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DEWIZA S.I.M.P.

Dewizą stowarzyszenia jest wytężona praca na po-
lu techniki i wytwórczości, mająca na cela wyzyska-
nie bogactw przyrody ku zapewnieniu największego
rozwoju gospodarczego i bezpieczeństwa Rzeczypospo-
litej.

W społecznych warunkach swej działalności S. I.
M. P, rządzić się będzie zasadą równorzędnego trak-
towania i rozwiązywania zagadnień technicznych, le-
żących w interesie poszczególnych klas lub grup spo-
łecznych, stawiając na pierwszym planie potrzeby Na-
rodu i Państwa jako całości.

(§ 4 Statutu Stów. Inż. Mech. Polskich).



KOMITET ZJAZDOWY:

Inż. Fr. Bąkowski, Prof. dr, J. Gzochralski, Dyi\
dep. Inż. .1. Dąbrowski, Prezes Inż. P. Drzewiecki,
Prof. Dr. I. Feszczenko-Czopiwski, Prof. E. T. Gei-
sler, Inż. K. Gierdziejewski, Prof. E. Hauswald. Płk.
T. Kossakowski, Prof. dr. W. Łoskiewicz, Inż. W. Ło-
ziński, Płk. inż. M. Maciejewski, Prezes inż. Cz. Mi-
kulski, Prof. P. A. Mokrzycki, Płk, inż. K. Meyer, Inż.
W. Moszyński, Inż. M. Odlanicki-Poczobiit, Red. inż,
E. Oska, Inż. J. Piotrowski, Prof. St. Płużański, Inż.
Z. Rytel, Prof. dr. B. Stefanowski, Płk. inż. E. Szpre-
glewski, Prof. W. Suchowiak, Prof. K. Taylor, Prof.
B. Tołłoczko, Inż. II. Umiastowski, Inż. S. Wasilcwski,
Inż. W. Wierzejski.

KOMITET ORGANIZACYJNY (ściślejszy):

Prof. dr. J. Czochralski, Inż. K. Gierdziejewski,
Prof. W. Łoskiewicz, Inż. Cz. Miknlski, Inż. E. Oska,
Prof. St. Płużański, Prof. dr. B. Stefanowski, Prof.
W. Suchowiak.

Kierownicy Sekcyj Zjazdu Inż. Mechaników: Energetycznej —
Prof. Dr. B. Stefanowski; Metaloznawczej — Prof. Dr. WŁ Ło-
skiewicz; Konstrukcyjnej — Prof. W. Suchowiak; Warsztatowej —
Prof. Inż, St. Płażański.

S e k r e t a r z : Inż. S. Zagoździnski.



PLAN
GMACHU GŁÓWNEGO

POLITECHNIKI WARSZAWSKIEJ

I-sze piętro

Plan sytuacyjny gmachów Politechniki Warszawskiej.

\-gmach. główny,

'-gmach chemjl

C-gmach mechaniki

D- gmach elektrotechniki.

E-gmach Insl. aerodynamlczn.

f- gmach nowej kreślarnl.

I Wejście główne
II „ do pawilonu mechaniki
III ,, „ ,, elektrotechniki
IV ,, „ zakładu Odlewnictwa
V ,, ,, Instytutu Aerodynamicznego

Audytorjum M
Kazimierza

Obrębowicza



C Z A S I M I E J S C E Z J A Z D U

Sobota 9 maja.
Otwarcie Zjazdu godz. 1030

Otwarcie wystawy lekkich konstr. . ,, 13
Posiedzenie plenarne . . . . . . od godz. 1630

Zjazd odlewników „ 1630

Niedziela 10 maja.
Posiedzenia Sekcyj od godz. 100 0

(energetycznej i konstrukcyjnej war-
sztatowej i zjazdu odlewników, me-
taloznawczej)
posiedzenie sekcji ogólnej . . . . , , „ 17
Cykl referatów o lekkich stopach . ,, „ 1630

Bankiet 203 0

Poniedziałek 11 maja.
P o s i e d z e n i a Sekcyj o d g o d z . 10 0 0

P o s i e d z e n i e p l e n a r n e Zjazdu I M P . „ „ 17
Z a m k n i ę c i e o b u z jazdów . . . . „ 19

Wtorek 12 maja.
Wycieczki d o z a k ł a d ó w p r z e m y s ł o w y c h :

zapisy w Biurze Informacyjnym.

M I E J S C E Z J A Z D U Gmach Główny Politechniki Warszawskiej,
Polna 3. Sale Zjazdowe — Aula oraz Audy-
torja 111,. IV, V, VI audytorjum fizyczne i au-
dytorjum w pawilonie mechaniki (patrz plan
gmachu).

BIURO INFORMACYJNE Gmach Główny Politechniki Warszawskiej,
Dnia 9, 10 i 11 maja Polna 3 (telefon 8-46-02.

od g. 930 _ 18.

Szczegółowi/ program posiedzeń—str. 7, 11 i 15. Alfabetyczny spis
prelegentów—str. 117—119.
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Znamienne cechy koksu odlewniczego
w świetle nowszych badań

0 próbach topienia w żeliwiakach na koksie
z kopalni ,,Franciszek"
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Sekcje energetyczna i konstrukcyjna.
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R. Wiikiewicz
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S. Kniszewski
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Z. Ficki
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Z. Warczewski
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B. Jasionowski

R e f e r a t

Silniko - sprężarka bezkorbowa.

Radykalny zwrot -w budowie pa-
rowozów.

Wnioski i badań kotłów opala-
nych pyłem węglowym.

Zasady pracy i budowy pieców,
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L. Eker
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L. Wasilewski
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Z. Lenartowicz

lnź.
T. Miaskowski

Złoża piasku w Polsce
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Nowy sposób oblicza-
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Prof. Dr. Inż. Ą. Krupkowski

Inż. Z. Jasiewicz
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metaloznawcza
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specjalnych,

t_. __ ... i

Równoległość zmiany
twardości i wytrzyma-
łości miedzi w zmien-

nej temperaturze.
Przyczynek do układów
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wolfram.
Wpływ wyżarzania przy
niż. tem. na wł. mech.
i bud. mosiądzu (67/33)
zgniecionego w rozm.st.
Wpływ wyższych tem-
per, nawłasn. wytrzym.
stali Ni-Cr. obrobionych

termicznie. f Q
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Sekcja konstrukcyjna i warsztatowa
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Inż.
St. Szaniawski
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Biuro studjów.
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Referat Miej- i Skrót

sec. i na sstr.

Zast. spawania w konatrukcjach
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dźwigów.

Inż.
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rów lotniczych.
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Inż.
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garek chwytakowych.
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parowozowych i okrętowych.

Równoległość zmiany twardości i wytrzymałości miedzi w zmiennej
temperaturze

Roentgenografja jako kontrola tworzy w metalowych.
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SKRÓTY REFERATÓW

Otwarcie Zjazdu — I Posiedzenie Plenarne.

A. Sekcja energetyczna i konstrukcyjna.

B. Sekcja energetyczna.

C. Sekcja konstrukcyjna.

D. Sekcje metaloznawcza i warsztatowa.

E. Sekcja metaloznawcza.

F. Sekcja warsztatowa.

G. Sekcja ogólna.

H. Cykl referatów o lekkich stopach.

II Posiedzenie Plenarne.

Zjazd odlewników polskich.

UWAGA. Skorowidz „skrótów referatów" patrz Program Zjazdu str. 7,
11 i 15. Skorowidz nazwisk prelegentów p. str. 117—119.





OTWARCIE ZJAZDÓW

1. Otwarcie Zjazdu Inż. Mechaników przez Prezesa
Stowarzyszenia Inżynierów Mechaników Polskich
Inż. Cz. Mikulskiego.

2. Otwarcie Zjazdu Odlewników przez Prezesa Ko-
ła Odlewników.

3. Ukonstytuowanie się Prezydjum.

4. Przemówienie powitalne Jego Magnificencji Rek-
tora Politechniki Warszawskiej, Prof. Dr. Inż.
A. Pszenickiego.

5. Przemówienia powitalne przedstawicieli władz
i instytucyj.

6. Referat p. t.: „Zadania inżyniera w dobie kryzysu
gospodarczego" — wygłosi Prof. Dr. h. c. J. Czo-
chralski.

7. Referat p. t.: „Nakazy chwili obecnej dla inży-
niera" — wygłosi Inż. Cz. Klamer.
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I-SZE POSIEDZENIE PLENARNE.

CZOCHRALSKI J.,DR.h. c. (WARSZAWA). O ZADA-
NIACH INŻYNIERA W DOBIE KRYZYSU GOSPODAR-
CZEGO.

Celem rozważań autora jest wykazanie czynników
/wiązanych z zadaniami inżyniera i technika i mogących'
przeciwdziałać ujemnym skutkom kryzysów gospodarczych.
Na podstawach statystycznych stwierdza autor poważne-
niedohory dochodów narodowych, których wyrównanie bezr

pomocy i bez odpowiednich zabiegów ogólno-społecznych
jest nie do pomyślenia.

Powodem naszego niedorozwinięcia dochodowego jest
mała liczba stale zarabiających, spowodowana przez niefor-
tunne położenie zarówno naszego rolnictwa, jak i przemy-
słu. Intensyfikacja rolnictwa jest znowu zależna od rozwoju;
przemysłowego, t. j . od zapewnienia zbytu masowego; od-
wrotnie, rozwój przemysłu zależny jest od rolnictwa.
Pierwszym i nieodzownym warunkiem dźwignięcia nasze-
go przemysłu na wyższy poziom jest wzmożenie intensyw-
ności naszego wysiłku.

W chwili obecnej trzeba również zrozumieć, że jaki-
kolwiek wysiłek bez skrupulatnej rachunkowości nie wy-
starcza bynajmniej do osiągnięcia zdolności konkurencyj-
nej. Intensywność pracy w celu powiększenia dochodowości
narodu, związana ze skrupulatną rachunkowością, stano-
wią doniosły czynnik utrzymania równowagi gospodarczej.
Dążenia nasze powinny iść przedewszystkiem w .kierunku
obniżenia kosztów własnych. Możemy zgóry przewidzieć,
że im mniejsze one będą, tem więcej będziemy mogli, nawet
w czasie kryzysu, konkurować.

Ugrupowanie naszego przemysłu wysuwa na czoło
przemysł górniczy, chemiczny i hutniczy, następnie prze-
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mysł metalowy, budowlany, mineralny i maszynowy. Za-
leżnie od tego ugrupowania, podaje autor szereg zadań aktu-
alnych, które uwydatniają kierunek pożądanych dążeń.

Przytoczonych przykładów nie można jednak uważać
za zadania doby kryzysu gorączkowego, gdyż zażegnać go
można jedynie przez naruszenie rezerw. Nie jest powie-
dziane, że droga ta jest koniecznie wskazana.

Działalność bez względu na intensywność pracy, na
powiększenie dochodowości krajowej, na ujęcie jej w ra-
my skrupulatnej rachunkowości, — jest krzywdzeniem in-
teresów tak ludności, jak i państwa, i mści się w postaci
kryzysów gospodarczych, które mogą się stać podłożem
gospodarczego i państwowego niedorozwoju.

KLARNER C Z., INŻ. (WARSZAWA). NAKAZY CHWILI
OBECNEJ DLA INŻYNIERA.

PŁUŹAŃSKI S. PROF. (WARSZAWA). POSTĘPY W BU-
DOWIE OBRABIAREK.

SOKOLNICKI G„ PROF. (LWÓW). ZAGADNIENIA
ELEKTRYFIKACJI POLSKI.

SWIĘTOSŁAWSKI W., PROF. DR. (WARSZAWA). PA-
LIWA SYNTETYCZNE.

