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STOWARZYSZENIE MECHANIKOW |
POLSKICH Z AMERYKI Sp. Ake.

ZARZAD I BIURO SPRZEDAZY

WARSZAWA, UL. MARSZALKOWSKA Nr. 130

Telelony: 693.88, 693-31, 693.66, 693-41,
693-26 i 693.22

WInsne wylwérnie beich 2 Pruszl(owie po(l Warszawq

iw Porq‘:ie p()ll Zawierciem

_ Zal{res [nlu-yl(ucii:
! i OBRABlARKl (lo melali rdinycli

A typéw
[k, OBRABIARKI do drzewn réinych
lypéw
oL Narzq«lzia Inaece precyzyjne
* Jy Przyrzady fabrykacyjne |
A = S Spraw«lziany

! .'.'-, .':{“" ‘ OBRABIARKI specjalne dla prze-.
. e g mysiu ol)ronnego

OBRABIARKI specialne Jla I(olei-

pietwa i bulnictwa

ODLEWY ZEL]WNE surowe i ol)ro-
bione do najwiecej’ slxompli- r
l(owanycll. Cyliner parowo=

ZOWEe

NARZEDZIA TNACE 1 MIERNICZE
WYROBU ZAKLADOW

SKODA”

Szybkobiezna frezarka pozioma typ F. M. L.

OFERTY NA ZADANIE

e ———— b 3
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tel. 695-83 i 695-86

FABRYK% OBRABIAREK

p. Z 0. 0.

P I o N l E R Warszawa, ul. Krochmalna 71
T

TOKARKI,
REWOLWEROWKI,
SHAPINGI,
FREZARKI,
WIERTARKI,

POMPY
DO SMARU i WODY

Oferty, prospekty i katalogl na zadanie

sp. AKC. J. JOHN W tobpzl

e N o QBRAB-lAREK:

TOKARKI SZYBKOBIEZNE 0 WZnieSieﬁiu k?é'w 230, 150, 300 mm.

dla napedu elekirycznego oraz z pedni.

TOKARKI o wzniesieniu kiéw 150 mm dla napgdu’ noznego.

WIERTARKI SLUPOWE . najwieksze| rednicy wiercenia 32 i 40 mm.
APARATY: KOTLY i MISY z zeliwa lugo- kwaso- i ognioodpornego:

BIURA WLASNE: |
WARSZAWA, POZNAN, KRAKOW, LWOW, GDANSK, KATOWICE

1
‘____/




PRZEGLAD TECHNICZNY — 1934 e

Wytwornia Pedni, Maszyni Odlewma Zeliwa

KRAWCZYK i SK2

w ZAWIERCIV

Pednie
Sprzegta cierne Hill'a

Urzadzenia do maso-
wego przenoszenia
materjatow

Okna zelazne
Odlewy zeliwne

Lamacze do wegla
sSamson”

patentu inz. St. Piotrkowskiego

I

Przektadnia §limakowa.

Py

'-7”””””””“””I“,','"f'f‘i‘f"-n»m

Prasa filtracyjna dla przemystu chemicznego.

PRZEDSTAWICIELSTWA:
W Warszawie, Sosnowcu, Poznaniu, Bydgoszczy, Krakowie I Lwowie.

110
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e s

CENTRALNE BIURO SPRZEDAZY PRZEWODOW
»CENTROPRZEWOD*

Warszawa, ul. Marszatkowska 87, telefony: 942-85,942.86, 942-87.

SPOLKA Z OGRANICZ. ODPOWIEDZ,

PRZEWODY IZOLOWANE

ZFABRYK KRAJOWYCH W WYKONANIU PRZEPISOWEM,
OZNACZONE ZOLTA NITKA S. E. P,

ELEKTRYCZNE
MATERJALY
OPOROWE

HENRY WIGGIN & Co. Ltd. Londyn

poleca:

swoje niezro6wnanej jakosSci druty i tasmy chromonikielinowe.

BRIGHTRAY chromonikielina specja]na dla piecédw e]ektrycz-
nych i grzejnikéw na bardzo wysoks temperatarg

powyzej 350° C.

G L O W R A Y chromonikielina normalna dla wszelkiego rodzaju
aparatéw grzejnych (lomowego uiytku 1 przemy~

siowych na temperaturg do 850" C,

D U L L R AY chromonikielina z zawartoscig zelaza dla oporni~

kéw, rozrusznikéw, regulatoréw i t. d.

Il

GENERALNY PRZEDSTAWICIEL NA POLSKE WYLACZNA SPRZEDAZ NA POLSKE

o .r . I KONSYGNACYJNY SKLAD FABRYCZNY
Inz. Walerjan WiSniewski Warszawska Spétka Elektryczna

Warszawa, ul. Warecka 15, telefon 502-30 Warszawa, ul. Elektoralna 25, telefon 667-15.

$H

Poczwérnie dzialajgce (niebieskie) uniwersalne

pompy ..

wody it p. plynéw

dostarcza

~.WIEPOFANA"

WIELKOPOLSKA ODLEWNIA
FABRYKA NARZEDZI | MASZYN
Sp. Akec.

w POZNANIU, ul. Dgbrowskiego 81, Telefon 61'5:

il




PRZEGLAD TECHNICZNY — 1934 . . 87

Obstuga techniczna

1 Opracowujemy dla naszych PT. Odbiorcéw wszel-
kie zagadnienia techniczne z zakresu techniki smarni-
czej oraz zastosowania paliw.

2 Organizujemy racjonalng gospodarke smarniczq
w wiekszych przedsiebiorstwach przemystowych.

3 Kontrolujemy bezinteresownie stan olejow w ze-
spotach turbinowych i wielkich transformatorach.

JCARPATY

SPRZEDAZ PRODUKTOW NAFTOWYCH
Sp. z ogr. por.
WYDZIAL TECHNICZNY

LIGNOZA

SPOLKA AKCYINA

FABRYKI:

w KRYWALDZIE, pow. Rybnicki
w PNIOWCU, pow. Tarnogérski
w BIERUNIU STARYM, pow. Pszczynski

Wszelkie materjaly wybuchowe i $rodki zapalcze,
papiery drzewne i bezdrzewne w réznych gatunkach
oraz materjaly plastyczne sztuczne.

) GENERALNA DYREKCIJA: ,
KATOWICE, UL. DWORCOWA 13, TELEFON 339-81

119
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1934 ~ PRZEGLAD TECHNICZNY

TOWARZYSTWO GORNICZO-PRZEMYSLOWE

»SATURN*

SPOLKA AKCYJNA

poleca

wegiel

kamienny pierwszorzednej
jakosci dla celow przemy-
stowychipotrzeb domowych
ze swych kopaln:

»wSATURN” w Czeladzi

»wMARS” w Lagiszy (wegiel ptdkany)
wOWISZ” w Wojkowicach Komornych
-

Ogolna produkcja roczna 1500000 ton

ADRES DLA LISTOW: POCZTA SOSNOWIEC
ADRES DLA DEPESZ: SOSNOWIEC-SATURN
Rachunek w P. K. 0. Nr. 61649
126

WALCOWNIE MIEDZI i MOSIADZU, RAFINERJA MIEDZ]

w Warszawie i Glownie

SPOLKA AKCYJNA FABRYK METALOWYCH pod firma

NORBLIN, B-ci« BUCH i T. WERNER

Zarzad w Warszawie, ulica Zelazna 51
Telefony: 618-80, 660-80, 663-01, 220-33, 276-14 | 518-10

wykonywa na zamdéwienie:

BIaChQ handlowq, miedziang i mosigzng, jak réwniez blache paleniskowa
do kottéw parowych.

nruty miedziane i mosiezne — i krzemobronzowe do telefonéw, telegra-
féw 1 tramwajowe .Trolley”.

Rury miedziane i mosiezne ciqgnione, bez szwu, systemu Manesmanna.
Prqty i Szyny miedziane | mosigzne.
Kable=Linki nicdziane gole.

poleca gotowe na skladzies

Platery: sztuciec na blalym metaly, grubo srebrzony, gladki i stylowy.
Gala“terlq.'. kosze, eiuiery‘, cukiernice, lichiorze i 4. p.

|
Urzadzenia dla restauracy] i hoteli. — Przedmioty koscielne.

133
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WARSZAWSKIE ZAKLADY

WYROBOW IZOLACYJNYCH 89§ I Z 0 L AT 0 R“

INZ. W. SCHWORM, A. LIBISZOWSKI i S-ka

Spoétka firmowa
Fabryka i Zarzad: Warszawa, ul. Syreny 3, telefon 203.40

Izolacja korkowa-termiczna, budowlana i akustyczna.

Masa azbestowo-okrzemkowa ,,1Z0”’.

Izolacja i krycie dachéw filcem bitumicznym ,,GUMIZOL”,
Izolacja mostow, taraséw, wiaduktow.

Srodki przeciw wilgoci i impregnacyjne: LIBIZOL A.B. C.
grzybojad, karbolineum.

B Asfalty na tarasy, plaskie dachy, podworza, ulice.

Porady fachowe bezp!at'nie.

Wykonywanie wszelkich robét wchodzacych w za-

kres izolacji i krycia dachdw.
90

Sosnowiecka Kotlarnia
Wyrobéw Miedzianych i Metalowych

LUDWIK PIATKOWSKI

SOSNOWIEC, ul. ALEJA 29. TEL. 152

Wyroby w zakres kotlarsiwa miedzianego
wchodzace ® Specjalnosé: formy miedziane
do wielkich piecéw ® Przewody miedziane dla
fabryk papieru i celulozy ® Blachy, drut, prety
i rury miedziane, mosigzne i inné ® Metale
tozyskowe ® Cyna .Banka” ® ® ® @

124]

Diwig i elekiryczne, osobowe,

towarowo-osobowe

i towdarowe .
Przenosniki i podnosniki
Suwnice—-Dzwigarki

Fabryka MOC

Maszyn
d. BYSTYDZIENSKI | SOPOCKO

BIURA TECHNICZNE

ADOLF RICHTER

WARSZAWA, RYMARSKA 8. tODZ PRZEJAZD 20.

Telefon 11 10-81 1 11 86-79 biuro. Telefon £03-80 i 179-80.
Telefon {1 86-80 sklep.

Armatura parowa ,JENKINS A",
Wodomierze ,Siemensa”,

Weie metalowe do wszelkich celéw
tafisze i trwalsze od gumowych
Gumowe ariykufy technlczne,

Pasy transmisyjne,

Szcreliwa azbestowe i inne.
Manguanexit, Tygle ,,Morgana”,
wKlingerlt" oryginalny, Szkla, Wodawskazy

I zawory oryginalne Klingera.

DOSTAWA WPROST ZE SKLADU.

Warszawa, ul. Wolska 121. Tel. 248-30

104

POLSKIE ZAKLADY

BABCOCK-ZIELENIEWSKI...

(dawn. W. FITZNER i K. GAMPER)

Fabryka w Sosnowcu, ul. Feliksa Perla 4
Adres telegraficzny: BAZIEL SOSNOWIEC Telefony: Sosnowiec 99, 11-25, 11-30

- wykonvuija:
Kotly wodnorurowe, sekcyine i stromorurowe, parowozowe, oraz czesci
kotlowe: przegrzewacze pary, podgrzewacze powietrza, ekonomizery,
paleniska mechaniczne, mlyny na pyt weglowy, chlodzone $ciany kottowe,
aparaty do zmiekeczania, destylowaniq, filirowania, odgazowania i odzela-
znienia wody, elewatory, transportery, zasobniki (bunkry) weglowe, catko-
wite urzqdzenie naweglania, odpopielania i odkurzania, urzadzenie do
pochlaniania sadzy, zdmuchiwacze sadzy ,Diamond” oraz zdmuchiwacze
sadzy jednodyszowe wysuwalne, dzwigi, konsirukcie zelazne, wiazary
dachowe dla budynkéw kottowni, przewody rurowe, prasowane dna
kottowe, nity kottowe, armatura kottowa, dzieze piekarskie.

PRIZEDSTAWICIELSTWA:
Ink. A. Harten
Zoppot, Schuistrasse 33
J. Wajand
Katowice, ul. Wita Stwosza 6
Ink. E. Flach
Krakéw, ul. Sienklewlcza 2a

BIURA WLASNE:
Warszawa, Al Ujazdowské 36
Poznap, Waty Zygmunta Starego 9
Lédz, ul. Andrzeja 7

ini. M. $wiatecki
Lublin, ul. Staszica 14a

Ink. St. Kaluscha
Radom, ul. Zeromskiego 33

Dr. H. Niewodniczanski
Wilna, ul. Piaskowa 12

Calkowite urzadzenia kotlowni, 1acznie z naweglaniem ruro-
Ciagami i urzadzeniami dla uzyskania odpowiedniej wody
zasilajace], Jak wodooczyszczacze, destylatory, odgazowacze.

121
B N N_——————
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Wszelkie Sole
DRUTY i galwanotechniczne:
nikl
ELEKTRODY owe,
d i kadmowe,
o spawdhia acetyle-
nowego i {ukowego chro'm.owe:
mosigzne 1 t. d.
wiasnego wyrobu

krajowego

Artykuty
do polerowanija;

Druty PAiPT

do spaw. acelylenowego

tarcze filcowe,
oraz )
Elektrody farcze ptécienne,

FORELEX e AR

do spawanio tvkowego

ZOSTALY UZNANE PRZEZ T I W H N
MIN. SPR. WEWNETRZ-

I P WER B WARSZAWA, SENATORSKA 36
e e ¥ ot WYTWORNIA ARTYKULOW

Z DN. 6. X. 1933 R. GALWANOTECHNICZNYCH

Jeneralne Przedstawicielstwo

ZAKLADOW LANGBEIN —

Sp. Ake. PERUN PFANHAUSER, S. A

PANSTWOWE ZAKEADY INZYNIERII

Warszawa, Terespolska 34/36. Tel. 5.48-10.

dostarcza:

Silniki systemu Diesel'a marki .Ursus” i-.Saurer” od 4 KM do 1000 KM

stale i morskie
Silniki dla rolnictwa

Sumochody .Polski Fiat” i .Polski Saurer”

Motocykle C. W. s.

Kompletne napedy do wagonéw motorowych
Zespoly oswietleniowe i pompowe

Armatura do pary, wody i gazu

Odlewy :eliwne oraz metali pétszlachetnych

Statki morskie i rzeczne

Motoréwki

taczniki szczepkowe o ¢ 52 mm dla Strazy Ogniowych.
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CYNKOGRAFJE
ZAKEAD FOTOCHEI\SI(GFAFICZNY
]

1
warszawa, Elektoralna 14. Telefon 250-23.
Wykonywa do_druku wszelkie Klisze kreskowe | slatkowe.

FARBY

FARBY, LAKIERY, EMALJE ZNANEJ DOBROCI
; »wGLORIN”

poleca Krajowa Wytwornia Lakierow
Angielskich, Farbi EmaljiKolorowych

Warszawa, ul. Zytnia 24/26
telef. 2-65-24 i 659-51,

MOTORY ELEKTRYCZNE

(dom wiasny)

Liczniki elektryczne

pradu statego i zmiennego

ZAKLAD ELEKTROMIERNICZY

JULJAN SZWEDE

Warszawa, Dobra 56, tel. 250-03

14

Przedmioty reklamowe, masowe
artykvly sztancowane i galwanizowane

Fabryka Galanierji Metalowej

125

Najstarsza w kraju fabryka motoréw elektrycznych

L. ROREWA

Warszawa, ul. Syreny Nr. 7, telefon Nr, 5-00-95

FRANK REDDAWAY

WIELBEADZIE
SKORZANE
BALATA
GUMOWE Kroblewska 39, tel. 617-90

Sosnowiec, Przejazd 3.
Lazar Borzykowski

Bedzin, vl. Kollgtaja 38 lel. 38
Dostawa dla ‘
kopalh, hut i fabryk.

LOALMET
PRZEMYSL DRZEWNY -

130

WARSZTATY MECHANICZNE SLUSARSKO-TOKARSKIE

+wMANOMETR® sp. z ogr. odp. W SOsnowcu,

ul. Warszawska 10, telefon 5-59.

Manometry, prézniomierze, reduktory do gazéw, wacumetry,
pirometry *, Roboty masowe na automatach jak; sruby, na-
krgtki, bolce, gatki | t. p. wg. wzoréw lub rysunkéw *, Palniki

s o se o iaparaty do spawania *, Lozyska kulkowe. ¢ 4 ¢ ¢ o
132

,.TERMO" KATOWICE, KRAKOWSKA 2.

Tel.: Biuro 32560, W arsztaty | Magazyn 32804
SP. 2. 0. 0. Adres lelegraficzny ,, TERMO"
Urzadzenia ogrzewalne, na -i odwadniajace, kapielowe, sanitarne, suszar-
nie, ogrzewania dalekonosne, ogrzewanic miast, zuiycie ciepla odlolo-
wego, spawanie autogeniczne, rurociggi wysokiego cisnienia.
WYKONANIE STACYJ POMP 1 WODOGIAGOW
porady w kwestjach ogrzewalno - lechnicznych. 131

PIERW/ZA KRAJOWA
WYTWORNIA SPREZYN
a0
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do odstapienia patent
eSt wzglednie licencja z patentu polskiego
p- EMILE JULIEN EUGENE DEWOITINE Nr. 7465
na: ,DZwigary nadajace si¢ szczeg6lnie na po-
dluinice platow samolotu”. Wiadomosé lub ofer-
ty: Biuro ,,Par”, Warszawa, ul. Bracka 17, dla

Prawo",
134

®est do odstapienia patent

wzglednie licencja z patentu polskiego
firmy NORDBOHMISCHE WAGGON-UND MA-
SCHINENBAUGESELLSCHAFT m. b, H. Nr. 8850
na: ,,Maszyne do zwijania rogalikéw”. Wiadom.:

Biuro ,Par’, Warszawa, ul. Bracka 17, dla ,Prawo”
135

® do odstapienia patent
eSt wzglednie licencja z patentu polskiego
p. MIKAEL VOGEL-JORGENSEN Nr. 10438 na:
»Sposéb wytwarzania z materjalow sproszko-
wapych mieszanin jednorodnych o okreslonym
skladzie“. Wiadomo$¢: Biuro ,,Par’, Warszawa,

ulica Bracka 17, dla ,Prawo”,
136

o t do odstapienia patent
es wzglednie licencja z patentu polskiego
firmy DAIMLER - MOTOREN - GESELLSCHAFT

Nr. 1823 na: ,Sposéb i urzgdzenie do zasilania paliwem

karburatora silnikéw spalinowych, ktére chwilami otrzy-

muja zapomoca sprezarki lub t. p. maszyny sprezone
powiectrze”. Wiadomo$é: Biluro ,Par”, Warszawa, ulica Bracka 17.
dla ,Prawo".

137
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STANOB

TRIUMF MYSLI,

PRACY i TECHNIKI POLSKIEJ

Olej turbinowy ,STANOB" 275 pobil wszechswiatowy rekord
pod wzgledem osiggniecia niskich temperatur na lozyskach

i oszczednoéci w pracy.

Olej ten jest wyrabiany z polskiej ropy naftowej, w polskiej
rafinerji, przez polskich inzynieréw i polskich robotnikow

i najwyzsza wydajno$é tego oleju zostala
w najwiekszych elektrowniach w Polsce.

RAFINERJA ,LIBUSZA“

STANDARD-NOBEL w POLSCE §. A

skonstatowana

——,

146
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KATOW

GIESCHE sr6rxka aAkcYINA

Wysokowartosciowe
WYROBY SZAMOTOWE

CEGLA WYMIAROW NORMALNYCH | KSZTALTOWA

pétkwasna, neutralna, zasadowa, wysokozasadowa, kwasoodoporna, izola-
cyjna

dla cegieln, wapiennikéw, cementowni, szklarni, przemystu
nego, cukrowniczego, naftowego, chemicznego.

P O R C E L A N A
STOLOWA: biata i dekorowana

APTECZNA | LABORATORYJNA

ELEKTROTECHNICZNA: instalacyjna jak: izolatory, rolki, tulejki, fajki,
rozetki sufitowe i tp. ' '

MONTAZOWA, jak gniazda, wyltaczniki, oprawki, bezpieczniki, armatury
hermetyczne i t. p.

IZOLATORY do wysokiego napiecia do 35.000 V.

€ Y N K: surowy, rafinowany, elektrolityczny, prasowany

BLACHA CYNKOWA, KADM, OLOW, WYROBY OLOWIANE, KWAS SIARKOWY,
OLEUM, WEGIEL KAMIENNY

ICE, ULICA PODGORNA a4.

122

metalurgicz-

i towarowych.

Adr. telegr. ,,HACEGIELSKI".

Parowozy do pociggdw kurjerskich, osobowych

H. CEGIELSKI .. .

POZNAN

Telefon Nr. 70-56.

PRODUKUJE W SWOICH ZAKLADACH:

Aparatura dila Przemysiu Chemicz-~

Wagony osobowe, restauracyjne, sypialne,
pocztowe w nowoczesnem calostalowem wyko-
naniu.

Wagony towarowe: weglarki, platformy,
chlodnie, cysterny do transportu kwasdw i gazdw,

Kotly parowe do najwigkszych wymiardw, naj-
wyzszych uzywanych cisnien, przegrzewu pary,
do opatu weglem, pylem weglowym, lub gazami.
Kotty parowe opromieniowane ,Lopulco®.

Ekonomizery pat. ,Stierle i ogrzewacze po-
wietrza. Ruszty mechaniczne przystosowane do
palenia miatem weglowym.

Lokomobile parowe przewosne | stacyjne
dla celéw rolniczych i przemystowych do 350 KM.

Zblorniki do gazéw o zamknieciu wodnem
I suchem (Pat. Kiénne). Zbiorniki do ptyndw.

Wieze antenowe i.radjonadawcze.

Urzadzenia transportowe, suwnice, pod-
nosniki i przenosniki state i przewoZne, urzadze-
nia do masowego transportu.

nego, specjalnie przemysiu zwigzkéw azotowych,
suchej destylacji i ekstrakcji drzewa i wegla, pro-
chowni, gazowni. Wylaczna licencja firmy .Bar-
bet* Paryz, obejmujaca destylacje i rektyfikacje
alkoholu, benzolu, ropy ziemnej itp.

Kompletne instalacje dla cukrowni,
rafinerji cukru, gorzelni rektyfikacji i syropiarni.

Nowoczesne piece wapienne.

Suszarnie bebnowe do wyttokdw na gazy komi-
nowe.

Urzgdzenia sanitarne (3terylizatory, komory
dezynfekeyjne i t. p.

Urzadzenia chlodnicze.

Odlewy staliwne, Zeliwne bronzowe.

Narzedzia do obrobki metali | meta-
lowe.

Specjaine precyzyjne wyroby mecha=-
niczne. 25
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PIERWSZA FABRYKA
LOKOMOTYW W POLSCE

SP. AKC.
ZAKLADY W CHRZANOWIE

Biuro Zarzadu w Warszawie, Marszatkowska 136

Lokomotywy normalnotorowe - - wszel-
kich rodzai i typow.

Lokomotywy kopalnlane, spalinowe
i elektryczne, waskotorowe i prze-
tokowe — dla réznych celéw.

Walce szosowe — motorowe oraz rézny
sprzet do robét szosowych.

Kowalszczyzna: korbowody, wigzary, prze-
ciwkorby, tloki, osie i t. p.

Kofa zebate kute i lane.

Narzedzia.

DOSTAWCA:

Polskich Kolei Paistwowych, Generalnej Dyrekciji
Kolei Panstwowych Bulgarji, Dyrekcji Kolejowej
kotwy, Zwigzku Socjalistycznych Republik Rad,

Towarzystwa Kolei Zelaznych Marocco i innych.
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ODLEWY =

HUTY ZELAZA: |
BATORY, FALWA, KROLEWSKA, LAURA, SILESIA

ZAKLADY PRZETWORCZE:

HUTA HUBERTUS, HUTA ZGODA, WYTWORNIA
WAGONOW i KONSTRUKCY) 'MOSTOWYCH

GORNOSLASKIE ZJEDNOCZONE HUTY
LAURA S. A. Gérniczo-~Hutnicza

KATOWICKA SP. AKC. DLA GORNICTWA | HUTNICTWA

KATOWICE KOSCIUSZKI 30 311

KROLEWSKA i

MOCTMORNUKI]

BLACHY = RURY.
KONSTRUKCJE ZELAZNE

STALE SZLACHETNE = MASZYNY

. Jako: Jeglyme
“nalng 170l

PRZEDSIEBIORSTWO BUDOWLANE

MAURYCY KARSTENS

Warszawa, Koszykowa 7. Tel. 827-95.

Krakéw, Biuro ,,Kastor”. Rynek Kleparski Nr. 5.
Tel. 102-18.

Wilno, Biuro Handl. M. Jankowski, $-to Jafiska Nr. 9.

Katowice, inz. Stan istaw Nii zsch Matejki Nr. 8.

PoznnMCubk S-ka, Gwarna Nr, 8. Tel, 32-12.

Lwéw, Fabryka Gipsu Jézeh “Franz i Synowie
13 s[op'lda Nr. 97, 5
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POLSKIE ZAKEADY SKODY

SPOLKA AKCYJNA

wyrablalq

SlLNlKl LOTN]CZE g‘;c}faimsrl)%tr‘i‘:wX?jil;:ngsgycﬁoggzikaCYinYch, szkol-
LORRAINE 400 i 450 KM JUPITER 500 KM

WRIGHT 220 KM MERKURY 550 KM
G. 954 120 KM

MOTORY I APARATY ELEKTRYCZNE, 14,5
Zarzad i fabryki: WARSZAWA - OKECIE,

skrz. poczl. 418, tel. 915-61, 920-49, 952.75, 974-84, 914-28. (entrala: 8-02.53.
Adres |ele¢raiiezny: SKODALOT-WARSZAWA
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MODRZEJOWSKIE ZAKtADY | [ ,,R O B U R’
GORNICZO - HUTNICZE ZWIAZEK KOPALN GORNOSLASKICH

SP. AKC. Katowice, ul. Powstancow 49.

Telefony — Katowice: numery zbiorowe: 329-11 i 329.21.
= 0 £ Adres telegraficzny: ,ROBUR" — Katowice.
(huty: .Milowice”, .Katarzyna”,

Dostarcza:
e —————————

~Staszic”, fabryka .Swiatowit”). _ .
pierwszorzgdnego wegla kamien-

nego z kopala: Gotthard, Pawel,
Litandra, Wawel-Wolfgang, Eminencja,

wytwarzaja:
Pokdj, Slask, Niemcy, Donnersmarck,

surdwke, zelazo handlowe,” drut walco- Jankowice, Emma, Anna, Roemer, Char-
wany, szyny normalno- i wasko -torowe, lotte, Hillebrand i Wirek.
akcesorja kol., zelazo formowe, bednarke pierwszorzqdnego koksu z kokso-

wni: Emma, Wolfgang, Pokoj i Orzegow.
pierwszorzednych brykietow z bry-
~ kietowni: Emma i Roemer

walcowang na zimno i na goraco, blache
" czarna i ocynkowana, rury, sruby, nity, drut
ciagniony, widly, lopaty, butle do gazéw

sprezonych, siekiery, mioty, podkowy, pod- Wiasne urzadzenie portowe w Gdyni pod firma:
kowki, odlewy zeliwne, sanitarja, wyroby ,,P 0 L S K A R 0 B
z blachy surowej, ocynkowane, pocyno- Polsko-Skandynawskia Towarzystwo Transportowe S.A. w Gdyni.

wane, lakierowane, naczynia aluminjowe. — Zastepstwa w kraju:

,,Silemin'’ Spétka z ogr. odp., Warszawa, ul. Mazowiecka 2.

chzelnq Dyrekcia i biUl"Cl Spl"ZGdOiy: ., Silesia’ Tow. z ogr. por., Pozad, ul. Gwarna 8.
Schlaak i Dabrowski, Tow. z ogr. por., Bydgeszez, ul. Bernardyiska 4.
S osShowie c h via M i I owi ce” Polskie Towarzystwo Handlowe S. A., Krakéw ul. Stawkowska 3.
L4 ” "

,.Konsorcjum’* Spélka z ogr. odp., Lddi, ul. Przejazd 62.

123 ' 120
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minjaturowa kamera fotograticzna
o niedoscignionej precyzji
i najwyzszej gotowosci do zdje¢

gaica dzigki wymiennym ohjcktywom o naj-

wy#szej korekcji, wielkiej jasnosci (1:2)
i duzym kacie (85°) umozliwia najtrud-
niejsze zdjecia warsztatéw i maszyn w
ruchu, prac na budowlach i . p.

geica przy pomocy bardzo prostyeh praybo-
réw pomocniczych umozliwia niezwykle
tapie, masowe reprodukcje rysunkéw,
tablic, wykresdw, plandw i in.

2 to niezawodny dzienniczek, idealne na-
erca

rzedzie zaréwno dla naukoweca, jak i
technika lub reportera.

Do nabycia w skladnicach fotograficznych!

Obszerne katalogi T-34 na izqdanie bezplatnie!

ERNST LEIT

JENERALNA REPREZENTACJA:
WARSZAWA, UL. CHMIELNA 47a/5

ZAKLADY OPTYCZNE
w WETZLAR

89

Poszukiwani:

INiY N I ER' samodzielny  konstrukior, dobry

statyk, obeznany z konsiruke:
, : ; vke
zelazng budynkéw fabrycznych i pozqdang znuiomoéciig

iezyka angielskiega lub niemieckiego

oraz

Inzynier-mechanik, °bemany : cbro-

= : ) ) ¥ biarkemi i urzqdze-
niami fabryeznemi, znajacy jezyk angielski lub niemiecki,

Zgtoszenia z podaniem zyciorysu i wykazem
wykonanych robét pod. .Inwestycje” do Biurg
Ogloszerr T. Pietraszek,

—
——— Warszawa, Marszatkowska 115,
121
| Poszukuje sie
wykwalifikowanego

majstra odlewniczego

na bronz, mosiqdz i staliwo

z gruszki Tropenasa

do pomocy w tych dziatach kierownikowi
odlewni — inzynierowi-metalurgowi.

Wymagana jest dtuzsza praktyka.

Oferty z zyciorysem i odpisami §wiadectw nalezy skie-

rowaé do Administracji pisma pod Nr. 20.14,
115

TOWARZYSTWO KOPALN
| ZAKEADOW HUTNICZYCH
SOSNOWIECKICH

SPOLKA AKCYJNA
Dostawca wegla dla
Polskich Kolei Panstwo-
- wych i Ministerstwa Spraw
Wojskowych. Na eksport—
do Austrji, Wegier, Cze-
choslowaciji, Francji, Wioch,
Hiszpanji, Szwecji, Finlan-
dji, Danji, Norwegji, Belgii,
Holandji, krajéw pétwyspu
Balkanskiego i t. d.
Wegiel na opal domowy. Wegiel dla przemystu.

KONKURS.

Wobec tego, iz od poczatku przyszlego roku
szkolnego wakowaé bedzie w szkolnictwie zawodo-
wem (w dziale szkdl technicznych i rzemieslniczo -
przemystowych) kilka stanowisk dyrektorskich, kie-
rownikéw wydziatu i kierownikéw warsztatow szkol-
nych, Ministerstwo Wyznari Religijnych i Oéwiecenia
Publicznego oglasza konkurs na te stanowiska.

O wymienione stanowiska ubiegaé¢ si¢ maga oso-
by, posiadajace dyplom wydzialu mechanicznego Po-
litechniki i kilkoletnia praktyke zawodowa: pozada-
na jest réwniez praktyka pedagogiczna.

Do stanowisk tych przy wigzane jest wynag‘rodze-'
mie, unormowane rozporzadzeniem Ministra Wyznai
Religijnych i Oswiecenia Publicznego z dnia 241,
1934 r, (Dz. Urz, Min. W. R. i O. P, Nr. 1 pOZ-_b)
wazglednie (odnosnie nauczycieli etatowych) uposaZe-
nie unormowame rozporzadzemiem Prezydenta Rze-
czypospolitej z dnia 28.X. 1933 1, (Dz. U. R. P. Nr. 86,
poz. 663) i rozporzadzeniem Rady Ministréw z dnia
19XIL 1933 r. (Dz. U. R, P. Nr, 102, poz 781).

Podania naleiycie udckumentowane naleiy skla-
da¢ do Ministerstwa Wyznan Religijnych i Ofwiecenia
Publicznego najpézniej ,do dnia 1 czerwea 1934 ¢

Kierownik Sekretarjatu Ministe'siwa

(—=) T. Serafin.
118

Wegiel do opalan.ia statk6w parowych,
KOPALNIE WEGLA W ZAGLEBIU DABROWSKIEM

MILOWICE — MODRZEJOW — NIWKA

Zarzad i Biuro Sprzedazy w Sosnowcu. Tel. Nr. 8
180

Panstwowy Fundusz Drogowy oglasza niniejszem nie-
ofraniczony przetarg publiczny na budowg mostow
drogowych na BERNARDYNCE w KALISZU 1 na
PROSNIE w WIERUSZOWIE. Blizsze_szczefdly ©
przetargu ogloszone zostaly w Monitorze Polskim z dn.

25 ja b. r. L =
LR (—) INZ SILA NOWICKI

Dyrektor Departamenlu. u
T
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STOWARZYSZENIE TECHNIKOW POLSKICH W WARSZAWIE

KONTO P. K. O. 128,

POSIEDZENIA TECHNICZNE.

W piatek dnia 1-go czerwca r. b. o godz. 20-¢j
w Sali Wielkiej Stowarzyszenia Technikéw Pol-
skich w Warszawie odbedzie si¢ posiedzenie tech-

niczne, na ktérem p. inz. Kazimierz Gier-

dziejewski wyglosi odeczyt na temat:

,0 odlewnictwie dla nie-odlewnikéw (z przezro-
czami).

KOMUNIKAT KANCELARJL
L

Celem uzupelnienia spisu adresowego Kance-
larja Stowarzyszenia Technikéw Polskich w War-
szawie uprasza P. P. Czlonkéw o laskawe wska-
zanie adreséw nizej wymienionych Kolegow:

. Bortkiewicz Wito!'d, inz. techn.

. Dabrowski Jan I, inZz. mech.

. Dobrowolski Leon, inz.

. Fryzendorf Ernest, inz. cyw.

. Gorazdowski Ludwik, inz met.

. Henisz Aleksander, inz.

. Kiszka Karol, inz.

. Korybut-Daszkiewicz Konrad, inz. cyw.
6. Kulezycki Marjan, prokurent.

1C. Lokuciewski Adam, inZ, mech.

11. Milewski Jézef, inz. chem.

12, Skrzypczynski Walenty, inz. mech.

12. Staboszewicz Bronislaw, inz. tech.

14. Sotomowicz Wiktor, arch,

15, Stetkiewicz Waclaw, zast. kier,

16. Sutkonski Leon, inz. techn.

17. Szumanski Stefan, inz. cyw.

18. Swiacki Nikodem, techn. elektr.

19. Teodorowicz Edward, inz. techn.

20. Tittenbrun Jan, inz. mech,.

21. Zbijewski Mieczyslaw, wlagc. biura techn.
2, Zielonka Jéz+f, techn. mech,

23. Ziembinski Kazimierz, inz. hydrotechn.

. IT.

_Oddziat Polskiego Tow. Politechnicznego w Sta-
nislawowie organizuje w polowie czerwca r. b.
wycieczke inzynierow (wraz z rodzinami) do Ru-
munji, Cena w przyblizeniu (z utrzymaniem i ko-

0~ O Ul A W N

sztami podrozy) zt. 150 od osoby. Uczestnicy ko-
rzysta¢ beda z ulgowych paszportéw zagranicz-
nych (wzgl. bezptatnych). Zainteresowani czlon-
kowie S-nia zechca natychmiast skomunikowaé
sie z Oddzialem P. T. P. w Stanistawowie.

KOMUNIKATY KOL I WYDZIALOW.

Kolo b, Stuchaczéw Politechniki Lwowskiej za-
wiadamia, e najblizsze zebranie miesieczne czlon-
kow Kola odbedzie sie w piatek dnia 8 czerwca
r. b. o godz. 19-ej min. 30 w Stow. Technikow
(ul. Czackiego 3-5). Zebranie zagajone bedzie re-
feratem kol. E. Berthelmana na temat:

»O kuciu specjalnych stopéw miedzi”.

Na zebraniu przyjmowane beda zapisy i udzie-
lane informacje odnosnie wycieczki do” Cywilne-
go Portu Lotniczego na Okeciu, potaczonej ze
zwiedzeniem Stoczni P, L. L. ,Lot"”, projektowa-
nej na dzien 9 czerwca r. b. o godzinie 14-ej.

Kolo Inzynieré6w Technologéw organizuje w
dniu 2 czerwca r, b. wycieczke na Wisle w celu
zapoznania sie ze stanem budowli wodnych w
obrebie Warszawy. Koszt wycieczki — lacznie
z przekaska na statku — wyniesie okolo zi. 6.
Zgtoszenia przyjmuje Kancelarja S-nia pi$miennie
lub telefonicznie w piatek dnia 1-go czerwca mig-
dzy godzing 9—15 (tel. 609-18),

POSADY WAKUJACE,

30—Panstwowa Szkola Rzemieilniczo-Przemystowa w Wil-
nie {Kopanica 5) poszukuje wawelberczyka (technika)
z conajmniej 7-letnia, praktyka fabryczng w biurze kon-
strukcyjnem lub.  warsziatach. Sluiba kontraktowa.
Wynagrodzenie zaleznie od kwalifikacyj. Zyciorysy
wraz z odpisami $wiadectw nalezy nadsyla¢ do dnia
15.VL. 1. b. pod adresem szkoly.

INZYNIERA — MECHANIKA

z prakiyka warsztatowa na kierownicze stanowisko

w Szkole Rzemieslnicze] w Dziatdowie poszukuje Za-

rzad Towarzystwa Szkoty Rzemie$iniczej w Dziatdowie.
Zgloszenia poparte odpisami $wiadectw, z dolgczeniem zyciorysu i za:
podaniem adresu dwdéch osdb, na referencje ktdrych petent si¢ po-
woluje, nalezy kierowa¢ pod adresem Starostwa Powiatowego
w Dziatdowie.

147

ZAKLADY PRZEMYSLU METALOWEGO
BRACIA SZAJN, SPOLKA AKCYJNA
w BEDZINIE.

Adres telegraticzny: ,,GW()Z'DZ', BEDZIN"
Telefony: BIURA 4.-01 i 4.02; FABRYK! 4-04.

Druty i linki miedziane

Druty jezdne ,Trolley”

Szyny i prety miedziane

Liny stalowe pochylniane i wydobywalne
Druty do spawania

Gwozdzie i druty Zzelazne.

129

s,

—_—

Redakejs ot

Biuro Redakeji i Administracji: Warszawa, ul. Czacklego Nr. 3 (Gmach Stowarzyszenla Technikéw), Telelon Nr. 657-04,
warla we wtorki, czwartki i piatki od godz. 8 do 8 i pél wieczorem,

Administracja otwarta codziennie od godz, 9 rano do 7 wiecz.

Weijscie do Redakeji | do dzialu prenumerat Administracji: — przez sied gl6wna budynku.
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ZADAJCiE _ v FABRYKA APARATOY
— ELEKTRYCZNYCH

TRANSFORMATORRG B STPOTRgH
24-WOLTOWYCH AREsSics

Katuszynska Nr. 4,

120/24 V lub 220/24 V Telefon 10-02-43,

Polecamy ze skladu w Warszawie lub w krétkim czasie z fabryki

7) APARATY ELEKTRYCZNE, zabezpieczajace KOTLY przed
- tworzeniem sie KAMIENIA KOTLOWEGO.

2) AUTOMATY PLYWAKOWE i CISNIENIOWE dla gazéw,

powietrza i plynow,
3) TERMOREGULATORY i TERMOSTATY do wszelkich celow.

4) ZAWORY sterujace z odleglosci: regulujace i dlawikowe
z napgdem motorkowym dla plynéw, pary i gazow.

5) AUTOMATY zegarowe do samoczynnego zapalania i ga-
szenia lamp ulicznych, klatek schodowych i wystaw skle-

powych.
PRECYZYJNE WYKONANIE ® NISKIE CENY
Wytwédrcy: Wylaczne przcdstﬁwiciclstwo:
FABRYKA APARATOW L’LEKTRYCZN}’CH 3 TOWARZYSTWO TECHNICZNO-HANDLOWE
Fr. SAUTER, Tow. Akc. wBazylel wP OLAM"Y Sp. 20.0.

Szwajcarja Warszawa, Hoza 36 Tel, 9-27-64

Patenty na wynalazki

rejestracje wzorédw uiytkowych i zdobniczych,
znakéw towarowych, sprawy sporne i odwolania zalatwiaja w kraju i zagranica
RZECZNICY PATENTOWL '

Inz, Maurycy Brokman — Warszawa, ul. Senatorska 36 tel. 618-62

Dr. Inz. Marjan Kryzan — Poznaf, ul. Krasifiskiego 9 tel, 62-21

Inz. Stanistaw Pawlikowski — Warszawa, ul. Marszalkowska 113 tel. 217-92
Inz. Czestaw Raczynski — Warszawa, ul. Pigkna 64 tel, 8-35-29

Inz, Wactaw Tymowski — Warszawa, ul. Elektoralna 11, tel. 240-16

Inz, Feliks Winnicki — Poznan, Al. Marcinkowskiego 21, tel. 72-22

Inz, janusz Wyganowski — Warszawa, ul. Ordynacka 6, m. 4 tel. 261-50
Inz. Mieczystaw Zmigryder — Warszawa, ul, Wilcza 47 — 49 tel. 8-85-39 =»

mm——"
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Zeszyt poswiecony VIl Zjazdowi Inzynieréw Mechanikéw Polskich

Od Redakcji

Zeszyt ni.nie/'szy poswiecamy pracom VIII-go Zjazdu Iniynieréw Mechanikéw Polskich,
rozpoczynajqcego swe obrady dn. 2 czerwca r. b, w Katowicach. Zamieszczamy w zwiqz-
ku z tem szereg referatéw, ktére na Zjazd zostaly zgloszone, dla  zaznajomienia z niemi
jaknajszerszych kol technicznych, ¢ zarazem witamy zgromadzenie inzynieréw mechani-
kéw, zbierajqacych si¢ z calego kraju pod hastem pracy nad aktualnemi zagadnieniami
fechnicznemi, pod haslem zbiorowego wysilku mysli, majqcego na celu rozwéj techniki
polskiej, wspoldzialanie w osiqgnigciu jaknajdalej idacej niezaleinosci technicznej kraju,
jak réwniez w jego rozwoju gospodarczym i mocy obronnej. Wielkie to sq cele, doniosle
hasta. Niech wiec mnoiq sie sily, ktére sig mierzq na te zamiary, — niech nie braknie wy-
trwalosci w podtrzymywaniu i rozwoju tradycji tego wysitku, ktérq krzewi Stowarzyszenie
Iniynieréw Mechanikéw Polskich, wypisawszy na swym sztandarze troske o rozwdj tech-
niczno-gospodarczy i bezpieczeristwo Rzeczypospolitej!

' Obok jednak celéw i znaczenia samego Zjazdu, o czem wspomnielismy wyiej, podkre-
§li¢ nalezy znaczenie miejsca, w ktérem si¢ on odbedzie. Po raz pierwszy fo bowiem in-
Zynierowie mechanicy z calej Polski wzywani sq na Gorny Slask, by — zebrawszy sie
w tej stolicy polskiego wegla i zelaza — poznali jq blizej, wnikneli w jej zycie, zrozu-
mieli blizej jej donioslo§é i potrzeby. I nietylko sentyment do ftej ziemi twardej walki
i cigzkiej pracy, wlasciwy sercu kaidego Polaka, kierowal fymi, kiérzy apel zbiérki na
Slasku rzucili. Na Slqsk powiodlo inzynieréw mechanikéw polskich coraz blizsze ich zwiq-
zanie sig z wytworczodciq tej ziemi, coraz mocniejsze kojarzenie si¢ ich pracy z pracq tego
przemystu, kiéry zrazu stal od nich dalej.

Przemyst gorniczy, wydobywca najwazniejszego u nas Zrédla energji, interesowal me-
chanika zawsze; lecz jego wybitny postep techniczny, dokonany w latach ostatnich, obu-
dzil jeszcze wieksze nim zainteresowanie.

Niemniej przemysl hutniczy, dajqgcy glowne surowce przemyslowi maszynowemu, byl
bliski mechanikowi. Dopéki jednak przemysl huiniczy ograniczal si¢ dawniej do wytwo-
réw, jakkolwiek podstawowych, to jednak doé$é dla mechanika pospolitych, — intfereso-
wal go raczej powierzchownie. Dopiero postep ostatnich lat kilkunastu, ktére cechowal
niezwykly rozwdj metalurgji i metaloznawstwa, wywolany przez coraz bardziej wzmaga-
jace sie zadania wysokiej jakoéci tworzyw metalowych ze strony konstrukiora i warszta-
fowca, a dajgcy ze swej strony mozino$é swietnego rozwoju budowy maszyn, — Ze wy-
mienimy tylko postepy silnikéw lotniczych i samochodowych, pojazdéw  silnikowych
i platowcéw, nie mowiqc juz o zastosowaniach fworzyw metalowych w technice obrony kra-
ju lub o tworzywach narzedziowych, — dopiero ten wielki postep obu galezi techniki,
ktére jely sie scistej wspolpracy, zblizyl metalurgje z mechanikq i powiqzal je mocno ze
sobq. A Ze w latach ostatnich nasz przemysl metalurgiczny przystapil do coraz dalszegio
rozwijania produkcji owych tworzyw szlachetnych, ze potrafil przytem pokona¢ frudno$ ci
techniczne i daé wyniki takie, kiére — pomijajac wzgledy natury gospodarczej — zaspo-
kajajq niemal calkowicie potrzeby naszego przemyslu maszynowego — fo zainteresowa-
nie si¢ mechanika wytwérczosciq hutniczq — jui niemale dawniej — erer:odzzlo sie w zZy-
wq cheé jaknajblizszego powiqzania obu wspélpracujacych ze sobg dzr'edzm. .

