapomoca
szeregu oscylograméw, zdjetych na istniejacych
pradnicach, Wynika z nich, iz jedynym czynni-
kiem, decydujacym o natezeniu pradu zwarcia chwi-
lowego, jest strumien rozproszony twornika. Efekt
cieplny chwilowych pradéw zwarcia jesl znaczny;
moze on byé obliczony na podstawie formul do
wyznaczania ogrzania, wywolywanego przez zwy-
ke zwarcie, po doliczeniu do czasu dzialania pra-
du pewnego czasu dodatkowego — od 5 do 10 sek.
Czesto jest stosowane wylaczanie wielkich pradaic
po tem, jak ulegly one zwarciu, w drodze wylacze-
nia ich wzbudzenia. Autor stwierdza, iz zachodza-
‘ce wowczas zanikanie napiecia wymaga, wskutek
pradéw Foucault'a i pozostajacego magnetyzmu
zelaza, stosunkowo dlugiego okresu czasu, Dla
szybszego usuniecia wzbudzenia, zaleca autor inng
metode, w drodze ktérej, przez specjalnego rodza-
ju polaczenie uzwojern magneséw, pole maguety-
czne wzbudzenia jest wprowadzane w stan drgan
szybko gasnacych.

Wielkie pradnice pradu zmiennego. — A, B.
Field. Referat rozpatruje na wstepie zagadnienia
budowy turbopradnic wielkiej mocy, badajac w spo-
s6b ogélny, jakie sa warunki, ktérym winien czynié
zadoéé taki silnik wspélczesny, oraz w jaki sposéb
zagadnienie to zostatoby podjete i rozpatrzone, je-
gliby sie zjawilo dopiero obecnie, .jako kwestja
zupelnie nowa, Jest rzecza pewna, iz w tych wa-
runkach, przy budowie wielkich jednostek, bylyby
stosowane napiecia wyzsze, anizeli uzywane obec-
‘nie, i ze to do pewnego stopnia przesadziloby
sprawe na niekorzy$é przyjecia stojana o chlodze-
niu powietrznem. Wyraza dalej przekonanie, iz w
kazdym razie inne trudnoéci, zwiazane z chlodze-
niem powietrznem, a wiec duze powierzchnie do
cddawania ciepta i znaczna objeto§é kanaléw, kto-
re musialyby byé przewidziane, wywarlyby jesz-
cze silniejszy wplyw w powyzszym kierunku, Da-
lej relerat rozpatruje inne mozliwe metody chto-
dzenia maszyn, ktére pozwolityby uniknaé tych
trudnosci, Jak wskazuje autor, dla stojana o chto-
dzeniu oliwnem powierzchnia kanatéw, wystawio-
nych na dziatanie oliwy, jako $rodka chlodzace-
'go, moglaby by¢ doprowadzona do 10% tej jej
wielkosci, ktoéra bylaby konieczna przy chlodzeniu
powietrznem i wymagalaby usuniecia w ciele ma-
szyny zaledwie 5% ilodci materjalu usuwanego
przy budowie chtodzenia powietrznego. Autor
wspomina réwniez o chlodzeniu w drodze odparc-
wywania cieczy lub tez zapomoca gazéw innych,
anizeli powietrze, Referat rozwaza dalej korzyéci
mozliwe do osiagniecia przez zmniejszenie strat
wentylacyjnych i strat w zelazie, W krotkich ry-
sach "porusza takze sprawe zmniejszenia strat na
rozproszehie przy obcigzeniu, jak tez mozliwy
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wplyw w tym zakresie zastosowania dla stojang u
zwojenia pierécieniowego. Podaje tez korzyéci tego
uzwojenia, z punktu widzenia konstrukcji, W zakon-
czeniu znajduje sie kilka uwag, dotyczacych kla-
syfikacji izolacji, przeprowadzonej przez Miedzy-
narodowa Komisje Elektrotechniczng, oraz gran’c
{emperatury :dla normalnej specyfikacji prob,

Przesylanie i rozdzielanie energji elektyczuej.
Charles H. Merr. Autor przeprowadza w referacie
przeglad wspblczesnej praktyki technicznej w
dziedzinie rozdzielania energji elekirycznej, roz-
patrywanego zupetnie niezaleznie od wytwarzania,
Tre§é zawiera opis: zasad ogblnych budowy urza
dzenia rozdzielczego, rozwédj techniki w omawia-
nym zakresie w kierunku obnizania kosztéw gléw-
nych przewodéw przesylowych (zastosowanie wyz-
szych napieé 1 ulepszenie materjaléw izolacyj-
nych), a dalej rozwaza zastosowania kabli podziem-
nych, podkres§lajac wazno$é¢ wlasciwego stosowa-
nia t. zw, ,prawa Kelvina” i zwracajac uwage na
mozliwos$¢é obnizenia kosztu kabli przy ulepszeniu
izolacji, dzieki czemu dla danego napiecia okazu-
je sie wystarczajaca znacznie ciefisza warstwa tej
ostatniej. Wskutek tego okazuje sie mozliwem pod-
wyzszenie najkorzystniejszego gospodarczo napie-
cia, co przy dalszym rozwoju tej tendencji bedzie
musialo prowadzi¢ do wybierania napieé dla no-
wych urzadzed zawsze w kierunku ich podwyz-
szania. Postep w dziedzinie wytwarzznia kobli wy-
sokiego napiecia byl bardzo szybki, szczegélnie w
ostatnich latach, tak ze obecnie juz wiele mil kabli
trojprzewodowych o napieciu 33000 V jest
w eksploatacji. Mozliwe sa obecnie do wuzycia
jednoprzewodowe kable w sieciach 6 napieciu a7
do 130000 woltéw. Sprawa oszczednodci przy ta-
kich wysokich napieciach w sieciach podziemnych
w warunkach zwyklych nie ma powazniejszego
znaczenia, Znaczenie takich kabli polega na tem,
iz umozliwiaja pradowi wysokiego napiecia sieci
napowietrznych przekraczanie dzielnic przemysto-
wych, a takze przechodzenie poprzez przestrzenie
wodne, bez potrzeby poddawania przytem pradu
przetwarzaniu,

"W dalszym ciagu omawia autor zagadnienia
techniczne, napotkane w toku szybkiego rozwoju
napowietrznych przewodéw przesytowych o wyso-
kiem napieciu, do 220 000 woltéw, Wspomina o bra-
lu doktadnych wiadomosci co do sposobu dziala-
nia odgromnikéw i przewodéw uziemiajacych, o
ogolnem stosowaniu poza kontynentem Europy u-
ziemienia punktu zerowego i koniecznoéci bardziej
roOwnomiernego anizeli dotychczas podzialu nate-
zefi w izolatorach wysokiego napiecia.