Krótki przegląd otrzymywania paliw ciekłych. Źró-
dła otrzymywania wodoru, potrzebnego do syntezy paliw
ciekłych. Metody uwodorniania węgla, smoły pogazowej,
paku i t. p. Reakcje uboczne niepożądane. Synteza paliw
ciekłych z tlenku węgla i wodoru. Metody otrzymywania
lekkich benzyn z wyższych frakcyj ropy naftowej przez
krakowanie. Zagadnienie paliw ciekłych w Polsce.

T OŁŁ OCZKO B., PROF. (WARSZAWA). DĄŻENIA W NO-
WOCZESNEJ BUDOWIE KOTŁÓW.

Charakterystyczne kierunki, ujawniające się w nowo-
• czesnej budowie kotłów. Zasadnicze pojęcia o wysopręż-
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nych kotłach opłomkowych. Wysokość temperatury prze-
grzania i umieszczenie przegrzewaczy przy kotłach o wy-
sokiem ciśnieniu. Znaczenie przegrzewaczy powietrza
i ciągu sztucznego w spełnieniu tego zadania. Dążenie do
podniesienia wydajności kotłów i wpływ jego na zmianę
ustroju palenisk. Środki zwiększające natężenie po-
wierzchni ogrzewanej kotła. Ewolucyjny rozwój kotłów
opromicniowanych. Potrzeba samoczynnej regulacji w wiel-
kich instalacjach kotłowych, złożonych z kotłów o coraz
większych powierzchniach ogrzewanych. Usiłowania ra-
cjonalnego zużytkowania węgla kamiennego.

WELTER (}., DR. 1NŹ. (WARSZAWA). WŁASNOŚCI MA-
TERJAŁÓW DO LEKKICH KONSTRUKCYJ.
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A. SEKCJE ENERGETYCZNA I KONSTRUKCYJNA.

F1CK1 Z., IN2. (KATOWICE). WNIOSKI Z BADAŃ KO-
TŁÓW OPALANYCH PYŁEM WĘGLOWYM.

Doświadczenia z ruchu kotłów o wysokiej wydaj-
ności.

Odparowanie w ruchu ciągłym, i jego stosunek do
gwarantowanego.

Odmiękczanie wody zasilającej.
„Plucie" kotłów.
Uszkodzenia przegrzewaczy i wykładzin w komorze

paleniskowej.

J ASI0N0WSK1 B., INŹ. (WARSZAWA). UWAGI 0 BUDO-
WIE KOTŁÓW PAROSTATKOWYCH TYPU THOMAS-
LAURENS.

Nadanie kotłowi odpowiedniej konstrukcji jest jednym
z podstawowych czynników, które mu zapewniają dłuższy
lub krótszy szereg lat pracy.

Nie jest bynajmniej rzeczą obojętną, jaki kształt, ja-
kie połączenia, wzmocnienia i wykroje ma mieć dany ko-
cioł, jeżeli chodzi o jego trwałość. Powstawanie bowieni,
rozwój i częstotliwość uszkodzeń w kotłach jednakowego-
typu zależy w dużej mierze, a często przeważnie nawet, od
konstrukcyjnych wad i usterek, jakie powstały prz}^ zapro-
jektowaniu kotła.

Autor rozpatruje kolejno poszczególne części kotła
i napotykane w nich uszkodzenia, mianowicie:

1) Połączenie przedniej dennicy kotła z płaszczem,
i płomienicą.
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2) Płomięnicę, jej kształty i wysokość położenia.
3) Połączenie płomienicy z tylną ścianą sitową.
4) Komorę • ogniową, jej połączenia i kształty.
5) Rozstawienie płomieniówek.
6) Zbiornik pary.

KRUSZĘ W S KI S T., INŻ. (WARSZAWA). RADYKALNY
ZWROT W BUDOWIE PAROWOZÓW.

Ruch kolejowy wymaga coraz cięższj'ch i prędszych
pociągów, a więc coraz mocniejszych i szybszych parowo-
zów na ich czele. Sto lat z górą mógł sprostać swemu za-
daniu parowóz typu Stephensonowskiego, a więc z kotłem
o płaskościennem palenisku, rurkach płomieniówkowych,
z silnikiem tłokowym, kulisowym rozrządem pary. Ciśnienie
robocze pary wzrosło od tego czasu od 3,3 at do 14—15 at
(na polskich kolejach państwowych), do 20 at (na kole-
jach zagranicznych). Najwyższa szybkość parowozu odpo-
wiada 360 obr. kół napędnych na 1 min. Wzrastającym
wymaganiom od parowozów kolejowych nie może już spro-
stać typ Stephensonowski. Pary o wysokiej prężności nie
może już dostarczać kocioł płaskościenny — zastępować
go zaczął kocioł wodnorurkowy bez walczaka i z walcza-
kami, na co już pozwala rozwój metalurgji i budowy
maszyn.

Są już w ruchu normalnym parowozy wysokoprężne:
amerykańskie na 24, 27, 33 at,
angielskie na 30 at,
angielskie i niemieckie na 60 at o jednym i dwu stop-
niach prężności,
szwajcarski (z silnikami szybkobieżnemi) na 60 at,
niemiecki na 120 at.
Niebezpieczne (przy niedość czystej wodzie) bezpo-

średnie ogrzewanie ścian kotła płomieniem i spalinami za-
stępuje odparowanie wody parą wysokoprzegrzaną (Lóff-
ler); obieg parze i wodzie w kotle nadają tu pompy. Silni-
ki tłokowe (bez kondensacji) zaczyna zastępować na paro-
wozie turbina; tilepszenia w gospodarce cieplnej otrzymują
wyraz coraz subtelniejszy. Turbowozy i wysoprążne pa-
rowozy tłokowe zaczęły z sobą rywalizować już na czele po-
ciągów co do mocy, szybkości, kosztów budowy, eksploata-
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cji i konserwacji. Niedaleka przyszłość wskaże przewagę
jednego z nich, przy uwzględnieniu warunków sieci kole-
jowej.

W A R C Z E W S K I Z., 1NŹ, (NOWY BYTOM). ZASADY PRA-
CY I BUDOWY PIECÓW, ŻE SZCZEGÓLNEM UWZGLĘD-
NIENIEM HUTNICTWA ŻELAZA.

1) Zadanie i charakter poszczególnych pieców. Kla-
syfikacja pieców. Wytwórczość. Czas grzania. Natężenie
powierzchni trzonu.

2) Przenoszenie ciepła. Przewodzenie, konwekcja,
promieniowanie. Potrzebne różnice temperatur.

3) Paleniska. Podstawy, teorji spalania. Teoretycz-
na i praktyczna ilość powietrza i spalin. Zmiany, zacho-
dzące w spalinach.

4) Teoretyczna temperatura spalania. Podgrzewanie
powietrza i paliwa. Rekuperatory i regeneratory.

5) Wyzyskanie ciepła w piecach. Ciepło użyteczne-
i straty. Strumień gazu i jego przepływ.

6) Budowa pieców. Paleniska. Trzon. Armatury..
7) Typowe przykłady pieców hutniczych. Piec kok-

sowy, wielki piec, piec martenowski, czadnica, piece
grzewcze.

W / T K I EWICZ R., PROF. DR. INŹ. (LWÓW). BEZKOR-
BOWA SILNIKO-SPRĘŻARKA.

Silnikowe przebiegi tłokowe można łączyć z tłokowe-
mi przebiegami roboczemi bez stosowania mechanizmów
korbowych. Bezkorbowa silniko-sprężarka konstrukcji
Witkiewicza i Wicińskiego składa się tylko z zamkniętego
cylindra z oscylującym wewnątrz tłokiem. Jedna jego stro-
na opisuje przebiegi silnikowe, druga przebiegi sprężarkowe.
Zalety: brak mechanizmu korbowego silnika i sprężarki
zwiększa sprawność mechaniczną z 0,7 prawie do jedności;
następnie układ taki dopuszcza średnią prędkość tłoka oko-
ło 10 razy większą od prędkości stosowanej w układzie kor-
bowym, i w tym stosunku mniej więcej redukuje się ciężar,
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a więc też i koszt takiej sprężarki; dalszą wybitną zaletą
układu bezkorbowegó jest zupełne wyrównanie mas, które
się uzyskuje zapomocą oscylacji odpowiednich mas „re-
akcyjnych".

Wobec tak wielu zalet bezkorbowej silniko-sprężarki,
staje się celowem używanie wytwarzanego przez nią me-
djum w silniku wtórnym tłokowym lub turbinowym, przy-
czem całość tworzy zespół o dużej sprawności użytecznej.
Główne zastosowanie znajdzie takie rozwiązanie przy na-
pędzie lokomotyw i okrętów.
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B. SEKCJA ENERGETYCZNA.

B AKOWSKI FR. IN Z. (WARSZAWA). TENDENCJE ROZ-
WOJOWE OGRZEWNICTWA W LATACH OSTATNICH.

A. U d o s k o n a l e n i a c z ę ś c i s k ł a d o w y c h :
Stosowanie w większych urządzeniach kotłów typów

przemysłowych.
Ulepszenia konstrukcyjne kotłów że.liwnvch człono-

wych o dużych powierzchniach.
Kotły spawane z blachy stalowej: Kotły na ropę i na

gaz.
Stosowanie rur ljez szwu i rur grubościennych. Spa-

wanie rurociągów; kształtki do spawania. Masowy wyrób
kanałów podziemnych do rur ogrzewań dalekosiężnych.

Nowsze typy grzejników gładkich i żebrowych; ich
zalety i wady.

Uszlachetnienie sposobów ustawiania i łączenia grzej-
ników oraz ich uzbrojenia; grzejniki ścienne i stropowe.

.13. E w o l u c j a s y s t e m ó w o g r z e w a ń
c e n t r a l n y c h :

Ogrzewania wodne. Rozpowszechnianie się ogrze-
wań jednorurowych i ogrzewań mieszkaniowych. Ogrze-
wanie wodą przegrzaną.

Ogrzewanie parowe. Cofanie się ogrzewania parą
wysokoprężną. Oczekiwany rozwój ogrzewania vacuum
w związku z budową domów-wieżownic.

Ogrzewanie parowo-powietrzne. Zespoły grzejne i za-
stosowanie ich w fabrykach.

Ogrzewania parą odlotową i przelotową. Przeszkody
w ich rozwoju.
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Ogrzewania dalekosiężne i ogrzewania dzielnic miej-
skich; ich rentowność.

Widoki rozwoju.
Mierzenie i ograniczanie ilości wydawanego ciepła.

DĄBROWSKI I G N., INŻ. (WARSZAWA). ENERGIA
ODPADKOWA W CUKROWNICTWIE.

Zużycie opału w elektrowniach cieplnych. Wyzyska-
nie pary powrotnej z turbin do celów grzejnych w celu
zmniejszenia kosztów wytwarzania energji. Stan gospo-
darki cieplnej w cukrowniach. Energja odpadkowa i jej,
wytwarzanie w cukrowniach polskich. Ilość energji od-
padkowej, jaką mogą dostarczać cukrownie w Polsce
Udział cukrownictwa w elektryfikacji Polski.

KOZŁÓW S KI A., INŻ. (LUBLIN). USZKODZENIA KO-
TŁÓW PAROWYCH, PRZYCZYNY ICH POWSTAWANIA
I SPOSOBY NAPRAWY.

Autor rozpatruje kolejno przyczyny i spowodowane
przez nie uszkodzenia kotłów parowych. Przyczyny te mo-
gą b3̂ ć zasadniczo podzielone na kilka grup, mianowicie:

a) Wiek kotła, a w związku z tem zmiana właściwo-
ści blachy: nadpąkniącia miejsc podlegających lekkiemu
nawet zginaniu, naderwania niceń rozciąganych i odkształ-
cenia blach.

b) Wpływ wody zasilającej, względnie zanieczyszczeń
mechanicznych i chemicznych. Wyżarcia blach, przepala-
nie ścianek, wydęcia i pęknięcia, przeżerania ściągów i ze-
spórek, zarastanie osadem rur, otworów wodowskazów
i przewodów oraz wyżeranie drobnych naderwań i nad-
pęknięć.

c) Wpływ konstrukcyjny szczegółów budowy kotła.
d) Wadliwe lub niedbałe wykonanie budowy kotła.
e) Wszelkiego rodzaju nieszczelności.
f) Wady ustawienia i obmurowania kotła.