Nie przypadek wiec i nietylko sentyment pociqga inZyniera ’mgchar.nka ;_Jolskz?gf) df’ po-
znania naszego gléwnego osrodka wyfwérczoéci hufniczej i gornicze]. Z]azaf inzynier6w
mechanikéw, zwolany na Gérnym Slasku, bedzie mial ten walor dodatkowy, ze uczestnicy
obrad — poza wysluchaniem szeregu referaféw, rzucajqcych L'v,zele quslt. nowych lfzb
dzielacych sie zdobylem doswiadczeniem, — bedq mieli moznosé wejrzenia w wytwor-
czo§é¢ hutniczq, coraz bardziej im bliskq. A wejrzenie {o —- ulqtz.uzone przez polq.c.zon'e
ze Zjazdem wycieczki i pokaz techniczny — niezawodme. nie minie bez echa. delle sig
ono na dalszej wspélpracy obu odlaméw techniki i ulat.wl'tch dalszy postep, ktdry powt-
nien sie odbywaé bezustannie, kroczac po linji zaspokajania coraz nowych potrzeb Polski
sitami Polakéw.
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Inz. P. DRZEWIECKI

Kryzys gospodarczy i doswiadczenia z niego wynikajgce

ycie gospodarcze w spoleczenstwie ludzkiem

2 rozwija sie od wiekéw, falujgc od zastoju do

prosperacji, 1 odwrotnie. Falowania te sg

tak dalece state, 1z istnieja teorje ekonomiczne,

ustalajace cyklicznosé, umozliwiajaca jakoby prze-
widywanie nawet przyszlego rozwoju

Falowanie jest przyrodzone i nie jest cecha wy-
lacznie zycia spoleczenstwa ludzkiego. Badania na
terenach niezamieszkalych przez czlowieka, a ob-
fitujacych w zwierzyne, zyjaca na zupelnej swo-
bodzie, wykazuja réwniez cyklicznos¢ falowania
rozwoju poszczegdlnych zwierzat.

Falowanie to jest podstawa utrzymania rozwoju
w okreslonym kierunku. Falowanie powoduje re-
gulacje w ten sam sposob, jak czyni to regulator
odsrodkowy przy maszynie parowej lub sternik
przy sterze okretu, majacego wytkniety scisty kie-
runek jazdy. Kazde odchylenie od linji wytycznej
powoduje ingerencje czynnika regulujacego. W spo-
leczenistwie ludzkiem odbywa sie¢ to automatycz-
nie, choé powolnie.

O ile amplituda fali nie przekracza pewnej nie-
znacznej wielkosei, falowanie jest dodatnim czyn-
nikiem rozwoju i dobrobytu. Dopiero gdy amplitu-
da wzrasta przez czas dluzszy nad miare, — sta-
je sig powodem kryzysu. :

Kleski wynikajace z kryzysu wywoluja szuka-
nie drég naprawy. Niektérzy widza ratunek w pla-
nowaniu gospodarki narodowej, sadzac, iz gospo-
darka planowa doprowadzi spoteczenstwo ludzkie
do unikniecia kryzyséw i do dobrobytu. Bolszewi-
cy, pomimo kilkunastoletniej dzialalnosci w tym
kierunku, obietnicy nietylko nie dotrzymali, ale
dobrobyt ogélny obnizyli i wymagaja od spole-
czeristwa dalszej cierpliwosci.

Planowanie gospodarki narodowej, jako $rodek
zaradezy do zwalczania kryzysu jest beznadziejne.
. Zbyt wiele czynnikéw oddzialywa jednoczesnie
~na zycie gospodarcze narodu, aby umyst ludzki,
majacy ustali¢é plan gospodarki narodowej, mogt
je obja¢ i ujarzmi¢ wedlug swego zamiaru. Dla-

ego tez o wiele realniejsza jest sprawa pozna-
ia gltowniejszych czynnikéw wzma-
ajacych kryzys i podjecia staran o ich
J.2godzenie tak, aby amplituda falowania zycia
—spodarczego moglta by¢ mniejsza, idealem bo-

‘em byloby utrzymanie rozwoju zycia gospodar-

;ego hez dotkliwych wahan.

Kryzys obecnie przezywany jest prawdopodob-
nie znacznie glebszy od wszystkich tych, jakie
miaty miejsce w ostatnich 100 latach, a to z po-
wodéw nastepujacych:

Postep nauki, a z nia i wiedzy technicznej, rol-
niczej i medycznej w ostatnich 100 latach doznal
takiego skoku, jakiego nie bylo nigdy w historji
ludzko$ci. Postep ten charakteryzuje sig niezmier-
nie dobroczynnemi skutkami: 1°. zmniejszeniem
wysitku pracy czlowieka przez ujarzmienie przez
niego sil przyrody i przez zastosowanie maszyn,
bedacych misternem jego narzedziem; 2°. znacz-
nem zwigkszeniem $rodkéw wyzywienia i 3". prze-

*) Referat, zgloszony na VIII Zjazd Inz. Mech. Polskich,

dluzeniem zycia cztowieka, chronionego skutecs-
niej od choréb i epidemij; w ostatnich 50 latach
$redni wiek zycia przedluzyl sie o lat 20.

Jednak, oprocz postepu powyiszego, ponad
wszelka watpliwo$é dobroczynnego dla czlowieka
100 lat ostatnich charakteryzuje sie jednoczes'nié
niezwyklym rozwojem form kredytu i instytucyj
kredytowych, umozliwiajacych urzeczywistnienie
urzadzen opartych na powyzszym postepie bez po-
siadania kapitatu, liczac na pokrycie kapitatu za-
pozyczonego z przyszlych zyskow.

Jakkolwiek kredyt umiarkowany i przezorny
jest dobroczynny, gdyz utatwia urzeczywistnienie
wielu pozytecznych dla spoleczeristwa zamierzes,
to jednak naduzycie kredytu upodobnione jest do
dzialania $rodkéw sztucznie podniecajgcych, nie-
watpliwie prowadzacych do ostabienia i zastoju.

Kryzys obecny jest w znacznej mierze wynikiem
nadmiernej rozbudowy kredytu, zaréwno w spote-
czefistwach zamoznych, jak i ubogich. Na kredyt
budowano inwestycje, na kredyt sprzedawano pro-
dukty. Stany Zjednoczone A. P. wskutek tej po-
lityki kredytowej znajduja si¢ w polozeniu naj-
bardziej krytycznem. Kredyt udostepniony nader
szeroko zwiekszal produkeje i konsumcje, podno-
sil ceny i zyski, a wskutek tego i wszelkie warto-
$ci ponad istotna miare. Te ostatnie stawaly sie
podstawa dalszego zwickszonego kredytu. Zjawi-
sko rozwijato sie crescendo, az do zatamania kon-
sumcji, produkeji, cen, zyskéw i wszelkich war-
tosci, Jednoczesnie za te skutki oskarzono tech-
nike. Oskarzenie to jest tak niestuszne, jak nie-
stuszne byloby oskarzanie medycyny za wynale-
zienie zbawiennych $rodkéw leczniczych, ktorych
nadmierne uzycie przynosi szkode organizmowi.

Kazdy nowy wynalazek maszyny lub metody
zmniejszajacej wysitek cztowieka i ilos¢ pracy
ludzkiej, choé dobroczynny dla spoteczeristwa, na-
rusza rownowage na rynku pracy, i to tak diugo,
dopoki nie nastapi rownowaga dzigki stopniowe-
mu przystosowaniu sig, co wymaga pewnego cza-
su. Niezmiernie szybkie tempo budowy wciaz no-
wych, opartych na kredycie, inwestycyj wytwor-
czych, zwiekszalo znacznie to naruszenie rowno-
wagi, doprowadzajac do dawno nienotowanego
bezrobocia. )

Niewatpliwie, gdyby rozwéj nowych placowek
wytwérczych opieral sie na naturalnym przyroscie
kapitalu, bez nadmiernego kredytu, tempo rozwo
ju bytoby umiarkowane, a naruszenie réwnowag
na rynku pracy nie dosiegloby tak wielkich i do-
tkliwych rozmiaréw. Obecnie przystosowanie Si
do wytworzonych warunkéw staje si¢ niezmier
nie trudne. W zadnym razie nie obciaza to .tech'
niki, nie posiadajacej w swej dyspozycji ant 8-
pitaléw, ani kredytu. Wine ponosza sfery finan-
sowe, bankowe i rzadowe, dysponujace }iredytam b

W tych warunkach nadmierny rozwoj 'kr'edyly
stal sie jednym z gléwnych powodéw dzisiejszeg0
kryzysu. W wiekach ubieglych nie znano obecnych
form kredytu i nie korzystano z niego, terppo_““g;
rozwoju bylo powolniejsze, przystosowanie Si¢ Ve
nowych wytworzonych warunkéw bylo fatwie)s
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i dlatego tak glebokiego kryzysu nie przezywano.

Przerost kredytu podcial wiele gatezi wytwér-
czosci, Obecnie jedynie te przedsigbiorstwa, kto-
re kredytem nie sa obciazZone, posiadajag moznosé
egzystenciji.

Polityka zadluzenia w prosperacji okazala sig
zabojcza w kryzysie.

Inwestycje budowane z kredytu stwarzaja po-
dwéijne trudnosci: 1) wymagaja oprocentowania
i amortyzacji kredytu, 2) zbudowane w celu po-
wiekszenia zyskowno$ci droga mechanizacji, ob-
ciazone sg zwigkszonemi stalemi kosztami produk-
cji, stanowiacemi istotny ciezar w dobie kryzysu,
nie zmniejszajacy sie nawet w chwili zatrzymania
produkciji (konserwacja, ubezpieczenie, dozér etc.).

Inwestycje oparte na kredycie o tyle staja sie
pozyteczne, o ile znajdujg swe uzasadnienie i kal-
kulacje zaréwno w prosperaciji, jak i w kryzysie.
Nawet kredyt dtugoterminowy nie zabezpiecza od
zgubnych skutkéw, gdyz diugosé fali prosperacii
i kryzysu wynosi okolo 7 do 10 lat, gdy kredyt
dtugoterminowy przekracza ten termin. Zawsze
wiec kredyt dlugoterminowy zaskoczony bedzie
przez kryzys.

Inzynierowie mechanicy posiadaja tak wybitny
udzial w rozwoju Zycia gospodarczego, iz stano-
wisko ich w sprawach oplacalnosci inwestycyj
wytwérczych jest czesto decydujacym czynnikiem
powstania lub zaniechanie inwestycyj.

Dlatego tez, sadze, jest na miejscu, aby§émy inzy-
nierowie w chwili zmagania sie z kryzysem u$wia-
domili sobie, w jaki sposéb nalezy w naszej dzie-
dzinie pracy zwalczaé ujemne czynniki kryzysu.

Zagadnienie to dla Polski jest tem wazniejsze,
iz zamozno$¢ naszego spoleczeristwa jest bardzo
niska, potrzeby za§ znaczne. Gdy za§ na pomoc
zewnetrzna kredytowa, ani wydatnie liczyé, ani
z niej korzystaé¢, nie mozemy, stajemy wobec za-
dania pokonania trudnosci wlasnemi silami.

Wlasnemi silami obroniliSmy ojczyzne nasza,
wlasnemi sitami po zniszczeniach wojennych od-
budowali$my i na nowo ja zorganizowalismy w spo-
s6b wzbudzajacy nieraz podziw u obcych, wia-
snemi tez silami pokonamy kryzys, uwaznie §le-
dzac jego przebieg i wyzyskujac z doswiadezen
jego nalezyte wnioski, a3

Do wnioskéw tych, wkraczajacych w dziedzine
dzialalnosci inzyniera jako doradcy i kierownika,
zaliczam dwa ponizsze:

Inz. E. GORKIEWICZ, Krél. Huta.
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Pierwszy: Inwestycje wytwoércze dokonywa-
ne by¢ winny z kapitatu wlasnego, a nie pozyczo-
nego. Z pozyczonego jedynie o tyle, o ile opla-
calnoé¢ ich nie rodzi watpliwosei, ani w okresie
prosperacji, ani w czasie kryzysu.

Drugi: Tworzenie kapitalu wlasnego jest naj-
wazniejsza dzi§ w Polsce koniecznoscia dla roz-
woju zycia gospodarczego, a to jest mozliwe je-
dynie wtedy, gdy dzieki niskim kosztom produk-
cji osiagane sa zyski. Obnizenie wiec kosztow pro-
dukciji staje si¢ nakazem dla kierownika wytwor-
czodci. Osiagniete to byé moze przez oszczedna
i wolna od marnotrawstwa organizacje produkcii.

Doswiadczenie lat kryzysowych wykazalo, iz
zagadnienie obnizenia kosztéw produkcji nietylko
nie stracifo swej racji w dobie kryzysu, ale sie
wzmoglo i stalo sie zagadnieniem naczelnem.

W przeciwstawieniu do wskazari powyzszych
spotykamy sie ze zdaniem, iz dla wyjscia z kry-
zysu potrzebne sa nowe kredyty, lub iz dewa-
luacja pienigdza bytaby skutecznym s§rodkiem po-
prawy.

Obydwa te poglady sa niestuszne. Pierwszy
z powoddéw juz umotywowanych, drugi z powodu
niezwyklego ryzyka, jaki w sobie zawiera.

Staly pieniadz jest miernikiem wszelkich warto-
$ci i regulatorem stosunkéw gospodarczych. Zia-
manie go prowadzi do zametu, do dalszego zubo-
zenia i do nowych trudnosci dla budzetu parstwa.

Wskazania wiec nasze: ,wydajnie i oszczednie
pracowaé, kapitaly wlasne tworzy¢ i nie pozyczaé”
torujg niewatpliwie droge do pokonania kryzysu
i osiggniecia ogélnego dobrobytu i pomyslnosci
patstwa.

RESUME

Aprés avoir souligné que les fluctuations de la situation
économique du monde sont un phénoméne tout a fail na-
turel et qu'elles ne sont dangereuses que lorsque la di-
viation devient trop grande, l'auteur tache & trouver les
facteurs les plus importants de la crise économique. Il
rappelle que [a technique industrielle elle-méme ne peut
pas étre accusée d'avoir produit cette crise: simultanément
aux progrés bienfaisants pour I'humanité, réalisés par la
science technique, médicale et agronomique, a eu lieu un
développement trop vaste du crédit, et c'est lui qui fut la
cause principale de l'empirement de la situation écono-
mique.

En. conclusion l'auteur donne les suivantes directives
pour l'heure actuelle: ,travailler a grand rendement et
économiquement — créer de capitaux propres — n'accor-
der point d'emprunts pour des investissements non profi-
tables pendant la crise”.

Larys sytuacji polskiego przemystu weglowego®)

harakterystyczne dane polskiego przemystu
weglowego z ostatnich 10 lat sa nastepujace:

, 1923 1929 1933
\de°b)’°'le. t 36097997 46236037 27350995
Kopala czynnych. . . 130 26 73

Zbyl w kraju, t . . . . 18848045 27122684 15258719
Zbyt zagranica, . 12560295 14370846 9702525
Liczba robotnikéw . . . 218964 124 941 75403
Wydajnosé na 1 rob/dz., kg 577 1 264 1566

*) Referat, zgtoszony na VIII Zjazd Inz. Mech. Polskich.

Te same dane dla Slaska:

1923 1929 1933
Wydobycie, t « « « - . 26630153 34443723 19 883 980
Kopals czynnych . . . 57 53 38
Zbyt w kraju, t. - - - 11262749 19287309 10333670
Zbyt zagramica, t. . - - 11985445 11871694 8032714
Liczba robotnikéw 153 747 87 966 47 191
Wydajnosé¢ na 1 rob/dz., kg 599 1339 1757
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Rok 1923 byl pierwszym pelnym rokiem opera-
cyjnym po przylaczeniu Gérnego Slaska, gdzie

skupia sie 3/4 naszego przemystu weglowego. Rok.

1929 byt rokiem najwyzszej produkeji, w ktérym
przekroczyliémy nawet poziom pomyslnego dla
przemystu przedwojennego 1913 r,, z jego progluk-
cja 40972 108 t na kopalniach lezacych obecnie w
obrebie Panstwa Polskiego.

Z poréwnania cyfr jasno si¢ uwidocznia ogrom-
na stosunkowo liczba czynnych kopald
w 1923 r. i bardzo wysoki stan zatrudnie-
nia w tym roku. Obydwa te zjawiska nosily na
sobie jeszcze pietno gospodarki wojennej i pierw-
szych lat nieuregulowanych stosunkéw powojen-
nych,

Duze zapotrzebowanie wegla w pierwszych la-
tach po odzyskaniu niepodlegloéci, przy niedosta-
tecznem jego pokryciu przez kopalnie, wyniszczo-
ne okresem wojennym, oraz inflacja sprzyjaly pow-
stawaniu licznych matych kopalenek, co szczegél-
nie silnie wystapito na terenie Zaglebia Dabrow-
skiego. W miare uregulowania stosunkéw gospo-
darczych, ustabilizowania waluty oraz poprawy
stanu technicznego i organizacyjnego kopaln, licz-
ba kopaln plytkich maleje i liczba kopalst czyn-
nych spada w 1929 r. — pomimo zwigkszenia pro-
dukcji — do 96. Od tego roku, na skutek rozpo-
czynajacego sie zmniejszenia produkcji w miare
wzrastajacego kryzysu, rozpoczyna sig drugi okres
reorganizacyjny, wplywajacy na spadek liczby ko-
pali czynnych, W tym okresie zatrzymuje sie ca-
1y szereg kopald duzych, czy to z powodu warun-
kow technicznych i zbyt wysokich kosztow wlas-
nych, czy tez wprost dla koncentracji rob6t i ob-
nizenia ta droga kosztéw wlasnych, przystosowu-
jac si¢ do warunkéw kryzysu. Okres ten silnie
daje odczué sie na Slasku, gdzie liczba kopald
czynnych spada z 53 do 38.

Réwniez i przy poréwnaniu stanu zatrudnienia
na kopalniach nalezy wzia¢ pod uwage zupelnie
anormalny stan, szczegélnie na kopalniach $la-
skich, gdzie kopalnie byly nadmiernie obcigzone
elementem nieprodukcyjnym (inwalidzi, siarzy ro-
botnicy etc.) i gdzie zanikla dyscyplina pracy na
skutek przej§é z okresu powstan i plebiscytu.

Ten zupetnie anormalny stan rzeczy szybko za-
czal si¢ poprawiaé po przylaczeniu Slaska. Wy-
dajnosé, ktéra w 1923 r. wynosila zaledwie 577 kg
na 1 robotnika i dnidwke, podniosta sie w 1929 r.
do 1264 kg, a w 1933 do 1566 kg. Na Slasku do-
konal si¢ postep jeszcze silniejszy, i wydajnosé
wzrosta z 599 kg do 1757 kg. Rzecz prosta, ze
trzykrotne podniesienie wydajnosci nie przyszlo
tatwo i nie zawdziecza si¢ je tylko polepszeniu
stosunkéw administracyjnych i wzmocnieniu dy-
scypliny pracy. Azeby doprowadzi¢ do tego rezul-
tatu, nalezalo zrobié ogromny wysitek techniczny,
nietylko ulepszajac dawne metody pracy, ale szu-
kajac nowych drog i sposobéw, niestosowanych po-
przednio w gérnictwie polskiem.

Nowe metody pracy.

Klasyczng metoda, stosowana w Polskiem Za-
gltebiu do odbudowy grubych pokladéow wegla,
byla t. zw. metoda $laska, polegajaca na
rozecinaniu pokladéw chodnikami odleglemi o 10—
12 m jeden od rugiego i wybieraniu nastepnie we-

gla na calg grubos¢ poktadu t. zw. , filaram;" 0-
miedzy poszczegélnemi chodnikami (rys. 1). Cha-

R O

S
Ol
o S e
L e’ RO 5
oS choaniki X
2 flarowe <
=
PRI
chodnik Przewozowy

Rys. 1, Odbudowa filarowa t, zw. metods $laskq
(dawniejsza),

rakterystyczna cecha tego rodzaju systemu jest
staba stosunkowo obsada pojedysczego miejsca
pracy i mata na skutek tego jego wydajnosé. Cheac
otrzymac¢ duze wydobycie, trzeba zwiekszaé od-
powiednio liczbe miejsc pracy. Szczegélnie ujemne
wlasciwosci tego sposobu pracy ujawniajq sie na
tych kopalniach, gdzie trzeba zastosowa¢ pod-
sadzke do zamulania wybranych przestrzeni. Za-
kladanie rur podsadzkowych, zamykanie i uszczel-
nianie przestrzeni wybranej do jej podsadzenia,
wreszcie klopoty z odplywem wéd podsadzkowych
zmuszaly do stopniowego powiekszania filaréw az
do maksymalnych granic, na jakie tylko pozwala-
Ya wytrzymalos¢ pietra danego poktadu. Wreszcie
zastosowano sposéb odbudowy Scianowej
do poktadéw grubych.

Schemat odbudowy tego rodzaju bedzie naste-
pujacy:

Poklad rozcina sie chodnikami nie w odleglosci
10—12 m, jak poprzednio, lecz 100—200 m. Z tych
chodnikéw dolny stuzy do przewozu i ew. odply-
wu woéd podsadzkowych, o ile niema drugiego
réwnolegtego chodnika, stanowiacego pare z chod-
nikiem przewozowym, Przez gorny chodnik dopro-
wadza sie rury podsadzkowe i odprowadza zuzyte
powietrze z przodka. Samo miejsce pracy stanowl
sciane wegla na cala grubosé pokladu, kiéry si¢
wybiera zwykle posuwajac sie po upadzm_POkl?d"
wgore, az do gornego chodnika, zamula]z}c’ pias-
kiem przestrzen wybrana za soba. Diugos¢ sciany
moze wynosié 30—60 i wigcej metréw, zaleznie 0
warunkéw. Sciana moze by¢ jedno- lub dwuskrzy-
diowa (rys. 2).

chodnik gdrny-wentylacyjny

{ }

Scigng _0dbUIO 1

podsadrE

£ ik

chodnik dolny - przewozowy ——
|"chodpik_rgwnoleqly, ] L

Rys. 2. Odbudowa $cianowa. Sciana odbudowy
dwuskrzydtowa, ]
Przy tego rodzaju systemie pracy mozna W I
nem znieigcu ‘skugié wieksza liczbe pracu]acyecs
ludzi i wobec tego wydajno$é miejsca prac):* z}ieﬁ
bardzo duza i moze wynosié Lkilkaset tonn naodzaiu
roboczy. Wystarczy wiec kilka tylko te gokro alni

§cian, azeby zapewnié wydobycie duzej xop
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Przy lakiej koncentracji ro$nie wydajnose
caloéci, utatwia sie dozér, wyzyskuje sie lepiej
przew0z etc, ) ) )

W samej pracy gorniczej zmian nie wprowadzo-
no. Préby zastosowania duzych maszyn wre-
bowych przy odbudowie filarowej, czy $ciano-
wej, na grubych poktadach wynikéw pomyslnych
nie daty. Na cienkich natomiast pokladach daty
bardzo pomyslne wyniki, zwiekszajac znacznie
wydajnosé pracy. Wplynetly na znaczne zwieksze-
nie dtugosci écian odbudowywanych, ktére dopro-
wadzono do 200 i wigcej metréw (kop. Debiersko,
Brzeszcze). Wptynely nadto w powaznym stopniu
na zmniejszenie rozchodu materjatéw wybucho-
wych i zwiekszenie procentu sortymentéw gru-
bych. :

YZ powodzeniem réwniez zastosowano duze ma-
szyny wrebowe przy rozcinaniu chodnikéw. Pierw-
sze proby z zastosowaniem wrebowek typu filaro-
wego do chodnikéw nie daly wynikéw, gdyz ko-
rzysci osiagniete przez zwiekszenie szybkosci po-
suwania sie pojedyrnczego chodnika byly anulowa-
ne przez stabe wyzyskanie maszyny, kléra trudno
bylo transportowaé¢ z jednego chodnika na drugi.

Rys. 3. Maszyna wrebowa do chodnikéw typu amerykarnskiego.

Wtasciwe rozwiazanie nastapilo dopiero z zasto-
sowaniem specjalnych maszyn wrebo-
wychdochodnik 6w typu angielskiego, czy
amerykarskiego (rys. 3). Charakterystyczna ce-
cha ich jest tatwos¢ przewozenia z miejsca na
miejsce, gdyz maszyna zmontowana jest na niskim
wozku, z przekladnia do napedu kél, i zaopatrzo-
na w odpowiednio dtugi kabel, nawiniety na beb-
nie, ktéry umozliwia bardzo szybkie przewozenie
maszyny takie w tych miejscach, ¢dzie niema
lesz¢ze zainstalowanego przewozu elekirycznego,
4 wigc np. w noworozcinanem polu pracy. Jedna
t’alfa maszyna, w ciagu 8-godzinnej dniéwki, obstu-
y¢ moze grupe 8—10 chodnikéw, posuwajac je o
jeden wrab, t.j. 0 1%4—2 m. Na tego rodzaju gru-
pie chodnikéw- na 2 zmianach jest razem zatrud-
nionych 18 ludzi, ktérzy lacznie daja 180 t, czyli
osiaga sie wydajnos$é na 1 robotnika zatrud-
nonego w przodku 10 t, Jest to wydajnosé, nie-
Oslagalna nigdy przy dawnym systemie pracy. Dla
n"j‘l!)ezY'fego,zilustrowamia. otrzymanych w ten spo-
io Wynikéw nalezy dodaé, ze przecietne wydo-
ycié na jednego gornika zatrudnionego na Slasku

w19l r, (a wiec na chodnikach i na filarach ra-

zem) wynosita 7259 kg,
ten sposéb, przez zastosowanie duzych wre-

bowek na chodnikach, otrzymano znaczne zwigk-
szenie wydajnosci, skrocenie czasu przygotowania
nowych pé6l i wydatne zmniejszenie kosztéw okre-
su przygotowawczego.

Nie mniejsza uwage zwrécono i na drugi wielki
dziat pracy kopaldi — przew o6z W spadku po
okresie wojennym otrzymali$my wyniszczone i Zle
naprawiane wszelkiego rodzaju maszyny, czesto
wykonane przy uzyciu materjaléw zastepczych.
Wyeliminowanie tych maszyn i doprowadzenie do
nalezytego stanu istniejacych urzadzer przewozo-
wych bylo zadaniem pierwszych lat. Zwiekszone
jednak wymagania, stawiane intensywnosci ruchuy,
popchnely do zastosowania w szerszym zakresie
rynien ruchomych i wprowadzenia, jako
inowacji, tasm transportowych do ru-
chu dotowego. W dalszej konsekwencji pré-
bowano zwiekszyé pojemnos$é wozoéw w
pewnych wypadkach i po raz pierwszy w Polsce
zastosowano na szybie ,,Foch” w Knurowie wozy
o pojemnosci 3,5 t, zamiast powszechnie dotych-
czas uzywanych wozéw o pojemnosci 500—700 kg,
W roku biezacym zastosowano réwniez wozy 3,5t
na kopalni ,,Wujek".

Schemat przewozu na nor-
malnej kopalni sklada sie =z
przebiegu wozka zaladowanego
weglem przez caly szereg
chodnikéw poziomych i pochyln
az do dworca odbiorczego
w gléownym chodniku przewo-
zowym, skad lokomotywy elek-
tryczne zabieraja cale pociagi
i odwozag je pod szyb. Ruch
wozka wiec jest przerywany,
wymaga calego szeregu mane-
wrow i manipulacyj przy zmia-
nach, zachodzacych podczas je-
go biegu przy przejsciu przez
pochylnie, przy zmianie syste-
mu przewozu (reczny, linowy
etc.). Wszystko to pochtania duzo obstugi
i wymaga calego szeregu instalacyj. Przez zasto-
sowanie rynien i taém ruch wegla ulega modyfika-
cji. W miejscu pracy, zamiast tadowaé wegiel do
wézka, taduje sie go do rynien, ktéremi schodzi
do pewnego punktu, skad wézek zatadowany idzie
juz wedlug schematu dawnego. Zmechanizowanie
ruchu wegla dochodzi do maximum, jezeli uda sie
go sprowadzi¢ rynnami do gltéwnego chodnika
przewozowego, skad idzie wozami wprost pod
szyb. Ten wlasnie wypadek zachodzi na wspom-
nianej wyzej kopalni , Foch”, gdzie duze wozy kur-
suja jedynie tylko po gléwnych chodnikach prze-
wozowych, a catg droge od przodka do gléwnego
chodnika wegiel odbywa rynnami.

Zastapienie przerywanego ruchu wozkoéw przez
ciggly ruch rynnami, jezeli stanowi pewien postep
i daje wzrost wydajnosci, to jednak  powoduje
zwyzke kosztéw w dziale pracy mechanicznej,
gdyz, pomijajac dosyé¢ znaczne koszta instalacji
rynny, czy tez tasmy transportowej, pociaga za
soba jeszcze dosyé znaczne koszta utrzymania.
Ruch przytem nie ma tej gwarancji statosci i pew-
nosci, co przewdz pociggami, W ostatnich wiec
2 latach wprowadzono zasadnicza zmiane w roz-
planowaniu przewozu w ten sposob, azeby, utrzy-
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za§ przyjeto promieri 25—40 m,
szych 8—10 m.

Przy zastosowaniu tego systemu grupa ludzi za.
trudnionych przy przewozie zmniejszyla sie wie-

mujac najlepszy i najtanszy sposob odstawy wegla
calemi pociagami, wyeliminowaé jednoczesnie po-
érednie etapy, w postaci pochyld, przewozow Hi-
nowych etc, Nastgpito ,zblizenie' miejsca pracy

zamiast dawniej-

z s}:i.ybem przez wyeliminowanie etapéw posred-
nich.

Wynik ten osiagnieto przez rozciecie pokladu
wegla nie wedlug starego schematu pochylniami
co 100 — 200 m, lecz rozcinajac go pochytemi
chodnikami z wupadem ok. 7% w odleglosci ok.
200 m jeden od drugiego.

Stosujac odpowiednio silne lokomotywy, mozna
wprowadzi¢ pociag préznych wozéw pochylemi
chodnikami az do bezposredniego sasiedztwa z
miejscem pracy.

Tego rodzaju schemat pracy zastosowano na
szybie ,Prezydent Moscicki" w Krélewskiej Hu-
cie (rys. 4). Na gléwnym chodniku przewozowym

" £ choanii X<
‘\Od\\‘ A Filarcwe ;; -
o) AX
(,\ﬂ“ X
Gldviny chodnik przewozowy X
Rys. 4. Nowy schemat przewozu na kopalni.

kursuja pociagi zlozone z 30—50 wézkow, zawie-
rajacych po 2500 kg wegla kazdy. Pociag proz-
nych wozéw dostarcza lokomotywa elektryczna
do dworca, potozonego u stép pochylego chodni-
ka, ktory obstuguje 4—5 filaréw lub tez grupe 8—
10 chodnikéw. Z dworca rozdzielczego zabiera in-
na lokomotywa grupe 12—15 woézkéw i z szyb-
koscia 12 km/godz. pokonywa pochylos¢ 7%. Za-
trzymujac sie przy poszczegélnych chodnikach,
wprowadza do kazdego odpowiednia ilo§é wozkoéw
proznych i zabiera woézki pelne, formujac w ten
sposob pociag wézkow pelnych do zabrania w
drodze powrotnej. Poniewaz w bezposredniem sa-
siedztwie filaréw i chodnikéw niema drutu $lizgo-
wego, wiec na wierzchu lokomotywy jest zapas
kabla 200 m, nawinietego na bebnie, ktéry, taczac
sie z drutem §lizéowym w punkcie najbardziej
zblizonym do miejsca pracy, pozwala lokomoty-
wie poruszaé sie jeszcze w promieniu 200 m od
miejsca zahaczenia. Wystarcza to w zupetnosci do
obstuzenia najdalszych miejsc pracy. Wszystkie
wozy sa zaopatrzone w hamulce na wszystkie 4
kota, i w drodze powrotinej hamuje sie pociag w
ten sposéb, by byl niezbedny pewien wysitek ze
strony lokomotywy do posuwania pociagu.

Lokomotywa posiada 2 silniki o lacznej mocy
125 KM, cigzar lokomotywy wynosi 10 t. Na dro-
gach poziomych lokomotywy te moga rozwijaé
szybkos$é 25 km/godz. z pelnym pociaggiem o skla-
dzie do 50 wozéw.

W marcu r. b. zastosowano na kop. ,,Wujek"” w
Katowicach analogiczny schemat przewozu,
zwiekszajac jeszcze pojemnodé wozkow do 3,5 t
i moc lokomotyw do 225 KM,

Zastosowanie tego rodzaju wozéw, lokomotyw
i szybkosci zmusito réwniez do odpowiedniego
dostosowania toru. Szyny wzmocniono do 115 mm
wysokosei, o ciezarze 24 kg na mb., na krzywych

cej niz o 50%, a powigkszyl sie znacznie procent
ludzi, zatrudnionych bezposrednio wydobyciem
wegla.

Na dobrze zorganizowanych kopalniach, pracy-
jacych w dobrych warunkach srodkowego okregu

slaskiego, podzial personelu na dole jest mniej
wigcej nastepujacy:
Roboty weglowe f{filary i chodniki) . 509
Przew6z wraz z podszybiem 2%
Utrzymanie i rdzne . . . 259
1007

Na kopalni za$ zorganizowanej wedlug wyzej
podanego schematu przewozowego (szyb wPrezy-
dent Moscicki") podzial jest nastepujacy:

Roboty weglowe . 6%
Prizewéz o e I 104,
Utrzymanie i rézne . 24%

100%

Przy tej samej wydajnsoci ludzi pracujacych w
weglu, wydajnosé ogoélna na dole wzrasta w tych
warunkach o 27%.

Dostawa wozéw lokomotywami prawie do sa-
mych miejsc pracy spowodowala réwniez zwiek-
szenie wydajnosci tadowaczy, ktérzy poprzednio
musieli wigcej czasu tracié na doprowadzenie wo-
z6w, a posrednio wplynela na zwiekszenie infen-
sywnosci pracy gérnikéw.

Wydajnos¢é 3 t na dniéwke przestala byé god-
nym podziwu amerykariskim rekordem i stala sie
nasza rzeczywistoscia, juz znacznie przekroczona,
a o warunkach osiggniecia 5 t mozemy juz méwic.

Podszybia i szyby.

Podszybia na kopalniach byly przewaznie tylko
czeéciowo zautomatyzowane, Zwiekszone wyma-
gania techniczne spowodowaly stopniows przerdb-
ke instalacyj i prawie powszechhe wprowadzenie
na tak zw. lepszych kopalniach zapychadel
automatycznych woézkéw na klatki, tad-
cuchéw podciagajacych wézkiit d
Wynikiem tego bylo zastapienie pracy 15 — 20
ludzi na podszybiu przez 3 — 4 osoby.

Zupelnie na nowe drogi wszedt przewdz
szybami. .

W 1929 r, kopalnia Solvay'a w GrodZcu zain-
stalowala, na wzér amerykanskich urzadzei,
pierwsza w Polsce instalacje skipowa do
przewozu wegla w szybie skipem wywrotowym
pojemnosci 5 t. Ze wzgledu jednak na male wy-
dobycie tej kopalni urzadzenie skipowe nie moglo
wykazaé swych waloréw. ,

Pierwszem i jedynem dotychczas w Europie v
rzadzeniem na wielka skale bylo urzadzenie Sl,“'
powe na szybie ,,Prezydent Moscicki", uruchomio-
ne w 1932 r, Pojemnosé skipu wynosi 10 t} Cl‘zi‘“
9,6 t, wysokos¢ 9 m, przekréj skrzyni 1,45X2,25 -

Zasadnicza réznica miedzy urzadzeniem skipo-
wem a normalnym wyciggiem klatkami polega n
tem, Ze przy urzadzeniu skipowem wozki kopa':
niane nie sa wyciagane na powierzqhnlg. lecz ;“-.
wracane do zbiornikéw pod szybem i skip nape Fklz
sie weglem przez otwarcie klapy zbiorn
(rys. 51 6).
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Jeden wyciag skipu daje 10 t wegla przy jedno-
czesnem podnoszeniu martwego ciezaru 9,6 t, czyli
stosunek cigzaru uzytecznego do martwego jest
prawie 1:1. Azeby te same 10 t wydobyé woéz-
kami 500 kg, trzeba wyciggow 5, liczac po 4 wozki
ciezaru martwego 380 kg i przy ciezarze klatki
3 t. Ciezar martwy podniesiony wraz z temi sa-

V’*’-0[6‘53m

2o

V- 2159159

Rys. 5. Urzadzenie skipowe do przewozu wegla szybem.

memj 10 t bedzie 5 (3 000-+43<380) =2 22,5 t, czyli
stosunek bedzie 1:2,25.

Pray uzyciu wielkich wozéw stosunek sie polep-
sza, lecz zawsze jest gorszy niz przy zastosowaniu
skipu.

Drug{m bardzo powaznym walorem skipoéw jest
ogromnie intensywne wydobycie. Wydobycie 500
— 600 t na godzine przy urzadzeniach klatkowych
jest praktycznie nieosiggalne zapomoca jednego
wyciagu. Skipem osiaga sie zupelnie latwo. Przy

glebokosci 234 m na szybie ,,Prezydent Moscicki"
wydobycie wynosi obecnie na godzine 53 skipéw,
czyli 530 t. W razie jednak potrzeby moznaby je
podnie$é do 600 t na godzine.

Jedyna powazna obawa — zwiekszenie procen-
tu drobnych sortymentow wskutek kruszenia we-
gla — okazala sie w praktyce plonna.

L

Rys. 6. Widok urzadzenia skipowego.

Sortownie.

Sortownictwo na kopalniach polskich bylo sto-
sunkowo niezle postawione, szczegolnie w poréw-
naniu z niektéremi pafstwami zachodniemi
(Anglja), pomimo duzych brakéw instalacyjnych.
W ostatnich latach wprowadzono pewnga inowacje
na sortowniach przez zastapienie malej liczby
wiekszych silnikéw i przekladni pasowych do na-
pedu poszczegélnych elementéow instalacji samo-
istnemi silnikami, bezposrednio napedzajgcemi ka-
2dy element, z zupelnem usunigciem paséw.

Whasciwa nowoscia jednak w dziedzinie sortow-
nictwa ostatnich lat s3 wialnie Wialnia jest
to urzadzenie do oczyszczania wegla na stolach
potrzasalnych, przez ktoére przepuszcza sie prad
powietrza, Wzdluz stoléw umocowane sa zeber-
ka. Na skutek réznicy cigezaru wlasciwego wegla
czystego 1 przeroénietego, wzglednie kamieni, ka-
walki czystego wegla, przy wsirzasach i jednoczes-
nem przedmuchiwaniu, oddzielaja sie i zbieraja w
pewnej czedci stotu, skad ida na tasmyit. d., a ka-
mienie i przerosty skierowuja si¢ do odpowiednich
zbiornikéw, Wianie oczyszcza jednoczesnie we-
giel od drobnego pylu. Wialnie moga by¢ zasto-
sowane tylko do pewnych wymiaréw wegla i do
pewnej granicy jego wilgotnoseci.

Dotychczas mamy w kraju 3 takie

instalacje,
ktére pracujg zupelnie dobrze.
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Sytuacja gospodarcza przemyslu weglowego,

Naturalng konsekwencja ogromnego postepu
technicznego, jaki widzimy w przemysle weglo-
wym w ostatnich latach, powinienby byé w normal-
nych warunkach pomyslny stan gospodarczy. Je-
zeli wziaé pod uwage, ze w kosztach wlasnych
wegla robocizna ze §wiadczeniami stanowi 50%
i ze wzrost wydajnoséci wyniést w ostatnich 10 la-
tach prawie 200%, to moznaby sadzié, ze oszczed-
nosci z tego tytulu powinnyby byé ogromne.

W ten sposéb tez jest traktowane zagadnienie
w prasie demagogicznej, a nawet i niedemagogicz-
nej, lecz zle zorjentowane;.

Azeby nalezycie zrozumieé to zagadkowe zjawi-
sko, ze najlepsze wyniki finansowe mialy kopalnie
w 1923 r., przy minimalnej wydajnosci, a mierne
lub tez ujemne wyniki osiggaty w latach pdzniej-
szych, przy znacznym postepie technicznym, —
trzeba wniknaé blizej w sprawy zbytu W 1923
r. caly zbyt — i krajowy i zagraniczny — byl do-
chodowy i w wielu wypadkach zagraniczny byl
nawet bardziej dochodowy, niz krajowy. W 1925 r.
zamknely swoje granice dla eksportu polskiego
Niemcy, dokad szed! bardzo znaczny procent we-
gla naszego. Zaczelo sie szukanie nowych ryn-
kow. Strajk angielski ulatwil i przyspieszyl zdo-
bycie rynkéw zamorskich. Po krétkim jednak
okresie dobrych cen podczas strajku, zaczeta sie
walka z Anglja o utrzymanie rynkéw, walka oku-
piona znizka cen znacznie ponizej nawet kosztéw
ruchu. Spadek funta, obnizajac automatycznie ce-
ne o przeszlo 30%, powigkszyl jeszcze nasze
straty.

Caty wysitek kopalin w ostatnich latach byt skie-
rowany do utrzymania si¢ na powierzchni zycia.
Kazdy zaklad staral sie w ten sposéb obliczyé
swoje wydobycie, by przy danej sprzedazy licen-~
cyjnej — dochodowej pokryé deficytowy eksport,
czyli pokryé koszty ruchu, nie myslac o amortyza-
cjach, dlugach, procentach i t. d. Stwierdzone to
zostalo réwniez i przez urzedowe Zrédla.

Jezeli w tych warunkach walki nie przegralismy,
i eksport nasz, chociaz poniést pewne straty ilo-
Sciowe, utrzymal sig na obecnym poziomie, to trze-
ba to zawdzigcza¢ wlasnie temu wyjatkowemu po-
stepowi technicznemu, ktéry pozwolil na takie
obnizenie kosztéw, ze rynki zbytu utrzymalismy.

Dr. Inz. B. SZCZENIOWSKI

Rozpoczete pertraktacje z Anglikami wysuwajg
mozliwo$ci porozumienia co do ilosci eksportowa-
nych i co do cen. W razie porozumienia, obecne
zupelnie anormalnie niskie ceny eksportowe my.
sialyby ulec powaznej zwyice. Ze zwyzki tej tyl-
ko w pewnym stopniu zapewne skorzystalby prze-
myst gérniczy dla poprawy swoich bilanséw, w
znacznym za$ stopniu skorzystalby caly kraj przez
obnizenie cen krajowych. Mogloby to poprawi¢
réwniez kalkulacje tych galezi przemystu nasze-
go, ktoére spotykaja sie w walce konkurencyjnej
z przemystem krajéw, importujacych nasz wegiel,

Reasumujac powyisze, nalezy stwierdzi¢, ze naj-
gorszy okres dla przemystu weglowego — zdaje
sie — minal. Twarda rzeczywistosé zmusila nas
do wysitkéw technicznych, handlowych i admini-
stracyjnych i przyczynita si¢ do okrzepniecia za-
kladow, Slabsze jednostki zatamaly sie, silniejsze
przystosowaly. Nie zrobilismy najwigkszego ble-
du, ktéry zrobit przemyst niemiecki, — nie prze-
inwestowalismy naszych zakladéw, Zagadnienia
obcigZenn finansowych przemystu weglowego nie
bede tu poruszal, gdyz wymagaloby to specjalne-
go studjum. Pewne bledy w tej dziedzinie s3 stop-
niowo likwidowane, nawet w drodze przymusowej,
i miejmy nadzieje, ze i ta strona Zycia przemystu

zostanie nalezycie uregulowana.

RESUME

L'auteur donne un tableau de la situation de lindusirie
polonaise de la houille pendant les derniéres 10 années
(1923—1933) et constate que dans cette période eut lieu une
diminution considérable du nombre des mines (spécialement
des plus petites}, ainsi qu‘une diminution de l'emploi de la
main-d'oeuvre et I'augmentation considérable du rendement
du travail. La réorganisation put étre réalisée grice au grand
progrés technique réalisé dans cette période; ce progrés se
caractérise par une concentration considérable des travau'x
(¢race aux nouvelles méthodes d'exploitation), par l'appli-
cation d'haveuses mécaniques, perfectionnement des moyens
de transport souterrain [(couloirs oscillants et conveyeurs,
wagonettes d'une capacité jusqu'a 3,5 tonnes et locomotives
jusqu’'a 225 CV), ainsi que par I'introduction dq transport
des puits 3 l'aide du skip., Grice a ces perfectionnements
le rendement d'un ouvrier augmenta jusqu'a 1757 kg par
ouvrier et journée et jusqu'a 10 t pour chaque ouvrier
occupé & l'abatage. .

