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Postepy w budowie parowozéw turbinowych.’

Napisat Tnz, M. Odlanicki-Poczobul.

ngielska fabryka parowozéw North British
Locomotive Co w Glasgow wybudowala po-

diug projektu Sir Hugh Reid'a i M. James'a

Mac Leod'a parowéz turbinowy kusy o ukladzie osi
{2—2—0)4(0—2—2), a wiec przypominajacy czlono-

Rys. S.

we parowozy Malleta lub Garrata. Uklad tego pa-
rowozu odbiega znacznie od opisanych poprzed-
nio konstrukcyj przedewszystkiem dlatego, ze jest
wyposazony w dwie turbiny hapedne — wysokie-
go i niskiego ciénienia dla biegu przedniego i1 te-
goz charakteru dwie turbiny biegu tylnego. Tur-

*) Dokoiiczenie do str. 41 w zesz. 2 r. b.

biny wysckiegc ciénienia napedzaja woézek tylny,
za$ turbiny niskiego ciénienia — wozek przedni.
Rys. 9 przedstawia widok tej lokomotywy, ujety
z przodu i z boku. Widzimy wiec, ze kierunek te-
go parowozu jest odwrotny do zwykle stosowane-
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Widok turbowozu Reid-Mc Leod'a,

gc. Przod jego stanowi, jak w samochodzie,
chtodnica, kociol zaé jest ustawiony z tylu, co jest
w eksploatacji bardzo praktyczne, gdyz dym
nie zastania widoku maszyniécie, a &ciana czolowa
chlodnicy, prujaca w pedzie lokomotywy powie-
trze, znakomicie sie przyczynia do intensywniejsze-
go chlodzenia wody, Obszerna i wygodna budka ma-
szynisty miesci sig posrodku lckomotywy, pomiedzy
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chlodnica a kottem, Ten ostatni jest zwyklego ty-
pu parowozowego z przegrzewaczem Schmidta. Do
-wytwarzania ciggu sluzy wentylator, poruszany

specjalng turbing parowa. Powietrze, pedzone przez

ten wentylator pod ci$nieniem 120 mm slupa wo-
dy, moze byé dowolnie kierowane bgdz automa-
tycznie, w zaleznoéci od polozenia przyrzadu, za-
mykajacego drzwiczki skrzyni ogniowej — pod
ruszta, badz tez do dyszy w kominie, Urzadzznie
talkie jest niezbedne dla unikniecia wyrzucania
plomienia przez otwierane drzwiczki paleniska w
chwili dorzucania paliwa, Przy wdmuchiwaniu po-
wietrza pod ruszta otrzymuje sie bardziej ener-
giczne palenie niz przy dziataniu dyszy. Para o
nadpreznoéci 12,6 kglem® przechodz. z przegrze-
wacza do turbiny wysokiego cis$nienia przedniego
lub tylnego biegu, poruszajacej woézek tylny. Tur-
biny te, typu akcyjnego, sg umieszczone, jak w
ustroju Zeelly (Escher, Wyss) w jednym kadlubie.
Wirnik turbiny biegu przedniego posiada 3 wieri-
ce,za$ biegu tylniego — tylko jeden wieniec. Tur-
bina wysoprezna biegu przedniego posiada moc
500 KM przy 8000 obrjmin. Takaz moc posiada
turbina niskiego cisnienia. Turbiny biegu tylnego
posiadaja moc, stanowiacag 70% mocy turbin bie-
gu przedniego. Przy najwiqkszej liczbie dbrotow
turbin 8000 na minute, parowbz rozwija szyblkosé
jazdy 96 kmjh. Oba wézki napedne maja zupelnie
identyczne urzgdzenie, uwidocznionz na rys. 10.
Wydtuzony wat turbinowy wchodzi do skrzy-
ni z przektadniaq zebats, umieszczonej pomiedzy

Rys. 10. Woézek nap€dny z turbinyg wysokiego ci$nienia.

ostami napednemi. Na wale tym: jest osadzona pa-
ra k6! o uzebieniu spiralnem, napedzajacych wi-
doczny na rysunku wal przystawki, na ktérego
obu koficach sa umieszczone stozkowe kola zeba-
te, zazebione z takiemiz kolamd, umocowanemi na
wydrgzonych osiach z tarczami ktowemi, Przez
srodek tych osi przechodza wlasciwe osie naped-
ne, ktérych kola sa elastycznie poruszane przez te
kty za posrednictwem sprezyn, Pierwsza przekla-
dnia zmniejsza ilo§¢ obrotéw turbiny w stosunku
8 »1, stozkowa za§ przekladnia — w stosunku
2,38 : 1; caltkowita zatem redukcja obrotéw tur-
biny wynosi 19 :1. Wszystkie przekladnie znaj-
duja si¢ w hermetycznie zamknietych skrzyniach,
a wszystkie ich czesci, ulegajace tarciu, sa smaro-
wane pod ciénieniem.

[Para z turbin wysokiego cisnienia przecho-
dzi zapomoca rury z dlawnicami i przegubami do-
odpowiedniej turbiny niskiego ci$nienia, ustawio-
nej na przednim wézku. Para odlotowa przechodzi
do skraplacza, mieszczacego sig w przedniej cze-
éci parowozu, Skraplanie odbywa sie w szeregu
piopowych rur mosieznych, splaszczonych, ktérych.
gorne i dolne konce okragle sa zawalcowane w po-
ziomo lezacych rurach wickszej $rednicy, Skrap-
lanie zachodzi na skutek ochtadzania zespolu tych
rurék pedem powietrza, z jednej strony samoczyn-
nie wdzierajacego sie przy ruchu lokomotywy przez.
czotowa §ciang sitowa skraplacza, z drugiej zas
strony energicznie ssanego przez wentylator, umie-
szezony przed budka maszynisty, Rurki skraplacza
sa zmaczane deszczem wody, Zachodzace tu sil-
ne parowanie pochtania duze iloéci ciepla i przy-
$piesza skraplanie pary. Skropliny splywaja do.
zbiornika, ustawionego pod kabing maszynisty, skad
sq ltoczone z .powrotem do kotta przez podgrze-
wacz, Powlietrze i resztki pary nieskroplonej sg
usuwane przez ezektor,

Préby dokonane z turbowozem Mac Leoda wy-
kazaty, ze maszyna ta moze wiezé pocigg o wadze
225 t, z szybkoscig 96 km/h. Najwieksza sifa po-

~ ciggowa parowozu wynosi 6800 kg.

(Ostatni -parowéz turbinowy wybudowany w
Europie jest tworem Zakladéw 1. A. Maffei w Mo-
nachium. Parowéz ten zostal zaméwiony w tej fir-
mie przez zarzad kolei Rzeszy
Niemieckiej w koncu r. 1924,
a w polowie r. 1926 rozpoczeto
juz probne jazdy. Parowéz mu-
sial podotaé zadaniom, wyma-
ganym od ujednostajnionego
typu ,Pacific'éw” kolei nie-
mieckich, a mianowicie by¢
zdolnym do przewozenia po-
ciagdbw poépiesznych z szyb-
koscia na poziomie: 100 krn/h
i osiagania szybkogci 120 km/h.
Nacisk na o$ dopuszczono, jak
w parowozach ujednostajnio-
nych, — 20 7. Dopuszczono tez
nadpreznoéé pary 22 af, — ci-
$nienie zastosowane po raz
pierwszy przy plaskich $cian-
kach skrzyni ogniowej, Uklad
osi parowozu: 2—3—1 (Pacific), Srednica kot naped-
nych wynosi 1750 mm, czyli jest 0 100 mm wigksza
niz w parowozie Krupp a. Jest ciekawe, Ze parowoz
ten, przy tym'samym cigzarze napqdnym co ,Pacific”
serji ujednostajnionej (60 #), ma mniejszy od ostatnie-
go ciezar ogdlny, mianowicie:

2—3—12—3—1}
turbinowy| ujedno- |,
Maffei | stajniony |
Ciezar napedny parowozu . . . . 60 60
s parowozu préznego . . . s 95 102,5
& . w stanie roboczym 104 113
s tendra prdznedo . 36,5 28,2
- T w stanie roboczym . 68 67,2 -
» parowozu i tendra razem
w stanie roboczym . . . 172 180
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Kadtub turbiny gléwnej jest ustawiony wpo-
przek osi parowozu, na ostojnicach gléwnych, nad
srodkiem wézka przedniego. Obie turbiny, przed-
niego i tylnego biegu, sa umieszczone w jednym
kadtubie, Widzimy wiec, ze system Ljungstréma z

-

Rys. 11, Rozrzad pary w turbinle wysokopreznej (Maffei).

dosuwanem kolem zebatem dla zmiany kierunku
jazdy, nie znalazl nasladowcéw. Przy najwiekszej
szybkoséei jazdy 120 km/h, wal turbiny wykonywa
8800 obr/min. Turbina biegu przedniego posiada
czesé wysokoprezna, skladajaca sie z 2 wiencoéw
akcyijnych i z bgbna reakcyjnego o 5 wiencach. Tur-
bina biegu tylnego posiada tylko 3 wierice akcyj-
ne, Obie turbiny sa zwrécone do sieble stronami
odlotowemi; w miejsce za§ préine, pomiedzy turbi-
nami, wstawiono piersciesi, skierowujacy pareg od-
lotowa. w kierunku skraplacza, a to w tym cely,
aby lpara przy wylocie z jednej z turbin nie dziala-
ta na lopatki drugiej. Turbina biegu tylnego ma
wirniki mniejszej §rednicy i jest znacznie slabszej
mocy od turbiny biegu przedniego, co jednak nie
ma znaczenia dla lokomotywy poépieszazj.
Aby utrzymaé jak najwieksza sprawnoéé turbin
przy réznych stopniach obciazenia, zastosowano
"4 grupy dysz, do ktérych para wchodzi z komory
przegrzewacza przez uwidocznio-
ne na rys. 11 kanaly, zamkniete
zaworami. Przy pokreceniu w
budce maszynisty korby nastaw-
nicy, zupelnie podobnej do sto-
sowanych do parowozéw tloko-
wych, zostaja kolejno otwierane
zawory dolotowe (do poszczegdl-
nych grup dysz. Otwieranie i za-
mykanie zaworéw uskutecznia
specjalnego profilu zebnica, pola-
czona’z wrzecionem, pokrgcanem
nastawnica z budki maszynisty.
ruba tego wrzeciona przesu-
wa zebnice w dowolnym kie-
runku, za§ wystepy i dotki,
odpowiednio wytrasowane na
zgbnicy, Bkolejno odsuwaja lub
przyciskaja zawory do gniazd.
Wrzeciona zaworéw, wpuszcza-
jacych pare do turbin przed-
niego lub tylnego biegu, sa zwigzane ze soba,
jak réwniez z wrzecionem zebnicy sterujacej, za
pomoca przektadni zebatej stozkowej, tak ze po
przejSciu wskazéwki nastawnicy przez punkt O
i zamknieciu jednej z turbin, przy dalszem obra-
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caniu kotby nastawnicy, zostaja otwierane zawo-
ry, wpuszczajgce parg do drugiej turbiny., Dzieki
temu urzadzeniu, manipulacja nastawnica nie rézni
si¢ niczem od praktykowanej na parowozach tlo-
kowych.

_ Naped osi korbowej od tur-
biny jest nadawany przez
przekladnie zebate, widoczne
narys. 12, Kola zespolone paro-
Wwozu $3 poruszane zapomoca
korbowodu, jak w elektrowo-
zach. W celu réwnego rozkla-
== du sil, dziatajgcych pomiedzy
poszczegblnemi kolami prze-
kiadni, wierice zebate pary du-
zych kot sa polaczone ze érod-
kiem kola elastycznie, zapo-
mocg sprzegla ciernego, dziala-
jacego za pos$rednictwem spre-
zyn jednostajnie w obu kierun-
kach ruchu i umozliwiajacego
znaczne przesuniecia wienca
zebatego wzgledem kota. Stosunek przekladni od
turbiny do kota korbowego stanowi 24 : 1.

Para odlotowa skierowuje sie dwoma strumie-
niami do 2 skraplaczy, ustawionych symetrycznie
wzdtuz walczaka kotta po obu jego stronach, po-
nad pierwsza i druga para kol napednych, Komora
odlotowa turbin jest zabezpieczona zaworem bez-
pieczenstwa na wypadek uszkodzenia pompy, pe-
dzacej wode do chicdzenia skraplacza. Zawoér ten
zabezpiecza tez skraplacze na wypadek wytworze-
nia sie w nich ciénienia, W turbowozie Maffei znaj-
dujemy takiz zespél pomp pomocniczych, jak w pa-
rowozie Krupp'a i Escher, Wyss, wykonywajacych
tez same czynnoéci, wobec czego pominiemy ich
opis szczegbtowy. Powietrze ze skraplaczy jest wy-
ciggane jednostopniowemi smoczkami parowemi
firmy Balcke. Para odlotowa z tych smoczkéw jest
skraplana w pierwszym podgrzewaczu wody zasi-
lajacej. Podgrzewacze zostaly ustawione poza skra-

Rys. 12. Widok turbiny gléwnej ze zdjgia pokrywa (Maffei).

placzami, po obu stronach walezaka kotlowego,
ponad trzecia para két napednych. Pierwszy pod-
grzewacz odbiera wode zasilajaca ze skraplacza
o temperaturze 45—50° i nagrzewa ja do tempera-
tury 90—95°, Do podgrzewacza tego doprowadza
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si¢ pare z pompy zasilajacej kociot, ze sprezarki
powiclrza do hamuleca aulomatycznego, z obydwoch

Rys. 13. Turbowentylator kominowy (Maffei),

smoczkow powietrznych i turbopradnicy, stuzacej
do o§wietlenia, Z tego podgrzewacza woda prze-
chodzi do drugiego, gdzie jest nagrzewana do tem-
peratury 130", Podgrzewacz ten dostaje parg o ci-
§nieniu 3'/, at abs, z turbiny przy chlodnicy na
tendrze i z turbiny napegdzajacej wentylator komi-
nowy w dymnicy, W razie niezupeinego skrople-
nia pary w pierwszym podgrzewaczu, jest ona skra-
plana w malym skraplaczu pomocniczym, ustawio-
nym wpoptrzek parowozu, pod walczakiem kotla,
luz za skraplaczami gtéwnemi. Stad skropliny sa
odprowadzane do zbiornika wody zasilajacej. Nad-
miar pary, doprowadzonej do drugiego podgrze-
wacza, zostaje skierowany przez zaw6r atitoma-
tyczny przy przednim biegu parowozu do odpo-
wiedniego wiefica czedci niskopreznej turbiny gtow-
nej, podczas za§ biegu tylnego parowozu — -do
skraplacza glownego, Zawér ten dziata w zalei-
noéci od ciénienia, panujacego w turbinie biegu
przedniego.

Do wyrzucania spalin do komina zostal usta-
wiony w drzwiczkach dymnicy turbowentylator,
uwidoczniony na rys. 13. Wirnik tej turbiny, o
§rednicy 350 mm, wykonywa 6000—7000 obr/min.
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Srubowy wirnik wentylatora jesl wykonany z wy-
sokowartoéciowej stali nierdzewiejacej Bohlera.
Kadlubowi turbiny nadano ksztalt, tworzacy wierz-
cholelc stozka drzwiczek, znanego i charaktery-
slycznego-dla parowozéw Malfei kszlaltu, Lozyske
przednie turbiny, jak réwniez zbiornik oliwy, sa
chlodzone bezposrednio pedem powietrza; aby u-
mozliwi¢ chlodzenie fozyska tylnegn, kadlub tur-
biny jest polaczony z caloscig zebrami. Zaslosowa-
no wentylator §rubowy, jake wymagajacy mniej-
szej mocy w poréwnaniu z odsrodkowym i nie po-
trzebujacy przekladni zebatej od turbiny. Raz wy-
regulcwana liczba obrolow turbiny pozostaje stala
prawie bez zmiany, niezaleznie od tego, czy dostep
gazéw do wentylatora jest otwarly, czy zamiknigly,
niema tez obawy, ze turbina sie rozpedzi. Doplyw
pary do turbiny jest regulowany z budki maszyni-
sty, w zalezno$ci od potrzeby wigkszej lub mniej-
szej inlensywnosci pracy kotla. Rury parowe sa
doprowadzone do turbiny w len sposéb, ze maja
szczelne przeguby na osi drzwiczek dymmnicy, tak
ze drzwi moga byé z latwoscig otwierane bez po-
lrzeby rozbiérki tych rur. .

