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Napisal Prof. Dr,

aboratorjum metalograficzne przydzielone zo-

stalo na Politechnice Warszawskiej do Ka-

tedry Technologji Metali, obejmujacej, na
Wydziale Mechanicznym, wyklady Metalurgji i Me-
talografji.
- Do tych wyktadéw dostarcza L. M. pomocy
naukowych i prowadzi ¢éwiczenjia z metalografji.
Pozatem studenci grupy
technologicznej moga
wykonywa¢ prace dyplo-
mowa z dziedziny metalo-
grafji, profesor za$ i asy-
stenci winni mieé moz-
nos$é prowadzenialabora- 1. Korytarz z kolekcjami. 1
toryjnej pracybadawczej, % g‘fzczw"’zfirff:sf';'b].o_

L. M., ktc')re zZa czasow ‘ lt;knp);odrqcznn, [ :

rosyjskich nalezalo do 4 Mikrotrafja, makroskopja
Wydziatu  Gérniczego, b '
zajmuje na parterze gma-
chu chemicznego Poli- o

Rys. 1.

Plan Laboratorjum
Metalograficznego.

i 6. Pomiary elektryczne
i aparaty regestrujace,
7. Pokéj wagowy.

W. Broniewski.

sklada sie z kierownika, adjunkta, trzech asysten-
tow, mechanika i woznego.

Pomoce naukowe do wyktadow, posiadanc
przez-L. M., sg obecnie wystarczajace. Kolekeje
metalurgiczne (rys. 2) nie zostaly przewaznie ewa-
kuowane przez Rosjan, lecz pozostawione w staniz
chaotycznym, tak Ze uporzadkowanie ich wymaga-

lo do§é duzo czasu. Na-

tomiast zbior tablic wy-

5 kladowych nalezato cal-

9 i oo : .

14 f3102[] i kowicie stworzyé, co tez

0 uczyniono jedynie silami

1 zakladowemi, tak ze obe-

cnie wyklady Metalurgiji

i Metalogratjii majg do

dyspozycji okoto 150 no-
[ woczesnych tablic.

{ I. Cwiczenia studenckie.

Cwiczenia praktyczne

techniki  powierzchnie 4 Pokéj asystentow.
720 m® (rys. 1). Ztego ob-  10. Sala maszyn i piecéw.

z metalografji organizo-

szaru Odstatpiono prowi- 11, Ciemnia fotograficzna.
fos o a éwiczen kich,
zorycznie,jeszcze w 1918 12, Sal \f\v1c7en s%udenc (!ch
. 3 p 13, Pokéj do analiz chemicz-
r., trzecia cze$é Zaklado- nych,
wi Technologji Chemicz- 14 —18, Lokale zajcte przez
nej nieorganicznej, co u-

Wydzial chemiczny.
19. Warsztat mechaniczny.

trudnia  wykonywanie 201 21. Skiady.
prac dyplomowych i na-
ukowych.

Roczny budzet L. M. wynosi obecnie niespeln:
15000 zl., z czego przeszlo trzecia cze$¢ wplywa
z funduszéw pozadotacyjnych, mianowicie z optat
pracownianych i ekspertyz, Nieliczne tylko inwe-
stycje oplacone zostaly dodatkowo przez Minister-
stwo W. R. 1 O. P. (walcarka i prasa). Wartoé¢ ca-
lego inwentarza wynosi okoto 120000 zi, Personel

wane byly na poczatku
" z wielka trudnoécia z po-

wodu braku wywiezio-
: 70  nych w1915 r. przyrza-
] i déw i trudnosci ich naby-
cia przy zbyt szczupltych
dotacjach. W 1920 r. za-
ledwie cztery éwiczenia
mogty byé zorganizowane Poswlecajac znaczna
cze$é dotacji przez lat 5 na ten cel, udalo sie po-
wigkszyé ich liczbe do 20 (rys. 3).

Cwiczenia te sg podzielone na dwie serje.
Pierwsza obowiazkowa jest dla wszystkich studen-
tow VI semestru Wydzialu Mechanicznego, po wy-
stuchaniu odnosnych wykladéw w semestrze po-
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przednim. Ma ona na celu zapoznanie z techniky
badania materjaléw zapomoca mikroskopu i pary
termoelektrycznej.

Rys. 2. Korytarz (Nr. 1 na planie) z kolekcjami
metalurgicznemi i czedcig tablic wykladowych,

Druga serja éwiczen, obowiazkowa jedynie dla
studentéw VII semestru grupy technologicznej, ma
na celu zastosowanie praktyczne nabylych uprzed-
nio wiadomosci do potrzeb przemystowych.

Pierwszaserja. Polowaéwi-

na i oéwietlaczem Retjd, pozwalajacym na znacz-
niejsze powigkszenia (okolo 500 tu stosowane).
Probki stali zostaja tak nastawione, by mogty bye
badane w tem samem miejscu kolejno dwoma od-
czynnikami dla odréznienia ferrytu od cementytu.
Nastepnie w prébee stali podeutektoidalnej zawar-
to3¢ wegla ma byé wyznaczona, z dokladnoscia
0,1%, zapomocg okularu statkowego

Cwiczenie nastepne {4-e) poswigcone jest sta
pom miedzi, z ktérych czes$¢ podlega obrébce ter-
micznej dla wykorzenienia blednego mniemania, iz
tylko stale daja sie hartowaé. Obserwowana jest
przy tem zmiana budowy bronzu glinowego lub cy-
nowego, za§ budowa mosiadzu i miedzi, mniej lub
wigcej utlenionej, odrysowywana zostaje zapomoca ~
przystosowanego do mikroskopu aparatu rysunko-
wego.

Wreszcie, ostatnie éwiczenie metalograficzne
{5-e) odnosi sie do hantowania stali. Obserwowana
jest rownoczesnie zmiana budowy perlitycznej na
martenzytyczng, ta za§ poréwnywana jest z budo-
wa, austenityczna, otrzymywana przy hartowaniu
n'ektorych stali specjalnych. Uzywane sg przy tem -
éwiczeniu duze mikroskopy metalograficzne, zao-
patrzone w komore fotograficzna, na ktérej student
oblicza powigkszenie ewentualnej fotografji.

Cwiczenie 6-e, odosobnione pod wzgledem tre-
éci, daje wiadomoéci z waznej, pod wzgledem prak-
tycznym, dziedziny makroskopji, Probki stali ba-
da sie kolejno odczynnikiem kwaénym, jodowym
i miedziowym, w celu wyznaczenia stopnia segdre-
gacjl zani eczyszczet i warunkéw uprzedniej obréb-
ki mechanicznej.

Ostatnie cztery ¢wiczenia po$§wiecone sa kali-
browaniu pirometréw i ich zastosowaniu. Rozpo-
czyna je {éw, 7-e) ele'ktryczne spawanie termopa-
ry konstantan-nichrom i kalibrowanie przy tempe-
raturach wrzenia naftaliny (218"), siarki (444°)

czen pierwszej serji poSwiecona
jest metalografji. Rozpoczynaja sie
éwiczenia od catkowitego monto-
wania nader uproszczonego mi-
kroskopu metalograficznego wla-
snego wyrobu (éw. 1-sze). Zmon-
towany mikroskop stuzy do ob-
serwacji wypolerowanych i wy-
trawionych przez studentéw pro-
bek surowcéw biatych pod-i nad-
eutektycznych przy stosunkowo
stabem powigkszeniu, nie prze-
kraczajacem 100,

Przy nastepnem ¢wiczeniu
(2-giem) student rozporzadza juz
prawdziwym mikroskopem meta-
lograficznym typu warsztatowego,
bezs§ruby mikrometrycznej. Bada-
na bywa prébka surowca szarego
inkludowana w szellaku i probka
stopu lozyskowego, w ktérej mie-
rzona jest wielko§é krysztalow za-
pomocaokularupodziafowego.Po-
wiekszenie dochodzi juz do 250.

Potem [(éw. 3-cie) przechodzi student do ba-
dania stali wyzarzonej. Rozporzadza on mikrosko-
pem bardziej doskonatym, ze §ruba mikrometrycz-

Rys. 3. Ogdiny widok sali ¢wiczeni studenckich (Nr. 12 na planie).

i kadmu (778°). Wyprowadzone stad wzory 2-go
1 3-go stopnia ustalaja stopien bledu przy uzywa-
niu interpolacyjnego wzoru parabolicznego.
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Skalibrowana termopara uzyta zostaje (éw.8-e)
do analizy termicznej mato skomplikowanych sto-
pow, np. cyny z otowiem. Na 6-ciu probkach wyzna-
czane sa krzywe topliwodci, dajace podstawy do
wyprowadzenia wykresu krzepnigcia i odnosnych
krzywych przystankow.

Nastepnie student przechodzi do wyznaczenia,
metoda roinicowa, termicznych punktéw przelo-
mowych w stali (éw. 9-e). Jedna termopara wska-
zuje wtedy temperature probki ogrzewanej w pie-
cu elektrycznym, gdy druga podaje réznice tempe-
ratur pomiedzy badang probka i wzorcem, nie wy-
kazujacym punktéw przetomowych. Na podstawie
otrzymanych danych, zostaja obliczone i wykreslo-
r.e krzywe Osmonda, Roberts-Austena i Rosenhaina,
wskazujace temperatury objawéw termicznych, to-
warzyszacych punktom przetomowym.

Wreszcie, ostatn'e ¢wiczenie (10-te) dotycz
kalibrowania stozkéw Segera i pirometru optycz
rego- Zachowanie sie stozkéw Segera, ustaw.onych
w oporowym piecu elektrycznym, poréwnywane
jest ze wskazéwkami termopary. Pirometr optycz-
ny, mianowicie luneta Ferry'ego, kalibrowany jesi
przez wyznaczenie za jego pomocg krzywych krzep-
niecia srebra (961" ], stopionego na mekerowskim

palnika gazowym, i n'klu (1452°), stopionego w
piecu kryptolowym (rys. 4). Zaleinoéé temperatu-
ry od wskazowek pirometru ujeta zostaje we wzé:
wykladniczy.

Druga serja Cwiczenia pierwszej serji
daja studentom wystarczajace wiadomosci dla poz-
niejszego stosowania mikroskopu metalograficzne-
go i pirometru, nie poruszaja jednak prawie zu-
pelnie zastosowan do zagadnieri przemystowych.
Jest to zadaniem serji drugiei

Pierwsza poltowa éwiczen serji 2-giej stanowi
i6wniez pewna calo$¢ przez zastosowanie w nich
pomiaru twardo$ci metoda Le Grix. Pomiar ten
wykonywany jest kulka 1 mm (wzglednie 3 mm)
pod ciénieniem 12 kg, tak ze moze byé stosowany
nawet na malych inkludowanych prébkach, Sredni-~
ce odcisku mierzy si¢ pod mikroskopem., Druga
serje Gwiczeli rozpoczyna wigc kalibrowanie przy-
rzadu do pomiaru twardosci przez poréwnywanie
jego wynikéw z normalnemi odciskami Brinella
(tw. 1-e).

Skalibrowany aparat znajduje zastosowanie
przy termicznej obrébce stali (éw. 2-ie). Stal pexr-
lityczna, uprzednio zahartowana, odpuszczona zo-
staje przy 400°, dajac kolejno osmondyt i sorbit
Inna probka, zahartowana w oleju rzepakowym,
wykazuje mieszaning martenzytu i troostytu, Bu-
dowe prébek obserwuje sie zapomoca objektyw:i
imersyjnego, dajacego najwyzsze osiggalne powigk-
szenia (okoto 1300), réwnoczeénie za$ badana je-t
zalezno$é twardosci od budowy.

Nastepne éwiczenie (3-cie) po$wigcone jest ba-
daniu spoiny elektrycznej. Obliczona zostaje naj-
pierw wydajnoéé energetyczna spawania na jedno-
stke dtugoéci i wagi spoiny. Spoina ta ulega nastgp-
nie badaniu, wykazujacemu réznice pomiedzy wy-
nikami otrzymanemi zapomocs golej elektrody i -
fektrody pokryte1 powloka odtleniajaca. Badania
te odbywaja sie przez makroskopje, mikrografje

| pomiar twardosci samej spoiny oraz metalu spa-
wanego, w poblizu spoiny i w dalszej od niej od-
legtosci.

Termiczna obrébka stali narzedziowej i szyb-
kotnacej stanowi przedmiot éwiczenia 4-go. Obser-
wowana jest budowa i mierzona twardosé takiej
stali w stanie surowym, po zaharlowaniu przy 1250"
i po odpuszezeniu pomiedzy 550" i 600°.

Rys. 4. Instalacja do kalibrowania piromeiru optycznego.

Luneta pirometryczna skierowana jest na gazowy piecyk ze srebrem,
Na prawo widaé piec kryptolowy,

Badaniom zgniolu zelaza poswigca sie nastep-
ne ¢éwiczenie (5-e). Prébki zgniecionego przez mto-
towanie zelaza poddawane sa ogrzewaniu w piecu
elektrycznym przez czas okreslony w obrebie tem-
peratur pomiedzy 450" 1 950°. Po ozigbieniu, bada-
na jest ich budowa, wielkos§¢ krysztatow i twardosé.
Dane te wskazuja wazng, pod wzgledem praktycz-
nym, temperature rekrystalizacji oraz zaleinosc
wielkosci krysztaléw od stopnia zgniotu i tempera-
lury odpuszczania.

W 6-em ¢wiczeniu ustalone zostajg zanieczy-
szczenia surowca i stali. Elektroliza w tugu sodo-
wym, zaréowno jak i trawienie pikratem sodowym,
wykazuje, pod mikroskopem, zawartosé fosforu w
suroweu. Odezynnik miedziowy Steada pozwala
rozpoznaé, réwniez pod mikroskopem, segregacie
w stali | jej zanieczyszczenie fosforem i tlenkami
zelaza. Wreszcie metoda Baumana uwydatnia siar-
czki przez kontaktowa odbitke probki stalowej na
papierze bromo-zelatynowym, zwilzonym stabym
roztworem kwasu siarkowego.

Cementowaniu i odweglaniu poéwiecono dwa
kolejne éwiczenia. W pierwszem z nich (7-em) wy-
konywana jest szybka cementacja cjankami i po-
wolna metoda Carona. Réwnoczesénie odbywa sig
cdweglanie surowca biatego mna zelazo kuto-lane.
Wyniki szybkiej cementacji badane sa natychmiast
przez pomiar glebokoéci warstwy nacementowanej
i obserwacje jej budowy. Takie same badania, do-
tyczace wynikéw powolnej cementacji i odweglania,
cdlozone zostaja do mastepnego ¢wiczenia (8-go),
w ktérem pozatem odbywa sie cementacja metalo-
wa miedzi w parze cynkuy, «dla powierzchniowego
pokrycia jej warstwa mosiadzu.

Ostatnie dwa éwiczenia (9-te i 10-te) dotyczy
analizy mikrograficznej stopow zelaza z weglem.
Student otrzymuje na kazdem z tych éwiczen po 7
probek, ktére moga naleze¢ do jednej z nastepuja-
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biaty nadeutektyczny, surowiec szary, stal wyza-
‘rzona podeutektoidalna, stal wyzarzona nadeutek-
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Instrukcja do ¢wiczenia 4-go se-

rii T, Obrébka termiczna stali na-
rzedziowej szybkotnacej,

A. Materjal surowy.

[. Ustawié¢ mikroskop obserwacyiny
i mikroskop pomiarowy, ktérego kazda
podziatka odpowiada 0,005 mm.

Il. Wypolerowaé dana probke stali
narzedziowej szybkotnacej, ktéra zostata
uprzednio wyzarzona przez ogrzanie do
850° i wolno oziebiana w ciagu 3 godzin.
Zrobié¢ 3 odciski twardos$ci przy pomocy
przyrzadu Le Grix, wykonaé¢ ich pomiar
pod mikroskopem pomiarowym, postugu-
iac sie tablica, obliczy¢ odpowiednia licz-
be twardoseci.

{II. Wytrawié prébke kwaénym od-
czynnikiem chromowym (1% H,CrO,—10%
[HCl4-aq.), obserwowaé budowe, widziang
pod mikroskopem obserwacyjnym, zao-
patrzonym w objektyw Nr. 3. Zmieni¢
objektyw Nr. 3 na imersyjny Zeissa, umie-

$ci¢ na soczewce objektywu krople olejku
cedrowego, obserwowaé i odrysowaé o-
trzymany obraz, Po uzyciu objektywu
imersyjnego, wytrze¢ go ptétnem, zlekka

zwilzonem eterem,
B. Hartowanie.
L. Spoi¢ zapomoca huku elektrycznego

Rys. 5. Instalacja do obrobki termicznej stali narzedziowej.

{ i 2 — Mikroskop pomiarowy odciskéw twardosei;' 3 — przyrzad Le Grix do wykonania odci-
skow (wardosci; 4 i 5— prébki stali narzedziowej, przybory do polerowania i odezynniki do
trawienia; 6, 7 i 8—para lermaelektryezoa da powmiaru tewperatury edpuszczania; 9 1 10 —ka-
piel otowiana do odpuszczania; 11 do 15 — tablice i instrukcje; 16 — obserwacyjny mikroskop

‘melalograficzny.

toidalna, stal o perlicie ziarnistym, stal hartowana
austenityczna, hartowana martenzytyczna, hartowa-
na o mieszaninie austenitu z martenzytem, harto-
wana o mieszaninie martenzytu z troostytem, stal
odpuszczona o budowie osmondytycznej lub sorbi-~
tycznej, stal narzedziowa o karbidach podwéjnych.
Analiza polega na djagnozie skladnika, co w stalach
weglistych daje poznaé obrébke, ki6rej podlegaly.

Przyktad éwiczenia Cwiczenia odra-
biane sa przez grupe z 3 studentéw. Uwzgledniany
jest jednak, o ile moznosci, pierwiastek pracy in-
dywidualnej, tak ze, w znacznej ilosci wypadkéw,
éwiczenie bywa wykonywane przez kazdego stu-
denta niezaleznie od innych, do grupy nalezacych.
Takich indywidualnych éwiczer jest w pierwszej
serji — 8, w drugiej — 4.

Przy ¢éwiczeniach o charakterze zbiorowym,
wymagajacych wspoldziatania catej grupy, podziat
pracy wskazany jest w instrukeji, Jako przyklad
takiego éwiczenia, podamy obrébke termiczna stali
narzedziowe;j.

Na sali ¢wiczen zastaja studenci potrzebne n
przyrzady, ustawione wedlug rysunku 5-go, Od-
dzielnie umieszczony jest piec do hartowania i po-
lerka metalograficzna.

Na podstawie instrukeji, wywieszonej w 3 eg-
zemplarzach, éwiczenie odbywa sie w sposob na-
stepujacy.

dang prébke stali szybkotnacej z pretem
zelaznym i ogrzaé ja w plomieniu duzego
palnika gazowego z nadmuchem od spre-.
zarki powietrznej, z poczatku powoli az
do jasno czerwonego zaru (okolo 8009,
nastepnie szybko az do temperatury biale-
go zaru (okolo 1200%) i utrzymaé przy
tej temperaturze przez 5 min, by zda-
zyly sig¢ rozpnscié karbidki podwéine.

| i
H | -2 MIN
B0F——f—1—|— :

B T O P N 9
T ‘—_—s—"’.r / f\\\\
f—z+r——+ - .
ol R //
500 7/
4007—--—
0
4 08[]0 900 1000 1100 1900 13004
j{joueoor t=1p0¢" |R
Tﬂ,‘-- d
600F—-1- A'A’ [ -It
1”’ R
T A N
300 i ,__-—P"J
400
0 3 10 5 MN Q0 9 10 15 MM

Rys. 6. Twardos¢ stali narzedziowej szybkotngcej wedlug

prof. Guilleta po zahartowaniu w ofeju (T) i po odpuszcze-

niu stali hartowanej przez 40 minut przy 580° R, Na gorze —

zalezno$¢ od temperatury po 2-minutowem ogrzaniu przy

temperaturze . Na dole — zaleinos¢ od czasu dgrzania
przed hartowaniem przy 900° i 12000,
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Il. Zahartowaé w ole-
ju rzepakowym, poczem
odcigé probke i wypole-
rowad.

III. Zrobi¢ 3 odciski
{po 1 min) przy pomocy
przyrzadu Le Grix, doko-
naé ich pomiaru pod mi-
kroskopem, obliczy¢ od-
powiednia liczbe twar-
dosci i poréwnaé z po-
przednig (punkt I[-A).

IV. Wytrawi¢ prébke
kwasnym odczynnikiem
chromowym i narysowagé
obraz, obserwowany pod
mikroskopem, positkujac
si¢ objektywem Nr. 3 i
imersyjnym.