Malgré ces perfectionnements, la situation économique de
l'industrie de I'houille ne s'améliorat pas; au contraire, elle
subit un empirement considérable, causé par les conditions
du marché de la houille.

—_—

Wptyw stopnia sprezania, regulacji gaznika
i podgrzewania na prace silnikéw samochodowych?

referacie niniejszym podaje czg$é wyni-
g/\; kéow prac nad wilasnosciami alkoholo-
wych mieszanek napedowych, ktére byly
wykonywane w Laboratorjum Maszyn Politechni-
ki Warszawskiej, a ktére dotyczyly zbadania
wplywu na zachowanie sie tych mieszanek stop-
nia sprezania w silniku oraz stopnia podgrzewa-
nia mieszanki gazowej lub powietrza. ‘
W badaniach tych zwrécono przedewszystkiem

*) Referat zgtoszany na VIII Zjazd Inz. Mech, Polskich.

uwage na mieszanki napedowe, zlozone z trzetch
sktadnikéw: benzyny handlowej, benzolu moto-

rowego i bezwodnego alkoholu etylowego. Doi
wolnosé¢ skladu mieszanki tréjskladmkovilel t(::ci
ostoso-

ograniczona warunkiem pracy w silniky,
wanym do najlepszej pracy benzyna, bez WPro-
wadzenia w nim jakichkolwiek zmian. Poniewaz
nie pozwala to na racjonalne wyzyskanie z‘alet po-
szczegblnych skladnikéw, zdecydowano si§ P{Z‘;'
prowadzié¢ badania rowniez i w warunkach takic t'
w ktérych silnik benzynowy przystosowany €
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do pracy na badanej mieszance w sposéb najod-
powiedniejszy, bez zmiany jego konst'rukcji.
Jak wiadomo, na sposéb spalania sie paliwa w
0
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Rys. 1. Linje stalego rozchodu paliwa w litrach

silniku i na jego prace wplywaja przedewszyst-
kiem: stopied sprezania, dobér dysz i rozpylaczy

WK
A

na 1 kWh

przy stopniu sprezania 4,07 w zaleznosci od skladu mieszanki.

dajacego sie polaczyé z dowolnym silnikiem przy
pomocy sprzegla elastycznego. W celu zacho-
wania normalnych warunkéw pracy silnika —
dzialanie wentylatora, pompki wodnej
oraz pradnicy instalacyjnej pozostawia-
no bez zmian, stosujac jednak chlodze-
nie woda, czerpang z wodociagu, w celu
umozliwienia doboru najwlasciwszej in-
tensywnosci chtodzenia niezaleznie od
warunkéw pracy silnika. Ponadto, u-
wzgledniajac, Ze silnik na stoisku znaj-
duje sie pod wzgledem chtodzenia w wa-
runkach znacznie mniej korzystnych, niz
w czasie normalnej jazdy samochodu,
wbudowano w karterze dolnym wezow-
nice, zasilana zimnag woda biezaca, a
majaca na celu chlodzenie oliwy obie-
gowej.

W czasie pomiaréw pradnica instala-
cyjna pracowata w sposéb normalny,
zasilajac urzadzenie zaplonowe oraz la-
dujac akumulator.
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W opisywanej czeSci pomiaréw uzyto
do préb silnika ,Ford”, jako jednego z
najbardziej rozpowszechnionych na
$wiecie. Byl to silnik model A (1928), .
czterocylindrowy, o objetosci cylindrow
3286 cm® dajacy nominalng moc 13/40
KM przy 2200 obrotach na minute. Wy-
miary cylindréw: $rednica 98,4 mm, suw
107,9 mm, dlugosé¢ korbowodu 190 mm.

Paliwo dostarczane bylo do silnika przy uzy-
ciu gaznika ,,Zenith - Ford”. Podgrzewanie mie-

w gazniku oraz intensywnos$é podgrzewania mie- szanki — przez bezposredni styk rury ssacej
szanki gazowej lub powietrza, poza da- 0 %5
jacym sie uregulowaé podczas biegu sil- FOR D Eaho? B
nika punktem zapltonu. W celu umozli- 7

wienia prawidlowego doboru wszystkich o 8

tych czynnikéw, wykonano stopniowo
kilka seryj pomiaréw, przy uzyciu ta-
kiej ilogel (razem 36) mieszanek o skla-
dzie: benzyna — benzol — alkohol i
zmiennym udziale tych skladnikéw od 0
do 100%, aby otrzymaé ciagly obraz

wplywu zmian udziatéw poszczegoinych \

sktadnikow.

Doswiadczenia te byly przeprowadza-
ne w nastepujacych serjach:

1) gaznik silnika oraz intensywno$é
podgrzewania — dostosowane do benzy-
ny, za$ stopied sprezania stopniowo
zwigksza sie do takich granic, na jakie
pozwala konstrukcja i wytrzymatosé sil-
nika, zbudowanego na benzyne;

2) intensywno$¢é podgrzewania dosto-
sowana do benzyny, zas gaznik wyregu-
IQWU]e si¢ dla kazdej badanej mieszan-
ki W sposéb najodpowiedniejszy; stopiert
SPrezania stopniowo zwieksza sie;

3) analogiczne pomiary, w ktérych
r(i):vmei. intensywnosé podgrzewania do-
ra sle w sposodb najodpowiednieisz
dla kazdego badanego ]palri)wa. i
¢_1U_i(za‘dzenie' pomiarowe sktadalo sie¢ ze stoiska
*tnikowego i hamulca hydraulicznego Froude'a,

S
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Rys. 2. Linje stalej sprawnosci ogélnej silnika przy stopniu spreza-
nia 4,07, w zaleznosci od skladu mieszanki.

z wydechowa. Zaplon — przy pomocy iskierni-
ka ,Delco”, zaopatrzonego w skale o specjalnie
rozszerzonym zakresie regulacji.
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Przy prébach stosowano trzy rézne stopnie wy w litrach na 1 kWh ofaz SPrawnosé¢ ogélng
sprezania: 1) normalny ¢ = 4,07 przy uzyciu glo- silnika przy stopniu sprezania == 4,07, pelnej
wicy t.zw. A; 2) e= 5374 — przy uzyciu glowicy mocy i 2000 obr./min, przytem gaznik,
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Rys. 3. Wplyw stopnia sprezania na rozchéd jednostkowy paliwa w odniesieniu do kilku mieszanek.

B, wykonywanej przez zaklady Forda, 3) e== 6,349 podgrzewania i punkt zaplonu przystosowane by
— przy uzyciu glowicy specjalnie wykonanej do 1y do najlepszej pracy na benzynie. Mamy t
niniejszych badas. w uktadzie trojkatnym benzyna — benzol — alko

IV g KM
e

600

FORD, n=2000 *min

11
Beree
Mac niz/'m'ehza w zaleinoset od :fo/on:'a J/gr:iam'a

Q
[~
e ey e e ey o

| 34 % alkok,

\'t 4&”}-, »40% benrolu +20%0 ok,

>

$ / i ‘u,uk'l"

3 it ent +

\‘\ (ntj"]+ . 4?:/:—&“}41‘“\—60&_”_’&{1
% Lo." /"‘"‘ :
i == el

|| Benzl pray £=407 [

_.’.___.._.—— —————— F—-

30 ~—[ e

e ey |
! 2 3 5 6 7 &
Rys. 4. Wplyw stopnia sprezania na najwigksza moc silnika w odniesieniu do kilku typowych mieszanek-
wzglednif

Z przytoczonych ponizej préb, wszystkie wyko- hol wrysowane linje statego rozchoduy,
nane sa przy petnej mocy, t. zn. catkowicie otwar- stalej sprawnosci ogélnej. _ . nia o
tej przepustnicy gaZnika i przy 2000 obr./min. Rys. 3 i 4 ujmujg wplyw stopnia sPrezailnika:

Rys. 112 przedstawiaja odp. rozchéd jednostko- rozchéd jednostkowy i moc najwieksza
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réwniez przy 2000 obr/min i dostoso-
waniu silnika do pracy na benzy-
nie — przy uzyciu kilku charaktery-
stycznych mieszanek potréjnych.

ML

e marHM

34

; L1 [ |
AL KOHOL elyl.

W celu zbadania wplywu stopnia
podgrzewania wykonano specjalne
urzadzenie do podgrzewania powie-

et

o

s

trza, zasysanego przy pomocy ciep{a
spalin. Urzadzenie to pozwala na
ustalenie dowolnej temperatury pod-

32

N

B

grzania w b, szerokich granicach.
7 badai wykonanych w tym zakre-
sie przytaczamy ujete na rys. 5 wy-

e

B Tk

niki badan z alkoholem, przy stopniu )

sprezania ¢ = 4,07, pelnej mocy
i 2000 obr./min.

\

500
W tym wypadku gaznik i punkt .
zaplonu wyregulowane byly dla kaz-
dego pomiaru osobno w ten sposob,

475

aby otrzymaé optimum dzialania sil-
nika; starano sie, aby we wszystkich
pomiarach spétczynnik nadmiaru po-
wietrza byl mozliwie taki sam. Na

,a-/Be

450

rys. 5 mamy podany rozchéd jednost-

kowy w gramach na 1 kWh, spraw-
nos¢ ogélna silnika i uzyskana moc
najwieksza — w funkcji temperatu-
ry podgrzania powietrza zasysanego.

l

021

Ponadto wyrysowano zawartosé CO,
i CO w spalinach,
Analogiczne badania z benzyna

i benzolem dalty podobny charakter
krzywych, ale optima mocy i rozcho- y
du wypadly przy nizszych tempera-
turach podgrzania.

Z przytoczony wyzej danych wi-
da¢ wyraznie, ze:
1) 20% dodatku alkoholu zupetnie

0

<

nie wplywa na zwiekszenie sie roz-
chodu paliwa przy normalnem, wla-
§ciwem benzynie sprezaniu.

\0//0\\

2) przy sprezaniach wyzszych- 11

przy ktérych benzyna juz bez detoi

nacii pracowaé nie moze, mieszank

10

0,
Y
<5 CO%

zawierajgce nawet do 60% alkoholu 50
wykazujg rozchéd nie wiekszy niz

bgnz_vna, przy réwnoczesnem osiag-

nigclu  znacznie wyzszej mocy ma-

ksymalnej; jest jednak prawdopodobne. ze wigk-
szy udzial alkoholu w warunkach ostrzejszej zimy
wykazalby trudnosci przy uruchomieniu silnika,
pomijajac sprawe wrazliwosci takiej mieszanki
na wilgog.

3) przy napedzie silnikéw mieszankami o wiek-
szym udziale alkoholu, stopieri podgrzania po-
w1etrzalu zasysanego do cylindra powinien byé
Znacznie wiekszy, niz przy benzynie, np. dla czy-
stego alkoholu minimum rozchodu paliwa otrzy-
mulf S1¢ przy temperaturze powietrza zasysanego
115° C, podczas, gdy dla benzyny, uzytej przy
wspomnianych do$wiadczeniach, optimum pod-
grzania wynosi 65° C,

_— [ .
RESUME

Les “recherches qui furent exécutées a l'aide d'un moteur
wFord”,  aliments par de mélanges a triple composition:
essence — benzol — alcool éthylique, se composaient de

70 90 110

130 t:_%‘

Rys. 5. Wplyw podgrzewania czynnika zasysanego.

quelques séries de mesures, qui avaient pour but de constater
I'influence du dégré de compression du moteur, ainsi que
celle du réglage du carburateur et du dégré de chauffage du
mélange gazeux sur le comportement du moteur.

Des résultats des recherches il résulte que:

1) un supplément de 20% d’alcool n'a aucune influence
sur l'augmentation de la dépense de combustible dans le cas
d'une compression normale, convenant & |'essence;

2) pour de dégrés de compression supérieurs, dans lesquels
l'essence ne peut plus travailler sans détonation, de mélanges
contenant méme 60% d'alcool, présentent une consommation
non supérieure & celle de l'essence, tout en permettant
d'obtenir une puissance maximale beaucoup plus haute;

3) dans le cas de la commande des mofeurs par de mé-
langes ot la participation d'alcool est plus sensible, le dégré
de chauffage d'air aspiré devrait étre beaucoup plus haut que
dans le cas de I'emploi d'essence.
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Inz. A. WICINSKI

Dynamiczne dotadowanie systemu Wibu"?

0zwdj silnika Diesela w ostatnim dziesiatku

lat poszedl, gtéwnie ze wzgledu na konku-

rencje, w kierunku jaknajwickszego wyzy-
skania zainstalowanej objetosci skokowej przez
stwarzanie typow szykobieinych z mozliwie naj-
wigkszem sredniem ci$nieniem efektywnem.

Prace te, przeprowadzane réwnolegle na silni-
kach cztero- i dwusuwowych, doprowadzily w sil-
nikach wigkszej mocy do pewnej przewagi dwu-
suwu, w ktérym poczyniono znaczne postepy w do-
broci ptékania, dzieki czemu uzyskano w tych sil-
nikach znaczne powickszenie $redniego cisnienia
efektywnego, Chcac to zréwnowazyé, poczeto
w czterosuwie szerzej stosowaé rézne sposoby do-
tadowania. Wspélng ich cecha jest przymusowe
wtlaczanie do cylindra silnika zwigkszonej ilosci
powietrza, dzieki czemu spali¢ mozna zwigkszo-
na ilo$é¢ paliwa, uzyskujac w ten sposéb wzrost
$redniego ci$nienia efektywnego.

Kontratak ten ze strony czterosuwu nie byt jed-
nak pozbawiony stabych punktéw, ktére tak
zmniejszyly jego silte, ze przeszkodzily mu w zwy-
cieskiej obronie swego dominujacego stanowiska.
Tym stabym punktem byly znaczne koszta urza-
dzenn doladowujacych (dmuchawa i jej naped),
ktére kalkulowaly sie dopiero przy jednostkach
o mocy kilkuset KM.

Ogélny poglad na dotadowanie
silnikéw czterosuwowych.

Dotychczasowe przemystowe prace nad dotado-
waniem czterosuwowych silnikow Diesela poszly
wylacznie w kierunku zastosowania dmuchawy
tlokowej lub wirnikowej do wstepnego sprezania
dostarczanego do silnika powietrza.

Takie wstepne sprezanie catej ilosci powietrza
potrzebnego dla silnika wymaga jednak znacznych
stosunkowo ilosci energji. Gdyby energje te po-
biera¢ w catosci z pracy efektywnej silnika, wow-
czas wystapiloby znaczne pogorszenie jego spraw-
nosci mechanicznej (co jest réwnoznaczne z po-
gorszeniem rozchodu paliwa po zastosowaniu do-
tadowania). Dlatego tez nowoczesny rozw6j urza-
dzeri dotadowujacych poszedt w dwu kierunkach:

a) wstepne sprezanie calej ilosci potrzebnego
powietrza — jednak nie kosztem pracy silnika,
lecz kosztem jego energji wydmuchu, ktéra, jako
energja odpadkowa, mogta byé wyzyskana do te-
go celu. W urzadzeniach Biichi, Rateau i Loren-
zen'a zrealizowane to jest zapomoca zespolu tur-
bina wydmuchowa — dmuchawa;

b) wstepne sprezanie kosztem pracy silnika —-
jednak tylko tej ilosci powietrza, jaka -jest po-
trzebna do samego procesu dotadowania, podczas
gdy samo zasysanie odbywa si¢ w normalny spo-
s6b z atmosfery. :

Oba te urzadzenia maja te wade, Ze sa drogie
i skomplikowane, wskutek czego nie mogg by¢
powszechnie stosowane. '

*) Referat zgloszony na VII Zjazd Inz. Mech. Polskich.

Powszechnym moglby sie sta¢ tylko taki system
dotadowania, ktéryby byt:

1) tani,

2) prosty,

3) dawal dostatecznie wysokie cisnienie dola-
dowania,

4) tylko w malym stopniu zwickszal opory wila-
sne maszyny.

Odnosnie do punktu 4) zaznaczyé nalezy, ze
normalne state silniki Diesela maja te wlasnosé,
ze dla wszystkich obciazen, powyzej okolo Y/, nor-
malnego, moc oporéow wlasnych maszyny jest —
praktycznie biorac — wielkosciq stata. Wynika
z tego, Zze przy powigkszeniu mocy silnika przez
zastosowanie doladowania tylko wéwczas wyste-
puje poprawa rozchodu paliwa, jesli procentowe
zwiekszenie oporéw silnika (wskutek napedu urza-
dzenia doladowujacego) jest mniejsze od uzyska-
nego procentowego przyrostu mocy.

Zastrzec sie tu nalezy, ze powyzsze twierdzenie
jest waine tylko woéwczas, gdy przy zastosowaniu
doladowania nie zmieni sie charakteru spalania
(np. poprawi sie go przez lepszy dobér dyszy,
krzywki i t. p.).

Juz na pierwszy rzut oka wida¢, ze stosowanie
mechanicznych urzadzen dotadowujacych, nape-
dzanych wprost od silnika, musi pociagnaé za so-
ba, wobec ich niskich sprawnosci, znaczny stosun-
kowo wzrost opor6w wtasnych maszyny.

Stosowanie natomiast dotadowania zapomoca
zespotu turbina - dmuchawa daje maly wzrost opo-
réw wlasnych maszyny, pociaga za soba jednak tak
duze koszta zakladowe, ze moze wchodzi¢ w gre
tylko w bardzo nielicznych, specjalnych wypad-
kach.

Dotychczasowe prace nad dotadowaniem
dynamicznem **),

Z tych tez powodéw wykonano szereg doswiad-
czeri i prac teoretycznych nad mozliwoscig wy-
korzystania bezwladnosci stupa gazéw w rurze
ssacej do celow doladowania. _

Przebieg ten polega na nastepujacej zasadzie.
W czasie ssania w silniku wywotane sa w rurze
ssacej o odpowiednio zwiekszonej dlugosci, w mys
prawa ciaglosci, szybkosci gazu rzedu kilkudzie-
sieciu mfsek. Z chwila, gdy ttok staje w dolnem
martwem potozeniu, stup gazu w rurze ssacej po
siada jeszcze pewna szybkosé. Ten rozpedzony
stup gazu spreza gaz zawarty w cylindrze t‘ak'dll_l'
go, az cala jego energja kinetyczna zamienl Si¢

**] Voissel: Resonanzerscheinungen in der Saugbl"!l
tung von Kompressoren und Gasmotoren, Forschungsarbet®
ten Nr. 106 (r, 1911). : :

R. Matthews i R. W, Gardiner: Technical Note
Nr. 180 (1924). National Advisory Committee for A.eronval;fs-

A. Capetti: Annali della R. Scola d'Ingeneria di P
dova (Automotive Industries Nr, 60, 1929, str. 582). b

Kliisener Z d. V. D. I 1931, str. 1123, Saugrol
und Liefergrad. Lie-

List: Z. d. V. D. L 1932, str. 1061, Erhohung des L

fergrades bei D-motoren.
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na prace sprezania gazéw w cylindrze i samej cowaniach, w celu ustalenia optimum otwierania

rurze.

Wyniki tu osiagniete daly jednak tak nikly
wzrost wagowej ilosci powietrza w cylindrze, ze
nietylko nie daly czterosuwowi nowej broni do
reki, lecz nawet nie zostaly szerzej przemystowo
zastosowane. Powodem tego byl fakt, Ze energja
kinetyczna stupa gazéw, poruszajacego sie w ru-
rze ssacej z szybkoscia 30 — 60 m/sek., stanowi-
la tak maly zapas energji, ze w najlepszych wy-
padkach zdolna byla wywola¢ wzrost poczatko-
wego cisnienia sprezania do okoto 0,03 — 0,04 atn.

Zasada dotadowania ,,Wibu"

Dopiero badania inz. J. Bujaka i piszacego te
stowa, wykonane w zakladach Warszawskiej
Spotki Akcyjnej Budowy Parowozéow w zwiazku
z pracami nad bezkorbowa silniko-sprezarka
(pomystu prof. R. Witkiewicza i piszacego te sto-
wa), pchnely sprawe ,dynamicznego dofadowa-
pia’ na nowe tory.

Idea wynalazku, nazwanego nastepnie dyna-
micznem doladowaniem ,,Wibu", polega na stwo-
rzeniu w cylindrze znacznych podcisnieni, ktére
w chwili zupelnego otwarcia przelotu zaworu ssa-
cego wywoluja w rurze ssacej szybkosci zblizone
do szybkosci glosu.

W tym przypadku przeptyw w rurze ssacej nie
podlega prawu ciaglosci, a wywolanie tych wia-
énie wysokich predkosci w rurze ssacej nastepuje
przez zahamowanie ssania na poczatku skoku ssa-
cego tloka, co powoduje w nastepstwie wzmozony
przeplyw powietrza przez rure pod koniec skoku
ssacego ttoka. Uzyskane w ten sposéb duze szyb-
kosci stupa gazéw w odpowiednio dobranej rurze
ssacej stanowia tak znaczny zapas energji, ze po
jej zamianie na prace dotadowania poczatkowe
cinienie sprezania w bezkorbowej silniko - spre-
zarce podniosto sie do okolo 1,5 ata.

Wida¢ z tego, ze uzyskane tu wyniki okresli¢
mozna jako 15 — 20-krotnie wyzsze od wynikéw
uprzednio osiggnigtych.

Powyisze wyniki otrzymano na stronie sprezar-
kowej bezkorbowej silniko - sprezarki, gdzie do-
lot powietrza odbywa sie przez szczeliny w cylin-
drze, odstaniane przez tlok.

Doswiadczenia na silniku.

Po osiagnieciu tych wynikéw, ktére spowodowa-
ly wzrost wagowej ilosci powietrza zawartej
w cylindrze sprezarki o blisko 40% (co zmusilo
nawet w konsekwencji do przekonstruowania ca-
lej bezkorbowej silniko - sprezarki) stato sie ja-
sne, ze doladowanie to moze mie¢ duzy wplyw
na budowe czterosuwowych silnikéw Diesela.

~ To tez natychmiast przeprowadzone zostaly do-
S}N1§ldczenia na 1 cylindrowym czterosuwowym
silniku Diesela budowy Warszawskiej Spotki
Akcyjnej Budowy Parowozéw typu 1 C 30/45
(D = 300 mm, s = 450 mm, n — 300 obr./min.).

. W silniku tym zastosowano specjalna konstruk-
cje krzywek ssacych, ktéra zezwalala na latwa
ich wymiang. Do§wiadczenia przeprowadzono na
kilkunastu typach krzywek, przyczem kazda
krzywka prébowana byta w kilku réznych zamo-

i zamykania zaworu ssacego.

Poczatkowo stosowane byly krzywki ssace, kto-
re otwieraly zawér ssacy dopiero poza polowa
skoku ssacego tloka. Wywotane w tym wypadku
podcisnienia w cylindrze dochodzily do 0,9 ata.
Rys. 1 przedstawia zdjety w tym przypadku wy-
kres indykatorowy staba sprezyna.
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Rys. 1. Przebieg doladowania przy bardzo poZnem
otwieraniu zaworu ssacego.

Przeprowadzone do$wiadczenia potwierdzity
przypuszczenie, ze nie oplaca si¢ stosowaé podci-
$nieri wiekszych niz okolo 0,5 at. ze wzgledu na
fakt, ze w rurze ssacej nie moina wywola¢ szyb-
kosci wiekszej niz szybkosé glosu.

Podcisnienia panujace w czasie ssania w cylin-
drze silnika zwiekszaja w pewnej mierze opory
wlasne maszyny. Osobna serja doswiadczen wy-
kazata, Ze przemystowe optimum wielkosci pod-
cisnienia wynosi okoto 0,3 at., gdyz przy tej wiel-
kosci dotadowanie jest juz znaczne, podczas gdy
praca potrzebna na wywolanie podcisnien w tej
wielkosci nie odgrywa jeszcze powazniejszej roli
w ogélnym bilansie energetycznym maszyny.
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Rys. 2. Wykres zdjety slaba sprezyna na silniku
w normalnem wykonaniu.

Rys. 2 przedstawia wykres indykatorowy, zdje-
ty staba sprezyna na silniku C 30/45 w jego nor-
malnem wykonaniu.

Rys. 3 przedstawia taki sam wykres po zasto-
sowaniu dotadowania ,,Wibu'', Zawér ssacy otwie-
ra sie w tym wypadku juz w gérnem martwem
potozeniu tloka, przyczem w pierwszej czesci sko-
ku tloka otwarcia zaworu ssacego sa tak male, ze
zawér dlawi powietrze wplywajace do cylindra,
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co umozliwia powstanie potrzebnych podcisnien
w cylindrze. W drugiej czesci skoku tloka naste-
puje pelne otwarcie zaworu ssacego, przyczem
wywolane w cylindrze podcisnienia rozpedzaja
stup gazéw, znajdujacy si¢ w rurze ssacej (wla-
$ciwie powinno sig¢ ja nazywaé rurg dotadowuja-

aZ

17

10
49

a4 \ /

27
04 \
42
4
23

92
24 m

Rys. 3. Przebieg dotadowania przy otwieraniu zaworu
ssgcego wpoblizn gérnego martwego polozenia tloka.

ca) do szybkosci zblizonej juz do szybkosci glo-
su. Powietrze wptywajace w tym czasie do cylin-
dra silnika powoduje podnoszenie si¢ ci$nienia
w cylindrze az do cisnienia atmosferycznego.
W chwili, gdy w cylindrze osiagniete zostalo juz
ci$nienie atmosferyczne, stup
gazéw w rurze ssgcej posia-
da jeszcze b. znaczne szyb-
kosci, tak, ze, dzialajac jako
staran powietrzny” wtlacza
do cylindra znaczna nadwy:-
ke ilosci powietrza, wywo-
lujac tem samem podniesie-

e —

Poniewaz czynnik 2) jest stosunkowo mato zn,.
ny, oméwig go w kilku stowach. Kazdy silnik po-
siada pewna (wlasciwa jego konstrukcji) granicz-
ng temperature wydmuchu, powyzej ktorej wy.-
stepuje po pewnym czasie ruchu zacieranje sie tio-
ka, W bezsprezarkowych silnikach Diesela §red-
niej i duzej wielkosdci ta wlasnie graniczna wyso-
kos¢ temperatury wydmuchu ogranicza maksy-
malng moc silnika. Wszelkie zatem czynniki
wplywajace na podniesienie temperatury Wydmu-,
chu przy danem obcigzeniu, wptywaja réwnocze-
$nie na ograniczenie maksymalnej mocy silnika
ktéra uzyskana byé¢ moze z danej objefosci sko-
kowej.

Przy zastosowaniu przeplokiwania przestrzeni
dawkowej silnika nastepuje, wskutek zwiekszenia
ilosci powietrza w cylindrze i obnizenia jego tem-
peratury, wzrost maksymalnej mocy silnika.

Przeptokanie to w wypadku przymusowego do-
tadowania zapomoca dmuchawy, jak np. u Biichi,
uskutecznia sig¢ przez réwnoczesne otwarcie zawo-
ru ssacego i wylotowego w gérnem martwem po-
tozeniu ttoka przy kodcu wydmuchu. Woéwezas
wystepuje przymusowe przetloczenie pewnej ilo-
§ci powietrza przez przestrzen dawkowa silnika.

Na pierwszy rzut oka zdawaloby sie, ze w wy-
padku dotadowania dynamicznego niemozliwe jest
zrealizowanie plokania ze wzgledu na brak po-

nie sie¢ poczatkowego cis- Rys. 4. Przebieg cisnien w rurze wydmuchowej (w czasie)
nienia sprezania w silniku. tuz za zaworem wydmuchowym (bez pfdkania).

Zamykanie sie zaworu ssace-
go odbywa si¢ w punkcie, w ktérym osiagniete zo-
stanie najwyzsze ci$nienie dotadowania.

Piékanie.

Gdy w silniku koriczy sie wydmuch (gérne mar-
twe poloienie tloka), cata przestrzen dawkowa
silnika wypelniona jest pozostalemi goracemi spa-
linami. Wplywajace nastepnie do cylindra (wcza-
sie ssania) powietrze nagrzewa sie i miesza z po-
zostatlemi spalinami, co daje dwa niepozadane
zjawiska:

1) Zmniejszenie wagowej ilosci zassanego po-
wietrza,

96

45

g4

23

0z

o7
_o.__ ——

-af

-92
-83

Rys. 5. Przebieg ciénien w rurze wydmuchowej {na drodze
ttoka) tuz za zaworem wydmuchowym (bez plékania).

2) Podwyzszenie poczatkowej temperatury spre-
Zania powietrza, powodujace podwyzszenie tem-
peratury wydmuchu, co w nastepstwie zmniejsza
maksymalng moc silnika.

trzebnego w tym celu cisnienia powietrza przed
zaworem ssacym przy kodicu suwu wydmuchu. Tak
jednak nie jest, gdyz sa az dwa Zrodia, kiére mo-
ga byé wyzyskane do celéw plokania, a to:

1) drgania stupa gazéw w rurze wydmuchowe],
wyzyskane w celu stworzenia podcisnienia w ru-
rze wydmuchowej w chwili, gdy tlok znajduje si¢

w gornem martwem poloZeniu przy korcu wy-
dmuchu (Atkinson);

2) drganie stupa gazéw w rurze doIadowuiacgiy
ktére istniejag tam po ukoﬂczeniu‘dqla('iowama.
wyzyskane w celu stworzenia nadci$nienia Pprze

al
95

43 s

42

74 ERSSER
-0.2)

!

Rys, 6. Przebieg cisnied w rurze \vydmuchcwei’(li\ﬂ idr;i“
ttoka) tuz za zaworem wydmuchowym (z ptokanie

zaworem ssacym w chwili, gdy tlok jest w g\%;gﬁ?l
martwem polozeniu przy korcu vyydmuchu (Wibu}.

3 . Awna-
Zastosowanie obu tych czynnikéw prZY*r_(LW 5
czesnem otwarciu obu zaworéw daje zupein!
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i

bre ptékanie, mozna bowiem z latwosciag uzyskaé
rosnice ciénienia miedzy rura ssaca a wydmucho-
wa w wysokosci ok. 0,2 at.

al
73 a
9

ki ,dynamice rury”, wywola w cylindrze podci-
$nienie w chwili zamykania zaworu ssacego.
Z punktu widzenia klasycznej mechaniki drgan
wypadek ten nazwalibysmy

drganiem dwu elementw swo-

/cz bodnie oscylujacych, ktorych
dziatania w pewnych oko-

licznosciach sie dodaja, w in-

A

—

42
-43

Rys. 7.

Rys. 4 i 5 przedstawiaja przebieg cisnied w ru-
rze wydmuchowej bez ptékania, rys. 6 — ten sam
przebieg po odpowiedniej zmianie krzywki wyd-
muchowej i zastosowaniu ptokania.

Rys. 7 i 8 przedstawiajg przebieg cisnien w ru-
rze ssacej przy zastosowaniu ptékania, a rys, 9 —
wykres cisnienia w cylindrze w wypadku zastoso-
wania ptokania.

Litery a i b wskazujg przebiegi cisnien w obu
rurach w okresie pidkania.

Z przebiegu ci$nied w rurze wydmuchowej przy

-3
04
Rys. 8. Przebieg ci$nien w rurze ssacej (na drodze oka)
tuz przed zaworem ssacym (z piékaniem).
zastosowaniu plokania (rys. 10) widaé, ze prawie
cala energja kinetyczna gazéw w rurze wydmu-
chowej zuzyta zostala na prace plékania.

-q4 \/uv\/—J U\jvv\_/-/\

Przebieg ci$nien w rurze ssgcej (w czasie)
tuz przed zaworem ssacym (z ptékaniem).

nych odejmuja.

Miernikiem dobroci dota-
dowania jest Lkoricowe cis-
nienie sprezania w silniku,
ktore jest tem wyzsze, im
wyzsze jest jego cisnienie
poczatkowe (a zatem im wieksze dotadowanie).

Rys. 11 przedstawia jeden .z wykresow cignie-
nia sprezania w zaleznosci od liczby obrotéw,
otrzymanych na poczatku prac nad doladowaniem

W Wibu”.

al
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43
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-93
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Rys. 9.

Przebieg ciénied w cylindrze w okresie plokania
i dotadowania.

Linja przerywana oOznacza cisnienie koricowe

sprezania, jakie ma ten silnik przy danej liczbie

obrotéw w przypadku ruchu bez doladowania.

zmiany koncowego cisnienia
sprezania wahaly sie w gra-
nicach okoto 10 at.

Gdyby charakter ten byl

# /)

42

b N

-tz'/I U =
5 \b

Rys. 10,

U=
\¢

Wida¢ z tego, ze ujecie w karby dynamiki rury
wydmuchowej i ssacej silnika nie stanowi powaz-
niejszych trudnosci (poza trudnosciami, wynika-
Jacemi z wlasnej nieswiadomosci). Zaznaczyé tu
nalezy, ze zastosowanie ,dynamiki rur" do celéw
plokania daje tem wieksze korzysci, im wigkszy
est stosunek przestrzeni dawkowej silnika do je-
go objetosei skokowej.

Kompensacja.

OgOI_nY rzut oka na zasade dynamicznego dofa-
Owanla przemawialby za twierdzeniem, ze przy
zmianie liczby obrotéw silnika dofadowanie musi
sZybko male¢, a nawet wypasé moze ujemnie.

ystepowatoby to wowezas, gdy silnik tak wolno
obraca sie w stosunku do przebiegow w rurze, ze
cala uzyskana wskutek dotadowania nadwyzka

oOwi : : = 5 :
Powletrza ucieknie z powrotem z cylindra i, dzie-

Przebieg cisniedd w rurze wydmuchowej (w czasie)
tuz za zaworem wydmuchowym (z plékaniem).

Z wykresu tego widaé, ze
ﬂ N
v o

istotna cecha doladowania
#Wibu", to zgory moznaby
powiedzieé, ze mogloby ono
mieé pewne znaczenie tylko
w silnikach o stalej liczbie
obrotéw i ew. z pewnemi za-
strzezeniami w silnikach okretowych. Natomiast
byloby ono zupelnie bezwartosciowe w zastosowa-
niu do silnikéw trakcyjnych.

Udalo si¢ jednak stworzyé takie warunki, ze
przy zmianach liczby obrotéow przebiegi w cylin-

at

"ﬂ

3

34 {J
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20}
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/0r o

st S §
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Rys. 11. Przebieg ciéniern sprezania w silniku przy braku

kompensacji.
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drze wymuszaja podczas okresu ssania i dotado-
wania zmiane czestotliwosci drgan gazu w rurze
ssacej. Wskutek tego wystepuje samoczynne do-
stosowanie sie przebiegéw w rurze do przebiegow
at
e
40
35
120
25
20
15
1ot

——]

S

|

50
200

300

A

Dokonane przerébki silnikow.,

Pierwslzekdos’w(i:adczenia zostal
ne na silniku 1 C 30/45 o nastepujacych ;
D =300 mm, s =450 mm, n :Q3p00]§0gr./m?nangic;1c,
nominalna 60 KM (p. = 5,65 kg/cm?) 2 1()‘9/_“,
przecigzalnoscia (66 KM, p, = 6,2 kg/cm?), St

Rys. 14 daje catkowitg charakterystyke tego sil-
nika przed i po zastosowaniu dotadowania Wi
bu", Z charakterystyki tej wynika, ze dotadowa.
nie zwigkszylo moc tego silnika z 60 KM na 75
KM (p. = 17,08 kglem®) z przeciazalnoscia go-
dzinng do 83 KM (p. = 7,85 kg/cm® i 10-cio mi-
nutowa przeciazalnoscia do 86 KM (p, = §1

Y Przeprowadzo-

@ O

Obr / min

Przebieg cisnien sprezania w silniku
po zastosowaniu kompensacji.

Rys. 12,

w cylindrze, a zamykanie zaworu ssasego odbywa
sie juz stale w poblizu okresu najwyzszego cisnie-
nia, jakie daje ,taran powietrzny” przy danej
liczbie obrotow silnika.

Rys. 12 podaje wykres zmia-

ny ci§nien sprezania silnika 1 C 3¢

kg/cm?®).Wynika z niej réwniez, ze dotadowanie
znacznie zmniejszylo rozchéd paliwa przy wie-
kszych obcigzeniach, gtéwnie wskutek zwieksze-
nia nadmiaru powietrza, co poprawito spalanie,
Rys 15 przedstawia charakterystyke rozchodu
paliwa przed i po przerébce przy tych samych pro-
centach obciazenia w stosunku od dawnej i no-
wej mocy normalnej. ‘'Widzimy zen, ze doladowa-
nie ,Wibu", oprécz doraznej korzyéci w postaci

%
20

30/45 w zaleinosci od liczby
obrotéw przy zastosowaniu

|

kompensacji. Linja przerywana
oznacza ci$nienie koncowe

s

7

sprezania tego silnika w nor-
malnem wykonaniu.

0

R =l e

Jak skutecznie dziata kom-
pensacja, swiadczyé moze rys.
13, przedstawiajacy procento-
wy wzrost ci$nienia sprezania
przy doladowaniu silnika
trakeyjnego  typu 6V 18/25
{D=180 mm, s=250 mm) przy zmianach licz-
by obrotéow od 300 do 800 obr./min i trzech prob-
nych diugosciach rury ssacej. Z wykresu tego wi-
daé, ze doladowanie w calym zakresie liczby

&7 400

Rys. 13.

przy zastosowaniu

500

Przyrost ci$nienia sprezania w silniku 6 V 18/25
roznych dlugoéci rur dotadowujacych.

500 00 800

zwigkszenia mocy silnika, co jest réwnoznaczne

z powaznem zmniejszeniem kosztéw instalacji

wypadajacej na 1 KM, daje réwniez zmniejszenie

rozchodu paliwa, co odgrywa pewna role w kosz-
tach ruchu

” Rys. 16 ilustruje silnik 1CF
ZMJ L ‘ ‘ ’ 30/45 po przeprowadzeniu prze-
20— = Siik 1€ /5 robki. Ze zdjecia tego w1d?c.
i A\ _J T ] ‘ , I & ze rura dofadowujaca me'zw1%-
ij;l_L - "\'\\_.__‘;7//”;4 72 905 7 doladmwanien ik :é 1?1?: uprzedniego obrysia si-
R M : § nika.
‘8,3%\ ¢ 777 | IR I [ B I 4 Q:" Nastepnie przePrgwadzonva
NZ2 N il Y zostala przerébka silnika 4-cy-
g/y T i I T S AT N lindrowego typu 4CF 30/45
'\é\/l/f: — Y/ “§ (rySs.1 1'17{). . ol asken
= R ilnik ten posiada n :
g //r[’! r '/'/ ;/ 5// ‘§\ ialce dane;
;§“ =T T = W ¥ D eyl =300 mm,
70~ g 4:;, 1 aw »§ Skok = 450 mm,
A — e ew ¥  n =300 _obr,/mm. e
/40 | w ,§ Moc nominalna w norma
7 voooa N 4 W & W w wykonaniu Ne = 240

ot

e efehipna w

Rys. 14. Charakterystyka silnika 1 C 30/45 przed i po

2astosowaniu doladowania.

obrotéw jest dodatnie, a spelniajac pewne wa-
runki, uzyskaé¢ mozna maximum doladowania
przy dowolnej liczbie obrotéw.

. = 5,65 kgfcm®) z przeciazal-
r(llz)s’cia‘ do 265 KM (p.= 6,25
kg/cm?). Silnik ten, po zasto-
sowaniu dotadowania b
uzyskal wzrost mocy nominalnej do 300 ;
(pe = 7,08 kg/cm®) z 10%-owa przemgz‘q]nosc'la g?'
dzinng do 330 KM (p. = 7,85 kgfcm?) i 10-cio m
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towa przecia,ialnoéci’a, do 345 250
KM (p.==81 kglem?).

Krzywa rozchodu paiivc\lra przed o \ -
{ po zastosowaniu dota lowania K by »
,,\?/iblfI uwidoczniona ]est 'na 230 A‘ Silnik 10 /45 )
i sveanel przeprowa. X \—Silnik 1€ %5 z drfadewariem , Wiby"
se w chwili obecnej przeprowa- 220

\‘\\F
\ o
\ Y'\. ,

A
P
-~
/

dza sie serje doswiadezer nad
silnikiem typu C 30/45 bez do-
tadowania w celu zmniejszenia
rozchodu paliwa w najkorzyst-
niejszym zakresie charaktery-
styki do ok. 170 g/KM, tak w
wypadku silnikéw z dotadowa-
niem, jak i bez dotadowania.
Nastepnie zastosowano dofado-
wanie to w 150-konnym 3 cy-
lindrowym silniku ,,Ursus” Nr. 150

w GAMA.
R
XY A

§ ¥
L
\
\
A\

oy,
N

Zviycie palive

fab. 7231 w miynie Skladnicy 0 W 2 7 e
Materjatu Intendenckiego, War- Obciazenia

szawa, ul. Jagiellofska 52. Uzy- Rys. 15. Krzywe rozchodu paliwa silnika 1 C 30/45

skany tam przyrost mocy no- w zaleZno$ci od obcigZenia przed i po zastosowaniu dotadowania.
minalnej wynosit okolo 267

przy wydmuchu bezdymnym przy wszystkich W tym celu przeprowadzono caly szereg ana-

obciazeniach. Silnik ten posiada $rednie cisnie- liz, majacych za zadanie wykrycie przyczyn tak
niskich, w stosunku do granic teoretycznych (3,3
at), uzyskiwanych ci§nied dotadowania .

Przedewszystkiem stwierdzono, ze przy stoso-
waniu doladowania ,,Wibu" w silnikach z zawo-
rami ssacemi normalnej wielkosci wystepuje
w nich znaczne dlawienie, ktore, wywolujac stra-
ty energji, uniemozliwia rozwinigcie wysokich ci-
$niert doladowania.

Dlawienie to zaworu ssacego przy normalnem
stawidle wentylowem widoczne jest na rys. 19,
ktéry zawiera nalozone na siebie wykresy row-
noczesnych przebiegéw cisnien w cylindrze i rurze
dotadowujacej rys. 31 8.

Z wykresu tego widaé, Zze przy normalnej wiel-
Rys. 16. Silnik 1 C 30/45 z doladowaniem na po'u préb  kosci przelotu stawidla ssacego (liczonego dla

Warszawskiej Spotki Akeyjnej Budowy Parowozow. szybkosci przeplywu ok. 50 m/sek) powazna czesé

nie indykowane przy przecig-
zeniu 10,2 kg/cm®. Przerdbke te-
go silnika udalo sie wykonaé
w ten sposdb, ze ciénienia spa-
lania, pomimo doladowania, nie
zostaly podwyzszone. Bieg ma-
szyny jest zupelnie spokojny.
Rury dotadowujace niestwarza-
1a 2adnego hatasu. Urzadzenie
to jest w ruchu od dwéch mie-
Slecy i pracuje ku zupelnemu
zadowoleniu kierownictwa mly-
na.

Jesli wezmie sie pod uwa-
ge ftakt, ze ilosciowe wyniki
przy doladowaniu sprezarki w
bezkorbowej silniko-sprezarce
byly blisko trzykrotnie wyzsze
od wynikéw na omawianych
silnikach (tadowanie do 1,5 ata
1 ok. 1,2 ata), dochodzi si¢ do
Przekonania, ze w dotadowaniu

/ibu, w zastosowaniu do silni-

ow, tkwia jeszcze duze rezer-
WY, ktére mozna wyzyskag,

Rys. 17. Silnik 4 C 30/45 z doladowaniem na polu préb
Warszawskiej Spotki Akcyjnej Budowy Parowozéw.
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—— Rys. 22 przedstawia wykre
240 \ r | l ci$nien w rurze doladoijqcesj
\ —2— Silntk 4 C 3945 w zalezno$ci od drogi t

e o b S e gi tloka,
- \ | —— Sthik 4 %3 z dotadowariem , Wibo " , Z wykreséw tych wynika, s
sggg 5 T cisnienie dofadowania wyno-
§2/0 N\ i nosi okolo 0,3 at, w ktérych to
ifgy \¥\ warunkach $rednie ciénienie
N < ] % efekty"wne Przy normalnem ob-
E/yﬂ \:H /'# A ma,z‘em'u wynosi 8 kglem? co
X w S A | odpowiada ok. 40%-emu przy-
& rostowi mocy nominalnej silni-
& 170 ka. Z powyiszego widzimy, e
N /7 »_ﬂ__ doty_chczasowe wyniki dotado-

- ] wania ,,Wibu" dawaty:

7 100 200 300 400 a) przy niezmienionej wielko-
Hoc efeklywna w K/7. §ci zaworu ssacego p. = 7,08
Rys. 18. Krzywe rozchodu paliwa silnika 4 C 30/45 przed kg/cm?® pray aormélyem obigig:

i po zastosowaniu doladowania.

pracy podcisnienia w cylindrze idzie na pokona-
nie oporéw przeptywu przez stawidlo w okresie,
gdy w stawidle tem panujg szybkosci kilkakrot-
nie wieksze niz te, na ktore byto ono konstruowa-
ne. Pomimo to efekt dotadowania w tym wypad-
ku (przerébka silnikéw juz istniejacych bez zmian
samego stawidla) okreslié nalezy jako wysoki.
26
o5}
gér
03¢

92
af

-84
02

W
24l N

Rys. 19,

Wrykres wykazujacy diawienie na zaworze
ssacym normalnej wielkosci.