Przechodzac do zagadniefi budowy transfor-
matoréw, zaznacza referent, ze mimo braku jakich.
kolwiek powazniejszych trudnoéci technicznych co
do zwiekszania mocy przetwornikéw, korzyéci z te-
go wynikajace, poza pewnemi granicami wielko$ci,
nie sg naogét tak znaczne, jak przy innych maszy-
nach, poza tem dolgczaja sie tu jeszcze pewne
trudnoéci z przewozem wiekszych jednostek. Z po-
wodu posrednich korzyéci dawanych przez nie
(wieksza swoboda w wyborze miejsca dla podsta-
cji), transformatory o chlodzeniu naturalhem sg
cbecnie uzywane w szerokim zakresie, pomimo ich
nieco wyzszego kosztu, Budowa transformatoréw
na stosowane obecnie wysokie napiecia nie wywo-
tata zadnych specjalnych trudnoéci, gdyz w izola-
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cji transformatora istnieje znacznie wiekszy, za-
pas bezpieczenstwa, anizeli w izolacji przewodoéw
przesytowych. Do zwiekszenia bezpieczenistwa da-
zy sie obecnie w drodze poczeéci zmniejszenia ilo-
$ci punktéow transformatora nagrzewajacych sie do
wysokiej temperatury i zwré6cenia bacznej uwagi
na wilasnosci — sucho$é i czysto$é — oleju, gtow-
nie jednak — budujac transformatory tak, aby je
uczynié zdolnemi do wytrzymywania zwaré elek-
trycznych. Wielu postepéw dokonano réwniez w bu-
dowie przetwornic, Spélczesne maszyny tego ro-
dzaju do potrzeb trakcji wytrzymuja powtarzajace
sie zwarcia w warunkach nérmalnej pracy. Sa obec-
nie réwniez juz w eksploatacji maszyny przy na-
pieciu- 1500 woltéw na jednym kolektorze, przy
czestotliwoséci 50 okresow na sekunde, Rozwéj pro-
stownika rteciowego byl bardzo szybki; stanie sig
on prawdopodobnie powainym wspéizawodnikiem
przetwornicy jednotwornikowej przy wysokich na-
pieciach. "y = :

Godnym uwagi byl rozwéj urzadzen rozdziel-
czych dla wysokich napieé¢ do ustawiania naze-
wnatrz, na metalowych konstrukcjach, Tego rodza-
ju uklad stal sie, mozna powiedzie¢, konstrukeja
normalna dla napie¢ powyzej 50 000 woltéow, W u-
rzadzeniach dla nizszych napie¢, najwiekszem udo-
skonaleniem bylo wprowadzenie niezaleznych ko-
moérek, ujetych w metalowym kadlubie i dostarczo-
nych z fabryki w stanie zupelnie zmontowanym,
Szczegbdlna postacia tego ukladu sa t. zw. przyrza-
dy ,izonclad"”, gdzie wylaczenie zupelne izolacji
powietrznej i pokrycie wszystkich czeéci, znajdu-
jacych sie pod pradem, uziemionemi metalowemi
pokrywami, pozwala bardzo ograniczyé wielkosé
zajmowanego miejsca, przy zupelnem wylaczeniu
ryzyka porazenia pradem w normalnych warun-
kach pracy. Praktyka elektrowni wspélczesnych
w tej dziedzinie polega na bezpoéredniem przyla-
czaniu transformatoréw do pradnic i na dokony-
waniu wszelkich wylaczed przy napieciu przesylo-
wem, :

-Nastepnie rozpatruje autor podstacje samo-
czynne, ktérych rozwéj spowodowal powojenny
wzrost plac, dalej zamkniecie sieci rozdzielczych,
przyczem rozwaza zalety sieci typu zamknietego,
w stosunku -do sieci 0 uldadzie promienistym, i pod-
kresla, ze sieci typu zamknigtego pozwalaja na sto-
sowanie wigkszych przekrojéw przewodéw zasilaja
cych i wyzszych napieé, wykorzystujac przytem
spolczynnik nierdwnoczesnacsei obciazer, pelniej po-
krywaja zasilany obszar i sg bardziej gietkie przv
rozbudowie. Wada sieci zamknigtych jest mozli-
woéé rozpowszechnienia si¢ wplywéw lokalnych a-
warji, wywolanych przez uszkodzenie jakiejos
przyrzadu zabezpieczajacego, oraz zwiekszenic e-
nergji, przechodzacej przez miejsce uszkodzenia
przy zwarciu, Trudnodci te sa pokonywane przez
stosowanie wiekszych wymiaréw wylacznikdw t roz-
dzielanie sieci na sekcje, zapomoca cewek induk-
cyjnych.

Coraz wieksze uzycie sieci zamknietych dopro-
wadzito do koniecznoéci zwrécenia baczniejszej u-
* wagi na odlaczanie od czesci uszkodzonych, Autor
wykazuje, w jaki sposéb trudnoéci z rozmaitemi
przekaznikami, z wytrzymaniem czasu, z nastawie-
niem na natezenie pradu i kierunek ruchu energji,

doprowadzity do spélczesnych zréwnowazonych u-
rzgdzei zabezpieczajacych.

‘Wiegkszo§é trudnoéci, napotykanych przy roz-
dzielaniu energji elektrycznej, zalezy od braku pew-
nej izolacji, Prowadzi to do zwiekszenia iloéci przy-
rzadéw zabezpieczajacych lub cewek indukcyjnych.
Latwosé, z ktéra te rézne przybory moga byé za-
stosowane, doprowadzila do oOpé6znienia w dzie-
dzinie udoskonalenia izolacji, jak réwniez pracy
nad ulepszeniem konstrukeji samych przyrzadéw.
Mozna sie spodziewaé, iz energiczne poszukiwa-
nia, prowadzone obecnie w dziedzinie .zagadnieri
izolacyjnych, pozwola na zmniejszenie tych tru-
dnoéci, bez szkody dla bezpieczefistwa. Autor
zwraca uwage na wielka iloéé przyrzadéw niepo-
trzebnych, ktore sa czgsto instalowane i daje wska-
z6wki co do mozliwosci ograniczenia iloéci, zwla-
szcza przyrzadéw drogich i cigzkich, potrzebnych
w sieciach zamknigtych, ,;

Po krétkim szkicu metod, stosowanych obec-
nie do kierowania praca wielkiej sieci, autor
wskazuje mozliwe ulepszenia w zakresie kontroli
jej pracy, jak =np. =zaslosowanie przyrzadéw,
wskazujacych na odlegloéé oraz wylacznikéw z
rozrzadem na odleglosé. Przewody telefoniczne,
przewidziane dla telefonicznej kontroli sieci, maja
obecnie byé¢ réwniez uzyte w tym celu. Druga mo-
zliwos¢ w tym zakresie stanowi telefonowanie za-
pomoca fali noénej i uzycie natozonych pradéw o
‘wysokiej czestotliwoéci do podawania |sygnaléw
widomych, wskazujacych potozenie wylacznikéw
i ich dziatanie,

Dalej oméwione s3: metody ulepszenia spél-
czynnika mocy, korzysci znormalizowania czesto-
tliwosci i napiecia, wreszcie rozwazana jest spra-
wa wyboru rodzaju pradu i elektryfikacji kolei, Pod-
nosi przytem autor, ze dla osiagniecia réwnomier-
niejszego obcigzenia elektrowni (a stad i potanienia
energji) byloby korzystne laczenie elektryfikacii
gtéwnych linij kolejowych z obciazeniem przemy-
sfowem. Istnienie sieci rozdzielczej o wysokiem na-
pieciu na calym obszarze kraju dla celéw elektry-
fikacji kolei wplynetoby w kierunku elektryfika-
cji okolic wiejskich, na czem wygralyby sagme ko-
leje. Obecnie zdano sobie juz sprawe ze znaczenia
taczenia wytwarzania energji dla potrzeb kolei i dla
ogélnego zaopatrzenia kraju w prad, Nie uswiado-
miono sobie' dotychczas w tymze stopniu znaczenia
laczenia odpowiednich obciazen przesylowych.
Przy tej sposobnoéci rozwaza autor, czy i jakie mo-
gltoby by¢ wspéldziatanie Pafistwa w elektryfikacji
kraju i wypowiada si¢ za wspétdzialaniem w posta-
ci przeprowadzenia przez Panstwo polgczen sieci,
Umozliwiloby to prowadzenie pewnej polityki elek-
tryfikacyjnej szerzej ujetej i przyczyniloby sie
do usuwania nadmiernych skupien ludnoéci, przez
jej rozsiedlanie sie, : '