00

2

r"'ﬂ o 800 1000t
Rys. 7. Zalezno$¢, wedlug
Robina, twarde$ci od tem-
peratury dla narzedzi ze
stali weglistej (C), stali szyb-
kotnacej (T) 1 stellitu (S).

A0 800

C. Odpuszczanie.

I. Rozgrza¢ na palniku mekerowskim oléw,
pod warstwa wegla drzewnego, do 600°, positkujaz
sie para termoelektryczng do pomiaru tempera-
tury.

II. Uwiazaé probke stali na drucie i zanurzyé

na 20 min do olowiu przy temperaturze 550° —
600° C.

III. Wypolerowaé odpuszczona prébke, zmie-
rzyé jej twardo§é na aparvacie Ie Grix, wytrawi¢
kwagnym odczynnikiem chromowym, obserwowaé
i odrysowaé widziang pod mikroskopem budowe,
positkujac sie objektywem Nr. 3 i imersyjnym.

IV. Wyciagna¢ wnioski, dotyczace hartowa-
nia, odpuszezania i wyzarzania stali narzedziowe;
na podstawie pomiaréw twardosci i obserwowanej
kudowy.

PLAN PRACY.

Student A. | Student B. | Student C.
Ustawia mikro- { polerujepréobke | Bada twardosé,
skopy | wyzZarzona, ‘ poczem trawi

Ogolna obserwacija

Poleruje prébke l

Bada twardosé,
hartowang

Grzeje probke
poczem trawi |

i hartuje
Ogdélna obserwacija

Bada twardosé,

Odpuszecza préb-
poczem trawi |

Poleruje probke
ke w olowiu

odpuszczong,

Ogdélna obserwacja.

Obok instrukcji, wywieszane sg przy ¢wiczeniu
3 tablice, przypominajace studentom znane ‘m
z wykladow metalografji zjawiska, dotyczace stali
szybkotnacych,

Na jednej z tych tablic przedstawiona jest za-
lezno§é twardosci stali szybkotnacej od tempera-
tury i czasu ogrzewania przed hartowaniem, a tak-
ze wplyw odpuszczania na twardoéé (rys. 6). Wi-
da¢ z tej tablicy, z¢ odpuszczanie moze, zaleZzne
od warunkéw hartowania, albo zmmiejszyé twar-
dosé, albo ja zwigkazyc.

Druga tablica (rys. 7) wskazuje twardosé stali
narzedziowej weglistej (C), stali szybkotnacej (I')

i stellitu (S) w zaleznodci od temperatury, Widaz
tu, ze do 350" najtwardsza jest stal weglista, na-
stepnie, do 700°, stal szybkotnaca i dopiero przy
wyzszych temperaturach stellit. Wybér najlepsze-
go w danych warunkach materjalu narzedziowego
zalezny wiec jest od maksymalnej temperatury, do
ktorej moze sie ogrzaé¢ ostrze pracujacego na-
rzedzia.

Trzecia tablica przedstawia zaleino$¢ budowy
stali szybkotngcej . od jej obrébki termicznej
(rys. 8). W stali niehartowanej, zbyt miekkiej, widac
liczne jasne karbidy o wysokiej zawartoéci wolfra-
mu (okoto 60% W). Po zahartowaniu przy wysokiej
temperaturze, przewazna czesé tych karbidéw prze-
chodzi do roztworu, reszte za§ widaé¢ na tle auste-
nitycznem. Odpuszezanie zmienia austenit na ciem-
ng mieszaning martenzytu z osmondytem i nadaje
stali narzedziowej odpowiedniag twardosé. '

Pierwsza serje éwiczeri odrabia zazwyczaj od
90 do 120 studentéw, ma druga uczeszcza od 23
do 30.

Rys. 8. Budowa stall szybkotnacej o 18% wolframu.
Na gérze — przed obrobka termiczna. Po srodku — po
zahartowaniu przy 1250% Na dole —po odpuszczeniu za-

hartowanej stali przy 600% Powigkszenie = 1000 .
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Trudnosé organizowania Cwiczen metalogra-
ficznych polegala, w pierwszym rzedzie, na kosz-
tach inwestycyjnych, gdyz np. w drugiej serji ¢wi-
czed czynnych jest 21 mikroskopow metalograficz-
nych. Po drugie, trudnosci wynikaty z braku w mig-
dzynarodowe;j literaturze metalograficznej podrecz-
nika éwiczen, tak ze trzeba bylo je ukfada¢ i orga-

nizowaé¢ od podstaw. O ile moglem zebra¢ informa-
cje w tej dziedzinie, nie sa obesnie ¢wiczenia me-
talograficzne na Politechnice Wa'rszawsklel szezup-
lejsze w swym zakresie od Cwiczen w ie'vklm‘k_ol-
wiek wyzszym Zakladzie Technicznym, nie wyla-
czajac specjalnie poswigconych metalurgji.

(d. n.)

Nowoczesne francuskie silniki lotnicze.

Napisal Ins Kazimierz Ksieskt

III. Ksztalty gléwnych czesci silnika.

ozpatrzmy obecnie pokrotce poszczegolne czg-

§ci silnika i zastanéwmy sie nad formami,

jakie im nadaly wymagania nowoczesnej
konstrukeji, Przez odpowiednia obrébke, staramy
sie nada¢ czeSciom silnika ksztalty i przekroje jaic
najbardziej zblizone do obliczonych teoretycznie,
unikajac starannié pozostawiania materjatu zbed-
nego- Czopy stosuje sie czesto drazone, korbowody
— ksztaltu osiowego, lub podwéjnego T. Celem u-
nikniecia gwattownych zmian przekroju, stosuje sie
przy znaczniejszych zmianach przekrojéw duze za-
okraglenia, przecigtnie '/,, §rednicy. Powierzchnie
obrabia sie starannie i czesto szlifuje, dla zatarcia
sladow narzedzia, ktére moga byé pozniej zrédlem
rys i peknie¢. Te ostroznoéci pozwalajg zwigkszyc
naprezenie w materjale az do granic dopuszczal-
nych ze wzgledu na stopien bezpieczefistwa.

Karter silnika tworzy podstawe, dokto-
rej przymocowane sg cylindry, skrzynia zawiera-
jaca glowne mechanizmy silnika, oraz organy po-
moznicze. Ze wzgledu na smarowanie, karter wi-
nlen by¢ zupelnie szezelny, a wnetrze polaczone
jest z otaczajacem powielrzem jedynie przez okien-
ka wentylacyjne. Dla uzyskania mozliwie duzej
sztywnoéci, przy zachowaniu koniecznej lekkosci
konstrukeji, posiada karter geste uzebrowanie w pla-
szczyznach dziatania sil, oraz écianki lagodnie za-
okraglone, przenoszace sily lepiej, niz $cianki pro-
ste. Dodatkowych naprezed zginajacych unika sie,
przez umieszczenie §rub taczacych w $rodku ciez-
koéci powierzchni podparcia. Ze wzgledu na mo-
zliwe niedokladnosci przy formowaniu oraz nieda-
jaca sie czasem uniknaé¢ porowato$é materjatu, gru-
boéci écianek nie sa mniejsze od 3—4 mm.

W silnikach szeregowych karter sklada sie z
dwu czesci dzielonych w poziomej plaszezyznie osi
geometrycznej walu korbowego (patrz rys. 1).
Czes¢ gorna, do ktérej przymocowane sa zwykle
cylindry (z wyjatkiem silnikéw odwréconych i nie-
ktérych wielorzgedowych), posiada listwy, stuzace
do przytwierdzenia silnika do kadluba samolotu,
Czes¢ dolna tworzy koryto, do ktérego scieka oli-
wa i zawiera system rur i kanatéw, rozprowadza-
jacych $wieza oliwg do tozysk walu korbowego. Pa-
newki fozysk walu korbowego umieszczone sa w
vbu poléwkach karteru, co uniemozliwia wprawdzie

*) Ciag dalszy do str. 934 w Nr. 47 1, b,

odjecie dolnej czeéci bez demontowania loZysk,
tworzy natomiast konstrukcje nader sztywna i lekka,.

W silnikach gwiazdowych karter ma ksztalt
graniastostupa wielosciennego, o liczbie Scian za-
ieznej od ilosci cylindréw. Wykonanie moze byc¢
z jednej sztuki, a wtedy karter posiada wykréj od-
powiednio wielki dla przepuszczenia watu korbo-
wego wraz z przeciwwagami, przyczem jedno fo-
iysko walu jest w pokrywie; czesciej jednak kar-
ter jest dzielony w plaszczyZnie gwiazdy cylindrow
i zlaczony silnemi $rubami (rys. 4).

Rys. 4. Karter silnika gwiazdowego Jupiter, o mocy

380 — 420 KM.

Karter odlewany jest zazwyczaj z glinu lub
alpaxu, rzadziej prasowany z duraluminu (Jupi-
ter VII), Jedynie silniki rotacyjne posiadaja kartery
stalowe. Montujac silnik na samolocie, umieszcza
sie zwykle migdzy listwami karteru a rusztowaniem
samolotu warstwe fibry grubosci 8 mm, celem tlu-
mienia drgan przenoszacych sie z silnika na sa-
molot,

Cylindrynowoczesnych silnikéw lotniczych,
a przynajmniej te ich czeéci, w ktérych pracuje thok,
i ktéore ulegaja duzym ciénieniom, wykonane sa ze
stali, najczesciej pot twardej, weglistej, lub niekie-
dy ze stali specjalnej. Zastapienie stala zeliwa, kt6-
rego zaleta byl znakomity spétczynnik tarcia, oraz
fatwoé¢ odlewania nawet skomplikowanych ksztal-
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16w, podyktowane zostalo wzgledami lekkosci i wy-
trzymalosci, W istocie, stale o wytrzymatosci
€0 kg/mm® z tatwoScia pozwalaja na zmniejszenie

Ly

e R T i

Rys. 5, Cylindry silnikéw chiodzonych woda.

I: typ Lorraine,
IIi IIl: lyp Hispano-Suiza,

grubosci §cianek cylindrow (nawet o wiekszej $red-
nicy) do 2 mm. Jedynie dla uzyskania sztywnosc
konstrukeji wzmacniamy $cianki cylindra w pew-
nych odstepach pierécieniowatemi zgrubieniams,
W cylindrach chlodzonych powietrzem role pier-
$cieni usztywniajacych spelniaja z powodzeniem
zeberka chtodzace. Cylindry z zeliwa (Anzani) lub
z tulejkami Zeliwnemi (Gnéme et Rhone) naleza
dzi$ do wyjatkow.

Cylindry =z chlodzeniem wodnem otacza
sie plaszczami z blachy stalowej o grubosci
1 mm, bardzo miekkiej, by sie nie hartowala i nie
pekala pod wplywem silnego, nagrzewania miej-
scowego, przy spawaniu plomieniem acetylenowym.
(rys. 5,1). Jezeli wal korbowy podparty jest w to-
zyskach co dwie korby, cylindry zblizaja sie po dwa
do siebie. W tym wypadku laczy sie oba w blok,
otaczajac je wspdlnym plaszczem wodnym, Chet-
nie stosujemy tu blache lekko sfalowana, dla nada-
nia §ciankom plaszcza wiglkszej sztywnosci i umo-
zliwienia swobodnego wydtuzania sie pod wply-
wem zmian temperatury. Inne rozwiagzanie, bardzo
dogodne, polega na polaczeniu wszystkich cylindréw
kazdego szeregu we wspélny blok. Czes$é stalowa
cylindra redukuje sie tu tylko do pojedyriczej tulei,
podczas gdy wspbélng komorg wodna tworzy blok
odlany z glinui mieszczacy w sobie zarazem kana-
ly dla gazéw, prowadzenie zaworéw, lozyska watu
krzywkowego i t. p.

Konstrukcje te wykonywa si¢ w dwu odmia-
nach. W pierwszej, tuleje stalowa, nagwintowang
na calej dlugo$ci, “wkreca sie w materjal bloku
(rys. 5,iI). Woda chtodzaca nie styka sie tu zupel-
nie ze stalg i nie zachodzi obawa mnieszczelnoéci,
vatomiast przewodzenie ciepta zalezy w wysokim
stopniu od dokladnosci styku glinu ze stala, ponad-
to wkrecanie tusek wymaga dtugiej i mozolnej pra-
¢y. W odmianie drugiej, tuska stanowi rure wkre-
cong w glin tylko w gornej czesci, w dolnej za§ —
prowadzong i uszczelniong zapomocs pierScienia
gumowego i przeciwkryzy (rys. 5, III). Woda chto-
dzaca otacza tu bezpos$rednio stalowg $cianke cy-

lindra, przewodzenie ciepla jest lepsze, konstruk-
¢ja lzejsza, natomiast prawidtowe wykonanie
szczelnych polaczen, niewrazliwych na przesunig-
c¢ia spowodowane réznicami temperatur i spolczyn-
nikéw rozszerzalnoéci obu materjatéw, stanowi za-
danie trudne i wymagajace dtugoletniego doswiad-
czenia fabryki.

Celem nadania ukladowi wigkszej sztywnodci
i zmniejszenia naprezen, wystepujacych w karterze,
laczy sie cylindry u gory. Blok odlany z glinu spel-
nia to zadanie znakomicie; jezeli cylindry sa nie-
zalezne, role lacznika przejmuje tu karter walu
krzywkowego, wykonany zwykle w ksztalcie rury
lub koryta. Wazne jest takie uksztattowanie komér
wodnych, by prowadzenia zaworéw, zwlaszcza wy-
dechowego, byly dobrze chlodzone, oraz by woda
odplywala w najwyzszym punkcie cylindra, a i
dla unikniecia kieszeni powietrznych,

Aby zwigkszy¢ powierzchnie wypromieniowu-
jaca ciepto, cylindry chlodzone powietrzem pokry-
wa sie gesto zeberkami, wycigtemi wprost w mate-
rjale (rys. 7). Glowicy cylindra nie da sie tu w
wiekszosci wypadkow obrobi¢ mechanicznie, z po-
wodu skomplikowanych ksztattéw, jakie przedsta-
wiajg gesto uzebrowane kanaty dla gazéw i gnia-
zda zaworowe. Wrykonywa sie ja przeto osobno
z odlewu glinowego i przytwierdza do cylindra,
Potaczenie glowicy z cylindrem nastrecza duze
trudnosei, z powodu wysokich temperatur i ci$nied
w cylindrze, oraz nieréwnomiernego rozszerzania
sie glinu i stali. Najczesciej spotykamy glowice na-
krecang na cylinder na gorgco 1 ustalona zapomocs,
nakretki oraz pler$cienia skurczowego (rys. 7, I1).
Konstrukcja ta jest prosia i mocna, jednak czasa-
mi nieszczelna po rozgrzaniu sie cylindra, W silni-
kach typu Bristol (Jupiter, Titan) cylinder wyto-
czony jest razem z denkiem, a glowice naklada siz
1 przykreca $rubami szpilkowemi., Wykonanie jest
drogie, ze wzgledu na mozolne dopasowywanie po-
wierzchni styku, i wymagajace czgstego poprawia-
nia, zato lekkie i szczelne (rys. 7,I). Najracjonal-
niejsza wydawalaby sie konstrukcja silnika Salm-

T

—

Rys 6 €ylindry silnikéw chlodzonych powietrzem.

I: typ Bristol-Jupiter,
II: typ Salmson,
II: typ Lorraine.

son, gdzie glowice z glinu nadlewa si¢ wprost na
cylinder odpowiednio przygotowany (rys. 7,1I).
Trudnoéci technologiczne sa tu jednak jeszcze wiek-
sze, niz w wypadkach poprzednich.

Cylindry przytwierdza si¢ zazwyczaj do kar-
teru zapomoca kolnierza i §rub szpilkowych. Dia
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zwickszenia elastycznoéci polaczenia i zapobiegnig-
cia zrywaniu si¢ S§rub, przedluza sie czgs¢ pracu-
jaca sworznia, wpuszczajac go glebiej w karter,
lub stosujac wysokie podkiadki z materjatu spre-
zystego (rys- 8,1, II). Ma to szczegélniejsze znacze-
nie w skrajnych cylindrach silnika szeregowego,
gdzie drgania daja sie najsilniej odczuwaé. Pola-
czenie cylindra z karterem zapomoca przeciwkry-
zy i stozkowego pierécienia zaciskajacego (rys.

Rys. 7. Roéine wy-
I HI. konania polgczenia
. 7 _
/ cylindra zkarterem.
i //é/é I: typ Bristol-Jupiter,
I:‘ 1I: typ Lorraine {cylindry
/ § skrajne silnika szerego-
— N wego),

1I: typ Lorraine (silnik
gwiazdowy” o moey |
100 KM).
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8, I1I) nie jest godne zalecenia dla silnikéw o wiek-
szej mocy, gdyz pierSciefi rczluznia sie po rozgrza-
niu sie silnika, a zaci$niety na goraco, czesto peka
po ostudzeniu.

Jezeli dno cylindra jest stalowe, zawory do-
szlifowane sa w niem bezpo$rednio; przy den-
kach glinowych, gniazda zaworéw wykonywane sa
2 bronzu fosforowego. Réwniez z bronzu fosforo-
wego wykonywa sie tulejki prowadzace zawory.
W gérnej czeSci cylindra zrajduja sie gwintowane
otwory dla umieszczenia §wiec i zaworu rozrucho-
wego,

Ttoki. Jako materjalu na tloki, uzywa sig
obecnie wylacznie metali lekkich, przewaznie gli-
nu utwardnionego dodatkiem 5 — 10°/, miedzi i cze-
sto z domieszka 1°/, cyny. Préby dokonywane ostat-
nio z ttokami ze stopow magnezowych daty wynilki
zupelnie zadawalajace. Fabryka Lorraine-Dietrich
stosuje w swych nowych silnikach tloki prasowa-
ne z duraluminu (rys. 9).

Wysoko§é tloka okresla sie tak, by nacisk jed-
nostkowy na écianke tloka nie przewyzszal 3 — 4
kg/mm®. Dla zmniejszenin ciezaru tloka, zmniejsza
sie wysoko$¢ az do: h = 0,75 D (érednicy), co juz
jest wartoscia graniczna, ponizej ktorej grozi
niebezpieczenstwo skantowania sie ttoka (silniki
Lorraine-Dietrich, Gnéme et Rhone i t. d.). Wiele
jednak fabryk (Hispano-Suiza, Renault) uiywaja
tlokow wysokich A = D, dla zmniejszenia naciskéw
jednostkowych, a przez to dla zapobiezenia szyb-
kiemu zuzywaniu sie i owalizacji tloka,

W czasie pracy silnika, ‘ttok rozgrzewa sie sil-
nie i rozszerza proporcjonalnie do rozkladu mas
i temperatur. Zostawia mu sie zatem do$é duzy luz
(w tlokach glinowych okoto 0,01 D w.czeéci gorne;j,
a 0,002 D w czesci dolnej). Wietkoé¢ luzu oraz je-
go stopniowanie nie da si¢ $ci$le teoretycznie obli-
czy¢ 1 ustala sie dla kazdego ttypu silnika na pod-
stawie szeregu préb 1 $cistych pomiaréw (przyklad
p. rys- 10).

Scianki i dno tloka wykonywa sie stosunkowo
cienkie, wzmacniajac to ostatnie zeberkami, Uwa-
zaé jednak nalezy, by naprezenia w denku ttoka nie
przewyzszaly 0,8—1 kg/mm? ze wzgledu na duze

wahania temperatury denka rozgrzewanego do czer-
wono$ci 'w okresie wybuchu i rozprezania, a chlo-
dzonego intensywnie §wiezemi gazami w okresie
ssania, co naraza materjal na znaczna prace mole-
kularng i staje sie niejednokrotnie powodem pek-
nieé i nieszczelnoéci tloka, Ponadto metal w wyz-
szej temperaturze traci czes¢ swej wylrzymatodei,
ktéra dla glinu spada w temperaturze 500° do 4—5
kg/mm*. Rozgrzany tlok rozszerza sie silniej w kie-
runku wiekszego nagromadzenia materjatu, n, p.
w miejscu oprawy czopa, Odksztatceniu temu usi-
tuje sie zapobiec przez odpowiednie roztoZenie ma-
terjatu, prowadzenie zeberek w kierunku prosto-
padlym do osi tlokowej, a niekiedy przez wylocze-
nie tloka owalne, lecz w kierunku prostopadlym do
poZniejszej owalizacji termicznej (Hispano-Suiza).
Racjonalnie uksztaltowane zeberka przyczyniaja
sie w wysokim stopniu do chlodzenia denka, od-
prowadzajac ciepto na $ciank: ttoka, skad przecho-
dzi ono, za poérednictwem &cian cylindra, do wody
lub powietrza chtodzacego. Wobec niezbyt wysokiej
$redniej temperatury tloka w silnikach benzyno-
wych, rezygnuje sie jednak czesto z takich zebe-
rek, ksztattujac je np. w formie krazkow koncen-
irycznych (Anzani), lub zupelnie je pomijajac. Ze-
ktra w formie krazkéw mniej sa wprawdzie korzyst-
ne pod wzgledem chtodzenia, wplywaé zato moga
dodatnio na regularno$é odksztalcenia tloka.