Przy zastosowaniu dotadowania przez szczeliny
sterowane tlokiem lub dostatecznie duzy zawér
ssacy, znikaja te opory dlawienia.
tym celu powiekszono wymiary zaworu ssa-

cego silnika 1 C 30/45 i przeprowadzono nowa, se-
rje doswiadczen.

Rys. 20 przedstawia otrzymany w tym wypadku
wykres przebiegu dotadowania.

of

A7)

o

48

77
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Rys. 20. Przebieg dotadowania silnika 1 C 30/45 przy
powigkszeniu zaworu ssacego.

A

Rys. 21 podaje wykres ciénieri sprezania w za-
leznosci od liczby obrotéw, przyczem linja przery-
wana pokazuje przebieg cisnienia sprezania w sil-
niku bez dotadowania w zaleinosci od liczby obro-
tow.

zeniu (25% przyrostu mocy w
stosunku do p. = 5,65 kg/cm?),

b) przy powiekszonym zaworze ssacym, p. =
= 8 kg/cm® przy normalnem obcigzeniu (ok, 40¢-
owy wzrost mocy w stosunku do p.= 5,65 kgjcm?).

Uzyskanie tak wysokich wynikéw nie zahamo-
walo jednak dalszych prac badawczych w celu wy-
krycia czynnika, ograniczajacego osiagalne dotych-
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Rys. 21, Przebieg cisnier sprezania silnika 1 C 30/45 przy
powiekszeniu zaworu ssacego (z kompensacja).

czas ciénienia dotadowania przy wysokosci _okolo
0,3 at, skoro teoretycznie mozliwe sa cisnienia do-
tadowania w wysokosci 3,3 ata.

Na badania te polozono duzy nacisk, gdyz w ra-
zie pomyslnych ich wynikéw moznaby zbudowat
specjalny typ silnika o p. = 9—10 kgfcm* na nor
malnem obciazeniu (60—75% -owy przyrost mocy
w stosunku do p, = 5,65). Silniki te bylyby o
40—50% tanisze od obecnych.

: N
S

03
02
o
e
cej silnike

Rys. 22. Przebieg ciénien w rurze dotadowuja
1 C 30/45 z powigkszonym zaworem ssgcym.

Powaznym bodicem w kierunku wszczgcid t’gf
dalszych poszukiwat byt réwniez fakt, Ze przy Sz 3
rowaniu szczelinowem bez zadnych t’ru.dn0501t = ZJ
skiwane byly dotadowania w wysokosci 1,5 at

A0SCL | =
piero analiza zjawisk i glebsze wniknigcie W pr
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bieg dofadowania dynamicz-

nego, wykryly, ze W')"StQPu-
jacy tu czynnik ograniczaja-
cy wywolany byl nieracjo-
nalnem realizowaniem prze-
biegow w rurze dotadowu-
jacej. ’

W chwili obecnej opraco-
wuje si¢ urzadzenie dotado-
wujace, oparte na racjonal-
nych przebiegach, przy kté-

lub pamocniczego.

Lrzymuysowe
Turbozespat

Dotadowarne
Dynariiczre

Ziwvykte o Wiby "

Dmuchawa sbrolowa Dmuchawa obrolowa
dub ttokoiwa nape - napedzana furbing
dzana mechanicnie na gazy spalinowe
od silnika glownego [Biichi, Raleas,

Sxybkosé w rurze  Srybkosc w rurre
ssacef 40-00mpsek ssqcef ~200 mysek.
(Voissel, Malthews,  [HWicinski&Buiak).
Sardiner, Klisener,

Lorenzen).  Lapel, Lisl).

rych wyeliminowane juz zo-
stanie wystepowanie wspom-
nianego czynnika ogranicza-
jacego. Abstrahujac od dalszych postepéw w tej
dziedzinie, stwierdzi¢ nalezy, ze juz obecnie osiag-
niete wyniki techniczne sg korzystniejsze od wy-
nikéw osiagnietych przy zastosowaniu innych spo-
sobéw dotadowania, przyczem wymagane tu ko-
szta zakltadowe sa wielokrotnie nizsze od kosztéw
w innych wypadkach.

Rys. 23.

Poréwnanie réznych sposobéw doladowania
miedzy soba.

Znane dotychczas sposoby dotadowania

mozna w schemat przedstawiony na rys. 23.

1 Urzadzenia 1—4 maja nastepujace wady i za-
ety:

ujaé

Urzadzenie 1.

Zalety. Prostota konstrukcji w stosunku do in-
nych dotychczas uzywanych,

Swoboda w obiorze wysokosci
i ptokania.

Wady. Bardzo duze zwiekszenie oporéw. wlas-
nych maszyny, zwlaszcza jesli cate dostarczane do
silnika powietrze jest sprezane w dmuchawie, gdyz
caiz_ll praca napedu powieksza opory ruchu insta-
lacji. Np. silnik M.A.N. o mocy 1100 KM uzyskat
po tem dotadowaniu wzrost mocy do 1300 KM
(przyrost mocy efektywnej 18%, podczas gdy
wzrost mocy indykowanej wynosit 26% ). Z powyz-
szego wynika, Ze wzrost mocy efektywnej w wy-
sokosci 200 KM pociagnal za soba wzrost oporow
instalacji o 80 KM, co odbilo sie na rozchodzie pa-
liwa po dotadowaniu.

Sposéb ten znajduje zastosowanie tam, gdzie
prostota konstrukcji jest konieczna, a na rozcho-
dzie paliwa nie zalezy (silniki lotnicze, samocho-
dowe sportowe i wyscigowe).

dotadowania

Urzadzenie 2.

Zalety. Urzadzenie to, wskutek wyzyskania
energji wydmuchu, nie zwigksza, lub zwigksza tyl-
0 nieznacznie opory mechaniczne instalacji.
Moznos¢ uzyskania duzych doladowan przy sto-
SUnkOWO_korzyslnym rozchodzie paliwa.
Latwose wylaczania pracy zespolu przez olwar-
cie klapy wolnego wydmuchu.
kq}fald}{: Sklomplik'owana i b, droga instalacja,
1,‘ ulujaca sie dopiero przy duzych jednostkach,
ax ze wzgledu na koszta, jak i ze wzgledéw tech-
mcznych (mate takie agregaty maja mala spraw-
NOSC, co pociaga za sobg trudnosci w zrealizowaniu

Plt()ka{llﬂ 1 niemozno$é uzyskania wysokich dofa-
dowan),

Schemal zestawiajacy rozne sposoby doladowania,

Bezwladnosé¢ ruchu zespotu turbina-dmuchawa
wywoluje zaburzenia ruchu przy szybkich a du-
zych zmianach obciazenia.

Moznoéé zastosowania tylko w silnikach wielo-
cylindrowych.

Urzadzenie 3.

Zalety: Ogromna prostota. Moznosé stosowania
we wszyslkich wielkosciach silnikéw.

Wady: Tak nikty efekt, ze nie optaca sie go
stosowac.

Urzadzenie 4.

Lalety: Ogromna prostota.

Minimalny koszt przerébek silnika
krzywki ssacej, ew. paliwowej,
wiedniej rury doladowujacej).

Minimalny wzrost oporéw wilasnych maszyny.

Idealna pewnosé¢ ruchu.

Zupelna nieczuto$¢ na szybkie zmiany obcigze-
nia. Mala czuto§é na zmiany liczby obrotéw w sze-
rokim stosunkowo zakresie.

Duza prostota doswiadczen przy opracowywaniu
dotadowania nowego typu maszyny.

Wady: Niemoznos¢ wylaczania dotadowania
przy matych obciazeniach, co zreszta, wobec b.
malego wzrostu oporéw wiasnych silnika, nie od-
grywa powazniejszej roli.

(wymiana
i dodanie odpo-

Na pierwszy rzut oka mogloby si¢ wydawa¢, ze
wyniki dotychczasowych do$wiadczen na silnikach
bez powiekszenia zaworéw ssacych nie sa wysokie
w poréwnaniu np. z dotadowaniem Biichi, co do
ktérego ogélnie wiadomo, ze daje 30—507, przy-
rostu mocy. Zupelnie jednak inaczej przedstawia
sie sprawa, jesli poréwna si¢ uzyskane maksymal-
ne srednie ci$nienie efektywne. Wezmy dla poro-
wnania charakterystyke 4 cyl. silnika doladowa-
nego systemem Biichi o wymiarach D = 370 mm,
s — 520 mm, n = 275 obr./min i mocy 330/450 KM
(z publikacji p. Biichi p. t. ,Die Leistungssteige-
rung von Dieselmotoren nach Biichi-Verfahren").

Uzyskane przez Biichi'ego na tym silniku maksy-
malne $rednie ciénienie efektywne wynosi 8,06
kglem?* (550 KM), przyczem wzrost Sredniego cis-
nienia efektywnego dla normalnych obciazen przed
i po dotadowaniu byt z p. = 4,9 kgfcm* na p.-
= 6,65 kglcm®.

Przy zastosowaniu doladowania ,Wibu" na
oméwionym juz silniku 4 CF 30/45 bez powigksze-
nia zaworu ssacego analogiczny wzrost $rednich
ciénienn efektywnych przy obu normalnych obcia-
zeniach byt z p,= 5,6 na p. - 7,08 kg'em®, przy-
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_czem najwyzsze $rednie ci$nienie efektywne przy
najwiekszem przecigzeniu wynosilo p, =8,1 kg/em®,

Jezeli poréwnamy ze soba wyniki osiagniete w
tych wypadkach przez dotadowanie Biichi i ‘Wibu,
to uznaé nalezy wyniki Wibu za wyzsze, pomimo
iz Biichi, majac do dyspozycji wigkszy silnik, miat
korzystniejsze warunki.

Wrecz paradoksalnie wyglada w tym wypadku
kwestja procentowego przyrostu mocy. Urzadzenie
Biichi dato tu przyrost mocy w wysokosci ok. 36 %,
zas Wibu 25%. Gdyby silnik 4 C 30/45 byt tak sa-
mo stabo wykorzystany, jak omawiany silnik przed
doladowaniem Biichi (p. = 4,9 kg/cm?), woéwczas
doladowanie ,Wibu'’ datoby nie 25%, lecz 44%
przyrostu mocy nominalnej (przyrost z p, = 4,9 na
p. = 7,08 kg/cm?). Wida¢ z tego, Ze operowanie
procentowym przyrostem mocy jest nietylko nie-
racjonalne, lecz moze doprowadzié do blednych
wnioskéw, gdyz z okreélenia tego wynikaloby, ze
pod wzgledem technicznym najlepsze jest to do-
fadowanie, ktore zastosowane zostaje do silnikéw
najstabiej wykorzystanych.

Jesli przejrzy sig charakterystyki silnikéw dota-
dowanych zapomoca urzadzeri Biichi lub Rateau,
to fatwo stwierdzi¢, ze przyrosty mocy do 509
osiggniete byly wylacznie na silnikach stabo wy-
zyskanych, gdzie doladowanie umozliwitlo wyko-
rzystanie znacznych rezerw, tkwiacych w maszy-
nie.

Biorgc jako kryterjum osiagniete maksymalne
$rednie ciénienia efektywne, okazuje sie, ze juz wy-
niki uzyskane przy zastosowaniu doladowania
. wWibu" na maszynach o niezmienionem stawidle
dolotowem stawiaja je na jednem z czolowych
miejsc; zaznaczy¢ nalezy, ze dotadowanie to posia-
da jeszcze znaczne rezerwy w formie tak powiek-
szenia przelotéw zaworu ssacego, jak rowniez za-
stosowania zasysania przez szczeliny w cylindrze,
odstaniane przez tlok. Oprécz tego w stadjum eks-
perymentéw znajduje sie urzadzenie pracujace na
nieco innych zalozeniach, ktére ze swej strony
réwniez przyczyni¢ sie¢ moze do podniesienia osig-
galnej wysokosci dotadowania.

Pod wzgledem zas kosztow instalacji dotadowa-
nie ,,Wibu" jest wogéle bezkonkurencyjne, gdyz
ze wzgledu na niskie koszta oplaca sie stosowaé je
przemystowo w silnikach nawet o mocy ponizej
100 KM, znajdujacych sie juz u klijentéw, gdzie
blisko 50% ogolnych kosztéw stanowia koszty wy-
jazdéw i badan na miejscu u odbiorcy. Natomiast
jesli chodzi o dotadowanie zespotem turbina-dmu-
chawa, to podkres$li¢ nalezy, ze najmniejszy silnik
Diesela, ktéry dotychczas byt dotadowywany, po-
siadal moc 330 KM, przyczem w niektérych wy-
padkach czas trwania przerébek nowego typu sil-
nika wynosil rok.

Jednym z najpowazniejszych argumentéw prze-
ciw doladowaniu ,,Wibu", ktéry napewno przez
niechetnych stale bedzie podnoszony, to fakt, ze
w dotychczasowych wykonaniach temperatury wy-
dmuchu, mierzone termoparg tuz za zaworem
wylotowym, sa nizsze przy dotadowaniu Biichi niz
Wibu. Tych, ktérzy cheieliby argument ten skiero-
waé przeciw dotadowaniu ,,Wibu", odsytam do ar-
tykulu prof. Stodoli Z. d. V. d. I r, 1928, str. 421,
ktéry badal pokazowy silnik 6 cylindrowy o mocy
1275 KM z dotadowaniem Biichi i znalazl, ze przy

obciazeniu 5/4 ,temperatura’’ za zaworem wydmy-
chowym wynosi ok, 435°C, zas dalej na rurociagy
wydmuchowym (tuz przed turbina) ok. 530'C, Wy-
nika z tego, Zze tajemnica niskich temperatur wy-
dmuchu w wykonaniu Biichi polega na energicz-
nem plokaniu, ktére obok cennych korzysci w for.
mie zwigkszenia mocy daje jeszcze i te, ze ener-
gicznie chlodzi termopare w rurociagu wydmucho-
wym tuz za zaworem. Ze rzeczywiste temperatury
wydmuchu powyzej 500° C nie sa grozne i wyste-
puja réwniez w wypadku doladowania zespolem
turbina—dmuchawa, $wiadczy, obok wlasnych do-
$wiadczern w tym kierunku, charakterystyka silni-
ka w Bulletin Technique de la Société Rateay
Nr. 149, gdzie maksymalna moc 5200 KM uzyska-
na zostala przy temperaturze wydmuchu (mierzo-

nej za wydmuchowym zaworem) w wysokosci
550° C.

! 7/
7 / i

v,
v

Rys. 24, Przekroj silnika Sulzera’ z doladow&lmli‘em
przez szczeliny w tulei, odslaniane przez tlok.

Widoki na przyszlosé ., Wibu*.

Ze wstepnych doswiadczen, przeprqwadz'onzfﬁ
na kilku réznych typach silnikow, wynika, Zet e)
runki dla doladowania Wibu sa tem l«iorzysl’r::lZ b
sze, im silnik jest wiekszy i im mniejsza ma 1
obrotéw. o .

Powodem tego jest fakt, ze przy Sllmk;‘:hu"vzfcle
nobieznych wypadaja dluzsze rury dotadowu]act

e ) nac
(ssace), w ktérych ,taran powietrzny rozwingd
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moze wieksze cisnienia, za$ z rosnaca wielkoscia
silnika roénie §rednica rury doladowujacej, w kté-
rej mniejsze sg opory przeplywu‘wskutek wigksze-
go stosunku powierzchni przekroju rury do jej ob-
wodu. Wziawszy to pod uwage, oraz fakt, ze istnie-
nie kolan na rurociaggu dotadowujacym w catkiem
nieznacznym stopniu pogarsza wyniki dotadowa-
nia, wrozyé nalezy pierwszorzedne wyniki zasto-
sowania dotadowania ,Wibu" w duzych silnikach,
ktére z natury rzeczy posiadaja matla liczbe obro-
tow. Odnosnie do silniké6w o mniejszej mocy, do-
tadowanie ,,Wibu" nie ma tu wlasciwie konkuren-
cji, ktéra moglaby sie do niego zblizy¢, tak pod
wzgledow wynikow technicznych, jak i kosztéw
przerobki.

W niedtugim czasie przeprowadzone zostana
doswiadczenia dotadowania komory korbowej sil-
nika dwusuwowego 'z ptékaniem z komory korbo-
wej, gdzie wobec moznosci zrealizowania identy-
cznych warunkow dotadowania, jak w bezkorbo-
wej silniko-sprezarce (zasysanie powietrza przez
szczeliny odstaniane przez tlok), powinno sie uzy-
ska¢ dotadowanie w wysokosci 40%-ego wzrostu
iloci powietrza w komorze korbowej. Umozliwilo-
by to peilne plokanie przestrzeni roboczej silnika,
co z miejsca powinno daé okolo 50%-owy wzrost
mocy tego typu silnikéw (z p. = 2,6 kglcm® na
pe = 3,9 kg/cm®, wprowadzajac je tem samem do
wyzszej klasy silnikéw dwusuwowych, t. zn. o pel-
nem plékaniu.

Wspomnieé tu nalezy kilka stéw o nowym typie
silnika czterosuwowego (rys. 24), zbudowanego
przez f-me Sulzer (opis w ,,The Oil Engine'* r. 1933,
t. 1, Nr. 1), gdzie przymusowe dotadowanie odby-
wa si¢ przez szczeliny w cylindrze odslaniane
przez tlok. Rozwiazanie to stosowane bylo w nie-
ktérych typach silnikéw wodzikowych, gdzie strona
dolna tloka uzywana byla jako pompa do dotado-
wania_strony gérnej, pracujacej na zasadzie pro-
cesu Diesela. Przy zastosowaniu w rozwigzaniu
tem — zamiast dmuchawy — dotadowania ,,Wibu",
mozna z tatwosdcia osiagna¢ wyniki duzo wyzsze,
gdyz uzyskanie tu doladowania w wysokosci 1,4

ata nie powinno napotkaé powazniejszych trud-
nosci.

Inz. E. BERTHELMAN, Warszawa

Oprécz tego dotadowanie ,Wibu'' ma duze zna-
czenie w budowie sprezarek i dmuchaw tlokowych,
gdzie przy wlocie przez szczeliny daje sie uzyskaé
409 -owy wzrost ilosci powietrza, co w tym samym
stosunku redukuje (przy uproszczeniu konstruk-
cyjnem — brak zaworu ssacego) wymiary cylindra.

Wida¢ z tego, ze znaczenie dotadowania ,, Wibu'*
polega nietylko na matych kosztach jego zastoso-
wania przy bardzo pokaznych wynikach technicz-
nych, lecz réwniez na moznosci szerokiego stoso-
wania tak w budowie silnikéw, jak i sprezarek tto-
kowych oraz pomp powietrznych.

Jaka jest gérna granica mozliwych tu do osiag-
niecia wielkosci dotadowania, trudno dzis okres-
lié. Teoretycznie rzecz biorac, mozliwe tu sa dota-
dowania w wysokosci 3,3 ata. Jaka cze$é tej wiel-
kosci teoretycznej da sie praktycznie uzyskaé i wy-
korzystaé, okaza dalsze prace w tej dziedzinie. Na-
razie zostalo tylko udowodnione, ze osiagalne sa
nastepujace wysokosci dotadowania:

1) przy niezmienionem stawidle wentylowem —
1,18 ata,

3) przy zasysaniu przez szczeliny w cylindrze—
1,30 ata,

3) przy zasysaniu przez szczeliny w cylindrze—
1,50 ata,

RESUME

L'auteur examine 1'état actuel de la technique de Ila
suralimentation des moteurs & combustion interme, caracté-
1ise les méthodes de suralimentation employées jusqu'ici
et les soumet a4 une critique particularisée,

Passant 3 son propre systéme de suralimentation (,Wi-
bu"), Lauteur en décrit les principes du fonctionnement.
I} donne des diagrammes de ['indicateur pour la marche
4 suralimentation pour des augmentations de puissance de
25% et 35%, et s'entretient ensuite du balayage dynamique.
Ensuite il fait une comparaison parmis la méthode ,,Wibu"
et les méthodes d'alimentation usées jusqu'a présent.

Dans la deuxiéme partie de son étude l'auteur décrit les
expériences concernani la suralimentation syst. ,,Wibu"
des moteurs de 60, 180 et 240 CV, ainsi que la reconstruction
d'un moteur de 150 CV muni de la suralimentation syst.
»Wibu".

A la fin l'auteur examine les possibilités du développement
de la suralimentation a l'avenir.

O kuciu specjalnych stopéw miedzid

pecjalne stopy miedzi, o ktérych kuciu bedzie

tu mowa, stanowig niewielka cze$é obszernej
— dziedziny stopéw tego metalu. Naleza one do
liczby tych stopéw, ktére wyrézniaja sie bardzo
dOt_)I'.eml wlasnosciami mechanicznemi oraz odpor-
noscia na dzialanie kwaséw, wody morskiej, utle-
ranie w wyzszych temperaturach i t. p.

Dale]. bedziemy podawali tylko wytrzymalosé
na rozciaganie, wydtuzenie i twardosé, tu zag wy-
pada podkreslié doskonala odpornoséé niektérych
{Z nich na nagle obciazenia oraz na zmeczenie i ma-
4 Scieralnos¢. Trudno chyba o ciezsze warunki
Pracy od tych, w jakich pracuja gniazda zaworéw

silnikow lotniczych, a jednak stop . zw.bronzal
\‘—

" Referat zgloszony na VII Zjazd' Inz, Mech. Polskich.

i to zadanie spelnia z powodzeniem. To tez opisa-
ne nizej stopy znalazly zastosowanie w przemysle
lotniczym, samochodowym, przy wyrobie ciagni-
kéw, czesci do armat, armatury i t. d. Stanowia one
dla konstruktora cenne tworzywo, ktérego zasta-
pienie innem jest nieraz trudne, a nawet wrecz nie-
mozliwe.

Kucie stopéw miedzi jest stosowane od kilku-
dziesieciu lat, lecz w bardzo malej skali w poréw-
naniu z kuciem stali. Produkcja ich stopniowo sie
rozszerza, lecz pozostaje dzielem nielicznych firm,
specjalizujacych sie w tej gatezi przemystu. Wyni-
ka to stad, ze wyréb kutych wysokowartosciowych
stopéw miedzi wymaga wysokiego poziomu tech-
nicznego odlewni 1 kuzni, wyposazenia ich w kosz-
towne urzadzenia i posiadania dobrze urzadzonega
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laboratorjum, co jest dostepne tylko dla wiekszych
fabryk; précz tego produkcja ta wymaga duzego
doswiadczenia i ciagtej kontroli naukowej. Poza-
tem, poniewaz stopy miedzi nie sg spawalne 1 wo-
bec tego kuznia nie moze poprawi¢ bledow odlew-
ni, za§ moze do tamtych dodaé jeszcze nowe, prze-
fo suréwka do kucia musi by¢ pierwszorzedna, a
wyréb takiej suréwki jest — jak wiadomo — za-
daniem bardzo trudnem.

W literaturze jest spore artykutéw w réznych

jezykach o kuciu stopéw miedzi, ale zawieraja one-

bardzo mato danych praktycznych, zas obszerniej-
szego dzieta, dajacego doktadniejsze wskazéwki,
niema weale. Kazdy wiec wytwérca musi prowa-
dzi¢ doswiadczenia i badania na wtasna reke 1 dla-
tego dzieli sie osiagnietemi wynikami niechetnie.
Przytoczone niZzej uwagi sa wzigte przewaznie z
praktyki, pochodza mianowicie z doéwiadczenia
nabytego przez Fabryke Metalurgiczna P. Z. Inz.,
gdzie autor pracuje. Wyniki podane stanowia dal-
szy etap pracy tej firmy, ktérej wezesniejsze fazy
zostaly omoéwione w referacie, wygloszonym przez
p- St. Szczawinskiego na zjezdzie odlewnikow w
Warszawie w roku 1931 i wydrukowanym w
wPrzegladzie Technicznym” Nr. 33—34 z tegoz
roku.

Wyniki te nie zawsze zreszta sa zgodne z dane-
mi, jakie znajdujemy w literaturze,

Rozpatrywaé tu bedziemy bronz cynowy, bronz
aluminjowy, czyli t. zw. bronzal, z domieszkami
zelaza, niklu 1 manganu oraz mosiadz specjalny,
t. j. z dodatkiem manganu i aluminjum. Uwagi be-
da dotyczyly kucia pretéw o $rednicy najwyzej
okoto 150 mm oraz czesci fasonowych w foremni-
kach o wielkosci do ok. 10 kg sztuka.

Bronz cynowy.

Zawartos¢ cyny wynosi tu 4,5 — 6,0%. Wykres
1, podajacy uktad miedz—cyna, nie wymaga wy-
jasnien. Przy danej zawartosci cyny (4,5—6,0%)
slop skfada sie z krysztaléw roztworu stalego.

Stop ten kuje si¢ najtrudniej ze wszystkich tu
opisanych, szczegélnie gdy chodzi o przedmioty
wigkszych wymiaréw, np. watki od ¢ 70 mm

Rys. 1. Bronz cyrnowy (5,03% Sn) lany w kokili.
Duze krysztalya.
Traw. chlorkiem miedz.-amonowym. Pow, 100,
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wzwyz. Do kucia innych ksztaltow ni
wie sie nie nadaje.

Ku¢ mozna go w kazdej temperaturze,
szy od temperatury otoczenia az do 850" C naile.
piej jednak w temperaturach wyzszych: I750’_
800" C. Aczkolwiek jest to materjat o dos¢ dugej
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Wykres 1. Uklad miedz—cyna wediug Bauera.

Vallenbrucka i Hansena.

ciagliwosci, bo w stanie przekutym osiaga kilkan:-
$cie procent wydluzenia przy wytrzymalosci okole
45 kg/mm®, to jednak jest wrazliwy na uderzem
milota kowalskiego, i tylko najlepszy materja lan;
udaje sie calkowicie przeku¢. Kucie, a zwlaszes
konicowe jego operacje, trzeba prowadzi¢ z uwzg'lg-
dnieniem wymaganych przez klijenta wlasnofe

~y

Rys. 2. Bronz cynowy (5.2% Sn) k.ulye.
Krysztaly « przez kucie 'rozdrobi;lo\n'- %
Traw. chlorkiem amon.-miedziowym. Fo:
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gdyz przez poh}czenig ‘ku'c.ia na goraco i na zimno
mozna otrzyma¢ wyniki rozne. . '

Z powodu niezbyt dobrej kujnosci, uzywa sig
przewaznie w postaci

obecnie bronzu cynowego

i SERN RS

Rys. 3. Bronz cynowy (97, Sn) ciagniony.

Krysztaly o drobniejsze niz na rys. 2.

Traw. chlorkiem miedz.-amon. Pow. 100.
walcowanej. Walcowanie, przy ktérem niema rap-
townych uderzeni, daje dobre wyniki.

Strukture materjalu widzimy na mikrofotogra-
fjach rys. 1—4.

Bronz aluminjowy albo bronzal,

Zawartos¢ aluminjum wynosi 9—11%, innych
skladnikéw — w zaleznosci od gatunku: Ni 2,5%,
Fe do 29, Mn ok. 1%.

Bronz aluminjowy kuje si¢ w szerokim zakresie
temperatur, od stanu zimnego az do okoto 1000" C,
lecz w temperaturach ponizej 700° C juz tward-
nieje i jest mato podatny, a powyzej 950° C traci
znacznie na wlasnosciach mechanicznych. Kucie
prowadzimy w zaleznosci od przeznaczenia. Jezeli
wlasnoéci mechaniczne maja mniejsze znaczenie,
a chodzi tylko o to, aby materjal byt zwarty, mo-
zemy kué z mniejsza iloscia grzan, np. za jednem
grzaniem, i przedmioty odktada¢, nie dbajac o wa-
runki studzenia. Jezeli natomiast klijent wymaga
Scisle okreslonych wlasnosci i stawia wysokie wy-
magania, to kucie staje si¢ bez poréwnania trud-
niejsze, zakres temperatur grzania i kucia zweza
sig, ilos¢ grzan juz nie jest obojetna, sposéb przej-
scia od ksztattu lanej surowki do ksztaltu gotowe-
g0 przedmiotu $cisle okreslony, warunki studzenia
rowniez bardzo wazne, slowem wszystkie para-
metry kucia nie moga przybiera¢ wielkosci dowol-
nych, lecz musza pozostawaé w granicach $cisle
okres'lonych.

Jezeli chodzi o temperature kucia, to decyduja-
¢y wplyw ma w tym wzgledzie zawarto§é alumi-
Njum, mianowicie im mniej jest aluminjum w sto-
Ple, tem temperatura kucia jest wyzsza, i naod-
Wrot; waha sie ona w granicach od 950" C przy za-
warlosci aluminjum okolo 9% do okolo 750°C przy
11% aluminjum,

Z punktu  widzenia kuzni najlepiej podzieli¢

ronzale na 2 kategorje: pierwsza — o zawartosci
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aluminjum do 9,87, i druga—powyzej 9,8% . Przy
zawartosci aluminjum okolo 9,8%, np. 9,6—10%,
bronz ma wlasnosci posrednie pomiedzy wlasno-

§ciami obu wymienionych kategoryj.

Ali %) ,»:z, &

Rys. 4. Bronz cynowy (5,32% Sn) kuty.

Krysztaly « jeszcze drobniejsze. Pow. 100.

Rr — 453 kg mm?, A, = 143%, B — 160"

Podzial ten opiera si¢ na réznym stopniu trud-

nosci osiggania wymaganych wlasnosci mechanicz-
nych. O ile przy pewnej wprawie i uwaZnem pro-
wadzeniu kucia bronzu o zawartos$ci aluminjum
ponizej 9,8% przedmioty odkute wykazuja wyniki
jednostajne, niedaleko od siebie odbiegajace, o ty-
le przy kuciu bronzu o zawartosci aluminjum po-
wyzej 9,8% osiagniecie jednostajnej produkcji jest
o wiele trudniejsze, szczegélnie jezeli chodzi o
twardosé i wydluzenie, te dwie tak blisko zwigza-
ne ze soba cechy.
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Wykres 2. Uklad Cu-Al wedlug Stockdale'a.
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Rys. 5. Bronz aluminjowy (9,06% Al, 1,93% Ni, 1,61% Fe) kuty.
Rr = 66,1 kg/mm;’, Ay = 247.
Traw. FeCls. Pow. 100.

Pochodzenie tych trudnosci tatwo zrozumiemy,
gdy przypomnimy sobie wykres termiczny stopéw
miedzi i aluminjum (wykr. 2), a raczej czeséé tego
wykresu, ktéra nas interesuje.

Przy zawarto$ci aluminjum ponizej 9,8% mamy
ponizej linji b—~d do czynienia z roztworem sta-
tym aluminjum o w miedzi, ktéry jest stosunkowo
miekki i ciagliwy. Coprawda kucie zawsze rozpo-
czynamy w temperaturze powyzej linji b—d, a
wiec wtedy, gdy obok roztworu o mamy réwniez
i roztwor B, ktéry zreszta w calosci nie przechodzi
w a, gdyz do tego celu trzebaby materjat wyza-
rzy¢; w tym wypadku jednak przewazajacy wpltyw
czynnika o tagodzi wplyw czynnika twardszego
1 kruchszego 8 i w koricowym wyniku materjat po-~
siada wlasnosci jednostajniejsze, zaréwno pod
wzgledem budowy krystalicznej, jak i pod wzgle-
dem mechanicznym.

Mikrobudowe takiego bronzalu z domieszkami
niklu i zelaza widzimy na fotografji rys. 5,

Przy zawartoéci aluminjum powyzej 9,8% do
119%, przebieg jest bardziej skomplikowany. W gre
wtedy wchodza przedewszystkiem sktadniki o i §
o silnie i szybko wahajacym sie stosunku iloécio-
wym w zaleznosci od stosowanych temperatur
i czasu grzania w piecu, warunkéw studzenia i t. d.,
a takze skladnik 3, wchodzacy w sktad eutektoidu
a--8, na jaki rozpada si¢ sktadnik § przy przejsciu
przez temperature 537°.

Wprawdzie rozpad B na a3 nie zachodzi wila-

sciwie w praktyce, gdyz szybkoéé studzenia jest.

zbyt duza, ale w kazdym razie proces ten juz sie
zaczyna 1 wywiera pewien wplyw na wynik kor-
cowy.

Przykltad takiego bronzu z dodatkiem niklu wi-
dzimy na rys. 6.

Bronz aluminjowy o zawartosci Al
9-+98% zdodatkiemniklu (do25%) i ze-
laza (1=+2%).

Struktura lanej suréwki jest pokazana na rys. 7.

Wspomnielismy, ze przy kuciu bronzu aluminjo-
wego, zawierajacego do 9.8% Al, zaczynamy kucie

Rys. 6. Bronz aluminjowy (10,8% Al, 1,22% Ni} kuty.
Ry =729 kg/mm?® Ar=245%, B 1870
Traw. FeCls, Pow. 100,

w temperaturze powyzej linji b—d (patrz wykres
Cu—Al); czynimy to przedewszystkiem przy ku-
ciu materjatow pretowych, gdy musimy mie¢ wiek-
szy zapas ciepla do wykonania kucia. Przy wyku-
waniu preta przesuwamy go przez kowadlo tam
i z powrotem, obracamy go dokota osi, chwytamy
z drugiego konca i przekuwamy pierwszy koniec,
ktéry byt dotychczas w kleszczach, i t. d.; tracimy
na to czas, podczas ktérego temperatura materjalu
szybko spada. Naturalnie, w miare potrzeby, po-
nownie podgrzewamy materjal w piecu, lecz zbyt
¢zesto nie mozemy tego robié, chociazby ze wzgls-
du na niepomierny wzrost kosztow.

Co innego, gdy ubijamy przedmioty w foremni-
ku. To jest operacja szybka: wyjmujemy materjal
z pieca, umieszczamy w foremniku, dajemy od jed-
nego do np. kilkunastu uderzen i robota skoriczona.

To tez w tym drugim wypadku stosujemy tem-
perature nizsza, bardziej zblizong do linji b-4.
Duza role odgrywaja tu znowu wymagania klijen-
ta, dotyczace twardosci. Im nizsza bedzie tempers:
tura kucia, tem wyréb bedzie miekszy, bo bed{le
zawieraé wiecej sktadnika o i mniej f, i naodwrét
Naturalnie, brane to jest tylko do pewnyclh granic,
aby nie wywolaé objawéw zimnej obrobki.

Jezeli chodzi o studzenie czescl kuty‘ch,‘ to przy
ubijaniu w foremnikach naturalne stygnigcie na po
wietrzu jest tu najlepsze i przy pewnej wpraws
ilos¢ zbyt miekkich lub zbyt twardych cz¢sc be-
dzie bardzo niewielka. Przy kuciu pr¢tow studze-
nie powinno byé nieco inne. Studzenie na powi
trzu nie daje tu najlepszych wynikow, szczegome
gdy chodzi o utrzymanie duzych wartosct Wy U
zenia, trzeba materjal zanurzaé do wody ggg‘g‘
zbytnio ostygnie, t. j. w temperaturze pkolo b
Chodzi tu widocznie, réwniez jak 1 pr2y, ,”‘r“
bronzalu o wiekszych zawartosciach alun;(llnlun:
o rozpoczynajacy sie rozklad pozostatedo s 30&.1
ka P na a3, powodujacy zwigkszenie Vi heE
i jednoczesne zmniejszenie wydtuzenia.

Przyklad struktury materjah{'odkutesgoqw ;::
sposéb widzimy na mikrofotografji rys. 2 ¢
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(9,47 Al, 1,91% Ni, 1827 Fe)

Bronz aluminjowy
lany w kokili, Skiadniki (jak i na rys. 51 6] jasny — o,
ciemny — 8. Traw. FeCl;, Pow. 100.

Rys. 7.

wytrzymalosciowe, przytoczone pod rys., wymow-
nie swiadcza o doskonalych wlasnosciach mecha-
nicznych tworzywa.

Bronzal o zawartos$ci aluminjum
98+-11% z dodatkiem niklu 1-+1,5%.

Strukture lanej sur6wki widzimy na mikrofoto-
grafji rys. 8.

Otrzymanie réwnej dobrej produkcji jest przy
tym stopie trudniejsze niz przy omawianym po-
przednio i wymaga $cislej kontroli catego przebie-
gu kucia, Powéd tego juz omowilismy. Szczegodlnie
wystepuje tu znaczenie réwnomiernosci zagrzania
materjalu i rownomiernego pod wzgledem tempe-
ratur kucia materjatu,

Bez przesady mozna powiedzieé¢, ze nie majac
jednostajnie zagrzanego materjatu lub nie posia-
dajac wprawy w kuciu latwo odkué watlek, ktéry
wykaze w jednej czesci wytrzymalosé 65—70
kg/mm* przy 20—259% wydluzenia, a w drugiej
50—55 kg/mm* i 8—109% wydluzenia, przyczem

R";is' ? Bro'nz aluminjowy (10,75% Al, 1,23 . Ni) kuly nie-
ostatecznie (skladniki o i 8 rozdrobnione nieréwno),

Traw. FeCls. Pow. 100.

Rys. 8 Bronz aluminjowy (10,4 Al, 1,23} Ni)
lany w kokili. Traw. FeCl;, Pow. 100.

twardos¢ bedzie sie rézni¢ o kilkadziesiat stopni
Brinell'a.

Tu si¢ nasuwa pylanie, jakiego nalezy uzywaé
pieca do grzania materjatow. Otéz mozna otrzy-
maé wynik réwnie dobry z pieca elektrycznego, jak
i ze zwyklego ogniska kowalskiego, ale jezeli cho-
dzi o catos¢ produkeiji, a nie o poszczegélny wy-
czyn, to piec elektryczny jest oczywiscie najlep-
szy. Nie jest bowiem wystarczajace, aby wskaznik
temperatur, jezeli nawet taki posiadamy, wskazal
nam dokladnie zadana temperature, gdvz bedzie
to tylko temperatura miejsca w bezposredniem sa-
siedztwie punktu pomiaru, a chodzi o to, aby te
sama, temperature mial materjal, to zas jest mozli-
we tylko wtedy, jezeli cala przestrzen komory
pieca bedzie ja posiadala; ten wlasnie warunek
najlepiej spetnia piec elektryczny. Wprawdzie ze
wzgledow rentownosci lepiej jest uzywaé pieca ro-
powego, jednak, szczegélnie przy kuciu stopow
miedzi o 10—117, aluminjum, piec elektryczny,
dajacy najwicksza rownomiernosé temperatur, jest

Rys. 10. Bronzal {10,757 Al, 1,2577 Ni) kuty w zbyt niskiej
temperaturze. Skladniki « i ‘2 drobne i rozloZone réwno-
miernie. Rr — 71,6 kg/mm® A. = 104%, B = 217° Pow. 100,
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Rys. 11. Bronzal (10,757 Al, 1,25-% Ni) kuty i wyzarzony.
Réwnomiernie roziozone skiadniki, nieco wigksze niz na
rys. 10. Pow. 100. R, 67,3 kg/mm®, A+ = 181%,B = 170"

przy pracy lepszy niz inne, nie dajace te] réwno-
miernosci.

Temperatura kucia jest o 50—100" C mniejsza
od temperatury kucia stopéw o zawartosci alumi-
njum ponizej 9,8 i waha si¢ w granicach 750—850"
w zaleznosci od zawartoéci aluminjum i charak-
teru produkeji.

Wazne tu sg uwagi poczynione poprzednio prizy
omawianiu kucia czesci fasonowych w foremni-
kach ze stopu o zawartosci aluminjum do 9,8%, z
ta réznica, ze tu studzenie na powietrzu zastepuje-
my czesto studzeniem w wodzie.

Réwniez i przy kuciu pretéw nie zawsze mozemy
postepowa¢ jednakowo. Nieco inaczej postepujemy
przy kuciu watkéw grubszych, np. ¢ 75 mm do 100
mm, a inaczej znowu przy walkach cienkich # 20
—30 mm, ktére sa oczywiscie w chwili ukoriczenia
kucia znacznie zimniejsze od poprzednich. Z regu-
ly jednak stosujemy zanurzanie watkéw do wody,
gdy temperatura ich wynosi okoto 600" C, aby uni-

Rys. 13. Bronz aluminjowy

(9,70% Al, 4,57% Ni, 1,37 4 Mn)
kuty. Pow. 100. Ry = 705 kg/

mm®, A4 = 86%, B = 178",

Rys.

lepsze wyniki wytrzymatosciowe, zwlaszcza wy-
dluzenie, ‘

Obrobka termiczna nie ma na celu uszlachetnia-
nia stopu w tym sensie, Zeby wogéle podniesé jego
wiasnosci, lecz jedynie ulepszenie w pewnych gra-
nicach jednych wlasnosci kosztem innych, a mia-
nowicie poswiecenie czesci twardoéci i wytrzyma-
tosci na korzysé¢ wiekszego wydtuzenia, i naod-
wrét.

Tylko majac pewien zapas jednych wiasnosci
mozemy sie podjaé wyrdéwnania kosztem lego za-
pasu niedomiaru innych. Zamieniamy w materjale
skladnik @ na f i  na o, w zaleznosci od potrzeby.

Strukture materjalu o bardzo dobrej wytrzyma-
losci widzielismy na mikrofotografji rys. 6. Struk:
ture materjatu stabo przekutego widzimy na mr
krofotografji rys. 9, wzietej z watka odkutego z¢
szybko kilkoma silnemi uderzeniami mlota. Ziarna
sa rozdrobnione nieréwnomiernie; sktadniki sz
miejscami budowy drobnej, miejscami jeszcze bar-

1,37 Mol

Rys. 14, Bronzal (9,77 Al, 4,572. Ni,
kuty i obrobiony termiczmie. -y

Na fskutek obrobki l):arm. w masie ciemnego skléld,l;il:ﬂ_‘ arn
powstala delikatna siatka jasnego skiadni .
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Mosiadz specjalny (38,26% Zn. 4,067, Mn, 09. Al)
lany w kokili, Duze krysztaly . Pow. 100.

Rys. 15.
dzo grubej. Na rys. 10 i 11 widzimy strukture ma-
{erjatlu odkutego za twardo i potem wyzarzonego.

W opisie kujnosci poprzednich gatunkéw bronzu
pomineliémy wptyw domieszek niklu, Zelaza i man-
ganu. Z literatury wiadomo, ze domieszki te w ilo-
sciach podanych znajduja sie w tych stopach w po-
staci roztworéw statych. Jezeli chodzi o ich wptyw
na strukture, rzecz, ktéra kuznig najbardziej inte-
resuje, to nikiel jakby zmniejsza w. stopie zawar-
to$¢ aluminjum, a mangan i zelazo dzialaja jakby
aluminjum bylo wigcej. W szczegoly tu wchodzié
nie bedziemy. Pozatem wplywaja one dodatnio na
wlasnosei wytrzymalosciowe 1 budowe materjatu.
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Wykres 3. Uklad Cu—Zn.

Czgs¢ wykresu wedl., Bauera i Hansena.

Rys. 16. Mosiadz specjalny (38,5% Zn, 4,06.

Mn, 09 Al
kuty. Krysziaty 3, Pow. 100.

Wyciaganie z tych szczuplych danych doswiadczal-
nych jakichkolwiek wnioskow dla kuzni byltoby
przedwczesne, a z praktyki kowalskiej trudno cos
pewnego o tem powiedzie¢.

Zatrzymamy sie jeszcze na stopie o zawartosci
aluminjum 9—10%, niklu 4—5%, manganu 1%,
Na mikrofotografji 12 widzimy strukture lanej su-
rowki.

Stop ten jest o tyle ciekawy, ze samo kucie nie

daje najlepszych wynikéow pod wzgledem wlasno-
$ci wytrzymalosciowych i dla ich osiagnigcia trzeba
siegngé¢ do obrobki termicznej. Kucie powinno by¢
wykonywane bardzo uwaznie i starannie, a zgniot
powinien by¢ wigkszy niz przy poprzednio opisa-
nych gatunkach, najmniej 4—5-cio krotny.
. Obrébka termiczna polega na wyzarzaniu w tem-
peraturze ok, 700°C. W ten sposob udaje si¢ osiag-
naé wynik R,=65—70 kg/mm?*, A=20%, B= 160"
Na fotografjach 13 i 14 widzimy ten materjal po
przekuciu, lecz przed obrobka termiczng (rys. 13)
oraz po wykonanej obrébce cieplnej (rys. 14).

Mosiadz specjalny.

Sktad chemiczny tego stopu jest nast.: cynku
38-:-40%, manganu 4--5%, aluminjum 1--1,5%

Rys. 17,
wyrobu fabryki metalurgicznej P. Z. Inz.