W przedniej czesci 4-osiowego tendra znaj-
duje sie zbiornik wody o pojemnosci 4 m' oraz
skrzynia na 6—7 tonn wegla. Okolo */, dlugosci
tendra zajmuje chlodnica, Pomiedzy chlodnica a
skrzynia na wegiel znajduje sie turbina do napedu
pompy odsérodkowej do pedzenia wody przez chlod-
nicg, a takze do napedu 2 wentylatoréw, stuzacych
do wytwarzania w chlfodnicy pradn powietrza. Tur-
bina napedza, przez przekladnie zebata o stosun-
ku 6 :1, wal poziomy, zamknigly w rurze stalo-
wej, a obracajycy sie w lozyskach kulkowych.
Stozkowe kola zebale, osadzone na lym wale, o-
bracaja 2 wentylatory na osiach pionowych, po-
chianiajace 26 KM i pompe wodng, zuzywajaca
przy peinem obciazeniu 25 KM, Chlodnica sklada
sie z wielkiej ilo$ci, mocno z sobg zwigzanych w je-
dng calo§é, miedzianych blach dziurkowanych, u-
stawionych pionowo. U géry, w kierunku poprzecz-
nym do tych blach, s ulczone rury, dzielgce wode
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Rys. 14. Moc (KM¢) na wale posrednim turbowozu | sita
pociagowa (i) na obwodzie kol przy roznych szybkosciach
. I ilodciach czynnych dysz (Maffei).

na cienkie strumienie, ktére splywaja po tych bla-
chach ku dolowi, Powielrze, ssane przez wentyla-
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tory, cbracajace sie w plaszczyinie sufitu tendra,
wpada do chlodnicy przez szerokie i dtugiz otwo-
ry boczne w scianach, Do otworéw tych sa gesto
wstawione odpowiednio wygiete zebarka, aby w
biegu parowozu kierowaly powietrze do wnetrza
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z6w turbinowych nie daje krylycznego materjatu
poréwnawczego, gdyz parowozy le < bardzo roz-
bieznych typéw, pcdajemy tu jednak taks tabele,
jako uzupelnienie przylcczonych wyzej opiséw kon-
strukcyjnych.

Rys. 15.

chtodnicy., W ten sposéb powietrze ‘unosi sie ki
gérze, na spotkanie splywajacej ku dotowi po bla-
chach chltodnicy wodzie, adbierajac od niej ciepto.
Straty wody w chlodnicy sa sprowadzone do mi-
nimum, nieuniknionego ze wzgledu na parowaazie,
i z tego powodu chtodnicy Maffei nalezy oddaé
pierwszenistwo w stosunku do deszczowych, gdzie
duza iloéé wody ulega mechanicznemu porywaniu
przez prad powietrza.

Rys, 14 podaje wykres mocy turbowozu oraz
sity pociagowej na obwodzie kél przy uzyciu od
1 do 4 dysz. Z wykresu tego widzmy, ze przy u-
zyciu 3 dysz maksymalna moc okolo 2000 KM jest
osiggana przy szybkosci ckolo 85 kni'h. Swym wy-
gladem zewnetrznym , Pacilic” fabryki I. A. Maffei
malo sie rézni od poludniowe-niemieckich swoich
poprzednikéw tlokcwych, nalezacych do najpiek-
niejszych parowozéw w Europie (rys, 15),

Chociaz zestawienie we wspélnej tabeli cha-
rakterystycznych wymiaréw istniejgcych parowo-

Przekroj turbowozu wylworni J. A, Maffel w Monachjum.

Obstuga parowozu turbinowego jest znacznie
trudniejsza niz parowozu tlokowego. Aby puscié
w ruch parowéz turbinowy, nalezy, poza wszyst-
kiemi czynnoéciami, potrzebnemi do uruchomienia
parowozu tlokowego, ogrzaé zawczasu turbiny pa-
ra, zwlaszcza turbing glowna, dalej puscié w ruch
turbing ciagu keminowego, uruchomié $rodkows
grupe pomp, oraz ezektory powietrza ze skrapla-
czy, wreszcie puscié w ruch turbine na tendrze do
napedu wentylatora chiodnicy i pompy wody chto-
dzacej. W biegu parowozu maszynista i jego po-
mocnik musza bacznie §ledzié za wskazaniami bar-
dzo licznych manometréw, prozniomierzy i termo-
metréow, regulujac wedtug ich wskazan szybkosé
turbin pomocniczych i pomp, w zaleznosci od inten-
sywnoscl pracy parowozu,

Uwage druzyny musi tez zajmowaé regulowa-
nie biegu wentylatora kominowego, lub ilodci wy-
rzucanych przez niego do komina spalin, w zalez-
noéci od pracy parowozu, czynnos¢ nie majaca pra-
wie znaczenia w parowozach tiokowych, w ktérych

TABLICA TL
Charakterystyki parowozéw turbinowych,
. i
Livad- zelly | Krupp Mo Leod  Mafte
! 12—2—0--
Uktad osi 0—3—2 i 2-3—0 2—3—1 (40~—2—2| 2—3—1
Nadpreznosc pury kg/cm2 20 14 15 - 12,6 22
Powierzchnia oprLcwmn skuym ogmowq m? 10 12,3 12,5 - 13
o “ plomienidwelk ; m? 105 1 94,1 149,5 146,7
o = odparowujgca c: nikowm\ m?> 115 106,4 162 159,7
,, przegrzewacza m® 80 | 37.8 66 51
rusztow ol A m? 2,6 2,3 3.1 3,5
bredmca k6t napednych mm 1430 1520 1650 1750
Moc turbiny.gtéwnej . KM 1800 2000—2800 | 2 > 500 | 2000--2800
Liczba obrotow na minute turblny gfowne) ; 9200 6800 8000 8800
Spétezynnik przcldadm : T e 225:1 28 : 1 19:1 24: 1
Cigzar parowozu proznego t 60 1031 95
¢ " w stanie xoboczym f 65 112.4 104
- 1 napgdny t 40 45,6 " 60 60
- tendra préznego . i ot 39,7 36,5
" . w stanie roboczym Al 1 64 675 . 68
parowozu z tendrem w stanie roboczym : t 126 | 1799 172
Na|w1qksm szybkoéé jazdy . : kmlh 110 75 100 96 120
- Najwigksza sita pociagowa z '1dhe'|1 (*/y ) 10 { 11,4 15- 7,0 15 -
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ciag kominowy podczas pracy parowozu reguluje
sie automatycznie, w zaleznoséci od ilo§ci pary od-
lotewej, a zatem i rozwijanej mocy. Jednak 2-krot-
nie mniejszy rozch6d wegla i minimalne ilo$ci wo-
dy, ktérej tylko zrzadka wypada dodawaé do ko-
tta, aby wyréwnaé réznego rodzaju straty, daja
w zupelno$ci druzynie mozno§¢ wykonania wszy-
stkich koniecznych czynnoéci z mniejszym daleko
wysillkiem, miz przy obstudze parowozow ttoko-
wych, Wiemy, jak ciaglej uwagi wymaiga baczenie,
aby woda w kotle zajmowata nalezyty poziom i ja-
kiego wysitku fizycznego wymaga dorzucanie we-
gla, zwtaszcza podczas prowadzenia cigzkich po-
ciagbw pospiesznych. Natomiast wlasnie obsluga
parowozu turbinowego, prowadzacego cigzki po-
cigg poépieszny, jest nadzwyczaj ultatwiona, gdyz
praca parowozu, prowadzacego tego rodzaju po-
ciagi, ulega tylko nieznacznym wahaniom i rzad-
kim przerwom.

Duza atoli ilo$¢ bardzo delikatnych mechaniz-
méw, na tak wyjatkowo chwiejnem podliozu, jak
ostoja parowozu i tendra, ulegajacych cigglym
wstrzasom i szarpaniom, nie moze da¢ rekojmi ta-
kiej pewnosci ruchu, jaka daje prosty w swej bu-
dowie i zlozony z masywnych czesci mechanizm
parowozu tlokowego. Prawdopodobnie te wzgledy,
jak réwniez wysoki koszt parowozu turbinowego
stoja jeszcze na przeszkodzie szybliiemu rozwojo-
wi zastosowania turbin do trakcji kolejowej. Pa-
rowdz tego rodzaju jest o 80% drozszy od thoko-
wego, jednak ogromne oszczednoéci w paliwie i wo-
dzie, szybko amortyzuja te nadmierne koszta, O ile
nam wiadomo, dotad tylko parow6z systemu Ljung-
stréma zostat wybudowany w ilosci 4 sztuk, z tych

2 pracuje w Szwecji, 1 — w Anglji 1 1 w Argenty-
nie. Na tym ostatnim osiagnieto 50—60% oszczed-
noé$ci w paliwie, chociaz fabryka gwarantowata
40% w zimie 1 50% w lecie, Rozchéd wody wyniédst
tylko 200 I/h, czyli parowdz dal 96% oszczednosci
rozchodu wody, w poréwnaniu do parowozu tlo-
kowego. To tez obecnie Argentyna prowadzi per-
traktacje o dostarczenie jej jeszcze 8 parowozow
systemu Ljungstroma.

Koleje Stanow Zjednoczonych A. P. zaintere-
sowaly sie parowozami turbinowemi nie ze wzgle-
du na dawane przez nie oszczednofci w paliwie
i wodzie, a jedynie z powodu mozliwosci dalszego
powigkszenia mocy swoich parowozéw, gdyz z pa-
rowozem tlokowym nie wiele juz w tym kierunku
zostalo do zrobienia, za§ parowéz turbinowy moze
byé wybudcwany bez nadmiernege powiskszania
ciénienia pary na moc 8000 KM i nawet wyzej.
Parowozy turbinowe beda szczegélnie cenne w
miejscowosciach pozbawionych dobrej wody, a w
tym wzgledzie najwyzej beda staly lokomotywy
Ljungtréma, zuzywajac zaledwie 4% wody w po-
réwnaniu z parowozami tfokowemd.

Literatura:

1} Czestaw Mikulski: ,Parowéz turbinowy Ljungstréma,
Przegl Techn. 1923, Nr. 10 i 12, )

*) Rudolf Lorenz: Dampiturbinenlokomotiven mit Kon-
densation. Eisenbahnwesen, 1925,

3 La Locomotive & turbine & vapeur Reid-Mac Leod
de la North British Locomotive Co. Le Génie Civil maj,
1927, zesz. 20.

4) Stahl und Eisen, czerwiec, 1927, zesz. 24.

5 Karl Imfeld. Die Turbinenlokomotive der Firma J. A.
Maffei. V. D, I, listopad 1926, zesz. 47.

Maszyny i proby wytrzymatosciowe.

Napisal L. Karasisiski.

L. Uwagi ogélne.

obecnej chwili épiesznego tworzenia pla-
céwek probierczych trudno przewidzieé,
czy dadza nam korzy$é istotna. Toé tylko
pewne, Ze pozostana urzadzenia, co lepsze, i wy-
szkolony zastep pracownikéw.
1° Proby wytrzymaloséciowe, co do
celowosci, dziela sie ma badawcze i odbiorcze,
Proby badawcze stuza do okreslania
cech wytrzymatosciowych tworzywa, jako podsta-
wowych danych najwlasciwszego rozwoju wytrzy-
malo§ci teoretycznej, lub stcsowanej do celéw
przemystowych, "W idziedzinie zagadnien czysto
nauvkowych, préby badawcze stanowia o stusznosci
praw i wzoréw, opartych na zalozeniach teoretycz-
nych, wskazuja nowe drogi badan, daja wytyczne
przy poszukiwaniu nieznanych odmian tworzyw,

W przemysle — stuzg do stwierdzania koniecznej
jednostajnoéci wyrobu, do wykrywania szkodli-
wych zaniedbafi i usterek oraz — wlasciwych po-

prawek: kieruja wytwoérczoéé na toiy pelnej wy-
dajnosci.

Proby odbiorcze wyrokuja o dobroc:
rynkowych (worzyw lub materjaléw, ocenianej we-
dltug przyjetych zgoéry norm (warunkéw technmicz-
nych). Spaczone, nieraz wykretne (w wytwérniach
zle pracujacych), rodza staly rozdzwiek pomiedzy
dostawca i odbiorca. Rzetelnie prowadzone —
wzmacniaja ufno§é wzajemns, ulatwiaja stosumki
handlowe. Zawsze jednak powoduja duze straty
czasu i kosztow: sa zlem koniecznem.

Proby badawcze, z natury rzeczy bardziej zto-
zone i trudne, wymagaija wiekszej §cistoéci wyko-
nania, Zakres ich, zgola nieograniczony, zaleiy od
istoty samych badan. Sa réznorodnizjsze od préb
odbiorczych, écisle przepisowo ustalonych.

‘Dawny podzial placéwek wytrzymatoéciowych
na laboratoryjne i fabryczne dzi§ juz nalezy do
przeszlodci: nowoczesne maszyny probiercze stuzg
do préb obu rodzajow.

2° Maszyna probiercza stanowi u-
kiad czeéci, celowo powiazanych w zwarta catosé,
przeznaczona do préb wytrzymatosciowych, Jako
ustréj mechaniczny obejmuje:
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a) szkielet nieruchomy o podstawie osa-
dzonej, lub wspartej na podmurowaniu, cokéle,
plycie;

b) uchwyty, ujmujace prébke, lub stano-
wigce jej podioze; .

c)czesci odksztaltcajgce, a wiec
naped i przekladnie, dziatajace na probke bezpo-
$rednio, lub zapomoca uchwytéw;

d) czeéci pomiarowe, czyli ogniwa
mechanizmu, mierzacego sile, lub energje odksztal-
cajaca, a nadto kreslacego wykres;

e) przyrzady dodatkowe, od maszy-
ny iprobierczzj niezaleine, uzupelniajace zakres jej
pracy, lub pomiarowe (ekstensometry, mikroskopy).

‘W zaleinodci od budowy i uzycia przyrzadéw
dodatkowych, maszyny probiercze moga stuzyé¢ do
préb statycznych na rozcigganie, $ciskanie
(wybaczanie), $cinanie, skrecanie i zginanie, —
dynamicznych na wudarnodé, zmeczenie,
i technologicznych na S$cicralnodé, twar-
dos¢ i t. p. Maszyna, przeznaczona do préb kilku
rodzajow, nosi szumna nazwe ,uniwersalnej”.

Nadto maszyny probiercze mogda nadawaé sie
do badania pewnej gromady tworzyw, lub tez wy-
. tacznie tylko do préb metali, drewna, kamieni..,

3° Projektowanie placowki prokier-
czej zalezy od natury tworzyw badanych, rodzaju
wymaganych préb oraz — przewidywanz3o dal-
szego rozrostu dzialalno§ci, Zazwyczaj maszyny
probiercze tworza rdzen stacji. Stuza dzialom two-
rzyw: metalowych, kamiennych, wiazacych, drzew-
nych i wl6knistych. Dalej ida dzialy uzupelniajacych
badari metalograficznych, fizycznych i chemi-
cznych, o ile nie sa wyodrebnione, w placéwki
niezalezne.

Przy projektowaniu stacji probierczej, trzeba
zgory uwzgledni¢ wszystkie dzialy przewidywane,
urtichamiaé je i uzupelniaé wedtug rosnacych po-
trzeb, w miare zasobéw pienieznych. Maszyny pro-
biercze ,uniwersalne’ dobre sg dla placéwek nie-
wielkich; na stacjach, zakrojonych na wieksza ska-
le, lepsze wyniki daje indywidualizowanie i stop-
niowanie wedlug wielkoéci. Wybér maszyny pro-
bierczej zalezy jednak zawsze od jej dobroci, o tej
zaé wyrokuja: prostota i trwaloéé budowy, tatwose
i szybkoéé uzycia, wzorowa dokladnosé i pewnosé
pracy, a madto — nieznaczny koszt utrzymania

i obstugi. Wobec braku wytwérni krajowych, cena -

nabywcza, tacznie z kosztami przewozu i clem, sta-
nowi doéé powazna ceche wyrézniajaca, zazwyczaj
jednak przeceniana. Dwudziestoletni okres amor-
tyzacji d obrej maszyny probierczej stanowczo
przechyla szale wyboru na jej korzyéé, zwlaszcza,
ze stala pewnodé jej pracy wynagrodzi z nadwyz-
kg réznice jednorazowego wydatku,

4° Stacja probiercza winna mieé po-
mieszczenie oddzielne, przestronnz, suche, widne,
najlepiej w osobnym budynku, zdala od silnikéw
i maszyn, wywolujacych drgania. Jednostronny
rzad duzych okien, o ile moznoéci w §cianie péinoc-
nej: podwéjne $wiatlo zle wptywa na écistoéé po-
miaréw, a dzialanie cieplne promieni stonecznych
odksztalca czesci pomiarowe, zwlaszcza ekstenso-
metréw, Przy oéwietleniu gornem, przez dach, trud-

{

no jest zima zabezpieczyé maszyny probiercze od
skapywania rosy (tak zwanego potu szyb).

Temperatura wnetrza ma byé mozliwiz stala:
14 — 20°C; nizsza od zera wiplywa bardzo ujem-
nie. Maszyny probiercze winny staé zdala od pie--
cow (ok, 3 m) i grzejnikoéw (ok. 2 m), w ostatecz-
noéci moga byé ostaniane ekranami tekturowemi,
Wilgoé¢ najsprawniej je niszczy, nalezy przeto pil-
nie baczyé, -aby pomieszczenia byly zupetnie su-
che, a czesci rdzewiejace maszyn probierczych
czesto wycierane nafta lub waseling, W tym celu
rowniez dzial tworzyw kamiennych i wiazacych,
wymagajacy obfitego uzycia wody — najlepiej
zgromadzié w osobnej sali, o duzych oknach w
écianie potudniowej. Podobnie dzialaja opary oraz
ulatniajgce sie kwasy Zrace: nalezy przeto dziat
badani chemicznych, suszarki i piece umieécié w po-
mieszczeniu sgsiedniem, poza §ciang, bez drzwi ta-
czacych bezposrednio.