Ulepszenie spélczynnika mocy. — Prof. Miles
Walker. Autor rozpatruje gtowne typy maszyn
i przyrzadbéw elektrycznych, kioérych dziatanie wy-
maga zuzycia pradu bezwatowego, i podaje znane
$roaki zaradcze dla polepszenia spdlczynnika mocy.
w kazdym poszczegdlnym wypadku: Dla dlugich
przewoddéw przesytowych o wysokiem mnapieciu
jedynym pewnym $rodkiem wydaje sie by¢ zasto-
sowanie do przesylania pradu statego. Autor po-
daje dane liczbowe, dotyczace oszczednoéci przy .
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zastosowaniu pradu stalego, i opisuje urzadzenic
Lolektorowe, umozliwiajace budowe przyrzadu,
ktéryby pozwoiil przetwarza¢ prad staly wysokie-
go napigcia na prad zmienny. Kozpatruje dalej bu-
dowe silnikéw asynchronicznych z kompensato-
rami fazowemi i korzysci, kiére sg do osiagniecia
w drodze ich uzycia. W dalszym ciagu zaleca autor
budowanie transformatoréw o mozliwie malem
zuzyciu pradu bezwatowego oraz zastosowanie
samoczynnego ich wylaczania przy braku obcig-
zenia. Zaznacza rowniez korzysci z doprowadze-
nia piecow elektrycznych do pracowania przy
spolczyniku mocy, réwnym 0,7, oraz ze stosowa-
nia do ich zasilania urzadzen z przetwornicami je-
dnotwornikowemi, W zakoriczeniu zaleca zastoso-
wanie zwierania cewek indukcyjnych, wlaczoaych
jako zabezpieczenie maszyn i rozdzielni, jednocze-
énie z dzialaniem szybko dzialajacych wylaczni-
kéw,

Kilka uwag w sprawie warunkoéw stalosci réw-
noleglej pracy elektrowni. — G. J. T. Bakker i J,
C. Van Staveren, Referat rozparuje niebezpieczen-
stwo, zagrazajace statos$ci rownoleglej pracy elek-
trowni, oraz érodki odpowiednie do zaradzenia te-
mu. Kozpatruje przylem najpierw stan ustalony,
potem daje przeglad zjawisk przechodnich pomie-
dzy roznemi stanami uslalonemi, zaczynajac od
analizy stanéw ustalonych, w szczegédlnosci mocy
elektrycznych, wytworzonych przez elektrownie
i przesylanych przez przewé6d lacznikowy, w za-
seznosci od rozmiarow tego przewodu i mocy za-
instalowanych pradnic oraz w zaleznosci od re-
gulacji napiecia na szynach zbiorczych, rozpatruje
dalej sprawe mocy maszyn napedowych i ich re-
gulowania, wreszcie ustosunkowanie sie wzajem-
ne zjawisk elektrycznych i mechanicznych, Czes¢
druga zdaje sprawe z wplywu naglej zmiany wa-
runkéw, w ktorych odbywa sie praca. Rozwaza
najpierw sity, dzialajace z jednej strony na wirnik,
z drugiej — na urzadzenia do regulacji maszyn na-
pedowych; stosunki wzajemne, istniejace pomiedzy
temi urzadzeniami, pozwalaja na ustalenie réwnan
wahan zlozonych, ktére sa wynikiem tych oddzia-
lywan. Dalej omawia niebezpieczenstwa tych wa-
han. Przedewszystkiem konieczne jest, aby pierwsze
odchylenie od pierwotnego stanu ustalonego byto
dostatecznie male, aby sila kierownicza zachowa-
la kierunek dodatni; w kazdym poszczegélnym wy-
padku mozna stwierdzié, czy warunkowi temu uczy-
niono zado$¢, i ustalié¢ stopien stalosci, t. j. spot-
czynnik bezpieczenstwa w stosunku do pewnego
danego zaburzenia, Naogél ten spélczynnik bez-
pieczeristwa bywa w praktyce dostateczny, jesliby
jednak w wyjatkowym wypadku okazal sie zbyt
malym, mozna latwo go zwigkszyé, poddajac zmia-

nie wymiary linji polaczeniowej w taki sposéb, aby -

zwiekszyé site kierownicza.

Z chwila, gdy jest stwierdzone, iz pierwsze od-
chylenie nie przekracza dopuszczalnej wielkosci,
pozostaje jeszcze tylko upewnié¢ sie, czy tlumie-
nie drgan jest dostateczne. Przy urzadzeniach do
regulowania posredniego, ktére sa ogélnie uzywa-
ne, sprowadza sie to do wymagania, aby tlumie-
nie elektryczne wirnikéw bylo dostateczne, co
tez naogdl rzeczywiscie zachodzi, W kazdym ra-
zie, o ileby temu warunkowi nie mozna byto uczy-
ni¢ zado$¢, moznaby zaradzi¢ temu w drodze

SPRAWOZDANIA I PRACE P. K, En,
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zwiekszenia sily kierowniczej; doprowadzitoby to
do ustalenia pewnych warunkéw dla wykonania
przewodu Iacznikowego.

W wyniku swym, referowana praca daje moz-
no$¢ okreslenia w normalnie napotykanych wy-
padkach, czy praca réwnolegla bedzie nosita cha-
rakter statosci, wskazujac poza tem najlepsze
Srodki dla zapewnienia te) statoéci. Prowadzi ona
do naslepujacych wnioskow:

1) W celu zmniejszenia wiptywu naglych zmian
obcigzenia, zaleca sig nie dazyé do utrzymania bez-
wzglednej staloéci napigcia zapomoca regulatoréw
o szybkiem dzialaniu. Przy zaniechaniu uzywania
tego rodzaju przyrzadéw, wstrzasy przy pracy beda
znaczuie siabsze, a nadto bheds sie leplej rozkia-
daty pomiedzy poszczegélne polaczone zaklady.

2) Jest wskazane, aby ilosci czasu, potrzebne
do przy$pieszenia poszczegblnych zespolow elek-
trycznych, byly odwrotnie proporcjonalne do stop-
nia nierownomiernosct ich maszyn napedowych.
W szczegdlnodci jest pozadane, aby odpowiednie
wielltoéci dla wszystkich maszyn pracujacych
wspélnie byly pomiedzy soba réwne, Nadto czasy
trwania przy$pieszenia powinny byé znaczne.

3) Podobniez jest pozadane, aby odpowiada-
jace sobie stale przyrzadéw do regulowania pola-
czonych urzadzed byly jednakowe,

4) Staloé¢ pracy rownoleglej jest tem bardziej
zapewniona, im opornos¢ catkowita przewodu po-
faczeniowego jest wieksza,

5) Nagie obcigzenie jest tem mniej niebez-
pieczne, im wieksze byly poprzednie obciazenia
eleklrowni.

6) Im wicksze sq sily elektrobodzcze, induko-
wane w elektrowniach, tem wickszg bedzie sila
lierujgca,” wahania beda w tych warunkach tem
lepiej tlumione i zanikng tem predzej,

7) Regulowanie mocy napednych wywiera tem
wiekszy wplyw ttumigcy na wahania, im mniej-
szy jest stopiei nieréwnomiernoéci biegu maszya
napedowych, W kazdym jednak razie, ta ostatnia
wielkoéé nie powinna byé zbyt mata, gdyz wowczas
zbyt nieokreslonym stalby sie rozdzial obciazen
pomiedzy poszczegblne zespoly. Wartosé 6=0,04
winna by¢ uwazana za dobra przecietna,

8) W kazdym poszczegélnym wypadku moz-
na okresli¢, dla danej zmiany obcigzenia. dopusz-
czalng najwieksza amplitude, réwniez jak i rzeczy-
wista pierwsza amplitude wahania. Iloraz pierw-
szej z tych wielkos$ci, dzielonej przez druga, sta-
nowi miernik stato$ci warunkéw pracy w danym
wypadku; ten miernik staloéci jest zazwyczaj znacz-
ny, innemi stowy pierwsza amplituda wahania po-
zostaje w dopuszczalnych granicach,

9) Jesli ttumienie wirnikéw i urzadzen do re-
gulowania jest wystarczajace, drgania zespolone
beda zawsze drganiami gasngcemi, przy réwnoéci
odpowiednich statych dwu pracujacych réwnoleg-
le elektrowni moga byé¢ w tym wypadku sformu-
towane dokladne warunki, kiérym uzywane nao-
g6t wielkosci tlumienia czynia zado$é.