Czesci kute, wykonane ze stopéw miedzi,



1934 - PRz
354 EGLAD TECHNICZNy
’ \
Sktad chem. i wlasnoéé 5-ciu kutych stopdw miedzi
wyrobu fabryki metalurgicznej P. Z. Inz.
Sktad chemiczny w 9 Przecietne wilasnosci wylrzymalosciowe
Symbol ! - e | =
Sn ' Al Ni Fe } m | Ma el 4 B
77777 ], B <g/mm® | Yo l “Br.
= — | % B
CuSn5. 4,5 6 ‘ — = \ — == f == | 40--50 14—18 | 1000 kg
e = — SR ] 150180
CuAl9NiFe. . .| ~— | 9—10 | 1-25 ' fety | = = 60—70 tiotg | 300 kg
i = = el e e R e - - = [ 70--210
CuAl1ONi . . .| — log—11] 1—15| — = = 60— 65 15—20 | 3000 kg
| e e | 170—190
[ = e = | | ——p | — SR S
CuAl9Ni5 . . . — 9—10 | a-5 | — S 60—70 12—18 | 1000 kg
. S o “ = = ] | 160-185
CuZn 38 — fotiB == (s 38—40 | 4—5 55—65 18- .25 1000 kg
f 1 ! | 140—170

Struktura suréwki lanej w kokili jest pokazana na
mikrofotografiji rys. 15.

Kucie tego stopu jest ze wszystkich tu opisanych
najtatwiejsze, nie nastrecza bowiem wigkszych trud-
nosci. Moze by¢é wykonane we wszystkich tempe-
raturach do okoto 850°C, lecz daje najlepsze wy-
niki przy 600—700°C i studzeniu na powietrzu. Na-
turalnie i tu mozemy odkué materjat za twardy lub
za miekki, za kruchy lub za slaby, w zaleznosci od
tego, czy bedziemy kuli za zimno, czy za goraco,
uderzali zbyt gwattownie lub tez za stabo; sg takze
czasami trudnosci inne, np. strukturalne, ale w
kazdym razie jest stosunkowo fatwiej dojs¢ do do-
brej produkcji jednostajnej, niz przy kuciu bronza-
lu, nie méwiac juz o bronzach cynowych. Przeciet-
ne wlasnosci wytrzymalosciowe, jakie osiagamy, sa:
R,=55—+65kg/mm? A=18-+25%, B=140-+ 170"

Strukture materjatu. po przekuciu widzimy na
mikrofotografji rys. 16. Sktada sie ona z jednego
tylko sktadnika f. Z wykresu Cu-Zn (wykr. 3) wy-
nikaloby, ze struktura powinna mieé sktad a--f.
Z powodu jednak domieszki aluminjum, obraz
przesuwa sie w kierunku sktadnika B, gdyz 19
aluminjum dziata tak, jak zwiekszenie zawartosci
cynku o 6% . Dodatek aluminjum zwigksza bardzo
znacznie wytrzymalo$é i twardoéé stopu, a zmniej-
sza jego wydtuzenie. Dodatek manganu wywiera
pod wzgledem strukturalnym wplyw wprost prze-
ciwny do wplywu dodatku aluminjum, ale wplyw
ten jest nieznaczny. Dodatkowi manganu zawdzie-
czamy dobra kujnosé tego materjatu na goraco.

Wiasnosci omowionych stopow sa zestawione w

Inz. W. MOSZYNSKI, Warszawa.

~les résultats finaux,

tabeli, zas szereg odkutych z nich przedmiotéw wi.
dzimy na rys. 17.

Jak zaznaczono w tabeli, podane s3 w niej prze-
cietne wyniki wytrzymalosciowe. Osiaganie wyni-
kéw nawet znacznie lepszych nie jest bynajmnie;
rzadkosécia,.

Mozemy tedy z zadowoleniem stwierdzi¢, ze ol
jeszcze jedna galaZz przemyslu zostala w Polsce
opanowana, przyczem wyniki nasze sa nie gorsze,
a czestokro¢ nawet lepsze od wynikéw otrzyma-
nych. zagranica. Pozostaje do Zyczenia, aby szersze
grono polskich konstruktoréw zapoznato sie blizej
z temi stopami i, stosujac je w szerszym zakresie
niz dotychczas, przydzielilo im wéréd innych ma-
terjaléw miejsce, na jakie istotnie zastuguja.

RESUME

L'auteur s'occupe du forgeage de 5 alliages du cuivre
{l'alliage cuivre - étain, 3 différents alliages cuivre - alumi-
nium et l'alliage cuivre -zinc), qu'il examine sur la base
des domnées pratiques d'une des fabriques métallurgiques
polonaises, Il examine les composants de ces alliages
leur importance dams la production, les températures de
forgeage, la dépendance de ces derniéres de la compos-
tion chimique des alliages, ainsi que leur influence sur
Ensuite il s'occupe des dilficulté:
pratiques et des caractéristiques spéciales du forgeage des
alliages, tenant compte du caractére de la productx.m, [
décrit les procédés thermiques, conduisant aux meilleus
résultats, .

Apres avoir enfin souligné leur hautes qualités mécan-
ques (r6sistance, allongement, dureté), ainsi que les autres
avantages qu'ils présemtent, l'auteur arrive 2 la conclusios
que ces alliages, produits depuis peu de temps en Pologae.
ne cédent en rien aux alliages étramgers.

W sprawie miedzynarodowego uktadu tolerancyj érednic

Czesé pierwsza.
Sprawozdanie z prac Podkomisji Pasowan.

. Uchwaly Komisji Pasowan
(Kopenhaga, 1931 r.).

odkomisja Pasowan Migdzynarodowego Komi-
P tetu Normalizacyjnego, ktéra nadal nazywaé
bedziemy krétko Podkomisja, uchwalita we
wrzesniu u. r. ostateczne brzmienie drugiej czesci
projektu ukfadu tolerancyj $rednic. Mamy zatem
obecnie cato§¢ projektu uktadu, przynajmniej wra-

cab
mach, w jakich zbudowano wigkszo$¢ n'arogiows_ﬁ:
ukladéw pasowan srednic. Projekt obejmuje "”*;
obszary $§rednic do 500 mm, pasowania pr'zestronﬂ“
i wtlaczane oraz caloksztalt zagadnienia sprav
dzianowego.

Wprawdzie nie mozna nazwaé projektem Cfﬂo.s;‘;
owego uktadu, gdyz znaczna jego €z§¢ zostala It
ostatecznie przyjeta przez Komls]Q_BaSOW%n.e =
na zebraniach, odbytych w pelnym Je] Skl;.z;éy
Pradze (22.X.1928) i w Kopenhadze (151 1%
1931).
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Nie od rzeczy bedzie przypomnieé¢ pokrotce
uchwaly, powzigte na ostatniem' z t.ych posiedzen;
wyliczymy je w kolejnosci przyjetej w sprawozda-
niu:

1. Ustalono temperature odniesienia réwna 20° C,

2. Przyjeto asymetryczna budowe ukladu.

3. Uchwalono przyjecie jednoczesne obydwéch
zasad: stalego otworu i stalego watka, bez uprzy-
wilejowania ktorejkolwiek z nich,

4, Zgodzono sig, aby odchytki érednic do 180 mm
okreslone zostaly na podstawie rozporzadzalnych
danych doswiadczalnych, zalecono jednak ujecie
ich w nastepstwie w zaleinosci matematyczne, kté-
re, odpowiadajac owym danym, stalyby sie podsta-
wa dalszej rozbudowy ukladu ponad 180 mm.

5. Wyrazono przekonanie, ze projekt Podkomisji
nalezy uwazaé za nadajacy sie do wprowadzenia w
zycie, jakkolwiek moga zaj§¢ w nim liczbowe zmia-
ny. Uznano za konieczne jaknajszybsze rozszerze-
nie uktadu conajmniej do 500 mm oraz wprowadze-
nie don pasowan przestronnych i wttaczanych.

12. Zalecono Podkomisji ponownie opracowaé
tablice liczbowe projektu, przyczem tolerancje pod-
stawowe dla poszczegélnych obszaréw érednic po-
winny mozliwie zblizy¢ sie do postepu geometrycz-
nego '), oraz tolerancje wykonania powinny mozli-
wie zblizyé sie do tolerancyj podstawowych. Do
wykonania powyzszej pracy udzielono Podkomisji
pelnomocnictwa.

13. Przyjeto wedlug projektu Podkomisji tole-
rancje wykonania i zuzycia sprawdzianéw,

II. Wyniki pierwszego okresu prac
Podkomisji Pasowan.

1. Opierajac si¢ na powyzszych uchwatach, Pod-
komisja przyjela nastepujaca zaleznosé w celu
okreslenia jednostki tolerancji:

3
i=0,45) D-+0,001D p(1p.=0,001mm, Dwmm),
przyczem tolerancje podstawowe w poszczegélnych
klasach wynosza:

wklasie: = « « =« =0 o 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
OZnACZENnie: « . - .« . . o+ . IT5 ITe IT7 1T8 IT9 ITi10 1IT11 1T12 1T13 [1T14 1IT15 1IT16
tolerancja:. . . . . . . . . 1i 1014 161 251 404 64 i 100 160 i 2501 400 640¢ 1000i

6. Przyjeto nastepujacy podzial obszaréw sred-
nic;:1—3—6 — 10 — 18 — 30 — 50 — 80 —
— 120 — 180 mm. Holandja i Wtochy zalecaja, by
poniechaé dalszego dzielenia tych obszaréw na ob-
szary czastkowe w pasowaniach wttaczanych. Spra-
we te rozwazy Podkomisja. ,

Ta. Zgodzono sie, ze tablice ukladu obejma te-
oretyczne wartosci odchylek srednic. Francja, w
wydanych przez siebie tablicach, uwzglednila jed-
nak tolerancje wykonania i zuzycia sprawdzianow.

7b. Stwierdzono, Ze niema potrzeby tworzenia
miedzynarodowych norm dla sprawdzianéw odbior-
czych. Jednoczesnie przyjeto, ze w kazdym wy-
padku jako dobry uznaé nalezy przedmiot, przyje-
ly przez sprawdziany robocze o skrajnych, do-
puszczalnych wymiarach.

8. Przyjeto polozenie pél tolerancji wykonania
1 zuzycia sprawdzianéw wedlug projektu Podko-
misji. W przyszlosci, lecz nie wczesniej niz przed
uptywem 10 lal, zbadane =zostana mozliwosci
zmniejszenia zapasu materjatu na zuzycie.

9a. Zgodzono sie grupowaé otwory i walki w kla-
sach doktadnosci wedlug wartoéci tolerancji ich
wykonania.

9. Zalecono Podkomisji opracowanie wytycz-
nych odnosnie kojarzen otworéw i watkéw.

10a. Uchwalono liczbowe oznaczenia klas do-
ktadnosci.

10b. Zgodzono sie, aby watki, odpowiadajace
najdokladniejszej klasie dotychczasowych ukla-
SlOVY. zaliczono do klasy 5-ej, a otwory — do klasy
6-¢j. Zalecono Podkomisji opracowanie tablicy to-
lerancyj podstawowych klas 1 = 16-ej.

10¢. Zgodzono sie oznaczaé otwory duzemi, a
watki matemi literami, Iaczac je z liczba klasy,
Umieszezong za litera.

11_- Uchwalono, aby w pasowaniach czesci ozna-
czenle otworu umieszczaé przed oznaczeniem wal-

& na rysunku zlozen nalezy oznaczenie otworu

u z i 3 3 :
m‘QSZCZflC nad linja wymiarowa, a oznaczenie wal-
a pod nia,

Dla poszczegélnych obszaréw érednic tolerancje
podstawowe tworza wiec prawidlowy postep geo-

metryczny o spétczynniku J/10. Jedynie w obsza-
rach $rednic 1 — 3 mm i, cze$ciowo, 3 = 6 mm to-
lerancje podstawowe przyjeto nieco wigksze, nizby
to wynikato ze wzoru na i.

Wielkosé tolerancyj podstawowych w  klasie
pierwszej przyjeto wedlug danych doswiadczal-
nych. W pozostalych klasach tolerancje te tak do-
brano, aby wraz z tolerancjami klas 1-ej i 5-ej
tworzylty w poszczegolnych obszarach srednic pra-
widlowe postepy geometryczne.

2. Podkomisja przyjeta e=c.Dy, jako ogolna
zalezno$¢, okreslajacg wielko§é mniejszych w bez-
wzglednej swej wartosci odchylek §rednic. W od-
niesieniu do walkéw i otworéw ruchowych zalez-
noéé ta przybiera postaé:

otwory G i walki g: e= 250"
. F ., # e= 55D
o E e e=11D""
. D , d& e=16D""

W odniesieniu do watkéw spoczynkov&ych 5, 6
i 7-ej klasy zalezno$¢ powyzsza przybiera postac:

walki k: e=0,6 [‘/D‘
. m: e= 2,8]7D
,  n: e=5D"
s P: e=D56 7] s (od 80 mm wzwyz)

Odchytki walkow przylgowych w klasach 5, 6
i 7-ej okreslone sg na podstawie danych doswiad-
czalnych, Zaczynajac od klasy 8-ej, odchytki wat-
kéw przylgowych 1, zaczynajac od klasy 9-ej, od-
chytki otworéw przylgowych rozmieszczone sa sy-
metrycznie wzgledem linji zerowe;j.

1) Blizsze dane patrz ,Przeglad Techniczny” r. 1933, Nr.
12, str. 308. '
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Odchytki otworéw spoczynkowych w klasach 6,
7 i B-ej okreélone sg w ten sposdb, aby, w skoja-
rzeniu z walkiem podstawowym klasy bezposred-
nio bardziej dokladnej, dawaly te same krancowe
luzy i weciski, co podstawowy otwér kojarzony z od-
nosnemi watkami spoczynkowemi. Poczynajac od
klasy 9-ej wzwyz, otwory oznaczone litera N maja
gorng odchylke réwna zeru.

Walki spoczynkowe, zaczynajac od klasy 8-ej, i
otwory spoczynkowe, zaczynajac od klasy 9-ej, nie
sa przeznaczone do tworzenia pasowan.

3. Podkomisja zalecita nastepujace kojarzenia
otworéow i watkow:

otwér H6 z watkami: n5 — g5,

. H7 " p6 — g6, 17, e8, d9,

] HS8 - n7 — h7, h8, 18, €9, d10,
walek h5 z otworami: N6 — G6,

i hé6 ,, P7 —F7, E8, D9,

7 h7 " N8 — HS,

a h8 " HS, F8, E9, D10.

4. Podkomisja ustalita, ze tolerancja wykonania
przedmiotu powinna byé jednoczesnie uwazana za
jego tolerancje ksztaltu, o ile nie poczyniono szcze-
golnych zastrzezen.

5. Podkomisja okreslita wielkosé tolerancji wy-
konania sprawdzianéw wedlug podstawowych tole-
rancyj klas 2 — 6-ej oraz wielkosé¢ zapasu materja-
tu na zuzycie, jakotez jego rozmieszczenie we-
wnatrz i zewnatrz pola teoretycznej tolerancji wy-
konania przedmiotu. Wielkosci tych nie podajemy.

Miedzy tolerancjg wykonania przedmiotu a tole-
rancjag wykonania sprawdzianu, przeznaczonego
do jego sprawdzania, zachodzi nastepujacy sto-
sunek:

Klasa dokladn. wykonania przedmiotu:

56789101
sprawdzianu 23345 5

1
- o - 6
6. Wszystkie powyzsze dane, obejmujace obsza-
ry $rednic jedynie do 180 mm, zlozyly sie na tres¢
sprawozdania z kopenhaskiego posiedzenia Komisji
Pasowari, opracowanego przez Podkomisje w
kwietniu 1932 r., oraz uzupelnienia z grudnia tegoz
roku.

III. Projekt

dalszego rozszerzenia

vktadu

Dalsze prace podkomisji dotyczyly rozszerzenia
calosci uktadu do 500 mm, wprowadzenia dori pa-
sowan przestronnych i wtltaczanych oraz rozwiaza-
nia zagadnienia przeciwsprawdzianéw. Kolejno
strescimy poszczegélne rozdzialy projektu, nosza-
cego date grudnia 1933 r. *).

1. Rozszerzenie ukladu ponad 180 mm. Jak-
kolwiek prace Podkomisji objety juz obszary sred-
nic do 1600 mm, narazie postanowiono poprze-
sta¢ na rozszerzeniu ukladu do 500 mm. Jedynie
podzial obszaréw srednic opracowano w szerokich
granicach, wprowadzajac nadto bardziej drobne
stopniowanie obszaréw w odniesieniu do pasowan
przestronnych i wttaczanych. Catos¢ podziatu
przedstawia sie w sposob nastepujacy:

podzial gtéwny: do 180 mm — jak w p. I-6, dalej:

250 ~— 315 — 400 — 500 mm;

) Projekt ten rozeslany zostal dopiero w pierwszej polo-
wie marca b, 1,

——

podzial pomog:niczy, przewidziany od 10 mm obejmuje p;
stepujgce $rednice: N

14, 24, 40, 65, 100, 140, 160, 200, 225, 280, 355 { 450 g

dalsze rozszerzenie podzialu gtéwnego: 630—g0(—
1 0600—1 250—1 600—2 000—2 500... mm.

2. Pasowania przestronne. Przyjeto

_ } nastepu-
jace wzory do okreslenia najmniejszego i

: luzu w
pasowaniach przestronnych:
c. pasowanie przestronne (zwykte):
e=25.D%% adla D>250mm: e 170 « 0D
b. pasowanie przestronne luzne:
e—40.D"8 adla D> 180 mm: e— 150 1.3D;
a. pasowanie przestronne bardzo luzne:
e=64.D%, adla D>125mm: ¢ 340 3D,
Drobniejszy _podziai obszaréw srednic wprowa-
dzono zaczynajac od D‘ = 30 mm w pasowaniach
przestronnych luznych i od D = 18 mm w paso-

waniach przestronnych bardzo luznych.
Poza skojarzeniami otworéw i watkéw, podane-
mi w p. II—3, przewidziano nastepujace:
otwér H7, z waltkami:
c7, b8 i a9 oraz otwér HII z waltkami cl1, b11 i af2;
walek h6 z otworami:
C7, B8 i A9, oraz watek hi! z otworami C11, B11 i A12.

3. Pasowania wtlaczane, Postanowiono wpro-
wadzié drobniejsze stopniowanie $rednic, zaczyna-
jac od pasowania wtlaczanego zwyktego, oraz do-
bér pasowan wtlaczanych oprzeé¢ na najmniejszych
wciskach, ktére powinny w zasadzie rosnaé pro-
porcjonalnie do $rednicy.

[lo§¢ pasowan wtlaczanych zostala znacznie roz-
szerzona; projekt przewiduje ich dziewie¢, z tego
jednak tylko pigé podaje jako rzecz ostatecznie
opracowang. Dolne odchytki e watkow wtlacza-
nych okreslone zostaly w sposéb nastepujacy:

walki p: do 18 mm — e = IT'7, powyzej 18 mm e 77+ 1,
przyczem wielko§é 7, okreS$lona doswiadczalnie, wynosi od
1do 5.

walki r: e jest srednig arytmetyczna mied;y do.lne{ni od-
chytkami watkéw p i s. Drobniejsze stopniowanie srednic
zaczyna sie od 50 mm.

watki s, { i u posiadaja dolne odchylki réwne:
(s) e=IT7 + 0,4 D zaczynajac od $rednicy 50 mm,

() e=IT7+ 063D 5 fh . 50 mm i
(u) e=IT7+ D . - . 24 mm,
przyczem od tych samych srednic zaczyna sie

drobniejsze ich stopniowanie. _

Walki ¢ przewidziane sa, zaczynajac od S're.dmc‘
24 mm; do tej samej $rednicy dolne odchytki wal-
kéw r, s i u tworza w poszczegolnych obszarac
$rednic prawidtowe postepy arytmetyczne. _

Dalsze waltki wtlaczane, ktére projekt PO‘]?’?
jakgdyby warunkowo, wyzyskuja w calej Eelﬁl
drobniejsze stopniowanie $rednic; dolne odFdY '
ich, zaczynajac od s$rednicy 18 mm, odpow1adaja
nastepujacym zaleznosciom:

walki (v): e=1IT7 -+ 125D; walki te przewidziane s3 2
D > 18 mm,

watki x; e =IT7 4+ 16D, _ -

walki (y): e=IT7 +2D; walki te przewidziane 3 ©7
D >18 mm,

watki z: e=1IT7+ 25D,

{
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przyczem walki v i ¥y sa pomocniczemi, wprowa-
dzonemi w celu drobniejszego stopniowania weci-
skéw.

Odchytki otworéw wilaczanych przyjeto w ten
sposob, aby, kojarzone z watkami h6, daly te same
najmniejsze wciski, jakie przyjeto jako podstawe
okreslenia watkéw wtlaczanych, kojarzonych z
otworami H7.

4. Podkomisja przyjela zasade zaokraglania
odchytek otworéw i watkéow wedtug ponizszej ta-
beli:

TABELA 1.

_podzielne sy przez liczbe

12516 0] %W

przy warlo§ciach do

Wyrazone w mikronach 1

Tolerancja podstawo- ' |
wa oraz dolne od- |
chytki watkéw wei-

skanych . . . . . . 100

| 200 | 400

iwyzej,
Najmniejsze luzy w |
pasowaniach obroto- | ‘
wych i przestronnych | 45| 60| 200| 560 | 1000, 2000

ponad
2000
Odchytki watkéw i }

| ponad|
otwordw wttaczanych | 100 | 300 | 600 | 800 1000 1000]

5. Odnosnie tolerancy] wykonania sprawdzia-
néw 1 przeciwsprawdzianéw Podkomisja przyjeta
nastepujace ich ustosunkowanie wzgledem tole-
rancyj wykonania przedmiotéw, do ktérych spraw-
dzania sg przeznaczone:

TABELA 2.
]

wykonany wedlug klasy

LIS o e e
Przedmiot sprawdzany . . | 5/ 6| 71 8 9\10;11“12113114;15‘16
Sprawdzian . . . . . . . 12/ 313455667788
Przeciwsprawdzian . . .| 1 1)1l 2/ 2/ 2 2/ 2

Wymiary teoretyczne sprawdzianéw przechod-
nich nowych i zupelnie zuzytych zostaly, w grani-
cach rozmiaréw do 180 mm, ustalone przez Pod-
komisje jeszcze przed kopenhaskiem posiedzeniem
Komisji Pasowan i niemal bez zmiany zachowane.
Odnosne tablice zostaly rozszerzone na klasy od
12 do 16-ej i na obszary srednic do 500 mm, przy-
czem wprowadzono w obszarach §rednic 180500

mm rzecz zupelnie nowa: wymiary teoretyczne
sprawdzianéw nieprzechodnich zostaly cofniete
wglab pola teoretycznej tolerancji wykonania
przedmiotu o wielkosé «, ktéra

w klas_ie: 5 6 7 8 9110 11112
wynosi 0 001D 0,016 D 002D 003D 0,04 D,

jezeli D wyrazimy w mm, a o w mikronach.

O te sama wielkosé cofniete zostaly, w kierunku
pola teoretycznej tolerancji wykonania przedmio-
tu, teoretyczne wymiary sprawdzianéw przechod-
nich zuzytych, przynajmniej w poréwnaniu do
tych wartosci, jakie uzyskalyby w wyniku prawi-
diowggo rozszerzenia szeregu odnos$nych liczb,
przyjetych dla $rednic do 180 mm.

To zwezenie teoretycznych wymiaréw spraw-
lelan(')w. roboczych Podkomisja uzasadnia checia
unikniecia znaczniejszych bledéw pomiarowych,
wywolanych réznica temperatur miedzy przedmio-
lem i sprawdzianem oraz odksztalceniami sprezy-
stemi sprawdzianéw.

6. Podkomisja uznala za zbedne normalizowa-
me przeciwsprawdzianéw szczekowych, uwazajac,

ze moga one byé zastapione przez ptytki wzorco-
we. Przeciwy krazkowe otrzymaly wymiary réow-
ne teoretycznym wymiarom sprawdzianéw nie-
przechodnich, sprawdzianéw przechodnich nowych
i zuzytych, przy uwzglednieniu symetrycznie roz-
mieszczonej tolerancji wykonania przeciwow.

7. Wszystkie wazniejsze wartosci liczbowe ca-
losci uktadu zawarte sa w tab. 51 6.

Czeséé druga.
Krytyka prac Podkomisji Pasowan.

Przed przystapieniem do wlasciwej oceny wyni-
kéw prac Podkomisji pragnelibysmy podkresli¢, ze
sama technika tej pracy powinna ulec o tyle prze-
ksztalceniu, aby umozliwié poszczeg6lnym komite-
tom narodowym nietylko $ledzenie za jej przebie-
giem, lecz nawet przesylanie nasuwajacych sie im
uwag,

Przypomnijmy, ze na pierwszem zebraniu Komi-
sji Pasowan, odbytem w Pradze w 1928 r., prze-
wodniczacy jej zaprosil na posiedzeniu porozumie-
wawczem naszego przedstawiciela do wziecia
udzialu w pracach Podkomisji, Jezeli uchylilismy
sie¢ od tego, uczynilismy to w tym celu, aby przy-
ktadem dobrej woli uchyli¢ roszczenia przedstawi-
cieli innych krajéw i unikng¢ przecigzania Podko-
misji, w zadnym jednak. razie nie zrzekaliSmy sie
posredniego wspétuczestnictwa w jej pracach.

Nie przedstawialoby przeciez zadnej trudnosci
badz przesylanie komitetom narodowym protoké-
16w zebran Podkomisyj, badZ przynajmniej jej uch-
wal, oraz referatow, ktore byly opracowywane
przez poszczegdlnych czltonkow podkomisji. Zresz-
ta wszystko to mogloby byé¢ podawane w znacznem
streszczeniu w postaci sprawozdan, zamieszcza-
nych w jednem z pism technicznych, np. w ,,Maschi-
nenbau”, z racji, ze sekretarjat Komisji spoczywa
w rekach niemieckiego komitetu normalizacyjne-
go, ktérego pismo to jest organem. Podkomisja wo-
lata pracowaé w zupelnem zamknigciu. Nawet sta-
rania nasze, by uzyska¢ wiadomosci o przebiegu
pracy wprost z sekretarjatu Komisji, nie daly wy-
nikéw. Nie mogly zastapi¢ ich nieliczne, okolicz-
nosciowe artykuly, publikowane w niektérych pis-
mach technicznych przez czlonkow Podkomisji.
Ostatecznie wiec komitety narodowe otrzymuja
do rozwazenia i ustesunkowania si¢ materjaly,
rzec mozna, zupelnie gotowe, do ktérych wniesie-
nie jakichkolwiek poprawek jest bardzo trudne.
Nie mozemy powiedzie¢ — niemozliwe, gdyz wia-
$énie sprzeciw naszych przedstawicieli spowodowal
wniesienie bardzo powaznych zmian do pierwszego
projekiu, opracowanego przez Podkomisje. Rzecz
ta doszla do skutku z duzemi jednak trudnosciami,
i to niezawodnie dlatego jedynie, ze w lonie Pod-
komisji zdobylismy dzielnego sprzymierzerca.
W szeregu innych, zupelnie stusznych poprawek
musieli§my ustapi¢, gdyz, przy éwczesnym stanie
projektu, wprowadzenie ich bylo zbyt kiopotliwe.
Sprawa wypadlaby niezawodnie inaczej, gdybysmy
mieli moznosé poprawki nasze zglosi¢ o kilka mie-
siecy wczeséniej.

Z koniecznosci wiec znéw bedziemy musieli
zgltosié szereg poprawek na najblizszem zebraniu
Komisji Pasowan, ktore odbedzie sie w r. b. w
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Sztokholmie, i niezawodnie znéw znaczna ich cze$¢
przepadnie, gdyz wniesione zostang zbyt péZno.
Tem niemniej wnie$é je powinnismy, jezeli uzna-
jemy ich slusznosé z zasadniczego punktu widze-
nia.

Uwagi nasze dotyczyé beda: wymiarowania
sprawdzianoéw i przeciwoéw, pasowan przestron-
nych i wtltaczanych, wreszcie klas pasowarn. Na za-
koriczenie poruszymy parg spraw mniejszej wagi,
dotyczacych pewnych poprawek liczbowych.

I. Wymiarowanie sprawdzianéw
i przeciwédw,

A. Zaden z istniejacych ukladéw pasowar nie
poswigcit tak wiele uwagi sprawdzianom i przeci-
wom, jak omawiany projekt uktadu tolerancyjnego
ISA; sprawy zwigzane z niemi obejmuja polowe
ostatniego, grudniowego sprawozdania z prac Pod-
komisji; one tez budza najwiecej i najpowazniej-
szych zastrzezen.

Dla braku miejsca nie bgdziemy tu omawiali
opracowanych przez Podkomisje okresleri zasadni-
czych, dotyczacych przemystowych srodkéw po-
miarowych i przejdziemy odrazu do rzeczy naj-
wazniejszej: wzajemnego ustosunkowania sig pél
tolerancji wykonania przedmiotu, sprawdzianéw
i przeciwow,

Stanowisko Podkomisji moznaby ujaé w sposéb
nastepujacy:

1. Poniewaz sprawdziany wewnetrzne (tloczki,
topatki i $rednic6wki) moga by¢ tatwo sprawdza-
ne przez bezposrednie poréwnanie ich wymiaréw
z wymiarami ptytek wzorcowych, niema potrzeby
przewidywa¢ dla nich przeciwéw. Rysunek 1-a
przedstawia schematycznie rozmieszczenie pél to-
lerancji wykonania obu stron sprawdzianu oraz
wielkosé dopuszczalnego zuzycia strony przechod-
niej, okreslajac tem samem kraficowe wymiary
strony nieprzechodniej oraz strony przechodniej
nowej i zuzytej. Podkomisja nie przesadza, czy
sprawdzanie wymiaréw sprawdzianu dokonane zo-
stanie wprost przy pomocy plytek wzorcowych
i nakladek, tworzacych w calosci szczeke, czy tez
przy pomocy wskaznikéw czujnikowych; w obu
wypadkach sprawdzian moze byé sprawdzony spo-
sobem réznicowym, pole tolerancji wykonania obu
stron sprawdzianu moze byé¢ wiec wyzyskane w
calosci.

2. Poniewaz sprawdziany zewnetrzne nie moga
by¢ bezposrednio sprawdzone zwyklemi warszta-
towemi srodkami pomiarowemi, nalezy w tym celu
przewidzieé trzy rézne przeciwy krazkowe, kto-
rych wymiary, tolerowane symetrycznie, odpowia-
datyby wymiarom teoretycznym sprawdzianu nie-
przechodniego, sprawdzianu przechodniego nowe-
go i sprawdzianu przechodniego calkowicie zuzy-
tego (rys. 1b). Sprawdzanie sprawdzianu nowego
polega na stwierdzeniu wzajemnego dopasowania
obu pierwszych przeciwéw do obu stron spraw-
dzianu. Sprawdzenie sprawdzianu bgdacego w pra-
cy polega na stwierdzeniu przechodzenia pierw-
szego przeciwu przy bardzo matym luzie lub tarciu
przez strone nieprzechodnig i nieprzechodzenia
przeciwu zuzycia przez strone przechodnia.

Takie rozwigzanie sprawy posiada dwie strony
ujemne: a. nie pozwala wykorzystaé pol tolerancji

wykonania obu stron sprawdzianu, ktére wlasciwie
staja sie na krarficach swych zupelnie nieokresglope
co na rysunku zobrazowano ograniczajac je linjami
przerywanemi; b, zezwala na prawidlowe spraw-
dzenie nowego sprawdzianu jedynie w wypadky
dostarczenia go wraz z przeciwem, czy to jedno.
cze$nie nabytym, czy tez uprzednio przestanym
dostawcy, w celu dopasowania dos zaméwionegg
sprawdzianu,

Zbedne byloby wyjasniaé, ze takie rozwiazanie
jest niewystarczajace i ze jedynie przeciw zuzycia
speini swoje zadanie nalezycie. Wprawdzie we
wszystkich niemal dotychczasowych ukladach pa-
sowan przeciw strony nieprzechodniej byt tak sa-
mo wymiarowany, jak to wskazuje rys. 1 b, jednak
znaczenie jego bylo inne, gdyz byt to w pierwsze]
linji przeciw wykonawczy i po czesci kontrolny,
stuzacy do stwierdzenia, ze wymiary szczeki nie-
przechodniej nie ulegly zmianie wskutek uszkodze-
nia, nigdy jednak nie byt przeciwem odbiorczym,
gdyz do odbioru stosowano odrebne sprawdziany
odbiorcze, ktére byly przyczyna tak wielu sporéw
i nieporozumien. Szcze$liwie dzis potrafilismy je
usunaé, zastepujac czesciowo zuzytemi sprawdzia-
nami roboczemi, poddanemi uprzedniemu spraw-
dzeniu wymiardow,

Ot6z do tego celu omawiany przeciw strony nie-
przechodniej nie nadaje sie zupelnie, gdyz nie
obejmuje zewnetrznej polowy jego tolerancji wy-
konania, ktérej zaden wytwoérca nie pozwoli sobie
odebraé, majac w tem za sobg wszelkie prawo
(por. uchwale kopenhaskiego posiedzenia Komisi
Pasowan, p. [—7b, Cz. I niniejszego artykulu).

Przedstawiciele Francji, ktorzy zawsze przywia:
zywali ogromna wage do sprawy odbiory, albo
inaczej moéwigc, do zupelnie wyraZnego okreslenia
skrajnych wymiaréw, jakie moze posiada¢ przed:
miot odebrany przez sprawdziany uznane za dor
bre, nie zgodzili sie oczywiscie na tak niewystar
czajace rozwiazanie. Ze swej strony wysungli pro-
jekt, zamieszczony w sprawozdaniu Podkomxsu:
przedstawiony na rys. 2a. Illo§é¢ przeciwow WZT“?E‘
do pieciu, przyczem przeciwy 1 i 2 stuza do ro
nicowego sprawdzenia strony mepr’z_eqhoqm_":
sprawdzianu, przeciwy 3 i 4 stuia do rozmcoweét
sprawdzenia strony przechodniej nowego spra®
dzianu i wreszcie przeciw 5 stuzy do SPra‘f"dzemf"
czy zuzycie strony przechodniej 'Sprawdzwnu_ nl'
przekroczylo miary dopuszczalnej. _T'rUC’lno, Z'“:ﬁ;
sie Podkomisji, Ze rozwiazanie to jeJ rown{le'z -
zadowolito, jest bowiem stanowczo zbyt 2 oz_oim;
az pieé przeciwow dla jednego sprawdzianu 10
cowego!

b 1 r 1 1w
My réwniez, podobnie jak Francuzi, przywi
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jemy b, duza wage do sprawy odbioru; pragneli-
bysmy powiaza¢ ja w ten sposéb z zagadnieniem
sprawdzianéw roboczych, aby nic nie moglo za-
kioci¢ wzajemnego zaufania dostawcy i odbiorcy
i aby nie wymagalo to odrebnych sprawdzianow
odbiorczych, stanowiacych nietylko bardzo powaz-
ne obciazenie gospodarki sprawdzianowej wytwor-
ni, zaréwno z punktu widzenia kosztéw, jak i or-
ganizacji, lecz bedacych wlasnie gléwnem zrédlem
wspomnianych nieporozumierd. Idac po tej linji,
znalezli§my pewne rozwigzania *), ktére staly sie
podstawa ostatnio wprowadzonej w Zycie spraw-
dzianowej normy wojskowej; obecnie radzi byli-
bysmy przeszczepié¢ te rzeczy na grunt miedzyna-
rodowego ukladu tolerancyjnego.

Przyjrzyjmy si¢ warunkowi 2a okiem odbiorcy, a
zgodzimy sie, ze nie beda go zupelnie obchodzily
przeciwy 2, 3 i 4, lecz wylacznie tylko przeciwy 1
i5. Kazdy sprawdzian, oddany mu do rozporzadze-
nia przez dostawce, nadawaé si¢ bedzie do doko-
nania odbioruy, jezeli przeciw 1 przejdzie przez jego
strone nieprzechodnia, a przeciw 5 nie przejdzie
przez jego strong przechodnia. Rzecza dostawcy
bedzie czuwaé, aby wymiary robocze obu stron
sprawdzianu byly mozliwie bliskie skrajnych wy
miaréw dopuszczalnych, :

Dla odbiorcy wystarczy wiec najzupetniej jedno-
stronne ograniczenie wymiaréw obu stron spraw-
dzianu, jak to obrazowo przedstawia rys. 2b. Jed-
nakowoz podobnie na rzeczy te patrzeé musi row-
niez i wytwdérca maszyn, gdyz dla niego jest rzecza
réwniez najwazniejsza, aby wymiary ich czesci
skfadowych nie wykraczaly poza skrajne wymiary
dopuszczalne. Znaczenie pozostatych przeciwow 2,
314 — jest wiec bez por6wnania mniejsze, niz
przeciwéw 1 i 5, gdyz ogranicza sie do stwierdze-
nia, Zze pole tolerancji wykonania przedmiotu nie
zostalo nadmiernie ograniczone (przeciwy 2 i 3)
oraz Ze strona przechodnia sprawdzianu posiada
przepisowe minimum zapasu materjatu na zuzycie
{przeciw 4).

Jezeli sprawdzian ma byé¢ wykonany wedlug na-
szych przeciwéw, musimy jednak zachowaé prze-
f:iw 3. Ogotem wrécilibysmy wiec do poprzedniej
ilosci przeciwéw, podane] w projekcie wiekszosci
Podkomisji (rys. 1b), jednak rozmieszczenie ich
pdl tolerancji wykonania, a wiec ich wymiary sa
]ednal'{ zgola'inne, rézne nawet nieco od wymiaréw
przeciwow 1, 31 5 z rys. 2a. Zalozylismy bowiem,

Rys. 2,

?edWleary robocze sprawdzianéw nie powinny w
zadnym wypadku przekroczy¢ wymiaréw A’ i B';
Mmusimy wigc pola tolerancji wykonania przeciwéw
\

%) Patrz , Przeglad Techniczny” r. 1932 Nr. 19—20, str. 224.

1" i 5" umiesci¢ wewnatrz obszaru okreslonego te-
mi wymiarami (rys. 2b). Podobnie tez, dla tych sa-
mych przyczyn, umiescilismy pole tolerancji wyko-
nania przeciwu 3.

Przeciwy 1' i 3’ sa jednoczesnie przeciwami wy-
konawczemi, gdyz sprawdziany moga byé do nich
wzajemnie pasowane — z minimalnym luzem i bez
tarcia, i kontrolnemi, przyczem kontrola polegata-
by na stwierdzeniu przechodzenia przeciwu 1'
przez strong nieprzechodnia z b. matym luzem, oraz
na stwierdzeniu przechodzenia wogéle przeciwu 3'
przez strone przechodnia. Przeciw 1' moze poza
tem sluzy¢ jednoczesnie jako przeciw odbiorczy,
jak o tem byla wyzej mowa, Wreszcie przeciw 5'
moze roéwniez stuzy¢ jednoczesnie jako przeciw
kontrolny i odbiorczy.

Powyisze trzy przeciwy moga w zupetnosci za-
spokoi¢ potrzeby wykonawcy sprawdzianu, kon-
trolera sprawdzianéw i odbiorcy przedmiotow wy-
konanych przez wylwérnie.

Jezeliby przesunigcie pola tolerancji wykonania
przeciwu 5° wglagb pola tolerancji wykonania
przedmiotu, pokazane na rys. 2b, miato by¢ w kla-
sach b. doktadnych niemozliwe ze wzgledu na bar-
dzo male zapasy materjalu na zuzycie, jakie tam
sa przewidziane, mozna powrécié do umieszczenia
tego pola wedlug rys. 2a lub 1b, jak to podaje
rys, 2¢; w tym jednak wypadku musimy wyraZnie
stwierdzi¢, ze skrajne wymiary sprawdzianu i prze-
ciwu sg nie A’ i B', lecz A' i B” (rys. 2a).

Sprawe przeciwéw moglibysmy uwazaé za osta-
tecznie rozwiazana: daja one bowiem pelna rekoj-
mie w sprawie najwazniejszej — nieprzekroczenia
przez sprawdzian skrajnych wymiaréw dopuszczal-
nych oraz, jako przeciwy wykonawcze, pozwalaja
utrzymaé wymiary obu stron sprawdzianu wpobli-
zu korzystniejszej granicy ich pola tolerancji, t. zn.
zapewniajacej duza tolerancie robocza sprawdzia-
nu — po stronie nieprzechodniej — i duzy zapas
materjalu na zuzycie sprawdzianu — po stronie
przechodniej.

Jednakowoz uwzglednié musimy jeszcze wypa-
dek, gdy wykonanie i odbiér przedmiotéw dokony-
wa sie w réznych miejscach, gdy wiec odbiorca nie
moze postugiwaé sie temi samemi przeciwami, co
wytwoérca, do kontroli oddanych mu do rozporza-
dzenia sprawdzianéw. W tym wypadku odbiorca
postugiwaé si¢ musi badz plytkami wzorcowemi,
zestawionemi dokladnie na skrajne wymiary A’
i B”, badz wtlasnemi przeciwami odbiorczemi, ktore
muszg otrzymaé wymiary nieco rézne od wymia-
réw przeciwow 1' i 5. Caloksztalt przeciwow
przedstawia rys. 3; ilosé ich znéw wzrosta do pie-
ciu, jednak nalezy podkresli¢, ze przeciwy odbior-
cze 1" i 5" wchodza w gre jedynie w wypadku
szczegblnym, gdy chcemy odbiorce zupelnie unie-
zaleznié od wytwoércy i jego przeciwow.

Zauwazmy réwniez, ze posiadanie przez odbior-
ce odrebnych przeciwéw odbiorczych moze uczy-
ni¢ zbednem posiadanie przez wytworce przeci-
wow 2" 14", a poniewaz rowniez i przeciw 3" moze
byé zastapiony przez plytki wzorcowe, ostatecz-
nie wiec jako najwazniejsze ze wszystkich przeci-
woéw okazuja sie, w wypadkach obowiazujacego
odbioru, przeciwy odbiorcze 1 15",
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Mozemy wiec zagadnienie przeciwow ujaé w
sposéb nastepujacy: dla zapewnienia wytwarzania
wymiennego wystarczaja dwa przeciwy robocze 2"
i 4" (rys. 3); dla wykonywania sprawdzianéw po-
trzebne sa réwniez dwa przeciwy 2" i 3", jeden z
nich sie wiec powtarza; wreszcie dla dokonania
odbioru przedmiotéw potrzebne sa rowniez dwa
przeciwy, przyczem mogg to byé albo wymienione
juz poprzednio przeciwy 2" i 4", albo przeciwy od-
biorcze 1" i 5”. Wszystkie powyzsze przeciwy mo-
ga by¢ zastapione ptytkami wzorcowemi o wymia-
rach 4’, B” i C (rys. 3).

Rysunek ten pokazuje wyraznie réznice, jakie
zachodza miedzy wymiarami kraficowemi teorety-
cznemi A i B oraz teoretyczna tolerancja wykona-
nia przedmiotu I', a wymiarami krarcowemi od-
biorczemi A' i B" i tolerancja odbioru przedmio-
tu I,

W zwigzku z powyzszem rozwiagzaniem przeciw-
sprawdzianéw nalezaloby réwniez zmieni¢ spos6b
wymiarowania, podany na rys. la i przyja¢ wymia-
rowanie pokazane na rys. 3.

I 225%2
~
&
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Rys. 3.

Zauwazmy jeszcze, ze, jakkolwiek zasada pod-
niesiona przez Podkomisje, iz nalezy do kontroli
sprawdzianow szczekowych stosowaé krazki, jest
stuszna, przeciez zastapienie ich przez plytki wzor-
cowe jest tak samo mozliwe, jak w wypadkach
szczegdlnych moze sig okazaé celowe wykonanie
przeciwow szczekowych dla kontroli sprawdzia-
néw wewnetrznych. Godzimy sie z tem, ze znajdu-
ja one bez poréwnania mniejsze zastosowanie, niz
przeciwy krazkowe, jednak w zasadzie istnienie
ich przewidzieé nalezy. Zresztg schemat z rys. 3
pc odwréceniu go o 180° obrazuje rozmieszczenie
wszystkich pél tolerancyjnych, jakie wowczas za-

chodzitoby.

B. PrzejdZmy z kolei do omdéwienia sprawy roz-
mieszczenia pol tolerancji wykonania sprawdzia-
néw przy wymiarach ponad 180 mm. Jak wiemy,
pola te po obu stronach sprawdzianu cofniete sa
wglgb pola tolerancji wykonania przedmiotu o
wielkosci o (w wypadku tloczkéw) i o, (w wypadku
szczek), podane w p. III-5 cz. I. Uczyniono to w
tym celu, aby pokryé mozliwe bledy, wynikajace
z réznicy temperatur miedzy przedmiotem i spraw-
dzianem oraz z odksztalcern sprezystych spraw-
dzianéw.

Rozwaimy te rzeczy szczegétowo.

Jezeli méwimy o bledach wywotanych sprezy-
stoscia sprawdzianéw, to te moga byé popelniane
tylko w jednym kierunku; moznaby w sprawdzia-

nach szczekowych przechodnich z ich racji zmniej-
sza¢ nieznacznie wymiary, nie bytoby jednak naj-
mniejszego celu zwieksza¢ je w szczekach nieprze-
chodnich. Zreszta sam sposéb kontrolj ZUzycia
s;czqkl przeqhodr}ie] PIZy pOomocy przeciwu zusy.
cia uwzglednia jej sprezyste odksztalcenia, PO raz
wtory nie potrzebuje byé wiec uwzgledniany, Poza
tem odksztalcenia te w sprawdzianach wewnetrz-
nych sg naog6l zupelnie znikome.