Posadzki — najlepsze ceratowe gladkie (lino-
leum). Gorsze — terrakotowe: kliny uchwytowe,
zazwyczaj mocno hartowane, pekaja przy upadku
Posadzka drewniana daje kurz, jest wiec nieodpo-
wiednia, Kurz trzeba zwalczaé bezwzglednie: za-
miata¢ i myé podlogi ostroinie, uzywaé¢ wchlania-
czy pylu, ’

5° Ustawianie maszyn prooierczych, dosé
trudne w naszych warunkach niewyszkolonej pra-
cy monteréw, wymaga wickszej §cistodci i sumien-
noéci roboczej, niz przy silniku, lub obrabiarce.
Wszelkie skrzywienia osi gléwnych zmniejszaja
doktadaoéé wynikéw, nieraz dosé znacznie, Wielu
zachoddéw i kosztéow oszczedzi 30-to centymetrowa
plyta betonowa pod posadzka stacji. Maszyny pro-
biercze, by najwieksze, mozna wustawiaé na niej
bezposrednio, Udarowe — na tegich cokétach, ma-
te — na stupach betonowych, wprost na pltycie.
Sruby osadzaé w otworach, wypelnionych krzepka
(1:3) zaprawa cementowa, nakretki, po doklad-
nem ustawieniu maszyny—wraz z jej podstawa—
zalewaé czystym cementem, Uzycie stoléw i pod-
162 drewnianych nie daje dobrych wynikéw. Wiek-
sze maszyny probiercze wymagaja obstugi suwnicg
do 3 t sity noénej. Pomigdzy maszynami nalezy
pozostawié¢ 1,5—2 m wolnego przejscia, ‘

I, Maszyny do préb statycznych.

Przy prébach statycznych, wypadkowe obcia-
zenia odksztalcajacego winny wzrastaé stopniowo,
bez przerw i naglych skokéw. Dzialanie obciaze-
nia ma by¢ $ciéle osiowe, bez skladowych poprzecz-
nych, wzdtuz tak zwanej osi sit odksztalcaja-
cych. Najwyzsza wielkoéé dopuszczalna wypadko-
wych (sita w tonnach #, moment skrecajacy w cen-
tymetr-tonnach cf) — zowie sie¢ wprost sita ma-
szyny probierczej. Dla skrécenia oznaczam odpo-
wiednio przez R, C, W, O, G, T — maszyny do
préb statycznych na rozcigganie, Sciskanie, wyba-
czanie, skrecanie, zginanie, écinanie i lacze te zna-
ki w szereg dla maszyn uniwersalnych. O$ sit po-
krywa sie z podiuzna osia prébki w R, C, W, O,
przecina ja prostopadle poérodku w G, T.

1° Szkielet, jako czeéé podstawowa, mu- -
si byé wystarczajaco krzepki i sztywny, przy mo-
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zliwie najmniejszej wadze, inaczej moéwiac, jego
cdksztalcenia winny by¢ znikome 1 symetryczne
wzgledem osi sil przy pelnej skali obciazen od-
ksztalcajgcych.

Stescwnie do kierunku osi sil, maszyny pro-
biercze dziela sie na pionowe | poziome
Pierwsze, wyzsze, lecz bardziej zwarte, sa
przewaznie uzywane, jako wygodniejsze w uzyciu
i obstudze, przy probkach krétszycli.. Drudie,
zgola niewysokie, zajmuja znacznie wigcej miej-
sca w pozicmie; sg stosowane dosé czesto przy
probkach dluzszych. Zazwyczaj R, C, W, 8, G ma-
ja ustréj pionowy, poziomz R nadaja sie lepiej do
préb tancuchéw i lin.

Maszyny mniejsze maja szkizlety zeliwne;
szkielety wiekszych maszyn zloZzone sa z czedci ze-
liwnych i stalewych (dragdw, lub ksztaHownikow)
— z2 wizgledu na wage.

Warunek sztywnoéci nie dotyczy obcigzen po-
stronnych: przy ustawianiu maszyn picnowych za-
pomoca poziomnicy, trzeba unikaé¢ wchodzenia na
drabineg, oparta o szkielet,

2 Uchwyty R i O maja =eztalt szczek
z otworami do wsuwania tak zwanych wktltadoéw
oporowych, obejmujacych koniec probki gto-
wiastej, Jub zaciskowych, zwierajacych sie
na uchwytowej czesci probki ptaskiej, lub cylin-
drycznej. Koniecznos$¢ osiowego obciazenia probki
wymaga nalezytego prowadzenia szczek, oraz wla-
sciwej budowy wkladdw, wzorowanei na ustrojach
klinowych, paslizgowych, lub przedubowych, kuli-
stych i cylindrycznych.

Uchwyty C i W sa budowane zazwyczaj, jako
réwnoleglte plyty. O§ sil przecina je prostopadle
posrodlku, Scisla osiowo§é obciazenia zalezy przeto
od csiowego ustawienia prébki pomiedzy plytami,
cisngcemi na czolowe jej Scianki plaskie,

Uchwyly G maja ksziall poduszek o zaokra-
glonych krawedziach dociskowych, prostopadlych
do padluinej osi prébki. Konieczno$é osiowego ob-
ciagzenia wymaga rozstawienia poduszek zawsze
symetrycznego wzgledem osi sit, a nadto — sta-
rannego ustawienia probki pomiedzy krawedziami
cisnacemi.

Uchwyty T tworza poniekad polaczenie prze-
gubowe: probka dra role sworznia przegubu. 0§ sil
winna pokrywaé sie z osig polaczenia i przecinaé
prostecpadle podiuzng of probki.

Jeden z uchwytéw maszyny probierczej, po-
wiedzmy wuchwyt czynny, laczy sie zapomoca
przekladni z napedem.

3 Naped moze byé¢ mechaniczny lub
hydrauliczny.

Naped mechaniczny mniejszych ma-
szyn probierczych zazwyczaj bywa korbowy
reczny, wiekszych zaé§&—zapcmoca przektadnt
zebatej od silnika elektrycznego, oraz pasowy
od przystawki pednianej, lub od silnika elekirycz-
nego z naprezaczem pasa. Reczny, do§é meczacy,
nie nadaje sie do szerszego stopniowania szyb-
icodci, zato jest nader podatny woli prowadzacego
probe, Naped pasowy, lub zgbaty jest mnizj po-
datny, daje natomiast wiekszg jednoslajnoéé bie-
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gu, bardzo cenna, zwlaszcza przy masowem wy-
konywaniu préb. Moze da¢ nadto rozlegla skale
szybkoéci przy zastesowaniu silnika o zmiennej
liczbie obrotéw, lub przystawki, zaopatrzonej w od-
powiednie sprzeglo cierne.

Naped hydrauliczuy wspreza ciekly
olej i pedzi go do przewodu maszyny probizreze;,
Moze byé wlasny od pompy, obslugirjacej tyl-
ko le jedna maszyne, lub wspolny, dla kilku
naraz, od zasobnika (akumulalora), zasilane-
go pompa, poruszang silnikiem eleklrycznym samo-
czynnie, w miare wyczerpywania si¢ oleju., Mniej-
sze maszyny majg pompki reczne, wigkszz — wy-
magaja uzycia pomp ,lriplex”, dwutlokowych lub
skrzydelkowych o mnapedzie mechaniccnym paso-
wym, lub zebatym, a wiec o wydajnosci znacznic
wiekszei i bardziej jednostajnej. Naped wsp6lny
oddaje cenne usludi na stacjach wigkszych, zwtla-
szeza przy maszynach jednzgo pochodzenia, Jest
cszezedny i bardzo podatny w dzialaniu, wymaga
jednalk statej pieczy: w razie uszkodzenia ponipy
zasilajacej -— staje naraz cala gromada maszyn.
Tej wady nie ma naped wlasny, zato jest stosun-
kowo znacznie drozszy, Ma nadto mnizjsza skale
wydajnosdci,

Do napedu hydraulicznego mozna stosowaé
réwnie?: gliceryne, wode oraz ich mieszanine, naj-
lepsze wyniki jednak daje przedni clej rycynowy
lub mineralny. Jest stosunkowo de§é drogi, ma
wzamian dlugi, przynajmniej dwuleini okres pra-
cy. Dobrze smaruje i uszczelnia; tz same zalety,
cheé¢ w mniejszym slopniu, ma gliceryna. Woda
ich zgola nic posiada, a nadto jej uzycie faczy sie
zawsze z niebezpicczefistwem rdzewienia trudno
destepnych scianek wewnetrznych i mozliwoscia
rczsadzenia samej maszyny przy spadku tempera-
lury wnetrza ponizej zera, Dodatek gliceryny usu-
wa te obawy,

Maszynom O przynalezy wylacznie tylko na-
ped mechaniczny, Pozostate — wielkie — maja na-
ped hydrauliczny, ze wzgledu na wage; mate—me-
chaniczny. Srednie sa budowane i z jednym
i z drugim.

(d. c. n.)
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do nabycia w Ksiegarni Technicznej ,Przegladu Techniczne-
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Napisat inz. Jerzy Relwlice, st asystent Eatedry ObrGbli Metali Politechniki Luwouwskie].

ytwarzanie ciagle jest taka metoda pracy, w
ktorej przedmiot obrabiany, w miare poste-
pu pracy nad nim, posuwa sig stale naprzéd,

przyczem w jednakowych miejscach wykonywa sie
na nim zawsze te same czynnosci.

Te metode pracy zastosowano po raz pier-
wszy w znanej fabryce konserw f-my Armour &
Swift w Chicago. Powodem jej wprowadzenia by-
ta szybkos¢ przerdbki, ktéra daje wytwarzanie
ciggle, bardzo wazna wobec tatwo psujacego sie
materjalu {migso). '

W przemy$le maszynowym Ford, w roku
1913, wprowadzit pierwszy wytwarzanie ciagle,
Ustawil mianowicie maszyny nie wedle ich ro-
dzaju, ale wedle kolejnosci obrébki danego przed-
miotu, polaczyl rynnami, stuzacemi do transportu
przedmiotu od maszyny do maszyny, oraz wpro-
wadzil ,linje”" (tory) montazowe, o montazu cig-
gtym. Wynikiem tego bylo skrécenie czasu mon-
tazu podwozia z ok. 12,5 godz., na ok, 5 godz.,
potem na ok. 3 godz., za§ w roku 1914, po nadaniu
torowi tempa przymusowego, mna ok. 1,4 godz.
A wiec skrocenie czasu do i
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~ Wojna, z masowem zapotrzebowaniem amu-

nicji i broni, przyspieszyta wprowadzanie wytwa-
rzania ciggltego do innych galezi przemyshy, a
czasy powojenne z silng walka konkurencyjna spo-
wodowaly ogromny rozwéj tej metody pracy.

U nas pojecie wytwarzania ciaglego indenty-
fikuje sie mylnie z pojeciamni clbrzymich ilosci i
zbywa twierdzeniem: ,U nas — to jest niemozli-
we". Tymczasem, potrzebne do uruchomienia wy-
twarzania cigglego. ilosci konsumuje nasz rynek
w niektérych dziatach przemystu juz dzisiaj, Tn
mozna wymienié: §rodki do oéwietlenia (zaréwki,
baterje, lampy), male opakowania i czesci opako-
wan, obuwie, ubrania, bielizne, produkty chemicz-
re i ceramiczne, spozyweze i t. d.

W tych i innych dziedzinach potrzebne ilosci
mozemy osiagna¢ w wyniku likwidacji matych wy-
rworni i réwnoleglej specjalizacji wiekszyzh fa-
Lryk [np. nasze nieliczne fabryki obrabiarek bu-
duja wszystkie tokarki i wiertarki, i to w tych
samych wielkosciach). Dalszym $rodkiem jes!. nor-
malizacja (ograniczenie rozmaitoéci w konstruk-
cii i wielko$ci) zaréwno calych ztozonych wytwo-

rOw, jak 1 poszczegdlnych czeéci. Jako przykiad

prazytocze, ze pewna firma niemiecka, produkuja-
ca -dziennie 6 obrabiarek 4-ch rozmaitych typéw.
zdotala skutkiem normalizacji czeéci wprowadzié
wyvtwarzanie ciggle przy budowie tych maszyn,
az do chwili, w ktérej zaczyna si¢ zrézniczkowa-
nie typoéw: Czeéci specjalne ($ruby, przyrzady
miernicze, magneta i t. p.), mozna witedy zamawiaé
w fabrykach specjalnych, co z kolei umozliwia tym
fabrykom wprowadzenie wytwarzania cigglego,

Wytwarzanie ciagle mozna réwniez przepro-
wadzié¢ dzieki upodobnieniu toku obrébki rézinych
wielkoséci lub réznych rodzajow przedmiotéw, by
byta mozliwa ich obrébka serjowa — kolejno w
tym samym szeregu stanowisk.

Co do zarzutu wytwarzania lichych produk-
téw skutkiem niedbatej, gdyz szybkiej pracy przy
wytwarzaniu ciaglem —— trzeba zaznaczyé, Ze
montaz ciggly zmusza do uzycia pasowan, a wiec
doktadnych metod obrébki.

Jezeli zas kwestja wysokich plac, ktéra spo-
wodowala wprowadzenie wytwarzania ciaglego w
Ameryce, jest u nas mniej wazna, to nasza dro-
zyzna kapitalu oddzialywa jednak w tym samym
kierunku.

. Korzysci.

Celem wykazania, jak znaczne sa korzysci,
zwiazane z wytwarzaniem cigglem, podam kilka
cyfr oszczednosci, osiggnietych w réznych fabry-
kach, dzieki jego wprowadzeniu.

1) Skrécenie czasu przebiegu mate-
rjatu przez warsztat, a wiec zmniejszenie kapitalu
obrotowego, wynika ze skrécenia czasu lezenia
w magazynach, czaséw transportéw, skutkiem
krotkich drég transportowych, oraz skrocenia cza-
su pracy robotnika, skutkiem uwolnienia go od
chodzenia po materjal, wskazowki i t. p., wresz-
cie z duzej wprawy, osigganej przez niego, ponie-
waz wykonywa zawsze te sama prace i poniewaz
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odpada przygotowywanie maszyn do nowej pra-
cy. Oszczednosci tu osiagniete wyrazajg sie w
skréceniu czasu pracy w montazu nawet do 10%
poprzednio potrzebnego. W firmie Bosch czas
przebiegu magneta przez warsztat, po wprowa-
dzeniu wylwarzania ciggtego, w formie bardzo
prymitywnej, spadt z 50 na 5 dni. W firmie Mit-
chell skladalo dawniej 4 Iudzi 300 wylacznikow
elektrycznych na godzine, obecnie, przy wytwa-
rzaniu ciggtem, sklada 8-miu 3000 wylacznikéw
w tym samym czasie.

2) Zmniejszenie wydatké6w naptacerobot-
nik 6 w wynika z oszczednosci czasu pracy, wy-
kazanej wyzej. Procz tego wplywa tu uzycie ro-
botnik6w niewykwalifikowanych zamiast specja-
listbw 1 zmniejszenie druzyn transportowych.
Oszczednos$é wynosi tu 20% mna ptacach robotni-
k6w wytwarzajacych bezpoérednio (mimo pod-
wyziszenia plac), zas 40%, uwzgledniajac place ro-
botnikéw transportowych.

3y Zmniejszenie kosztéw budyn-
k 6 w wynika ze zwiekszenia wydajnosci na 1 m?
oraz ze zmniejszenia magazynéw i sktadow w war-
sztacie. Tak np, zmniejszaja sie powierzchnie ma-
gazynéw o 60%, warsztatow o 70%, W niemiec-
kiej fabryce t6zek w Spandawie. zajmuje fabryka-
cja dawnemi metodami 20 16zek dla dzieci dzien-
-nie tyle samo miejsca i maszyn, co fabrykacja 500
16zek dla dorostych przy wytwarzaniu cigglem.

4 Oszczednoscinamaszynach po-
wstajg skutkiem lepszego ich wyzyskania i skré-
cenia czaséw postoju, spowodowanych przygoto-
wywaniem maszyny do pracy, zmniejszeniem cza-
sow traconych i t. p. Oszczednos$ci uzyskiwane tu-
taj wskazuje powyzszy przyktad.

Wszystkie te cyfry odnosza sie do fabryk nie-
mieckich, zorganizowanych juz poprzednio bar-
dzo dobrze. W' naszym przemysle, ktéry pod
wzgledem organizacji stoi znacznie nizej, oszczed-
nosci bylyby prawdopodobnie znacznie wieksze,

Sposéb wprowadzania wytwarzania ciaglego.

Pierwsza praca bedzie tu odpowiednie prze-
konstruowanie przedmiotu, by umozliwi¢ produk-
cje metodami wytwarzania cigglego.

Nastepnie trzeba ustali¢ wysokod§é przewidy-
wanego zapotrzebowamnia. Stad mozna juz obli-
czyé takt”, czyli okres czasu, co ktéry przed-
miot wykoficzony ma opuszczaé warsztat. Ten
takt, wzglednie jego wielokrotnosé, musi zgadzac
sie z czasem poszczegblnych operacyj.