10) W razie gdyby tlumienie elektryczne nie
moglo byé¢ do$¢ znacznem, zaradzi¢ mozna temu
przez utrzymanie wielkoéci catkowitego oporu
przewodu polaczeniowego poniZzej pewnej warto-
$ci maximum,

I (d. n)
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W sprawie projektu normalizacji gwintow.

Napisat Inz. J. Cyfracki, Sekretarz Podkonisji $rub i gwintéw P. K. N.

Podkomisja Srub i gwintéw P,K.N,, po zbada-
niu obszernego materjalu w postaci norm gwinto-
wych réznych parnstw, ustalila jako gléwnag wytyez-
na, ktéra nalezy sie kierowaé przy przyjeciu syste-
mu. gwintowego, — zamienno$¢ z jak najwigksza
liczba sasiednich panstw,

W tym tez duchu Podkomisja pracowala.

Obecnie, po opracowaniu polskiego projekiu
gwintéw, Podkomisja przystapita do opublikowania
tego materjalu, Cheac ulatwié szerszemu ogoélowi
technikéw polskich zorjentowanie sie w réznych sy-
stemach gwintéw, opisuje ponizej najwazniejsze ro-
dzaje gwintéw z punktu widzenia normalizacji.

a) Gwint metryczny.

Prawie wszystkie panstwa europejskie przyje-
Iy gwint melryczny, postugujac sie wynikami prac
Kongresu Zurychskiego z roku 1898,

Niewielkie réznice, isiniejace w normach réz-
nych panstw co 'do wielkoéci luza wierzchotkowego
i rdzeniowego, leza w granicach tolerancji, nie
zmniejszajac zamiennoéci gwintéw.

To tez na Miedzynarodowej Konferencji Nor-
malizacyjnej w Zurychu w roku ub, wyjasnilo sie,
ze w sprawie gwintu mefrycznego chodzi juz tylko
raczej 0 nadanie jednolitego wygladu tablicom nor-
malizacyjnym,

Srednice i skoki gwintu metrycznego od 6 do

80 mm sa zgodne we wszystkich normach. Wyzej -

80 mm normy niemieckie, szwajcarskie; austrjackie
i czeskie przewiduja srednice koriczace sie cyira
419 (84, 89, 94, 99), z2§ francuskie, belgijskie
i szwedzkie — cyfra 0 i 5 (85, 90, 95, 100).

Gwinty o érednicy od 1 do 6 mm sa tylko
w normach francuskich i projektach norm rosyi-
skich réine od norm pozostatych krajéw,

Prawdopodobnie juz w najblizszej przyszlosci

uda sie, dzieki porozumieniu Komitetéw Normali- -

zacyjnych Europy, osiagnaé zupelna jednolifosé

gwintu metrycznego,

Podkomisja Srub i gwintéw P. K.
N. przy]qia jako projekt zasadni-
czego gwintu norm P N, —gwint me-
tryczny, w reda‘kc11 szwajcarskiej.

b) Gwint metryczny drobny.

Bardzo niewiele paristw wprowadzilo normy
drobnego gwintu metrycznego, tak ze w tej dzie-
dzinie panuje wielka réinorodnodé w przemystach
prawie wszystkich krajow,

Niemcy i Szwajcarja wydaly pierwsze swoje
normy gwintu drobnozwojowego. Nalezy przy spo-~
sobnoéci wspomnieé, ze wiele do tego przyczynit
sie przemys! samochodowy, stosujacy wylacznie
gwint melryczny.

We Francji Commission Permanente de Stan-
dardisation przyjeta skok: 06; 0,75; 1; 1,5; 2; 3
i 6 mm, przy uniezaleznienin skoku od érednicy.

Wspomniana wyzej Konferencja w Zurichu
opracowala projekt drobnego gwintu metrycznego,
ktéry ma wszelkie szanse byé przyjetym jako mie-
dzynarodowy.

Podkomisja Srub i gwintéw przyjela ten pro-
jekt bez zmian. Jest on, z maltemi wyjatkami, za-
mienny z drobnym metrycznym gwintem nie-
mieckim,

Zresztg Niemcy gotowe sa poddac rewizji swo-
je gwinty drobnozwojowe, jesli tylko inne panstwa
wprowadza 6w projekt w Zycie,

c) Gwint Whitworth'a,

Gwint Whitworth'a jest tak bardzo zakorze-
niony w przemyéle calego S$wiata, z wyjatkiem
Ameryk1 i Francji, ze Komisje Normalizacyjne kra-
jow metrycznych byly zmuszone wydaé jego nor-
my. Za podstawe przyjelo normy angielskie (B. S.
W.). Poniewaz zostaly one w jednakowy sposéb
(temperatura odniesienia 20°; 1" = 25,40095 mm)
przeliczone na milimetry, przeto sa najzupelniej
miedzy soba zgodne.

Wy]qtek stanowiq Wtochy, ktére przy przeli-
czaniu przyjely 1" = 254 mm, wymiary zaokragli-
ty do setaych m1111netr@ i wymiaru §rednicy podzia-
towej zupelnie nie podaly.

Niemcy, oprécz pelnego gwintu Whitworth'a,
wydaly jeszcze tablice gwintu Whitworth'a przy-
tepionego, majac na celu latwiejsze jego wykona-
nie w czeéciach maszynowych przy nacinaniu na
tokarce i prawidlowsza prace (styk z nakretka tyl-
ko na bokach profilu, a nie na zaokragleniach)
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Aczkolwiek polskie projekty norm zamiescity
Whitworth'a
przytepiony), jako najczesciej uzywany, n ie
jest on jednak polecany przez PKN.

réwniez

Gwint Whitworth'a dla rur zostal przyjety
prawie przez wszystkie panstwa (jest uzywany we
wszystkich). Z wiekszych panstw, jedynie Francja
nie przyjela oficjalnie gwintu angielskiego, pomimo

gwint

d)

Gwint rurowy.

ze przemysl powszechnie go stosuje.

Réznice w sposobie wykonania gwintu stozko-
wego (profil gwintu prostopadly do
stozkowej, czy tez do osi gwintu), lezac w gran:-

(petny

powierzchni

cach tolerancji, nie szkodza zamiennosci,

WIADOMOSCI P, K. —N

1927

Polski projekt je

i gielskim,

za normalny gwint
Whitworth'a pelny uwazany
tymczasowy i dopuszezalny tylko przy ma-
sowej fabrykacji érub. Natomiast gw. Whitworth'a

zostal

P.K.N.,,

st najzupetniej zgodny z an-

Reasumujgc powyzsze raz jeszcCze zaznaczam,
ze gwint metfryczny

uznany

za§ gwini

jest za

przytepiony, uzywany w czeéciach maszyn 1 naci-
nany na zwyklej tokarce, juz obecnie powinien byé
zastapiony gw. metrycznym.