Uchylmy wigc odrazu czynnik sprezystosci spra-
wdzianéw, podany w sprawozdaniu Podkomisjj, ja-
ko nieistotny, i przejdZmy do czynnika temperaty-
ry. Jak wiemy juz, nie uwzgledniamy go w klasie
piatej, t.j. tam, gdzie nalezaloby go whasnie
uwzgledni¢ przedewszystkiem, poprostu dlatego,
ze sie i tak z trudem miescimy w polu tolerancii
wykonania przedmiotu. Jezeli przejdziemy do in-
nych klas, stwierdzimy, ze wielkosé u lub «, moze
pokry¢ réznice temperatur miedzy przedmiotem
i sprawdzianem, siegajace: 1°C — w klasie 6-¢j,
1,5°C w 7-¢j, 2°C w 8-¢j, 2,5°C w 9 i 10-¢j oraz 3,5'C
w11 i 12-¢j.

To znaczy, ze tem surowiej musimy dbaé o to,
by sprawdzian i przedmiot mialy te sama tempe-
rature, im klasa jest dokladniejsza. W tym wypad-
ku rzeczywiscie musimy uwzgledni¢ poprawke po
obu stronach sprawdzianu, gdyz nie wiemy nigdy,
co bedzie cieplejsze: sprawdzian, czy przedmiot;
przy sprawdzaniu podczas zabiegu obrébkowego—
niezawodnie cieplejszy bedzie przedmiot; przy
kontroli, zwlaszcza wielkiej ilosci mniejszych
przedmiotéw, niezawodnie sprawdzian, ustawicz-
nie trzymany w reku brakarza.

Zobaczmy, jak wielkie zwegzenie tolerancji wy-
konania przedmiotu wynika z owej poprawki o?
W klasie 6-ej wynosi ono dla $rednic 180--250 —
20 = 4 | przy tolerancji teoretycznej wykonania
przedmiotu 29 u; tolerancja ta zostaje zmniejszona
do 25 p i wynosi akurat tylez samo, co teoretyczm
tolerancja w obszarze $rednic 120180 mm, w kté-
rym poprawek sie nie uwzglednia. Ostatecznie
wszystko sprowadza sie do tego, ze rozporzadza-
my jedng i ta sama tolerancja wykonania przed:
miotu na przestrzeni & 120250 mm. To samo
stwierdzamy w klasie 7-ej i niemal to samo w kla-
sach 8-ej i 9-¢j. Praktycznie rzecz biorac, obszary
srednic dla klas tych wynoszg... 30--50+80+
120--250-+-315 . .. |

Sprawa rozwiazana jest wiec niewIas’ciwie._ngZ
powoduje powazny brak ciaglosci we wzroscie to-
lerancyj, wykazujac nagle ich zwezenie wzgledne
poczynajac od $rednicy 180 mm wzwyzZ. )

asz wniosek brzmi nastepujaco: albo nale}
uwzglednié poprawki o i o, zaczynajac od znaczne
mniejszych $rednic i usunaé tym sposobem niedo-
puszczalny brak ciggtosci w tolerancjach Wyko’“,T:
nia przedmiotu, albo usunaé owe poprawki wogolt.
z ukladu. To drugie rozwiazanie byloby znaczn
stuszniejsze, gdyz pozwoliloby traktowac )eanhCI“_
wszystkie obszary $rednic i wszystkie k'laSY-,Je ¥
nem nastepstwem przyjecia tego rozwiazama, .3
taby koniecznos$é liczenia sie z tem, Z2e WYkl
rzeczywiste przedmiotéw w wypadkach.skrall{nyi;
moglyby przekraczaé teoretyczne wymiary tmic
cowe. Ze takie przekraczanie zachodzi 1slo_‘;\f
wiemy o tem wszyscy; przed laty pewne materja’
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sostaly w tym wzgledzie opublikowane przez. 1nz
Gramenza i prof. Sawina. Przyc'zyny fegdo sa réine,
a réznica temperatur sprawdzianu i Przedrmotu
jest wsrod nich niezawodnie najlatwiejsza do ra-
chunkowego ujecia przez konstrukf_ora; wszak mu-
si on ciagle uwzglednia¢ 6w czynnik temperatury,
zmieniajacy zasadniczo chara.kter pasowan czesci
maszynowych w spoczynku i pracy. Znajac wa-
runki pracy wytworni, moze on znacznie lepiej
okresli¢, jak wielkie moga byé owe przekroczenia
teoretycznych wymiaréw krafdcowych, niiby to
mogli uczynié twércy norm migdzynarodowych,

Zreszta poprawki o 1 o, sa niewystarczajace,
gdyz w klasie 5-ej niema ich wogdle, w 6-¢j i 7-ej
niezawodnie nie sa wystarczajace, a dla srednic do
180 mm niema.ich réwniez. A wiec i tak konstruk-
torowi nie wolno zapominaé o mozliwych przekro-
czeniach teoretycznych wymiaréw kraricowych,
musi je jednak oceniaé b, rozmaicie, zaleinie od
klasy i wymiaréw srednic, co tylko wikla tembar-
dziej cala sprawe.

Swojego czasu zgodzilismy sig na rzecz o walpli-
wej wartosci, aby w kazdej niemal klasie inaczej
rozmieszczaé zapas materjalu na zuzycie spraw-
dzianu, Zaden z dotychczasowych uktadéw naro-
dowych nie przewidywal podobnego uwiktania
normy sprawdzianowej, ktére bylo wynikiem fal-
szywie zrozumianego kompromisu, Teoretyczne
kraicowe wymiary przedmiotéw miaty byé ich wy-
miarami ,idealnemi” (poglad niemiecki). W wyniku
kompromisu mamy w jednych klasach wymiary

widealne”, w innych skrajne, jeszcze w innych —
posrednie.

Obecnie sprawa sie wikla jeszcze bardziej przez
owe poprawki na temperature. Ostatecznie wiec
tablice odchytek teoretycznych zatracity jakiekol-
wiek znaczenie rzeczywiste. A przeciez nie wie-
my jeszcze, jak wypadnie projekt Podkomisji dla
Srednic ponad 500 mm. Zywimy powazne obawy,
aby nie odzyla tam znéw, szczesliwie pogrzebana
ostatnio, sprawa odrebnych kradicowych wymia-
6w odbiorezych, i to przy wprowadzeniu pewne-
go martwego pola miedzy niemi a krancowemi wy-
miarami roboczemi.

quostaﬁmy ‘jednak w obszarze do 500 mm. Sta-
nowisko nasze w sprawie sposobu tablicowego uje-
“a norm sprawdzianowych jest nastepujace: uwa-
Zamy, Ze cel owych tablic jest czysto praktyczny:
Okresl'ex}ie wymiaréw sprawdzianéw w sposéb naj-
bardzie] przejrzysty. Z tego wzgledu poglad
ranfzuskx jest znacznie lepszy od niemieckiego,
gdyz pozwala tatwo obliczyé wszystkie wymiary
Sprawdzianéw i przeciwéw, wychodzac z wymia-
réw kraficowych, bedacych w wypadku tym wy-

Warami  skrajnemi (odbiorczemi) przedmiotu.
mysl tej zasady tablice odchylek powinny po-
dawaé bhez

ezposrednio wymiary A" i B”, a nie, jak
0 ma miejsce obecnie, — A i B (rys. 3). Jako in-
R, mnie] jednak wygodne rozwiazanie, moznaby
Wyobrazié sobie powrét do dawnej niemieckiej za-
sady, wedtug ktérej teoretyczne tablice odchytek
Pogiwa{yby wymiary A i B” (rys. 3). W obu wy-
ﬁ?e' ?'Cclll Ca_ly uktad nalezy potraktowaé najzupel-
ére]d]'e ,n(’hCle. poprzez wszystkie klasy i obszary
2 nici cyfry te maja odtwarzaé wymiary spraw-

ANOW, a nie idealne, czy skrajne (przy uwzgled-

t

nieniu poprawek na temperature) wymiary przed-
miotéw.

Jeieli zadne z tych rozwiazai nie mialoby
przejs¢ na Komisji Pasowan, powinnismy, wzo-
rujac si¢ na Francuzach, odrzucié¢ tablice teore-
tycznych odchylek ukladu ISA — i przyjaé przez
nich opracowane tablice odchytek skrajnych. Uczy-
ni to calo§é sprawy o wiele bardziej przejrzysta.

C. Pozostaje do oméwienia sprawa wielkosci
tolerancyj wykonania sprawdzianéw i przeciwéw;
obrazuje jg tab. 2.

Zauwazmy, ze klasa 9-ta nalezy do grupy klas
o Sredniej dokladnosci, odpowiadajacej niemiec-
kiemu Schlichtpassung. Przyjecie sprawdzianéw
wykonanych wedtug klasy 5-ej powoduje, ze naj-
mniejsza tolerancja wykonania przedmiotu wyno-
si¢ moze zaledwie 0,64 tolerancji teoretycznej;
zwezenie jest tu znaczniejsze nawet, niz w klasie
8-ej, gdzie stosunek 6w wynosi 0,67—+0,68, a na-
wet w klasie 7-ej, w ktérej znajdujemy stosunek
0,65--0,70.

Uwazamy wige, ze sprawdziany klasy 9-ej na-
lezy wykonaé z taka sama dokladnoscia i takim
samym zapasem materjalu na zuzycie, jak spraw-
dziany klasy 8-ej, dzieki czemu stosunek 6w po-
prawitby sie bardzo wydatnie, przyjmujac war-
to$é¢ 0,79-+-0,80.

Poprawke te wprowadzilismy juz do naszej nor-
my sprawdzianowej PN—790 oraz do Polskich
Norm Wojskowych PNW—Uzbr./mech—3.

W przeciwieristwie do bardzo szerokich tole-
rancyj wykonania sprawdzianéw, projekt Podko-
misji przewiduje niezwykle waskie tolerancje wy-
konania przeciwéw. Sa one okraglo dwukrotnie
wezsze od dotychczasowych tolerancyj wedlug
norm niemieckich DIN 2058 i 59.

Uwazamy przyjecie tych tolerancyj nietylko za
niecelowe, ale wrecz za niemozliwe, We wspom-
nianych juz normach PN—790 i PNW—Uzbr./mech
—3 przyjeliSmy nastepujacy rozklad tolerancyj:

TABELA 3.

l Wykonany wedlug klasy

Przedmiot sprawdzany. . | 5| 6 7 8 91011111213 141516
Sprawdzian 2033 445667 8 917
Przeciwsprawdzian . . .| 1/ 21 2/ 3| 3| 3/ 4/ 4/ 5 6/ 6/ 0

W wyborze tym wzorowalismy si¢ na dotychcza-
sowych normach niemieckich i czechoslowackich,
uwazajac, Zze przeciw jest narzedziem, ktére po-
winno byé o tyle niedrogie, aby moglo by¢ po-
wszechnie stosowane.

Rozstrzygajacym czynnikiem bylo tu znaczenie
przeciwéw w przemysle obronnym, w ktérym ilosci
ich sa ogromne przy stosunkowo malych doklad-
nosciach wykonania przedmiotéw odpowiadaja-
cych klasom 7—14-ej.

Koszt owych przeciwéw przy narzuceniu tak
ostrych warunkéw dokladnosci wykonania, jak to
przewiduje projekt Podkomisji, bylby ogromnie
wysoki, zwlaszcza, zZe poza przeciwami krazko-
wemi i szczekowemi, wchodzg w gre przeciwy
o ksztaltach bardziej ztoZzonych, dla ktérych trud-
no byloby tworzy¢ odrgbng norme dokladnoscio-
wa. Wiele z pomiedzy naszych wytwérni, zupel-
nie samowystarczalnych pod wzgledem sprawdzia-
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nowym, nie mogloby sprostaé powyzszym wyma-
ganiom dokladnosciowym, postawionym w projek-
cie Podkomisji. Z tego wzgledu nie moglibysmy
si¢ nan zgodzi¢ i musimy zadaé przyjecia norm
doktadnosciowych wedlug tab. 3. Znajdziemy sig
doktadnie w tych samych warunkach, jakie prze-
widujg dotychczasowe uktady niemiecki i czecho-
stowacki.

Przechodzac do klas najbardziej zgrubnych, 14,
15 i 16-ej, stwierdzamy, ze projekt Podkomisiji
przewiduje dla nich sprawdziany zbyt dokladne.
Tworzac nasze normy sprawdzianowe, uwazalismy,
7e mozemy $mialo zatrzymaé sie na stosunku to-
lerancji wykonania sprawdzianu do tolerancji wy-
konania przedmiotu réwnym '/, i nizej schodzié
nie mamy potrzeby; projekt Podkomisji poszed!
dalej, przyjmujac stosunek 6w rowny '[,; w kla-
sach 14 i 15-ej oraz nawet */,, w klasie 16-¢j; prze-
ciwow dla klas tych projekt nie przewiduje wo-
gole. 1 w tym wzgledzie uwazamy roéwniez, ze
przyjele przez nas rozwigzanie, przedstawione
w tab. 3 jest dla nas o wiele bardziej zyciowe od
projektu Podkomisji,

II. Pasowania przestronne
i wtlaczane,
A. Odnosnie pasowan przestronnych zauwazyé

mozemy jedynie, Ze znormalizowanie watkéw c7,
b8 i a9, majacych zastapié watki C2, B2 i A2 ukla-

du szwajcarskiego, budzi powazne watpliwosci.
Rys. 4 pokazuje nam wyraznie, jak wielkie réznice
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Rys. 4.

zachodza miedzy najmniejszemi luzami pasowan,
jakie uzyska¢ mozemy przy pomocy powyzszych
dwoch szeregow walkéw, zwlaszcza przy wymia-
rach ponizej 200 mm.

Najmniejsze luzy watkéw A2, B2 i C2 okreslone
zostaly droga doswiadczalng dla scisle okreslonych
warunkéw pracy i uwazamy, ze dla wypadkéw
tych nalezatoby albo przewidzie¢ zupelnie odrgbne
pasowania szczegblne, albo positkowaé sie w roz-
nych obszarach réznemi watkami a, b i c. Jak wi-
dzimy z rys. 4, walek A2 moze by¢ zastapiony przez
watlki: ¢8 — do 80 mm $rednicy, b9 — do 180 mm
§rednicy 1 @9 — do 500 mm $rednicy *).

4 Klasy tych walkéw wynikaja z poréwnania tolerancyj
wykonania watkéw A2, B2 i C2 i tolerancyj podstawowych
uktadu ISA (patrz tabela 5).

Poza tem zupelnie nie daloby sie wyttomacgy:
znormalizowania walkéw a9 i d9 z pominiecie"n;
walkéw b9 i ¢9, lub znormalizowanie walkéy b8
i e8 z pominigciem watkéw c8 i d8, albo wreszg,
znormalizowanie watkow ¢7 17 z pominieciem waii
kow d7 i e7. Ostatecznie wiec ilosé znormalizows.
nych watkéw musialaby niepomiernie WZrosnat
A przeciez przewiduje si¢ w ukladzie ISA, iz ye
wszystkich szczegolnych wypadkach pasowar mos.
na tworzy¢ watki odrebne, kojarzac dowolna, znor.
malizowana gérna odchytke z dowolna, znormaliz.
wang, tolerancjqg wykonania. Watki ¢7, b8 i g9 mo.
ga by¢ tworzone w razie potrzeby, bez koniecznose
ich normalizowania. Powinnismy si¢ wiec wypowie-
dzie¢ stanowczo przeciwko ich normalizowaniuy, nie.
potrzebnie wiktajacemu catosé ukladu.

Aby pokazaé, jak pospiesznie opracowano uza-
sadnienie projektu Podkomisji, wystarczy przyto-
czy¢ wyjasnienie, ze luzy watkéw c7 do a9 w stanie
zimnym moga staé sie bliskiemi luzom walkéw
7 =~ d9 w szczegolnych wypadkach pracy maszyn,
w ktérych zachodza wieksze roznice temperatur
miedzy panwig a walkiem. Ot6z réznice te musia-
tyby wynosi¢ przy 450 mm $rednicy ~ 300', przy
150 mm ~ 370° przy 40 mm ~ 760°, przy 8 mm ~
1500° (!), ciagle oczywiscie przyjmujac spélczyn
nik rozszerzalnosci, réwny dla stali 0,0000115 n
1*C.

B. Przechodzac obecnie do pasowan wilacza
nych, stwierdzi¢ musimy, Zze i w tym rozdziale na-
stapily ostatnio w pracach Podkomisji pewne posu-
niecia, dokonane moze zbyt po$piesznie. Jeszcze ¥
sierpniu u. r. ukazal sie w ,,Werkstattstechnik” ar-
tykul jednego z cztonkéw Podkomisji, w ktérym
jest mowa o nastepujacych walkach wtlaczanych:
pb, z6, s6 i t6. Na wrzesniowem posiedzeniu ilos
ich wzrosta bardzo znacznie, obejmujac dalsze wal:
ki; u6, v6, x6, v6 i z6.

W sprawozdaniu Podkomisja wprawdzie zastrze
ga sig, ze jedynie walki p6 = u6 proponuje w spr
s6b ostateczny, pozostate zas jedynie jako projekt
wymagajacy dalszych badan. Chwilowo wiec, jeze:
i chodzi o normalizowanie walkéw wttaczanych
mozemy o nich wogoéle nie méwié. Na wciagnigeie
ich juz obecnie do uktadu nie mogliby$my sig »
zadnym razie zgodzi¢. Zauwazmy, Ze pasowank
H7|u6 wykazuje najmniejsze wciski rowne 1/100
$rednicy. Sa to wiec wciski normalnie stosowane ¥
osadzeniach skurczowych ciasnych, poza ktére ne
og6l nigdy sie nie wychodzi.

Poza tem uwazamy, ze projekt Podkomisji w od
niesieniu do walkéw wttaczanych, do u6 wlaczni
opracowany jest nalezycie, o ile chodzi 0 w.lelké"?\-
najmniejszych wciskow. Uwazamy jednak, ze Skir
jarzenia H7[t6, a zwlaszcza H7[u6, maja tf‘k_ “?a}?
tolerancje pasowania, ze mozna byloby Smia®
przej$é do bezposrednio nizszej klasy pasow¥
H8/t7 i H8Ju7, zwlaszcza przy wigkszych wym
rach $rednic,

W wypadkach szczegolnych moznaby A
przyja¢ pasowanie bardziej dokladr}e — HT 4
H7Ju7, gdyby to mialo okazaé sie konieczne; W &%
dym razie nie nalezaloby normalizowac watkow B
iub, lecz 17 1 u7. _

W zwiazku z wprowadzeniem nowego walka *

ZawsH
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nalezy poczyni¢ pewne przesuniecia w nazwach pa-
cowan, przyjmujac je, jak nastepuje:

H7|p6 — pasowanie wtlaczane bardzo lekkie,

H7|r6 — pasowanie wtlaczane lekkie,

H7|s6 — pasowanie wtlaczane zwykle,

H7|{7 — pasowanie wtlaczane mocne,

H7|u7 — pasowanie wttaczane bardzo mocne.

Pasowania podkreslone nalezatoby traktowaé ja-
ko uprzywilejowane, a pozostale — jako pomoc-
nicze.

III. Klasy pasowan.

A. Pasowania zalecone przez Podkomisje, wyli-
czone w p. 11-3 1 III-2 cz. I, dalekie s3 od pelnego
wyzyskania mozliwosci ukladu ISA. Cztery klasy
pasowati oparte na otworach: H6, H7, H8 oraz H11
lub walkach: h5, h6, h7 i h8 oraz h1l wykazuja zu-
pelny brak cigglosci miedzy klasami 8-ma i 11-ta.
Stosunek dokladnosci podstawowych otworéw lub
walkéw w klasach tych przedstawia sie jak: 1:1,6:
:2,5:4:16, t. zn. ze wzrost stosunkowy ich tole-
rancji, przechodzac z jednej klasy do nastepnej,
wynosi: 60%, 57%, 60%, 300% . Brak cigglosci jest
az nazbyt oczywisty. Tab. 4 obrazuje nasz punkt
widzenia na sprawe pasowarn.

Tabela 4
s Klrusy paéowaﬁ
Naz asowan Y/
e o |[761] &7 |[(9B]] 10 |[J7]|
przestronne (H8/a10)(H9/ a 1D {H10/a 12| Al /at2
| barazo (uZne o (410/n8) {A11/h9) (A72/ hig)| A1/ bt
\ przestronne 1H8,/b9) |(H9/b10) | H1D/b1s HH/bﬂ
| luzne B9/ h8) |(B10/h9) |B1/ hio |Bri/ni |
| przestronne (H8./¢9) | H9/C10 | H10/c1) [H11/cn
L (zwykle] (9/ h8 | c10/n9 |cu/hio| Crt/ht
ol . obrofowe H7/7d9]|[H8/ d9 |[Ha/d10][Hr0/an [[Hi/dT
3 bardzo luzne 09/h7 D9/ h8 010709\ D11/ 10 || D11/ hit
ol  obrotowe H7/e8 [HB/e9 [H9/e9 |HI0/e10
s luzne £8/h7 |F9/h8 | E9/hY |E10/h10
| obrotowe H7/F7 || H8/F8 [[H9/FB
2 (owkie) | llF7/h7 || F8/h8 m/;m
obrotowe  |H6/ g5 ?77 6[ ne/g7
| Casne 66/%5 67/%[1 68/h7 =
suvlive  |H6./h5 |H7/n6 [He/h7 [H9/n8 || H10/hio][HTI/nTi
ik H6/ h5 | H7/h6 |HB/h7 ‘H9ZI75J H10/h10 Mm/
przylgowe  |H6/j5 |[H7/]6 ]| HB8/j7
| PR 36785 s )| S nn
|S lekko weiskane| H6 /K5 | H7/k6 | HB/k7
1 K6/h5 \K7/h6 | K8/h7
| wciskane zwykse| H6/m3 |H7/ m6]| H8/m7
B M6/h5 \\M7/h6 || ME/h7
Lo wiskane| 3 | N7/ hs | ehy
| N8/h
- bardzo lekk
' Cvtlaczane’ ks | Bl h
| [okko vtiaczane | | H7/r6 | HB/r7
I ——— R7/h6 | R8/H7
B wHaczane 2wykie 'ﬁ?sﬂ H8/s7
8| I57/h6)| s8/h7 |
§mocno wiaczane H7;t7 H8/18
i 172/h7 /]
T
o viiaczane U7/h? | U8/h8
| Wplennosé ~100%  |~94% ~75% J
e (e

].e?)%;’iﬂﬁ.l 6llosé klas pasowar wynosi 6; oznaczamy
te oznzé /;5' 716, 87, 9/8, 10 i 11, przyczem liczby
i za)g klaSQ. podsfcawowego otworu lub watl-
SZeéci?l kglo w danej klasie pasowas. Z posréd tych
6a tab, 4 as — tl"Zylsa‘ piodstawowe: 716, 918 i 11;
klasy 's 0znaczenia 1,ch ujete sa w ramki, Pozostate
dla bt 4 Pomocniczemi, jakby zastepczemi

as podstawowych; sg to klasy 6/5, zastepcza

dla klasy 7/6, —8/7, zastepcza dla klasy 9/8 1 — 10.
zastepcza dla klasy 11,

_ Szereg pasowain ruchowych w klasach 8/7, 9/8
1 10 ujeto w nawiasy; rozumieé to nalezy, ze w wa-
runk,ach normalnych pasowania te moga byé za-
stapione przez pasowania klas bezposrednio mniej
doktadnych, Klasa 9/8, ktérej projekt Podkomisji
nie przewiduje, doskonale zastapi nasza dotychcza-
sowg klase czwarta i niemieckie Schlichtpassung,
od ktérych jest tylko nieznacznie mniej dokladna.

Jak widzimy, klasy objete tabela 4 tworza trzy
grupy: klas doktadnych: 6/5 i 7/6, klas sredniej do-
ktadnosci: 8/7 i 9/8 i klas zgrubnych: 10 i 11.

Razi¢ moze to, ze, przy zasadzie stalego walka,
w jednej klasie stosujemy rézne walki, np. w klasie
7|6 — walki h6 i h7, a w klasie 8/7 — walki h7 i AS.
Mozemy jednak zauwazyé, ze, chcac sci§le zacho-
waé niezmienny walek, mozemy przyjaé w pierw-
szym wypadku wszedzie walki 46, w drugim — h7;
nie jest to jednak konieczne, ze wzgledu na zadana
tolerancje pasowania, mozemy wigc tolerancje wal-
kow zwiekszyé w pasowaniach b. luznych lub b.
ciasnych.

Poza tem uwazamy za rzecz bardzo wskazang
uprzywilejowaé szereg pasowan, azeby uniknaé nie-
potrzebnego zwickszania ilosci pasowar, stosowa-
nych w wytwdérniach ogélnomaszynowych. Uprzy-
wilejowanie pasowan rozumie¢ nalezy w ten spo-
séb, ze te wlasnie pasowania powinny byé stosowa-
ne przedewszystkiem i ze do innych uciekaé sie
mozna wtedy dopiero, jezeli oparcie si¢ o nie daje
zupelnie wyrazne korzysci w poréwnaniu z opar-
ciem sie o pasowania uprzywilejowane °).

Szeregi pasowan rozgraniczone w tab. 4 grubemi
tamanemi linjami, okreslone sa wspdlna procento-
wa wymienno$cia, podana u dolu tabeli. Wtasciwie
rzecz biorac, szeregi te wyznaczaja najistoiniejszy
podzial na klasy pasowan: jest ich wiec zasadniczo
trzy: o calkowitej wymiennoéci, o duzej i o malej
wymiennosci; odpowiada im stopierd wymiennosci
rowny: ~ 100%, ~ 94%, ~ 75%. Powyzsze liczby
sa oczywiscie dosyé wzgledne; stopieri wymiennoéci
w ostatniem z wymienionych szeregéw pasowan
moze byé np. uwazany za znacznie wyzszy od 75%,
jezeli nie postawimy ostrzejszych wymagan co do
zmienno$ci mozliwych luzéw.

Calos¢ naszej propozycji w sprawie podzialu pa-
sowar na klasy przedstawia sie nader przejrzyscie.
W poréwnaniu z projektem Podkomisji wprowa-
dzamy tu nowe walki:
al0 i all, b9 1 610, ¢9 i c10, e10, g7, p7, v7, s7, {7
i 18, u7 i u8 oraz nowe otwory: A101 A1, B9 i B10,
C9 i C10, E10, G8, P8, R8, S8, T8, V8.

Z drugiej strony usuwamy watki: a9, b8, ¢7 i
otwory A9, B8 i C7.

B. Uwazamy, Ze poza watkami j8 /11 i k8
— k11 oraz otworami: J9 — J11 1 N9 +— N11, ktére
nie sa przeznaczone dla pasowan, nalezatoby znor-
malizowaé¢ walki nadmiarowe, ktére moznaby
oznaczyé literami x10— x16, y10 — y16 i z10 —

5) W tab. 4 oznaczenia pasowan uprzywilejowanych ujete
sq w ramki. Komisja Techniki Warsztatowej P. K. N. na
posiedzeniu z dn. 25.IV. b. r. postanowita uprzywilejowaé
ponadto pasowania: przylgowe, weciskane zwykle, bardzo

lekko wtlaczane, wtlaczane zwykle i bardzo mocno witla-
czane w klasie 8/7.
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— 216, a ktérych odchytki dolne réwnatyby sie to-
lerancii ich wykonania (x), podwojonej toleranciji
wykonania (y) i potrojonej tolerancji wykona-
nia (z).

Podobnie rzecz mialaby sie z otworami niedomia-
rowemi: X10— X16, Y10 —Y16 i Z10 — Z16. By-
tyby to waltki i otwory przeznaczone do dalszej
obrébki. Nalezy sie réwniez liczy¢ z koniecznoscia
stosowania watkéw hI12— h16, j12—j16 i k12 —
k16 oraz otworéw HI12— H16, J12— J16 1 N12 —
N16. Koniecznoscia jest réwniez miedzynarodowe
znormalizowanie wielkich luzéw. -

[V. Liczbowe wartosci tablic:

Jakkolwiek nie przywiazujemy zbyt duzej wagi
do stwierdzonych nieprawidfowoseci w liczbowych
tablicach projektu Podkomisji, gdyz nie sa one zbyt
wielkie, uwazamy jednak, iz nalezy je wskazaé i
postawié wniosek usuniecia ich przy ostatecznem
przyjeciu uktadu.

A, Podzial obszaréw érednic powyzej 180 mm
powinien, zdaniem naszem, obja¢, jak to poczatko-
wo zamierzano: 250 — 320 — 400 — 500 mm.

To, ze nie liczba 320, lecz liczba 315 zostala przy-
jeta migdzynarodowo, jako liczba normalna, nie
moze tu zupelnie przeszkadzaé¢, gdyz caly szereg

40, 60, 70, 70, 80, 100, w kazdym razie bardziej pra-
widtowy od poprzedniego. A zatem, winni$my z3.
da¢ przyjecia podzialu srednic wedtug liczh 33
i 360.

B. Pewne nieprawidlowosci, niczem nieuspra-
wiedliwione, wykazuja przyjete przez Podkomisje
tolerancje podstawowe w poszczegélnych klasach
Prawidlowoéé budowy uktadu pod wzgledem do.
boru tych tolerancyj, albo btedy w nim zawarte
najlepiej wykaze wykres logarytmiczny, przedsta:
wiony na rys. 5. Poniewaz dazymy do tego, aby to-
lerancje podstawowe, w poszczegolnych obszarach
§rednic, tworzyly prawidlowy postep geometrycz-
ny, linje, odtwarzajace na wykresie tolerancje pod-
stawowe poszczegélnych klas, powinny by¢ mosli
wie jednakowo od siebie odlegte. Widzimy z rys. 5,
ze, z malemi odchyleniami, dosé¢ dobrze sprawdz
sie to w odniesieniu do klas 5 = 11-ej; duze nie-
prawidlowosci wykazuja natomiast klasy 1 <4, P
wodem tego byto dazenie do wyrazenia tolerancyj
podstawowych w pelnych mikronach; jedyny wy-
jatek przyjeto do klasy 1-ej, w ktérej tolerancia
wynosi 1,5 u dla $rednic od 1 do 30 mm. Wediu
naszych propozycyj nalezy tolerancje podstawowe
do 4 u zaokraglic do 0,2 p; dZieki temu mozemy
utworzyé znacznie bardziej prawidtowe szeregi to-

TABELA 5.
Tolerancje podstawowe,
D ‘, K 1 a s y d o k t a d n 0 § ¢ i
mm I ) b - - ‘ _ | I D N —‘1 B
My s v 2| 3| 4 i 5 6 7| g | 9 R
—— —% — = —_——— I_ S : “ e 2 = ’._,,, i =i ‘
1— 3 |1,5(4) | 2 3(26) 4 (3,6 s 7 | 9 (10 | 14 (16) | 25 40 60 |
3— 6 15,4 ! 2 3 (2,6) 4 (3.6) 5 8 12 18 (19) 30 48 75 ]
6 10 | 1,5 (1,6) 2 (2,2) 3 4 6 9 15 (14) 22 (23) 36 | 58 90 |
10— 18 | 1,5 (1.6) 2 (2,4) 334 5 8 () 11 |18 (A7) 27 43 70 110 |
18— 30 ! 15(1,8) 2 (2,6) 4 6 9 13 | 21 33 52 84 130 |
30— 50 | 2 3 4 (5 7 11 16 25 39 62 100 160
50— 80 | 2 (24) 3 (@) 5 () 8 (& 13 19 | 30 46 | 74 120 190
80—120 | 3 4 (5) 6 (1) |10 15 22 35 54 I 87 140 220
120—180 | 4 5 (b) 8 112 18 25 40 63 | 100 ‘ 160 250
180—250 | 5 7 10 14 | 20 29 | 46 | 72 115 | 185 290
250—315 | 6 . 8 12 (11) | 16 23 32 | 52 81 130 210 320
315—400 | 7 9 13 18 25 36 57 ' 89 140 230 360
400—500 | 8 10 (1) 15 | 20 | 27 40 | 63 97 155 | 250 400

Tolerancje wyraione sq w mikronach. .

liczb, na ktérych oparto podzial érednic, powstal
niezaleznie od liczb normalnych. W celu unaocz-
nienia tego, nizej podajemy szereg liczb normal-
nych oraz szereg liczb przyjetych w projekcie Pod-
komisji. Pierwszy szereg nie obejmuje, jak widzi-
my, liczb 24, 30 i 65, dlaczegozby wiec nie mozna
byto przyja¢ rowniez liczb 320 i 360 zamiast liczb
315 i 355. Wedlug projektu Podkomisji, réznice ko-
lejnych liczb podziatowych gléwnych wynosza: 8,
12, 20, 30, 40, 60, 70, 65, 85, 100, wykazuja wigc wy-

razny brak ciaglosci na liczbie 315, Przyjmujac licz- ~

be 320, otrzymujemy szereg réznic: 8, 12, 20, 30,

Szereg liczb normalnych.

10 16 25 40 63 100 160 250 400
11 18 28 45 -7t (12 180 280 450
125 20 32 50 80 120 200 315 500
14 22 36 56 90 140 225 355 560
Szereg liczb przyjetych.
10 — (24) 40 (65) 100 160 250 400
— 18 — — — — 180 280 450
(30)

— — — 50 80 120 200 315 500
14 — — ~— — 140 225 355

lerancyj, jak to pokazuja linje przerywane nt
rys. 5. Ponizej podajemy tabelke tolerancyj po¢
stawowych wedtug projektu Podkomisji, podaja
w nawiasach proponowane przez nas poprawki:

Nastepna z kolei tabela podaje odchylki wszyst
kich watkéw, od przestronnych bardzo luzaych &
bardzo mocno wttaczanych; w nawiasach podajem:
znéw nieliczne, proponowane przez nas pOPl’a“"",'
Odchytki, zawarte w tej tablicy, rozumiemy taf
jak je pojmowata Komisja, t. j. jako odchytki teor
tyczne. Zgodnie z naszym poprzednim WI}lOSk‘CF
nalezaloby je przeliczyé na odchytki skrajne. Abs
jednak zachowaé podobiefstwo odchylek Walk":
oznaczonych temi samemi literami ilr}aleZaCY‘{hk‘j
réznych klas, wypadioby wprowadzi¢ do Pro’.e\'
Podkomisji pewne poprawki w wartosciach y 11
ktére nalezatoby przyjaé w réznych klasach je g:
kowe, i to takie, jakie przyjete sa w klasie
i7-ej.

V., Zakorniczenie.

—— _ ‘. oo &
Ponizej zestawiamy nasze propozycjé
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.

11, Ujecie caloéci klas pasowan wedlug tab. 4,
ze wskazaniem klas podstawowych i pomocniczych
oraz pasowan uprzywilejowanych,

12. Wprowadzenie walkéw i otworéw nadmiaro-
wych wedtug p. [II-B cz. II i uzupelnienie projektu
normami wielkich luzéw,

13. Wprowadzenie poprawek do tabel liczbowych
wedlug rozdziatu IV cz. IL

RESUME

Aprés avoir donné un résumé de l'ensemble des résolu-
tions de la 2-2me Conférence du Comité ISA 3 et du projet
de la seconde partie du systéme 1SA, devaml faire l'chbjet
de la prochaine Conférence du Comité ISA 3, lauteur
soumet le dit projet & une critique détaillée pour en dé-
duire les conclusions suivantes:

Inz. M. THUGUTT

L'élargissement du systéme au deld de 180 mm g4 causé
de telles complications dans linterprétaiion des écarl;L
limites théoriques, donnés par les tables numeériques d
systéme, qu'il est devenu absolument nécessaire de prenlj
dre, suivant les suggestions du Comité Francais, les limites
d'intransigeance, congues comme dimensions - limites de;
calibres, comme base du systéme pour toutes les qualités
el sur l'étendue de tous les diamétres, '

1l est nécessaire: d'adopter les rapporteurs de fabrication
et de contréle suivant 2”7, 3” et 4” et ceux de réception
suivant 1”7 et 5” de la fig. 3; d'adopter les tolérances de
fabrication des rapporteurs suivant la table 3 et de prévoir
les rapporteurs - machoires & coté des rapporteurs - disques,

Il est en outre nécessaire d'adopter les classes d'ajuste.
ment suivant la table 4, en prévoyant trois classes princi.
pales: 7/6, 9/8 et 11, ainsi que trois classes auxiliaires:
6/5, 8/7 et 10,

Koszt napedu pneumatycznego *

Wstenp.
N aped pneumatyczny, ktorego liczne zastoso-

wania przemyslowe sa cze¢sto niemozliwe

do zastapienia przez inne zZrédlo energii,
rzadko kiedy jest analizowany zaréwno pod wzgle-
dem kosztéw wytwarzania sprezonego powietrza,
jak i sposobow ktéreby mialy na celu obnizenie
tych kosztéw. W niejednem tfez duzem przedsie-
biorstwie, zwlaszcza o réznorodnych zastosowa-
niach sprezonego powietrza, koszty te obliczane
sa sumarycznie, a nastepnie dzielone miedzy wy-
dzialy odbiorcze wedtug pewnego przybliZonego
klucza. Pozatem nie sg znane ani koszty sprezenia
1 m* zassanego przez maszyne powielfrza, ani roz-
chéd powietrza w poszczegélnych odbiornikach, ani
wreszcie straty, wystepujace w calej instalacji lub
jej czesciach sktadowych. Wymienione fakty sa w
razacej sprzeczno$ci ze szczegélowem badaniem
rozchodu energji elektrycznej w tychze zaktadach,
drobiazgowem okreslaniem kosztu 1 kWh i rozni-
cowaniem kosztéw ogélnych na maszynogodziny
instalacyj odbiorczych. Przyczynami tak nieracjo-
nalnej gospodarki energetycznej odnosnie sprezo-
nego powietrza sa: 1) klopotliwe zestawianie w

wytwoérni kosztéw produkeji, ktére — jesli chodzi
o koszt jednostki elektrycznej, gazowej lub wo-
dy — przerzucone jest najczesciej na centrale

miejsky lub okregowa, 2) brak w mniejszych wy-
twérniach wydzielonej silowni sprezonego powie-
trza, czego nastepstwem jest dalsze pogmatwanie
obliczenia kosztéw produkeji, 3) nieznajomosé
rozchodu powietrza w poszczegélnych maszynach,
4) niedostateczne zrozumienie, Ze naped pneuma-
tyczny jest z natury rzeczy kosztownem zrédiem
energji, wartem blizszego przestudjowania. Réow-
niez 1 w zagranicznym przemysle europejskim ba-
dania gospodarki sprezonem powietrzem sa sto-
sunkowo niezbyt czesto prowadzone, czego dowo-
dem skape ich odzwierciadlenie w prasie facho-
wej. Nieco wiadomosci ukazato si¢ ostatnio o pra-
cach, dokonanych w tym zakresie na terenie za-
ktadéow AEG w Niemczech®). Proby okreslenia
1) Relerat zgloszony mna VIII Zjazd Inz. Mech, Pol.

*) M-bau, luty 1934 r., zeszyt 3—4.

kosztu napedu pneumatycznego, o ktérych mowa
bedzie nizej, dotyczyly zakladéw mechanicznych,
weielajacych w Zycie szeroko zakreslony program
racjonalizacji wytwarzania, 1 zasadniczo objete
byly tym programem. 'Wytwoérnia posiada samo-
dzielng sitownig¢ sprezonego powietrza; z sitowni
tej poprowadzona jest sie¢ podziemna do war-
sztatébw o réznorodnym charakterze produkcji,
a wiec do odlewni i wykoriczalni, warsztatu me-
chanicznego, kotlarni, montowni, lakierni natrys-
kowej i t. d.

Bezposrednia atoli przyczyna podjecia badania
instalacji do wytwarzania sprezonego powietrza
stala sie konieczno§é opracowania racjonalnego
rozdzialu pokrywania obcigzenia miedzy duia
sprezarka, zasysajaca 60 m’/min, a mala, zasysa-
jaca 20 m’/min?*); a to w celu jaknajwydatniei’-
szego zmniejszenia czasu pracy sprezarki duzei,
posiadajacej wysokie koszta ruchu przy malem
zatrudnieniu warsztatéow. W miare prowadzenia
badari wylonila sie sprawa wyznaczenia kosztow
sprezania 1 m® zassanego powietrza oraz okresle-
nia zapotrzebowania sprezonego powietrza przez
najwazniejszych abonentéw sieci, co ma plerw:
szorzedne znaczenie dla racjonalnego podzla?q
kosztéw ruchu centrali miedzy zainteresowanem
wydzialami, umozliwiajac ponadto planowanit
pracy narzedzi i maszyn, pedzonych sprezonem
powietrzem, oraz okreslenie wlas’civyych kpsztow
ich maszynogodzin. Wreszcie zajelismy sie wy-
znaczeniem strat nieszczelnosci sieci, cglem zor-
jentowania sie, w jakim stopniu wplyyva]& one “:f
koszt sprezania powietrza. Wszystkie pgmxazk')‘,
przeprowadzono w sposéb mozliwie prosty 1 SZy>
ki, nie troszczac sie o osiagniecie bardzo precy
zyjnych wynikéw, ktére w codziennem zastosO:
waniu przemystowem nie moglyby mie¢ znacze
nia.

Sposéb przeprowadzenia badat.

Obie sprezarki posiadaja reQUIaC_iQ'Op,usmwi:
albo wiec pracuja przy pelnem obciazeniu, a1

. e ~ " . : Gznvch WY
% Inne mniejsze sprgzarki, umieszczone W rozny

dzialach, maja charakter maszyn rezerwowych.
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biegna jalowo, bez przejs¢ posrednich. W poniz-
szej tabelce zestawione sg ich wielkosci.

TABELA 1
Sprezarka zasysajaca ‘] ‘J 20 m?/min "I‘()O m?/min
Sjonks fhea, W . - « ¢ ¥ 4w o | 80D | &00
$rednica cyl. niskopreiznego, mm . . 630 630
" . wysokopreznego, mm . 515 376
Max. ciénienie sprezania, atm. ., 7 7
Liczba obrotéw na minute . . . 140 187

Moc pobierana przy biegu jalowym

sprezarki, kW . . . . . . .| 21 80%)
Moc pobierana przy pelnem obcig- |

zeniu sprezarki, kW . 2 %4 330%)
Rodzaj budowy sprezarki 1“‘51';?::" | 03:15.-:{

Obliczenie produkcji sprezonego powietrza.

Wielkos¢ produkcji sprezonego powietrza, oraz
ilo§¢ godzin uzytecznej pracy sprezarek, obliczy-
lismy w sposéb nastepujacy:

Z notatek dziennych, prowadzonych w centrali,
obejmujacych ilo$¢ godzin ruchu kazdej ze sprg-
zarek i rozchodowana w ciagu dnia do napedu
kazdej sprezarki ilos¢ kWh, wyznaczyliémy sume,
uzyskujac np. dla duzej sprezarki i pewnego ba-
danego okresu 1933 r. 105 godzin i 21920 kWh.
Znajac moc pobierana przez sprzezarke podczas
biegu jalowego 1 przy pelnem obcigZeniu oraz
oznaczajac przez x ilo$¢ godzin biegu jatowego w
tym okresie, otrzymamy zaleinosé:
80x -+ 330(105—x) = 21 920, skad x = 51 godz.,
a ilos¢ godzin pracy uzytecznej sprezarki 105—51
== 54 godz. Poniewaz sprezarka zasysa 3600 m'/g,
przeto ogélna ilo§é powietrza, zassanego przez
nig w badanym okresie, wyniesie 3600 X 54 —
= 194 400 m".

Straty wskutek nieszczelnosci sieci.

Celem wyznaczenia uplywu sprezonego powie-
trza przez nieszczelnosci badz w calej sieci, badz
w jej czesci, przeprowadzono pomiar podczas
przerwy obiadowej, kiedy wszystkie mechanizmy,
pobierajace z przewodéw sprezone powietrze, sa
zatrzymane. Praca sprezarki w tym czasie zuzy-
ta wiec zostala wytacznie (précz biegu jalowego)
na pokrycie strat nieszczelnosci, co dalo mozno$é
liczbowego ich okreglenia.

Jezeli np. sprezarka, zasysajaca . 20 m‘/min,
uzupeiniala straty nieszczelnodci calej sieci w ten
sposéb, ze w ciagu 1-godzinnej obserwacji praco-
walauprzecietnie 21 min, to ok. 30% pelnej pro-
dukeji tej sprezarki (420 m®/godz.} ulatuje przez
nieszczelnoéci przewodéw zelaznych, wezéw gu-
mowych, zlacz, zle domkniete kurki i t. p. Nalezy
zaznaczy¢, ze w stracie w ten sposéb pomierzonej
mieszcza si¢ rowniez straty nieszczelnosci samej
sprezarki, na co wplywaé moze w pierwszym rze-

zie nadmierne zuzycie pierscieni tlokowych i po-
wwrzchni stykowych zaworéw ).

'P‘omlar rozpoczynano z chwila dotadowania
sieci do ciénienia 6%/, ata, koficzono zas w tej sa-

—_—

4 § = a . . 5
san)iapo uwzglednieniu objetoéciowego spoOlczynnika zasy-
u} g{uem z przelwornica, rozchodujacg ok. 10 kW,
raty sprezarki pomierzono w przyblizeniu, odcinajac

sie¢ tuz S ; p :
tuz za zbiornikiem: wyniosty one srednio 97,

mej fazie, t. j. przy tem samem ciénieniu, po uply-
wie ok. 20 min. Poprawki na réznice temperatur
powietrza przed rura ssaca sprezarki i w korn-
cach przewodéw tloczacych nie wprowadzono,
gdyz mala sprezarka zasysa powietrze z hali ma-
szynowej, posiadajacej te sama, mniejwiecej,
temperature, co i wnetrza hal warsztatowych.
Regulacja nastawiona byla tak, ze ci$nienie po-
wietrza (wg manometru w centrali) wahalo sie
od 6'/, do 6°/, ata.