Calg prace nad przedmiotem wytwarzanym
trzeba podzielié na czesci skladowe, ktérych czas
‘ustala sie wobliczeniami i chronometrazem. U-
wzgledniajac teraz takt, moZemy juz ustali¢ roz-
ktad pracy na poszczegélne stanowiska. Widzimy,
ktére czynnosci trzeba polaczyé, ktére rozdzielié
na kilka identycznych maszyn, jakie skrécié¢ przez
uzycie maszyn lub urzadzenr specjalnych, lub spe-
cjalnych narzedzi, zapobiegajacych zmeczeniu i
skracajacych czas pracy. Czynnosci, ktére mimo
wszystko wymagaja, celem zachowania taktu, pra-
cy bardzo intensywnej, trzeba zorganizowaé tak,
by robotnicy przy nich zmieniali si¢ kolejno, lub
byli wspomagani przez stabiej zatrudnionych.
Trzeba przytem pamietaé, ze takt musi byé nieco

¢

wiekszy od koniecznego do wykonania operacji
czasu i to tem bardziej, im czas ten jest dluzszy.

Nastepnie mozemy okreslié¢ ilo$¢ potrzebnych
robotnikéw i miejsc roboczych. Projektujemy roz-
fozenie tych ostatnich, uwzgledniajac moznosé
rozbudowy przez odpowiednie luki w szeregach,
Iub umozliwiajgc pozZniejsze przestawienie urza-
dzen. Zabiegi, ktére nie dadza sie wlaczyé ryt-
micznie w szereg, wysuwamy poza jego obreb (na-
lezy jednak unikaé tej ostatecznosci). Wreszcie
projektujemy $rodki transportowe, ukladamy do
ktadne instrukcje pracy i ustalamy ,,czeé§é zasadni-
czg’”’, ktora bedzie podstawa montazu,

O ile nie chcemy wprowadzaé wytwarzania
ciggltego tak radykalnie, moZemy je wprowadzaé
stopniowo, Np. uruchomié ciggla linje montazowa,
ktéra oddzialywajac mna warsztat nzrytmizuje”
prace, Mozemy tez, o ile wyrabiamy czesci, kté-
rych iloéé jest dostatecznie duza, ustawi¢ maszy-
ny, stuzace do ich obrébki, w odpowiedni szereg,
polaczy¢ je najprostszemi s$rodkami transportu
(rynny, podawanie z reki do reki) i stworzyé w
warsztacie w ten sposéb ,,wyspy wytwarzania cig-
glego”, co umozliwi nam zapoznanie sie z ta me-
toda, przyzwyczai robotnikéw do tego rodzaju
pracy i da nam pedwaliny do pézniejszej rozbu-
dowy tego systemu.

Srodki transportu.

Najprostszym $rodkiem transportu przy wy-
twarzaniu cigglem jest podawanie sobie przed-
miotu z reki do reki. Urzadza sie to w ten sposéb,
ze w pracy recznej robotnik , podsuwa wprost
przedmiot, na ktérym prace ukonczyl, nastepne-
mu w szeregu, W pracy na maszynach, urzadza
si¢ miedzy maszynami mate skltady, do ktérych
jeden robotnik odktada zalatwiony przedmiot, a
nastepny pobiera zer potrzebne sztuki. Ten spo-
s6b mozina zastosowaé do ciezaréw do ok. 20 kg,
Mozha tez urzadzi¢ rynny pochyle pomiedzy
poszczegdlnemi stanowiskami i uzyé je jako $rod-
ka transportu. Dla cigzszych przedmiotéw stosuje
si¢ wozki stojagce na szynach, utozonych na pod-
todze lub na stole roboczym. Przedmiot lezy sta-
le na’ wézku, robotnik posuwa recznie wézek do
nastgpnego stanowiska.

Jako mechaniczne $rodki transportu, sa uzy-
wane: tasmy ruchome, réwnie pochyle, kolejki wi-
szace, szeregi rolek, za$ dla bardzo ciezkich
przedmiotow — stoly ruchome,

Mozna je traktowaé jako zwykte srodki trans-
portu, nie wymuszajac na robotniku tempa pra-
cy. Takim bedzie naprzyklad .tasma ruchoma, kt6-
ra przy kazdem stanowisku ma zbieracze, zsuwa-
jace z niej na st6l wiezione przez nig przedmioty.

Pelne swe znaczenie w wytwarzaniu ciaggtem
uzyskuja jednak te srodki transportu dopiero wte-
dy, gdy posiadajg stale, przymusowe tempo i re-
gulujq przez to szybko§é pracy.

Zakresy uzycia poszczegélnych $rodkéw sg
nastepujace: ta$m nieprzymusowych, z wiaczo-
nemi malemi skladami, uzywa sie do pracy nad
przedmiotami skomplikowanemi, ktérych czasy
obrébki sa niestate. :

Tasm o ruchu cigglym uzywa sie do montazu,
do malo dokladnych prac recznych i niektérych
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maszynowych (np. frezowanie plaszczyzn zasad-
niczych na odlewach, lutowanie, lakierowanie,
chlodzenie, piece do suszenia lub podgrzewania).

Tasmy o ruchu przerywanym, posuwajace sie
nskokami”, sa uiywane do prac, dajacych sie wy-
konaé tylko na przedmiocie nieruchomym, oraz do
prac wykonywanych przez maszyny, przy ktérych
$rodek transportowy sluzy odrazu jako stét.

Wszystkie §rodki transportowe musza mieé
naped, dajacy sie regulowac bardzo czule, by méc
dobrze dostosowaé szybko$é do rytmu pracy.

Rytm i takt pracy.

Jak wykazaly prace prof. Sachsenberga, po-
dawanie podczas pracy stalego rytmu powieksza
znacznie wydajnosé robotnika.

Rytm mozna podawaé sygnalami akustyczne-
mi, optycznemi, lub tez wprost srodkiem tran-
sportowym. W okresie poczatkowym dobrze jest
podawaé tez sygmaly uplyniecia */, lub */s taktu,
by uniknaé zdenerwowania robotnika, ktéry nie
wie, ile jeszcze czasu zostalo mu do dyspozyciji.

Zupelnie mie podajg rytmu nieprzymusowe
$rodki transportu, Male zapasy materjatow miedzy
stanowiskami dajgq tu mozno$¢ indywidualneg>
traktowania kazdego przedmiotu i wyréwnywa-
nia nieprzewidzianych strat czasu. Skutkiem tego
sa te $rodki wskazane szczegdélnie w czasach po-
czatkowych. By uniknaé zwolnienia pracy, nalezy
w pewnych odstepach umieszczaé przy tasmie ro-
botnikéw wykwalilikowanych, nadajacych tempo.

Rytm, chociaz jeszcze mato ostry, posiadaja
tasmy o ruchu ciagtym, Tu zlizanie sie do granicy
swego ,rejonu’’ pracy, zaznaczonego linjami na
podtodzie, podaje robotnikowi czas, zostajacy
mu jeszcze do dyspozycji. W okresach poczatko-
wych, gdy robotnicy nie sg jeszcze wprawieni, na-
lezy puszczaé tasme wolniej i czekaé, az robotnicy
sami podadzgq tempo szybsze. Nalezy tu jednak
przestrzec przed mozliwoscia zbytniego podnie-
sienia tempa przez robotnikéw, spowodowanego
checiag wyzszych zarobkéw. Skutkiem tego bo-
wiem jest zmeczenie i zniechecenie robotnikow.
Rzecza kierownictwa jest utrzymaé tempo w gra-
nicach rozsadnych.

Najostrzejszy rytm podaje tasma o ruchu
przerywanym. Wymaga ona skutkiem tego do-
ktadnego ustalenia i wyréwnania czaséw pracy.
Przy wprowadzaniu pracy ta metoda, nalezy po-
czatkowo, celem uniknigcia zepsucia przedmio-
tow, kazaé wszystkim stanowiskom wytwarzaja-
cym meldowaé (np. sygnalami elektrycznemi lub
optycznemi) ukoriczenie zabiegu. Dopiero po o-
trzymaniu wszystkich sygnaléw posuwa sie tasme
o jedno stanowisko naprzod. Stale opéznianie sig
sygnatu z tych samych miejsc wykazuje ewentual-
ne bledy w rozdziale pracy.

Praktyka wykazata, ze w godzinach zmecze-
nia (zwykle ok. 7-ej godziny pracy), mozna lek-
ko przys$pieszyé rytm; zaostrzone tempo nie da
wtedy robotnikowi odczu¢ zmeczenia.

Elastycznosé. i zmiana produkcji.
Twierdzenie, ze wytwarzanie ciagle jest zbyt
sztywne, ze nie daje sie dostosowaé do wahat
konjunktury, jest zupeinie mylne. Owszem, wlasnie
przy wytwarzaniu ciagtem mozna, w razie zmniej-

szenia zbytu, bardzo szybko zdlawi¢ odpowiednio
produkcje, ze wzgledu na matle ilosci materjalow
w warsztacie i magazynach. Male réznice wydaj-
no§ci mozZna osiggnagé zapomocs zmiany tempa
pracy. Wieksze réznice wyréwnamy zmiana diu-
gosci czasu pracy [(np. skracajac go, wzglednie
wprowadzajac godziny nadliczbowe). W wypad-
ku wielkiego zwickszenia poovtu, mozna wpro-
wadzi¢ prace na dwie zmiany, za§ w razie zmniej-
szenia — nalezy wyjaé z szeregu co 2-go lub 3-go
robotnika, za$ prace ich daé do wykonania ich
sasiadom.

Dzieki uzyciu maszymn niezbyt specjalnych i
srodk6éw transportowych przenosnych, mozna za-
chowaé mozno$é dostosowywania lub zmiany pro-
dukcji.

Jezeli wreszcie wytwarzanie ciagle nie oplaca
si¢ do fabrykacji jednego przedmiotu, mozna je
umozliwi¢ dzieki wytwarzaniu w tym samym sze-
regu stanowisk innych wielkosci tegoz przedmio-
tu, lub przedmiotéw podobnych. Zapomoca od-
powiedniego dostosowania konstrukeji, ewentual-
nego wstawienia w szereg kilku maszyn i stano-
wisk pracujgcych nie przy wszystkich rodzajach
przedmiotéw, mozna osiagna¢ dobre wyniki.
Wszelkie narzedzia, potrzebne do zmiany produk-
cji, nalezy mie¢ przygotowane (np, catkowicie wy-
ekwipowane i ustawione glowice rewolwerowe dla

nastepnej wielkosci przedmiotu), a wtedy mozna

ja przeprowadzi¢ tak szybko, ze straty beda nie-
wielkie,

Magazyny i zaopatrywanie w materjal.

Zaopatrywanie w materjal jest w wytwarza-
niu cigglem kwestja specjalnie wazna. Nalezy ma-
terjaly zamawia¢ weczesnie i wymagaé dokladne-
go dotrzymywania terminéw, gdyz opéZnienie mo-
ze spowodowaé unieruchomienie catej fabryki.
Kontrola musi przestrzegaé o osiggnieciu w maga-
zynach stanu rezerw zelaznych., Ford w kontrak-
tach ze swoimi dostawcami umiescil klauzule, w
my$l ktdrej, w razie najmniejszego niedotrzy-
mania terminu, kontrakt staje sie niewazny, za$
wszelkie stosunki z dostaweca zerwane.

Materjal dostarczony musi byé¢ zupelnie jed-
nolity, gdyz np. zwickszenie twardosci materjatu
przedluzy czas pracy i =zniszezy takt linji. Przy-
tem wady materjalu, wychodzace na jaw podczas
pracy, oddzialywaja fatalnie na calg linje¢; koniecz-
ne wiec jest wstepne badanie dostarczonego ma-
terjatu.

Webec jednostajnego zapotrzebowania, maga-
zyny moga byé matle; czesto posiadaja zapasy wy-
slarczajace zaledwie na tydzien lub kilka dni. Ich
zadaniem jest zabezpieczyé ciaglos¢ produkcji w
razie niedotrzymania terminu dostawy lub prze-
szké6d w transporcie. Czesto zreszta tas$ma szma
stanowi magazyn, np. w procesach studzenia lub
suszenia, gdy znajduje sie na niej znaczny zapas
przedmiotow.

- Magazyn czesci surowych winien znajdowaé
sie na poczatku linji. Ze wzgledu na drobne za-
pasy i ciagle zmiany stanu, nie warto zaklada¢ w
nim kartotek. Dobra i szybka kontrole daja tarcze
z riichomemi wskazéwkami, podajace stan mate-
rjatéw.
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Magazyn czeéci pomocniczych, branych czy
to z innych fabryk, czy z warsztatow wilasnych,
pracujacych nie ciagle, umieszcza sie, o ile czesci
sq male, obok lub nad linja, kolo odpowiedniego
robotnika. Zapelnia si¢ te magazyny zapomocs
dzwigéow lub wézkéw elektrycznych. Wszystkie
te magazyny sy pod wspolnym zarzadem. Kontrole
zuzycia przedmiotéw daje sprawdzenie ubytku z
polek i wyjscia przedmiotéow zlozonych. Liczenie

lych ostatnich mozna uskuteczniaé specjalnemi
licznikami, umieszczonemi na linji. Uproszczenie
administracji magazynéw pokrywa ewentualne

szkody, mogace wyniknaé z kradziezy.

Czeéci ciezkie (lub cenne), dostarcza si¢ z
magazynéw w sposdb ciagly, by uniknaé straty
czasu robotnika przy manipulacji niemi, oraz ze
wzgledu na oszczedno$é miejsca.

Pakowanie odbywa sie najlepiej wprost na
konicu linji montazowej, bezposrednio za ostatecz-

pa kontrola. Stad przedmioty ida w najpomysl-
niejszym wypadku wprost do wagonu, ewentual-
nie do magazynu wyrob6éw gotowych. Wobec do-
brze zorganizowanego systemu terminow dostawy
i wobec jednostajnej wydajnosci, magazyn ten mo-
ze byé bardzo maly.

Kontrola i czesci zepsute,

Maszyny, urzadzenia pomocnicze i $rodki
transportu nalezy w wytwarzaniu ciaglem bada¢
czesto, by nie dopuscié do ich zepsucia sie, <o
pociaga za soba przerwy w ruchuw.

Roéwniez przedmiot obrabiany nalezy kontro-
lowaé czgsto, by uniknaé dalszej pracy nad cze-
sciami zepsutemi. W prakiyce uskutecznia sie to
w ten sposéb, ze na koncu szeregu, wzglednie, w
wypadku diugich szeregow, w kilku miejscach,
mozliwie po najwazniejszych operacjach, ‘wlacza
sie stanowiska lkontrolne. Wine zepsucia nalezy
badaé, by wykryé ewentualng niedoktadno$é na-
rzedzi lub maszyn.

Réwniez w linje montazowe nalezy wlaczac
stanowiska kontrolne, badajace wymiary czesci
ztozomych, pewnos¢ polaczen, bieg czesci rucho-
mych, wyglad i t. p. By moc kontrole uskuteczniaé
wprost w linji, uzgadnia sie czas kontroli z tak-
tem 11n]1 Mozna to osiagnaé, stosujac sprawdziany
proste i szybkie w obstudze, oraz elewentualne
rozlozenie pracy na kilku kontroleréw, z ktérych
kazdy bada okreslong cze§é wymiardw.

Niektore kontrole, szczegdlnie czesci wyma-
gajgcych duzej doktadnosci, uskutecznia si¢ ma-
szynowo, np. badanie kulek do tozysk kulkowych.

By uniknaé strat czasu calej linji skutkiem
odrzucenia czesci zepsutych, oraz psucia sie¢ ma-
szyn i narzedzi, winny istnieé miedzy stanowiska-
mi, szczegdlnie za temi, ktére dajg duzo czesci
zepsutych, pewne zapasy. Zawieraé¢ je moze albo
srodek transportowy (pewne ilosci czeéci w ryn-
nie lub na tasmie), albo, w ostateczno$ci, maly

skladzik obok robotnika.

Czasy tracone, zastgpowanie.
Czasy tracone®), bedace zwykle bardzo po-
wazng pozycja w warsztacie normalnym, musza w
wytwarzanlu ciagtem by¢ albo wyeliminowane,

] Patrz Prof. E. T. Geisler ,Obliczanie czasu robo-
czego”, Ksiggarnia Techniczna, Warszawa, 1926,

flbo tak ujete, by nie powodowaly zastoju catej
inji

W tym celu powierza sie wszystkie roboty ubocz-
ne (dostarczanie narzedzi, materjalowi t. p. )pomoc—
nikom. Czyszczenie maszyn przeprowadza sie
rownoczeénie w calej fabryce lub w poqzczegol-
nym szeregu stanowisk. Wyptaty dokonywa sie
w ten sposéb, ze zaczyna sie wyplacaé od ostat-
niego w szeregu. Skutkiem tego, po calej wypta-
cie, przesunie si¢ tylko praca o jeden lub kilka
taktow, podczas gdy w razie wyplacania odwrot-
nym sposobem, juz wyplata pierwszego robotnika
spowodowalaby zast6] na calej linji. Wyjatek sta-
nowig, oczywiscie, linje z zapasami czesci. Do
wyplaty mozna tez uzy¢ pauz, o ktérych bedzie
mowa ponizej.