W chlodzeniu tloka gra réwniez dosé duza ro-
l¢ oliwa, rozbryzgiwana w czasie ruchu silnika
przez wal korbowy i $ciekajaca po $ciankach tto-
ka. By zwiekszyé chlodzenie oliwa, wusiluje sie
wprowadzi¢ jej jak najwiecej do wnetrza tloka
przez zaopatrzenie rowka pierScienia S$cierajace-
go i samego pierScienia w duza ilo$é otworkéw,
przez ktére oliwa, zbierana ze $cian cylindra, prze-
dostaje sie¢ ‘do wnetrza ttoka, smaruje doskonale
czop tlokowy, a sptywajac po §ciankach unosi ze
soba znaczne ilosci ciepla.

Rys. 8. Tlok prasowany z duraluminu, czop tlokowy
z luZng panewka i pierscienie ustawcze silnika Lorraine.

Typowym przykltadem takiego wyzyskania
oliwy do chlodzenia tloka, przy réwnoczesnej rezyg-
nacjiz odprowadzajacego ciepto dziatania zeberek,
jest konstrukeja nowych tlokéw silnikéw Hispano-
Suiza, Rowek dla pier§cienia $cierajacego wyto-
czono tu tak gleboko, ze przebil zupelnie $cianke
tloka, rozdzielajac go w ten sposéb na dwie cze-
sci, polaczone ze soba jedynie za posrednictwem
gniazd czopa tlokowego. Obieg oliwy jest tu bar-
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dzo intensywny, zwlaszcza ze czop tloka, smaro-

wany pod ci$nieniem, wyrzuca cze$é oliwy, przez

przewiercone w nim otworki, na $cianki cylindra,
I/‘

skad pierscied $cierajacy wprowadza jg znowu do
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Rys. 9. Przekréj tloka silnika gwiazdowego Jupiter.

wnetrza tloka, Scianka tloka tej konstrukcji jest
nader podatna i sprezysta, odksztalca sie regu-
larniej, co w polaczeniu z nizsza temperatura, na
skutek oddiecia écianki od bezposredniego prze-
plywu ciepla, przyczynia sie wybitnie do zwieksze-
nia pewnosci ruchu i zmmiejszenia niebezpieczer-
stwa zatarcia sie, owalizacji i szybkiego zuzywa-
nia sie tfoka.

Temperatura denka, pozbawionego tu zupel-
nie zeberek, jest, jak tatwo przewidzieé, dos¢ wy-

soka, skutkiem utrudnionego odplywu ciepla, co

powoduje obfitsze koksowanie sie oliwyi wyraZny
osad na denku, Nie pocigga to jednak za sobg wiek-
szych niedogodnoéci i — jak stwierdza fabryka —
nie powoduje zaburzen w ruchu

W silnikach chlodzonych powietrzem niebez-
pieczeristwo zatarcia sig tloka jest szczegélnie
grozne, z powodu mozliwosci lokalnego rozgrzania
sie cylindra. Pewne zmniejszenie tego niebezpie-
czetistwa osiagnieto w silnikach typu Bristol (Ju-
piter, Titan) przez usunigcie niepracujacych czg-
éci $cianek tloka, a pozostawienie ich na pelnej
dtugosci jedynie w kierunku dzialania nacisku.
Tlok taki jest 1zejszy i podatniejszy, a pomystowe
rozmieszczenie zeber zapewnia regularne odksztal-
cenia termiczne (rys. 10).

Pierécieni uszczelniajacych posiada tlok 2—
3, a ponadto jeden pier§cien §cierajacy o specjal-
nem ksztalcie, Piercienie wykonane sg z zeliwa
szarego, bardzo czystego, lekkie i niskie, dla zmniej-
szenia sil bezwladnosci 1 unikniecia szybkiego wy-
bijania sie rowkow.

Denko tloka bywa najczesciej plaskie dla pro-
sloty wykonania, niekiedy lekko wkleste lub wy-
pukte. Zmieniajac ksztalty denka, wzglednie jego
wysoko$é, mozna w najprostszy sposéb poprawié
sprezanie w gotowym juz silniku. -

Czop tloka. Jako materjal na czop tloka,
uzywa sie stali cementowanej, zwyklej wegliste],
cze$oiej niklowej, wzglednie chromowo-niklowej,
ostatnio takze stali azotowanej. W nowoczesnych
cilnikach lotniczych czop tltoka wykonany bywa ja-

ko rura o jednostajnej érednicy zewngtrznej i du-
zem wytoczeniu wewnetrznem, czesto zbieznem ku
$rodkowi czopa, dla nadania mu ksztaltu preta o
jednostajnej wytrzymalosci. W celu uzyskania jak
rajwieksze] lekkosci czopa, wykonywa sie jedo
écianki mozliwie cienkie i jedynie ze wzgledu ma
warstwe cementowana (glebokosci ok. 1 mm), nle
schodzi sie z ich gruboscia ponizej 3 mm. Czop ce-
mentuje si¢ na powierzchni zewnetrznej i szlifuje
bardzo doktadnie. Czesto szlifuje sig takie wyto-
czenie, dla zatarcia $ladéw narzedzia po obrabce,
mogacych byé¢ zroédtem rys i peknigé, wobec bar-
dzo duzych i zmiennych obcigzen, pod jakiemi czop
pracuje,

Czop utwierdza sie w lbie korbowodu, a zo-
stawia luzny w troku, by umozliwié mu swobodne
wydluzanie si¢ pod wplywem temperatury. W no-
wych typach silnikéw zastosowano jednak prawie
wszedzie system’ czopa luznego, tak w tloku, jak
i w korbowodzie. W silnikach Lorraine-Dietrich,
takze i panewka w lbie korbowym moze sig swo-
bodnie obracaé (rys. 9)-

Czopy luzne utrzymuje sie w polozeniu $rod-
kowem zapomocg pierScienia z drutu stalowego
{rys. 9, 10), lub pokrywek glinowych. W czasie
pracy silnika zwieksza sie luz czopa w tloku, z po-
wodu réznicy temperatury tych dwu elementéw,
craz nieréwnych spélczynnikéw rozszerzalnosci
glinu 1 stali. By uniknaé zbyt szybkiego wybicia
sie czopa na skutek tego luzu, wytaczaja niektére
fabryki (Hispano-Suiza, Gnéme-Rhone) otwory dla

Rys. 10. Korbowody silnikéw lotniczych.

I — Korbowody z thami obejmujacemi si¢ (Hispano-Suiza),
11 — Korbowosd gléwny z doczepionym (Renault),
11l — Korbowasd gléwny z dwoma doczepionemi (Lorraine),
IV — Korbowsd silnika gwiazdowego z lbem niedzielonym (Jupiter),
V — Korbowéd silnika rotacyjnego (Gnéme et Rhone).

czopa o $rednicy nieco mniejszej od obliczonej i
rozgrzewaja tloki przed zmontowaniem do tempe-
ratury 40° — 80° C. W tych wypadkach czop uzy-
skuje swobode obrotu dopiero po rozgrzaniu sie
tloka w czasie ruchu silnika.
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Korbowody wykonywane bywaja ze stali
pol-twardej, chromowo-niklowej, wykuwane w ma-
trycach i calkowicie obrabiane. Najczeéciej spo-
tykamy przekréj podwoéjnego T, lub rurowy. Ten
cstatni wymaga nader precyzyjnej fabrykacji, by
10zwiercenie bylo §cisle wspolérodkowe z obto-

S ———

Rys. "11. _ Wal korbowy z korbowndem silnika szeregowego
Lorraine (480 KM), uktadu , W".

czenieni zewngtrznem, Stopniowanie przekroju zao-
patruje sie w lagodne tuki dla unikniecia napre-
zeri lokalnych. Dlugosé korbowodu waha sie w gra-
nicach 3 — 5 R (R = promien korby), przewaznie
okoto 4R. :

Leb korbowodu jest zwykle dzielony i pola-
czony dwiema lub czterema §$rubami przewierco-
nemi w czg$ciach nienagwintowanych, dla nadania
im jednakowej elastycznoéci na calej diugosci.
Panewka bronzowa, zabezpieczona przeciw obra-
caniu sie, wylana jest bialym metalem, lub tez nie-
kiedy biaty metal pokrywa wprost stalowy teb kor-
bowodu. Jezeli na jednym czopie watu korbowego
rracuje kilka korbowodéw, konstrukcja Iba staje
si¢ nieco skomplikowana, gdyz panewka kazdego
korbowodu winna mie¢ odpowiednio wielks po-
wierzchnie styku. Z drugiej strony jednak, nie-
wielkie stosunkowo ruchy wzgledne korbowodow
1niedzy soba ulatwiaja zadanie. W wypadku, gdy
dwa korbowody dzialaja na jeden czop korbowy,
leb pierwszego rozwidla sie, obejmujac leb kor-
bowodu drugiego, Ten ostatni wylany jest zwykle
bialym metalem tak wewnatrz, jak i nazewnatrz
i tworzy rodzaj czopa dla tba obejmujacego (rys.
11, I). Dla uzyskania dobrego przylegania bialz-
go metalu, nawierca si¢ w lbie stalowym szereg
otworkéw 1 — 2 mm, przez ktére warstwy ze-
wngtrzne i wewnetrzne metalu lacza sie ze soba.

W innem wykonaniu, teb jednego korbowoda
rosiada z boku czop, na ktérym osadza sie leb
drugiego korbowodu (rys- 11, II). To rozwigzanie
jest latwiejsze dla montazy, lecz korbowéd docze-
piony wykonywa ruchy geometrycznie nieprawi-
dtowe i przenosi sity na czop ekscentrycznie, Kie-
runek obrotu silnika dobiera sie tak, by napreze-
nia zginajace, wywierane na korbowéd glowny ze
strony doczepionego, byly jak najmniejsze.

System korbowodu glownego, wraz z docze-

pionym, znalazl powszechne zastosowanie w sil-
nikach tréj i wielorzednych oraz gwiazdowych
(rys. 11, III, IV), W tych ostatnich czopy korbo-

wodéw doczepionych rozmieszczone sa czesto w
Ibie korbowodn gléwnego, w réznych odstepach od
usi walu korbowego, wedtug pewnej krzywej zam-
knietej, zblizonej do elipsy, a to w celu zmniejsze-
rda nieprawidtowosci ruchéw korbowodéw docze-
pionych. Dzielenie walu korbowego w osi czopa
korby pozwala na stosowanie tba korbowodu nie-
dzielonego (rys. 11, IV), co upraszcza znacznie
konstrukcje tego ostatniego, zmniejszajac jego cie-
sar i umozliwiajac uzycie panewki glownej luz-
réj, obracajacej sie swobodnie w tbie korbowodu.
Panewka obrotowa zuzywa sie regularniej 1 sma-
ruje znakomicie, co podnosi pewnosé.ruchu i po-
zwala na stosowanie wysokich naciskéw po-
wierzchniowych.

W niektérych silnikach gwiazdowych oraz ro-
tacyjnych uzywa sie jeszcze konstrukcji starszei,
gdzie by korbowodow, majace ksztalt odcinkow
pierscienia, élizgaja sie w odpowiednich wykrojach
we wspolnym krazku, zastgpujacym leb korbowo-
du glownego (rys. 11, V). Ruchy wszystkich kor-
bowodéw sa tu prawidlowe, lecz konstrukcja cigz-
ka, powierzchnie styku nieduze i trudne do paso-
wania.

Leb korbowodu od strony ttoka, z reguly nie-
dzielony, posiada panewke bronzowa, ktora wbi-
ja sig i utwierdza nitami miedzianemi, lub w nie-
ktérych nowych typach silnikéw (Lorraine) zosta-
wia luzna. Jezeli czop tloka ma by¢ utwierdzony
w tbie korbowodu, ten ostatni jest rozcigty w jed-
nym miejscu i §ciggniety éruba zaciskowa (rys. 11,
III. rys. 12). Dtugosé iba korbowodu jest zwykle

"0 2 — 3 mm mniejsza od rozstepu gniazd czopa

w tloku, celem umozliwienia swobodnego przesu-
wania sie waltu korbowego pod wplywem zmian
temperatury.

Wal korbowy wymaga nader starannego
wykonania i materjaléw pierwszorzednej jakosci,
gdyz, przy koniecznej lekkosci konstrukcji, musi
wytrzymywaé duze naprezenia, wywolane abcia-
zeniami i skomplikowanym rozkladem sil. Wyko-
nywa sie go ze stali chromoniklowej, pol twardej,

Rys. 12. Wal korbowy dzielony i lozyska rolkowe
silnika gwiazdowego 'Jupiter (380 — 420 KM),

iab stali manganowo-krzemowej, o wytrzymatoési
ao 130 kg/mm®, wykuwa w matrycach i nastepnie
cbtacza na ksztalt ostateczny, Wrycinanie walu
wprost z bloku jest niedopuszczalne w silnikach
lotniczych, ze wzgledu na niekorzystna strukture
wewngtrzng wskutek przecigeia wiokien materjatu,
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Dla zmniejszenia ciezaru walu, przewierca sie
czopy, a czesto takze i ramiona korb., Otwory te,
zamkniete nastepnie korkami glinowemi, stuza jako
‘lliansly dla oliwy, doprowadzajac smar do czopow
corb.

W silnikach szeregowych o mniejszej mocy,
podpiera sie wal korbowy w tozyskach co dwa cy-
lindry, zaczynajac od $rednicy cylindra 120 — 125
mm, konieczne jest jednak prawie zawsze umie-
szczanie tozyska co kazda korbe. Ostatnia kon-
strukcja daje wal diuzszy i ciezszy, lecz sztyw-
niejszy. Dla skrécenia waty, a co za tem idzie sil-
nika, wykonywa si¢ czasem ramiona korb lekko
zbiegajace sie (rys. 12), lub plaskie i szerokie,
czesto w ksztalcie krazkéw (Hispano-Suiza, Re-
rault). Ze wzgledu na mniejszy ciezar watu kor-
Lowego, korzystny jest uklad cylindréw silnika
LV lub ,, W, gdzie jeden czop korby obstuguje 2
lub 3 cylindry.

Wat korbowy winien byé odpowiednio
sztywny, by uzyskaé regularne dzialanie mecha-
1izméw sterujacych, napedzanych zwykle z prze-
ciwnego, wzgledem $migta, korica watu. Zbyt wiel-
ka elastyczno$é walu powoduje silne naprezenia
skrecajace, ktére tatwo moga doprowadzi¢ do zme-
czenia materjalu, Wreszcie przy .wale diugim a
zbyt elastycznym moze zachodzi¢ niebezpieczed-
stwo rezomansu. Aby wal byl, mimo wymaganej
elastycznosci, wystarczajaco sztywny, stosuje sie
czopy o duzych érednicach i jak najwiekszych wy-
{oczeniach.

W silnikach gwiazdowych korbowody kazde;
gwiazdy cylindréw zbiegaja sie w jednej lorbie.
Dla wyréwnowazenia ciezaru korby i czeScl kor-
bowodu, doczepia sie na przedtuzeniu ramion koi-
by przeciwwagi, odpowiednio dobrane (rys. 13).

Wal umieszcza sie tu przewaznie w fozyskach kul-
kowych lub rolkowych. Czesto watl dzieli sie w
czopie korbowym, co pozwala na stosowanie nie-
dzielonego tba korbowodu. Obie czesci watu Iaczy
sie przez wpuszczenie w ramie korby czopa cylin-
drycznego lub stozkowego, ustalonego klinem i
przeciwnakretka, lub Sruba zaciskowa (patrz rys.
13). Aby uzyskaé doskonala zgodnos¢ wymiaréw
obu czesci walu, obrabia sie je oddzielnie tylko
zgrubsza, a wykaricza dopiero po zlaczeniu.

W silnikach szeregowych uzywa si¢ najczg-
éciej tozysk zwyczajnyeh z panewkami bronzowe-
mi, wylanemi bialtym melalem, smarowanych pod
ciénieniem. Yozyska kulkowe lub rolkowe sg krot-
sze 1 pozwalaja na wieksze naciski, natomiast wraz-
liwsze sa na uderzenia. Stosuje sie je powszech-
uie w silnikach gwiazdowych, a w silnikach szere-
gowych niekiedy miedzy korbami $rodkowemi
iprzy 6 cylindrach w szeregu), lub w lozyskach
skrajnych.

W silnikach gwiazdowych silnie obcigzonych,
sachodzily niekiedy wypadki zakleszczania sig we-
wnetrznego pierécienia przedniego lozyska rolko-
wego na wale korbowym, naskutek silnych naci-
skéw, na jakie to tozysko bylo narazone (Jupiter).
Powlekanie powierzchni styku pierscienia we-
wnetrznego cieniutka wasstewka cyny (okoto 1/10
mm grub.), zabiegiem specjalnym, by nie rozhar-
lowaé pierécienia, dato najlepsze wyniki, unie-

‘mozliwiajac stykanie si¢ materjatu obu czeseci.

W przedniej czeéci walu korbowego umieszcza
sie silne tozysko kulkowe, obustronnie oporowe,
przenoszace naciski osiowe $migla na karter sil-
nika,

(d. c. n.)

Mechanizacja pracy w budownictwie’.

azenie do zastapienia w budownictwie pracy

recznej praca maszyn daje korzysci tak wi-

doczne, ze nikogo nie trzeba przekonywac
o nich. Dazenie to zapoczatkowali Amerykanie; 2
ich to do$wiadczenia korzystano w Europie, bud-
jac maszyny zastgpujace prace reczng w coraz Lo
szerszych zakresach. Jako przykiad szybkosct
rozwoju mechanizacji pracy w budownictwie, mo-
ze stuzy¢ statystyka niemiecka, ktéra wskazuje.
e ogoélna moc maszyn budowlanych w Niemczech,
ktéra wynosita 171 000 KM w r. 1907, wzrosta do
443 000 KM w r. 1924, podezas gdy przemyst ma-
szynowy Niemiec zuzywa 1430000 KM. Wazrost
zastosowania energji elektrycznej do napedu ma-
szyn sprzyja bardzo silnie mechanizacji robot bu-
dowlanych.

Przyczyny tak szybkiego wzrostu mechaniza-
cji pracy w budownictwie mozna ujaé w pigeiu
punktach, ktére jednoczesnie wskaza jej istotne
wartosci,

Na plerwsze miejsce wysuwa sie tu oszczed-
noéé na oprocentowaniu kapitalu budowlanego,
powodowana przez skrécenie czasu budowy wsku-

*) Wedk artykuluProf, Dra, G. Gabotz'a, V.D. 1,,1928, zesz.8.

tek znacznie zwigkszonej sprownosei. Kredyty bu-
Jowlane sa teraz bardzo trudne do uzyskania i sa
bardzo lkosztowne; wobec tego w interesie budu-
jacego lezy wykonanie budowy z tak wielleg
sprawnoécia, jaka moze zapewnié tylko szerokie
zastosowanie maszyn.

Najwazniejsza jednak przyczyna mechaniza-
cji pracy w budownictwie jest niewatpliwie daz-
noéé do uzyskania oszczednosci na robociZnie; ona .
to wlasnie sktonita Amerykanéw do daleko ida-
cego zastosowania maszyn na budowie.

Jak wielkie korzyéci moina osiggnaé ze
zmniejszenia kosztow robocizny, moina w pew:
nym stopniu zilustrowa¢ przyktadem St. Zjedn.,
gdzile obrét przemystu budowlanego ‘wymosit w
r. 1925 — okolo 24 miljardéw dol. Jezeli robo-
cizna, ktora jest w Ameryce bardzo droga, stano--
wi w tem tylko 8 miljardéw dol., to juz nawet naj-
mniejsze jej zmniejszenie przez zastosowanie ma-
szyn daje duzg oszczednosé.