Po zaznajomieniu się z zasadniczemi przyczynami
uszkodzeń i charakterystycznemu przejawami, przechodzi
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autor do omówienia podstawowych środków zapobiega-
jących tworzeniu się uszkodzeń oraz sposobów powstrzyma-
nia rozwoju, względnie naprawy powstałych już uszkodzeń.
Omawia przytem:

a) Prekluzyjny wiek pracy kotła. Badanie próbek bla-
chy starego kotła. Obniżenie ciśnienia roboczego
Pary-

b) Rozmaite sposoby oczyszczania wody. Oczyszcza-
nie kotła z osadu i kamienia. Sposoby odoliwiania
wody zasilającej.

c) Usuwanie wad konstrukcyjnych. Przeróbki kotłów
już pracujących. Usuwanie kotłów wadliwej bu-
dowy.

d) Przepisy o budowie kotłów z uwarunkowaniem
wszystkich szczegółów wykonania. Dozór fachowy
nad budową i odbiorem materjałów.

e) Unikanie miejsc trudnych do doszczelnienia. Uży-
wanie odpowiednich szczeliw. Względna oszczęd-
ność na tanich szczeliwach.

f) Usuwanie wad montażowych,
g) Konieczność fachowej obsługi. Kontrolowanie

i sprawdzanie stanu osprzętu. Celowość automa-
tyzacji. Ocz3^szczanie kotła. Naprawa uszkodzeń
(wyżarć, pęknięć i wĵ dęć).

OLSZE WSKI S., INŹ. (WARSZAWA). UTRZYMANIE MO-
CY SILNIKA LOTNICZEGO NA WYSOKOŚCI PRZY PO-
MOCY SPRĘŻARKI O NAPĘDZIE MECHANICZNYM.

1) Wpływ wjrsokości na pracę silnika.
2) Środki utrzymania stałej mocy silnika na wy-

sokości.
3) Charakterystyka silnika Jupiter V1I-F.

i 4) Budowa sprężarki i jej napędu.
5) Pomiary mocy silnika ze sprężarką.

RODÓW ICZ ST., 1NŻ. (WARSZAWA). WYNIKI PRÓB
PIERWSZEGO SILNIKA SYSTEMU HERNU W POLSCE.

Sprawa paliwa do silników spalinowych w związku
z produkcją ropy i oleju gazowego oraz ich cena.
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Konieczność zastosowania się do nowych warunków
ekonomicznych.

Dlaczego został wybrany system Hernu i silnik Dic-
sela przerobiony na ten system.

Potrzebne zmiany konstrukcyjne głowicy i rozrządu.
Zastosowanie gazowni systemu Hernu.
Wyniki techniczne i ekonomiczne, osiągnięte dzięki

przeróbce.
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C. SEKCJA KONSTRUKCYJNA.

BRACH I., INŹ. (WARSZAWA). NOWSZE SPOSOBY STE-
ROWANIA DŹWIGAREK CHWYTAKOWYCH.

•Większość urządzeń przeładunkowych w Polsce sta-
nowią żórawie chwytakowe, albowiem i przeładunek wę-
gla, do którego są przeznaczone, stanowi pod względem
tonnażu największy procent.

Najważniejszym elementem chwytakowego urządze-
nia przeładunkowego jest dźwigarka chwytakowa i jej urzą-
dzenie sterowe.

Charakterystyka dźwigarek jednosilnikowych.
Charakterystyka dźwigarek dwusilnikowych.
Układ dźwigarki „Demag", jej zalety i wady.
Układ dźwigarki dwusilnikowej ze sprzągłem.
Układ dźwigarki dwusilnikowej bez sprzęgła.
Zastosowanie silników trójfazowych asynchronicz-

nych, trójfazowych kolektorowych i jednofazowych kolek-
torowych.

Dążenie do prostoty konstrukcji i umożliwienia kra-
jowej produkcji dźwigarek i ich napędów.

Niektóre żórawie wykonane w Polsce, zaopatrzone
w nowoczesne układy sterowania dźwigarek chwytako-
wych.

BRYŁA S T., DR. PROF. (WARSZAWA — LWÓW). ŻELAZ-
NE KONSTRUKCJE SPAWANE, ZE SZCZEGÓLNEM
UWZGLĘDNIENIEM SUWNIC.

1. Zasady połączeń.
2. Zasady obliczania.
3. Konstrukcje.
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HEMPEL ST., INŹ, (WARSZAWA). HANGARY LOTNICZE
I NIEKTÓRE ICH URZĄDZENIA.

Układ statyczny i poszczególne fazy budowy naj-
większych hangarów lotniczych w Polsce, żelbetowych i że-
laznych.

Niektóre hangary zagraniczne.
Bramy hangarowe z napędem mechanicznym.

P1NAWNIN M., INŻ. (POZNAŃ). WIEŻE RADJOSTACYJ
ZE SZCZEGÓLNEM UWZGLĘDNIENIEM MASZTÓW
W RASZYNIE POD WARSZAWĄ.

Wieże jako konstrukcje odpowiedzialne. Siły dzia-
łające na wieże radjowe i przepisy obowiązujące przy obli-
czeniach statycznych. Kilka przykładów z praktyki własnej
i zagranicznej. Antena, jej naciąg i uregulowanie Zasady
obliczenia masztów z odciągaczami. Rodzaj odciągaczy
i sposoby ich wykonania. Szczegóły wykonania wież i spo-
soby połączenia: nitowanie, skręcanie śrubami i spawanie.
Opis budowy masztów w Raszynie pod Warszawą, przepro-
wadzonej przez firmę „H. Cegielski, Sp. Akc." w Poznaniu.

Wykonanie fundamentów pod maszty i przy odciąga-
•czach. Zasady montażu: przyrządy do podnoszenia i skła-
dania części, wykonanie odciągaczy linowych, izolatory por-
celanowe i sposób ich zakładania. Porównanie wież wolno-
stojących z masztami odciąganemi. Zagadnienia przyszłości.
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D. SEKCJE METALOZNAWCZA I WARSZTATOWA.

HACKIEWICZ B., INZ, (WARSZAWA). SEZONOWE PĘ-
KANIE MOSIĄDZU ŁUSKOWEGO.

Sezonowe pękania wywołane są działaniem naprężeń
wewnętrznych materjału. Naprężenia te powstają w nia-
terjale pod wpływem obróbki na zimno — zgniotu. Głów-
ne czynniki, potęgujące zdolność do powstawania sezono-
wych pękań, mogą być klasyfikowane następująco:

1. powstawanie jednokierunkowych dodatkowych
naprężeń wewnętrznych, wywołanych działaniem sił ze-
wnętrznych;

2. powstawanie dodatkowych naprężeń wewnętrz-
nych wskutek zmian dilatometrycznych, wywołanych nie-
równomiernem ogrzewaniem lub oziębianiem;

3. osłabienie przekroju efektywnego przedmiotu
wskutek uszkodzenia mechanicznego;

4. osłabienie przekroju efektywnego przedmiotu
wskutek działania korozyjnego czynników natury che-
micznej.

Referat zajmuje się bliższem rozpatrzeniem tych
czynników i opisuje konkretne wypadki powstawania tego
zjawiska.

Po rozpatrzeniu całokształtu zagadnienia wynika, że
jedynym środkiem usuwającym radykalnie naprężenia we-

• wnętrzne materjału, a tem samem możliwość sezonowych
pękań jest wyżarzenie mosiądzu.

Temperatura tego wyżarzenia winna być wyższa od
temperatury rekrystalizacji, jednak zazwyczaj nie może być
ona zbyt wysoką, ażeby nie wywołać nadmiernego spadku
wytrzymałości na rozerwanie i granicy sprężystości. Refe-
rat rozpatruje optymalny zakres tego wyżarzenia.
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TY SZ KO U., INŻ. (SKARŻYSKO). NIEKTÓRE WADY STA-
LI POCISKOWEJ WĘGLISTEJ I ICH WPŁYW NA WY-
ROBY TŁOCZONE NA GORĄCO.

Charakterystyczne wady materjału, występujące przy
produkcji skorup podczas łamania, tłoczenia, obróbki ter-
micznej i t. d. Wady ukryte i ujawnione. Rysy powstałe
z powodu zawalcowanych tlenków żelaza i pęcherzy. Rysy
wywołane przez wtrącenia niemetaliczne. Skutki rys w wy-
robach. Nadpęknięcia i pęknięcia przy obróbce termicznej,
przy próbach na prasie hydraulicznej. Rysy o charakterze
włoskowatym. Ślady i pozostałości jamy usadowej w blocz-
kach i w wyrobach. Szkodliwość jamy usadowej. War-
stwowość i likwacje. Pozostałość materjału. Pęcherze ga-
zowe w skorupach. Anomalje iv stali. Wady występujące
na powierzchni wewnętrznej skorup. Własne doświadcze-
nia nad układaniem się warstw stali przy tłoczeniu i prze-
ciąganiu.

ZIELEZIŃSKl W., INŻ. (SKARŻYSKO). WYRÓB PRZED-
MIOTÓW CIĄGNIONYCH 0 ŚCIANKACH NIERÓWNO-
MIERNIE GRUBYCH ORAZ GRUBEM DENKU.

1) Sposoby wyrobu przedmiotów ciągnionych.
2) Obliczanie kszłałtu narzędzi ostatniego ciągu.
3) Obliczanie potrzebnego materjału.
4) Obliczanie ilości ciągów.
5) Kształtowanie tłoczników.
6) Obliczanie średnicy matryc.
7) Wykresy wydłużenia materjału w celu obliczenia

poprawek tłocznika.
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DUB0WICK1 M., IN Z. (KRAKÓW). STALE MIEDZIOWE
I WSTĘPNE BADANIA NAD CEMENTACJĄ PODEUTEK-
TOWALNYCH STALI WĘGLISTYCH MIEDZIĄ META-
LICZNĄ.

Główne dążenia w przemyśle metalowym idą
w kierunku znalezienia takich tanich tworzyw, które-
by z jednej strony posiadały dobre własności mechaniczne
(S, P, Q, R, QjR, B, A, CiU), z drugiej strony — odpowiednie
własności fizyczne i chemiczne, i to nietylko w zwykłych
temperaturach, lecz i wyższych. Do celu tego prowadzą
różne drogi, które ograniczają się przeważnie do wprowa-
dzenia jednego lub kilku różnych pierwiastków, bądź w po-
staci domieszki, bądź też składnika stopowego, czyniących
zadość jednemu lub drugiemu wymaganiu, albo obu razem,
przy zastosowaniu odpowiedniej obróbki mechanicznej i ter-
micznej. Miedź, przy swojej stosunkowo niskiej cenie w po-
równaniu do innych składników stopowych (np. Ni, Cr),
czyni zadość obu żądaniom; już mała zawartość miedzi po-
lepsza niektóre własności fizyczne (np. odporność na ko-
rozję), zaś własności mechanicznych w każdym razie nie po-
garsza.