Kwestje czasow tlaconych, skutkiem potrzeb
naturalnych reguluje sie rozmaicie. Np. Ford sta-
wia za kazdymi 15 robotnikami. jednego nadzor-
ce, obeznanego dobrze z wszystkiemi czynnoséciami
wykonywanemi przez jego robotnikéw, ktéry za-
stepuje ich w razie potrzeby. Zastepstwo moze
tez obja¢ mniej zajety kontroler, lub robotnik o
specjalnie krotkiej pracy, ktéry zalatwia szereg
sztuk, a potem zastepuje innych,

Zastepowania mozna uniknaé prawie zupel-
nie, o ile sg przewidziane czgste pauzy, kidre ro-
botnik moze wyzyskaé w celu zalatwienia po-
trzeb.

Place.

Poniewaz wydajnoéé pracy w wytwarzaniu
ciggtem jest regulowana taktem pracy, wiec moz-
na, szczegéluie wobec przymusowych s$rodkow
fransportu, stosowa¢ wprost pltace godzinowa,
zrézniczkowanyg zaleznie od lat pracy i kwalifi-
kacyj. By uniknaé¢ ewentualnego spadku produk-
cji, mozZna wyznaczyé przy tem stala premije za
utrzymanie przepisanej wydajnosci.

Jezeli zalezy nam na zwiekszeniu predukei,
mozemy, po odpowiedniem wprawieniu sie robot-
nikow do wytwarzania cigglego, wyznaczy¢ pre-
mje za 7W1ka7eme wydajnosci. Poniewaz szyb-
ko$¢ pracy nie zalezy tu od poszczegdlnego robot-
nika, nalezy uzywaé premji grupowej, rozdziela-
nej miedzy cztonkéw grupy w stosunku do ,,sp6t-
czynnikéw" poszczegdlnych robotnikow.

Spétczynnik ten jest zaleiny od wartodei i
wazno$ci wykonywaunej przez danego robotnika
pracy, oraz od jego kwalilikacyj. Daje to nam
mozno$¢ lepszego uposazenia robotnika wykwali-
fikowanego, ktéry jest cenny i w wytwarzaniu
cigglem, ze wzgledu na lepszg mcZno$é uzycia go
na r6znych miejscach, lub jako przodownika.

W tym systemie nalezy jednak uwazaé, by
tempo pracy nie stato sie zbyt forsowne.

By uchroni¢ si¢ od spadku jakosci pracy,
trzeba przeprowadzaé tu ostra konirole, lub zain-
teresowaé robotnika w dobroci wykonania, przez
przyznanie mu premji, zaleznej od iloéci czesci
zepsutych,

Specjalnie ostrzec nalezy przed obnizaniem
placy robotnika, co moze go zniechgcié do cate-
go systemu wytwalzama c1a,g1e60 i spowodowac
]nerny opor.

Ptaca w wytwarzaniu ciggtem musi by¢ wo-
géle wysoka, bowiem robotnik musi byé sytuo-



wany tak, by mégl wyréwna¢ monotonje pracy
przy tadmie- dobrobytem i moznoscig rozrywek
w godzinach wolnych. Z powodu duzej wydajno-
$ci wytwarzania cigglego, system ten optaca sie,
pomimo wysokich plac, bardzo dobrze.
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Rys. 1. Wplyw pauz na wydajnos¢ robotnika w wylwa-
rzaniu ciagiem. Pauzy sa wliczone w czas pracy.

Niemcy zalecaja, by placa robotnika niewy-
kwalifikowanego w wytwarzaniu ciaglem nie byla
wyzsza, niz place robotnika wykwalifikowanego
w innej pracy, gdyz to mogtoby spowodowaé ma-
sowg ucieczke specjalistéw od wytwarzania cig-
glego,

Drugi projekt niemiecki w tej sprawie, mia-
‘nowicie uregulowanie stosunku liczebnego robot-
nikéw wykwalifikowanych i niewykwalifikowa-
rych w wytwarzaniu ciggtem w drodze ustawy,
uwazam, szczedblnie w naszych warunkach, za
niemozliwy do przeprowadzenia w praktyce.

Mozna daé¢ robotnikom, zajetym w wytwarza-
niu cigglem, jeszcze korzysci dodatkowe w postaci
pauz (projekt prof. Sachsenberga). Pauzy te po-
winny wynosi¢ 5 minut co godzine, lub 10 minut
co 1,5 godziny pracy i by¢ do pracy wliczane.
Usuwajac zmeczenie, podnosza one wydajnosé ro-
botnika, tak Zze, mimo pauz, wydajnos¢ ogélna
ro$nie, jak to widzimy na wykresie (rys. 1). Uni-
ka¢ nalezy pauz zbyt czestych, gdyz np. pauza
5-ciominutowa co p6t godziny, obniza juz znacznie
wydajnosé.

Kwestja robotnicza,

Czesto stawia sie: systemowi wytwarzania
ciaglego zarzut, iz mechanizujac czynnoéci robot-
nika, sprowadza sie go do reli zwierzecia robo-
czego, Argument ten nie jest Scisly, Wiele prac
w normalnym warsztacie daje zatrudnienie réwnie
lub bardziej monotonne, niz wytwarzanie ciagle,
jak np. praca przy tloczniach i przebijarkach. Na-
tomiast w wytwarzaniu ciaglem, robotnik, stojac
w szeregu, ofarnia w sposob niepordéwnanie lep-
szy przebied, cel i znaczenie swojej pracy, co daje
mu pewng doze zadowolenia i zainteresowania.

Zarzut szkodliwo$ci fizycznej pracy cigglej,
skutkiem stalego natezenia jednej czesSci mieéni,
okazal si¢ w praktyce zupelnie niestusznym.

Jedna z korzysci pracy ciaglej, jest mozno$c

uzycia robotnikéw niewykwalifikowanych, podu- .

czonych do danej czynnoséci. Robotnikami takimi
rozporzadzamy u nas w ilosci bardzo duzej, a jak
stwierdzily zaklady Forda — nadajg sie nasi ro-
botnicy do wytwarzania ciagtego dobrze.

Dla robotnika niewykwalifikowanego jest za-
jecie w wytwarzaniu ciggltem polepszeniem warun-
kéw, wobec dotychczasowej pracy czysto miesnio-
wej, i lo nieraz ciezkiej. : :
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Nalezy jednak zaznaczyé¢, ze robotnik wykwa-
lifikowany bedzie w wytwarzaniu ciaglem wyka-
zywal wydajno$¢ wiekszg, niz niewykwalifikowa-
ny. Poniewaz praca ta bedzie dla niego degrada-
cja (brak inicjatywy, samodzielnosci i urozmaice-
nia), bedzie sie wiec czesto zapairywal ma nig
niechetnie, Takich, ktérzy zgodza sie na wytwa-
rzanie ciagle, poniewaz uwalnia ich od odpowie-
dzialnosci, znajdziemy jednak jeszcze zawsze do-
syé. Tych mozemy uzyé do operacy] specjalnie
trudnych i waznych, oraz do takich, dla ktérych

. czas wyznaczony jest skapo, wreszcie wyszkoli¢

na kilku miejscach i uzywaé jako zastepcéw, Be-
dziemy nimi pozatem obsadzali linje prébne, za$
po wyprébowaniu i poprawieniu dzialania, wyj-
miemy czeéé¢ ich i miejsca te obsadzimy robotnika-
mi niewvkwalifikowanymi. Ci wykwalifikowani,
ktorzy zostana w linji, beda uzyci jako instrukto-
rzy i przodownicy. Tych robotnikéw wvkwalifi-
kowanvych, ktérzy sie na prace przy linji nie go-
dza, mozna uzyé¢ do kontroli, nadzoru i t. p.

Co sie tyczy kwalifikacyj psychicznych robot-
nika do wytwarzania ciaglego, to trzeba rozréz-
ni¢ typy, ktére sa nredysponowane duchowo do
tej pracy, i typy, ktére pracy jednostajnej nie
znosza, i przy takiej pracy szybko opadaja w swej
wydajnoséci. Do typu ostatnieso naleza zwykle lu-
dzie, znani w warsztacie, jako bardzo zdolni i do-
brzy robotnicy. Wprowadzajac wytwarzanie cia-
gle, nalezy ich uzyé w narzedziarni, do nadzoru

“maszyn it. p., gdzie pracujg zwykle bardzo dobrze.

Poza tem robotnik, pracujacy przy linji o tempie
przymusowem, musi mie¢ zdolnosé dostosowywa-
nia sie do rytmu. Do badania tego uzdolnienia o-
kazala siec dobra proba prof. Sachsenberga. Przed-
stawiong na rys. 2 prosta, musi robotnik przejez-

2. Préba zdolnosci dostosowywania sig robotnika

Rys.
do rytmu.

dzaé oléwkiem w kazda strone w jednym takcie,
koto w dwéch taktach (1-szy takt zaczynajac od
géry do majnizszego punktu, 2-gi z powrotem do
gory), krzywa w pieciu taktach (1-szy — gérna
pozioma w prawo, 2-gi — luk wypukty, 3-.1 —
tuk wklesty, 4-ty — dolna pozioma w lewo, 5-ty —
pionowa do goéry). Takt podaje si¢ metronomem
z rézna szybkosciq. Ci, ktérzy zadanie fo potra-
fia wykona¢ poprawnie, kwalifikuja si¢ do pracy
przy tasmie.

Celem unikniecia zbytniego zmeczenia robot-
nika, nalezy wprowadzi¢ daleko idace zmechani-
zowanie czynnosci meczacych, lub przenie$¢ pra-
ce na wytrzymalsze mieénie (np. $rubociag skon-
struowany podobnie do furkadla, t. zw. ,Drill-
bohrer", przenosi pracg ze stabych mieéni dioni
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na nieréwnie wytrzymalsze — ramienia). Zapo-
moca krzesel, odpowiedniej wysokosci stotu, pod-
porzk pod l‘QkQ it p., umkamy statycznych na-
tezen miesni, ktore mecza wiecej niz dynamiczne.
Oswietlenie miejsca pracy powinno byé oblfite,
Wogéle trzeba pamietaé, ze wytwarzanie ciagle
jest monotonne, lecz mie powinno by¢ meczace.
Dobrze wplywaja w tym klerunku wspomniane
juz uprzednio pauzy.

Przyuczanie robotnikéw do ich pracy usku-
tecznia si¢ za posrednictwem instrukcyj robo-
czych, ktére ustalaja raz na zawsze przebieg pra-
cy, przyczem wskazane jest zapoznaé robotnika
przynajmniej takze z praca sasiednich stanowisk,
co pozwala mu na wczucie sie w ciaglo$é catlej
pracy i umozliwia uzycie go jako zastepcy. Naj-

iepszem pouczeniem bedzie jednak zawsze pokaz,
potaczony z objasnieniem, Doskonale ustugi odda-
je tu takze film (jako zdjecie zwykle, zwolnione,
lub film rysunkowy). Robotnik nowopostawiony
na wyéwiczonej juz linji musi z poczatku dostaé
pemocnika, ktéry zalatwia czes¢ pracy i powoli
zmniejsza swa wydajnos¢, az do zupelnego wpra-
wienia sie¢ nowicjusza.

Na zakonczenie jeszeze jedna uwaga. Do
wprowadzania wytwarzania cigglego nalezy przy-
stepowad ostroznie i umiejetnie, by zgéry nie zra-
zi¢ robotnika do tego systemu., Unikaé nalezy na-
wet pozoréw checi wyzyskiwania robotnika. Calg
prace przygotowawcza powinien wykona¢ znaw-
ca danej dziedziny produkcii, a przytem dobry psy-
cholog i czlowiek duzego taktu.

Zjazd w sprawie
komunikacyi miejscowe;.

Cd 16 do 18 pazdziernika r. ub. cbradowat w War-
szawie Zjazd w sprawach komunikacji miejscowej, zwolany
z inicjalywy Zwigzku Przedsiebiorstw Komunikacyjnych w
Polsce.

Inaguracpjne posiedzenie Zjazdu odbylo sie dnia 16-go
pazdz'ennika r, ub, o igodz, 11.30 w sali Resursy Kupieckie;

przy udzlale okolo 200 wczestnikéw & zaproszonych goscd.,

Po wotwarciu obrad przez p. Minfsia Komunikacji finz,

P. Romockiego, jako Protektora Zjazdu, powlitali zebranych:

Prezydent miasta st. Warszawy inz, Z. Slominski — w imde- -
riu  stolicy, prezes K. Tyszka — w imlehniv  Komitztu
Organizacyjnego.

Na przewodniczacego Zjazdu powolano przez aklama-
cje, p. inz, A. Kiihna, prezesa Zwigzku Prizedsiebiorstw Ko-
munikacyjnych w Polsce, do Prezydjum Zjazdu wybrano
pp. dyr. J. Budkiewicza, mecenasa A, Chelmonskiego, inz.
J. Lenartowicza, A. ls, Lubomirskiego, dyrelctora P, Nestryp-
ke, dyr. Z, Olconiewskiego, prez. B, Poplawskiego, prez.
K. Tyszke, prof. dr. inz. A, Wasiutynskiego, posta A, Wierz-
bickiego. Sekretarzem ‘Generalnym Zjazdu zoslal p. inz. M.
Kuazmicki, dyrelktor Zwigzku Przedsigbiorstw Komunikacyj-
nych w Polsce,

Zaprzyjaznione ze Zwi'azkiem instytucje zagraniczne re-
prezentowali pp. dyr. P, Mariage z Paryza, dr. Safar i inz.
dr. Voigts z Pragi Czeskiej.

Referaty, wyghkoszone na Zjezdzie w sprawach komuni-
kacji miejscowej, ipodzieli¢ mozna, wedlug treéci, ma cztery
gruipy naslgpujace: ogbélna, kolejkows, lramwajowg 1 prze-
myshows,

Pierwsza grupa — og6lmna — cbejmuje refe-
1aty: inz. A. Kiihna p. t.; ,,Komunikacja o charalterze miej-
J. Michalskiego: ,Komercjalizacja
iz, A. Dabrowsliego: ,Zadania
i mozliwosci rozwoju komunikacji samochodowej w Polsce”,
mec., A, Chelmonsikiego:
koleit dojazdowych i tramwajow"”,

Tnz. Kithn podkresla s'osunek kolei gléwnych do kole-
jel dojazdowych, poréwnywujac pierwsze do sieci arteryj

scowym w Polsce”, prod.
przedsiebiorstw miejskich",

WProjekt ustawy o koncesjonowaniu

w onganifmie ludzlkim, drugie — do maczyn krwionosnych,
klére sie wzajemnie dopelniajg i bez ktérych orgamizm zyé
inie moze,

Dia zwickszenia zdolnosci dbronme] Panstwa dla wizmio-
zenia Zycia gospodarczego, dla obnizenia kosztéw produk-
cji i jpotanienia artykubéw jpierwszej potrzeby — miezbgdny
jesl rozw6j komunikacji lokalnej,

rie subsydjowania;

Warunki konieczne tego rozwoju — to opieka Panstwa
i samorzad6éw, wprowadzenie zdrowej gospodarki, ustano-
wienie taryf w takiej wysokogci, ktdra zapewnia pokrycie
wydallkow przedsigbiorstw lcomunikacyjnych.

Z la sprawa laczy sie organicznie referat prof, J, Mi-
chalskiego, ktéry wybral tylke czeéé ogélnego zagadnienia,

przedstawionego w referacie p. inz, Kithna, bo méwit o ko-

mercjalizacji przedsigbiorstw miejskich wogéle, o uspraw-
nieniu miejskich przedsiebiorstw lkomunihacyjnych w szcze-
g6lnosei, przyczem dochodzi do wniosku, ze w tej dziedzi-
nie konieczna jest radylkalna weforma gospodarki samorza-
dowelj, Reforma ita péjéé musi w tym kienunku, zeby przcd-
siebiorstwa gminne mialy bez 2bytnich formalnoéci, bez biu-
rckratyzmu i zbybniej ilo$ci instancyj moznoéé
nia sie, tak, jak przedsiebiorstwa handlowe,

rozwiija-

W referacie inz. A, Dabrowskiego mamy przedstawio-
ne i zilustrowane zapomarg cylr zacofanie kraju w dziedzizie
komunikacji samochodowej, w poréwnaniu ze stanem rzeczy
ra Zachcdzie. Inz. Dabrowsk. podkresla konlecznoéé zajeca
sie ta sprawa w sposdb powazny i zwraca uwage zardwno
na momently lechniczne (przedewszystkiem stan drég), jak
réwniez ma momenly natury moralnej
gandy).