Koszta spreiania powietrza.

Catkowite koszty utrzymania centrali sprezo-
nego powietrza, jej koszty stale i koszty energji
elektrycznej otrzymano z Biura Kosztow Wtas-
nych. Koszty ogélne dzielono miedzy sprezarki
proporcjonalnie do ich mocy, na mata wiec przy-
padto 22,2%, na duza 77,8%. Miedzy rozchodem
energji elektrycznej w kWh, podanym przez BK'W
a rozchodem zliczonym na podstawie notowan
dziennych centrali istnialy niewielkie rozbiezno-
§ci, nie znieksztalcajace jednak catosci, a spo-
wodowane tem, ze rozchéd wg BKW odnosit sieg
do pierwotnych, notowania dzienne zas§ do wtér-
nych zaciskéw transformatora. Réznice miedzy
temi pozycjami stanowig o stratach energji w
transformatorze, wzglednie o tej czesci jego kosz-
téw ruchu, ktére przypadaja na centrale i wyno-
si¢ winny ok. 2%. Pozostate réznice ttomaczyty
sie wskazaniami licznikéw, wykazujacych przesu-
niecie conajmniej o 10 kW.

Przy obliczaniu rozchodu energji elektrycznej
na bieg jalowy sprezarki i straty nieszczelnosci
sieci, uwzgledniono dotadowywanie sieci podczas
biegu jatowego, wprowadzajac odpowiednia po-
prawke. Jezeli np. w pewnym badanym okresie
czas ruchu malej sprezarki wynidst 110,0 g, z cze-
go 12,9 godz. biegu jatowego, to rozchéd pradu na
uzupelnienie nieszczelnosci bedzie (wobec 21
min/godz. pracy sprezarki na uzupelnienie strat

21

nieszczelnosci, por. tab. 2} 50,110,0.94:3619 kWh,
a rozchéd pradu na bieg jalowy 12,9.21 =271

kWh. Natomiast sumaryczny rozchod praldu'n'a
pokrycie nieszczelnosci sieci i bieg jalowy zmniej-

. 21 N
szy sie o te czesé biegu jalowego (56 100=35%),

w czasie ktérej, przy biegu jalowym, odbywala
sie praca sprezarki na uzupelnienie strat nie-
szczelnosei. W rozpatrywanym przykladzie suma
strat wyniesie:

3619 -+ 0,65 .271 — 3795 kWh.

Zapotrzebowanie sprzezonego powietrza
przez poszczegélne mechanizmy.

a) Piaszczarki w wykonczalni stali. Dwie komo-
ry jednodyszowe.

Pierwotna $rednica przekroju krytycznego dy-
szy 8 mm,

Wyrobiona srednica przekroju krytycznego dy-
szy 12 mm,

Przecietna srednica przekroju krytycznego dy-
szy 10 mm.
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Sredni czas pracy dyszy z twardego zeliwa
manganowego: 2 godziny. Pierwotny profil pod-
tuzny dyszy — cylindryczny. Wyrobiona $rednica
wylotowa 22 mm. Odleglosé miedzy przekrojem
krytycznym i wylotowym 77 mm; diugosé¢ calko-
wita dyszy 127 mm.

Srednie ci$nienie dolotowe powietrza przed dy-
szg okolo 6 ata; przecietna temperatura powietrza
przed dysza 0°C.

Dla danych wymienionych wyzej obliczono wy-
datek $redni 1-ej dyszy (odpowiadajacy przeciet-
nie wyrobionej $rednicy krytycznej dyszy d’ =
= 10 mm), ktéry wyniést ok. 300 m?*/godz. powie-
trza sprowadzonego do warunkéw normalnych
(0°C, 1 ata).

Pomiar rozchodu sprezonego powietrza prze-
prowadzono w analogiczny sposéb, jak pomiar
strat nieszczelnosci, a wyniki zestawiono w tabe-
li 2. Na poczatku pomiaru, trwajacego 1 godz., w
obu piaszczarkach zaloZone zostaly nowe dysze,
ktérych $rednice krytyczne wzrosty mniejwiecej z
8,5 mm do 10,5 mm. Czas piaskowania wynidsl
tacznie 114 min, co uwzgledniono przez odpowied-
nig poprawke w poz. 2 tabeli 2.

TABELA 2

pracy sprezarki  zasysajacej
20 m®/min na pokrycie strat nieszczelnoéci sieci
oraz zapotirzebowania piaszczarek.

Pomiar c¢zasu

| Droga przewodu ‘
doprowadzajgcego

spr. pow.
L. Okreslenie czasu pracy | Wszysthkie
X Sk Centrala- rzewody
ki L ] Kotlarnja- | Centrala- ?abryczne
Odlewnia- | Kotlarnia-
Wrykonczal-| Montownia
| nia
1 | Czas pracy sprezarki na
uzupelnienie strat
nieszczelno$ci prze-
wodbéw w ciagu go-
dziny . . . . 11,6 min, {16,65 min.| 21 min.

2 | Czas pracy sprezarki na
pokrycie zapotrzebo-
waniapowietrza
przez piaszczarke
w ciagu godziny .

3 | Czas pracy sprezarki na
pokrycie zapotrzebo-
wania piaszczarki
i straty nieszczelnos-
ci w ciggu godziny

28,87 , (13,859 ,, =

390 , 1305 ==

Aby poréwnaé pomierzony rozchéd powietrza
z rozchodem obliczonym teoretycznie, wykonano
wykres (rys. 1), na ktérym obliczony jest wyda-
tek dyszy dla réznych, stopniowo rosnacych, prze-
krojow krytycznych dyszy, w zalozeniu, ze przy-
rost érednicy dyszy jest proporcjonalny do czasu
piaskowania.

Pomierzonemu rozchodowi powietrza, wynoszg-
cemu 28,8.20 =576 m'/godz, odpowiada z obli-
czenia 530 m*/godz. (pole abed), réznica wiec wy-
nosi 8,0% i ttomaczy sie nieco 'innemi cignieniami
i temperaturami rzeczywistemi, anizeli to przyje-
to w obliczeniu.

Na tym samym wykresie wyznaczono najracjo-
nalniejszy czas pracy dyszy, przyréwnywujac
koszt nowej dyszy (60—70 gr.) do przyrostu wy-

7) Z obliczenia 26,5 min,
8) Z obliczenia 12,5 min.

datku powietrza (male tréjkaciki o pow. 14,4 m),
wystepujacego przy zwigkszaniu przekroju kry-
tycznego. Widzimy, Ze najmniejsze koszta pias-
kowania uzyskamy przy wymianie dysz z zeliwa
manganowego co '/, godziny, a nie co 2 godziny,
jak to miato miejsce dotychczas®), Osiagnieta osz-
czedno$¢é wyniesie 195 m* powietrza w ciagu 2 go-
dzin, a wiec, po uwzglednieniu strat nieszczelno-
§ci, zwiekszajacych przecietng cene 1 m* zassane-
go powietrza z 2,82 do 4,35 gr., — ok. 4 zl. 25 g
na 1 dysze i godzine.
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Rys. 1.
staliwnych w zaleznosci od czasu pracy

Wykres wydatku dyszy do pia‘skowan.ﬂie:i odlewdw
yszy.

W obliczeniach powyzszych nie uwzgledniono
kontrakeji przekroju krytycznego dyszy wskutek
przeplywu przez nia piasku, a to ze wzgledu na
nieznaczne objetosci rozchodowanego na godzing
piasku w stosunku do krytycznej objetosci powie:
trza. W podobny sposéb obliczono i pomierzono
rozchéd powietrza w innej (8-dyszowej) maszy-
nie do piaskowania blach. Wyniki, po przelicze-
niu na ilo§é min. pracy sprezarki, umieszczone s
w tab. 2.

Dla innych maszyn pneumatycznych, rozchodu:
jacych mniejsze ilosci sprezonego powietrza, przy-
jelismy jako podstawe do obliczenia kosztow ru-
chu nastepujace wydatki przecietne zassanego po-
wietrza dotyczace maszyn $redniej wielkosci:

1 wycinak . . . . . . . 03 m'min
1 mbotek do nitowania . . . . . 05 "
1 ubijak formierski .. .. . 03 .
1 wiertarka przy biegu jatowym. . . 06

& przy pelnem obciazeniu. . 1.0

1 ognisko do grzania nitéow . . . 015
1 miotek do odbijania kamienia kotlowego 0.1§
1 przyp6r nitowniczy . . P 0 &
1 rozpylacz lakierniczy™) . 0.2
%) Poniewaz w rzeczywistosci koszly s
sitowni nie zmniejsza sie wskutek mmniejszej produk¢
7onego powietrza, najekomomiczniejszy czas Pracy
ulegnie zwickszeniu do 0,75—1 godz.
19} R, Kilose: ,,Farbspritzen".

slale utrzymani
dukeji spré-
dyszy
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Przykiad planowania obciazenia sitowni.

Nizej zestawiamy bilans obciaZenia centrali,
zaznaczajac, ze dla piaszczarek w wykorczalni
stali przyjmujemy 45 min na godzing wlasciwej
pracy piaskowania, zatem rozchoéd powietrza wy-
niesie 600.0,75 =450 m®*/godz. Piaszczarka do
blach w montowni piaskuje bez przerw na inne
czynnosci dodatkowe. Przecigine z ostatnich 4-ch
miesiecy 1933 r. wykazaly, ze $rednia produkcja
sprezonego powietrza wyniosta 1362 m’/godz, pia-
szczarki w wykonczalni stali pracowaly po 157
godzin miesigcznie, a piaszczarka w montowni
89,5 godzin miesiecznie.

Opierajac sie na cyfrach wymienionych, rozpa-
trzymy dwa warjanty, mianowicie, kiedy pracuja
jednoczesnie piaszczarki w wykoniczalni i w mon-
towni (3 dni w tygodniu) oraz gdy piaszczarka
w montowni jest nieczynna (3 dni w tygodniu).

Bilans przecietnego obcigzenia centrali
w okresie wrzesiean-grudzien 1933 r.

Wszystkie piasz- Piaszczarka w mon~
czarki czynne. towni nieczynna.
Piaszczarki w wykonczalni stali
157
rozchodowaly 450. - =
200
Piaszczarka w montowni roz-

350 m“/gddz. 350 m?¥/godz.

chodowata 250, 8925 = 25 ., =
100

Pozostate maszyny 366 m = s

Straty nieszczelnosci sieci . 425 it 425 1

$rednia produkcja centrali . . 1362 " 1362 h

Projektowany bilans obcigzenia centfrali
na 1934 r,
Wszystkie piasz- Piaszezarki w mon-

czarki czynne towni nieczynne.
Piaszczarki w wykonczalni stali -

450,200 _

3 3
=5 450 m®/godz. 450 m®/godz,
Piaszezarka w montowni '
100
250,199 . -
100 250
Pozostate mazyny . . . . . 320 i 570
Straty nieszczelnosci sieci (15% :
pelnej produkciji) 180 180 1
rednia produkcja centrali. . 1200 1200 T

Talkie, a nie inne zestawienie bilansu ma w da-
nym razie charakter czysto lokalny. Chodzito
w niem nietyle o niewielkie stosunkowo zmniej-
szenie rozchodu sprezonego powietrza, ile o to,
aby, przy obecnej skali produkeji, positkowaé sie
wylacznie sprezarka mniejsza, uzyskujac przez
unieruchomienie duzej maszyny b. duze oszczed-
nosci w rozchodzie pradu na jej bieg jalowy.

Rys. 2. Wiidok dysz z zeliwa manganowego do piaskowa-
nia blach, Na lewo dysza nowa, ma prawo dysza zuzyta,
po 4-godzinmej pracy.

Przeprowadzone badania przyczynity sie do ze-
brania materjaly, pozwalajacego na wysnucie
wnioskéw ogélniejszych. Jedna ze spraw najwaz-
niejszych jest ekonomiczny ruch samych spreza-
rek. Najczesciej sa one pedzone silnikiem elek-
trycznym lub od transmisji w ten sposéb, ze z chwi-
la rozpoczecia pracy w wytwérni uruchomia sie
sprezarke i zatrzymuje si¢ ja wraz z koricem pra-
cy warsztatu, Taki ruch maszyn nie uwzglednia
ogromnych wahart w zapotrzebowaniu sprezonego
powietrza i, po natadowaniu zbornikéw do cisnie-
nia maksymalnego, uzyteczna praca sprezarek zo-
staje ukoriczona az do chwili obniZenia preznosci
w zbiornikach do ustalonego poziomu minimal-
nego. W miedzyczasie ruch sprezarek jest jalowy,
powodujac niepotrzebny rozchéod energji elektrycz-
nej, smaréw i innych kosztéw bezposrednich. Jak
widaé z poz, 2 i 4 tabeli 3-ej, ponoszone straty
osiagaja wcale pokazne wielkosci. Jezeli w danym
zakladzie pelna pobierana moc jednej, wzglednie
kilku sprezarek da si¢ dopasowaé do przecietnego

TABELA 3

Koszty produkcji sprezonego powietrza w centrali

J Dla sprezarki zasysajacej 20 m*/min 60 m*/min i [BRFE0) B 'pion
L.p.i‘ prze- | prze- prze-
Kolejne miesiace 1933 r. XX e | | K| X | X e | X | x| x| e
i tnie L | e | s
. I |
1 | Rozchéd energji elektr. na pra-
ce uzyteczny 7 97,4 | 98,4 87.4 98'2 96,1 80,5 79,4 73,4 | 71,8 |76,9 86,2 83,9 75,8 | 81,4 ‘81.8
Rozchéd energji elektr, na bieg ' |
Cjatowy %, L. L L L 261 1,6 126 | 1,8 ] 3,9 119,5 20,6 |26,6 | 28,2 [23,1 [13,8 | 16,1 |24.2 | 18,6 |18_\2
3 Rozchéd energji elektr. na bieg: ‘ ' |
ialowy i straty nieszczelnoci ‘ | ‘I
sieci % . . . . . . 40,5 | 38,4 (62,2 | 38,8 [42,0 (34,9 |37,1 | 44,7 | 45,5 [40,6 36,3 |37,2 |46,5 | 42,2 | 40,6
4 | Czas biegu jalowego % . 11,7 | 6,8 |39,0 | 7,2 | 15,6 |48,5 | 51,8 | 60,0 | 60,9 |553 29,7 |33,1 | 52,5 33,6 | 37,7
5 | Koszt pradu na 1 m® zassane- |
go powietrza w gr. . 1,65 1,65 1,83] 1,73] 1,70] 2,30| 2,39| 2,57| 2,81 2,49| 2,07} 2,17} 2,43| 2,38 2,24
6 | Koszty state na 1 m® zassa- . ’ |
nego powietrza w gr. . . .| 0,89 1,06] 1,69 1,11] 1,12| 1,89 1,71| 1,62| 3,19) 1,96|. 1,52 1,50 1,64| 2,25 1,68
7| Koszty catkowite na 1 m® za- ' | |
| ssanego powietrza w gr.. .| 254] 2,71] 3,52 2,84] 2,82 4,19] 4,10 4,19] 6,00, 4,45 3,59 3,671 4,07) 4,63 3,92
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;apotrzebowania sprezonego powietrza, utrzymu-
jacego sie przez dluzszy okres czasu (np. przez
kilka miesiecy), jak to wlasnie mialo miejsce w
przytoczonych wyzej przyktadach, wéwczas moz-
na zmniejszy¢é w znacznym stopniu straty ruchu
jalowego przez: 1) staranne planowanie obcigze-
nia sieci, majace na celu splaszczenie chwilowych
szczytow zapotrzebowania, 2) zwiekszenie zbior-
nikow szczytowych, pochltaniajagcych chwilowe
wzrosty zapotrzebowania. Oczywiscie wprowadze-
nie w zycie ograniczenia swobodnego przylacza-
nia sie do sieci w danym warsztacie powodowalo,
szczegolniej wobec pilnych zaméwien, niemalo
trudnosci i wymagalo przez dtuzszy czas arbitra-
2u czynnika niezainteresowanego bezposrednio ru-
chem.

Powigkszenie zbiornikéw, pociagajace za soba
koszty wiekszych naktadow, przyczynia sie zna-
komicie do pokrycia zwiekszonego zapotrzebowa-
nia na okres bardzo krétkiego czasu, np. jedno-
czesnego uruchomienia na kilka minut grupy wier-
tarek lub szlifierek pneumatycznych, albo tez w
razie peknigcia jednego z przewodow koncowych,
na ktorego zaslepienie potrzeba rowniez kilku mi-
nut. W kazdym badz razie {rudnoéci nalezytego
uszczelnienia duzych zbiornik6w odpadaja obecnie
po zastosowaniu zbiornikéw spawanych. W razie
niemoznosci przystosowania przecigtnego obciaze-
nia sieci do pelnej mocy jednej lub kilku spreza-
rek, Jub w razie zmieniajacego sie w bardzo szero-
kich granicach obciazenia $redniego, znacznie ko-
rzystniejsze wyniki pracy daja sprezarki wyposa-
zone w tego rodzaju regulacje, ze silnik elektrycz-
ny, napedzajacy sprezarke, zatrzymuje sie i uru-
chomia samoczynnie, po osiagnieciu w zbiorniku
maksymalnego, wzglednie minimalnego, cisnienia
spreZania, Stopier oplacalnosci takich urzadzen
zalezy od wielkosci pradu rozruchowego pobiera-
nego przez silnik, ilosci wlaczen silnika na godzi-
ne, wreszcie od rozmiaréw zbiornikéw powietrza.

Nieszczelnosci sieci sa jednem z najpowazniej-
szych zrédel strat, nadzwyczaj trudnem do cat-
kowitego usunigcia. Latwo to zrozumieé, wziawszy
pod uwage, ze przesaczajacy sie czynnik jest bez-
wonny i doprowadzany az do kurkéw wylotowych
pod pelnem ciénieniem, wynoszacem najczedcie]
kilka at. Wprawdzie przewody spawane sa szczel-
ne na calej dlugosci, jednak zadowalajaco i trwa-
le szczelne przylaczenie do ich wylotéw gietkich
przewodow gumowych, kurkéw i korcéowek jest
trudne. Liczbowe okreslenie przecigtnych dopusz-
czalnych strat nieszczelnosci jest o tyle niemiaro-
dajne, ze zalezy ono nietylko od cisnienia w prze-
wodach, lecz i, przy coraz powszechniej stosowa-
nych sieciach spawanych, od iloéci czynnych wy-
lotow, przypadajacych na 1 km dlugosci przewo-
déw. Jako cyfre orjentacyjna, przytocze opinje C.
T. Buffa '), ktory podaje 15—209% strat niesz-
czelnosci w sieciach niedostatecznie konserwowa-
nych. Jednakie w jednej z publikacyj sowieckich
spotkatem sie z cyfra 60% i wyzej strat nieszczel-
noséci sieci, co tfomaczyé mozna w pierwszym rze-
dzie niedostatecznem jeszcze wyszkoleniem per-
scnelu. W badanej sieci straty nieszczelnoéci wy-

1) C, T. Bulf, Werkstattbau, str. 36.

niosty przecigtnie ok. 267, co bylo wielkoscia du-
za, wymagajaca opracowania skutecznych srod-
kéw zaradezych. Ogot tych srodkéow podzielilismy
na dwie grupy, do pierwszej z nich nalezaly wszy-
stkie zalecenia o charakterze technicznym, maja-
ce na celu zmniejszenie uplywu powietrza, do dru-
giej — drobiazgowe nieraz instrukcje dla robot-
nikéw, ustalajace wlasciwy sposéb obchodzenis
sie z instalacjami pneumatycznemi.

Jako tatwy przyblizony sposéb okresowego wy-
znaczania strat w sieci, zaleciliémy mierzenie ich
w funkcji czasu potrzebnego do spadku cisnienia w
sieci w zakresie regulacii, t. j. od 6/, do 6, at,
oczywiécie przy zerowem obcigZeniu sieci i uprze-
dniem sporzadzeniu niezbednej charakterystyki.
Celem zmniejszenia rozchodu powietrza przez
piaszczarki opracowalismy wykres 1, o ktorym
byla mowa wyiej. Rozwiazaniem zadowalajacem
catkowicie byloby jednak znalezienie takiego ma-
terjatu na dysze, ktory wytrzymywalby nadzwy-
czaj ciezkie warunki pracy lepiej, niz twarde zeli-
wo manganowe. Wzigwszy pod uwage trudne szli-
fowanie gumy i bardzo dobra wytrzymalo$¢ na
§cieranie opon samochodowych, pracujacych w wa-
runkach nieco zblizonych do pracy dyszy w piasz-
czarce, zgodzili§my sie na dokonanie przez firme
wVulcanit” préb z dyszami gumowemi. Pierwsze
egzemplarze zuzywaly sie i rozrywaly bardzo szyb-
ko (w ciagu kilkunastu minut), dysze probowane
ostatnio osiggnely juz wieksza odpornosé. Jednak-
7e koszt ich, znacznie wiekszy niz koszt dysz ze-
liwnych, wymaga dluiszego jeszcze czasu pracy,
aby umozliwi¢ pomyslny wynik kalkulacji.

Zwiekszenie czasu pracy dysz w granicach do-
puszczalnych odksztalced osiggnaé mozna przez
zmiane rodzaju czy$ciwa. Dogwiadczenia prowa-
dzone w St. Zjedn. przez American Hardware
Co. daty wyniki pomyslne **). Do czyszczenia od-
lewéw staliwnych odmierzono po 200 funtéw pias-
ku, alundum i zwiru stalowego (steal grit), poczem
czyszczono odlewy az do zupelnej utraty zdolno-
gci czyszczacych przez badane czynniki. Postepu-
jac w ten sposéb oczyszczono:

zapomoca piasku 4 700 odlewow,
zapomoca alundum 20 000 odlewdw, )
zapomoca zwiru stalowego 80 000 odlewéw.

Jako najwazniejsze korzysci czyszczenia odle-
wow zapomoca zZwiru stalowego, wymienié na!eZ'Yi
mala ilo$é kurzu, dtuzszy okres pracy dysz'. sigda-
jacy 3 — 4 tygodni (przy czyszczeniu piaskiem
zmieniano je 3 razy dziennie), a wiec i fatwiejsze
zmniejszenie rozchodu sprezonego powietrza, usu-
nigcie kapieli w kwasie, tatwiejsze lakle'rowaf“e
powierzchni. Badana w St. Zjedn. instalacja zuzy-
wala rocznie 330 t piasku, obecnie zas zuzywd
(przy tej samej produkcji) 16 t zwiru stalowego:

Celem dalszego zmniejszenia rozchodu sprez0:
nego powietrza w piaszczarkach warto zastanowic
sie nad wyborem najracjonalniejszego cisnienid
powietrza przed dysza. Cisnienie 6 ata ('W'le]_k(’f°
spotykana w literaturze) nie wynika W¥3501w‘ed/f
wzgledéw technologicznych, a moze by¢ tylko dla

) Compressed Air Mag. 1931 r., str. 3523.
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pewnego stosunku kosztéw sprezania i robocizny
wartoscia najkorzystniejsza. Jezeli natomiast sto-
sunek kosztéw sprezania i robocizny ulega zwiek-
szeniu, to przy innem, mniejszem cis$nieniu, ope-
racja moze by¢ przeprowadzona taniej.

W wypadkach, gdy poszczegélni abonenci sieci
wymagaja sprezania powietrza do cisnied réznia-
cych si¢ w szerokich granicach, oplaca si¢ podzie-
li¢ sie¢, i do najwyzszego ci$nienia ladowaé tyl-
ko te jej czesé, ktora tego bezwzglednie potrze-
buje. Np. w odlewni moze sie oplaci¢ ustawienie
malego, pracujacego bez obstugi agregatu elektro-
pneumatycznego, sprezajgcego powietrze do 7 at.
Celem agregatu byloby tadowanie wydzielonej
czes$ci sieci, zaopatrujacej w spreZzone powietrze
maszyny lormierskie, ktére wprawdzie nie roz-
choduja duzo powietrza, ale wymagaja conajmniej
cisnienia 6 ata. Wieksze za$, niz to jest konieczne,
ci$nienie powietrza w calej sieci fabrycznej zwie-
ksza niepotrzebnie rozchéd powietrza w maszy-
nach pracujacych bez reduktoréw cisnienia. Na-
wet jezeli sa zawory redukcyjne, to niebardzo
mozna na nich polegaé, gdyz robotnicy wolg pra-
cowaé¢ petnemi otworami 1 ustawiczna kontrola
cisnienn jest klopotliwa, a malo skuteczna.

Nie na ostatniem wreszcie miejscu nalezy po-
stawié jakosé sprezonego powietrza, ktora posred-
nic ma réwniez wplyw na koszty napedu pneuma-
tycznego, gdyz decyduje o szybkosci zuzywania
sie¢ maszyn. SprgZone powietrze winno by¢ pozba-
wione pytu (odpylacz na przewodzie ssacym) moz-
liwie suche i nie zawierajace czastek smaru ze
sprezarki. Woda wplywa w znacznym stopniu na
przedwczesng korozje tych czesci maszyn, ktére
stykaja sie bezposrednio ze spreZonem powie-
trzem, ponadto jest szkodliwa ze wzgledéw fabry-
kacyjnych, np. przy przedmuchiwaniu - suchych

R. PRZYBYLOWSKI

form w odlewni, w lakierni natryskowej i t. p.
To tez racjonalne rozstawienie odwadniaczay i fil-
trow adsorbcyjnych, ktére powinny sie stykaé
z powietrzem mozliwie chtodnem, ma duze znacze-
nie, szczegolniej przy stosowaniu pozbawionych
chtodnic sprezarek jednostopniowych.

Obecno$é resztek smaréw w sprezonem powie-
trzu jest szkodliwa, gdyz moze stworzyé warunki
sprzyjajace wybuchowi mieszanki, w pewnych zas
zastosowaniach sprezonego powietrza niedopusz-
czalna (np. przy malowaniu natryskowem, gdzie
smar powoduje plamy i pecherze, w przewacdach
oddechowych, doprowadzanych do masek ochron-
nych i t. p.). Pozatem smar wplywa zawsze szko-
dliwie na przewody gumowe, nawet wéwczas, gdy
wykonane s3 ze specjalnej gumy, odporniejszej na
jego dzialanie. Zwykle przewody gumowe szybko
pecznieja pod wplywem smaru, w dalszym zas cia-
gu traca elastyczno$é, stajg sie kruche i wreszcie
nieszczelne, W celu uniknigcia tych wszystkich
szkodliwych nastepstw nalezy troszczyé sie nie-
tylko o staranne odoliwienie powietrza w filtrach,
ale zapobiega¢ nadmiernemu smarowaniu spre-
zarek,

RESUME

L'auleur s'occupe d'abord des causes qui conduisirent aux
recherches des prix de l'air comprimé. Il décrit fa maniére
de l'exécution des mesures et cile les résultats des recher-
ches relatives aux réseaux. Aprés s'élre occupé encore de
la consommation d'air par les différentes machines pneuma-
liques et de Ja fagon de la réduire, il passe au planement
de la charge des réseaux.

—

Jakosé powierzchni i jej normalizacja?

wartoéci wyrobu, poza jego ksztaltem
O i wymiarami, decyduje w niemalym sto-

pniu i wyglad jego powierzchni, ich ja-
kos¢. O ile kwestja ksztaltow i wymiaréw zo-
stala juz dostatecznie przestudjowana i ujeta
w postaci badZz norm (uklady pasowar), badZ
specjalnych przepiséw technicznych i odbior-
czych, opracowywanych kazdorazowo dla po-
szczegdlnych wypadkéw, o tyle kwestja wygladu
powierzchni nie jest jeszcze dostatecznie uregu-
lowa}na i nosi wszelkie cechy nietylko przypadkuy,
ale i chaosu. Do metodycznego ustalenia jakosci
powierzchni dopiero obecnie przystepuja nie-
ktére wytwérnie lub instytucje dos$wiadczalne.
W Stanach Zjedn. naprz. powolano dopiero
w koticu ubieglego roku (z ramienia Departa-
mentu Uzbrojenia] komisje, ktérej zadaniem jest
zanalizowanie powyzszego zagadnienia i ewent.
ujecie go w specjalng norme. Co sie tyczy prze-
mystu prywatnego, to kazda firma zalatwia te

") Referat zgtoszony na VIII Zjazd Inz. Mech. Polskich.

kwestje na wtasng reke i oczywiscie réznemi spo-
sobami,

Zadanie niniejszej pracy, wobec ogranicze-
nia sie tylko do powierzchni obrabianych ma-
szynowo oraz wobec czysto fabrycznego trakto-
wania sprawy, polega — jezeli nie na stworzeniu
normy —- to przynajmniej na takiem opanowaniu
zagadnienia jakosci powierzchni, ktéreby pozwo-
lito zwiazaé¢ wymagang dokladnosé wykonania

‘wymiaru z wymagang jakoScia wykonania po-

wierzchni i ktéreby dalo moznos¢é stworzenia
okreslonego stopniowania tej jakosci.
Wymagania co do jakosci po-

wierzchni reguluja sie nastepujacemi wzgle-
dami:

1] tolerancjami wymiaréw,

2) charakterem pracy powierzchni wspol-

dziatajacych,

3) mozliwosciami wykonania,

4) odporno$cia na zniszczenie,

5) wzgledami estetycznemi,

6) cena.
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Wyglad powierzchni, jejjakosé, za-
lezy od uktadu $ladéw, pozostawionych przez na-
rzedzie. Slady te maja postac fal lub rys, biegna-
cych réwnolegle, lub w ten czy inny sposéb wza-
jemnie sie przecinajgcych. Pod wzgledem, kie-
runkuy, fale mozna podzieli¢ na:

1. fale o ,$rodkowej linji srubowej” (tocze-
nie, wytaczanie, wiercenie, szlifowanie
watkéw i t. p.);

2. fale o ,,§rodkowej linji prostej” (struganie,
dlutowanie, frezowanie frezem walcowym,
przeciaganie, szlifowanie plaszczyzn i t.p.};

3. fale o ,,srodkowej linji krzywej":
a) w postaci kota lub luku kota (frezowa-
nie frezem czolowym, szlifowanie tar-
cza garnkowa i t. p.),

b) w postaci spirali Archimedesa (tocze-
nie z czola i t. p.).

Poza kierunkiem fal, o wygladzie powierzchni
decyduje réwniez 1 ich ilosé.

Elementy fal, decydujace o jakosci po-
wierzchni, stanowia:

1) skok s = odleglosci miedzy dwiema sa-

siedniemi falami,

2) wysokosé¢ W = odlegtosci miedzy najniz-

szym i najwyzszym punktem fali,

Jakosé powierzeni jest w stosunku odwrot-
nym zaréwno do skoku fal, jak i ich wysokosci.
Dla wspélpracy powierzchni wspoéldzialajacych
ma znaczenie tylko wysokosé fal.

Czynniki wykonania, decydujace

o jalcosci powierzchni, stanowia:
1) materjal wyrobu — jego twardogé, ciagli-
wosé, budowa krystaliczna i t. p,,

2) obrabiarka i uchwyt — ich rozmiary, do-
ktadnogé, sztywnosé i t. p.,

3) narzedzie — ksztalt i stan iego krawqdzi
tnacej,

4) metoda obrébki — posuwy, szybkosci skra-
wania, grubosé wiéréw i t. p.

Metody badania jakosci po-
wierzchni. Stosowane sa nastgpujagce me-
tody:

1°, wzrokowa, polegajaca na obserwowaniu

" okiem njeuzbrojonem i wymagajaca duzej

wprawy; pozornie najprostsza i dlatego
najcze$ciej stosowana;

2", dotykowa, polegajaca na przesuwaniu
palcem po badanej powierzchni; naogét

dos¢ dokladna;

3°, $§wietlna, polegajaca na przekazywaniu
ruchu igly po badanej powierzchni po-
przez przekladnie mechaniczng (500:1) na
mechanizm lusterkowy, rzucajacy plamki
$wietlne ma papier $wiatloczuly, ktorego
ruch jest zsynchronizowany z ruchem igly
(metoda Schmaltz'a);

——

4'. dzwiekowa, polegajaca na przekazywaniy
ruchu igly po badanej powierzchni pa
miliwoltomierz lub glosnik (metoda Har-
rison'a);

5". optyczna, polegajaca na wykonywaniy
przekrojow badanej powierzchni (prosto-
padle do kierunku fal] i silnem powieksza-
niu otrzymanego w ten sposéb nprofilu”
powierzchni,

Wynikiprac Przeprowadzonych
przez Biuro Studjéow F. K nad ja-
koscig powierzchni metodami Harrison'a j optycz-
ng, polegajg na:

1. ustaleniu 3 klas jakosci wykonania po-

wierzchni,

2. ustaleniu tolerancji dla kazdej klasy w ce-
lu ,tolerancyjnego” wyznaczania jakosci
powierzchni,

3. wyznaczeniu wzorcéow dla obu granic —
dolnej i gérnej — kazdej klasy i kazdego
rodzaju fal,

4. opracowaniu metody poréwnania po-
wierzchni wyrobu z wzorcami, traktujac ja
jako metode ,seryjna”, jako operacje fa-
bryczna,

Nadto na podstawie préb i rozwazan teore-

tycznych wyprowadzono wzory do okreslenia wy-
sokosci W fal, w postaci:

dla toczenia:

2
W:is_’.‘._zlz-’-S o = 1
8r rz?
dla frezowania:.
- 5
DA A . @
4D  Dz*

gdzie S, — posuw na 1 obrét,

r — promien krawedzi tnacej,

D — érednica zewnetrzna ‘freza,
ilog¢ fal na jednostke diugosci.

Wnioski, wynikajace z prac dotychezaso-
wych, sprowadzaja sie do tych samych wymagan,
jakie s3 stawiane, gdy chodzi o obrébke precy-
zyjna. o

Mianowicie, w celu ofrzymania wyZsze] )3
kosci (klasy) powierzchni nalezy stosowac szyo-
koséci skrawania — duze, za§ posuwy male, dbaé
o staranne odprowadzanie wibréw, staranne wy-
konanie i uzywanie narzedzia (czeste ostrzenie)
sztywne, niezawodne mocowania obrabianego
przedmiotu i narzedzia, odpowiednie mate‘rlﬂlY
do wyrobu narzedzi (odpowiednia ich obrébka
termiczna).

N
|

RESUME

L'auteur examine les facteurs de l'aspect d'une piect
usinée et les facteurs de l'usinage ayant influence sur‘cel
aspect (matériel, machine-outil, outillage, méthode oot
nage). Ensuite in énumére les méthodes d'essais de I“, qui‘
litt¢ de la surface usinée et cite les résuliats des essais oy
latifs & la qualité de la surface, exécutés dans ‘uﬂe usiné
polonaise au moyen de la méthode sonore et optique.

———
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Inz. Z. KLEBOWSKI, Kielce

Obecny stan wytrzymatosciowego obliczenia materjatéow
o wiasnosciach uogdlnionych”

we zmierza do okreslenia warunkow, w kto-
rych materjal osiaga stan niebezpieczny.

Stan ciala, rozpatrywany z punktu widzenia je-
go stopnia narazenia na osiagnigcie niebezpiecznej
granicy, zwie si¢ wysitkiem, albo wytezeniem.

Za stan niebezpieczny w materjatach, ujawnia-
jacych granice plastycznosci, uwazamy stan na
granicy plastycznosci, w materjalach zas kru-
chych — stan na granicy wytrzymalosci. Odpo-
wiedni stan napiecia na granicy niebezpiecznej
zwie sie ogélnie — to jest dla jakiegokolwiek ma-
terjatu — stanem krytycznym.

W technicznem ujeciu, miare wysitku wyraza
sie funkcja szesciu skladowych stanu napigcia, to
jest funkcja trzech naprezen normalnych a, oy, o;
i trzech naprezen stycznych 1, 1y, 7,

Miare wysitku mozna réwniez wyrazi¢ funkcja
szesciu, odpowiadajacym poprzednim, skladowych
ez; 5 73:1 EYW % Tz.

Kaide techniczne obliczenie wytrzymaloscio-

stanu odksztalcenia e, ¢,

Kwestja znalezienia takiej ogélnej funkcji sta-
nu napiecia, wzglednie stanu odksztalcenia, ktéra-
by dawala miare wysitku w kazdym mozliwym
przypadku stanu napiecia, zajmuja sie teorje,
wzglednie hipotezy wysitku

Usitowanie rozwiazania zagadnienia wysitku ma
za soba bardzo bogata historje, poczynajac od G.
Galileusza (1638 r.). Wszystkie jednak starsze
hipotezy wysilku odpowiadaja rzeczywistosci je-
dynie w waskim zakresie wlasnosci materjatéow
i dla pewnych tylko stanéw napiecia. Dopiero ,hi-
poteza energji odksztalcenia postaciowego” (Hu-
ber, Mises, Hencky) zalatwia sprawe ogélnie dla
metali plastycznych, jak stal walcowana, odlewy
stalowe, miedZ, nikiel. Dla innych materjatéw, jak
zeliwo, cement, szklo, kamieni, dotychczas nie by-

lo hipotezy wysilku zgodnej z doswiadczeniem dla

réznych mozliwych stanéw napiecia.

Podanie hipotezy ogélnej, dla jakiegokolwiek
materjalu izotropowego, wzglednie praktycznie
1zotropowego, jest tematem prac. dr. inz. Wi. Bu-
rzyriskiego.

Jego ,hipoteza niezmiennikéw", jako ogélna dla
materjaléw rozpatrywanych makroskopowo - izo-
tropowych, musi si¢ dla metali plastycznych spro-
wadzi¢ do hipotezy energiji odksztalcenia postacio-
wego, ktérej zgodnos¢ z doswiadczeniem zostala
ustalona.

. Oméwimy zasade tej hipotezy, obszar w ktérym
Jest wazna, oraz jej zastosowanie.
%

S.tan napiecia continuum materjalnego okreslo-
Dy jest w zupelnosci sze§cioma naprezeniami, czy-
1 szescioma skladowemi stanu napiecia or 0y, O
i Ty T, odpowiadajacemi trzem jakimkolwiek
proStOPa(‘illym do siebie kierunkom o, o0y, 0.

teorji sprezystosci wiadomo, iz, obierajac spe-

*} Referat zgloszony na VIO Zjazd Inz, Mech, Polskich.

cjalne trzy do siebie prostopadie kierunki, tak
zwane kierunki gtéwne, mozemy szesé¢ sktadowych
stanu napiecia zastapi¢ trzema, a mianowicie na-
prezeniami giéwnemi o), o,, as.

W przekrojach bowiem prostopadiych do kie-
runkow glownych napreienia styczne tx, 1y, T; sg
réwne zeru,

- Wartosci trzech naprezen gtéwnych o,, 0y, 6, wy-
nikaja z réwnania trzeciego stopnia.

1
03—03802—}—3(s2-—~2-t2)s—u"——- , (1)

Nietrudno jest réwniez znalezé¢ kierunki tych na-
prezen ™'},

W réwnaniu tem s, { i u oznaczaja wyrazZenia
podane w réwnosciach (2)

=L oyt+a,--0 ]
§= 3 (0x~F9y—+as)
= é [(oy — 0>+ (0: — 0)° (02 —05y)2 4~ 2
(552 +-o2)

ud= 0,9y, -+ 2 15T, — (0,02 oyt F 0,12

Wyrazenia s, f i u sg niezmiennikami osi spét-
rzednych, to znaczy, Ze ich wartosci nie zaleza od
obioru széstek skladowych stanu napiecia o, o7,
Oz, Tx, Ty, . W danym punkcie, czyli nie zaleza od
wyboru trzech wzajemnie prostopadlych do siebie
kierunkéw.

Hipoteza niezmiennikéw przyjmuje, iz w stanach
krytycznych niezmiennik S jest jednowartosciows
funkcjg niezmiennika .

Niezmiennik u nie wchodzi w gre w rozwaza-
niach ,hipotezy niezmiennikéw'', wobec czego nie
bedziemy sie nim positkowaé, to tez z grupy trzech
niezmiennikéw, przytoczonych pod (2), zwracamy
jedynie uwage na dwa pierwsze, ktére dla ulatwie-
nia przedstawiamy w postaci:

= 6,40, to,
3—3 ( x+ }'+ )y

_—_——1— 6, — 6.)2 (0, — 0, )2 Op — Gy )2 (2a)
i 31/(’ 2 (0 — )+ (o2 — oy - ( (22

6062 57+ 5,
Doswiadczenie potwierdza to zapatrywanie bar-
dzo dobrze dla materjatow praktycznie izotropo-
wych.
**) Polozenie normalnych do przekrojow, w ktorych panuja
naprezenia glowne, okreslamy, znajdujac katy: a, b, ¢, przez
podstawienie za 5 po kolei: raz a,, drugi raz s, i trzeci g
do nastepujacych réwnan:

(1a)

scosa=0,cosa+ 1, cosb + T, cosc
acosb =1, cosa-+ 3, cos b+ 1, cosc
ccosc:’rycosa—i-rxcosb—i—czcosc ]
Otrzymane w ten sposéb trzy tréjki wartosci katow ay, by cy,
as, by Cs ay by €3 wyznaczaja orjentacje naprezen gléwnych
9y, Gp Oy to jest katy, jakie one tworza z osiami spéirzednych:

[ Oy: a,.
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Punkty (S, f) uktadaja sie wyraznie w ciagla
krzywa, z reguly dosé plaskag — ogélnie drugiego
stopnia — wygieta wypukloscia w kierunku dodat-
niej osi f (rys. 1).

B

Rys. 1.

Dla kazdego materjalu mozna taka krzywa
ustalié.

Przyblizenie bedzie {iem wieksze, im wieksza
ilog¢ parametréow uwzgledniamy, jakoto: K,, K., K
K, Keey Kur, Keeer odpowiadajacych kolejno na-
stepujacym zasadniczym -—— najprostszym — sta-
nom krytycznym:

jednoosiowemu rozcigganiu,
jednoosiowemu $ciskaniu,

prostemu skrecaniu ($cinaniu),
dwuosiowemu réwnomiernemu rozcigganiu,
dwuosiowemu réwnomiernemu sciskaniu,
iréjosiowemu réwnomiernemu rozcigganiu,
tréjosiowemu réwnomiernemu $ciskaniu.

Pomiedzy wyszczegolnionemi zasadniczemi sta-
nami krytycznemi mieszczg sie wszelkie inne do-
$wiadczalne stany krytyczne.

Niezmiennik S moze mieé¢ wartosé dodatnig lub
ujemna, natomiast niezmiennik f ma zawsze war-
tos¢ dodatnia.

Krzywa f (S, 1) (rys. 1) odpowiada stanom kry-
tycznym. Krzywe n-krotnej pewno$ci sq krzywe-
mi §rodkowo podobnemi do poprzedniej i n razy
linjowo pomniejszonemi,

llos¢ uzytych parametréow do budowy krzywej
winna byé tem wigksza, im wigkszy jest obszar, w
ktérym sie miesci poszukiwane rozwiazanie.

Dla obszaru malego, mozemy =z wigkszg lub
mniejsza doktadnoscia luk krzywej zastapié prosta.

Nawet jezeli uzyjemy prostej dla obszaru wiek-
szego, to (w granicach punktéw przecigcia prostej
z krzywa) dziatlamy zawsze na korzy$é pewnosci,
gdyz oddalamy sie od krzywej krytycznej do po-
czatku ukladu.

Istnieja wreszcie materjaly, jak zeliwo, dla kto-
rych funkeja f (s, #) = O jest praktycznie doktad-
nie prosta, przynajmniej w obrebie dotychczas wy-
konanych doswiadczen.

Réwnanie omawianej prostej zastepeczej: f =
= as + b wymaga okreslenia wielkosci a i1 b. Je-
zeli wykres ogélny f (s, {] = 0 zastapimy w przy-
blizeniu prosta, to wprowadzié musimy dwa pa-
rametry.

Najprostszemi parametrami sa:

K, — naprezenie rozciagajace na granicy niebez-
piecznej materjatu przy jednoosiowem roz-
ciaganiu,

K. — naprezenie $ciskajace na granicy niebez-

piecznej przy jednoosiowem sciskaniu.

Parametry te odpowiadaja nastepujacym sta-
nom, okre$lonym szescioma sktadowemi stanu na-

piecia.

Oy =0, == Ty =1

f zeK,.‘ e
ay ] ks iR y=%=0 ora
| Ox=0y =T, =1, =1,=(, Gg,=— — K.
Stanom tym na krzywej f (s, ) — 0 (rys. 1)
okreslonej spélrzednemi (2a), odpowiadaja punk-‘
ty A1 B o spélrzednych:

Yy VE
A(s——3K,-,t—-TK,)
: 1 _ ¥
1B(S—-———3.K¢,l‘——?KL.) 10 (3)

Jezeli przez punkty A i B, nalezace do krzywej
f (s, 8) = O (rys. 1), przeprowadzimy prosts
t=as+b, . . ., (4)
to jej réwnanie, po wprowadzeniu uzytych para-
metrow K. i K,, przedstawi sie, jak nastepuje:
_V2(K.—K) | 2/2 K.K,
KK, 3 K4k) @ ®

Zgodnie z doswiadczeniem, czgsé tuku f (s, f) =
= 0 (rys. 1), zawarta pomiedzy punktami 4 i B,
mozna bez znacznego bledu — zawsze na korzys¢
pewnosci — zastapié prosta.