W surowcach odlewniczych spotyka się miedź, jako
domieszkę, w ilości do 0,5% ; surowców o większej zawarto-
ści miedzi nie spotyka sią w praktyce. Małe zawartości mie-
dzi (od 0,2 do 0,5%, czasem i wyżej) w odlewach stalo-
wych i stalach węglislych mają na celu głównie zwiększenie
odporności na korozję. Podobnie jak w stalach węglistych
(miękkich, półtwardych i twardych), wpływa dodatnio
miedź na własności stali specjalnych (stopowych). Zmniej-
szenie korozji ma nieocenione znaczenie dla całej ludzkości,
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zwłaszcza w przemyśle budowy naczyń i konstrukcyj żelaz-
nych (np. budowle, okręty, mosty, wagony, kotły i t. p.) .
Miedź w stalach w ilości powyżej około 0,5 %, oprócz zwięk-
szenia odporności na korozję, wpływa dodatnio n a własno-
ści mechaniczne nietylko w temperaturach zwykłych, lecz
i w wyższych (podwyższając S, Q, R, OjR, B przy nieznacz-
nem obniżeniu A, C i U). Również spotyka się m a ł e i więk-
sze zawartości miedzi w stalach stopowych (specjalnych) po-
trójnych i poczwórnych (np. chromowych, krzemowych,
krzcmowo-manganowych, niklowych, chromowych i niklo-
wo-chromowych). Stale stopowe, jak również wQgliste, za-
wierające około 1% miedzi, znalazły głównie zastosowanie,
jako tworzywo, w budowie wszelkich konstrukcyj ; stale mie-
dziowe o wysokiej zawartości węgla, obrobione termicznie,,
wykazują dobre własności magnetyczne; stosuje się je więc
na magnesy. Miedź odgrywa dotychczas małą rolę w sta-
lach narzędziowych i szybkotnących.

Ze względu n a duże znaczenie miedzi w stali, zajęto się
układem żelazo-miedź, który opracowali z nowszych bada-
czy Ruer i Goerens (1917). Układ ten nie tłumaczy wielu
zjawisk, odczuwa się więc konieczność ustalenia nowego^
układu. Brak też wyczerpujących badań nad u k ł a d e m po-
trójnym żelazo-miedź-węgiel. Dlatego przeprowadzono
wstępne badania cementacji w próżni żelaza elektrolityczne-
go, stali miękkiej (0,12 %C), półtwardej (0,41 Jg G) i twarde j
(0,84% C) zapomocą miedzi metalicznej w stanie sproszko-
w a n y m i w postaci pręta w temperaturach od 900 do 1100°G
w ciągu 4 i 8 godzin. Stwierdzono istnienie roztworów sta-
łych, przyczem grubość warstwy nacementowanej zależy
nietylko od temperatury i czasu trwania cementacji, lecz tak-
że od zawartości węgla w przedmiocie cementowanym.
Miedź, podobnie ja'k krzem, wanad, tlen i t. d., obniża roz-
puszczalność węgla w żelazie i podwyższa temperaturę prze-
miany allotropowej K W -(.

F ESZCZEŃ KO-CZOP I W S K I L, DR. INZ. (N O WY
BYTOM). PODSTAWY TEORETYCZNE DO KLASYFI-
KACJI STALI SPECJALNYCH.

Do klasyfikacji (systematyki) stali specjalnych (stopo-
wych) istnieje kilka podstaw, mianowicie: 1) wpływy indy-
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widualne poszczególnych pierwiastków; 2) zmiany struktu-
ralne zachodzące pod wpływem domieszki stopowej (Guillet,
Saurer); 3) stosunki układów podwójnych Fe-Me do węgla,
t. zn. trwałość węglików; 4) wpływ danych pierwiastków na
polimorficzną przemianę w żelazie (Wevcr).

Ta ostatnia podstawa systematyki stopów podwójnych
Fe-Me jest naturalnym punktem wyjściowym. F. Wever *)
wyprowadza swą systematykę stali specjalnych z wpływu
poszczególnych pierwiastków na przemiany polimorficzne
w żelazie i rozdziela szereg układów Fe-Me na cztery grupy.

Według naszego mniemania, natura rzeczy pozwala
•rozdzielić wszystkie pierwiastki według ich wpływu na prze-
mianę polimorficzną żelaza na dwie grupy: Do pierwszej
grupy należą takie, które swą obecnością rozszerzają zakres
istnienia żelaza y i obniżają temperaturę przemiany allotro-
powej (Mu, Ni, C, N), zaś do drugiej — i takich pierwiastków
jest większość — podnoszą temp. przemiany allotropowej,
t. zn. zwężają zakres istnienia żelaza '( (Cr, Mo, V, Si, Al, Sn,
As,P, O, S,'Cu, Zuiin.).

Zwiększenie % zawartości węgla w układach drugiej
kategorji zazwyczaj rozszerza zakres żelaza '{ (Fe-Cr, Fc-W,
Fe-Mo, Fe-Si, Fe-Al). W układach Fe-Si i Fe-Al zachodzi
powyższe zjawisko tylko do pewnej zawartości 7o -wej
(E. Scheil, A. Kriż, F. Poboril).. Natomiast pewne pierwiast-
ki, należące do drugiej grupy (0, P, Al, Si, Cu), posiadające
w żelazie rozpuszczalność ograniczoną, w miarę zwiększenia
ich zawartości w żelazie węglistem przesuwają linję ES
(w układzie Fe-G) i inne punkty charakterystyczne wlewo,
t. zn. do mniejszych zawartości węgla. Obecność tych pier-
wiastków w stali węglistej rozszerza niepomiernie zakresy
istnienia dwóch faz « -\- '(, a tem samem — doprowadza
do daleko posuniętej segregacji. Im powolniej uskutecznia
się przemiana « —* f, tem otrzymuje się bardziej posunięte
zróżniczkowanie poszczególnych strukturalnych składników
(warstw!). Elementy segregacji układają się zazwyczaj
w kierunku walcowania.

Pewne ilościowe kombinacje pierwiastków pierwszej
grupy (naprz. Ni) i drugiej (Cr) w obecności węgla dopro-
wadzają do wykresów przejściowych, podobnych do zawar-
tych w schematach systematyki Wever'a III i IV. W po-
dobny sposób działają pierwiastki C, N i B, których zwiek-

*) Archiv i Eisenhiittenw. 1929, s'tr. 739—748.
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szenie zawartości procentowej ponad wartość graniczną po-
woduje powstawanie odpowiedniego związku chemicznego
(Fea C, Fe2 N, Fe2 B), zaś pewne obniżenie temperatury do-
prowadza do nieuniknionej przemiany allolropowej o cha-
rakterze eutektoidalnym (Fe-C, Fe-N) lub perytektoidalnym
(Fe-B).

GUSCHLBAUER L, IN 2. (KRAKÓW). WPŁYW WYŻ-
SZYCH TEMPERATUR NA WŁASNOŚCI WYTRZYMA-
ŁOŚCIOWE STALI Ni-Cr, OBROBIONYCH TERMICZNIE.

J ASIE WICZ Z.; INŻ. (KRAKÓW). PRZYCZYNEK DO
UKŁADÓW NIKIEL-WOLFRAM I KOBALT-WOLFRAM.

Badania R. lrmann'a i R. Vogel'a nad układem Ni—W
Trudności występujące podczas przygotowania tych sto-
pów. Sposób przygotowania stopów stosowany przez auto-
ra. Inne rozwiązanie tego zagadnienia, proponowane przez
Z. Jeffries'a. Wątpliwości, nasuwające się przy dyskusji
nad wnioskami R. Vogel'a. „Przechłodzenie" Vogeł'a
w interpretacji autora. Kilka przykładów segregacji sto-
pów Ni—W. Wyniki pomiarów twardości tychże stopów.

Badania K. Kreisfa nad układem Co—W. Badania
autora nad stopami do 40% W. Próba wyjaśnienia „gra-
nulacji dendr3rtycznej".

\KORNF ELD K., IN Z. (WIERZENIU). CZY WYRABIAĆ KA-
LIBROWANE PRĘTY OKRĄGŁE DROGĄ SKRAWANIA,
CZY PRZECIĄGANIA.

Skrawanie na otaczarce dostarcza okrągłych prętów
kalibrowanych pewniejszych pod względem jakości tworzy-
wa, niż przeciąganie. Próby tworzywa, przeznaczonego do
obtaczania, pozwalają zgóry przewidzieć jakość gotowego
pręta, gdy o jakości wytworu przeciąganego i możności je-
go zastosowania dowiadujemy się dopiero po przerobieniu
tworzywa wyjściowego. Skrawanie, jako sposób otrzyma-
nia prętów kalibrowanych, góruje nad przeciąganiem wiek-
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szą wydajnością wytworu z użytego tworzywa wyjściowe-
go. Mimo że przeciągarka wyrabia ok. 2, 3 razy więcej prę-
tów w tym samym czasie co otaczarka i mimo to, że godzi-
na pracy przeciągarki jest o 65,4% tańszą od godziny pra-
cy otaczarka, kosztuje przeciąganie drożej od otaczania. Po-
wodem tego jest duża ilość odpadków tworzywa, droższe
narzędzia przeciągarki, ponadto trawienie i wyżarzanie wy-
tworu powoduje koszty o 33 — ±8% wyższe od kosztów
obtaczania. Niższe koszty zakładowe dla obtaczania i mniej
gwałtowne skoki wytwórczości podczas dalszej rozbudowy
kalibrowni stanowią również poważną zaletę tego ostatnie-
go sposobu wyrobu prętów okrągłych. Z wyżej podanych
powodów należałoby przeciąganie stosować tylko tam, gdzie
obtaczanie jest niemożliwe, lub bardzo trudne, to znaczy
do wyrobu drutu i prętów nieokrągłych.

KORNFE L D K., INŻ. ( WIERZBNIK), NOWOCZESNE PIE-
CE CIĘŻKIEJ KUŹNI.

Przeróbka kuźnicza stali specjalnych wymaga ścisłe-
go przestrzegania przepisanego zakresu temperatur kucia,
przyczem zakres ten bywa niejednokrotnie bardzo wąski.
Znaczne straty czasu i silne stygnięcie kuizny podczas wy-
ciągania z pieców o trzonie stałym stały się przyczyną naj-
chętniejszego stosowania pieców o trzonie wózkowym do
nagrzewania zlewków przed kuciem. W kuźniach, pracują-
cych wyłącznie tłoczarkami, buduje się piece regeneracyjne,
w których stosunkowo łatwiej otrzymać równomiernie ogrza-
ne zlewki. W sąsiedztwie ciężkich młotów, zwłaszcza spa-
dowych, zdarza się często, że kraty regeneratorów zawalają
się naskutek wstrząsów, dlatego w tym wypadku lepiej uży-
wać pieców z rekuperatorami metalowemi, ognioodpornemi.
Przykłady podają sposoby ochrony rekuperatorów metalo-
wych i drogi do otrzymywania jaknajrównomierniejszego
nagrzania kuizny.

KORNFELD K., INŻ. (WIERZBNIK). NOWOCZESNE PIE-
CE DO OBRÓBKI TERMICZNEJ CIĘŻKICH CZĘŚCI KU-
TYCH.

Dążenie do budowy jaknajlżejszych konstrukcyj zmu-
siło przemysł maszynowy do stosowania tworzyw o jaknaj-
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wyższej granicy sprężystości, wytrzymałości i dużem wydłu-
żeniu. W związku z dużemi wymaganiami, musiano starać
się o usprawnienie obróbki termicznej, Nowoczesne harto-
wanie w fabrykach, wytwarzających ciężkie części kute, uży-
wają obok rzadko stosowanych, kosztownych w pracy pie-
ców elektrycznych przeważnie piece gazowe. Długie czę-
ści, jak naprzykład wały, osie, trzpienie i t. p. hartuje
się i odpuszcza najczęściej w piecach szybowych. Do har-
towania części o kształcie bryłowatym używa się najchęt-
niej pieców o trzonie wózkowym. Celem zaoszczędzenia pa-
liwa używa się niekiedy pieców rekuperatorowych, co jed-
nak wiąże się z równoczesnem osłabieniem czułości regula-
cji pieca. Tę ostatnią, najważniejszą wobec żądanej pre-
cyzji własności wytworu, zaletę pieca starają się konstruk-
torzy otrzymać, stosując możliwie dużą ilość palników, naj-
częściej na gaz sprężony. Ciśnieniem gazu reguluje się tem-
peraturę. Przykłady podają różne rozwiązania konstrukcyj-
ne pieców o trzonie wózkowym i pieców szybowych.