Wiemy, ze praca ludzka jest najdrozsza: np.
przy mocy czlowieka obliczonej na f, KM lub
1,, kW i ptacy 1*}, z1. za godzine wynosi 40,5 z1
za kW, podczas gdy koszt energji elektrycznzi
wynosi ok, 0,25 zt/kWh lub mniej. Oczywiscie, do
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kosztu energji mechanicznej nalezy jeszcze dpdad
koszty stale, na kidre skladaja sxq'wydat’kx na
oprocentowanie, amortyzacje, przewoz i zmonto-

jest daleko prostsza przy matej ich liczbie, niz
przy duzej. o
Wraz ze zwiekszeniem mechanizacji budo-

wy, wzrasta jako$¢ jej wy-

Rys. 1.

wanie oraz obsiuge maszyn, Gdy jednak koszi
pracy ludzkiej jest niezaleiny od wielkosci budu-
wy 1 czasu jej trwania, koszt pracy mechanicznej
maleje wraz z wielkoscig budowy. Dlatego praca
reczna moze w budownictwie rywalizowaé z pracs,
mechaniczna tylko do pewnej granicy, poza ktorq
oszczednosci z zastosowania maszyn bedg coraz
wieksze,

Trzecig kategorje korzyéci, ktére daje me-
chanizacja w budownictwie, stanowi mate zapo-
irzebowanie robotnikéw, zwlaszcza robotnikéw
wykwalifikowanych i rzemie$lnikow, Jako przy-
ktad, do jakiego stopnia ilo$¢ robotnikow, koniecz-
nych do wykonania budowy, decyduje o jej
kosztach, moze sluzyé budowa zapory Schwar-
zenbach w Niemczech. Zapora ta miala byé wy-
konana z muru z kamienia tamanego; kubatura te-
go muru wynosita 290 000 m*, Do wykonania tej
budowy w terminie zadanym przez kierownika bu-
dowy trzeba bylo 250 mularzy. Rozleglosé budo-
wy byla tak wielka, ze mozna byto te ilosé robot-
nikow postawi¢  jednoczesnie, wykonywujac
8 800 m® muru miesiecznie; obawiano sie jednak
stusznie, czy bedZie mozna uzyskaé tylu wykwali-
tikowanych robotnikéw na budowe w okolicy malo
zaludnionej i czy te ilos¢ da sie utrzymaé w ciagu
catego czasu budowy. Zapore zbudowano wkorcu
z betonu lanego przy pomocy ckoto 20 robotnikéw
niewykwalifikowanych, za§ daleko posunieta me-
chanizacja mieszania betonu i jego transportowa-
nia dala tak wielkg sprawnosé¢, ze budowe wyko-
nano dwa razy predzej.

Niewielka ilo§é robotnikéw pozwala kierownic-
twu budowy na wicksza swobode postepowania,
zmniejsza nadto niebezpieczenstwo strajku, ktére
jest tem wieksze, im wieksza jest liczba robotni-
kow. Wreszcie sprawa pomicszczenia robotnikow

Zoérawie do podnoszenia materjaléw budowlanych.

konania. Np. mieszanie me-
chanicznef betonu, automa-
tyczne odmierzanie kru-
szywa, cementu i wody
zapewnia kierownictwu,bez
zadnego, wysitku, uzyska-
nie betonu zupelnie jedno-
rodnego i4cisle takiego,ja-
ki zostal uznany za potrzeb-
ny do wykonania danej bu-
dowli.

Jako ostatnig przyczyne
rozwoju mechanizacji pra-
cy, wymienié nalezy moz-
no$¢ wykonania zapomocs
maszyn wielu robét, ktdre-
by bezich pomocy byly nie-
wykonalne; jako przyklad,
mozna tuprzytoczyéuszczel-
nianie $cian i sklepien w
tunelach przez wtlaczanie
rzadkiej zaprawy cemen-
towej (Torkret).

Zastosowanie maszyn w budowie doméw.

Na krotko przed wojna, zaczeto sie poslugi-

"waé przy wznoszeniu wielkich gmachow zoérawia-

mi (rys. 1), w celu zmechanizowania, cho¢ w czg-

Rys. 2. Zastosowanie zérawl wiezowych, przesuwanych

po jednej szynie, do budowy szkieletowej.

éci, dostawy materjaléw. Jednak zérawie tego typu
nie mogly podawaé materjatéw wglab budynkéw
o szeroko rozwinigtym planie, gdyz ich zasieg po-
ziomy byl niewielki, Amerykanie, chcac pokonad te
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trudnosci, stosuja w budownictwie beton plynny
i rozprowadzaja go po calym terenie budowl: ko-
rytami lub rurami, zawicszenemi pochylo. W A-
meryce, gdzie robotnilt budowlany jest daleko
drozszy niz u nas, ten sposéb rozprowadzania ma-
terjatu jest stosowany nawet przy niewielkich bu-
dowlach, u nas za§ mégtby sie oplacié tylko przy
wielkich. Dlatego tez w Europie mechanizacja bu-

Rys. 3. Maszyna do profilowania drog.

dowy doméw ogranicza sie do zastosowania dZwi-
gow, wceiagajacych materjal na potrzebna wyso-
ko§é, wprowadzenia ulepszonych betonierek, od-
mierzajgcych automatycznie potrzebne ilosci sklad-
nikow, oraz maszyn ladujacych zwir i piasek.

W ostatnich latach zaczeto szukaé mnowych
drég potanienia i mechanizacji budowy doméw.
Nowszemi metodami tego rodzaju jest normaliza-
cja typéw mieszkan, sposobu ich wykonania oraz
normalizacja poszczegélnych czesci (drzwi, okien
it.p.), aby zmniejszy¢ ich koszt przez wytwarzanie
masowe, Zarazem starano sie o dostosowanie kon-
strulecji doméw do warunkéw mechanicznego wy-
twarzania jak najwigkszej ilosci czesci.

Mozna przytem rozrézni¢ dwa odmienne
kierunki: pierwszy — ktéry, poslugujac sie wyzej
wymienionemi $rodkami, dazy do wykonania calej
budowli na miejscu z poszczegélnych surowcéw, i
drugi — w ktérym wykonanie réinorodnych bu-
dynkow szkieletowych sprowadza sie do zmonto-
wania poszczegolnych czeéci, przywiezionych na
budowe. Oba te kierunki stosuja maszyny na sze-
roka skale. A wiec pierwszy z nich uzywa zérawi
ruchomych, ktére moga przesuwaé sie wzdluz
$cian budynku i, bedac wyposazone w dzwigi, mo-

Rys. 4. Ruchome urzgdzenie do przygotowywania zaprawy
betonowej.

ga dostarczyé surowce do kazdego miejsca bu-
dowli. PI:ZY’ 1§h pomocy rowniez wykancza sig po-
wierzchnie §cian, tak ze nie potrzeba zupelnie po-
stugiwaé sie¢ rusztowaniami. Ale daleko prosciej

mozna wykonaé urzadzenia do sktadania budyn-
ku, jesli poszczegolne jego czedci sa juz gotowe
i trzeba je tylko zmontowaé, Jako przyklad, moga
tu stuzyé ruchome dzwigi pokazane na rys. 2. Sa
to duze wieze, ustawione mna szynie, uloZonej
wzdtuz éciany, U spodupierwszej znich zmontowa-
na jest betonierka, z ktérej beton moze by¢ podno-
szony przy pomocy diwigu do gory i wyrzucany
do zbiornika, ustawionego na dowolnej wysokosci,
skad splywa rynng na lekkie tasémy ruchome, kté-
re rozprowadzaja go od frontowej $ciany po ca-
lem pietrze. Oprocz tego, wieze sa zaopatrzone w
dzwigi do podnoszenia innych cigzaréw., Obstuge
plerwszej wiezy stanowig: jeden - maszynista,
dwéch robotnikow, dostarczajacych surowce do
betonierki, i dwoch odbierajacych beton, ktéry
splywa rynna.

Wydajnosé wynosi 60 do 80 m" dziennie. Dru-
ga wieza, stojaca poza pierwsza, jest roOwniez ru-

Rys. 6. Swider kafarowy o gleb. wierc. 12m, otwér ¢ 200 mm,
uzyty do'budowy zaki, wodnych w Shannon.
' {

choma. Jej dzwigi sg dostosowane do podawania
desek i stempli -do szalowania i do spelniania in-
nych czynnoéci przy budowie, Urzadzenie to po-
zwala skrocié czas pracy, potrzebny do budowy
budynkéw mieszkalnych, z 400 godzin pracy mu-
larza i 215 godzin robotnika niewykwalifikowane-
go do 218 godzin roboczych.

Zastosowanie maszyn do budowy drég.

Dzial ten omawiano juz w ,Przegladzie Tech-
nicznym'' (p. artykuly inz, S. Manduka), wobec cze-
go nie bedziemy tu powtarzaé opiséw maszyn,
przypomnimy tylko, Ze mechanizacja pracy,
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szczegdlnie przy budowie drég betonowych, jest latach zaczeto stosowaé coraz 'tlc; ;v;*qce]klt)’rz-enlc)y:é-
bardzo daleko posunigta, dzigki maszynom do pro- niki [lry.s, 8) do p'rzep'p.sfziﬂﬂa e ?nl?wie?lie llllle
filowania 1 wyréwnywania drég betonowysh wymagaja wykonywania betonu z ta g ilo

(rys. 3), ktére czesto sa po-
laczone w jedna calo$é
z betonierka (rys. 4).

Mlot pneumatyczny do
rozbijania nawierzchni drég
betonowych lub podkiadu
betonowego ulic pracuje
z wydajnoécia odpowia-
dajaca wydajnosci 8 do R -
12-tu robotnikéw, pracuja-
cych recznie.

W Ameryce, szczegol-
nie szerokie zastosowanie
do budownictwa drogo-
wego znalazt czolg For-
da, do ktérego przeszio
300 firm wyrabia czesci
dodatkowe, tak ze moze

I+\1 ) -
g @ lg Jr :’ 121
/’ Y Lif ./.'\\ I il
B ” 3 / 3 N ' /
E T )l. ‘
€ 7 =
Z e :
7 o /74 n | I
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Rys. 5. Instalacja mechaniczna do wytwarzania 3200 m® betonu

: iewni i od— tkowe;

> r — kruszarka zgrubna; b — przesiewnik; ¢ — rynna wstrzgsana; d — dwa pomosty wywro 7

on Sh.lZYC dO WYkOHYW&' :-— dowéz knmigenia; f — podnoénik kubelkowy; f, — sortownik; g — kruszarka obrotowlli); h— {md:
nia kilku tuzinéw r(')ino- noénik kubelkowy; i — tor pomocniczy; & — podnosnik kubetkowy; [ — przewdd; m — beben sortow

rodnych prac, jako: beto-

niczy; n — cztery mlyny piaskowe; 0 — cztery kruszarki szczekowe; p — piasek gruby i drobny;

nierka, walec drogowy, diwig ruchomy, kopaczka $cia wody, jak przy roszrowadzaniu kory‘t:"ﬂpi, a
tyzkowa, plug drogowy, szufla do Iadowania, wiec daja lepszy materjal. Jedyne trudnosci, wa

sprezarka, wyréwnywacz nawierzchni i t, d,

Maszyny przy wielkich budowlach,

jakie napotyka zastosowanie tych przenosnikéw,
to konieczno§é zmian miejsca zrzucania miesione-
go betonu. Przenoszenie betonu wykonywano je-

Jako przyklad urzadzedn mechanicznych do  szcze w ten sposéb, Ze lkruszywq zmieszane z ce-
wielkich budowli, wymienimy instalacje, wyko- mentem pedzono sprezonem powietrzem rurami s

nang przez Zaklady Kruppa do wy-
twarzania 3200 m® betonu dziennie
przy robotach nad kanalizacja Dnie-
pru (rys. 5). Urzadzenie sklada sie z
wielkiego lamacza kamieni o szcze-
kach 1200 X 1500 mm?, czterech mly-
néw do kamieni, z tych dwa o $red-
nicy 2900 mm, wraz z walcami do sor-
towania kruszywa, rusztami do poda-
wania kamienia do maszyn i koleba-
mi na laricuchach bez korica do prze-
noszenia tlucznia.

Maszyny do wytwarzania tlucznia
i rozbijania skal kamienistych sa réw-
niez dobrym przykladem oszczedno-
$ci, jakie daje mechanizacja pracy:
jeden robotnik potrzebuje do wydo-
bycia 1 m® wapniaka 16 godzin, pod-
czas gdy tez ilogé skaty mozna wydo-
byé 1 miotem pneumatycznym w 1,58
godziny, za$ §widrem kafarowym (rys.
6) w 0,7 godziny. Przy tych trzech spo-
sobach wydobywania skal, stosunek
kosztéw jest, jak 23:2,3:1,

Do podnoszenia betonu przy budowie
wielkich masywéw, uzywa sie dwéch
rodzajéw maszyn. Pierwsze — to prze-
nosniki kablowe i wielkie z6rawie o nos-
n$ci do 16 {1 zasiegu do 30 m, lub na-
wet diwignice portalowe o nognosc; od

3500
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100 do 450 ¢ i zasiegu 25 m,jakich uzy- Rys. 7. Wieza przesuwna o wysokosci 3d'm i wysiggu 24,5 m z korytami
wa si¢ do ukladania masywéw betono- do rozprowadzania betonu plynnego po calym obszarze budowy.

wych. w budowlach morskich, dru

gie — to maszyny do przenoszenia ciaglego beto- stanie suchym na odlegtosé do 850 m i dopiero w
tu, a wiec koryta do rozprowadzania betonu ptyn- niewielkiej odlegfosci od wylotu przewodu doda-

1eg0; zawieszone na masztach (rys. 7). W ostatnich

wano potrzebng ilos¢ wody. Jednym przewodem
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pedzono w ten sposéb 10 do 40 m® betonu na go-
dzine. Sposéb ten stosowano bardzo skutecznie
przy budowie sztolni we Wioszech.

Na budowie zaktadéw wodnych w Shannon w
Irlandji pracuje sze§¢ kopaczek = taricuchowych,
ktore kopia 1 taduja dziennie od 10000 do
12000 m?® skaly. Skala ta w
niektorych 'miejscach daje sie
z trudnoscia tamacd kilofem. Gdy-
by mozna byto na miejscu tej bu-
dowy ustawié odpowiednia ilo$é
robotnikdéw, to do samego wyko-
pania tak wielkiej ilosci ziemi
dziennie trzebaby byto 1200 1ludzi.

Trudnosci, jakie napotykato
przesuwanie toru kopaczek, zo-
staly usuniete przez zastosowanie
do ich budowy gdasienic czolgo-
wych., Zaznacza sie rowniez da-
zenie do zamiany silnika parowe-
go kopaczek na silnik benzynowy,
ropowy lub elektryczny.

dziennie, ustawiona na budowie zakiadéw wodnych™,Dnieprostroj”.

g ~— tluczen gruby i drobny; r —Totwory zasuwane; s — przenoéniki tasmowe™{dwa™do Hucz nia, dwa
do piasku); / — cement; 1 — tluczen; v — piasek; w — waga do malerjaldow budowlanych; x — cztery
a; — urzadzenie do przy-
gotow, cementu; b, — przenofnik lasmowy; ¢; — szed¢ mieszarek; d; — slimak zasilajacy.

mieszarki; x' — dwie mieszarki; y — tor do silowni; z — do zapory;

Najwieksze korzyéci daje jednak zastosowa-
nie maszyn w budownictwie ziemnem, tam gdzie
budowa polega na wydobywaniu wielkich ilodci zie-
mi, natadowaniu jej i przewiezien'u. Rozwojowi
zastosowania maszyn w tej dziedzinie sprzyja co-
raz szersze zastosowanie silnikéw elektrycznych
i spalinowych.

Kopaczka fafdcuchowa, stosowana w tych ro-
botach, o pojemnosci kublow po 250 litrow, wydo-
bywa 100 do 250 m® ziemi na godzine. Do jej ob-
stugi potrzeba trzech ludzi, tak Ze po wliczeniu
czasu polrzebnedo na przesuwanie toru, ustawia-
nie kopaczki it p., wydajnos¢ pracy przy jej

Rys. 8. Przeno$niki wahliwe do przenoszenia betonu
od miejsca jego przygotowdania do miejsca zuzycia
na budowie Zakladow wodno-elekirycznych Shannon,

uzyciu wynosi 0,15 osobogodzin/m®, podczas
¢dy przy pracy recznej jeden robotnik wydoby-
wa 1 m® na godzing, a wiec siedem razy mniej.

Granice mechanizacji pracy.

Oczywisécie granicg ekonomicz-
ng mechanizacji pracy jest jej
rentowno$¢ w danych warun-
kach. Nie malezy przeto zbyt poépiesznie ,amery-
kanizowaé” robot, nie zbadawszy warunkéw ren-
townosci i stopnia przystosowania sprowadzanych
maszyn do naszych warunkéw pracy. Roéwniez
wzgledy natury socjalnej przemawiajg czesto za
stopniowem tempem mechanizacji pracy, aby nie
pozbawia¢ zarobkéw ludnosci danej miejscowosci-

Tak wieec np., je$li w Rosji ptaca akordowa
robotnika ziemnego jest niestychanie niska, a dziei
roboczy trwa do 15 godz'n, to reczne prowadzenie
robét ziemnych jest rzecza zunpelnie natural-
na. Podobnie w Hiszpanji, ddzie placa godzinna
robotnika tlukacego kamienie wynosi okolo
0,47 zl., moze oplacaé sie reczne tluczenie kamie-
nia nawet przy budowie zapér wodnych.

Obok niskiej placy robotnika odgrywa nieraz
duza role wielka latwo$é kierowania robota, moz-
roé¢ rozpoczecia jej bez przygotowar, dowolny
podzial sil roboczych i mozno§é uzyskania ich aa
miejscu, podczas gdy koszt przewozu i zmontowa-
nia maszyn w zlych warunkach komunikacyjnych
moze wypasé niewspolmfernie wielki, Wreszcie,
jesli budowle wykonywa sie przy uzyciu maszyn;

Rys. 9. Rozmaite sposoby zastosowania kopaczek
kubelkowych o podwoziu gasiennicowem, napedzanych
_ silnikami spalinoweml,

to tempo roboty jest juz ustalone: nie mozna go
zmniejszyé bez narazenia sie na straty, jak réw-
niez niepodobna go zazwyczaj powigkszy¢, Nato-
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miast wydajnosé pracy recznej moze byé¢ w wielu
przypadkach regulowana w szerokich granicach,
zaleznie od potrzeby. Rowniez przy pracy recznej
mozna sie oby¢ bez wyszkolonego personelu, kto-
go brak moze sparalizowaé bieg pracy maszynowej.

PRZEGLAD PISM

BUDOWNICTWO.

Nowy most de la Tournelle w Paryzu,

W celu zabezpieczenia Paryia od niebezpieczenistwa
przyboru Sekwany, przedsiewzial zarzad miasta w r. 192/
caly szereg rob6t, m. in. zastapienie starego (zbulowanegno

w r. 1654) mostu de la Tournelle, posiadajacego znaczaj

Pomimo to jednak, mechanizacja pracy pozo-
staje najskuteczniejszym sposobem szybkiego wy-
konania budowy i zmniejszenia jej kosztow wsze-
dzie tam, gdzie jest ekonomicznie uzasadniona.

w.
TECHNICZNYCH.

lach narzedziowych, nie ulegajacych hartowaniu, t. zn. uzy-
wanych bez zadnej obrobki termicznej. Natomiast stale na-
rzedziowe, poddawane przed uzyciem hartowaniu, muszy
posiadaé perlit pasemkowaty, ktéry latwiej rozpuszeza sie
w czasie zarzenia w zelazie 7, co powoduje wigkszy stopieni
jednorodnosci budowy danej stali po hartowaniu.

Praktyka warsztatowa bardzo czesto

ma do czynienia ze zjawiskiem, ze stale
narzedziowe o jednorodnym skladzie
chemicznym posiadaja w réznych miej-
scach swego przekroju rézne wlasnosci
mechaniczne. Jest to w wigkszosci wy-
padkéw skutkiem niejednakowej posta-
ci strukturalnej cementytu, wchodzace-
go w sklad perlitu (cementyt kulkowy
lub pasemkowaty): po zahartowaniu, {a
niejednorodno$¢ struktury moze byé tyl-

=i R A o Y

Rys. 1.

ilos¢ gesto rozstawionych filaréw, tamujacych przeplyw wéd
i utrudniajacych mawigacje. Nowy most (rys. 1}, wykonany
z zelazobetonu, posiada trzy tuki; $rodkowy, o rozpigtosci
73928 m oraz dwa boczne o rozpietosciach 12,5 i 11 m. Na
lewym filarze umieszczono statug $w. Genowely, wys. 255 m
(w wykonaniu artysty polskiego). Calkowita szeroko$é mostu
wynosi 24 m, w tem jezdnia 15 m, oraz dwa chodniki po
4 m. Zewngtrzne $ciany pokryto licowka, imitujaca kamien.
Most zostal calkowicie wykoniczony w koticu r. 1927, Koszty
budowy wyniosly 12,5 milj. fr. (Le Génie Civ. t. 92
(1928), zesz. 11). bs.