' Dla doktadniejszego i szybszego zorjentowania

sie w uklfadzie systeméw gwintowych, przyjetych

juz przez Komitety Normalizacyjne réznych pasdstw,
i w stosunku ich norm do polskich projektéw gwin.
towych, podaje ponizej tablice zamiennosei gwin-

téw polskich projektéw norm z zagranicznemi,

TABELA 1,
Zamienno$¢é gwintédw wedt. polskich projektéwnorm z gwintami zagranicznemi.
B ' GWINT o
"‘é Metry |
KRAS | 5 e fomevery, | by | Witbwori's | Witin e Whitworth'a [Whitworth'a [Whitworth'
g GP;,\]OS PN Usiat® ny ,B" PN PN peiglrzly przylg%)lony stozkowy
o Ca06 | G216 i 217 GPng G 240 G 241 G 301 G 302 G 303
Am'eryka USSt — - — o — ot — —
Anglja BSW — — — 93—1919 92—1919 | BSP 21-1919 | BSP 21-1919 | BSP 21-1919
Niemecy DIN { 13 i 14 | 243 BL.1Y 242 11 12 259 260 2999
Rosja Projelt %) 8) 3) ) ) $) 8) 3)
Francja E 149 D) i) D) 5 ) % 5
Wiochy Unim| 5169 %) %) 3i47 3i47 232 Bul 232 Bul: 233 Bul
Japonja IES | 13 B 3% 3 L) 3) B! ) L5} )
Wegry MJSZ 13,141 15 3 D) 11 12 D) 9 x)
Szwecija SMS 25 Projekt %) |Projekt 9) 3 3 36 36 37
Szwajcarja vsm (1200240 | projekt | Projekt | 12000 12000 12008/9 12008/9 55100
Czechostowacja] CNS | 1503/4 (1001 Ai B 10) 1001 A 1501/2 1501/2 1001 1001 1001
Belgja ABS %) 3) ) 6 6 D) 8) D)
Holandja N 81 i 82 ) ) 83 3 176 176 8)
Finlandja Bl 21i3 3) B 1 1 516 5i6 718
Austrija M 1501/2 ) 8) 1520 11 1521 1522 1523
UWAGI: ') Zamienno$¢ do srednicy 34 mm, z wyjatkiem érednic 2; 2.6; 412 mm.

%)
%)
)
%)
!
"
)
")

10)

ll)

Tylko do érednicy 10 mm. Zamiennoéé z wyijatkiem érednic 3, 4 i 5 mm.
Normy jeszcze nie opracowane.

Zamienno$¢ od 6 do 80 mm érednicy. Ponizej 6 mm érednicy sa roznice w skokach.
Penad 80 7 stopniowanie érednic na 0i5, a nie jak w PN na 4 i 9.
anrmalizowany tylko do érednicy 80 mm, zamienny.
Zamienny tylko do érednicy 2'/,". Powyzej srednicy 2!/," staly skok z=4.
Znormalizowany do $rednicy 25 mm. Zamienny z wyjatkiem $rednic 3, 4 i 5 mm.
Zamienny z PN—G 216, 217 i 227 w granicach od 1 do 80 mm, z wyjatkiem $rednic 2; 2,6; i 12 mmn.

Ponad 8 mm stopniowanie $rednic na 0 i 5, a nie jak w PN na 41 9.

Gwinty wedt. norm o numerach bez odnosénikéw sa zamienne z odpowledniemi gwintami norm PN.

Zamienny, z wyjatkiem $rednic 1; 1,2; 1.4 2; 2,6; 4; 12 i od 24 do 99 mm.
Znormalizowany do $rednicy 2'', zamienny.

Gwinty Whitworth'a pelny i przytepiony sa wzajemnie zamienne.

1)y W pro-iefkgie normy o-516 (Przegl. Techn. 1926 -
Nr, 50) w 5-ym wierszu od géry po stowie .jprzez’’ brail

SPROSTOW ANIE.

wyrazu ,trzon”,

2) W protokule 16-go posiedzenia Podkomisji $rod-
___ kéw Skazaiacvch z dmnia 20 sierpmia 1926 r. [..Przesl Torhn "

Kpmtisjd

‘-Oegc'ﬂ.nelj Z

1927, Nr, 1-2) winno byé wszedzie nie ,benzeosowa", lecz
ubenzoesowa", zad§ na str, 24-4N w wierszu 32-gim od géry
zamijast ,niesZdkodliwe” winno byé ,miemozliwe”,

3) W protokule
(Przegl. Techn, 1927 Nr, 9) w punkcie 8 zamiast ,Jnstytu-
‘ " l. ] 5 ]2 ‘]. ] ’ g I( l'.l I "

dnia 3 lutego
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Termin zgfaszania sprzeciwéw: 15 czerwca 1927 r.

Polskie Normy

Gwint Metryczhy

Dla $rednic 1—33 mm.

PN
G-205

Projekt
b Nakretka T oy
e . S
Y y a = 0,05h
Q b . , g S t = 0,866 h
! t,=0,6495h
3 : /A fy =07
\\C;;m\“‘ N‘D y il »
BPCRAN
Q ﬁ N\
| Zaokraglenie dowolne.
Przyktad oznaczenia gwintu metrycznego: M 20.
Milimetry
- _'___,S_r__u_b & - érednica Skok Gigbokose g ,_g,tk. retka =
Sredni ; o .
reantca o F’rzekr'.éj podzia gwintu Gwintu Nosna iz At R A —
Gwintu Rdzenia rdzenia towa A ‘ ' @ Gwintu Otworu
d dr w cm? dp 4 & D Do
1 0.65 0.003 0.838 0.25 0.175 0.163 0.012 1.025 0.675
1.2 0.85 0.006 1.038 025 | 0175 0.162 0.012 1.225 0.875
1.4 0.98 0.008 1.205 0.3 I 0210 0.195 0.015 " 1.430 1.010
1.7 1.21 0.012 1.473 0.35 0.245 0.227 0.017 1735 1.245
2 1.44 0.016 1.740 0.4 0.280 0.260 0.020 2.040 1.480
2.3 1.74 0.024 2.040 04 0.280 0.260 0.020 2.340 1.780
2.6 1.97 0.030 2.308 0.45 0.315 0.292 0.022 2.645 2.015
3 2.30 0.042 2.675 0.5 0.350 0.325 0.025 3050 2.350
35 2.66 0.056 3.110 0.6 0.420 0.390 0.030 3.560 2.720
4 3.02 0.07 3.545 0.7 0.490 0.455 0.035 4.070 3090
(4.5) 3.45 0.09 4.013 0.75 0.525 0.487 0.037 4.575 3.525
5 3.88 0.12 4.480 0.8 0.560 0.520 0.040 5.080 3.960
(5.5) 4.24 0.14 4915 0.9 0.630 0.585 0.045 5.590 4.330
6 4.60 0.17 5.350 1 0.700 0.650 0.050 6.100 4.700
(7) 5.60 0.25 6.350 1 0.700 0.650 0.050 7.100 5.700
8 6.25 0.31 \ 7.188 1.25 0.875 0.812 0.062 8,125 6.375
(9) 7.25 041 | 8188 1.25 0.875 0.812 0.062 9.125 1.375
10 7.90 0.49 9.026 1.5 1.050 0.974 0.075 10.150 8 050
(11) '8.90 0.62 10.026 1.5 1.050 0.974 0.075 11.150 9.050
12 9.55 0.71 10.863 1.75 1.225 1.137 0.087 12.175 9.725
(14) 11.20 0.98 12,701 2 1.40 1.299 0.100 14.20 11,404
16 13.20. 1.37 14.701 2 1.40 i 1.299 0.100 16.20 13.40
(18) 14.50 1.65 16.376 2.5 .75 | 1624 0.125 18.25 14.75 4
20 16.50 2.14 10.376 2.5 1.75 1.624 0.125 20.25 16.75
(22) 18.50 2.69 20.376 25 1.75 1.624 0.125 22.25 18.751
24 19.80 3.08 22.051 3 2.10 1.949 0.150 24.30 20.10
27 22.80 4.08 25.051 3 2.10 1.949 0.150 - 2730 23.10
30 25.10 4.95 27.727 3.5 2.45 2.273 0.175 30.35 25.45 |
(33) 28.10 6.20 30.727 3.5 2.45 2.273 0.175 33.35 28.45

Unikaé gwintéw podanych w nawiasach.
Wymiary podane w tablicy daja teoretyczny profil gwintu przy temper. 20° i sa podstawa do wykonania
sprawdzianéw do gwintéw. Wymiary praktyczne i tolerancje dla rdznych klas gwintu sa podane w tablicach
PN G: 207, 209, 210, 212, 213, 215,

Grudzien 1926 r.
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Termin zgtaszania sprzeciwéw 15 czerwca 1927 r.