W referacie o ldoncesjonowaniu kolei dojazdowych i
tiamwajéw, mec. A, Chelmonski stwierdza, ze ustawa z dnia
14-go pazdziernika 1921 r,
daje sie do zaslosowania w dziedzinie kolejek dojazdowych
i tramwajéw, przedstawia odno$ny projekt opracowamy
przez Ministerstwo Komunikacji i wymagajacy, zdaniem re-
ferenta, wiprowadzenia szeregu zmian, z kidrych najwazniej-

(znaczenie propa-

o koncesjonowaniu kolei mie ma-

sze: zagwatantowante samorzadowi nalezytego wplywu mna
koncesjonowanie kolei znaczenia micjscowego, w plerwszym
rzedzie tramwajéw; jednolity madzér Paristwa mie tylko mnad
slrona techniczna, ale roéwniez nad finansows, przedsigbiorstw
lkomunalnych; nadanie Rzgdowi szerszych praw w dziedzi-
stosowanie ulg podalkowychi w tym
przynajmniej zakresie, co w Rosji ‘przedwojennej.

Do grupy drugiej —kolejkowej — naleza-
ly referaty: inz. Z. Laubego ,,Wspélpraza kolei samorzado-
wych w Poznanslkiem i na Pomorzu z normalnemi kolejami
pafistwowemi”, p, J. Skwarczynskiego: ,Malopolskie koleje
lokalne”, inz, L. Radwanskliego: ,CObciazenia socjalne przed-
sigbliorstw leemunikacyjnych w Poznafiskiem i ma Pomorzu",
inz. R, Minchejmera: ,[Projekt wustawy o samochodowych
przedsicbiorstwach przewozowych”, inz. T. Koztowskiego:
o Wizajemny stosunek komunikacji kolejowej 1 samochodo-
wej ',

W referacie swoim inz. Laube informuje o obecnym sto-
sunku lkolei normalnych do kolei 'dojazdowych, pobudowa-
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nych przed wcjng izvzez powiaty i spolki prywatne w b.
zaborze pruskim, i utyskuje na to, ze umowy, zawarte w swo-
im czasie przez zarzady tych kolejek z panstwowemi kole-
jami pruskicmd, zostaly po przejsciu b, zaboru pruskiego do
Paistwa Polskiego zmienione na niekorzysé kolejek dojaz-
dowych, ktére wskutek tego znalazly sie w nader trudaych
warunkach. Zachodzi lkoniecznosé uregulowania tej sprawy
przez czynniki miarodaijne.

P. J. Skwarczyrski mefruje powstanie gnupy kolei
lokalnych galicyjskich, o diugoéci tacznej okolo 900 km,
pobudowanycly przy poparciu finansowem Wydzialu Krajo-
wego. Zarzadzane one byly, mna podstawie wzajemnego po-
rozumienia, przez panstwowe koleje austrjackie. Po przeje-
ciu obewiazkéw Rzadu zaborczego przez Rzad polski, za-

rzad tych kolei objelo Ministerstwo Kolei, Skutlkiem wojny,

kolejki te zostaly zdewastowane i przestaly sie¢ oplacaé, lecz
poczawszy od roku 1924 stan rzeczy, aczkclwiek powoli, za-
czal sie poprawiaé i 'dzi§ z 16 linij juz tylko 4 sy defi-
cytowe, wszysthie inne zad przynosza mniejsze lub wicksze
zyski, ‘

Zdaniem referenta, dla doprowadzenia (ych linij do na-
lezytego stanu i rewindykowania ipraw, nabytych przez spot-
ki, Polskie Koleje Panstwowe powinny albo przekazaé ehs-
ploatacjle wspomnianych kolejek zarzadom gpélek, ktére je
zbudowaly, albo tez wydzieli¢ te kolejki z ogélnej sieci ko-
lejowej i utworzyé z mnich kilka grup, zarzadzanych przez
cddzielne kierowniobwa przy Dyrekeji P, K, P.

Inz, L. Radwanski stwierdza w swoim referacie, ze ob-
clazenia socjalne kolei dojazdowych w Poznainskiem i ma
Pomerzu sa wyizsze, miz ma calym .obszarze Pansiwa, wyno-
sza bowiem przecigtnie 9,8% wydatkéw ma robocizng, pod-
czas gdy stosunek ten dla -Gérnego Slaska wymnosi 7,5%,
dla b, zaboru aus!rjackiego i rosyjskiego 8%.

Zdaniem referenta, wskazane jest ujednostajnienie na
calym obszarze paristwa obcigzefi na rzecz ¢wiadczen spo-
tecznych, ustarowiente cocbnego zakladu wbezpieczed dla
przedsigbiorstw komunikacyjnych 1 innych uzytecznoséei pu-
blicznej oraz utworzenie dla tych instytucyj osobnej kasy
emerytalnej.

Inz. Minchejmer przedstawil Zjazdowi opracowany
przez Ministerstwo Robot Publicznych projekt wstawy ramo-
wej o samochodowych przedsiebiorstwach przewozowych.
Przewiduje ona udzielenie pozwolen przez |Ministenstwio
_przedsiebiorcom, pragnacym -eksploatowaé ruch autobusowy,
lecz bez wylacznosé:i, to znaczy, ze ma tym samym odcinku
szosy moglyby pracowaé dwa lub wiecej iprzedsigbiorstwa.
Wytacznosé, czyli anonopel, depuszeza ustawa wyjallcowo, na
podstawie porozumienia killku Ministerstw i to ma iprzeciag
majwysej 20 lal, przyczem na przedsiebiorce whkiada obo-
wigzek budowy i lonserwacji szosy. Pilne potrzeby padstwo-
we moga spowodowac udzielenie wylacznosci mawet bez za-
clowania powyzszego warunku, ale wéwczas majwyzej ma
lat 10,

W dyskusji podniesiono, ze przedsigbiorstwa przewo-
zowe samochodowe, eksploatujace odcinki szos, powinny byé
cbciazone podatkami na rzecz lkonserwacji tych odcinlow,

Inz. T. Kozltowski zwraca wwage na wazrastajaca z dnia
ma dzien konkurencje, jaka ,Slp‘rawi:ai_é kolejkom dojazde-
wym mnozgce sie przedsiebiorstwa autobusowe. Zdaniem re-
ferenta, konkurencja ta mosi charakter ,dzikiej"”, gdyi auto-
busy spelniaja podjete zadanie bardzo miedostatecznie, ra-
czej przypadkowo, nie sg niczem skrepowane, podczas gdy
froleje dojazdowe spelniaja swoje zadanie bez poréwma-
mia lepiej, Dlatego inz. Kozlowski proponuje uprzywilejowa-
nie kolei dojazdowych przez zapewnienie im pierwszedstwa
w otrzymywaniu koncesyj na domunikacje samcchodowa w

poblizu linij kolejowych, a mawet przez odmawianie pozwo-
len na komunikacje samochodows na odcinkach,* dostatecz-
nie obslugiwanych przez istniejace loleje dojazdowe.

Trzecia grupa — tramwajowa — obejmuje
referaty pp. inz. T, Banliewicza jp. t.: ,,Budowa lkolei elektrycz-
nej Warszawa—Zyrardéw i miedzymiastowych kolei -elek-
tryrenych w Zaglebiu Dabrowskiem”, ini, W. Brokmana
p. t: Eleklryfikacja muchu podmiejskiego”, p. J, Betdow-
dliego: ,JO 8-godzinnym dniu pracy w zastosowaniu do po-
trzeb ruchu tramwajowego”, inz T. Kozlowskiego: ,,O pa-
tentowanych skrzynkach zwrotnicowych inz, T. Kozlow-
skiego®, inz. K. Massalskiego, p, t.: ,Psychoteckmika w zasto-
sewaniu -do potrzeb tramwajownictwa', inz, K. Mecha p. t.:
Nowe lierunki w budowie i wyposazeniu technicznem wa-
gonéw tramwajowych”, inz, R, Podoskiego p, t.: ,Stan u-
rzadzen polskich przedsigbiorstw  tramwajowych w zwiazku
z wymaganiami bezpievzenstwa i techniki”,

Opicrajge sie na przyldadach zagranicznych, inz. Brok-
man stwierdza w swym referacie celowo$é stosowamia -elek-
tryfikacji w jak majszerszym zakresie na kolejkach dojaz-
dowych.

Uzupelnieniem wogélnych wywodéw inz, Brukmana jest
opisany w referacie inz, T. Banlewicza lonkretny przyklad
budowy pierwszych w Polsce elektrycznych kolei dojazdo-
wych.

Inz. Podoski przytoczyl w swym referacie szereg bola-
czek ekgploatacyjnych, zaczynajac od wypadkéw, ktére zda-
rzaja sie zar6wno z winy perscnelu, jak i z winy samej pu-
bliczmosct. Najskuteczniejsze $rodki zaradcze — to wladci-
wy dobér i racjonalne szkolenie personelu, w stounku zaé
do publicznosci — propaganda $oislego stosowania zasad
bezpieczenstwa.

W zwiqzku z bezpieczefistwem urzadzed tramwajowych,

_inz, Podoski porusza réwniez sprawe ukladania toréw na wy-

dzielonych torowiskach oraz sprawe pradéw bladzacych.

Jadnym 2 zasadniczych czynnikéw bezpieczefstwa jest
wladciwy dobér personelu, gdyz jest rzecza miewalpliwa,
ze najlepsze mawet udoskonalenia techniczne zawiods ocze-
kiwane nadzieje, jezeli personel, obslugujacy je, nie do-
vést do swego zadan'a,

Inz, Massaldlah s'wiendza w swym referacie, ze ba-
dan'a psychotechniczne znakomicie wliatwiaja trafna ocene
kandydatéw, zglaszaja:ych sig do sluzby tramwajowej, i po-
daje pouczajacy cpls techniki tych badan w tramwajach
poznanskich, '

Od racjonalnego wyboru typu wozu tramwajowego za-
lezy w znacznym stopniu pomyélny wynik ekspleatacji, jak
podaje w swym referacie inz Mech. Konlurencja réznych
srodk6éw transportowych publizznych, w ipierwszym rzedz.e
autobuséw, sklonita zaréwno eksploatacje tramwajowe, jak
i fabryki wagonéw do wytezonej pracy w celn uzyskania ty-

pu wozébw, mnajcdpowiedniejszego -dla danych warunkéw
pracy.
Zwrocono przedewszystkiem uwage na zmniejszenie

wag. marlbwe] wozl, przypadajacej na jedno miejsce sie-
dzjce, wzglednie na 1 m? podlogi. ]
Realizacja dagen do otrzymamia silnika tramwajowego
lekkiego, a w eksploatacji taniego, jest silnik szyblobiesny.
Pomimo trudnych warunkéw gospodarczych powojen-
nych, wymagania, dotylzace wygody i komforiy, wzmogly
die znacznie, i to wéréd mnajszerszych mas., Ten duch czasu
wywar! wplyw na uksztattowanie wozow tramwajowych & ich
wizelrz. b
Stwierdzajac olbrzymie pcstepy w
tramwajowych i silnikéw, ktéra na Zachodzie “zdaje sig

budowie wozdw

przechodzié przez punkt zwrotny, referent apeluje do pol-
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skich ‘wytworcow, azeby mie dali sie przescigngé zagranicy
i wspélnie  z przedsigbiorstwami tramwajowemi trzymali re-
ke na pulsie rozwoju lechniki budowy wagonow i silnikow
tramwajowyich.

Wprowadzenie 8-godzinnego dnia pracy wyjalkowo sil-
nie odbito sie na eksploatacji przedsigbiorstw tramwajowych,
ze wzgledu ma lrudnoéé pogodzenia przepiséw ustawy z go-
spodarcza koniecznodcia, ulrzymywania ruchu 18-godzinnego.
P. J. Betdowski opisuje w swym referacie sposéb poko-
nania tych brmednosci, stosowany w tramwajach warszawskich
i polegajagcy ma uldadanin dla kazdego pracownika indymwi-
dualnego planu zajeé na wkres czteroiygodniowy.

Czwarta grupa sklada sie z maslepujgcych pre-
ciu referatéw, dolyczacych przemyslu: dyr, H. Suchanka
p. t. ,,Rozwdj przemyslu budowy wagonéw w Polsce”, inz,
I. Paczowskiego p. .
bicrstw komunikacyjnych w parowozy waskolorowe wylgcz-
nie przez firmy krajowe'; inz. K. Kwiatkowsliego p. t. ,Po-

+Mozliwoéé zaopatrzenia przedsic-

stgpy w budowie lokomotyw waskolorowych”, inz. F. Zie-
linskiego p.l.: ,,0 obrdbee termcznej szyn tramwajowych” dyr.
F. Karénickiego p. t.
przedsiebiorstw Jcomunikacyjnych przez przemysl krajowy".

Pp. Suchanelk,

Mozliwosci  zaspakajania  potrzeb
podkreslaja

w swoich referatach koniecznosé &cislej wspélpracy przed-

Paczowski i Kargnizlici
siebiorstw komunikacyjnych i przemysiu oraz koniecznosé
bezwzglednego dazenia do mormalizacji. Nadmierna rézno-
rodnos$é typow, bedacych obecnie w wzyciu, powoduje wnie-
moznoéé posiadania ma skladzie znaczniejszej ilosci czesci
zapasowych, co przedluza terminy dostaw i utrudnia korku-
rencje z labrykami zagranicznemi, dajgcemi typy seryjme.

W dziedzinie tramwajownictwa, lkonkurencja zagranicy
jest szczegoOlnie grozna dla naszego mlodego przemystu
elektrotechnicznego, kiéry ze wzgledu ma jakogé swych wy-
robéw zasluguje ma zaufanie 1 poparcie ze stromy przedsig-
biorstw komunikacyjnych.

W releracie, poswigconym lak waznej dla framwajow-
nictwa sprawie szyn Llramwajowych, inz Zielinski opisal
stosowany w Zakladach Ostlrowieckich sposob obrobki ter-
micznej, ktory, zdaniem referenta, przedluwza prace szyn pra-
wie wdwojnaséb,

Wynikiem trzydniowych obrad Zjazdu sa nastgpujace

uchwaly, powzigte jednomyélnie mna wostatniem posiedzeniu

Zjazdu «dn, 18 pazdziernika r. ub.

I. W sprawach gospodarczo-ustawodawczych.

Majac na uwadze, iz budowa i rozwoéj sieci komunika-
cyjuej o charakterze miejscowym jest jednym z zasadniczych
warunkéw wzmozenia zycia gospodarczego, wmocnienia bez-
pieczenstwa Panstwa 1 zmmniejszenia kosztéw produkeji,
a tem samem i potanienia znaczniej czesci artykuléw pierw-
szej potrzeby, Zjazd stwierdza, ze troska o rozwdj komuni-
kacji miejscowej sta¢ si¢ winna przedmiotem zgodnych i u-
silnych prac Rzadu, samorzadoéw i czynnikow prywatnych.

Przedsiebiorstwa tkomunikacyjne winny byé otaczane
szczegblng, opicka Rzadu i samorzadu, przez ulatwienia ma-
tury formalnej i subsydjowanie przedsigbiorstw, majacych
charakter wiytecznoéci publicznej, a nie mogacych si¢ na-
lezycie rentowad. W stosunkudo przedsiebiorstw takich ko-
nmieczne jest wprowadzenie, wzorem panstw obcych, daleko
idacych ulg podatkowych, a przedewszystkiem zwolnienia
ich od podatku dochodowego i obrotowego.

Rozwéj przedsiebiorstw komunikacyjnych mozliwy jest
jedynie przy ustalaniu taryf w wysokosei, rodpowiadajace]
panujacym w kraju cenom artyluléw pierwszej potrzeby.

Rozwoj samorzadowych przedsiebiorstw komunikacy-
nych nie moze nastapic bez zwolnienia ich od wielu dotych-
czasowych trudnoéci matury biurokratyczno-adminisiracyj-
nej oraz zbegdnego formalizmu lolu instancji,

1928

Przedsigbiorstwa gminne prowadzone byé winny za-
sadniczo na podstawach handlowych, z uwzglednieniem spe-
cjalnego charakleru komunalnych przedsigbiorstw komuni-
kacyjnych 1 zwigzanego z mim interesu ogolnego. Cele le
moga by¢ w malezylym slopniu osiagnicle w drodze wyda-
nia specjalnej uslawy o usamodzielnieniu przedsicbiorstw
komunalnych,

Zjazd stwierdza, 7e niezbedne jest wydanie w maj-
krotszym czasie ustawy, regulujacej koncesjonowanie kolei
znaczewia miejscowego i taka winna
uwzgledniaé w nalezylym slopniu role i uprawnienia samo-

tramwajéw, Uslawa

rzadow, w szezegdélnosci w dziedzinie tramwajownictwa, a
takze zapewniac¢ leoncesjonarjuszowi taryfy w wysokogel, po-
zwalajace] ma pokrysie lcosztéw eksploatacyjnych oraz nie-

zbedne oprocenlowanie i amortyzacje kapitalu zakladowego.