METALOZNAWSTWO,
Zeliwo dla prowadnic walcow.

E. Decherf doszedt do wniosku, iz najlepszy do powyz-
szego celu surowiec powinien mieé¢ sklad nastepujacy: we-
gla ogolem 3,76%; w tem grafitu 1,00%; Mn == 0,62%;
P = 0,277%; Si — 0,52% i S — 0,169%-. Mikrobudowa tego
materjalu sklada si¢ z ledeburytu i pierwotnego austenitu,
ktéry zostal przemieniony na bardzo drobny perlit, widoczny
tylko przy powigkszeniu 800-krotnem. (Rev. Univ. de»
Mines, 1927, 243—247). F..Cz.

Rola cementytu, jako skladnika strukturalnego
w procesie hartowania stali,

Stale narzedziowe, znajdujace sie obecnie w handiu, po-
siadaja normalnie kulista budowe cementytu (perlit kulko-
wy). Stal o kulkowej budowie perlitu posiada, w poréwna-
niu ze stala o budowie pasemkowatsj, mniejsza twardos¢
i wytrzymalo$é, wiekszg ciagliwo$é, mniejsza zdolno$é do
rozpuszczania i utleniania oraz wigksza zdolno$¢ do spawa-
nia. Jednak cementyt kulkowy, podobnie jak i cementyl
strukturalnie swobodny, trudniej przechodzi do roztworu
stalego w czasie ogrzewania powyzej Ac, Dla osiagniecia
jego pelnej rozpuszczalno$ci w zelazie 7, konieczna jest nie-
co wyizsza temperatura i nieco dluisze ogrzewanie w po-
réwnaniu z perlitem pasemkowatym o tej samej zawartodci
wegla, Stad wynika, jak to trafnie drogg metalograficzng
dowiéd! R. Guthiie, ze perlit kulkowy jest pozadany w sta-

Widok nowego mostu de la Tournelle,

ko pogtebiona, (Trans. Amer,
for Steel Treat. 1927, 341 — 354),
F. Cz.

ODLEWNICTWO,
Specjalne zeliwo fabryki Krupp‘a,

P. Kleiber wspomina o nowym sposobie prowadzenia ie-
liwiakéw dla otrzymania niskoweglistego zeliwa o sumary-
cznej zawartosci wegla okolo 2,6—2,8% oraz Si=—=2,0—23",
Mn — 1,1—1,5%, P =— 0,12—0,25% i S — 0,08%, przy wy-
trzymatosei 32—40 kg/mm’. Twardoé¢ w skali Brinell'a wa-
ha si¢ w granicach 200—250 kg/mm®, Probki nieobrobionz
wylrzymywaly na giecie 56—230 kg'mm® przy strzalce ugie-
cia 11—12 i ugigciu trwalem 1,2 mm; probki zas obrobione
wytrzymywaly 60—78 kg/mm® przy strzalce ugiecia 3—14
i ugieciu {rwalem 0,2—4,0 mm. Obrabialnosé tych gatunkow
zeliwa jest dobra; budowa — perlityczna z réwnomiernie
rozdzielonemi wtiaceniami drobnoziarnistego grafitu,

Najwazniejsza wlasnoscia tego zeliwa jest zachowanie
stalej wylrzymalosci prawie do 500V, Zmiany wytrzymatosci
przy roznych temperaturach dla zeliwa Krupp'a i zwyklego
cylindfowego sa nastepujace:

przy 26° 200°:300V 400° 500° 600°C
zeliwo Krupp'a 355 34,1 36,5 351 301 18,6 kg/mm®
s cylindrowe 20,8 18,6 18,7 14,1 9.1 o %

Odporno$é ma uderzenia prébel z zeliwa Krupp'a byla
pigé razy wigksza niz prébek z Zeliwa cylindrowego i dzie-
sie¢ razy wigksza niz prébek z zeliwa maszynowego.

Zwickszenie objetosci Krupp'a po 12-krotnem
ogrzaniu do 8500 osiaga zaledwie 2—3%, podczas gdy zeliwo
zwykle zwigksza swa objetosé w tych warunkach nawet o
10% pierwotnej objetosci.

zeliwa

Biorac pod uwage powyisze cenne wladciwosci specjal-
nego Zeliwa Krupp'a, moiemy — korzystajac z tego ma-
terjatu w celach odlewniczych: 1) zmniejszyé grubodé §cia-
nel.i 2] uzyskaé odlewy, ktérych struktura i wlasno§ei me-
chaniczne sa niezaleZne od szybko$ci chfodzenia, a tem
samem — od gruboéci $cianek odlewu. Wskutek wysokiej
odpornosci w stanie ogrzanym i malego pecznienia, Zeliwo
to moze byé z wielkiem powodzeniem stosowane do odlewa-
nia cze$ci maszyn, pracujacych w temperaturach wyzszych
od zwyczajnych. (Kruppsche Monatshefte, 1927,
zesz 6). : F.-Cz
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Miedzynarodowy Zjazd Paliwowy

Wszechdwiatowej Konferencji Energetyczne;j
24 wrze$nia — 6 pazdziernika 1928 r. w Londynie.)

Napisalt Inz, Czeslaw Mikulski.

Specjalna sekcija (L) zajela sig sprawami
opalania domowego. Obecnie ok 15%
swiatowego wydobycia wegla, t. zn. 180 milj, ¢
rocznie, spala sie¢ w piecach domowych, jak wia-
domo — w sposdb wysoce nieokonomiczny?!), Za-
daniem tedy techniki energetycznej w tym dzia-
le jest mozliwie daleko posuniete zastapienie opa-
lania weglem przez opalanie innemi rodzajami pa-
liwa, co nie byloby zwiazane z utratg cennych pro-
duktéw i dawaloby lepsza sprawno$é cieplna. Ta-
kiemi paliwami zastgpczemi sa: gaz koksowniany
i gazowniany oraz elektrycznosé¢, w niektérych zas
krajach — drzewo (Szwecja), energja wodna
(Szwajcarja, Japonja i in.). Zgloszone referaty
zajmujg sie tedy temi rodzajami paliwa, w ich za-
stosowaniu do piecéw domowych, oraz czynnika-
mi, zmniejszajacemi straty przy opalaniu i roz-
chéd ciepta. Tak wiec izolacja budynkéw moze
zaoszczedzié do 40% zapotrzebowania ciepta (ref.
amerykanskiego Bureau of Mines), wprowadzenie
powietrza dodatkowego do pieca opalanego weg-
lem brunatnym moze podnies¢ sprawnos¢ z 57%
do 73% (ref. czeski) i t. p. Wiszystkie referaty
podkreslaja ogromna niejednolitoé¢ w opalaniu
doméw, zmienno$é metod nietylko w rézn. krajach,
lecz i w rézn. miastach i rézn. mieszkaniach, za-
leznie od ogromnej liczby czynnikéw. Stad trudno
ujaé te sprawy w jakie§ jednolite ramy i postep
w tej dziedzinie, musi ié¢ w rézn. miejscowosciach
w réznych kierunkach, W Ameryce, naprz,, cen-
tralne ogrzewanie gazem zyskuje coraz bardziej

*) Dokoriczenie do str, 950 — 74 En w Nr. 47 z r. b.

1) W samej Anglji zuzywa sie na opal domowy 40
milj. ¢ koksu rocznie.

na rozpowszechnieniu, zwlaszcza w miejscowo-
$ciach, gdzie panuja dluzsze okresy zimna. Z dru-
giej strony, powszechne zastosowanie tego rodzaja
opalania mogloby doprowadzi¢é do mnadmiernych
kosztow kapitatlu, jesli zapotrzebowanie w okre-
sach chlodéw zbyt daleko przekroczy norme $red-
nig. To tez, np. w Wiedniu, gazownia sprzeciwia sig
zastosowaniu gazu do ogrzewania doméw, popie-
rajac natomiast uzycie go do opalamia kuchen
i grzania wody (referat gazowni wiedenskiej).

Referat angielskiej specjalistki zagadnienia
opalania mieszkan, p. Fishenden, podaje nast. cyl-
ry sprawnosci rézn. typéw opalania:

ogrzew. centralne:
(wodne lub parowe)
weglem . n=50%
koksem. . . . . . . 50,
FADS © & w0 e s » 60,
gazem . . . « . . o, 15,
elektrycznoscia . . . , 95,
piece zwyktle:
wegiel . . . . . . » 50, (promieniowanie
kalkse. 5 o 4 9 K . 5 O3 i konwekcja)
antracyt. . . . . . , 60, "
GAZ v . 5 wos o w105 a
plyty i kominki:
wegiel . . . . . . , 20, (promieniowanie)
kOkS A . g 3 ¢ = " 25 I "
S8Z . ., 4 b u W A , 45, n
elektrycznog¢ . . . , 75, »

Podobne cyfry przytaczaja réwniez inne refe-
raty, opierajace si¢ na stosownych badaniach (St.
Zjednocz. i Wieden),
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Co sie tyczy kosztéw, to opalanie ciagle weg-
lem jest najtansze; jest wiec przedewszystkiem o
wiele tarisze niz opalanie gazem, gaz za$ — o wie-
le taniszy niz elektrycznosé, Poniewaz za§ koszta
zakladowe we wszystkich wypadkach sg stosun-
kowo niskie, przeto — przy opalaniu przerywanem
na doé¢ diugie okresy — stan rzeczy sie zm'enia
i wegiel odsuwa sie na ostatnie miejsce, zag gaz i
elektrycznodé zyskuja, ze wzgledu na elastycznoéd
opalania. Zreszty danych tych nie mozna te uogol-
niaé.

Z punktu widzenia ogélnej gospodarki ener-
getycznej, nalezy podkreslié, ze, aczkolwiek opa-
lanie gazem i elekirycznoscia odbywa s'e z wiek-
sza sprawnosciag niz weglem, to jednak sprawno$é
wytwarzania gazu wynosi ok, 50% normalnie, a
sprawnoé¢ wytwarzania elektryczno$ci — w naj-
lepszym wypadku — 20%, tak ze sprawno$é opa-
lania wprost weglem jest w ostatecznym wynika
wyzsza, niz gazem lub elektirycznoscia. Inna rzecz,
Ze wowezas traci sie cenne produkty uboczne, kto-
re moga by¢ wyzyskane przy dystylacji, oraz ze
gaz, koks i elektryczno$é chronig od zanieczyszeze-
nia atmosfery.

Aktualne zagadnienie opalania pyltem
weglowym bylo wydzielone w osobng sekcie
(M), ktora zgromadzita 9 referatéw. Moga byé
one podzielone dalej na 5 glownych tematow: 1)
badania wytwarzania pytu 1 zastosowania paliwa
sproszkowanego; 2) zastosowanie pylu weglowego
w sitowniach; 3) zast. pytu w hutnictwie; 4) spa-
lanie innych paliw w postaci pytu; 5) zastos. pylu
w okretownictwie.

Pierwsza grupa obejmuje szereg zagadnies,
bedacych weciaz jeszcze przedmiotem badan, jak
ustréj komory spalinowej, miatkosé przemialu we-
gla, t-ra topienia popiotu, przew6z pylu, usuniecie
zanieczyszczenia kotlowni i okolicy. Referat Fér-
derreuther'a (Niemcy) przytacza badania miatko-
$ci oraz wskazuje potrzebg normalizacji sit co do
wymiaréw i ksztattu oczek. Drugi referat z tej gru-
Py (dr. Lulofs’a) omawia konstrukcje komory spa-
linowej na podstawie szeregu badad, dr. Rosen-
crants porusza sprawe ,,sit wodnych” i chlodzonyzh
woda $cian paleniska oraz opisuje specjalny ustréj
komory o ruchu wirowym gazéw (,turbulent com-
bustion” chamber).

Wspomniany referat Rosencrants’a opisuje
szczeg6lowo praktyke amerykanska opalania pylen
weglowym, wskazujac, iz — w dazeniu do obnize-
nia kosztow przygotowania pylu — coraz czedciej
unika sie suszenia, zastepujac je przez wprowa-
dzanie do mlyna powietrza podgrzanego (pobiera-
nego z rurociggu podgrzanego powietrza, wprowa-
dzanego do paleniska). To samo podkresla prof.
Ramzin (Rosja). Drugiem zagadnieniem w tej dzie-
dzinie jest wybér pomiedzy grupowem zasilaniem
kottéw pylem, a zasilaniem indywidualnem. Roz-
wazanie zalet i wad obu systeméw doprowadza
3-ch referentéw do wypowiedzenia sie za zasila-
niem grupowem w wickszych instalacjach, za$ in-
dywidualnem w malych,

Dla unikniecia zanieczyszczenia elektrowni py-
tem, stosuje sie w urzadzeniach przygotowujgeych

pyl i doprowadzajgcych mieszanke ci$nienie niz-
sze od atmosferycznego. Dosysane wéwczas zze-
wnatrz powietrze stanowi t. zw, powietrze pier-
wolne mieszanki.

Co sie tyczy zanieczyszczenia $cian i erozji
przez popiél, to — aczkolwiek usunigto te wade
w palenisku przez wprowadzenie $cian ochtadza-
nych rurami wodnemi — to jednak pozostaja do
2walczenia zjawiska erozji cze§ci wentylatorow,
podgrzewaczy powietrza, ekonomizeréw i t. d. Po-
wstaje wiec mysl usuwania popiotu z wegla przed
przemialem i zachodzi kwestja mozliwosci instalo-
wania pléczek przy elektrowniach, jesli kopalnie
1n’e mogy dostarczyc bezposrednio wegla lepiej oczy-
szezonego. Usunigeie zanieczyszezenia okolicy py-
tem bada sie intensywnie w Ameryce; dobre wyni-
ki daja elektryczne urzadzenia pylochtonne, Za-
gadnienie to ma wicksze jeszcze znaczenie dla An-
glji, gdzie klimat mglisty sprzyja blizszemu do si-
towni osiadaniu pylu.

Duzo pracy w badania opalania pylem wlo-
zono w Japonji, Istnieje tam juz kilkadziesiat te-
go rodzaju instalacyj, przyczem z ich opisu widad
samodzielne i interesujace rozwigzania konstruk-
cyjne szczegblow (np. palnikéw), oraz catych ukta-
déw. Réwniez i w Rosji prowadzi sie stosunkows
obszerne badania tych zagadniedA w zastos, do
rozm. paliw, od antracytu poczawszy az do wegla
brunatnego; istnieje tez tam kilka wielkich insta-
lacyj, a w r. 1932 ma by¢ juz opalanie pylem roz-
budowane tak dalece, ze ta drogg ma sie wytwa-
rza¢ ok. 394000 kW. Czechoslowacja stara sie
takze dotrzymaé¢ kroku na tem polu innym naro-
dom, o czem dowiadujemy sie z referatu o kotltow-
ni opalanej pytem z lignitu w Mydlowarach (elek-
trownia mieSci sie tuz przy kopalni, wegiel jest
ptokany, suszony i chfodzony; sprawnoé kotlow-
ni wynosi 84%; koszta budowy na jednostke mocy
wypadly prawie dwukrotnie nizsze, niz w elektrow-
ni berliriskiej w Rummelsburgu),

Zastosowanie pylu weglowego do piecéw
metalurgicznych rozwija sie zwlaszeza w St
Zjednocz, (ref. Renkin'a), przyczem zauwazono,
iz nie oplaci si¢ dazy¢ do zbyt drobnego przemia-
fu wegla, gdyz w mechanizmach zasilajacych za-
chodzi pewna aglomeracja czastek, tak ze w wy-
niku ostatecznym do paleniska dostaja sie cza-
steczki grubsze, niz wychodzace z mlyna,

Co sie tyczy zastosowania paliwa sproszko-
wanego w okretownictwie, to pierwsze proby
(okret amerykandski ,,Mercer") wypadly pomysl-
nie, tak Ze istnieje dazenie do rozpowszechnie-
nia tego rodzaju opalania, aczkolwiek niema je-
szeze dostatecznego doswiadezenia w tym kierun-
ku, by orzec ostatecznie, czy jest ono dla mary-
narki zupelnie odpowiednie. Referent podkresla
koniecznoé¢ wickszej trwaloéci i niezawodnosei
odpowiednich urzadzed dla okretéw, oraz zaleca
zastosowanie miynoéw kulowych,

W dalszym ciagu rozwazyt Kongres zagadnie-
nia silnikéw spalinowych, mianowicie o-
moéwil: a) paliwa lekkie (3 ref.); b) paliwa ciezkie
(3 rel) i konstrukeje silnikéw (3 ref.),
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Sprawe spalania w silniku wybuchowym oma-
wil ogolnie referat Ricardo i Thornycroft'a. Za-
czynajac od czynnikéw warunkujgcych sprawnosé
takiego silnika, rozwazaja autorzy zjawisko deto-
nacji, stwierdzajac mna konkretnych przyktadach,
ze detonacja jest naogét funkecjg konstrukeji 1 wy-
miaréw cylindra i ze dla danego paliwa zalezy
od odleglosci pomiedzy punktem zaplonu a
najdalszym punktem komory spalinowej, od ro-
dzaju i stopnia turbulencji w komorze oraz od sa-
mego polozenia punktu zaplonu ($wiecy), Badania
wykazaly, ze w 3-ch réznych silnikach granica
sprezania tego samego paliwa wyniosta: 3,7, 5,3
1 6,8. Dalej wskazuja autorzy, ze ze wzrostem cy-
lindra zmmiejszaja sig straty na tarcie, promienio-
wan'e i in., natomiast wzrasta tendencja do deto-
nacji. Poza tem rozwazaja wplyw skladu mieszan-
ki na moc silnika, przodowanie zaptonu i tenden-
cje do detonacji i opisujg dwie teorje detonacji:
Callendar'a i Egerton'a. W koricu opisuja antide-
tonatory, ktére poddawali obszernym badaniom,
i wspominajg, iz loino§é paliwa nie odzialywa w
spos6b dostrzegalny na sprawnosé silnika, o ile—
oczywiScie — ma on wlasciwy ustréj.

Specjalnie paliwo dla silnikéw lotniczych oma-
wia referat niemiecki (Rackewitz'a i1 Philippo-
vich'a). Warunki, ktérym winno odpowiada¢ paliws
lotnicze, sa nast.: stopiefr sprezania do 6,3; latwy
rozruch; nierozpuszczanie olejéw smarowych; od-
porno$é na niskie temperatury do — 30" C; lat-
wosé gazowania, nielworzenie osadéw weglika, nie-
Lanfieczyszczanie zaworéw; niekorozyjnos¢; maly
rozchéd paliwa.

Stopieri sprezania silnikow niemieckich wyno-
si od 5,5 (minimum dopuszczalne) do 6,3. Uzy-
skanie benzyny o matej tendencji do detonacji jest
trudne; przy uzyciu mieszanek benzolowych, do-
mieszka benzolu jest ograniczona do 60%, by unik-
naé zamarzania, Autorzy opisuja swg instalacjq
badawcza z silnikiem o zmiennym stopniu spre-
zania i podkreslaja, ze analiza sktadu chemiczne-
go paliwa nie daje jeszcze podstaw do oceny jego
detonacyjnosci. Daja jednak wykres przybliZone;
zalezno$ci stopnia sprezania od skladu chemiczne-
go. Dalej wskazujg zaleznoié¢ miedzy punktem
wrzenia a stopniem sprezan’a oraz podnosza ko-
nieczno$é ograniczenia zawartoéci najbardziej lot-
nych skladnikéw. W koricu opisuja doswiadczenia,
dotyczace korozji, badania zawartosci siarki (max.
dopuszcz. 0,3%) i in,

Prof. E. Hubendick, Stokholm, wskazuje moz-
liwoéé zaspokojenia calego zapotrzebowania na
benzyne w Szwecji przez zastosowanie spirytusu
etylowego, ktéry moze by¢ dostarczany przez kra-
jowy przemyst celulozowy. Obecne badania wska-
zuja, ze fabr. celulozy moga daé czystego cukru w
ilo$ci 2% wagi przerobionego drzewa, atoli wynik
ten moze byé jeszcze znacznie ulepszony. Autor
zbadal rozm. $rodki skazajgce i wskazuje na al-
dehyd krotonowy, jako na nowy $rodek zupelnie
zadawalajacy; 0,19% dodatku tego $rodka dziata
juz wystarczajaco, tak ze usuwa on wszelkie objek-
cje co do stosowania spirytusu jako paliwa.