Polskie Normy.

Gwint Metryczny WPL\L
Dla $rednic 33 — 149 mm. 6_2.06
: Projekt

oy @ = 0,05 h
= t = 0,866 I
N tn = 0,6495 i
| ty = 0,7 7
QB - *~
) 17N
A XX e 4

I I ] Sruba K
Py h —\ik\ \z .
' aokraglenie dowolng

Przykfad oznaczenia gwintu metrycznego: M 70.

Milimetry
Sruba . Gigbokosé Nakretka -
< =——— ——— | Srednica Skok S5 e e S—_ T
rednick Przekrdj podzia- ) Sulrt || Neodns Lus = rednicd
Gwintu Rdzenia rdzenia lowa gwintu « Gwintu Otworu
d " dr cm? (Ip h ty tn D ])0
|
(33) 281 6.20 30.727 3.5 2.45 2.273 l 0.175 33.35 28.45
36 30.4 7.26 33.402° 4 2.80 2.598 0.200 36.40 30.80
(39) 334 8.76 36.402 4 2.80 2.598 0.200 39.40 33.80
42 36.7 10.0 39.077 4.5 3.15 2923 | 0.225 42.45 36.15
(45) 38.7 117 33%7 2.5 3.15 2.923 \ 0.225 45.45 3915
48 41.0 13.2 .752 3.50 3.248 | 0.250 48.50 41.50
(52) 45.0 - 15.9 48.752 5 3.50 3.248 | 0.250 52.50 45.50
56 48.3 18.3 52.428 5.5 3.85 3.572 0.275 ' 56.55 48.85
(60) 52.3 21.5 28?(2)8 2.5 3.85 3.572 i 0.275 | 60.55 52.85
64 55.9 24.3 .103 4.2 3.897 | 0.3 ’ 64.6 56.2
(68) T 598 219 64.103 6 4,2 3.897 | 0.3 ' 68.6 60.2
72 63.6 31.8 68.103 6 4.2 3.897 , 0.3 | 72.6 64.2
(76) 67.6 35.9 72.103 6 4.2 3.897 0.3 76.6 68.2
80 71.6 40.2 76.103 6 4.2 3.897 0.3 80.6 72.2
(84) 75.6 44.9 80.103 6 4,2 3.897 0.3 | 84.6 76.2
89 80.6 51.0 85.103 6 42 3.897 0.3 | 89.6 81.2
(94) 85.6 57.5 90.103 6 4.2 3.897 0.3 94.6 86.2
99 90.6 64.5 95.103 6 4.2 3 897 0.3 99.6 912
(104) 95.6 71.8 100.103 6 4.2 3.897 0.3 104.6 96.2
109 100.6 79.5 105.103 6 4.2 3.897 0.3 109.6 101.2
(114) 105.6 87.6 110.103 6 4,2 3.897 0.3 114.5 106.2
(119) 110.6 96.1 115.103 6 4.2 3.897 0.3 119.6 111.2
(124) 115.6 104.7 120.103 6 4.2 3.897 0.3 124.6 116.2
129 120.6 114.2 125.103 6 4.2 3 897 0.3 129.6 121.2
(134) 125.6 123.9 130.103 6 4.2 3.897 0.3 134.6 126.2
139 130.6 134.0 135.103 6 4.2 3.897 0.3 139.6 131.2
(144) 135.6 1445 140.103 6 4.2 3.897 0.3 144.6 136.2
149 145.6 155.2 145.103 6 4.2 3.897 0.3 149.6 141.2

Unika¢ gwintéw podanych w nawiasach.

Wymiary podane w tablicy daja teoretyczny profil gwintu 'przy temperaturze 200 | sa podstawa do wy-

konania sprawdzianéw gwintu. Wymiary praktyczne i tolerancje dla réznych klas gwintu sa podane w tablicach -
PN—G 208, 209, 211, 212, 214, 215,

Grudzieh 1926 r,
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Polskie Normy,

Gwint metryczny drobny A. ...____PN
dla $rednic 1—33 mm. 6‘216
Projekt
|
“hejco
oy a = 0,05h
S { = 0,866h
N WL S t, = 0,6495h
~ t, == 0,7h
Q% i g
| o

2aokraglenie dowolne.

Przyktad oznaczenia gwintu metrycinego drobnego, np. dla $rednicy 14 mm i skoku 1,5 mm: M 14X1,5

Milimetry
= Sryba ——| Srednica Skok Glebokoséd ‘ Nakretka
Srednica . . Srednica
——| podzialowa gwintu |- —— e Luz
Gwintu Rdzenia Gwintu l Nos$na | Gwintu Otworu
a dr dp I ty | e | a D Do
§ |
1. 0.72 0.870 0.2 0,140 0.130 I 0.010 1.020 0.740
1.2 0.92 1.070 0.2 0.140 0.130 0.010 1.220 0.940
1.4 1.12 1.270 0.2 0.140 0.130 ] 0.010 1.420 1.140
1.7 1.42 1.570 0.2 0 140 0.130 | 0.010 { 2.720 1.440
2. 1.65 1.838 0.25 0.175 0.162 0.012 ‘ 2025 1.675
2.3 1.95 2,138 0.25 0.175 0.162 | 0.012 2.325 1.975
2.6 2.11 2.373 0.35 0.245 0.227 ‘ 0.017 2635 2.145
3. 251 2,713 0.35 0.245 0.227 | 0.017 3.035 2.545
3.5 3.01 3.273 035 0.245 0.227 ‘ 0017 3535 3.045
4, 330 3.675 0.5 0.350 0.325 0.025 4 050 3.350
4.5 3.80 4175 05 0.350 0.325 0.025 4 550 3.850
5. 4.30 4 675 0.5 0.350 0.325 0.025 5.050 4.350
5.5 " 4,80 5,175 05 0.350 g 0.325 ! 0025 5.550 4,850
6. 4,95 5.513 0.75 0.525 | 0.487 | 0.037 6075 5.025
7. 5.95 6.513 0.75 0.525 ‘ 0.487 0037 1.075 6.025
8. 6.95 7.513 0.75 0525 | 0.487 0.037 8.075 7.025
9. 7.60 8 350 1. 0700 | 0 650 0.050 9.100 - 1.700
10, 8.60 : 9.350 1 0.700 | 0.650 0.050 10.100 8.700
11. 9.60 10.350 1. 0.700 0.650 0.050 11,160 9.700
12, 10.25 11.188 1.25 0.875 ’ 0.812 0.062 12,125 10.375
14, 11.90 13 026 1.5 | 1.05 | 0.974 0.075 14.15 1205
- 16 13.90 15.026 1.5 ‘, 105 | 0974 0.075 16.15 14.05
18. 15.90 17.026 1.5 ! 1.05 0.974 0.075 18.15 16 05
20, 17.90 19.026 1.5 1,05 0.974 0.075 20.15 18.05
22. 1990 21.026 1.5 1.05 i 0.974 0.075 22.15 20.05
24, 21.90 23 026 1.5 1.05 [ 0.974 0.075 24.15 22.05
27. 24.90 26.026 15 1.05 i 0.974 0.075 27.15 25.05
30. 27.90 29,026 1.5 1,05 : 0.974 0.075 30.15 " 28.05
33 30.90 32.026 1.5 1.05 0.977 0.075 33.15 31.05
|

Wymiary podane w tablicy daja teoretyczny profil gwintu przy temperaturze 20° i sa podstéwa_ do wy-
konania sprawdziandéw gwintu.