KRUPKOWS KI A., PROF. DR. (KRAKÓW). RÓWNOLE-
GŁOŚĆ ZMIANY TWARDOŚCI I WYTRZYMAŁOŚCI MIE-
DZI W ZMIENNEJ TEMPERATURZE.

Według opracowanej przez autora metody została
wyznaczona twardość, a także wytrzymałość miedzi na roz-
ciąganie w zmiennej temperaturze.

Wyrażając wytrzymałość na rozciąganie przez R,
a twardość (mierzoną stożkiem o kącie 120" pod obciąże-
niem 150 kg) przez H B, otrzymujemy charakterystyczny

stosunek dla miedzi ~n — 0,5, który zachowuje stałą war-
HB

tość w granicach badań od 100° do 1000". Prawo więc Bri-
nella o proporcjonalności wytrzymałości na rozciąganie do
twardości jest słuszne w odniesieniu do miedzi, nawet przy
zmianie temperatury, w bardzo szerokich granicach.

Ł O S KI E WIC Z W., DR. INŻ. I N OS O W ICZ M., (KRA-
KÓW). WPŁYW WYŻARZANIA PRZY NIŻSZYCH TEM-
PERATURACH NA WŁASNOŚCI MECHANICZNE I BU-
DOWĘ MOSIĄDZU a (67J33) ZGNIECIONEGO W ROZ-
MAITYM STOPNIU.

Do badań użyto mosiądzu łuskowego, dostarczonego
przez walcownię, zwalcowanego na zimno w roz-
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maitym stopniu. Slopień zwalcowania określano ze wzoru
Q o
—•>-— y<^lOO = n% (równolegle podano i stopień zwalcowa-

Q o-

nia, obliczonjr ze wzoru y^\0Q = N%), w którym G
oznacza grubość początkową, zaś g — grubość blachy koń-
cową.

Stopień zwalcowania, oznaczenia i twardość dostar-
czonych blach..

Oznaczenie
blachy

c _ g m

g

Twardość
Rockw. B

A

1

1,01

35

B

2

2,06

40

C

3

3,09

46

D

5

5,26

48,5

E

10

11,00

61,5

F

15

17,6(6)

69

a

20

25,00

73,5

H

25

33,3(3)

78,2

/

30

42,6(6)

80,2

K

40

66,6(6)

85

L

50

100,00

89

M

65

185,6(6)

92,7

Wyżarzaniu poddawano odcinki blach wielkości ok.
18X25 cm, nagrzewając je w suszarce Heraeusa z automa-
tyczną regulacją do 200, 250, 300 i 350"C przez 6,25, 25,
100, 200 oraz 400 i 800 godzin. Wyżarzaniu poddawano
całą scrjc jednocześnie (12 odcinków), zaś czas liczono od
chwili ustalenia się temperatury z dokładnością ± 5°,

Na postawie uzyskanych danych, Wykonano prze-
strzenie wykresy zmiany twardości blach w zależności od:
1) stopnia zgniotu i temperatury wyżarzania przy niezmien-
nym czasie; 2) stopnia zgniotu i czasu wyżarzania przy sta-
łej temperaturze oraz 8) czasu wyżarzania i temperatury
dla danego stopnia zgniotu.

Uzyskane wyniki potwierdzają w ogólnych zarysach
regułę rekrystalizacji, że im wyższy stopień zgniotu leni
przy niższej temperaturze następuje spadek twardości,
jednakże zaobserwowano pewne minimum twardości dla
danej serji stopni zgniotu, którego położenie przesuwa się
w stronę mniejszych zgniotów w miarę wzrostu tempera-
tury i czasu wyżarzania.

Równolegle przeprowadzono badania mikromi-dowy.
Badania zmiany wytrzymałości i przydłużenia w za-

leżności od temperatury wyżarzania oraz rentgenogramy
są w toku.
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WAKALSKI M., INŻ. (STARACHOWICE). WŁASNOŚCI
WYTRZYMAŁOŚCIOWE STALI POD DZIAŁANIEM SIŁ
NAGŁYCH.

Dotychczasowe badania. Urządzenie i sposób badań
\vytrz3iiiałościowych. Siły i odkształcenia uzyskane ładun-
kiem wybuchowym; ich pomiar. Wyniki prób. Porównanie
wyników prób działania sił nagłych i powolnych. Wnioski.
Możliwość stosowania powyższych doświadczeń do celów
praktycznych.

WRAŻEJ W., DR. INŹ. (STARACHOWICE). UJEMNY
WPŁYW DODATKÓW NA STALE STOPOWE.

Rodzaje niklu i jego zanieczyszczenia. Krystalizacja
w bloku. Układ krystalitów i zanieczyszczeń. Wysokosto-
powe stale niklowe, chromowe, i chromo-niklowe. Stale nor-
malne chromo-niklowe. Skutki przeróbki kuźniczej. Błędy
stali i ich objawy, obniżające własności wytrzymałościo-
we. Wnioski i interpretacja wyników.

WRAŻEJ W., DR. INŻ. I JABŁOŃSKI Z. INŻ. (STARA-
CHOWICE). WŁAŚCIWOŚCI BLACHY STOPOWEJ W ZA-
LEŻNOŚCI OD OBRÓBKI TERMICZNEJ.

Trudności i skutki obróbki termicznej przedmiotów
przestrzennych z blachy stalowej. Własności wytrzymało-
ściowe blachy. Analiza chemiczna i termiczna. Żądane wa-
runki wytrzymałościowe. Zastosowanie różnych tempera-
tur hartowania i odpuszczania. Hartowanie w temperaturze
poniżej Acs, jednak wyżej Ars. Zestawienie wyników wy-
trzymałościowych. Wykresy wytrzymałościowe liczbowe
i graficzne. Wykresy twardości. Badania metalograficzne.
Wnioski i wskazania dla praktyki.
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F. SEKCJA WARSZTATOWA.

EKER L., (LWÓW). TOKARKA WIELONARZĘDZIOWA.

Tokarka wielosuportowa, wielonarzędziowa półauto-
matyczna. Możliwość zastosowania tokarek wielonarzędzio-
wych do produkcji małoserjowej. Narzędzia specjalne i uni-
wersalne. Przykłady robót.

G I E JR DZIEJ EW S K I K., INŹ. (WARSZAWĄ). PRÓBA
SYSTEMATYKI BRAKÓW W ODLEWNIACH.

Brak wewnętrzny i brak zewnętrzny w odlewniach.
Cyfry braku i zależność ich od szeregu czynników. Gospo-
darcze znaczenie ilości braku dla odlewni i jej odbiorców.
Konieczność zmniejszenia braku zewnętrznego kosztem we-
wnętrznego. Korzyści tego dla producenta i konsumenta.
Potrzeba systematycznego zwalczania braków. Trudność
zagadnienia. Próby dotychczasowe. Systematyka braków,
oparta na ich cechach zewnętrznych. Dziesięć powodów
zabrakowania:

1. Wady wymiarowe.
2. Wady powierzchni.
3. Zanieczyszczenia ziemią.
4. Niedolania i spoiny.
5. Pęcherze gazowe.
6. Wady skurczowe.
7. Pęknięcia.
8. Zanieczyszczenia żużlem.
9. Wydzielenia. ;

10. Nieodpowiednie tworzywo.
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Definicja powodów zabrakowania. Analiza powodów za-
brakowania. Tablice (10), ich układ i granice stosowania.
Przyczyny braków:

I. Konstrukcja.
II. Model i kokila.

III. Materjał formierski.
IV. Wykonanie formy lub rdzenia.
V. Suszenie.
VI. Montaż formy,

VII. Topienie metalu.
VIII. Odlewanie.

IX. Tworzywo odlewu.
X. Różne inne.

Orjcntacyjna tablica braków (I). Wady konstrukcyj-
ne, odlewnicze i mater jałowe; ich stosunek i wnioski z tego
płynące.

Sposoby zwalczania braku w odlewni; a) zewnątrzne—
współpraca: i. konstruktora z odlewnikiem; przykłady i spo-
soby jej realizacji; II. modelarni z odlewnią — wnioski acl-
ministracyjno-handlowe; b) wewnętrzne: kontrola i egze-
kutywa.

Praktyczne zastosowanie tabeli braków w odlewni.
Nacisk techniczny i administracyjny. Granice nacisku.
Wezwanie do uzupełnienia tablic.

GUT O W S K 1 U., 1NŻ. TECHN. (WARSZAWA). BUDŻETO-
WANIE KOSZTÓW WARSZTATOWYCH.

Koszta warsztatowe stanowią poważny wydatek,
obciążający wyrób fabryki i dlatego powinny być podda-
wane stałemu badaniu. Przy kalkulacji wstępnej koszta
warsztatowe obniżyć bardzo trudno, w przeciwieństwie do
robocizny, która jest bardziej giętka w ręku kierownika
warsztatu.

Przedstawione przez autora wykresy wykazują udział
kosztów warsztatowych w cenie produktu przy wytwarza-
niu parowozów, maszyn do pisania, wagonów towarowych,
armatury i innych. Koszta warsztatowe można podzielić
na 3 grupy: a) stałe, b) proporcjonalne do zatrudnienia
warsztatu i c) zmienne, ale nieproporcjonalne do zatrudnie-
nia. Istnienie metod obliczania kosztów (kalkulacji osta-
tecznej) narzuca konieczność i ich przewidywania, które
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określamy jako budżetowanie. Przez ułożenie budżetu ko-
sztów warsztatowych można osiągnąć oszczędność oraz
podstawę do szerzej ujętego budżetu całego przedsiębior-
stwa, prowadzącego do planu finansowego fabryki. Meto-
dy budżetowania bywają statystyczne i analityczne. Pierw-
sza metoda jest łatwiejsza, lecz mniej dokładna. Przy
zapoczątkowaniu budżetowania należy starać się o wykry-
cie prawa, jakiemu podlegają poszczególne koszta w sto-
sunku do zmniejszającego się obciążenia warsztatu. Przed-
stawione wykresy wykazują próbę wykrycia takiego prawa
dla niektórych warsztatów. Budżetowanie wymaga bez-
względnej kontroli, możliwie natychmiastowej, bez czego
uzyskanie praktycznych wyników jest nie do pomyślenia.

JKOSIERADZKI P., INŹ. (WARSZAWA). CHEMICZNE
METODY CZERNIENIA STALI.

Powierzchnia stali, niechroniona żadną metodą, bar-
dzo łatwo rdzewieje; pozatem powierzchnia odpolerowana
ma połysk niedopuszczalny w wielu przedmiotach, np.
w częściach broni.

Z tych dwóch powodów stosuje się czernienie stali,
jako jeden ze sposobów ochrony od rdzy i nadania odpo-
wiedniego wyglądu.

Referat omawia czernienie metodami wyłącznie che-
micznemi (przytem takiemi, które da się stosować na więk-
szą skalę w przemyśleć, koszty czernienia oraz wyniki
z punktu widzenia odporności na rdzewienie.

Są to: a) czernienie w temp. do 100"C.,
b) czernienie w saletrzankach i kąpielach

zbliżonych,
c) czernienie w ortomanie,
d) czernienie metodą trawienia,
e) parkeryzacja i następne wykańczanie.

Badanie odporności na rdzewienie przeprowadzono
metodą powszechnie dziś przyjętą, mianowicie w mgle sło-
nej, otrzymanej przez rozpylenie wody + 2 0 % NaCl.

JKOWALCZYK J., INŹ. (KRAKÓW). WPŁYW GRUBOŚCI
ODLEWU NA BUDOWĘ I TWARDOŚĆ ŻELIWA.

Przeprowadzono badania mechanicznych własności że-
liwa, celem wyświetlenia wpływu nierównomiernego stygnie-
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cia odlewu o zmiennych przekrojach, które w konstrukcjach
bardzo często się stosuje, jak np. rury, koła pasowe i t. d

Badania przeprowadzono na odlewach według rys. 1
i 2 (p. str. 105), odlanych w warunkach normalnych; tem-
peratura rozlewania wynosiła 1300"C w formach suchych
i w formach wilgotnych.