Co sie tyczy mieszanek alkoholowo-benzyno-

wych, to wlasnosci ich zaleia od proporcji miesza-
niny. Ciénienie par alkoholu jest nizsze niz par
gazoliny; to samo dotyczy wartosci opalowej; na-
tomiast cieplo parowania alkoholu jest o wiele
wyzsze. Autor podkresla, ze, dla uzyskania tej sa-
mej lotnosci mieszanki alkoholowej co benzyny,
para alkoholu musi mie¢ w cylindrze wyzsze cisnie-
nie czastkowe, ze wzgledu na mniejszy nadmiar po-
wietrza, jakiego mieszanka wymaga.

Badania autora wykazaly, ze uZycie mieszan-
ki alkoholowej przy normalnym karburatorze nie
wywoluje zadnych trudno$ci i nie zmienia w ni-
czem jakosci pracy silnika az do 23% zawartosei
alkoholu. Przy wiekszej domieszce alkoholy,
sprawnos¢ spadala, wzgl. rozchéd na 1 KM wzrastat.
Woéwczas musiano podgrzewaé powietrze zasysa-
ne, azeby zrownowazy¢ wplyw wyzszego ciepla
parowania spirytusu; rowniez zawér wiryskowy
musial by¢ regulowany, by uwzgledni¢ wiekszy cie-
zar wlase. alkoholu; dalej musiano zastosowad
przodowanie zaplonu i zwickszy¢ otwér karbura-
tora w stos. odwrotnym do wart, opalowe| alko-

- holu na jednostke objetosci. Nadto omawia autor

stato§é mieszaniny potréjnej alkohol-woda-benzy-
na w roézn. temperaturach i zaznacza, ze w Szwe-
cji jest stosowana od pewnego czasu mieszanka z
75% benzyny i 25% alkoholu,

Co sie tyczy paliw ciezkich, zaznaczaja auto-
rzy odno$nych referatéow, ze naogél mamy do czy-
nienia nie z ropa surowa, jak sie czesto méwi, lecz
z lzejszemi frakcjami ropy juz czeSciowo oddysty-
lowanej. Jeden z referatow (angielski) wymienia
warunki, jakim powinno odpowiadaé ciezkie paliwo
silnikowe (wiec brak domieszek nieorganicznych —
zwykle max. 0,05% — wysoka warto§é opalowa,
niekoksowanie sie w cylindrze, temperatura zaplo-
nu o tyle niska, by silnik moégl ruszyé bez ogrze-
wania wstepnego, dostateczna plynnosé paliwa). O
ile chodzi o zupelno$é spalania, to zalezy ona prze-
dewszystkiem od konstrukeji silnika, co popiera au-
tor odpowiedniemi wywodami. Fatwos¢ zaplonu,
wzgl. t-ra samozaplonu, odréznia rope od olei ze
smoly weglowej; te ostatnie wymagaja czesto urza-
dzern pomocniczych; oleje z tupkéw, lignitéw i ro-
$linne nie maja tej wady. Inne referaty (prof. De-
fays'a i prof. Hubendick'a, Szwecja) omawiajg za-
lety 1 wady silnikéw na paliwo cigzkie oraz silni-
kow karburatorowych, wskazujac doniostos$é roz-
powszechnienia pierwszych do przewozéw mna la-
dzie, wodzie i w powietrzu. Prol. Defays dzieli sil-
niki pedzone paliwem cigzkiem na 3 kategorje: o
matej szybkoéci, o $redniej oraz o wysokiej i pod-
nosi zalety szybkobieznych.

Z zagadnien ruchowo-konstrukeyjnych, wspom-
nieé nalezy temat referatu inz. Biichi'ego. o silniku
Diesel'a ze sprezarka wstepna, ktérego obszerne ba-
dan’a przytacza w swej pracy; dalej wymieni¢ na-
lezy referat dra Riehm'a (Niemcy) o silnikach sa-
mochodowych na paliwo ciezkie, w ktérym opisuje
autor konstrukcje niemieckie: Maybacha—o wiry-
sku powietrznym, szereg innych ustrojéw bezspre-
sarkowych z komora zaplonowa oraz ustréj Jun-
kersa — dwusuw o ttokach przeciwbieznych; wre-
szcie referat inz., Januszewskiego o dwu lokomo-
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tywach (po 1100 KM) z napedem silnikiem Diesela,
wprowadzonych na kolejach rosyjskich; autor po-
daje ustréj lokomotywy i koszty ich eksploatacji
(wynoszace 76% kosztéw eksploatacji lokomotywy
. parowej o tej samej mocy, jak dowodza jazdy na
szlakach o dtugoseci 85000 km).

3 referaty o przesyltanjiu energji zlo-
iyly sie na sekcje O, przyezem 2 z nich (an-
gielski i niemiecki) omawialy zagadnienie gazocia-
géw dalekonosnych, zas jeden (angielski) przyta-
czal poréwnanie kosztéow przesylania energji w
réznych postaciach, a wiec w postaci wegla, ropy,
gazu i elekitrycznoci.

Co do gazociagéw, podniesiono czynniki tech -
niczne, gospodarcze i prawne ich rozwoju, Tech-
nicznie sprawa budowy gazociagéow — co do ich
wyfrzymalosci — jest opanowana i najwiecej wi-
dokéw powodzenia maja rury zelazne o polacze-
niach spawanych, z odpowiedniemi zabezpieczenia-
mi mozliwos$ci rozszerzania sig; atoli pozostaja, je-
szcze do rozwigzania zagadnienia pradéw bladza-
cych i korozji. Dla zapewnienia staloéci odbiory,
pozgdane jest polaczenie wzajemne poszczegél-
nych punktéw (stacyj), zasilajacych sie¢. Od uply-
wu gazu chroni wprowadzenie automatycznych
przyrzadéw kontrolujacych, notujacych natych-
miast kazde wszkodzenie przewodu. Dlugoletnia
praktyka niemiecka wykazuje, ze nie nalezy sie o-
bawiaé skraplania sie cieczy w przewodach lub za-
tykania przewodéw naftalenem i ze rézne badane
metody oczyszczania gazéw od naftalenu, w szcze-
golnosci sposob zamrazania, sg zbyt kosztowne.

Omawiajac strone gospodarcza, zaznacza refe-
rat Trenkler’a, ze dla kazdej dlugosci przewodu
i przeptywu gazu istnieje pewne najodpowiedniej-
sze cisnienie koricowe i $rednica rury, przy kiérej
koszt przesylania wypada najnizszy. Obydwa refe-
raty podaja konkretne cyfry w tej sprawie, aczkol-
wiek dane te czeSciowo ne sa zgodne ze soba.

Referat o kosztach porownawczych przesyla-
nia réznych rodzajoéw energji, jakkolwiek interesu-
jacy, jest oczywiScie miarodajny tylko dla Anglji.
W kraju tym przewéz 1 Kal w postaci wegla i ko-
ksu na odlegtoé¢ do 160 km wypada tanszy niz
przewéz ropy (przy 80 km odlegloéci koszt prze-
wozu 1 Kal w weglu wypada 0,21 pensa, za§ w po-
staci ropy — 0,35 pensa). Koszt przesytki gazu
zmienia si¢ nietylko proporcjonalnie do odleglosci,
lecz i do ilosci przesylanej i wynosi, przy 80 km,
od 0,04 do 0,334 pensa'Kal przy przeplywie od 5
do 50 milj. stép szeéc. Transmisja energji w postaci
elektrycznoéci wypada w rozwazanych warunkach
o wiele drozsza, niz w postaci surowcéw energetycz-
nych; zalezy przytem od stopn‘a obciazenia linji
i od systemu transmisji; przy tej samej odleglosci
(80 £m), wypada od 0,756 pensa do 2,35 pensa, od-
powiednio do stopnia obciazenia, zmieniajacego sig
od 100% do 25%. '

Z drugiej strony, autor oblicza, ze koszt prze-
wozu wegla, zuzywanego rocznie przez elektrownie,
gazownie oraz 'do opalania domowego, wynosi w
Anglji (1925) 17 miljonéw funtéw sterl. Jezeliby
zapotrzebowanie energji, wytwarzanej z tego we-
gla, bylo pokryte w postaci gazu i koksu, to zao-

szczedzitoby sie ok. 5 do 7 milj. funtéw rocznie na
przewozie; gdyby zaé cale zapotrzebowanie pokry-
to przez energje elektryczng, to oszczednosé byla-
by jeszcze wigksza. Stad wynika, Ze jednak prze-
sytka gazu i elektrycznosci na duze odleglosci opta-
sie w tym kraju.

Poniewaz w promieniu od 8 do 160 km przy-
woz wegla jest tariszy niz wytwarzanie gazu i kok-
su w- tym okregu, to — mimo mogacej sie zdarzyé
mozliwoscl taniszego wytwarzania gazu poza takim
okregiem — nie optaca sie sprowadzaé¢ gazu z ze-
wnatrz. Inaczej rzecz sig¢ przedstawia, jesli chodzi
o gaz koksowniany, ktéry moze byé tariszy niz z ga-
zowni, gdyz koks z koksowni jest drozszy. Natural-
nie, cyfr tych — jak wspomniano — nie mozna uo-
golniaé. Duzo uwagi po§wiecono zagadnieniom praw-
nym, ktére maja dla Anglji b. wielkie znaczenie,
gdyz gazownictwo jest ujete tam w szereg ustaw,
utrudniajgcych jego rozwéj; ze wzgledu jednak na
wylacznie krajowy charakter odno$nych rozwazan,
pomijamy je w tem sprawozdaniu.

Sekcja P miala do rozwazenia 2 referaty
o cieple odlotowem: jeden ogélniejszy (an-
gielski), drugi — w zastosowaniu do cementowni:-
twa (japonski). Jako gléwne metody wyzyskania
ciepta odlotowego, wymieniaja autorzy podgrzewa-
nie powietrza paleniskowego i wytwarzanie pary.
Przytaczaja przytem cyiry, wykazujace, w jakiej
mierze mozliwe jest wyzyskanie tego zrodla ener-
gji. Jako przyklad, podamy twierdzenie, iz w sta-
lowni mozliwe jest wyzyskanie do 3000 kg pary
(odpowiadajacych 200 KM) z kazdej ¢ wytworzo-
nej stali droga wyzyskania ciepta odlotowego z pie-
co6w martenowskich, Réwniez w koksownictwie an-
gielskiem wykazuje praktyka wielkie korzysci uzy-
cia spalin do wytwarzania pary, tak ze w ostatnich
latach zarzuca sie tam podgrzewanie spalinami po-
wietrza na korzysé produkeji pary. Co sie tyczy
konstrukeji kottéw, nadajacych sie do ogrzewania
spalinami, rozrozniaja autorzy 2 wypadki, zalezne
od temperatury spalin, Powyzej 1000°C korzyst-
niejsze sig kotly optomkowe (znaczne promienio-
wanie ogrzewajacych kociol gazéw), przy nizszej
za$ temperaturze — kotly plomieniowlkowe (kon-
wekcja),

Dobry przyklad rozpowszechnienia i korzysci
wyzyskania ciepla odpadkowego daje cementownic-
two japorskie: 18 z pos$réd 30-tu tamtejszych ce-
mentowni stosuje tego rodzaju urzadzenia, przy-
czem otrzymuje ta droga -— w postaci elektrycz-
nosci — 54110 kW, co odpowiada oszczednosci
500000 { wegla,

W zakresie podgrzewania powietrza spalina-
mi, korzystne wyniki daja rekuperatory metalowe,
ktére tez znacznie sie rozpowszechniaja w zastoso-
wanu do niskich temperatur spalin, Niestety, mi-
mo wykonywania ich ze specjalnych gatunkéw stali,
co podnosi ich koszt, ulegaja one szybkiemu zni-
szczeniu przy uzyciu gazéw, zawierajacych zwiazki
siarki.,

Sekcja Q, poiwiecona dystylacji w
niskiej temperaturze, wywolala duze za-
interesowanie czlonkéow Zjazdu. Rozwazono 3 re-
feraty, bardzo interesujace i zlozone przez osoby
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b. kompetentne. 2 z nich (d-ra Lander'a i d-ra Sin-
natt'a oraz d-ra Heinze-go) omawialy ogélnie za-
gadnienia powyzsze na tle do$wiadczen: angielskich,
resp. niemieckich; 3-ci poruszal kwestje sprzezenia
uszlachetniania wegla przez dystylacje z wytwa-
rzaniem energji elektrycznej.

W Niemczech dystylacja w niskiej temrperatu~
rze wegla brunatnego jest wykonywana od ok. 18
lat. Stosowane sa piece zaréwno ogrzewane z ze-
wnatrz, jak i o ogrzewaniu wewngtrznem, przy uzy-
ciu gazéw neutralnych, jako nosénika ciepla we-
wnatrz zasypu. Zasilanie wykonywa sie badz we-
glem surowym, bads przystosowanym w postaci
brykietow owoidalnych z wegla suszonego, Z wiel-
kiej iloci konstrukeyj piecéw dystylacyjnyeh, kté-
re sie mnozyly na skutek braku ropy w czasie woj-
ny i po wojnie, utrzymaly sie tylko te, ktére daja
koks, znajdujacy dogodny zbyt. Obecnie np. jest
w ruchu tylko jeden piec obrotowy. W ostatnich
latach zbudowano nowy rodzaj pieca obrotowego,
w ktorym wegiel jest dystylowany w szeregu ko-
mor pierécieniowych pod cisnieniem, co umozliwia
wytwarzanie koksu nawet bardzo zwartego.

Roéwniez i tupki sa dystylowane w niskiej tem-
peraturze, zwlaszcza w miejsc. Messel pod Darm-
stadtem. Dalej zyskuja rozpowszechnienie metody
uszlachetniania wegla przez pozbawianie go wo-
dy i podwyzszanie ta droga jego wartoéci opato-
wej; zastuguje tez na uwage t. zw. proces Delles-
Kamp'a, prowadzacy do tegoz celu oraz do pod-
wyzszenia % C zwigzanego. Naogol, mimo pomysl-
nych perspektyw uwodorniania wegla, dystylacja
w niskiej temperaturze zyskuje coraz bardziej na
zZnaczeniu i zainteresowaniu.

W Anglji ta metoda dystylacji réwniez jest
zywo badana, atoli w zastosowaniu do wegli bitu-
micznych i w celu dostarczania paliwa bezdymne-
go na opal domowy. Obecnie istnieje 17 instalacyj
tego rodzaju przerébki wegla, o przerobie dzien-
nym po 10 ¢ i wiecej. Referenci przytaczaja wyniki
uzyskane w 11 takich zakladach, z ktoérych 7 bylo
zbadanych przez Fuel Research Station. Wiekszo$é
zakladow wytwarza po 18 do 22 galonow lekkich
weglowodorow i prasmoty, zaklad zas§ przerabiaja-
cy wegiel dlugoptomienny daje 502 gal. prasmoty
i 3,7 gal. weglowodoréow lekkich. Wydajno$é gazu
zmienia sie w b. szerokich gramicach w zalezno$ci
od metody ogrzewania retfort.

Rentowno$é¢ zaktadéw zalezy od stosunku ko-
sztéw produkeji do miejscowych cen produktéw dy-
stylacji, ktére np. w Anglji wahaja sie (zaleznie od
miejscowo$ci) od 2,8 pens. do 8 pensoéw, Zastoso-
wanie gazu dystylacyjnego o wysokiej wartosci o-
patowej (z retort ogrzewanych zzewnatrz), do
wzbogacania gazu Swietlnego nie rozwija sie nara-
zie, byloby jednak zupelnie mozliwe i korzystne;
gaz biedniejszy, z retort o ogrzewaniu wewnetrz-
nem, moéglby byé uzywany jako paliwo naréwni

. z gazem generatorowym. Stowem, techniczne zagad-
nienie dystylacji w niskiej temperaturze mogloby
byé¢ uwazane za rozwigzane, lecz jego rozwédj w
praktyce hamuje niedostateczna rentownosé. Przez
sprezanie czeci weglowodoréw nasyconych i nie-
nasyconych, mozna je skropli¢, i produkt moze byé
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zastosowany jako zastepujacy acetylen do spawa-
nia, Weglowodory nienasycone moga hyé stosowa-
ne jako alkohole lub przerabiane na glykole do za-
stosowania zam. gliceryny. Nitrowanie tych weglo-
wodoréow prowadzi do wytwoérezosei srodkow wy-
buchowych. Koks, wytwarzany w niskiej tempera-
turze z wegli angielskich, jest odpowiedni do pie-
cow domowych i oszczedniejszy w uzyciu niz we-
giel, o ile oczywiscie wegiel dystylowany nie zawie-
ra zbyt duzo popiotu. Nadto koks ten moze znaleié
zastosowanie do napedu samochodéw o generato-
rach gazowych, czego proby sa juz robione i daja
wyniki pomyS$lne (przewoz 6 { na odleglosci 30 mil
~ 48 hm wymaga 2,6 b = 1,2 kg koksu), tak ze
mozliwe byloby uniezaleznienie ta droga W. Bry-
tanji od dowozu benzyny, Wreszcie mozliwe jest
zastosowanie prakoksu mielonego na pylt do opala-
nia kotlow.

Interesujace zagadnienie koordynacji przersb-
ki wegla z produkcja energji elektrycznej omawia
obszernie referat n‘emiecki (dr. Rosin). Wskazujac
ogolne zasady kojarzenia tych dwu operacyj, opi-
suje autor duze postepy tego rodzaju koordynacii
w Niemczech w zastosowaniu do wegla brunatnego.
Wegiel brunatny jest suszony zapomoca gazéw od-
lotowych lub pary, a stale produkty dystylacji —
spalane pod kotlami. Gaz jest uzywany do zasila-
nia duiych nieraz okregow. Do takiej przerobki
droga ‘dystylacji w niskiej temperaturze nadajg sig,
ze wzgledu na rentowno$é, tylko lignity i wegle
niekoksujace sie, gdyz koks z wegli koksujacyeh sig
bedzie korzystniej sprzedawaé¢ do inmych celow, niz
wytwarzanie elektrycznoéci. Mimo wahan obcigze-
nia elektrowni, produkcja potkoksu moze byé¢ sta-
fa, a okresowy jego nadmiar — wytwarzany na
sktad. Inny referat wspomina o mozliwoséci stalzj
pracy réowniez i elektrowni, przy ktérej okresowy
nadmiar energji elektrycznej zuzywa sie do dysty-
lacji z ogrzewaniem elektrycznem, Oczywiscie, te-
go rodzaju wspolpraca musi byé oparta na trwatzj
jej rentownoéci, co do ktorej dane dla Niemiec po-
daje odnosny referat,

Dyskusja na tle powyiszych referatéw doty-
czyla gtéwnie poréwnania stron dodatnich i ujem-
nych metod zewnetrznego i wewnetrznego ogrze-
wania piecow dystylacyjnych.

Przechodzac dalej do sekcji torfowej
(R), nalezy zaznaczyé, ze glownym tematem jej
obrad bylo zagadnienie suszenia torfu, stare, lecz
weigz jeszeze aktualne. Torl, jako paliwo o niskiej
wartoéci opatowej, a wiec o maltej wartosci, wyma-
ga, oczywiécie, b, tanich metod suszenia. Suszenie
naturalne, aczkolwiek tanie, ma te wade, ze nie mo-
ze byé ciagle, lecz jest sezonowe. Ze sztucznych
metod usuwania wody, zadna nie zdala egzaminu
zyciowego. Z nowszych metod wydobywania i od-
wadniania torfu, duze zainteresowanie Zjazdu wy-
woltala znana juz metoda hydrauliczna (t. zw. hy-
drotorf), wprowadzona na szersza skale w Rosji.

Referaty rosyjskie (w liczbie 3-ch) o torfie
opisuja zastosowanie tego sposobu na torfowiskach
rosyjskich, nie podajac atoli najwazniejszego czyn-
nika: kosztu. Przytaczaja natomiast udoskonalenia
konstrukcyjne odpowiednich urzadzed oraz czas
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suszenia hydrotorfu (30 — 40 dni), jak réwniez no-
we ustroje kopaczek torfu (poziomych) i ich wydaj-
no$é (do 50 7 ma godz. przy 2-ch robotnikach na i
maszyne).