II. W sprawach administracyjno-technicznych.

Bicrac pod uwage wybilne korzysci, wynikajace z elek-
trylikacyi §rodkow komunikacyjnych, lak dla lkorzyslajacych
z ruchu, jak réownlez dla samych $rodowisk, a zwlaszeza ge-
sto z‘uludlnii(')nych, — Zjazd zaleca dazenie do jak najszyb-
szego zaslosowania eleklryfikacji istniejgoych i projekiowa-
nyclt linij komunikacyjnych, miejskich i podmiejskich,

Zjazd psychotechnieznych
przy przyjmowaniu kandydatéw na sluzbe do
biorslw koniunikacyjnych,

zaleca stosowanie metod

przedsic-

W celu zmiejszenia nieszczesliwych wypadkéw, Zjazd
zaleca przedsicbiorstwom lomunikacyjnym rozwinaé wérsd
szerokich warstw publicznogei, za przyktadem zagranicy,
propagande przesirzegania przepiséw bezpieczerisiwa przy
leerzystaniu z urzadzen komunikacyjnych, w szczegdlnosci
w ruchu miejdkim,

Sprawy, dolyczace wysokosei obeinzenia socjalnego w
przedsicbiorstwach komunikazyjnych w Wielkopolsce i 1ma
Pomaerzu, dolyczace pogorszenia warunkow eksploatacji ko-
lei samorzadowych w pordownanin z wavunkami praedwo-
jenmemd, wreszcie sprawe ewenlualnego oddania eksploatacji
malopolskich kolei lokalnyeh ich wlascicielom — przckazu-
je Zjazd Zarzadowi Zwigzku Przedsicbiorstw Komunika-
cyjnych do szczegolowsgo zbadania tych lkweslyj i poczy-,
nienia staran u sfer miarodajnych, celem stusznego ich ure-
gulowania,

Ze wzgledu na wzmagajacq sig w Polsce mienormalng
dtonkurencje ruchu autobusowego z kolejami dojazdowemi,
Zjazd wyraza przelkonanie, #e bolaczke te moze usunaé pro-
jelkklowana przez Minislerstwo Robot Publicznych ustawa ra-
mowa o przedsiebiorstwach samochodowych, pod warun-
leiem, ze oslateczna jej redakcja bedzie dokonana w poro-
zumieniu  z Mnisterstwem Komunikacji, Iilére, majac
zwierzchni nadz6r i opieke nad kolejami dojazdowemi, po-
trafi znalezé sposéb zabezpieczenia réwnych praw i obo-
wigzlkéw dla obu $rodkéw komunikacji,

III. W sprawach przemyslowych.

Zjazd stwierdza, ze przemyst krajowy jest w stanie za-
doséuczynié w bardzo znacznym stopnit wymaganiom przed-
sigbiorstw leomunikacji miejscowej oraz. zabezpieczyé mnale-
7ycie doslawy, wobec czego Zjazd uwaza, iz malezy jaknaj-
szerzej wuwzgledniaé, przy dostawach przemyst krajowy,
przyznajac mu w dostawach pierwszenstwo,

Zdaniem Zjazdu, dazeniem przedsieborstw komunika-
cyjnych, jak i przemystu jpolskiego, winno by¢ jaknajdalej
idace. ujednostajnienie dostaw i normalizacja czeéei skla-
dowych sieci, taboréw i t. p. na podstawie badan i prob,
W porozumieniu z przemystem, _

Zjazd zaleca Zwiazkowi Przedsiebiorslw Komunika-
cyjnych, aby celem wspéldziatania z pracami zapoczatlcowa-’
nej juz normalizacji parowozéw waskotorowych zebral w
drodze ankiely wéréd padslwowych, komunalnych i prywat-
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nych kolejek waskotorowych dane slalyslyczne co do po-
siadanycl przez te kolejki parcwozdw waskolorowyzl, jak
ilose, slan, Lyp, krylerjum, wideki na przysziose, molywy
Zyczen specjalnych i t. p.

Zwazywszy, 7e dla zrealizowania powyzszych dwu za-
gadnien. niezb¢dna jest laczncéé pomigdzy przedsiebiorsiwa-
mi komunikacyjnemi a przemyslem, Zjazd wzywa Zwiazek
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BUDOWNICTWO,

Zmiana mostu kolejowego bez przerwy ruchu.

Na szlaku Paryz—Bordeaux buduje si¢ pod Cabariol
nowy mosl, Aveby nie_ przerywaé ruchu na tym  waznym
szluku, postanowiono zdjaé¢ odrazu slary most (dlug. 85 m,
szerck. 8,8 m) 1 nstawié¢ go w tem miejscu, przez klore skie-
rawany mial by¢ ruch na okres budowy nowego mostu, Most
przelo, o cigiarze o..lk.‘ 400 ¢, przeslawiono zapomocy 4-ch
diwignic, lak, ze po godzinie mogiy juz przez niego prze-
chodzi¢ pociagi (The
w zesz.. 30, VDI, 1927),

METALOZNAWSTWO.
Nikiel.

W dniach 1627 pazdziernika 1927 urzadzono w Pa-
ryzu  lydzien niklu, na ktéry zlozyla sie wyslawa 1 sze-
reg odczylow, Z ‘lej wiasnie okazji podaje Revue de
(1627, Nr. 11) szereg releralow, lycza-
cych si¢ nvyrobu i zaslosowania mniklu, kiére ponizej sirve-
scimy. '

Engineew, & lipca, sireszez.

Métallurgie

Stan metalurgji niklu.

Pierwsze wznilanlid o istnieniu niklu pochodzy z ro-
lew 1751, choé znany juz byl znacznic wozesniej w Chinach,
pod poslacly réznych slopow. Pierwszym, dtory zajgl sig
nillem na wiekszy skalg, byl Trancuz Garnier (1865).
Do roku 1882 jedyna eksploatowang ruda byl nazwany nu
jego cze$é garnieryl, hrzemian glinu i magnezu, zawieraja-
cy Ulenki wikbu, Zloza i¢j rudy znajduja sie w Nowej Kale-
acnji, W roku 1883 cdkrylo w Sudbury w Kanadzie zloza
miedzi, zawierajace nikiel pod postocia pirylow. Drobne
iledei rud niklowych majduja «l¢ pomnadlo w Norwegji 1
Grecji. Zloza kanadyjskie zawieraja przecigtnie 3% Ni,
zloze zas Nowej Kaledonji 6%, Wreszcie w roku 1903 od-
kryto w Kanadzie zioza arsenowe niklu i koballu (5—7%
Ni, 9—12% Co). Gléwnym producenlem niklu jesl obecnie
(1925) Kanada i Slanmy Zjednoczone [12000 #), potzem
idzie Anglja (6000 t) i wreszcie Framcja i Belgja (3500 ¢),

Przy przerobee mud niklowych, stosuje sig roine me-
lody, zaleznie od lego, czy rudy sy tlenowe, czy lei starcz-
kowe (piryly)., Poniewaz rudy llenowe niklu sa krzemia-
nami, dla odzuzlenia sloswje si¢ jako zasade wapno, a re-
dukuje sic tlenki weglem w piecach szybowych. Z powo-
du znacznej zawarlosci zelaza w garnierytach, olrzymuje si¢
tg droga stopy
niklu, postepuje sie odmiennie. W lym celu lopi si¢ rude
7 gipsem i koksem w piecach szybowych ltypu water-jacket.
W ten sposcb olrzymuje sig szlejn niklowy (Ni,IS,, n FeS).

7elazo-niklowe. Dla otrzymania czystego

W konwertorach przeprowadza sie SwieZenie odzuzlajace
sztejnu w celu wsunigeia zen zelaza, Olrzymany w len spo-
stb siarczek niklu prazy sie 0% do calkowilego przeprowa-
dzenia w tlenek. Tlenele ten redukuje si¢ wedlem w fen
sposob, ze prazy sie w piecu plomiennym kawalki z mie-
szaniny Lllenku niklowego z substancjami organicznemi. O-
Irzymane kawalki nillu metalicznego mozn+1 topi¢ i rafi-
nowaé. Przy przerdbee rud siarczkowych, dodawanie gipsu

jesl zbedne, przeciwnie — z powodu madmaru siarled —
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Przedsiebiorstw Komunikacyjnych do mawiazania juk naj-
$cislejszej lacznodci pomiedzy przedsiebiorstwami komuni-
kacyjnemi a przemyslem krajowym.

Konstalujac slcsowanie obrébki lermicznej szyn tram-
wajowych, lktéra ma przedtuzaé znacznie okres pracy szyn,
Zjaz zaleca obserwacje ipracy odoinkéw loryu, posiadajgeych
szyny, poddane obrobee lermicznei.

TECHNICZNYCH,

nalezy rudy le prazyé, by zmniejszyé nadmierng jej za-
wartodé. Olrzymany z lych rid sztejn sldada sie z Ni,S,,
Cu,S i FeS., Po swiezenin w lkonwertorach, olrzymujemy
mieszaning siarczkow niklu i miedzi. Mieszanine le mozna
wprest przerab’aé¢ na sbup ,,monel”, dub tez rozdzielaé jej
sldadniky przy pomocy metody Orforda, L, j. stapiania z siar-
czanem sedu 1 wegla, przez co mastepuje rozdzielenie na
dwie warslwy: siarczku niklu i mieszaniny siarczku miedzi
i sodu. Siarczek niklu mozna przeprowadzaé w metal przy
pomecy omdéwionego wyzej sposobu, lub lez droga elekino-
lizy (Ilybinette), obecnie powszechnie s!osowanej. Ciekawy
jest spostb olnzymywania niklu systemem Monda. Polega
on ma wyzyskann lotnosei larbonylu niklu (Ni(CO),). Po-
stgpowanie w Lym procesie jesl nastepujace: Szlejn prazy
siec w celu przeprowadzenia siarczlkow w tlenki. Nastepnie
wydziela si¢ dzialaniem kwasu siarkcwego okolo */a zawar-
tosci miedzi, Redulauje sie pozostala reszle (45—60% Ni)
gazem wodnym (bogatym w H,) przy 350° Nad tak otrzy-
mana masa przeprowadza si¢ tlenek wegla przy 180", Tak
otrzymuje sie nikiel granulowany.
Z innych sposobow wspomnie¢ waleiy o wylapianiu
stopéw niklowych z garnierytu w piecach elekbrycznych, sto-
sowaniu eleldrolizy do oddzielenia zelaza od millu, uvizyciu
konwertora zasadowego do odzielania zelaza od nillu,
Rudy z Nowej Kaledonji sg rozlozone whogatych, lecz
nieregularnych masach, w przeciwiensiwie do lkanadyjskich.
Rudy krzemowe Nowej Kaledonji wymagaja do slopienia
znacznie wiecej (40%7) koksu, niz siarczki kanadyjslie {15%
paliwa). W dalszych jednalk operacjach rudy N. Kaledomji
nie wymagaja tyle zabiegow, co zawierajace miedZ rudy o-
lregu Sudbury, Mimo lconlurencji tych dwéeh najpowazniej-
szych oérodkéw produkcji, widol: nozwoju przemyslu ni-
klowego ksztaltuja sie pemyélnie, dzigki coraz ‘wiekszym
zapolrzebowaniom tego melalu. (L. Guillet, Revune de
Mét., 24 (1927), str. 621—626). Z e
(d. ¢. n.).

Zmiany w mikrobudowie stali konstrukcyjnej
pod wplywem obcigzen dlugotrwalych.

W. Herold'owi udato sie dostrzec pewne zmiany struktu-
ralne, zachodzace w stalach hartowanych i ulepszonych ter-
micznie po uptywie pewnego czasu dziatania dtugotrwalych ob-
ciazen zmiennych, na prébkach badanych na maszynie Krupp'a.
Przytem okazalo sie, ze w stalach manganowych ulepszo-
nych termicznie (C = 0,42% i Mn = 1,25) o wylrzymatosei
75 kg/mm?, chromo-niklowych o wytrzymalosci 78 kg/mm®,
95 kgimm?, 125 kgmm® i 150 kg/mm® staje sie widoczne,
po pewnym okresie dzialania aobciazed, wigcej wyraziste
zrézniczkowanie budowy na dwie fazy. Ziarna ferrylu staja
sie przytem coraz gruhsze, a granice ziarn wyraZniejsze.
W czysto martenzytyeznej budowie powstaje budowa tro-
ostytowa, jako skutek ohciazen diugotrwalych., Naogél zacho-
dza zmiany podobne do towarzyszacych odpuszezaniu,-z g
tedynie réznica, ze nie znaleziono prawie 2adnych zmian
twardosdcei, co jednak wedlug W. Herold'a nie jest miarodai-
ne, poniewaz w czasie obriazen dtugotrwatych jednoczesnie



66 PRZEGLAD TECHNICZNY

ze zjawiskami o charakterze odpuszczania, pociagajacemi za
soba zmiekczenie stali, zachodza zjawiska zgniotu, zwigzane
ze wzrostem {wardosci.

Zrozumiale jest, ze maksymalne zmiany strukturalne po-
wstaja jak najblizej ztomu i w zewngtrznych warstwach,
przewaznie blisio tak zwanych rys zmegczenia (Ermiidungs-
risse).

Ciekawe jest réwniez, ze tego rodzaju zmiany struktu-
ralne otrzymal Hanemann i Traeger w budowie martenzy-
tycznej po odpuszczaniu w ciggu 14 godzin w wodzie wrzg-
cej. Stad mozna wnosié, ie w czasie obcigzen dlugotrwa-
tych réwniez i w stalach ulepszonych termicznie, zmigkczo~
nych, zachodza zmiany strukturalne, podobne do tych, ktéore za-
chodza w stalach hartowanych w czasie odpuszczania przy
100°. W. Herold otrzymywatl te zmiany strukturalne stali
o jednakowej budowie badz droga zmeczenia w czasie obcia-
zeth dlugotrwalych, badz tez droga odpuszczania w tempe-
raturze 100°, (V. d. I, 1927, 1029 — 1032). I F.-Cz,

Bibljografia.
O NOWEJ KSIAZCE KRONENBERGA.

Przed paroma miesigcami ukazalta sig ksiggka Kronen-
berga: ,,Grundziige der Zerspanungslehre”. Wlasciwszym dla
niej bylby tytul: ,Préba zastapienia znanych praw skra-
wania przez wzory wiproszczone, nadajace sie¢ do zastoso-
wan praktycznych”, dokladnie odpowiadajgcy tresci ksiagle,

W jej rozwleklosci i zupelnie zbednem ,walkowaniu”
mnéstwa bardziej lub mniej bezwantosciowych pomyslow
cudzychi i wiasnych, Kronenberg przeécignat chyba wszy-
stkich swy<ch rodakéw, kitérzy kiedylwolwiek pisali o skirawa-
miu; rzeczywigsie, mozna z cala pewnoécia orzec, ze ksiaz-
ke daloky sie ograniczyé do jednej czwartej lub jednej pia-
bej objetoéei, nie opuszczajac zadnego, chotby z mnajmniel
waznych, wnioslow, - - .

Poddajac te ksfaske drytyce, malezy z cala bezwzgled-
noscia podkreslié te jej bezprzykladna rozwlellosé, jako
wiellii brale, ¢! éryby powaznie cigzyl na miej nawet w tym
wypadlu, gdyby zadnych innych zarzutéw postawié jej nie
by mogna. ‘

Opierajac sie na oblitym materjale doswiadczen, doko-
nanych przez najrozmaitszych badaczy, Kronenberg wpro-
wadza proste wzory o postaci nadajacej sig do logarytmo-
wania — wiazace z jednej slrony dopuszczalng szyblosé
skrawania, z drugiej apér wlasciwy skrawania z przekro-
jem wi6ra, spotczynnikami ocharakferyzujacemi materjal
skrawany i it d. 1

W pierwszych rozdziatach dochodzi Kronenberg do o-
golnego wzoru na dopuszczalng szybkoéé slurawanmfa:

gdzie C, i =, sa wielkoséciami statemi dla danych mates-

jatow skrawanego i skrawajacego, F za$ jest przekrojem wiéra’

w mm® zgéry wiec odrzuca Kronenberg wplyw postaci
wibra.") .

W ponizszej tablicy podane sa wartosci dla C, i ¢,
dla stali szybkotnacej, zawierajacej okoto 18% wolframu.™)

*) Piszgcy te stowa wysnul juz dawniej analogiczna za-
leznoéc z tablic praktycznych szybkosci Taylora, wzgl, je-
go wgoréw na opér skrawania. Por, art, ,Suwaki obrabias-
kowe” — ,Przeglad Techniczny' 1925 str, 216.

**) W tablicy opuszczono celowo spélezynniki wysnute
z niczem mieugnuntowanych zaleinoéci, podanych przez

W, Hipplera. . : e

1628

Wyniki badan dokonanych przez A W F .(Ausschuss fiir

Badacz Taylor | Friedrich | A W F
Czas trwania noza 80 min. 60 ;ﬂn.
a6 7[8"
- okra‘gly zaokrygl.
. T
g, ‘ C, g, \ C, &y | C,
Elektron 1,2 430
Mosiadz A B 1,65 112
Bronz (odlew) . . . 2,23 80
Stal migkka - 5 125 [ 67 ‘
» Srednio twarda 1,940 64 23| 46| 2,44 35
» twarda . 28 J 22
w chromoniklowa 1,75 29
Staliwo . = 2,75| 28,7
Zeliwo migkkie . l 60 |} 36 46
= $rednio twarde 2,52 30|/ < 24 | 3,6 26
= utwardnione [ 18 54| . 13

wirtschafitliche Fertigung) zaslugujs niezawodnie na wyrdz-
nienie i moga byé przeniesione na grunl praktyczny; bada-
nia ‘be sa bowiem stosunkowo majéwieiszej daty i przepro-
wadzone byly w warunkach najbardziej zblizonych do za-
chodzacych w przecietnych fabrykach metalowych.