KOWTUNOW J., INŻ. (WARSZAWA). ŻELIWO WY SO-
KÓW ARTOŚCIOWE.

Techniczne własności żeliwa zwykłego i żeliwa wyso-
kowartościowego.

Uszlachetnianie żeliwa przez dodawanie składników
specjalnych: chromu, niklu, kobaltu, aluminjum, uranu,
ołowiu i innych.

Wpływ chromu i niklu na własności wytrzymałościo-
we żeliwa i na twardość.

Sposoby dodawania niklu i chromu.
Przykłady różnych gatunków żeliwa chromo-niklo-

wegb,
Uszlachetnianie żeliwa przez zmniejszenie zawartości

węgla i przez odpowiednie rozdrobnienie tego węgla.
Nawęglanie żeliwa w żeliwiakach (żeliwiaki bez zbior-

ników i ze zbiornikami).
Wsady o wysokim procencie stali.
Wsady ze specjalnemi surówkami o niższej zawarto-

ści węgla.
Topienie przy dużych ilościach powietrza. Zalety

i wady.
Przegrzewanie metalu.
Zbiorniki wstrząsane.
Porównanie kosztów poszczególnych gatunków że-

liwa.

KUNICKI A., INŻ. (SKARŻYSKO). WYRÓB I KONTROLA
NARZĘDZI DO PRODUKCJI MASOWEJ.

Narzędziownia i jej znaczenie w produkcji masowej.
Warunki pracy narzędziowni: lokal, urządzenia, personel
i podział pracy. Dobór odpowiednich gatunków stali i usta-
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lenie warunków odbiorczych dla dostawców. Opracowanie
przepisów racjonalnej obróbki termicznej i kontroli har-
towni. Kontrola wykonanych narzędzi przed produkcją
i podczas produkcji.

Współpraca narzędziowni z produkcją.

OSTROWSKI F., INŹ. (WILNO). O NOWYM SPOSOBIE
DOBIERANIA ZMIANOWYCH KOŁ DO BRÓBKI LINIJ
ŚRUBOWYCH.

Gdy stosunek skoku nacinanej śruby do pierwotnego
posuwu nie daje się sprowadzić przy pomoc}' posiadanych
kół zmianowych do przekładni pojedynczej, podwójnej lub
potrójnej, trzeba wykonać linją śrubową z przybliżeniem,
czyniącem zadość wymaganiom praktyki. Autor opiera się
na tolerancjach amerykańskiego układu pasować gwintów,
gdyż tylko w nim podane są oddzielnie dopuszczalne błę-
dy skoku, nie związane z błędami kąta i średnicy podzia-
łowej (flankowej).

Wszystkie możliwe wartości przekładni, które można
uzyskać przy pomocy istniejących kompletów kół zmiano-
wych, podaje autor w tablicy, która wraz z suwakiem loga-
rytmicznym pozwala na szybkie znalezienie przybliżonej
przekładni. Gdy dokładność uzyskana przekładnią podwój-
ną jest •niewystarczająca, można tą samą drogą znaleźć naj-
dogodniejszą przekładnię potrójną.

Zaletą tej metody jest możność ograniczenia się do
posiadanego kompletu kół zmianowych, co nie zawsze daje
się uzyskać innemi drogami.

SKRZY PIŃSKI I., INŹ. (WARSZAWA). OGRANIZACJA
MASOWEJ PRODUKCJI PRECYZYJNEJ. PRACA
W WARSZTACIE.

STU LGIŃ SKI A., INŹ. (WARSZAWA). PORO WNANIE
POLSKIEGO UKŁADU PASÓW AŃ Z PROPONOWANYM
UKŁADEM MIĘDZYNARODOWYM.

Geneza powstania projektu układu międzynarodowe-
go. Charakterystyka proponowanego projektu. Układ pól
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tolerancyjnych, a układ pasowań. Rozkład przewidzia-
nych pól tolerancyjnych względem linji zerowej. Zasady
budowy układu PN. Zachowanie charakteru pasowania.
Porównanie schematów obu układów.

Tolerancja wykonania i zużycia sprawdzianów w pro-
jekcie układu międzynarodowego. Rozszerzenie pola tole-
rancyj wykonania. Granice zamienności. Zagadnienie
sprawdzianów kontrolnych i odbiorczych.

SZANIAWSK1 S T., INŹ. (WARSZAWA). ORGANIZACJA
MASOWEJ PRODUKCJI PRECYZYJNEJ. BIURO STU-
DJÓW.

WYSOCKI S T. INŹ. (STARACHOWICE). METODA CZER-
NIENIA STALI SYSTEMEM T. ZW. BRONZOWANIA.

Właściwości wytworzonych powłok. Sposób „bronzo-
wania" i zalecane recepty. Zależność składu płynu czernią-
cego od jakości stali. Stale węgUste i stopowe, poddane
czernieniu. Sposób przygotowywania próbek do czernienia.
Dotychczasowa metoda badania odporności powłoki na
ścieranie. Jej wady. Uproszczony (warsztatowy) sposób ba-
dania powłok. Wyniki porównawcze czernienia stali wła-
snych i obcych, czernionych sposobem własnym i obcym.
Warunki udatności procesu czernienia sposobem t. zw.
„bronzowania".
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G. SEKCJA OGÓLNA.

BROKOWSKI R., INŻ. (WARSZAWA). RZUT OKA NA ŻY-
CIE GOSPODARCZE STANÓW ZJĘDN. A. P.

Stany Zjednoczone A. P. wśród szeregu krajów prze-
mysłowych posiadają największą ilość wielkich przedsię-
biorstw. W ogólnej ilości przedsiębiorstw St. Zj. wielkie za-
kłady stanowią stosunkowo mały odsetek, zatrudniają jed-
nak wielkie masy ludzkie, np. Westinghouse Electric 47.000
ludzi, General Electric 55.000 ludzi, Armours 60.000 ludzi,
Ford Motor Co 200.000 ludzi i t. d.

Powstanie tak wielkich jednostek przemysłowych
umożliwił wielki rynek wewnętrzny,

W organizacji produkcji wybija się na pierwszy plan
specjalizacja. Wielkie przedsiębiorstwa, jak np. Westing-
house lub General Electric, przeznaczają dla pewnej ciasnej
specjalności wielkie swe fabryki. W dalszym ciągu organiza-
cji widoczne jest dążenie do znormalizowania wyrobów i se-
ryjnego lub masowego ich wytwarzania.

W fabrykach widoczna jest dążność do zastąpienia pra-
cy rąk pracą maszyn, nieraz bardzo specjalnych i zautoma-
tyzowanych.

Produkcja ciągła z zastosowaniem taśmy spotyka się
również w wielu mniejszych nawet zakładach.

Dążność do opierania się na własnych surowcach, wła-
snych fabrykach półproduktów oraz własnych środkach
teransportowych, jak to drogi żelazne, tabor, drogi lądowe
i wodne, jest powszechna.

Zasadą organizacji sprzedaży w St. Zj. A. P. jest trafia-
nie wytwórcy bezpośrednio do konsumenta. To też wiele
fabryk posiada własnych sprzedawców w wielu miastach,
własne salony wystawowe etc. Wielką rolę w handlu odgry-
wają domy towarowe, bardzo rozpowszechnione i odznacza-
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jące się stosunkowo niskiemi procentami, pobieranemi za po-
średnictwo w sprzedaży.

Dzięki liberalizmowi, panującemu w handlu i przemy-
śle, oraz dzięki wielkim kapitałom, będącym do dyspozycji,
nowopowstałe przedsiębiorstwa obniżają ceny dla zdobycia
nabywców na swoje produkty. Widoczną tu jest walka kon-
kurencyjna, w której ulegają przedsiębiorstwa stare i źle zor-
ganizowane, nowe natomiast zadawalniają się drobnym zy-
skiem. Widoczną jest jednak wszędzie opłacalność, oparta
na zdrowej kalkulacji, zyski wszakże wielkich nawet przed-
siębiorstw są małe (np. rzeźnie „Armour" w Chicago przy
obrocie rocznym około 800 miljonów dolarów otrzymują za-
ledwie 1,7% zysku od kapitału zakładowego). Zresztą sto-
pa procentowa od wkładów bankowych w New Yorku w lip-
cu r. ub. wynosiła 2,6%. Jedynym zatem. środkiem do
zwiększenia dochodów pozostaje ulepszanie produktów oraz
metod produkcji.

Dzięki walce konkurencyjnej dwu firm naftowych,
operujących na terenie St. Zj., cena benzyny została obniżo-
na do około 30 groszy za litr. Te same bezwątpienia przy-
czyny stanowią o cenie 1 kwh, równej 18 groszy w detalu
(Chicago), jak i o cenie samochodu Forda, wynoszącej nie-
spełna 500 dol,

Walkę konkurencyjną o rynek łagodzą w dużym stop-
niu izby handlowe, które w St. Zj. odgrywają b, wielką rolę.

Badania nad metodami wytwarzania prowadzi naj-
większe laboratorjum WT St. Zj., należące do minist. handlu —
Bureau of Standards. Niezależnie od badań od charakterze
ogólnym, dotyczącym wzorcowania miar, prowadzi ono wiel-
ką ilość badań czysto naukowych, z których następnie sze-
roko korzysta przemysł. Na żądanie fabryk przeprowadza-
ne są tam badania nad ich wyrobami oraz często ustalane
wzorce oraz metody fabrykacji.

Niezależnie od tego centralnego laboratorjum, każda fa-
bryka stara się mieć własne fabryczne laboratorjum.
Wielkie fabryki przeznaczają na nie wspaniale wyposażo-
ne gmachy, a nawet drobne zakłady uważają za niezbędne
posiadanie małego laboratorjum do kontrolowania jako-
ści wyrobu, celem zadośćuczynienia wymaganiom stawia-
nym przez rynek. Niezmiernie bogatemi i ciekawemi la-
laboratorjami poszczycić się mogą General Electric i Gene-
ral Motors.
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Właściwa ocena wartości czasu ludzkiego. Mechani-
zacja. Rekordy (np. wybudowanie w ciągu tygodnia 5-ciu
pięter konstrukcji drapacza nieba, zbudowanie 30—40 km
drogi samochodowej w ciągu jednego sezonu roboczego).

J AS I EW ICZ Z. INŹ. (KRAKÓW). LABORATORJA META-
LOZNAWCZE W STANACH ZJEDNOCZONYCH AMERY-
KI PÓŁNOCNEJ.

Klasyfikacja i opis zwiedzanych 15 laboratorjów.
Sposób ujmowania zagadnień w tych laboratorjach. Sy-
stem „zbiorowy" rozwiązywania zagadnień. Stosunek prze-
mysłu do laboratorjum. Zdanie A. D. Little o znaczeniu
laboratorjów w amerykańskim przemyśle metalowym.
Opinje przemysłowców amerykańskich o laboratorjach me-
taloznawczych. Zadania laboratorjów w okresie obecnego
zastoju gospodarczego.

KÓRZ EN I O W S K I I., INŹ. (SKARŻYSKO). MOŻLIWO-
ŚCI UDZIAŁU PRZEMYSŁU KRAJOWEGO W ROZBU-
DOWIE FLOTY POLSKIEJ.

Konieczność rozbudowy floty handlowej i wojennej
polskiej. Co zrobiono dotychczas w tym kierunku. Dotąd
całkowity skład naszej floty wykonany został zagranicą.
Jaki kapitał wypłynął wobec tego z kraju zagranicę. Przy-
czyny tego i skutki. Jak można zapobiec temu przy dalszej
rozbudowie. Czy możemy własnemi siłami rozbudować flotę
i w jakim stopniu przemysł nasz może wziąć udział w tej
rozbudowie. Jak powinna być zorganizowana budowa
okrętów w naszych warunkach. Przykłady z innych kra-
jów i własnego doświadczenia. Korzyści, wynikające
z udziału przemysłu krajowego w budowie floty zarówno
dla samego przemysłu, jak i dla naszej sprawy morskiej.
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DOBRO WOLSKI Z., INŹ. (WARSZAWA). SPAWANIE'
LEKKICH STOPÓW.