Co sie tyczy sztucznych metod odwadniania
torfu, to Rosjanie ,udoskonalili” — jak méwig —
praoces 5-stopniowy, polegajacy: 1) na wydobywa-
niu hydrotorfu; 2) koagulacji zapomoca roztworu
koloidalnego wodorotlenku zelazawego i 3) usunig-
cit cze$ci wody przez sito i filtry prézniowe; 4) dal-
szem odwadnianiu przez prasowanie masy z do-
mieszka torfu o zawartoéci 10% wody pod duzem
ciénieniem; 5) suszeniu od 60 do 10% wody w su-
szarniach parowych i powietrznych. Proces ten, za-
pewne z powodu kosztownosici, nie zostal nigdzie
wyprébowany w skali przemystowej. Natomiast An-
glicy opisuja postepy ich prac w kierunku upro-
szczenia procesu 2-stopniowego, w ktérym stopien
l-szy stanowi wydobycie torfu kopaczka i krétkie
suszenie na powietrzu (do 80% H,O), a drugi —
przepuszczenie go przez poczwdrng suszarnie ru-
rows, z domieszka torfu wysuszonego poprzednio.
W suszarni rury pionowe sa otoczone ogrzewkiem
parowym lub wodnym. Produktem koricowym jest
proszek torfowy, ktéry — wdmuchiwany w postaci
zawieszonej w powietrzu — przechodzi przez rury
i gromadzi si¢ w zbiorniku cyklonowym. Dla wigk-
szej sprawnodci procesu, pary wydobywajgce sie
z suszonego torfu sa wyzyskiwane do ogrzewania
poszczegolnych sekcyj suszarni, o nizszych tempe-
raturach, przyczem liczba tych sekcyj wynosi 4
(stad nazwa suszarni) i ogrzewanie to odbywa sie
przez bezposrednie zmieszanie par z woda ogrze-
wajaca. Do badania wykonano prébna instalacje
tego rodzaju o przerobie 5 ¢ na godz. przy wilgot-
nosci poszatkowej 80%, a koficowej 10%.

Interesujgce jest polgezenie tego procesu z pro-
dukcja energji elektrycznej, gdyz — jak podaje od-
no$ny referat — cieplo pary odlotowej o tempera-
turze 65" C z turbin parowych wystarczy do susze-
nia tortu, niezbednego jako paliwo napedne dla te-
go turbozespolu. Jest to zatem celowe wyzyskanie
tego ogromnego zasobu ciepla, jaki zazwyczaj by-
wa tracony w instalacjach kondensacyjnych, zas
suszarnia zastepuje w istocie chiodnice. Wobec te-
go, koszta opaltu sprowadzaja sie jedynie do kosz-
téw wydobycia 1 przywozu torfu z torfowiska oraz
kosztéow kapitatu i obstugi suszarni, Stanowi to —
wedlug autor6w — od 2'/, do 3 szyl. za tonne (5 do
6 z1.).

W Niemczech najwiecej zdaje sie rokowaé po-
wodzenie proces Madruck'a prasowania pod wyso-
kiem ci$nieniem torfu mokrego z domieszka wysu-
szonego proszku torfowego. Atoli metoda ta nie jest
jeszcze ostatecznie opracowana.

‘ Co sie tyczy metod spalania torfu, to referaty
rosyjskie podaja znéw opis paleniska z rusztem laz-
cuchowym prof. Makarjewa”) (odparowanie wy-
nosi od 40 do 45 kg z 1 m* rusztu na godzine) oraz
nowe badania z wdmuchiwaniem powietrza pod-
grzanego do komory spalinowej. W razie braku pod-

str. 181,

*) Opis tego paleniska p. Przegl Techn, 1925,

grzewacza pow:ietrza, radza autorzy stosowaé do-
mieszke gazéow spalinowych, stwierdzajac, ze do-
bre spalanie osiagnieto przy temperaturze podmu-
chu 120 do 150° C. Jednem z ostatnich udoskona-
lefi tego paleniska jest t. zw. ruszt tarczowy Ma-
karjewa, wytrzymujacy t-re do 350° C. Ustroj ten
jest juz wprowadzony w kilku kottach.

Elektrownie, opalane torfem, s3 w Rosji inten-
sywnie rozbudowywane, Obecnie istniejq tam nast.
wieksze zakltady tego rodzaju: Szatura (48 000 2 W),
Leningrad (20000 W), Niznij Nowgorod (20 000
kW), Lapino i in.

Koncowe sekcje Zjazdu (T i V) rozpatrywaly
zagadnienie ksztalcenia technikow
(inzynierow) opalowych 1 organizacje,
zajmujace sig racjomalizacja go-
spodarki cieplnej (5 ref.), Wszystkie refe-
raty podkreilaja, obszerno§¢ zasobu wiedzy, wyma-
ganej od technologa opalowego, i nierozwigzanie
sprawy ujednostajnienia kierunku jego ksztalcenia
(mechaniczny, czy chemiczny). Z referatu angiel-
skiego dowiadujemy sie o programie studjéw opa-
lowych ma uniwersytecie w Leeds (I rok: mechani-
ka, matematyka, chemja i fizyka; II rok — mecha-
nila stos, i technologja paliwa; III rok — tylko
technologja paliwa; dochodzi do tego praktyka wa-
kacyjna w jednej z fabryk w I-ym roku, za$ potem—
w gazowni, koksowni lub t. p. instalacji). Wyniki
tych studjow sa b. zadawalajace. Referat rosyjski
komunikuje o 5-letnim zakresie studjéw z 10-mies.
praktyka letnia w Rosji, zas sprawozdanie austjac-
kie omawia studja na Politechnikach w Wiedniu
i w Karlsruhe.

Praktyka wykazuje, ze naleiy prowadzi¢ stu-
dja badz w kierunku chemicznym, badz mechanicz-
nym, niewiadomo jednak, czy inzynier opatowy ma
byé ksztalcony raczej, jako chemik znajacy mecha-
nike stosowana, czy tez jako mechanik, majacy du-
ze wyksztalcenie chemiczne, Zalezy to zresztg od
kierunku pracy absolwenta.

Co do organizacyj, zajmujacych sie gospodar-
ka cieplna, to referat angielski omawia je ogélnie,
dzielac istniejace na calym $wiecie organizacje te-
go typu na nast. 5 rodzajéw: a) majace na celu bez-
pieczenstwo kottéw; b) badawcze; c¢) doradcze dla
spozyweow opalu; d) zajmujace sie propaganda
i wprowadzaniem racjonalnych metod wyzyskania
opalu i e} organizacje zajmujace sie szkoleniem pa-
laczy. '

Jako pierwsze, powszechnie istnieja stowarzy-
szenia dozoru kottéw, ktére jednak czesto maja na
celu nietylko bezpieczedstwo wytwarzania pary,
lecz i racjonalng gospodarke cieplna. W niekt, za$é
krajach istnieja specjalne stow. ubezpieczen ko-
ttow. Organizacje badawcze, réwniez b, juz roz-
powszechnione, zatrudniaja gléwnie chemikow, lecz
réwniez i mechanikow, W niekt. krajach utworzyli
wytworey wegla, koksu, brykietow, lignitow, benzo-
lu it p. paliw specjalne organizacje doradcze dla
konsumentéw tych paliw, Instytucje propagandy
i wprowadzanie ulepszonych metod w rézn. dzie-
dzinach przemystu sa szczegélnie rozwin‘ete w
Niemczech. Sa to organizacje prywatne, utrzymy-
wane przez przemys! (bez pomocy Rzadu) ze skla-
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dek, proporcjonalnych do rozchodu paliwa. Ich za-
daniem sg pomiary rozchodowanego ciepta i in. ro-
dzajéw energji, kontrola opalania i porady, Rozu-
mie sig, prace te majg b. donioste znaczenie, Szko-
lenie palaczy, bardzo rozpowszechnione i nalezycie
doceniane powszechnie, nie nasuwa szczegdlnych
trudnosci,

Takie sg — w krétkiem, pobieznem streszcze-
niu — plony Zjazdu opatowego w Londynie. Ich
dokladne przestudjowanie wysunie niewatpliwie
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szereg innych jeszcze zagadnien, domagajacych sie
dalszych studjow i wysitkéw naukowych i przemy-
stowych. Znaczenie tych prac nie ulega dla nikogo
watpliwosei, zarowno w krajach bogatych w $rodki
opalowe, jak i w skapo w nie wyposazony .h. Dla
tias maja one nadto czesto znaczenie drogowska-
26w, wytykd]ahych drogi, ktéremi kroczyé powin-
niémy, rozwijajac zapoczatkowane dopiero prace,
by dotrzyma¢ kroku w ogélnym postepie techniki
Swiatowe;j.

Skiad chemiczny podkarpackich gazow ziemnych.

Napisali Dr,

az ziemny, wystepujacy obficie na calym obsza-

rze polskiego zaglebia naftowego na Podkar-

paciu, zuzywany jest w przewaznej czeéci jako
paliwo do wytwarzania energji napedowej dla
przemyslu naftowego. W zwiazku z tem zbadanie
cze$ci palnych, zawartych w gazie ziemnym, sta-
nowi wazne dla jego wyzyskania zagadnienie.

Tabela ponizsza zawiera zestawienia skladu
chemicznego gazéw ziemnych z réznych miejsco-
wosci 1 szybow, charakteryzujac gaz ziemny za-

glebia polskiego.

K. Kling i L Suchowliak.

wych, \qulowodory traktowano jako mieszaning
metanu i etanu,

Zawartos’,é helu

Poza tem przeprowadzono szereg badan spe-
c;alny‘.h w celu wyjaénienia zawartosci helu w ga-
zach ziemnych Podkarpacia. Badania te wykazaly,
ze plerwiastek ten wystepuje prawie we wszyst-
kich podkarpackich gazach ziemnych Zawarto$¢
jego jednak jest bardzo nieznaczna i nie przekra-
cza 0,05%. Pomiar zawartosci helu przeprowadza-
no metoda wydzielania go z gazu prze:z wyabsor-

TABELA L

Jak widzimy z tego zestawienia, palng cze$¢
gazéow ziemnych stanowia prawie wylacznie we-
glowodory. Z innych cial palnych, wystepuje w
bardzo drobnych iloéciach jedynie tlenek wegla,
natomiast wodoru nie znaleziono dotad zupelnie.
Sktadnikami niepalnemi sg: bezwodnik kwasu we-
glowego, tlen i azot, przyczem kazdy z tych dwu
ostatnich gazéw moze wystepowaé jako wolny.

Analizy powyisze przeprowadzono metoda
Jaeger-Ubbelhod Czako, przy zamknieciach rtecio-

*) Referat zlozony przez Polski Komitet Energetyczny
na Zjazd Paliwowy Wszechéwiatowej Konferencji Energe-
tycznej w r. b. w Londynie.

Miejscowosé Szyb. Wtasciciel COy 0., ‘ H. CcO CH, C.,Hy Ny
[ S e e _ - r_: - S o
Bitkéw . 134 Dabrowa 3.31 0,92 ’ — i 0,00 | 8593 9,75 0,09

Gusher . Nafta . 3,80 194 | — | 000 \ 85,20 530 3,76

Borystaw Bank 18. Dabrowa 1,52 0,03 i — 1 0,00 | 7069 27.76 0,00

Tadeusz . Galicja . 1,22 2,08 = 0,00 93,35 3,35

Bank 19. Dabrowa 0,63 0.37 i -— l 0,37 65,49 32,47 0,67

) Oleks 3 . . 038 045 | — 035 | 6056 | 3821 0,05

Mecinka. Michat 5 Nafta Bor. . 0,00 0,00 — 0,00 96,58 3,42

= Michat 2 v 0,00 0,00 — | 0,00 96,38 3.62

Polanka, Gaz 6 Zach. S-ka Naft. 0,00 7,38 | = ' 0.00 63,95 28,67

Krosno . Winnica 3 . | Dabrowa 0,70 0,00 | — | 0,00 95,66 3.64
Kroscienko ‘\

" 43, 1,90 0,00 | — 0,00 96,80 1,30
Kroscienko ! !

(S N £ & 0,63 0.00 | = | .0,00 96,34 3.03

bowanie reszty zapomoca wegla aktywnego chlo-
dzonego cieklem powietrzem. Calg aparature przed
zaczeciem pomiaru ewakuowano z powietrza. Gaz
ochladzano mnajpierw w baterji kondensacyjnej
skroplonem powieltrzem, pary zaé skroplin i gazy
trwale przeprowadzano do przestrzeni, wypelnio-
nej weglem aktywnym i polaczonej z manometrem.
Wskutek praktycznej niezdolnosci pochlaniania he-
lu przez wegiel aktywny, mozna bylo odczytaé na
manometrze zwyzke ciénienia, spowndowana po-
zostaloscia helu. Z niej okreslano zawarto$é helu
w badanym gazie.

Pormary przeprowadzono w dwdch ser]ach
uzywajac poczatkowo do odczytywania ciénienia
helu, zwyklego manometru rteciowego. Ze wzgledu
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jednak na bardzo niewielkie ilosci tego ciala w nie-
ktorych gazach, zwlaszcza z zachodnich okregow
przemyslowych okazala SIQ potrzeba wprowadze-
nia czulszego pomiaru ci$nienia. Do tego celu uzy-
to manometru Mac-Leoda.

Tabela Il zawiera zestawienie wynikow badan
obu seryj, przeprowadzonych dla gazéw z glow-
nych polskich o$rodkéw przemystu naftowego
Uwidocznia ona pewna prawidfowosé w rozmie-
szczeniu zawartoéci tego skladnika, wzrastajacej
w kierunku wschodnim.

TABELA IL

S e r j a I S e rjoa I
Miejscowosé Zhi‘ﬁ:lr::);: Miejscowo$é Zhae‘l?r\izoi’f
i%ory;s-lmj_. 0,01_'_7 : 7_P:Oiank:a- T 0,0057

Borgstaw . .| 0011 || Polanka. 0,0084
Borystaw . 0.016 Krosno . 0,0055
lét;ry;law ] o 0,014 Krosno . 0,0069
Borystaw . .| 0000 || Krosno . . .| 00057
Borystaw ,— 0,000 Krosno . Bl 0.0062_7_
Daszfz_n:a . 0,017 Krosno . ”“'(:0034
Bitkéw . 0,017 Borystaw . 0,0054
_Bacm;ﬁ.k 0,021 =
Bitkéw_ _ 0.016 T
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Z vprac Komisy Transportowe]
P. K. En.

Na posiedzeniu Komisji Transportowej P, K.
En. w dniu 23 b. m. referowal prol. inz. Rybczynski
probna analize kosztéow transportu na drogach

" 1928

wodnych, przeprowadzong narazie dla odcinka
Wisty dolnej i §rodkowej w relacji z Gdariskiem,
Analiza ta wykazuje, ze przy obecnym stanie ko-
ryta rzeki, urzadzen przetadunkowych i taboru,
koszta transportu wodnego malo sie réznig od
kosztéw wlasnych transportu kolejowego, a przy
przewozach catopociggowych te ostatnie s nawet
nizsze. Zauwazyé jednak naleizy, ze obliczenia
kosztéw wlasnych transportu kolejowego nie uwzgled-
niaja kosztéw amortyzacji 1oprocentowama taboru
ani drogi.

Wedlug wspomnianej analizy, podaje tab. I.
koszta transportu 1 thm w relacji z Gdanskiem
w gdroszach.

Koszta wlasne kolei, obliczone przez inz. Sztolec-
mana dla tych samych przestrzeni, wynosza:

TABELA IL

Gdansk War- Modlin | Torun
szawa
Wywoéz wegla . 1,98 2,02 2,36
.' drzewa 2,15 2,15 2,62
- innych towaréw
pelnowagonowych 3,11 3,75 4,22
Przywéz o 3,65 3,67 3,71
fadunki niepelnowagono-
W ¢ 5 v - © 5 @ 7,42 | 751 8,43
Poniewaz towarzystwa zeglugowe nie moga

obnizaé taryly do wysokosci kosztow wlasnych bez
uwzglednienia oprocentowania i amortyzacji, wobec
tego przy przewozach wegla i drzewa do Gdanska
nie moga konkurowac z koleja.

Zmienia zupelnie kalkulacje modernizacja tabo-
ru, urzadzen przeladunkowych i utrzymanie stalej
glebokosci na drodze wodne;j.

Wowczas koszt przewozu 1 thm moze spadé
przy najlepszych warunkach do wartosci podanych
w tabeli IIL

Uzycie wiec drogi wodnej do wszelkiego rodza-
ju transportu staje sie¢ ekonomiczne, zwlaszcza jesli
kolej uwzgledni przy ustalaniu taryl przynajmniej
oprocentowanie i amortyzacje taboru,

TABELA L

*) Cyfry w nawiasie odnosza sie do kosztéw transportu
z uwzglednieniem amortyzacji i oprocentowania taboru,

@ B a3 L M_\X/_arszawa Modlin o Torur’l_m
w gore | w dét w gore | w dot w gore | w dét
f.odzie wracaja prozne . . 3,74 (5,69) | 2,92 (457) | 2,60 {398) | 2,04 (3.20) ]\ 3.24 (5,03) I 2,60 (4,19)
Pray taduskiy, powrotnym 20% . 365 (5,56) | 267 (419) | 254 (388) | 187 264) | 317 (492) | 248 (3.86)
50% . 3,50 (5,31) | 2,30 (3.62) 2,44 (3.72) 1,62 (2,56) | 3,05 (4,74) 2,13 (3.42)
100% 3.25 (4,93) 1,69 (2,67) 2,27 (3,46) 1,20 (1,90) | 2.86 (4.45) | 1,65 (2,69)")
|
TABELA IL
7 ST, - W’a_f_iiﬁ,‘ﬁ’,a*___M_g,d,l1“ B Torun L
w gére | w dét w gére ‘ w dot w gére | w deét
|
fodzie wracaja proézne. 1,38 (2,37) 1,11 .(2,00) 1,25 (2,15) 1,00 (1.83) 1,28 (2,29) 1,08 (2,01)
Przy ladunku powrotnym 200, . 1,34 (2,30) | 1,02 (1,85) | 1,21 (2,10) | 0,92 (1,69) | 1,25 (2,24) | 1,00 (1,89)
509, . 129 (2,20) | 0,89 (1,60) | 1,16 (2.00) | 0,81 (1,47) | 1.21 (2.16) | 0,90 (1,70)
100Y; 1,19 (2.03)) | 0,67 (1,20 1,07 (1,85) 0,62 (1.12) 1,13 (2,03) 0,73 (1.39)
i

Streszczona tu praca ukaze sie wkrétce w ca-
tosci w ,Przegladzie Technicznym”.
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Zebranie Organizacyjne |
Komisji Techniki Warsztatowej P. K. N.

Dnia 8 listopada r. b, w nowym lokala Biura
Technicznego P. K. N. (ul. Czackiego 3) odbylo sie
zebran‘e organizacyjne Komisji Techniki Warszta-
towej P. K. N., w ktérem wzieli udzial: w imieniv
Polskiego Komitetu Normalizacyjnego: Prezes inz.
Piotr Drzewiecki oraz Sekretarz Generalny prof
A. Rogitiski; w imien'u Komisji Uktadu Pasowand
. Tolerancji oraz Podkomisji narzedzi i obrabiarek:
Przewodniczacy prof. H. Mierzejewski, inz. A. Stul-
ginski i J. Grodecki; ze strony instytucyj padstwo-
wych i przemystu wzieli udzial: inz. W. Biatecki,
reprezentujacy Sp. Ake. Lilpop, Rau i Loewenstein,
inz. S. Brzezinski — Sp. Ake. H. Cegielski w Po-
znan'u, inz, J. Dabrowski — Fabryke Lokomotyw
w Chrzanowie, mjr. inz. Dembowski — Biuro ogdl-
no administr. M, S, Wojsk., inz. M. Gutowski —
reprezentujacy Warszawska Sp. Budowy Parowo-
z6w, inz. E. Gutkowski — Wytw. Broni w Rado-
miu, in% Juszkiewicz — Zaktady Starachowickie,
inz. Korytowski — Panstw. Zaklady Lotnicze, inz.
M. Kozlowski — Wydzial Przemystu Wojennego
M. S. Wojsk., inz. W. Lozinski — Zaklady Skody
ra Okeciu, dyr. J. Mirowski — Sp. Akc. W. Fitz-
uer i K. Gamper, inz. W. Moroz — Paristw. Fabr.
Sprawdzianéw w Warszawie, inz. J. Okorski —
Panstw. Fabr, Amunicji w Skarzysku, inz, M, Ol-
szaniski — Parnstw, Fabr, Karabinaw w Warszawie,
dyr. J. Piotrowski — St. Mechanikéw Polskich
z Ameryki, Sp. Ake., dyr. S. Pluzariski — Polskie
Zaktady Skody, inz. S. Swiatecki — Sp. Ake. Fitz-
ner & Gamper, inz. E. Synek — Sp. Ake. L. Ziele-
niewski, dyr. J. Wagner — Dep. VI M. Komunika-
cji, dyr. K. Wiszowaty — Zaktady ,Pocisk"’.