Wymiary praktyczne | tolerancje dla réznych klas gwintu sa podane w tablicach PN-G: 218, 220, 221,
223, 224, 226.

Grudzien 1926 r.
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Termin zgfaszania sprzeciwéw: 15 czerwca 1927 r.
Poliskie Normy ‘
Gwint Metryczny drobny A. =
dla srednic 33 — 149 mm. B
Projekt
/i// &
2l o |
Nakretka | ! } oy
o Q a=_0.
T T S g S t = 0,866 /s
?‘ 60° i . t,= 0.6495 I
Qh Q-\ l : ey t,=0.
Sruba oo 1
W
F h \

\ Zaokraglenie dowolne.

Przyktad oznaczenia gwintu metrycznego drobnego, np. dla $rednicy 60 mm i skoku 3 mm: M 60 X 3

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacyjnego Warszawa, Elektoraina 2 Copyright by P. K. N.

" Milimetry

_a——-AS«»r_—u—_tha~ — Srednica Skok Glebokosé Nakretka
$rednrca ) - $|ednlca

= — . podzialowa gwintu i 1 s )

Gwintu Rdzenia Gwintu Nosna Gwintu Otworu

d dy dp I Ly tn “ D Do
33 30.90 32.026 1.5 1.05 097 0.075 33.15 31.05
36 33.20 34.701 2 14 1.299 0.10 36.2 334
39 36.20 37.701 2 14 1299 0.10 39.2 36.4
42 39.20 40.701 2 14 1,299 010 42.2 39.4
45 4220 43.701 2 1.4 1.299 0.10 45.2 424
48 45,20 46.701 2 14 1.299 0.10 48.2 45.4
52 49.20 50.701 2 1.4 1.299 0.10 . 52,2 494
56 51.80 54.051 3 2.1 1.949 0.15 56.3 52.1
60 55.80 58.051 3 2.1 1.949 0.15 60.3 56 1
64 59.80 62.051 3 2,1 1.949 0.15 64.3 60.1
68 63.80 66.051 3 2.1 1.949 015 68.3 64.1
72 67.80 70.051 3 24 1.949 0.15 72,3 68.1
76 71.80 74.051 3 2.1 1.949 0.15 76.3 721
80 75.80 78.051 3 241 1.949 015 803 76.1
84 79.80 82.051 3 21 1.949 0.15 84.3 80.1
89 84.80 87.051 3 2.1 1.949 0.15 89.3 85.1
94 89.80 92.05] 3 2.1 1.949 0.15 94,3 90.1
99 . 9480 97.051 3 21 1.949 0.15 99.3 95.1
104 99.80 102,051 3 2.1 1.949 0.15 104.3 100.1
109 104.80 107.051 3 21 1.949 0.15 109.3 105.1
114 109.80 112.051 3 21 1949 0.15 114 3 110.1
119 114.80 117.051 3 2.1 1,949 0.15 119.3 115.1
124 119.80 122.051 3 © 24 1.949 0.15 124.3 120.1
129 124.80 127.051 3 21 1.949 0.15 129.3 125.1
134 129,80 132.051 3 241 1,949 0.15 134.3 130.1
139 134.80 137.051 3 2.1 1.949 0.15 139.3 135.1
144 139.80 142,051 3 2.1 1949 015 1443 140.1
149 144 80 147.051 3 21 1.949 0.15 149.3 145.1

konama sprawdziandw gwintu. .
Wymiary ‘praktyczne i tolerancje,
223 225 226.

Grudzien 1926 r.

Wymiary podane w tablicy dajg teoretyczny profii gwlntu przy temperaturze 20° i sa podstawa do wy-

dla réznych klas gwintu, sg podane w tablicach PN-G: 219, 220, 222,
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Termin zgtaszania sprzeciwdéw :15 czerwca 1927 r.

Polskie Normy.
| PN

G-240

Gwint Whitworth’a

Petny
Projekt
Nakretka. 44 ‘
PO, e
.
? AN ‘ 25,40095
o e o T £ — )
B Y oy e s
a / N r = 0,13733 L
S 7, 7,
‘\\\4 ] + \‘Q;lA - = 0,96049 ]L
[ S Sruba. \: o ty = 0,64033 /i
T h f
Przyktad oznaczenia petnego gwintu Wihtworth’a (np., dla srednicy 3/,'): 3/,
Milimetry
Srednice )
Srednica X Gigbokosé Promien Przekrdj Skok Liczba
i . Rdzenia . skokéw na
Fminaing, Gwintu i Podzialowa gwintu zaokraglenia rdzenia gwintu 1" ang.
cale ang. otworu
d dr dp tg r cm? h z
{316 4.763 3.408 4.085 0.682 0.145 0.09 1.058 24
(/4" 6.350 4,724 5.537 0.813 0.174 0.17 1.270 20
15/6"! 7.938 6.131 7.034 0.904 0.194 0.29 1.411 18
Gy | 9525 | 7492 8.509 1.017 0.218 044 | 1588 16
/e 11.113 8.789 9.951 1.162 0.249 0.61 1,814 14
1,0 12.700 9.990 11.345 1.355 0.291 0.78 2,117 12
5]g!! 15.876 12918 14.397 1.479 0.317 1.31 2309 | 11
3! 19051 | 15798 | 17424 |  1.627 0349 196 | 2540 | 10
AL 22226 18.611 20.419 1.807 0.388 2.12 2.822 9
11 25.401 21.335 23.368 2.033 0.436 3,57 3.175 8
14" 28576 23.929 26.253 2.324 0.498 4.50 3.629 7
1 31751 | 27.104 29.428 2.324 0498 | 571 | 3629 7
135" 34.926 29.505 32215 2.711 0.581 6.84 4233 6
11, 38.101 32.680 35.391 2.711 0.581 8.39 4.233 6
15/, 41.277 34771 38.024 3.253 0.698 9.49 5.080 5
13 44 452 37.946 41.199 3.253 0.698 1.3t ! 5080 | 5
77 47.627 40.398 44.012 3.614 0.775 12.82 5.645 4,
2 50.802 43.573 47.187 3.614 0.775 1491 5.645 4,
21/, 57,152 49.020 53.086 4.066 0.872 18.87 6.350 4
2y | 63502 | 55370 |  59.436 4.066 0872 2408 | 6350 | 4
T2y | 69853 | 60.558 65.205 4.647 0.997 28.80 7.257 37,
3" 76.203 66.909 71.556 4.647 0.997 35.16 7.257 3/,
3y, 82,553 72 544 77.548 5.005 1.073 41.33 7.816 34,
31, 88.903 78.894 |  83.899 5.005 1.073 4888 | 7816 3Y,
33T 95.254 84.410 89.832 5.422 1.163 55.96 8.467 3
41 101.604 90.760 96.182 5.422 1.163 64.70 8.467 3
4y, 107.954 96.639 102.297 5.657 1.213 73.35 8.835 27/
41/, 114,304 102.990 108.647 5.657 1.213 8331 | 8835 27
4%/, | 120655 | 108.825 114740 5.915 1268 93.01 9.237 2%,
57 127.005 115.176 121.090 5.915 1.268 104 18 9.237 2%/,
51/, 133 355 120.963 127.159 6.196 1.329 114.92 9.677 25/,
51/, 139705 127.313 133.509 6.196 1.329 127.30 9.677 2% 4
530 | 146055 | 133.043 139.549 6.506 1.395 139.02 10.160 2',
6 . 152.406 139,394 145.900 6.506 1.395 152,61 10.160 21/,

Gwintten wogdle, a przedewszystkiem ponizej !/,”, poleca sig zastepowac¢ gwintem me-

trycznym wedtug PN— G 205, 206 Gwintu 17/s'" nalezy unika¢c, Wymiary podane w tablicy daja teoretyczny
prolil gwintu, przy temperaturze 20° i sa podstawa do wykonania sprawdzianow gwintu.