Jest rzecza powszechnie wiadomg, Ze praktyczne szyb-
kosci zalecane przez Taylora sa zbyt wygérowane ma nasze
warunki pracy fabrycznej; wplywaja (u — intensywnoé
procesu skrawania, ksztalt noza, jego materjal i przede-
wszystliem obrébka termiczna; czynnili te w doswiadcze-
niach Taylora musialy wypaéé¢ korzystniej, miz to u nas

zwykle ma miejsce.

Przechodzac do oporu whasciwego skrawania, Kronen-
berg wyprowadza dlan zalezno§é:

gdzie ¢, jest wielkosciy stala dla okredlonego materyalu

skrawanego, C,

zaleiy poza

tem w pewnej mierze od

kata Tzezowego mnoza; z zalaczonej obok tablicy widzimy
olbrzymia rozbieznosé wynikéw prac poszczegdlnych bada-
czy, wykazujaca konieczno$é przeprowadzemia nowych, roz-
strzygajacych badan:

8.5 ! E Fried
=058 d-
. E@E 8| "rich A. W.F.| Klopfstock
A
€ks | Chs| tks ‘Cks ths ‘Cks ths Chs
f
Elektron —_ ] =] - |~-117,623,8 — —
Mosiadz — | - — | = 6,8[ 701 17,64 71
Bronz .ol = ~=] — |—1] 4,0 80](Cu) 5,7|208
Zeliwo miekkie, |6,34| 88| 544123 — | —| — | —
» éred.twar. | — | — | 4,26[232] — | —| 74 1955
n utwardn, 6,34| 138] 3,65(252] — | — — —
Stal miekka . 218 — | — — —
. Sredn, twar. | 28,5/ 200 ( 15|198] 7,8/160 — -
" twarda [ 270l = | —| 507 |350
Staliwo ool = = = |—=] 67176 — —
Stal chromonikl. | — | —| — |—]10,4[241]| 5,05 |367

W dalszym ciagn Kronenberg zajmuje sie zwiazkiem,

zachodzacym miedzy wytrzymaloscia na zerwanie, wzgl.
twardoscia Brinella, a oporem wlasciwym skrawania i, za
Klopfsstockiem, przytacza ico nastepuje: jezeli zbudujemy
wykres logarytmiczny dla szeregu metali, przedstawiajacy
zaleznosci: Py, = f(F)miedzy oporem skrawania Py, (kg) i
przekrojem wiéra F (mm?) oraz P, =g (F)migdzy naciskiem
witaczajacym kulke Brinella P, (kg) i powierzchnia wgnie-
cenfa F (mm®), stwierdzimy co nastepuje:’ 1) wsazystlkie
linje P, dla réznych metali tego samego rodzaju, lecz o
odmiennej wytrzymatosci, sa do siebie néwnolegle, podobnie
jak z drugiej strony wszystkie linfe Py 2) linje; Py i Py
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dla kazdego metalu przecinaja sie, przyczem punkty prze-
cigeia sie linij, odpowiadajacych wszystkim bez wyjatsu
metalom ciagliwym (stal, miedz i t. d.), leza na jednej li-
njji prostej, metalom zas kruchym (zeliwo, mosiadz i t, d.)
— na dnnej linji prosteqj.

Potozenie tych dwéch linij przecieé oraz kierunki li-
nij Pp, i P, dla réznych odmian metali zostaly przez
Klopistocka wstalone w drodze doswiadczalnej; dzieki te-
mu, jeden tylko pomiar twardosci badanego metalu pozwa-
1a ustali¢ dlan polozenie prostej Prs = f(F); odpowiednia kon-
strukcje wykreslng widzimy na rys, 1.

Dla wszelkich odmian
stali maszynowej

—_—
"F

Rys., 1.
Objadnienivy;
Doswiadczalnie ustalamy potoZenie punktu M.
Przez punkt M prowadzimy prosty 4 rownoleply do prostej 1 az do
przeclecia w punkcie X z prostg 8.
3. Przez punkt X prowadzimy prostg 5 rownolegla do prostej 2; prosta
5 przedstawia zalezno§¢ Py = f (F).

(Wykres zrobiony jest w siatce logarytmicznej).

b

W zasadzie wiec rzecz ta przedstawia sie nader cie-
kawie i pieknie ¢ moglaby znaleié ogromnie szerokie zasto-
sowanie praktyczne, gdyby mie brak pewnosci co do rze-
czywistych wartosei wykladnikéw e, , ustalajacych kie-
runek linji P, jezeli nawet juz przyjmiemy, ze kierunki
linij P, oraz polozenie linji przecigé ustalone sz zupelnie
$cidle,

Opierajac sie ma wynilach badan Kl‘op{smocka, WYpro-
wadza stad Kronenberg mastgpujace wzory na opdr wla-
$ciwy iskrawamiaz

VE
: ks
VFE VF
wikitérych F jest przekrojem widra w mm®, za§ C, C', ¢

i g, przybieraja mastepujace wartodci:

ks ZCKEL kgimm?®, wzglednie ks = ('

H, tatr,

C C g’ ks
Zelazo zgrzewane 36,5 23 l 1,25
Stal maszynowa 415 30 2.2 5,07
» chromonikl. 51,5 31,5 I 5.05
Miedz . . . . — 35,5 24 57
eliwo. . . . — 11,6 2.5 14

przyczem w wypadku miedzi i zeliwa wytrzymalo$é na
zerwanie k: w kg/mm® zastapié¢ malezy twardoécia Brinel-
la H.

Jezeli powyssze zaleinosci ks i kz wzgl, H naleiy przy-
ja¢ z wielkiemi zastrzezeniami, to dalsze wywody Kronen-

berga oparte sa na talk kruchych podstawach, ze przyjecie
ich bez ugruntowania ma nowych, starannych badaniach jest
nie do pomyslenia.

Punktem wyjéciowym - tych wywodéw, zmierzajacych
do ustalenia zalezmogci miedzy oporem wlasciwym' skrawa-
nia i katem rzezowym noza, sa stosunkowo nieliczne bada-
nia Stantona i Heyde'a, obejmujace jeden tylko bardzo ma-
iy przekroj widra i katy rzezowe rosmace co 50 od 500—75°,
Kat przylozenia 7 (por, rys. 2) mial we wszystkich dogwiad-
czeniach niezmienna wartolé 109,
jednak zwykla elstrapolacja dawala bez-
wzglednie warlosci dla ks przeszlo péltora raza mniejsze
od tych, jakie wynikaly z doéwiadczen Klopistocka, Kronen-
berg przejat z badafi Stantona i Heyde’a, jedynie wykladnik
potegi przy kacie rzezowym mnoza, jaki z nich wyplywat,
spolezynmik cyfrowy dobral zas tak wielki, aby w -wynt-
ku zblizyé sie do danych Klopfstocka. Ostatecznie dochodzi
Kronenberg do wzoru, bedacego zupelnie sztucznym zlep-
kiem: '

Poniewaz

VH V% kg[mm?®,

ks

VE

w ktérym £ jest katem rzezowym noza wyrazonym w stop-

ks=A

niach, ks i ¢ podane byly juz poprzednio, zag A i &'
przybieraja nastepujace wartosci:
| ' A | ot
Zelazo zgrzewane. . . . , , . 19,8 ’ 1,36
Stal maszynowa . 25,9 1,68
Stal chromoniklowa. 24,5 1,56
Miedz . . . o~ . . . . . . . . 26,3 0,89
Zeliwo . . . . . . . . ... 9,6 1,11
Dalsze rozwazania, odnoszace sie do kierunku naci-

sku Pp widra na néz, doprowadzaja Kroneberga do wzory,
rownie problematycznege jak i poprzedni, waznego dla

przekraju wiora F = 0,645 mm* :
20

tg w=W (5';) > (por. rys. 2),

w ktorym W i & przybieraja wartosci:

W Elll
Zelazo zgrzewane. . 0,84 1,52
Stal maszynowa . 0,834 125
Stal chromoniklowa 0,72 1,565
Miedz . 1,34 0,4
Zeliwo 0,686 | 1,7

Rys. 2,

Na tem  konczy sie¢ cze$§é ksiazki, poswigcona  szcze-
golowej interpretacji badad mad skrawaniem, zmierzajacej
do nadania ich wynikom postaci dogodnej do logarytmowa-
nia. .
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Dalszy rozdziat zajmuje sie ustalemiem wzoru na do-
puszczalny przekréj witra ze wzgledu na uginanie sie pel-
nego toczonego watka., Rozwazania te posiadaja o tyle ma-
ta wartosé, ze Kronenberg nie wychodzi w mich poza ramy
naprezen statyeznych, traktujac watek toczony w kiach ja-
ko belke pélsztywno podparta ma obu koricach.

_ Nastepuja dalej wozdzialy poswiecone wozirzasaniom
nad wielkos$cia mocy zuzytej ma skrawanie, Jezeli we wzo-

N = ;lef,iﬂ
60.75
wania Pgs odpowiadajacy mu przekrdj widra i zamiast szyb-

rze na moc: podstawimy =zamiast oporu skra-

kosci skrawania v najwickszy jej odpowiadajacy przelerdj
wiora, dopuszczalny ze wzgledu na wytrzymalo§é termicz-
mna" noza, znajdziemy zaleinosé:

= FebsiCo _  F.Chs.C
EU- Ekb‘_- 50»4
60.75.YF 60.75.VF.VF
1 1 . )
_ B G T N B _M)‘N
=%0.75 L = Cy. YF, skad F = =) 3

jest to woczywiscie przekréj wiéra, odpowiadajacy pelnemu
wyzyskamiu rozporzadzalnej mocy tokarki i pelnemu wy-
zyskaniu moza; Taylor w swych pracach nad wyzyskaniem
tokarek opieral sie na tym whlaénie przekroju widra i do
znalezienia go mialy shuzyé jego suwaki. Hippler mnader
trafnie mazwal go przekrojem charakterystycznym, gdyz
charakteryzuje on zaréwno moc wiyteczng, jak i materja-
ly skrawany i skrawajacy: slusznie tez orzekl, ie prze-
k16 ten nie jest jedynym zapewniajacym racjonmalne wa-
tunki skrawania, ie przekrojéw tych jest wiele, lecz wszysi-
kie zawarte sa miedzy przekrojem charalkterystycrmym .
wiekszym odefl przekrojem niebezpiecznym, odpow.ndara-
cym majwickszemu dopuszczalmemu maiciskiowi na néz (por,
ant. ,,O racjonalnem wyzyskaniu tokarki”, ,Przeglad Tech
miczny® . 1925, str, 464),

Ustallenie wzoru na wielko§é przekroju charakterystycz-
nego nie posiada wickszego znaczenia prakitycznego, to
tez Kronenbeng majniepotrzebniej podaje mnéstwo wyliczen,
dajjacych wartosé Cy i ey dla rozmaitych melali ma pod-
slawie danych, ustalonych przez r6znych badaczy; .nie po-
przestajac jednak na tem, folguje w dalszym ciggu swej
mamietnogei lworzenia weiqz nowych i niepotrzebnych wzo-
réw, obejmujac niemi tym razem objetosé metalu skrawa-
nego w jednostce czasu F.; przy tej sposobnoéci zbija
Kronenberg zupelnie trafnie niektére niedorzecznosci wy-
powiedziane przez Hipplera w jego ksigzce -0 tokarstwie,
wytkniate juwz dawniej w tyllto co wymienionym artykule
wPrzegladu Technicznego®

|Przesyciwszy w ten sposéb czytelnika rozwazaniami
Kronenberg wysnué z nich darsé
wnioskéw prakliycznyah, kiére maja podwazyé dzisiejsze
zasady budowy obrabiarek; wchodzi tu o uklady szybkosci
roboczych tokarek, wzgl. maszyn podobnych; postep geome-
tbryczny nie jest tu odpowiedni zdaniem Kronenberga, gdyz
przy wielkich $rednicach; toczenia, pracufjac stala najwiek-
sza szybkoscia skrawania, musi sie zedrzeé nieraz wanstwe
o grubosci kilkudziesieciu i wigeej mm, zanim mozliwe be-
dzie przej$cie do mastepnej, bezposrednio wickiszej szyb-
kosci roboczej, podczas gdy przy malych érednicach tocze-
nia zdarcie paromilimetrowej warstwy metalu moze juz po-
viggaé za soba koniecznoéé przejécia do nastegpnej wyizszej
szybkioSci wrzeciona; jponiewaz tego

teoretycznemi, pragnie

jednak nie robi sig
prawie nigdy, przeto mie wyzyskuje sie nalezycie bogactwa
sszyblkosel noboczych w ich gornelj strefie, podzas gdy szyb-
kosci dolne zawsze sa zbyt malo urozmaicome. Wobew tego
Kronenberg proponuje, aby jako podstawe ukladi szyb-
lkosci roboczych obraé nie postep geometryczny, lecz sze-

: n

reg rosnacy, dla ktérego stosunek S dowolnego wyrazu
z

do wyrazu. poprzedzajacego jest wiellioScia nie stata, lecz

szybko rosnaca; ‘takie stopniowanie wukladu nazywa stop-

njowaniem logarytmicznem; jako przyklad takiego oktadu,

-niech jpostuzy mastepujacy:

A d, 2f = 4,16 Vﬁz— n, 0, = 'Iﬂ
mm T obrjmin n,

1 636 105 10 1,20

2 531 96 12 1,22

3 435 86,6 14,64 1,242

4 348,4 71,6 18,25 1,29

5 270,8 685 23,55 1,338

6 202,3 59,4 31,5 1,415

7 142,9 50 44,6 1,539

8 92,9 40,2 68.6 1,759

9 52,7 30 120,5 2,321

10 22,7 280

Z oznacza liczbe porzgdkows stopnia szybkosci, d, od-

powiada réznym $redmicom, przy kiérych uzyskuje sie
szybkosé skrawania réwna 20 m/min przy kolejnych szyh-
kosciach roboczych, t jest grubosécia metalu, jaka nalesy
zdjaé¢ z walka, by przejé¢ od jednej $rednicy d, do nastep-
nej, bezposrednio maiejszey..

iPomyst Kronenberga malezy jednak uwazaé za zupelnie
chybiony; przedewszystkiem miarg odpowiedniego rozmie-
szczenia szybkosci robeczych bedzie nie wielkosé wyzej oma-
whanej grubosci f warstwy do zdarcia, lecz stosunek kolejno
po sobie mnastepujacych szybkoéci roboczych, wyrazajacy
najwieksze stad plynace niewyzyskanie maszyny, zacho-
dzace w najgorszym wypadkiu; naogél jest ono niewielkie;
zreszba, wyrastamy juwz z tego okresu, gdyz wartosé obra-
biarki mierzylo sie iloscia jej szybkodci obrotowych; zro-
zumieli$émy juz wreszcie, ze pelne wyzyskanie maszyny jest
mozliwe i przy znacznie mniejszym ich doborze, jezeli roz-
porzagdzamy dosé urozmaiconym' i latwym w nastawianiu
mapgazynem jposuwdw, nie podnoszacym madmiernie ceny ob-
rabiarels; w tym wiec lienunku idzie dzi§ budowa.

Tworzenie ukladéw proponowanych przez Kronenber-
da ijest zreszta praktycznie miewykonalne tak diugo, jak
dlugo wielokrotne przekladnie zebalte sa niezbednym or-
ganem mechanizméw napedowych; przekladnie te zawsze
kojarzone sa rownolegle i szeregowo, jedne sbopniujac
szyblcoé¢ drcbnemi, inne wielkiemi skokami; to wlasnie
zezwala osiagnaé duzg szybkoéci przy -wzglednie
malo ztozonym mechanizmie, ukfad ten ijednak bedzie za-
wsze odpowiadaé bardziej lub mniej znieksatalconemu po-

ilo§c

stepowi geometrycznemu; — sloipniowanie logarytmiczne o-
siggnaé sie praktycznie w tych warunkach nie da stanow-
czo; z tego tez powodu wszystkie rozwazamia Kronenber-
ga nad jego watpliwa zreszta celowoécia nie maja zadnej
wanbosdi,

‘W ostatnim rozdziale omawia Kronenberg specjalna ta-
blice suwalkows dla tokarek, zZbudowana w laboratorjum ba-
‘dania obrabiarek politechniki berlinskiej nma podstawie da-
mych opracowanych przez AWIF.

Poniewaz tablica ta jest mowem, oryginalnem i nader
ciekawem rozwigzaniem zagadnlienia suwakéw obrabiatko-
wych, rozdzial ten malezy zaliczyé do warto$ciowych raze-
czy w ksiagzce Kronenbenga,

Blizsze oméwienie tej tablicy wyprowadzitoby mnas po-
za ramy artykulu sprawozdawczego, kitéry zakonczymy za-
pewnieniem czytelnika, ze w wyzej przytoczonych wzorach
i tablicach znalaz} zamkmiete wszystkie choé troche warto-
$ciowe wnioski, ktére mozna bylo wydobyé z 250 stron li-
czaee] ksiazki Kronenberga.

Inz. W. Moszynski.

Drukarnia Techniczna, S;; Akc. w Warszawie, ul, Czackiego 3-5 H(Témach Stowarzy\szenirr'l'echnikéw).
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