K W1 AT KO W S K I A., INŻ. (KATOWICE). KORZYŚCI, WY-
NIKAJĄCE Z ZASTOSOWANIA LEKKICH STOPÓW
W BUDOWIE ŚRODKÓW KOMUNIKACJI.

Wymagania stawiane używanym materjałom.
Skład i własności odpowiednich lekkich stopów.
Zastosowanie lekkich stopów w środkach komunika-

cji na szynach.
Dane co do doświadczeń i prób na uderzenie.
Wyniki, osiągnięte przy zastosowaniu lekkich stopów

do budowy i eksploatacji wagonów kolejowych i tramwa-
jowych w St. Zj. Ameryki Półn., Anglji i Włoszech.

Wyniki uzyskane przy budowie autobusów, trolley-
busów oraz samochodów.

Wyniki przy budowie okrętów.
Parę przykładów liczbowych i obliczeń korzyści: wy-

nikających z zastosowania stopów aluminjowych w kon-
strukcjach.

Perspektywy rozwoju na przyszłość.

PERCH 0R0W1CZ E., INŻ. (WARSZAWA). LEKKIE
STOPY ODLEWNICZE, STOSOWANE W LOTNICTWIE.

Stopy lekkie są stosowane w lotnictwie albo pod po-
stacią odlewów, albo jako wyroby z materjałów obrobio-
nych mechanicznie, t. zn. walcowanych, kutych, prasowa-
nych i t. d., przyczem zastosowanie tej drugiej grupy jest
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znacznie szersze. Stopy odlewnicze stosuje się przeważnie
w budowie silników lotniczych,

Najważniejszą zaletą stopów lekkich jest ich niski cię-
żar właściwy przy dobrych własnościach wytrzymałościo-
wych. Poza tem posiadają dobre przewodnictwo cieplne,
wysoką odporność na korozją, stosunkowo dobre własności
antyfrykcyjne, oraz dają się dobrze obrabiać mechanicznie.
Jako wadę zaś trzeba podkreślić wysoki spółczynnik roz-
szerzalności cieplnej i niskie własności wytrzymałościowe
przy wyższych temperaturach,

Przy badaniu odlewów ze stopów lekkich, wysuwają
się na pierwszy plan, poza badaniem jakości samego odle-
wu, badania składu chemicznego, własności mechanicznych
i fizycznych oraz badania metalograficzne.

Ze stopów glinowych najszersze zastosowanie mają
stopy z miedzią, alpaks, stopy wieloskładnikowe, jak Y, RR,
KSSeewasser, Neonalium i t. d. Niektóre z nich poddają
się obróbce termicznej.

Osobną grupę stopów lekkich stanowią stopy tłoko-
we. Ze stopów magnezowych stosuje się elektron.

PRZEŹDZ1EC KI F., INŹ. (SKARŻYSKO). ODLEWY
WTRYSKOWE.

Krótki rys historyczny. Cechy charakterystyczne odle-
wów wtryskowych (pod ciśnieniem). Temperatury i ciśnie-
nia robocze. Stopy. Główne rodzaje i typy maszyn. Ro-
dzaj, konstrukcja i materjały form (matryc). Dokładności
wymiarowe produktów, Instalacja i obsługa odlewni pod
ciśnieniem. Kalkulacja odlewów. Uwagi i spostrzeżenia
z własnej praktyki.

SZCZAW IŃSK I ST:, KAND. N. PRZYR. (WARSZAWA).
OBRÓBKA TERMICZNA STOPÓW ALUMINIOWYCH
W ODLEWNICTWIE.

Przyczynek teoretyczny do zmian, zachodzących przy
obróbce termicznej stopów aluminjowych.

Rodzaje obróbki termicznej, w zależności od gatun-
ków stopów.
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Krytyczne przedstawienie instalacyj do obróbki ter-
micznej stopów aluminjowych.

Instalacje i piece do obróbki termicznej stopów alu-
minjowych w Odlewni Metali Fabryki Metalurgicznej ZakŁ
Mech. „Ursus".

Aluminjowe stopy odlewnicze termiczne obrobione.

W AS I LEW SK I L., DR. IN'/,. (WARSZAWA): O METO-
DACH WYTWARZANIA ALUMINIUM WAŻNYCH DLA
POLSKI.

Opierając się na własnościach aluminjum i jego związ-
ków, wypróbowano dla otrzymania aluminjum wielu dróg,
stosowanych zazwyczaj przy innych hutniczych przerób-
kach. Próbowano mianowicie i metody podstawień i reak-
cji, elektrolizy roztworów niewodnych i redukcji, a wreszcie
i elektrolizy stopionych soli.

Do dziś obowiązująca metoda elektrolizy powoduje
konieczność zastosowania bardzo czystych materjałów wyj-
ściowych. Dlatego też przemysł ahuninjowy rozpada się na
dwa zupełnie niezależne od siebie pod względem technolo-
gicznym przemysły: produkcję tlenku aluminjowego z kru-
szcu, oraz produkcję aluminjum z tlenku.

Wielkość napięć rozkładczych różnych związków alu-
minjum wskazuje, że tlenek ahiminjowy nie jest najlepiej
dobranem ciałem. Istnieje przeto druga koncepcja przepro-
wadzenia elektrolizy w stopie innych związków, w pierw-
szym rzędzie chlorku aluminjowego.

Przy wyborze metody przeróbki ważnym jest wybór
odpowiedniego kruszcu, jakkolwiek według dzisiejszych da-
nych można dojść do aluminjum niemal z każdego surowca.
Technicznych przeszkód niema.

Przeszkody w stosowaniu gorszych surowców są na-
tury finansowej. We wszystkich częściach świata znalezio-
no niewyczerpalne złoża boksytów w dobrych gatunkach.

Cena boksytu jest lak niska, że o konkurencji gliny
i gorszych surowców nie może być mowy.

Najstarszą metodą produkcji tlenku aluminjum z bok-
sytów jest metoda Deville'a. Pewien postęp stanowiła me-
toda Bayer'a. Dziś powszechnie stosowaną jest metoda
kombinowana.
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Tlenek aluminiowy wyłącznie z krajowych materja-
łów, możemy otrzymać z glin przez działanie siarczanem
amonowym.

Duże nadzieje budziły metody Serpeok'a, Haglund'a,
Pedersen'a.

Dalsza droga prowadzi przez elektrolizą stopionego
tlenku z kryolitem i t. p. Jednostki elektrolityczne są bu-
dowane na 30000 amperów i więcej.

Wiele pieniędzy włożyli w problemat elektrolizy
A1C13 Amerykanie. Otrzymali oni interesujące wyniki. Ce-
na A1C1, spadła od roku 1914 do 1919 z 1% dolara za 1 lb
amerykański do 5 cent. amerykaiiskich.

Elektroliza AlGla jeszcze nie jest opanowana. Nie wi-
dać jednak zasadniczych niemożliwości.

. Metody powszechnie obecnie stosowane do produkcji
aluminjum, a więc przeróbka boksytów metodą Deville'a
i następna elektroliza, będą dla Polski zupełnie odpowied-
nie. Boksyty figurują w kosztach własnych w wysokości
8%, a przeszkód technicznych, w razie konieczności przej-
ścia produkcji z boksytów na dobrą glinę, niema. Ewen-
tualne metody przyszłości, przejścia przez AIC1;„ będą dla
Polski również odpowiednie, ponieważ chloru mamy nad-
miar, glinę zaś można chlorować w podobny sposób, jak
i boksyt.
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11-GIE POSIEDZENIE PLENARNE.

•GEISLER E. T., PROF. (LWÓW). DOKŁADNOŚĆ OBRA-
BIAREK W PRAKTYCE.

Krótki przegląd sprawy. Normy Schlesingera. Wa-
runki ich osiągnięcia. Zależność dokładności od warunków
miejscowych. Próby badania dokładności pod obciążeniem.
Konieczność podziału obrabiarek na klasy według dokład-
ności oraz stosowania w każdym rodzaju przemysłu wła-
ściwej klasy.

JASIE WIC Z Z., INŻ. (KRAKÓW). RENTGENOGRAFJA
JAKO ŚRODEK KONTROLI PRZEMYSŁOWEJ.

Zasady badań rentgenograficznych. Prześwietlanie
materjału. Kontrola rentgenograficzna odlewów, spawaii
i materjałów obrobionych termicznie. Granice stosowania
tej metody. Trudności wprowadzenia kontroli w praktyce
przemysłowej. Metody dyfrakcyjne i możliwość zastoso-
wania ich jako środka kontroli. Ostatnio poczynione po-
stępy w zakresie badań rentgenograficznych i pokrewnych.

KRUPKOWSKI A., PROF. DR. (KRAKÓW). ZMIANA
WŁASNOŚCI MECHANICZNYCH METALI W ZALEŻNO-
ŚCI OD ZGNIOTU.

Analizując zjawiska, zachodzące przy próbie rozer-
wania, można wyprowadzić zależności pomiędzy zmianą
mechanicznych własności metali a postępującym zgnio-
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tem. Zależności te dadzą się przedstawić w postaci nastę-
pującej:

Az = A-\-~(A — 3a~2)B,

1 — z

Gdzie A — jednostkowe całkowite wydłużenie próbki nie~
zgniecłonej,

a — równomierne jednostkowe wydłużenie próbki
przed początkiem tworzenia się przewężenia,

Ii— wytrzymałość na rozciąganie w kg/mm",
'•? — przewężenie próbki w miejscu rozerwania w sto-

sunku do pierwotnego przekroju.
Te same symbole z indeksem (z) oznaczają własności
zgniecionego metalu. Stopień zgniotu (z) określa wzór

^ ^
z = —°-T~ -, przyczem S„—pole przekroju metalu iniękkie-

go, a S — pole przekroju metalu zgniecionego.
Powyższe wzory stosują się do stanu granicznego,

przy którym metal traci zdolność dalszego równomiernego
rozciągania.

Obliczenia wykonane na podstawie wzorów wypro-
wadzonych dają wyniki zgodne z danemi doświadczalnemi,
uzyskanemi przy Jjadaniach przeciągniętych drutów mie-
dzianych.

NOE L., PROF. DR. (GDAŃSK). WPŁYW PODWYŻSZENIA
CIŚNIENIA I TEMPERATURY PARY NA BUDOWĘ KO-
TŁÓW PAROWOZOWYCH I OKRĘTOWYCH.

OSKA E., INŻ. (WARSZAWA). NOWOCZESNE POMIARY
WARSZTATOWE.

Wpływ mierzenia indywidualnego na dokładność po-
mjarów (błędy subjektywne). Ustalenie nacisków w narzę-
dziach i maszynach mierniczych, występujących w czasie
mierzenia. Wpływ odkształceń sprężystych, występujących
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w czasie pomiarów przedmiotów o różnych kształtach ge-
ometrycznych. Przyrządy 'miernicze, pozwalające na usta-
lenie „miary objektywnej".

Wnioski: czy obecny stan techniki pomiarowej —
warsztatowej pozwala na ustalenie (znormalizowanie) pew-
nych zasadniczych metod pomiarowych,
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ZJAZD ODLEWNIKÓW.

BUZEK J., PROF. (KRAKÓW) . STRUKTURA GOSPODAR-
CZA ODLEWNI POLSKICH.

BUZEK J., PROF. (KRAKÓW). UWAGI O POLSKIEJ TER-
MINOLOGJI ODLEWCZEJ.

D A W 1 D 0 W S K I R., PROF. (KRAKÓW). ZNAMIENNE CE-
CHY KOKSU ODLEWCZEGO W ŚWIETLE NOWSZYCH
BADAŃ.