Wymiary praktyczne i tolerancja dla roznych klas gwintu sg podane w taplicach PNG: 242, 243, 244,

245, 246,247.
Grudzién 1926 r,
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Termin zgfaszania sprzeciwow: 15 czerwca 1927 r.

Po!skie Normy. .
. . , N
Gwint Whitworth a —

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Pofiskiego Komitetu Normalizacyjnego Warszawa, Elektoralna 2. Copyright by P. K. N.

Przyt ion dla czesci maszyn) 6—241
yi8F y Projekt
|
Nakretka /%7 4o : ), — 25,40095
/4 J M\! l
o ]/ \f a = 0,074 1
[ e —r T N S T r = 0,13733 1
Q 55 b { = 0,96049 / .
Q : ‘ t, = 0,56633 I
? a\ Sruba N\ ™o l b, = 0,49233 1
Y —b—T 1
Przykfad oznaczenia przytepionego gwintu Whitworth’a (np. dla $rednicy 3/,'): 3/, P4,
Milimetry i
X X S b Glebokos$g
Srednica |—— Nglkiptha Jage.. --—Le--ﬂ?f'p" 2 Promien | Srednica & Liczba
nomi- | Sre daton S rednica Przekrdj ratt ied 1 zaokrag- | podzialo-| %€ | skokéw
— : wintu osna uz i = 1"
Al Gwmtu Otworu Gwintu | Rdzenia rdzenia = enid wa 3‘7 5, na1"ang,
cale ang. D DO d dr cn? t‘_f tn a r dp h z
(36" 4763 ' 3.588 | 4,606 3.408 0.09 | 0599 : 0521 | 0078 | 0.145 4.085 | 1.058 24
(/" 6.350 4912 6.162 4,724 017 0719 | 0625 | 0094 | 0.174 5537 | 1.270| 20
/10" 7.938 . 6.339 7.729 6.131 029| 0799 | 0695 | 0104 | 0,194 7.034 | 1.411|. 18
(") 9525 | 7727 | 9290 7492 |  044| 0899 | 0782 | 0117 [ 0.218 8509 [ 1.588| 16
(wh | 11113}  9.058 | 10.844 8,789 061 | 1.028 | 0893 | 0134 | 0.249 9.951 | 1.814 14
1pH 12.700 | 10.303 | 12.387 9.990 078 | 1.199 1.042 | 0.156 | 0.291 11,345 | 2.117 12
AU 15.876 | 13.260 | 15534 | 12.918 1.31 | 1308 | 1137 | 0171 | 0.317 14.397 | 2309 11
e 19.051 | 16174 | 18675 | 15798 | 196 | 1.439 | 1251 | 0188 | 0349 | 17.424 | 2540| 10
1,7 |7 22226 | 19.029 | 21.808 | 18.611 272 | 1598 1.390 | 0.209 | 0.388 20.419 | 2.822 9
17 25,401 | 21.805 | 24,931 | 21.335 357) 1798 | 1563 | 0.235 | 0.436 23.368 | 3.175
11" 28,576 | 24.466 | 28.039 | 23,929 450 | 2.055 1.787 | 0.268 | 0.498 26.253 | 3.629 7
AV | 31751 4 27.641 | 31214 | 27.104 | 577 2055 | 1787 | 0.268 | 0498 | 29428 | 3.629) 7
13)" | 7734.926 | 30.131 | 34300 | 29.505 6.84 | 2397 2.08¢ | 0313 | 0.581 32.215 | 4,233 6
11" 38.101 | 33.306 | 37.475 | 32.680 839 | 2397 | .2.084 | 0313 | 0,581 35.391 | 4,233 6
15" 41277 | 35522 | 40525 | 34.771 9.49 | 2877 2501 | 0376 | 0.698 38024 | 5.080 5
13/, 44.452 | 38.698 | 43700 | 37.946 1131 | 2877 | 2501 | 0376 | 0.698 | 41.199 | 5.080 5
A7) 47,627 | 41.233 | 46791 | 40398 | 12.82 | 3.197 2,779 | 0418 | 0.775 44,012 | 5,645 41,
2 50,802 | 44.408 | 49,966 | 43.573 1491 | 3.197 2779 | 0418 [ 0.775 47.187 | 5.645 4,
24, 57152 | 49.960 | 56212 | 49.020 18.87 | 3.596 3126 | 0470 | 0.872 53.086 | 6.350 4
2L, 63502 | 56,310 | 62.563 | 55370 | 2408 | 3.596 | 3.126 | 0469 | 9.872 | 59436 )6350| 4
29/, 69.853 | 61.632 | 68779 | 60.558 28,80 | ~ 4.110 3573 | 0537 | 0.997 | 65205 | 7.257 31/,
3" 76,203 | 67.983 | 75.129 | 66.909 3516 | 4.110 3573 | 0537 | 0.997 71555 | 7.257 34/,
31 82553 | 73.701 | 81,396 | 72.544 4133 | 4426 3.848 | 0578 | 1,073 77.548 | 7.816 3/,
_ 3" | 88903 ) 80051 | 87.747 | 78.894 | 4888 | 4426 . 3848 | 0578 | 1.073 | 83.899 | 7.816| 3/,
38,7 | 95254 | 85.663 | 94.000 | 84.410 5596 |  4.795 4,169 | 0.627 | 1.163 89.832 | 8.467 3
4" 101.604 | 92.014 | 100.351 | 90.760 64.70 | 4,795 4.169 | 0627 | 1,163 96.182 | 8.467 3
41/, 107.954 | 97.947 | 106,646 | 96.639 7335 | 5.004 4350 | 0.654 | 1213 | 102.297 | 8.835 2/
A 114304 | 104.297 | 112997 | 102990 | 8331 | 5004 | 4350 [ 0.654 | 1.213 | 108.647 | 8.835 27y
48, 120,655 | 110,192 | 119.287 | 108.825 93.01 | 5231 4.548 | 0684 | 1.268 | 114.740 | 9.237 29,
| 5# 127.005 | 116,543 | 125.638 | 115.176 | 104.18 | 5,231 4548 | 0.684 | 1.268 | 121.090°| 9,237 2¢/,
517/ 133.355 | 122,395 | 131,923 | 120.963 | 11492 | 5.480 4764 | 0716 | 1.329 | 127.159 | 9.677 2%/,
54/, | 139.705.| 128.745 | 138273 | 127.313 | 12730 | 5480 | 4764 | 0716 | 1.329 | 133509 | 9.677 25/,
5%/, 146,055 | 134.547 | 144552 | 133.043 | 139.02 | 5754 | 5.002 | 0752 | 1.395 | 139.549 |10 160 21,
6 152,406 | 140,897 | 150.902 139.394 | 15261 5754 5002 | 0752 | 1.395 | 145.900 110,160 2Y,

Gwint ten wogole, aprzedewszystkiem ponizej 3", poleca sig zastegpowacé gwintem me-
trycznym wedltug PN G:205, 206.

Gwintéw 17/4!" nalezy unikaé.
Wymiary podane w tablicy daja teoretyczny profil gwintu przy temperaturze 20° i sg podstawg do wykonania

sprawdzianow gwintu. Wymiary praktyczne i tolerancje dla réznych klas gwintu 53 podane w tablicach PN G 242,
243, 244, 245, 246, 247.

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc. w Warszawie, ul Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
Wydawca: Spélka z o. o. 4Przeglad Techniczny®. _ Redaktor odp. In% Czestaw Mikulskl,
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