W imieniu P. K. N. powitat zebranych prof. A.
Roginski, skfadajac zZyczenia owocnej pracy w no-
wym lokalu. Przewodniczyl na zebraniu prof, H.
Mierzejewski, sekretarzowal inz. A. Stulginski.

Zagail zebranie przewodniczacy omoéwieniem
wytyeznych dziatalnoséci Komisji Uktadéw Pasowan
i Tolerancyj oraz Podkomisji Narzedzi i Obrabia-
rek w ubieglym okresie pottorarocznym, zaznacza-

jac, iz w pracach normalizacyjaych glowny nacisk
powinien by¢ skierowany na to, aby stwarzaé pol-
skie normy, odpowiadajace istotnym potrzebom ca-
tego przemyslu, na drodze publicznego omawiania
odnoénych spraw, nie nasladujgc $lepo norm obco-
krajowych, ktére czesto, jak sie dopatrzyé daje, na-
cechowane sa daznoicia do zaspokojenia potrzeb
jakiej§ jednej waskiej gatezi przemystowej lub zo-
staly ustalone wrecz pod naciskiem jakiej$ jednej
uprzywilejowanej wytwérni. Dzialalno$é normali-
zacyjna winna i§¢ zgodnie z dazeniami calego prze-
mystu kraju i by¢ daleka od ,liberum veto”, spa-
czajacego tylko ideje standardyzacji, dajac w re-
ce przemysiu rodzimego naprawde ,czyste i nie-
skazitelne” mnormy, odpowiadajace najnowszym
zdobyczom na polu techniki Omawiajac dziatal-
noé¢ Komisji Ukladu pasowan i tolerancyj, wska-
zuje przewodniczgcy na fak! niezmiernie wazny na
polu normalizacyjnem z dziedziny techniki warszta-
towej, mianowicie na uchwalenie polskiego ukladu
pasowan $rednic, ogloszonego w Nr. 18 ,Przegladu
Technicznego”, ktéry — jak wynika z odbytej w
ubieglym miesigcu miedzynarodowej konferencji
pasowan w Pradze, — stal si¢ jednym z podsta-
wowych dokumentéw do opracowania miedzynaro-
dowego uktadu pasowan. Przechodzac do omowie-
nia dziatalnosci Podkomisji Narzedzi i Obrabiarek,
wskazuje pokrotce na dostrzezone niezgodnosci,
wystepujace w mormach obcokrajowych, oraz, pod-
kreslajac ogrom pracy, jaka stoi przed nowopow-
stajaca placowka, przytacza stowa Dyr. Halstrs-
ma, wypowiedziane na konferencji pasowar w lu-

tym r. b. w Warszawie, ze ,Polska jest wymarzo-

nym krajem dla normalizacji”, bowiem w pracy
normalizacyjnej, przeprowadzanej w krajach posia-
dajacych zdawna istniejace wielkie przedsiebior-
stwa przemyslowe, ma si¢ do czynienia z ,liberum
veto”, stanowiacem niekiedy przeszkode nie do
przezwyciezenia. Na zakosiczenie omawia przewod-
niczacy stosunek do morm obcokrajowych, zazna-
czajac, iz, korzystajac w pracach normalizacyjnych
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z dorobku innych Komitetéw Normalizacyjnych,
nalezy z wielka ostroznoécia i rezerwa nostryliko-
waé normy obce, fajpierw gruntownie uprzyta-
mniajac sobie 'wszystkie przestanki, na ktérych
zbudowano danag morme, aby byé zawsze zupelnie
pewnym istotnejjej wartosci dla naszego przemystu.

Przechodzac do sprawy potaczenia Komisji
Uktadow pasowan i tolerancyj oraz Podkomisji na-
rzedzi i obrabiarek w jedng Komisje Techniki War-
sztatowej, motywuje przewodniczacy powyiszy
projekt czesto wapolng istoty rozp atrywanyc ch za-
gadnient i nieraz $cistem zazebianiem sie dziedzin,
ob;ety;h obu komisjami. Wobec za§ ogromu prac,
jaki stol przed Komisja, przewodniczacy podaje
projekt rozstrzygania poszezegolnych zagadnien na
zebraniach skupiajacych tylko mozliwie nieliczne
grono specjalistéw z danej dziedziny i przedstawi-
cieli zainteresowanych w danym. zagadnieniu wy-
tworni, Da to bowiem naprawde rzeczowe i w mysl
wyzej przytoczonych zasad idace rozstrzygniecie
kazdego z zagadnien normalizacyjnych oraz niewat-
pliwie przyspieszy znacznie bieg prac komisji.

Jako projekt wyzej wzmiankowanego rozczlon-
kowania pracy komisji, proponuje przewodniczacy
utworzy¢ dla kazdej galezi, objetej dzialalnoscia
normalizacyjng komisji, osobng sekcje, sktadajaca
si¢ z niewielkiej liczby mandatarjuszy najbardziej
zainteresowanych wytwérni. W celu sprecyzowania
tej wewnetrznej organizacji Komisji, wyjasnia prze-
wodniczacy, ze liczba sekcyj bytaby zalezna od
planu prac samej komisji. Sekcja, ktéraby zakor-
czyla swa dzialalno$é¢, wzgl. doprowadzita ja do
chwilowego zaspokojenia potrzeb naszego przemy-
stu w zakresie wytyczonych sobie agend, mogtaby
pozostawaé w zawieszeniu przez przeciag dluzsze-
go czasu, za$ sekcja majaca objaé dziedzine nor-
malizacyjng narazie nie wchodzaca na porzadek
dzienny prac Komisji, mogtaby zostaé powolana do
zycia dopiero z chwilg rozpoczecia przez Komisje
pracy normalizacyjnej z danej dziedziny. W celu
scharakteryzowania agend poszczegélnych sekeyj,
przewodniczacy poddaje dyskusji sprawe utworze-
nia narazie sekcyj nastepujacych: 1) Sekcji uktadu
polskiej normy narzedziowej, 2) Sekcji znakowa-
nia i klasyfikacji narzedzi, 3} Sekeji pasowanq,
4) Sekcji nozy tokarskich, strugarskich i dtutow-
niczych, 5) Sekcji frezow, 6) Sekcji wiertel, 7) Se-
kecji rozwiertakéw, 8) Sekcji gwintownikéw, 9) Sek-
cji tarcz szlifierskich, 10) Sekcji uchwytéw narze-
dziowych, 11) Sekeji czesci obrabiarek, 12) Sekeii
narzedzi $lusarskich, kowalskich, kotlarskich i bla-
charskich. Na zakoriczenie prosi przewodniczaey,
aby zebrani zechcieli si¢ wypowiedzie¢ w sprawash
poruszonych i ew. zapisa¢ sie do poszezegdlnych
sekcyj, zaznaczajac w ten sposob, iz zglaszaja swoi
udzial w pracach sekcji.

W dyskusji p. dyr. Piotrowski proponuje o-

prze¢ podziat na sekcje, wychodzac z bardziej ogél-
nych zasad i n'e uszezuplajac zbytnio agend po-
szczegolnych sekeyj. Nie nalezy rozgraniczaé dzie-
dzin zazebiajacych sie wzajemnie- Proponuje po-
wola¢ marazie mniejsza ilo$¢ sekeyj i, konkretyzujac
sw0Oj wniosek, wymienia nastepujgce: 1) Sekcje
uzgadniania istniejacych norm, 2) Sekcje nozy i wy-

1928

miaréw stali narzedziowej oraz nomenklatury stali;
w najblizszej za$ przyszfos”l 3) Sekcje zespolow

narzedziowych do wiercenia i ich Lolerancy],
4) Sekcje cze$ci obrabiarek, uchwytéw i przyrza-
dow, oraz t. p.

W dalszym c'agu dyskusji wylania sie kwestja
powolywania rzeczoznawcéw, poruszona przez dyr.
Wagnera, Wyjaéniajac te kwe;t;q, plzewodmC/q y
oraz prof. A. Roginski zaznaczajg, iz pro;ekfowano
jest obecnie wprO\md7enle pewnych zmian w tym
kierunku, mianowicie, ze calkowita inicjatywa, spo-
Lzywa]aca dawniej w 1qka"h przewodniczacego Ko-
misji, przelana ma byé czeéciowo na Biuro Komisji
Techniki Warsztatowej, jak to przewiduje regula-
min. Jako organ prowadzacy i skupiajacy w sobie
c"hnuznq strone prac Komisji, jest ono upowaz-
rione powolywaé do wspolpracy rzeczoznawcow.
Lacznikiem Komisji z Polskim Komitetem Norma-
llza.,y]nym jak to przewiduje wspomniany regula-
min, ma byé Rada Nadzorcza Biura, ktéra tworzy .
zwierzchni organ, dajacy ogolne wskazowkl i kon-
{rolujacy czynnosci Biura.

Nastepnie przyjeto jednoglosnie propozycje
przewodniczacego o wystapienie do P. K. N, z wnio-
skiem potaczenia Komisji Ukladéw pasowan i to-
lerancyj oraz Podkomisji narzedzi i obrabiarek w
jedng Komisje Techniki warsztatowej.

W wylonionej nastepnie dyskusji w sprawie
utworzenia sekcyj przemawia mjr, inz, Dembowski
za rozdrobnieniem agend poszczegolnych sekeyi,
Hada(y s7vzegolny nacisk na ptynace z tego rozdrob-
nienia przySpieszenie prac calej Komisji, wyraza-
jac przekonanie, iz wobec istnienia Biura, jako or-
ganu laczacego w sobie dziatalno§é catej Komisji,
nie nalezy sie¢ obawiaé rozbleznosci prac i braku
écistej facznosci w pracach poszczegélnych sekeyj.
P. J. Grodecki, o$wietlajac z technicznej strony
prace normalizacyjna Komisji, zaznacza, iz, mimo
igtnienia cech wspo6lnych w charalcterze prac po-
szezeg6lnych sekeyj, nalezy dazyé do rozdrobnie-
nia ich agend, bowiem pozwoli to na znacznie lat-
wiejsze skupienie w gronie kazdej z sekcyj specja-
listbw z dziedziny rozpatrywanego zagadnienia, co
jest kwestja pierwszorzednej wagi dla toku prac
sekeji. Aby za$ uzgodnié zazebianie sie prac po-
szczegblnych sekcyj, moze byé zawsze odpowiednio
ulozony program prac dla catej Komisji i przyjeta
nalpbyta kolejnosé w pracach posz”zegolnych sek-
cyj. Inz. M. Gutowski proponuje oprze¢ podziat
Komisji na sekcje na zasadzie ogélnego charakteru
pracy narzedzia, wylaniajgc ‘mniejszgq ich ilo$¢
Dyr. J. Piotrowski proponuje utworzenie sekcyj
takze o szerszych agendach, kladac nacisk na po-
wolanie w pilerwszym rzedzie tych, kitérych prace
sq obecnie najbardziej aktualne dla naszego prze-
mystu, jak np. sekcji dotyczacej organéw laczacyeh
narzedzia z obrabiarka. Co za$ do ogalnego charak-
teru prac Biura, sadzi méweca, ze powinny one i$é
bardziej w kierunku uzgadniania czynnoéci poszcze-
golnych sekcyj, niz samodzielnego opracowywania
projektow samych norm. Dyr, J. Mirowski prze-
mawia za utworzeniem mniejszej iloéci sekeyj, po-
zostawiajac sprecyzowanie ich agend Radzie Nad-
zorcze], jako organowi kierujacemu dziatalnodciy
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calej Komisji. Jako wytyczne w tej sprawie, pro-
ponuje ze swej strony mastepujacy podzial: 1) Sek.
cja ukladu polskiej normy narzedziowej, znakowa-
nia, klasyfikacji i nomenklatury, 2) Sekcja paso-
wafi i tolerancyj, 3) Sekcja narzedzi tnacych, a
wiec: nozy, wiertel, rozwiertakéw, gwintownikow,
frez6w oraz narzedzi szlifierskich, 4) Sekcja na-
rzedzi recznych, a wiec: §lusarskich, kowalskich,
kotlarskich, blacharskich i t, p., 5) Sekcja obrabia-
rek, ich elementéow i uchwytéw. Nie wyklucza to
utworzenia przez Rade Nadzorcza innych Sekcyj

‘w przyszlosoi.

Inz. J. Dabrowski omawia wlasciwy cel zebra-
nia, to jest utworzenie Kiomisji Techniki Warszta-
towej, 1 plynace z tego wielkie korzysci dla prac
normalizacyjnych w dziedzinie przemystu metalo-
wego. Popierajgc jaknajusilniej daleko idacy po-
dzial na sekcje, kladzie szczegblny mnacisk na to,
Ze sprawno$¢ pracy poszczegdlnych sekeyj, a wiec
1 calej Komisji, tak pod wzgledem jakoiciowym,
jak 1 pod wzgledem przyspieszenia dziatalnosci,
bedzie znacznie wigksza, o ile sie bedzie mialo
mniejszy zakres pracy w poszczegblnych sekejach.
Konkretyzujac swoje wywody, stawia inz. Dabrow-
ski wniosek, aby zebranie nadalo duza samodziel-
no$¢ i inicjatywe nowoutworzonemu Biuru i aby
wylonione sekcje nadawaty tylko kierunek dziatal-
no$ci Biura, wskazujac mu drogi wytyczne w kaz-
dym z konkretnych wypadkéw, przez co prace nor-
malizacyjne Komisji przybiora naprawde postaé
najbardziej odpowiadajaca potrzebom calego prze-
mystu krajowego. W toku za$ prac Komisji, przed-
stawiciele poszczegdlnych wytwérni zostang wzy-
wani w charakterze 1zeczoznawcéw do wspolpracy
w poszczegblnych zagadnieniach, Dyr. Pluzanski
proponuje, aby w mysl-zasad wypowiedzianych
pizez poszczegdlnych moéweow, upowaznié Rade
Nadzorczg do przeprowadzenia podziatu na Sekcje.
Prof. A. Roginski, zaznaczajac, iz samo zycie wy-
foni te lub inne sekcje, podaje projekt pozostawie-
nia jak najdalej idacej inicjatywy Radzie Nad-
zorczej.

' Wobec powyzszych wnioskéw, proponuje prze-
wodniczacy przystapié do utworzenia Rady Nad-
zorczej, upowazniajac ja jednoczesénie do ostatecz-
rego ustalenia regulaminu Biura Komisji Techniki
Warsztatowej oraz zaangazowania kierownika
Biura.

Po przyjeciu jednomy$lnie powyzszego wnio-
sku, otwiera przewodniczacy dyskusje w sprawie
utworzenia Rady Nadzorczej. Dyr. Pluzanski pro-
ponuje, aby w skltad Rady Nadzorczej weszli trzej
czlonkowie oraz w celu zabezpieczenia cigglosci
pracy, proponuje wybraé jeszcze dwoch zastepcow.
Inz. Dabrowski uwaza za najbardziej celowe powo-
fanie do Rady Nadzorczej przedstawicieli instytu-
<yj zna]du)a,cych sie w Warszawie, w celu umozli-
wienia im $cistej wspétpracy. Dyr. Piotrowski, pod-
{rzymujac poprzednie wnioski, proponuje wyboér
przewodniczacego Komisji pr-of. H. Mierzejewskie-
go na prezesa Rady Nadzorczej. Po przyjeciu przez

aklamacje powyzszego wniosku, wysunieto 8 kan-
dydatur, po czem przewodniczacy zarzadza gloso-
wanie, powolujac inz. Dabrowskiego do obliczania
glosow.

W wyniku glosowania otrzymali: mjr. inz-
Dembowski 14 gtoséw, inz. Kozlowski 1, inz. Mie-
czyniski 5, dyr. Piotrowski 18, dyr. Pluzanski 16,
dyr. Rytel 5, dyr. Wagner 20, dyr. Wiszowaty 5
glosow.

Powolani zatem do Rady Nadzorczej zostali:

Prezes: prof. H. Mierzejewski.

Czlonkowie: dyr. J. Piotrowski oraz dyr. J.
Wagner.

Zastepcy: mjr. inz. Dembowski oraz dyr. 'S.
Pluzanski,

Po ogloszeniu wyniku gtosowania, przewodni-
czacy zamyka posiedzenie.

SPROSTOWANIE

omylek zauwazonych w projektach Polskich Norm, ogloszo-
nych w Nr, Nr. 45 i 46 ,Przegladu Technicznego” 1928 r.
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G —922( 924—100N 11| PN... PN G —922

o i I 's s S
G —923}| 925—101 N 12| PN... PN G —923

o . V| 4| 56 5,8
G—925} 926—102 N 6| PN... PN G — 925

" 7 X1 s 4 5

. P S 6

» XIv | 8 6

» , " 11 249 240

Wydane dotychczas tablice normalizacyjne
sa do nabycia w Biurze P. K. N. Warszawa,
ul, Elektoralna 2, oraz w )

KSIEGARNI TECHNICZNEJ
+Przegladu Technicznego® (ul. Czackiego 3).

Wykaz tych tablic oraz ceny ogloszone byly
w N 23 ,Przegladu Technicznego” zr. b.




Elektoralna 2. Copyright by P. K. N.

Warszawa,

Przedruk dozwolony tylko za zgoda Polskiego Komitetu Normalizacy'jnego.

WIADOMOSCI P. K. N,

978 — 106 N 1928
Termin zgtaszania sprzeciwéw 1 marca 1929 r, -
Polskie Normy
Sruby czworokatne. e
dla jednej nakretki z gwintem Whitworth‘a. P
Projekt
Srednica sworznia jest réwna w przyblizeniu érednicy gwintu.
° :
q\ L\
} 7x
. .,.__._.cx’: e} = /._AX_.I__—.
A | N
s _Jjz ;
S
"—‘b —y
) d -
Przyklad oznaczenia §ruby czworokatnej dla gwintu, np. !/,” i dltugosci 50 mm:
Sruba czworokatna */,” X 70 PN.G — 926.

d Gwint |j/1(s” l My 5 | ¥ ‘(7/1«'.”)\ s l 57" l ""/4”'| il \_1_" 1 1)y (1"‘/3")] 1" (15/3")| 1), .(17/3”)l 2"
mm | 48] 63] 79 95 114] 127) 159] 190| 222 254 286 31.7] 349 381] 41.3] 444 47.6] 508
R 14 | 16 | 20 | 24 | 28 | 28 | 33 | 38 | 42 [ 46 | 52 | 55 | 60 | 68 | 72 | 8 | 80 | 84
Fnnin | 4| 45 55 65 75 9 | 11|13 [ 15[ 17 [ 19 | 21 | 24 | 25 | 26 | 28 | 30 | 32
s 9 | 11 {14} 17|19 | 22| 27|32 |36 |4 |46 |5 | 55|60 | 65|70 | 75| 80
D _127) 155 198 24 | 269 3t.1| 382| 452| 509 58 | 65 | 707 77.7| 848 919 99 | 106,1[113,1
r) a| 5| 6| 8|10 |10 1518 |2 | 22|25 |30 | 30|35 | 40 |40 | 45 | 45
r') 03| 05 05 05 05 05 1] 1| 1| 1| 1] 1 21 2] 2] 23] %) 2
P 12| 12 15 15 17 23] 23 3| 34 4| 45 5| 55 6 6 | 11 7| 8
xmax 2| 2| 2| 2| 25 3| 3| a| a|l 5| 5| 5| 6| 6| 71| 1| 8| 8]
N | od 10 | 15 | 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 80 [100
| do 40 | 50 | 60 | 80 |100 [120 |200 1200 |200 |200 |200 [200 | 240 |260 | 280 |300 | 300 |300

*l granice dlugo$ci najczesciej uzywanych srub,
Stopniowanie diugosci ;' do 140 mm co 5 mm (unikaé diugosci 85, 95, 105, 115, 125 i 135),

od 140 do 300 mm co 10 mm (unikaé diugosci 210, 230, 250, 270 i 290),
powyzej 300 mm co 20 mm.

)

-

wymiary przyblizone.

} przy b =1 b réwna sig L

Wymiar6w w nawiasach nalezy unikag.
Gwint Whitworth'a wedlug PN, G—240 i 241,
Tolerancje szerokoséci tba (S)
Wykonanie: nieobrobione.

wedlug PN. G—902,

Wydawca: Spétka z o, o. ,Przeglad Techniczny”.

Redaktor odp. Inz, Czestaw Mikulski.
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