Doraźne zmiany doboru metod stwierdzania jakości
koksu odlewniczego. Początkowa rozbieżność teorji no-
wszych metod kontrolnych koksu i wymogów praktyki
odlewniczej. Ostateczne uzgodnienie. Szczególna potrze-
ba stosowania metod kontrolnych jakości koksu odlewni-
czego w naszych warunkach. Różnica między koksem
szlachetnym (ostrawskim) i koksem krajowym w wyni-
kach badań porównawczych Instytutu technologji ciepła
i paliwa Akademji Górn. w Krakowie.

Obopólne korzyści stosowania metod kontrolnych ja-
kości koksu odlewniczego dla koksowni i odlewni. Roz-
miar współudziału odlewni w przeprowadzaniu badań
i kontroli jakości koksu odlewniczego.

DIC KM AN I., INŹ. (OSTROWIEC). 0 SPOSOBIE ODŚROD-
KOWEGO ODLEWANIA RUR PODŁUG SYSTEMU DE
LAVAUD I JEGO ZASTOSOWANIU W ZAKŁADACH
OSTRÓW IECK1CH.
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F R I E D B E R G W., PROF. DR. (KRAKÓW). O ZŁOŻACH
PIASKÓW FORMIERSKICH W POLSCE.

GI ERDZI EJ EWSKI K., INŹ. (WARSZAWA). PRÓBA
SYSTEMATYKI BRAKÓW W ODLEWNIACH.

Brak wewnętrzny i brak zewnętrzny w odlewniach.
Cyfry braku i zależność ich od szeregu czynników. Gospo-
darcze znaczenie ilości braku dla odlewni i jej odbiorców.
Konieczność zmniejszenia braku zewnętrznego kosztem we-
wnętrznego. Korzyści tego dla producenta i konsumenta.
Potrzeba systematycznego zwalczania braków. Trudność
zagadnienia. Próby dotychczasowe. Systematyka braków,
oparta na ich cechach zewnętrznych. Dziesięć powodów
zabrakowania:

1. Wady wymiarowe,
2. Wady powierzchni.
3. Zanieczyszczenia ziemią.
4. Niedolania i spoiny.
5. Pęcherze gazowe.
6. Wady skurczowe.
7. Pęknięcia.
8. Zanieczyszczenia żużlem.
9. Wydzielenia.

10. Nieodpowiednie tworzywo.

Definicja powodów zabrakowania. Analiza powodów za-
brakowania. Tablice (10), ich układ i granice stosowania.
Przyczyny braków:

I. Konstrukcja.
II. Model i kokila.

III, Materjał formierski.
IV, Wykonanie formy lufa rdzenia.
V. Suszenie.

VI. Montaż formy,
VII, Topienie metalu.
VIII. Odlewanie.

IX. Tworzywo odlewu,
X. Różne inne,

Orjentacyjna tablica braków (I). Wady konstrukcyj-
ne, odlewnicze i materjałów; ich stosunek i wnioski z tego
płynące.
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Sposoby zwalczania braku w odlewni; a) zewnętrzne—
współpraca: I. konstruktora z odlewnikiem; przykłady i spo-
soby jej realizacji; II. modelarni z odlewnią — wnioski ad-
ministracyjno - handlowe; b) wewnętrzne: kontrola i egze-
kutywa.

Praktyczne zastosowanie tabeli braków w odlewni.
Nacisk techniczny i administracyjny. Granice nacisku.
Wezwanie do uzupełnienia tablic.

li O WALCZY K .]., INŹ. (KRAKÓW). WPŁYW GRUBOŚCI
ODLEWU NA BUDOWĘ I TWARDOŚĆ ŻELIWA.

Przeprowadzono badania mechanicznych własności że-
liwa, celem wyświetlenia wpływu nierównomiernego stygnię-
cia odlewu o zmiennych przekrojach, które w konstrukcjach
bardzo często się stosuje, jak np. rury, koła pasowe i t. d.

/

-100 -

ł

500

1

I
SŚ 1-

— 100 -
t

/ !

• 100 IO0

1

I
100 -J •m 100

Badania przeprowadzono na odlewach według rys. 1
i 2, odlanych w warunkach normalnych; temperatura roz-
lewania wynosiła 1300°C w formach suchych i w formach
wilgotnych.
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KOWTLINOW J., INŻ. (WARSZAWA). ŻELIWO WYSO-
KO WARTOŚCI O WE.

Techniczne własności żeliwa zwykłego i żeliwa wyso-
kowartościowego.

Uszlachetnianie żeliwa przez dodawanie składników
specjalnych: chromu, niklu, kobaltu, aluminjum, uranu,
ołowiu i innych.

Wpływ chromu i niklu na własności wytrzymałościo-
we żeliwa i na twardość.

Sposoby dodawania niklu i chromu.
Przykłady różnych gatunków żeliwa chromo-niklo-

wego.
Uszlachetnianie żeliwa przez zmniejszenie zawartości

węgla i przez odpowiednie rozdrobnienie tego węgla.
Nawęglanie żeliwa w żeliwiakach (żeliwiaki bez zbior-

ników i ze zbiornikami).
Wsady o wysokim procencie stali.
Wsady ze specjalnemi surówkami o niższej zawarto-

ści węgla.
Topienie przy dużych ilościach powietrza. Zalety

i wady.
Przegrzewanie metalu.
Zbiorniki wstrząsane.
Porównanie kosztów poszczególnych gatunków że-

liwa .

LENAKTOWICZ Z., INŻ. (WARSZAWA), POCZĄTKI
NORMALIZACJI MODELI.

1. Potrzeba zapoczątkowania normalizacji modeli
w Polsce.

2. Możliwości normalizacji:
a) kolorów do oznaczeń modeli;
b) sposobów wykonania modeli oraz skrzynek

rdzeniowych;
c) zbieżności modeli oraz zbieżności i wielkości zna-

ków rdzeniowych;
d) skurczów i naddatków na obróbką.

3. Projekt norm kolorów w zastosowaniu do oznaczeń
modeli.
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ME RM ON WŁ., INŻ. (PORĘBA): JEDNA Z METOD OBLI-
CZANIA KOSZTÓW WYTWÓRCZYCH W ODLEWNIACH
ŻELIWA,

1) Znaczenie prawidłowego obliczania kosztów wy-
twórczych dla rentowności odlewni; analiza metody;

C = [p + R(l + L)] (i + p) + s lub
C = ;& (i + r) -I- (Ri + I)]( i + P).+ s

analiza dotyczj' tylko części wzoru:
[P + R (1-H-Z,)]
2) podział kosztów wytwórczych;
3) podział odlewów na grupy:

a) wagowe,
b) złożone;

4) obliczenie rentowności zamówienia.

MIASKO WSK1 T., INŻ. (WARSZAWA). NOWA METODA
GRAFICZNEGO OBLICZANIA WSADÓW.

Dawniej obliczano wsady do pieców odlewniczych
algebraicznym sposobem tylko na zawartość krzemu, lub
krzemu i manganu, co już sprawiało wiele kłopotu, zwła-
szcza gdy zachodziła potrzeba brania w rachubę ceny su-
rowców.

Podobne do siebie w metodzie postępowania gra-
ficzne sposoby H. L. CampbelTa (Chem. Met. Engg. 1923,
str. 492/4), G. I. Irresberger'a (St. und Eisen 1924, str. 337),
A. llza (St. und Eisen 1924, str. 1209) i całkiem oryginalny,
chociaż więcej skomplikowany Bela Szoke (Dic Giesserei
1930, zesz. 42), usuwały te trudności, ale tyczyły się dwóch
tylko składników.

Przy produkcji wysokowartościowych gatunków że-
liwa, kiedy trzeba uwzględniać trzy składniki: węgiel, krzem
i mangan, algebraiczne rozwiązanie zadania stawałoby się
jeszcze trudniejszem, wskutek czego sposób wykreślny na-
biera osobliwego znaczenia.

Ponieważ w- tym wypadku mamy do cz3rnienia
z trzema składnikami, to zadanie obliczenia wsadu może
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być rozwiązane graficznie tylko w układzie przestrzennym
z trzech osi do siebie prostopadłych i wtedy, kiedy składni-
ki wsadowe, przyjęte za odcięte, zadość czynią równaniu

x -f- y + z = 100,
skąd dochodzimy do.wniosku (rys. 1), że przy:

y = 0 i z = 0, odcięta x — 100,
x = 0 i z = 0, „ j ; = 100,
x = 0 i y = 0, „ z = 100,

i że końce tych odciętych (o wartości liczbowej 100) tworzą
wierzchołki trójkąta równobocznego, w granicach którego
wypadną wszystkie punkty z różnemi wartościami odcię-
tych x, y i z.

Rys. 1.

Trójkąt można wykreślić osobno, nazywając x — wę-
glem (lub fosforem), y — krzemem, a z — manganem
(rys. 2).

Dla ułatwienia obliczeń, należy każdy bok trójkąta
podzielić na 100 równych części (lub mniej), wyznacza-
nych w miarę wzrostu ich liczebnej wartości, w kierunku
ruchu wskazówki zegara, zaczynając od zerowej, i połączyć
przeciwległe podziałki prostemi linjami. Stwarza się w du-
żym trójkącie siatka małych, która ułatwia wyznaczenie na
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W3rkresie punktów, odpowiadających danym surowcom.
Ażeby otrzymać odcięte, charakteryzujące położenie su-
rowca na wykresie, należy trzy jego główne składniki prze-
liczyć na sumę 100, np.:

Surowiec zawiera wg. analizy chemicznej
4,0%C + 2,0% Si + 1,2% Mn = 7,2,

co w przeliczeniu na odcięte daje
55,5G + 27,8 Si + 16,7 Mu =100,

wg. których wyznaczamy na wykresie punkt surowca, pro-

fOO f° C

ioo>/a A A A A A A A A A A 100%
Mn 80 60 +0 20 Si

Rys. 2.

wadząc z odpowiednich podziałek lin je równoległe do prze-
ciwległych boków trójkąta.

Wyznaczając w ten sposób na wykresie punktami
wszystkie surowce, jakie odlewnia posiada na składzie, mo-
żemy ostatecznie wybrać z nich taką kombinację z trzech,
z której otrzymuje się taki sam trójkąt obliczeniowy, jak
w znanych już powyżej cytowanych sposobach, z którego
pozostaje określić procentowy skład wsadu.

NADOLSKI K., INŻ. (WARSZAWA). DAWNE I NOWE
SPOSOBY SPAWANIA ODLEWÓW.

Kitowanie zagłębień w odlewie, łatanie pękniętych od-
lewów, łączenie przy pomocy dolewania płynnego żeliwa,
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spawanie termitowe, spawanie płomieniem acetyleno-tleno-
wym na zimno i z podgrzaniem, spawanie łukiem elektrycz-
nym na zimno i z podgrzewaniem, spawanie łukiem elek-
trycznym z dolewaniem płynnego żeliwa, lutowanie bron-
zem.

Cięcie żeliwa acetyleno-tlenowc przy pomocy rurki
żelaznej z drutami lub przy pomoc3< specjalnego palnika;
cięcie łukiem elektrycznym.

PISEK F., PROF. DR. (PRAHA). 0 PRÓBACH TOPIENIA
W ZELIWIAKACE NA KOKSIE Z KOPALNI „FRAN-
CISZEK".

SICZ AWI1Ś' SKI ST., KAND. N. PRZYR. (WARSZAWA).
BRONZY KOWALNE.

Kowalność bronzów i mosiądzów.
Definicja obróbki termicznej i mechanicznej.
Teoretyczi^ przyczynek do obróbki mechanicznej na

zimno i gorąco.
Definicja kowalności.
Kowalne stopy miedzi: bronzy fosforowe, bronzy gli-

nowe, bronzy niklowe, bronzjr manganowe, mosiądze zwy-
kłe, mosiądze specjalne.
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