Pewna drobna ekstrapolacja jest oczywiscie do-
zwolona, Wowczas w miare tego, jak bedziemy siz
oddala¢ nazewnatrz od punktu A lub B, omytka
bedzie wzrasta¢ na niekorzyéé pewnosci.

Jak wida¢ z rysunku (1) i wyrazenia (3) spol-
rzednych punktow A i B, mamy dla tych punktéw

=

tga:—::ifz A ()

Sadze, iz przytoczonych nizej wzordw uzywac
mozna dla jakiegokolwiek materjatu bez obawy
popelnienia niedopuszczalnej omytki w granicach
tgo = b _ V(03— 05)* + (05— 0y)* + (3, — o)
§ Sy 0y + 7 _

Odnosne promienie oznaczono na rys. 1 literami
A, i B,

Ogolnie krzywa drugiego stopnia f (s, {) ~ 0

=1 (6a)

jest dla zeliwa — jak uczy doswiadczenie —
prosta. ,

Zbadajmy stan — proste §cinanie na kr,zlywel
f (s, /) = 0. Stan ten jest okreslony szescioma

skladowemi stanu napiecia w sposéb nastepujacy:
I O = — 0y == Ks' Gy::cx—_—__—»:y == 0 I\lb;

Y e l co na jedno wychodzi,

Or=0,=0,=17,= =0, H= K,
Stanowi temu odpowiada na krzywej (rys. 1l
punkt P o spélrzednych
Ve

P(s:O,t=—3 (3a

K|

to jest promieri na osi £ R
Jezeli wstawimy znalezione wartosct § 1 f” A
punktu P w réwnanie prostej 5, to otrzymamy:

2 K. K- .

K= —
’ /3 K.+ K:

Z powyzszego rozwazania wyplywa, 12 K, ‘ol;(;;
§la sie réownoscia (7) dla rozmaltych.maten? .
w przyblizeniu, dla zeliwa zas — Praktycszmki
zupelnie écisle, co réwniez potwierdzajd Wy
bezposrednich badan nad okresleniem K.
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Jak wiadomo, dla metali plastycznych, jak stal
walcowana, nikiel, miedZ, stal lana i t. p. Ks wy-
raza sie takze wedlug réwnosci (7).

W ,Diskussionsbericht Nr. 34" laboratorjum
Eidgenossiche Materialpriifungsanstalt an der
E. T. H. in Ziirich" — Zurych 1929 r. — znalez¢
moina dane wytrzymalosciowe, odnoszace si¢g mie-
dzy innemi do zeliwa, aluminjum, miedzi, bronzuy,
tombaku, cynku i t. p.

W , Teoretycznych podstawach hipotez wyteze-
nia" (Czasopismo Techniczne — Lwoéw 1929 r.)
Inz. Dr. Wi Burzynski, omawiajac wykresy (rys.
51 6), powoluje si¢ na wspomniane badania E. M.
P. A., przytaczajac wyniki dotyczace zeliwa.

K.

e T
K, ®)
uwzglednimy to w réwnosci (5),
K,, to otrzymamy:

Jezeli oznaczymy:

oraz okre$limy

3 —1
K, = 3_ -%+-1 o L (9)
212 z 2 2z
Podstawiajac w réwnaniu (9) wielkosci £ i s —
wyrazone réwnosciami (2a) — otrzymujemy osta-

tecznie ogélnie wyrazony warunek wytrzymato-
éciowy przy n-krotnej pewnosci, a wiec przy k, =

n

Dla zeliwa, zgodnie z wynikami cytowanych ba-
dain w E. M. P. A. w Zurychu — przyjmujac prze-
cietnie z = 3,6, otrzymujemy, zaokraglajac 0,639
na 0,64 i 0,361 na 0,36:
0,64 /( DI 21 (5. —a )2+ (.24 2 2
]/Ti" (0y—0,)2 1 (0, ~ 0x)2+(0,—0,)2 + 6(r2 + 12, +1,2) +

- 0,36 (o + 0, + 0,) <k,

DALYaR F of T ot = gy = nn, = o & [ 500
+0,36(0; + 0yt 05) <k J
Przyktady:
1) Zwykte rozciaganie jednoosiowe preta zeliw-

nego (0, =0, oy=03=10). Z drugiego wzoru (12)
otrzymujemy:

o<k : (A)
2) Cienkoscienna zeliwna powloka kulista (3,=
R
=g, = E;—g, g;=0). Z tego samego wzoru otrzy-
mujemy:
13628 <, (B)
2g
wowczas gdy dla metali plastycznych mamy:
PR_
2

05 [é 2y oo e T P T 6 wited+

V2 z

3) Cienkoécienna zeliwna po-
wloka cylindryczna — plaszez kotla

4, Z_;_l (6540, + o,)] < by (10)

Jezeli naprezenia normalne oy, oy, 0, obierze-
my w kierunkach gléwnych i oznaczymy napreze-
nia glowne przez oy, 0,5, 65, to w niezmienniku ¢
(réwnos¢ 2a) zniknie pod pierwiastkiem skladnik:
6 (v + 2+ 1.2), a wzér (10) uprosci sie jak na-
stepuje: :

05 [Z—_—l;l Vo 1 o2 + 05® — 0305 — 0905 — g7y +

+z_;1(01+02+03)]\<_k, . . (10a)

Wzory (10) i (10a) sa sciste w ramach scistosci
ipotezy niezmiennikéw dla kazdego materjaluy,
praktycznie izotropowego, dla ktorego K, wyraza
sle réwnoscia (7).

Zachodzi to, poza zeliwem, rowniez scisle w me-
talach plastycznych, dla ktérych K. = K, i, zgod-

nie z réwnoscia (7), K. = ‘/1—_ K,=~0,5717 K.
V3

Dia tych materjatéw, dla ktérych réwnosé (7)
Zi}CthZi w przyblizeniu, wzory (10) i (10a) maja
rowniez w tym sensie charakter przyblizony.

_ Dla metali plastycznych (z = 1) réwnosci (10)
i (10a) zamieniajg sie ma znane juz réwnosci,
Przedstawiajace warunek wytrzymalosciowy wed-

1“?-, v-hiPQtezy energji odksztalcenia postaciowe-
£0, a mianowicie:

VG0 (070, (o=, )Pt 6 (c.2 Ty iF i) < b,

e B e e
3 2.4]_ 2 B
Vor + 0% + 06, 0,— 0,0, — 0,0, <k

(11)

pD D
6, = —, —E— gy 2= ()
(o1 20 . )
1,1@\<k” (9]
28
wowczas gdy dla metali plastycznych mamy:
0,866£—Q\<.k.
28

4) Okragly wal zeliwny pelny zginany (ox = o)
i skrecany (1x = t). Z pierwszego z wzoréw (12)
(lub z drugiego, przyjmujac o, = g, 9, = 63 = 1)
otrzymujemy:

0,64 Va:+3124-0,360 <k, (D)
Uwzgledniajac za$, iz o= My i t= My mamy
' W 2W

% [0,64 VM2 0,75 M, -+ 0,36 My] <k, (D,)

Woéwczas gdy dla metali plastycznych wzory od-
powiadajace D i D, maja postaé:
Vo 32k, i VM2 0,15 M2 <k,
¢
Jezeliby przyjete dla zeliwa z = 3,6 w przy-
padku innych wartosci materjalu niezupelnie do-
brze odzwierciadlalo stan rzeczy, to popelniamy

pomimo to omyltke nieduza, co uwidocznia naste-
pujace zestawienie:

it 8 1217512 -1 = 0,722

przy z==3,6:
4 z
 gengy,  Etocqgm qFL_pueen
z z
. z2=32: 2l 13125121 o688

z z
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To znaczy, ze:

przy z = 4 (zamiast 3,6)

~ . . , e s ,
2t 1 rézni sie o +2,2%, a e rézni sie 0 —3,7%

z z
i przy z = 3,2 (zamiast 3,6)

- ’ =l .

e rozni sie o —2,7%, a—Z —— rozni sie o +5%.

z z

Zwazywszy, iz omylki dotyczace spétczynnikow
z-+1, z—1 . . .
1 czesciowo kompensuja sie wzajem-

z z

nie, widzimy, iz ostateczny btad, stad pochodzacy,
nie bedzie wielki.

Wezmy naprzyklad zeliwo perlityczne, uzywa-
ne przez jedna z krajowych fabryk na podgrzewa-
cze wody do kotléw parowych.

Inz. Z. KLEBOWSK], Kielce

—————

Materjal ten charakteryzuija nastepujgce wiel.
kosci:
K, = 2600 kglcm*, K. = 8500 kg/cm®,

To tez, aczkolwiek dla tego zeliwa z — K.
. K’
== 3,27 zamiast 3,6, = wyprowadzone wzory (12}
moga by¢ stosowane bez obawy popelnienia omyl-
ki, mogacej mie¢ praktyczne znaczenie.

RESUME

L'autewr s'occupe d'abord des limites de Iapplicabilit
des hypothéses relatives a l'effort connues jusqu'ici, el des
tendances & les élargir. [ donne des renseignement; gc-:
néraux sur l'hypothése générale des invariantes et passe
ensuite a l'indication, s2lon l'hypothése susdite, de ks
forme générale de la condition de résistance au point de
vue de la commodité dans son application. Aprés aveir
cité certains cas particuliers, 'auteur donne a la fin des
exemples relatifs & l'application des formules introduites

Uogélnione obliczenie osiowo symetrycznego
cienkoéciennego naczynia pod cisnieniem®

referacie: ,,Obecny stan wytrzymatoscio-

‘/\; wego obliczenia materjatéw o wlasno-

éciach uogélnionych”, podatem dla przy-

padku ogdlnego stanu napigcia, okreslonego na-
prezeniami gléwnemi o,, 0,, 0, wzor:

-1 —
0,5 T ¥ 017 - 0y® - 05® — 0y 6, — G503 — g5,

~Fi:‘;:_l(c;]-.}ﬂcsz—-}—oa)}(k, N &

Wzér ten zostal wyprowadzony na podstawie
wytezeniowej ,hipotezy niezmiennikéw"; z ozna-

cza w nim —-, to jest stosunek naprezes, odpo-
yviadaja‘cyrq stanom krytycznym przy sciskaniu
1 przy rozclgganiu.

Wzor (1) jest scisty w ramach $cistosci hipotezy
dla materjaléw, dla ktérych naprezenie odpowia-
dajgce stanowi krytycznemu przy prostem skre-
caniu K; wyraza sie przy pomocy K, i K. w spo-
séb nastepujacy:

Blefoofolke, § oL
V3 K.+K.

Warunkowi temu odpowiadajag najwazniejsze
bodaj technicznie materjaly, jak: zeliwo, stal,
miedZ, nikiel i t. p.

Dla pozostatych materjatéw, dla ktérych wa-
runek (2) nie jest spelniony, wzér (1) daje przy-
blizone obliczenie.

Przyblizenie to w granicach okreslonych réw-
noscia

V(o —) (03 —2)* + (21 — %)*

=+y2 - @

oy - 05 - 04
zawsze wychodzi na korzy§é wytrzymalosei, 1 od-
wrotnie — poza temi granicami — na niekorzys¢.

*) Referat zgtoszony na VIII Zjazd Inz. Mech. Polskich.

Dla dwuwymiarowego stanu napiecia, okreglo-
nego sktadowemi o0, i 6,, réwnos¢ (1) upraszcza si¢
jak nastepuje:

e R | ' ;
0,5 [—““ Vo2 +o —ay0, + e (°1+32)J Sk 4
: z

Dla metali plastycznych (z =
otrzymujemy znany. wzér

|//c512 + oy — ch;; <k . . . (4
Dla zeliwa, przyjmujac przecietnie z=3,6 mamy:
0,6415.2F 0,8 — 5,0, 0,36 (01 0) <k . (4

Al
e

W zesztorocznym referacie, wygloszonym ni
Zjezdzie Inz, Mech. P., podatem wzory, dotyczac
obliczenia cienkosciennych naczyd wykonanyc:
z materjaléw plastycznych, jak stal walcowans.
odlewy stalowe, miedz i t. p. _

Metale te charakteryzuja sig réwnosciami K=

an Ks"-:-_l—:Kr.
: V3 _
Do tych materjaléw stosuje sig hipoteza pr:.:
Hubera — ,hipoteza energiji odksztalcenia posi
ciowego"’,
W niniejszym referacie wyprowadze analogh:
ne wzory dla materjalu o nogblnionych wla,snt-,
$ciach, jak naprzyklad: zeliwo, szklo, cement'} t;
Dla takich materjalow nie istnieje rowx}OS; ;
=K,, a K. wyraza sie¢ przy pomocy Ke 14
sposéb stosunkowo zlozony. )
Do materjatéw tych stosuje si¢ hip. dr. B_”rz?_;'h
skiego ,hipoteza niezmiennikow”, ktéra tez %
sie posilkowal przy wyprowadzaniu WzOrow

1) zamiast (4}

e -
W przypadkach cienkosciennego naczyma,
ktérych: ' o
1) wyrazenie promienia krzywizny iw
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. 5 h, jest funkcja ciagl
/_a;t)on‘}vo’:::e;pflriz?ilzg’c ] unkela ciagla w roz ‘W przypadku powloki cylindrycznej (r, = 12),
a r i ] . ’ . ——— b - 1 .
p z]ymiejsce io jest poza wplywem jakichkolwiek T ~0) ze wzoru (6-b) otrzymujemy:
usztywnier, pD

3)yze zmiana ksztaltu, powstala pod wplywem 11 727g S )
obciazenia, liczyé sie nie potrzeba'), — mamy dla

przypadku naczynia ksztattu powierzchni obroto-
wej naprezenia glowne: o, — QbWQdowe ioc, —
potudnikowe, ktére wyrazaja sie, jak nastepuje:

R T A
2g rs 2

W réwnosciach tych r, i r, oznaczajg w rozpa-
trywanem miejscu po kolei promieri krzywizny
przekroju potudnikowego i promien krzywizny
przekroju normalnego do odnosnego potudnika.
Obydwa promienie: r, i r. sg wyrazone w cm,

Uwzgledniajac wyrazenia (5) w réwnoscei (4],
otrzymujemy dla n-krotnej pewmosci, to jest przy

£ k,, wzor nastepujacy:
i i =
pry |z ‘l“ 1 - r1 (r1)2
05— [ 1~ L < B N
Zg{ z ‘/3 3r2 ‘— ¥y t
+Z"1(3~51)j <k ... (6
z -\ r,

Dla metali plastycznych (z=1) zamiast wzoru
(6) mamy:

/ = 2

Priy /337 rl)
S = (h < (0a)

Wzor ten zostal wyprowadzony bezposrednio
na zasadzie hipotezy energji postaciowej dla cien-
kosciennych naczyn z metali plastycznych i poda-
ny przez autora w 1930 r.%).

Dla zeliwa, przyjmujac przecietnie z=K.: K, =

3.6 i zaokraglajac niektore liczbowe wartosci
mniej niz do 0,5%, otrzymujemy:

pry _ _ril .ﬁ A
2 |O,64 1/3 3 +(r_2) r

+ 0,36 (3 2 C‘)j < B
ry
D}a dobrego zeliwa K,==2500 (lub 2400) kg/cm®,
a wiec przy n = 5, wzglednie n = 6, mozna, posil-
ujac si¢ poprawnem obliczeniem, przyjmowaé
kr — 500 kgjem®, lub dla wickszej pewnosci k, =
= 400 kg/cm? :
W przypadku powtoki kulistej (r, = r, = R)
ze wzoru (6-b) ctrzymujemy:

(6b)

136 PR < p,
2

Wowezas gdy dla metali plastyeznych ze wzoru
(6-a) mamy:
pR _
=

Zg\

(A)

S (A

..l) G‘vqii zachowania tego warunku, domniemywa sig
% SZ‘?"QO}HOS’CL iZ omawiane naczynie posiada w kazdej
pomyslanej plaszczyinie prostopadlej do osi obrotu tylko
leden przekréj $cianki,

Prgeglqd Techniczny zeszyt 5 1930 r.
chweiz Bawzeit, Nr. 20 z dn. 17.V. 1930 r. Pod-

rgeznik  dla  indvniers N PR . p
fomi T slr_ﬂﬁig,lzymemw «Technik”. Wydanie drugie,

Wowczas gdy dla metali plastycznych ze wzoru
(6-a) mamy:

0,866 P2 &,

2¢

(By)

Naczynie zeliwne, w poréwnaniu ze stalowem, jest
przy uwzglednieniu réznych k. w pierwszym wy-
padku o 36%, a w drugim o 27% mniej wytrzy-
mate,

ne
W miejscach, w ktérych zachodzi zaburzenie
ciaglosci krzywizny tworzacej, stan napiecia nie
jest wyczerpujgco scharakteryzowany naprezenia-
mi (5).
Zaburzenie ciaglosci krzywizny tworzacej w da-
nem miejscu mierzy wielkosé

R

ry i

W wyrazeniu tem r, i r,) oznaczaja w cm pro-
mienie krzywizny tworzacej po obydwu stronach
rozpatrywanego przelomowego punktu, wzglednie
przelomowego przekroju prostopadlego do osi sy-
metrji naczynia. W przekroju takim powstaja do-
datkowe naprezenia, mianowicie:

obwodowe  Ag; | (8)
i poludnikowe Ao, [ ~ ° ° 7

Obydwa te naprezenia wyrazaja sie w zaleznosci
od spétrzednych tworzacej, jako funkcje faliste o
zanikajacej wysokosci fali w miare oddalania sie
od rozpatrywanego punktu.

Naprezenie Ao, jest ponadto naprezeniem zgi-
najacem, a wiec ma po obydwu stronach $cianki
naczynia rézne znaki.

Przy podanem wyzZej znaczeniu promieni r,, r,
r,’ wartosci dodatkowych naprezen As, i Ao, wy-
razaja sie w sposob nastepujacy:

Ag, :0,52211. (_r,lv,z;,) l
To r

g b ©)"

Act=+40,203211 (—’1 - 1‘—)

28\ry 1

Promien r, mierzy sie na normalnej do powierz-
chni odcinkiem od rozpatrywanego punktu przecieg-
cia sie normalnej z osig symetrji.

Promienie r, i r,’ sa to promienie krzywizny two-
rzacej po obu stronach rozpatrywanego punktu
przelomowego.

Wielkosé r, jest zatem zawsze dodatnia, nato-
miast r, i r”/ moga mie¢ wartosci dodatnie, lub
ujemne.

Przyjmujac dla uproszczenia 0,293 = ~ 0,3
i oznaczajac sumaryczne naprezenia na powierzch-

3) I. Geckeler. Ueber die Festigkeit Achsensymme-
trischer Schalen. Berlin 1926, sir. 43, wzor 33 (Forschungs-
arbeiten... Heft 275. V. D. |,
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niach $cianki o; + Aq, i 0,-FA3, przez S, i S,, otrzy-
mujemy:

S;=q;4 Acf;p—rl (2 = 0152 —0,5 rl}'): L a
28 ry Ty 28
”—'1(1+0,3 03 ﬁ) -- ?’2—'1 B
8, =0, 4, =] 4 i ? R
I’ﬂ(1 03'1+03ﬁ)=’ﬂc
2g ry T, 28
W wyrazeniach (10) czynnik B odpowiada do-
datniej, a czynnik C — ujemnej skrajnej wartosci
dodatkowego naprezenia Aa,,
Podstawiajac S; i S, z réwnosci (10) zamiast o,
i 6, do warunku wytrzymatosciowego (4), otrzy-
mujemy nastepujace wzory:

- (10)

~

SR TN "
0582 [E—H-"/AQ—I—BZ—AB"' . 1~(A+B)]~{\k,|
2| z z n{

- (11)
[_Zﬂ

0522
281 z°5
Dla metali plastycznych (z= 1) wzory te*) upra-
szczaja sie jak nastepuje:

2g

l/ Atce—Ac+iT At c]]g k|
z

. . b .. (11a)
pJ]/AZ—{—C? - AC <k |
2g

Dla zeliwa o charakterystyce z = % = 36

ze wzoru (11) otrzymujemy:

2 [0,64 1/25132- AB +°r36(A+B)]\< &

8

21 0647,/ 4%+ AC+ 035 (A +0)| <
g

Positkujac sie w obliczeniu grupami wzoréw 11,
11a, 11b, nalezy przyjmowaé jako miarodajny
pierwszy, lub drugi wzér z wymienionych grup, w
zaleznodci od tego, ktory z nich daje mniej korzy-
stne warunki wytrzymalosciowe.

(11b)

We wzorach tych A, Bi C maja nastepujace
Znaczenia:

A=2—-050 0522
Ty ry
B=1-4032_p31 (12)
Ty Ty
=1-—0301 i,
C=1-037"+037%

v
S

Jezeli w réwnosciach (12) oznaczymy 0,3 (:i =

%) Wzory te zostaly juz przez autora wyprowadzone
bezposrednio dla metali plastycznych i podane w refera-
cie: ,,Wytrzymatosciowe uwzglednienie zaburzen -ciaglosei
krzywizny tworzacej mnaczynia pod ciénieniem", wygloszo-
nym na VII Zjezdzie Iniynieréw Mechanikéw Polskich
w Warszawie, dnia 28 maja 1933 r., jak réowniez w artykule:
nwCienko§cienne naczynie ksztaltu powierzchni obrotowej
o raptownie zmieniajacym si¢ promieniu krzywizny tworza-
cej'’ Techn Cieplna Nr. 8 z dn. 25VIH 1933 r.
ste. 135,

7
_—’_—, - a}

BtoB=148iC -

=1 =, a wzory

2
(11), (11a) i (11b) przybiora postaé nastepujaca:

Wzér ogélny:

o3 %rjl%"il/Az+a2—1+<2-A) (t+h)+

et (A B e)] <k,

Dla metali plastycznych

K.
=

r

(Z:

pn A? g
2% I/ + B2 —14¢
K.

r

Dla zeliwa (z =7-° = 3,

2—A) (140 <h

6):

% [0,64 l/ A — 1L 2—A) (14
0,36 (A+1+ e]]<k,.

We wzorach tych

A=2—05 ('1+5L)
rs " r,

Ty

2

L)

wreszcie, wprowadzajac dodatkowo oznaczenie o

i v mamy .
0a=2—A =0,5(ﬂ+i)
re 1y
=osfs-2)
rs s

y=A?p1—1 =3~2(i+'—f)+
Ta T
2 2
roulfaf (2T
\ 7 ry r,

(13]

Ostatecznie otrzymujemy wiec:

1) Wzér ogélny:

P
055

Y vrenzn+

-»%5:1(3—0-:&{3]]{1:, L.

z

2) Dla metali plastycznych (z = ]%{f =1)
Pr /et )< o o
28

K.
3) Dla zeliwa (z = = 3,6) .
,er; [0'64 VAol £ f) +036(3—aLp)|<k (XIb

u

W miejscach, w ktérych

je raptownego usztywﬂienia qsiowo:s
go, naprzyklad dzieki obecnosci kolnierza, !
: wzglednie utrudnia,

nienie to uniemozliwia,

Scianka naczynia dozb¥
ymetryczse
usziyw

ksztalcanie sie Scianki w jego sasiedztwie.
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Rozpatrzymy przypadek,'w 'ktérym kotnierz po-
woduje kompletne usztywnienie, to znaczy przyj-
mujemy go jako nieodksztalcalny.

Zwroémy uwage, iz przy dzialaniu napreZenia
potudnikowego 0, poprzeczne pr;ekroie wlékien,
majacych kierunek tego naprezenia, nie doznaja
odksztatcenia jedynie wéwczas, jezeli jednoczes-
nie istnieje naprezenie obwodowe:

Gy = |4Gg

(14)

Ten warunek musi istnie¢ w przekroju przy sa-
mym kolnierzu nieodksztatcalnym.

Absolutna wartosé dodatku A ¢, podzielona
przez odpowiednie naprezenie obwodowe w prze-
kroju brzegowym, jest przy calkowitem utwierdze-
niu doktadnie 1,55 razy mniejsze *) w poréwnaniu

z dodatkiem obliczonym wedlug drugiego wzoru .

(9) i Ao, przy p = 0,3 wynosi:

Ao, =

A (15)
1,55
To tez w przekroju poloZzonym przy samym kol-

nierzu mamy:

0,586 n. 211 — 0,1135 21t
2¢g 28

DTty

§,=p 2 (140,1135) = 0,3 1 (1 4 0,1135) ]

29 2g {

: ( (16)
S,= 2X1(140,1135)

2

Podstawiajac wyrazenia (16] we wzorze (4),

otrzymujemy kolejno:

1] Ogolnie
0,5’—’5[’5“—1 ‘/lﬂ’ﬂ—u + Z——I(HM]
28l =z z
(1401135) <k, a przy p=03 (17)
9*1(1,1—-0'-23) ( 1 io,uss) < ke,
281 z
2) Dla metali plastycznych (z = 1)
0,89 %’l (1 4 0,1135) < k,,
g (17a)
wzér do obliczenia bedzie wiec 0,99 Pl < b,
3) Dla zeliwa (z = 3,6)
1,042 (1 4 0,1135) < k,,
2g (17b)
wz6r do obliczenia bedzie wiec 1,15 p_r, <k,

Ji{k widaé z trzech ostatnich wzoréw, obecnogé
kOim'erza wplywa dodatnio na wytrzymato$é na-
¢zyna w przekroju potozonym przy samym kol-
nierzu *),

OCZ_YWi_S'Cie, ze poniewaz maksymalne napreze-
¢ zfinajace A 0, panuje nie w przekroju potozo-

Bym przy samym kotnierzu, gdzie S; = p ;lr—' (14
. g

ni

4.) Cylowaf‘a_illi praca I. Geckeler'a. — Wzory na str.
Po znalezieniu wartogei maksymalnej.

L} .
wil ;(of:‘l,n:‘ler.z taki, jak kaz’:dg zreszta zgrubienie w odk‘a-
Mp'rqief,o u;f przy zaslygagu} ‘p.olwstqwanrig w ‘Sa('sxed..zlwl-e
ych na‘rz' térych obecnoscia inZynier winien sig liczye.
bod uw;é ezlen Jednak czysto technologicznych nie bierze
WZzorach % Worig pow}ok sprezystych, to tez w podanych
Ne uwzgledniamy ich.

0,1135), lecz nieco dalej, gdzie S,=0,= ;_’_rl (2 —
\ b4
___~r—1—), to nalezaloby bra¢ réwniez pod uwage
Ty
nastepujace naprezenia gléwne:

il | e

S, =21 (14-0,1135)
2g

Odnosne wzory tatwo wyprowadzié; wzoréw
tych nie podaje, nie miatoby to bowiem praktycz-
nego znaczenia; budowa swoja przypominaja one
wzory (6), (6a) i (6b) i praktycznie daja te same,
co one, wartosci.

]

Przyklady zastosowania wzoréw (6), (XI)
i (17).

Jakiemu najwyzszemu cisnieniu wewnetrznemu
odpowiada boczna powierzchnia naczynia, przed-
stawionego na rys. 1, wykonanego z zeliwa, jezeli

przyjmiemy:
kb, = 5’= ZL:O—ZtMOkg/cm? i z=36.
n

Rys. 1.

Na rysunku wymiary podano w cm.

Obliczenie sprowadza sie¢ do znalezienia napre-
Zenia zredukowanego

w punktach A;, A, i A, ze wzoru (6)
i B,iC, i (XI)
" Cl i C: " (17]

I. Zastosowanie wzoru (6)

- By
Ogredy = ’2’—';[01641/ 3 —3%—}— (11— 40,36 (3 s

Ty
rn\
r./

W punkcie A;: r;=35cm, r.=¢<, g=3,5cm,
k, = 400 kg/cm? otrzymujemy Oq = 10,9 p, a do-

400
czalne p=——=36,7 kg/cm®.
puszczalne p 109 g

1

<k, .
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W punkcie A, r, = 625cm, r, = — 20 cm,
400

otrzymujemy 6S(.q) =46,5p p= s = 8,6 kg/cm®.
r;=925cm, ry=100,

A0 S Fkgfem®
18,6

W punkcie Ay
otrzymujemy OSy.q) = 186p p=
11. Zastosowanie wzoru (XIb)
Sfrad) = grg‘[ 0,64} +c(1£P)+0,36 (3—2 ip)] <k,

gdzie oznacza

B ~03(’1 - ’L)

1 ‘ r2 r2 H

2 V2
1 :3—2(-’1 - -2)—}0,34[('1) +(.'.1,) ].4,
¥y r, r, \Ts
--0,32 Sy rJ_I. :
A
W punkcie By:r; =35cm, r,=cocm, ry’ = — 20

o =

cm, g=23,5 cm, k,=400 kg/lcm®, a wigc
= —0,875, B =0,0525, 1=17,54.

Otrzymujemy 6 (ed) == j15, 187 , czyli dopuszczal-
|14,57p
400
e p=——=2517kg/cm?
4 15,78 g
W punkcie By: 7,=90cm, r, = —20 ry’ = 100
cm, a wiec 2= —1,8, B=1,62, 1= 16,064.
. 48, y
Otrzymujemy 6eq) ::J 88p’ czyli dopuszczalne
[57,3p
400
= ——=6,98k L
P= 513 glem

inz. M. SKARBINSKI

III. Zastosowanie wzoru (17h)

Speet) = 1,15 22 <,
2

W punkcie C,:r,=35cm, g=35cm, k, =4
kg/cm?.
otrzymujemy Geq) = 5,75 p,

400

p = —— = 69,5 kg/CmZ.
5,75

czyli dopuszczalne

W punkcie C, : r; =95 cm,
olrzymujemy - 6peq) = 15,6 p,

:1199 s 25,6 kg/cm"’.
15,6

3

czyli dopuszczalne

Z przegladu naprezen zredukowanych, odpowia-
dajacych poszczegélnym punktom, wynika, i
w miejscu B, panuje najwiekszy wysilek. Miejscu
temu odpowiada dopuszczalne cisnienie p — 6,98

kg/cm?,

Wobec powyziszego, przy zatozeniu k, = 400
kg/cm®, boczna powierzchnia naczynia moze pra-
cowa¢ przy ci$nieniu ~ 7 atm.

RESUME

L'auteur s'occupe d'abord de I'équation [ondamentale
exprimant, selon 1'hypothése des invariantes, la condition
de résistance dams le cas de I'état général de tension donnt
par les tensions principales. 1l passe emsuite a l'étal geé-
néral de tension 2 deux dimensions el cite le cas dune
enveloppe quelconque & parois minces, ayani la forme d'une
surface de rotation sous pression intérieure.

Aprés avoir encore cité les cas de pressions produitet
par un changement brusque de la courbure formant
récipient, et aprés avoir indiqué linfluence de la rigidit
axiale symétrique de la paroi (col), l'auteur domne d&s
exemples relatifs a l'application des formules introduites

Metoda scislejszego obliczania kosztéw wtasnych

w tabryce mechanicznej®

najomos$¢ kosztu wlasnego interesuje kierow-
nika przedsiebiorstwa z nastepujacych po-
wodow: :
1. Stuzy jako podstawa do akcji, majacej na ce-
lu zmniejszenie kosztéw produkeii.
2, Jest punktem wyjscia przy ustalaniu cen,
3. Ujawnia celowo$¢ poniesionych wydatkéw.
Cel moze byé¢ osiagniety jedynie pod warunkiem,
ze cyfry beds $ciste i zostana szybko obliczone.
Kalkulacja, ktéra jest spézniona o kilka mie-
sigcy, nie posiada wielkiej wartosci, Jezeli sie
okaze, ze jakie§ zaméwienie przynioslo straty,
trudno jest po tak diugim czasie ujawnié przyczy-
ny, ktére spowodowaty wzrost kosztéw. Przeciw-

‘) Relerat zgloszony na VIII Zjazd Inzynieréw Mechani-
kéw Polskich,

nie, jezeli kierownik przedsigbiorstwa ofrzymé
wiadomo$é o nienormalnem podniesieniu si¢ WY
datkéw w krotkim czasie po wykonane] ro”?“f;'
ma mozno§¢ przedsigwzigcia odpowiednich srod
kow.

Koszt wlasny stanowi podstawe przy okresl
cen, Nawet w tym wypadku, gdy towar jest S.WZ;
dawany nizej kosztu wiasnego, co w PeW“VChd?.,
runkach moze sie okazaé celowe, szel prze gl‘
biorstwa wie, do jakiego stopnia ceng moznd 2 =
2yé. Stawia to go w potozeniu korzystniejszem =
konkurentéw, ktérzy okreslajg ceny na §lepo.

Trzeci z pomiedzy trzech wyzej WY‘f“e’.’m?‘,L,
punktéw: ujawnienie celowosci wydatkow ]eslé':
razem sprawdzianem cyfr, uzytych w obu poprE
nich wypadkach.

an
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{, Zasady systemu obliczania kosztéw wlasnych ™)

Zanim przystapie do opisu systemu obliczania
kosztéow wlasnych, opartego na koszcie godziny
pracy maszyny, wykaze wady innych systemow,
dotychczas powszechnie stosowanych,

Koszty sa podzielone na trzy grupy: a) koszt ro-
bocizny, b) materjatu, c) koszty ogélne, zwiaza-
ne z administracjg, utrzymaniem warsztatéow, a-
mortyzacja urzadzen i budynkéw i t. d.

$ciste obliczenie dwéch pierwszych grup wydat-
kéw w odniesieniu do danego zamdéwienia nie sta-
nowi trudnosci, Inaczej rzecz sie przedstawia
2 kosztami ogélnemi”, ktére uwzglednia sig¢ zwy-
kle, jako dodatek procentowy do kosztéw robociz-
ny lub kosztu materjatu.

Pierwszy sposéb bywa stosowany zwykle w tych
przedsiebiorstwach, w ktérych przewaza koszt ro-
bocizny (np. fabryki mechaniczne), drugi ma za-
stosowanie tam, gdzie na pierwszem miejscu stoi
koszt materjatu (np. odlewnie).

Oba sposoby maja nastgpujace wady: a) niespra-
wiedliwe obciazenie kosztami ogolnemi wszystkich
zaméwien w jednakowym stosunku, bez wzgledu
na to, czy do wykonania byly uzyte kosztowne ma-
szyny, czy tez prace wykonano recznie. Blad jest
tem wiekszy, ze koszty ogoélne wynosza czesto
300%, 4009, i wiecej; b} sposoby te nie dajg moz-
nosci analizy kosztéw zamowienia.

Wady te sa usuniete w systemie, opartym na
koszcie godziny biegu maszyny. Zasady tego sy-
stemu sg nastepujace:

a. Podstawa jest budzet, uloZony na tle pro-

gramu fabrykacyjnego na dany okres.

b. Punktem wyjscia kalkulacji jest rachunek

czasu,

Koszt jest zwiazany z miejscem, w ktorem po-
wstaje (koszty ,maszynogodzin'). Pozwala to na
sprawiedliwe obcigzenie fabrykatow kosztami, z da-
nem zadaniem fabrykacyjnem zwiazanemi.

c. Uwzglednia wahania kosztu, spowodowane
zmiang zatrudnienia poszczegélnych warszta-
tow. Dzieje sie to dzieki rozdzieleniu ko-
sztéw catkowitych na:

a) koszty stale, ktére plyna niezaleznie od
zatrudnienia warsztatu (t. zw. ,koszt bez-
czynnosci''),

b) koszty scisle zwiazane z iloscia godzin

Y pracy w warsztacie (,,koszt biegu").

LW;g’lqdnienie stopnia zatrudnienia warsztatu

ma wielkie znaczenie przy ustalaniu cen.

d. System ']'est' elastyczny, t. zn. z latwoscia do-
St0§0v1u1e sie 'do zmienionych warunk6éw, np.
zmiany rodzaju wytwarzanego fabrykatu.

: U‘\{Zglgdnia oprocentowanie zaréwno kapi-
taléw cudzych, pozyczonych, jak i kapitatu

“Zfa.snego, zainwestowanego w przedsigbior-
stwie,

Dzigki sharmonizowaniu pracy Biura Kosz-
6w Wiasnych z praca innych wydziatéw, fi-

Nansowe wyniki pracy sa ujawniane bardzo
szybko,
"I System Tv‘ . .
W I wprowadzony w kilku wytwérniach w Polsce
tie® pp. inz. Wallace Clarka i inz. Adama Kucharzew-

Ekiedo,

2. Podzial kosztow.

Rys. 1 przedstawia graficznie, w postaci wykre-
su Sankey'a, bilans przedsiebiorstwa. Od strony
lewej (Winien, debet) ptyna ku prawej rece wy-
datki w postaci strumykow, laczacych sie w rze-
ke catkowitego kosztu; z prawej strony (Ma, kre-
dyt) wyplywajg towary wytworzone na réine za-
moéwienia. Réznica miedzy calkowitym kosztem
i wpltywami (odcinek y) stanowi strate w danym
okresie operacyjnym. Przedstawienie bilansu w
postaci wykresu Sankey'a, nie za$ tablicy, wyda-
walo mi sie korzystne ze wzgledu na przejrzystosé
obrazu bilansowania si¢ poszczegélnych wydatkoéw
oraz wyrazistos¢ proporcyj, zachodzacych miedzy
poszczegblnemi pozycjami.

JbcigZenie. __ Winien — Debet Uznanle.Ha - Kredyt
Reperacja maszyn  / |(‘¢mm!:-¢ & . Zamdienia
g 7 > Amary 200k, | ‘klﬂ'gﬁléwj
‘fobocizna omocnicza ¥ 1 dﬁ/ﬁurcqq g 7 77

famunﬂcmié’_”!dlfﬂﬂl 7 I gkl ///
g0t | - P
T, 1-2ysk po uweglednye- g /
\ o K om0, YWGrupa 1%/1/ 0e202ynnosci
y WLk y-sirofa bez g[wg/.
berczynnosti

y MIRGOY DOTecnicre

B L /
4 o " Mater, doprogutgi 1 7
7 Grupa] fotyrr- ||
A rupa [oczele no
o Diresey
. | zen chresy

Zokup imapazynew:
HMatergly 2
Wyaatki

Rys. 1. Graficzne ujecie bilansu wydatkow i dochodéw.

Koszty dzielimy na cztery grupy:
I materjaly,
II robocizna,
IIT  koszty wydzialowe,
IV koszty admin. og. i koszty sprzedazy.

Grupa I Materjaly.

Koszt materjaléw obciaza zaméwienie, na ktore
surowiec byt pobrany. Do wydatkéow na materja-
ty dolicza si¢ koszt ich magazynowania, zakupu
oraz transportu, stanowiacy $rednio 4—107%,. Z ja-
kich pozycyj skiada sie koszt magazynowania, po-
wiemy przy omawianiu wydatkéw grupy III. Ko-
szty tych materjatéw, ktére nie moga byé przenie-
sione wprost na zaméwienia (materjaly pomocni-
cze do produkeji, jak: smary, paliwo, piasek dla
odlewni i t. p.) oddzielaja si¢ w postaci strumyka,
plynacego w kierunku ,kosztéw wydzialowych".

Grupa IIL Robocizna.

Wyplaty robotnikéw pracujacych przy produkeiji
odnoszone sa, podobnie jak materjaly, wprost na
numery zaméwien, Doliczamy tu jeszcze okolo
139 kosztéw socjalnych (ubezpieczenia, Kasa Cho-
rych i t. p.). Robocizng pomocnicza (zamiatacze,
smarownicy i t. d.) oddziela sie i przenosi na
4koszty wydzialowe" (odgalgzienie na wykresie).

Grupa IIL Koszty wydzialowe.

Ta grupa wydatkow wymaga dluzszego omowie-
nia. Do obliczania kosztow wydzialowych przy-
jeto, jako punkt wyjscia, koszt godziny biegu po-
szczegblnych stanowisk pracy, przyczem scisle roz-
dzielono koszty obciaZzajace stanowisko w czasie
bezczynnosci od kosztéw zwigzanych z ruchem
stanowiska.
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Do kosztu godziny biegu stanowiska dochodzimy
przez szczegdlowa analize kosztow, ktore uklada-
my w kolejnosci ich powstawania,

Zaczynamy od podzialu kosztéw placu fabrycz-
nego i budynkéw na poszczegélne warsztaty (kla-
sa A), nastepnie dodajemy koszty ogélne, zwiaza-
ne z biegiem warsztatu (klasa B), wreszcie prze-
chodzimy do maszyn produkcyjnych; z poczatku
obliczamy koszty zwiazane z ich utrzymaniem
(klasa C), wreszcie analizujemy koszt ich biegu
(klasa D). Podzial ten zachowany jest przy ukla-
daniu budzetu rocznego. Uklad kosztéw wydzia-
towych na rys. 1 podzialowi na klasy nie odpo-
wiada.

Klasa A. Obciqienie gruntéw i budynkoéw

sktada si¢ z nastepujacych elementéw:

1)} Oprocentowanie kapitalu zainwestowanego w gruntach
i budynkach (obliczanie wg. ich wartoéci inwentarzo-
wej).

2) Amortyzacja budynkéw (fabryczne 25 lat, mieszkalne
50 lat),

3) Asekuracia budynkéw,

4) Naprawa budynkow.

5) Utrzymanie placu fabryoznego {amortyzacja, oprocento-
wanie i remonty toréw kolejowych, drég betomowych,
parkanéw, pensie dozorcow i t. p.).

6) Podatki: od mnieruchomosci, podatek majatkowy.

Punktem wyjscia do obliczenia przy uktadaniu
budzetu wymienionych wydatkéw jest:

a) wartosé objektow,

b) dane, wynikajace z doswiadczen lat ubie-

gtych.

Dzielac catkowite obciazenie przez ilo§é metrow
kwadratowych zajmowanej przez budynek po-
wierzchni, otrzymujemy obciazenie jednego metra
kw. podlogi w danym budynku. Wynosi ono srednio
10—50 zl. rocznie.

Klasa B. Koszty ogélne, zwiqzane z biegiem
warsztatu. Zakres naszego badania zweza sie,
wchodzimy do warsztatu, Klasa B obejmuje na-
stepujace pozycje:

1. Czg$¢ obcigzenia gruntéw i budynkéw, przypsadajaca
na dany warsztat (iloczyn m? zajmowanych przez war-
sztal razy koszt jednego m2).

2. Czeéé.ad‘.m«imistracii fabrycznej (dyrekcja techaicena
oraz biura: techniczne, fabrykacji, rozdzielcze, koszto-
rysowe, wyptat, personalne).

3. Dozér _warsztatowy (peamsje: kierownika warsztatuy,
urzs‘dn'l‘kéw, majstréw, wraz ze éwiadczeniami (okoto
107%) i premjami).

4, Obs{ﬁga warsztatu wraz ze $wiadczeniami (patrz gru-
pa II).

5. Amortyzacja, oprocentowanie i ubezpieczenie maszyn

pomocniczych 1 narzedzi.

Remont maszyn pomocniczych i ich utrzymanie.

Woda (podzial migdzy warsztaty wg. klucza).

Ogrzewanie.

Oswietlenie.

10. Asekuracja pétfabrykatow.

¥ e

Wszystkie wydatki ogélne, zwiazane z biegiem
fabrykl'. sumujemy i, dzielac je przez powierzchnie
podiqgl warsztatu, otrzymujemy koszt biegu, przy-
padajacy na jednostke powierzchni. Mnozac ilogé
metréw kw., zajmowanych przez kazde poszcze-
golne stanowisko pracy (wraz z przejéciami), o-
trzymujemy udzial stanowiska w kosztach ogél-
nych biegu warsztatu.

Rozdzial kosztéw wg powierzchni Zajmowane;
przez stanowisko jest kwestja umowy; m()g}b].
ktos powiedzie¢, ze stuszniej byloby np. PI‘ZYdZie"-
li¢ koszty ogélne do poszczegélnych maszyn w sto-
sunku do ich wartosci. Bardzo czesto pozatem
istnieje duza dowolno§é w okreslaniu powierzchni
zajmowanej przez dane stanowisko (np. maszyny
formierskie z placem do ustawiania wykonanych
form, zaleznym od szybkosci pracy, okreslenie
wielkosci przejsé i t. p.).

Klasa C. Koszt zwiqzany z istnieniem stanowi.
ska (koszt bezczynnosci stanowiska) sklada sie
z nastepujacych pozycyj: -

1. Czes¢ kosztu ogélnego, zwiazanego z biegiem warszla-

tu, przypadajaca na stanowisko w stosunku do ilogei

)

m? zajmowanej podlogi.
2. Amortyzacja stanowiska (zwykle w ciagu 10 lat),
3. Oprocentowanie warto$ci stanowiska.
4. Ubezpieczenie stanowiska.

Praktycznie, dla uproszczenia, laczymy podobne
stanowiska w grupy (np. tokarki duze, srednie,
male, $lusarze i t. p.).

Dzielac calkowity roczny koszt bezczynnosci
stanowiska przez ilos¢ przewidywanych godzin
biegu w ciggu roku (zwykle 2 000 — 2 400), otrzy-
mujemy ,koszt bezczynnosci godziny stanowiska"”.

Klasa D. Koszt biegu stanowiska. Sklada sig z
kosztu bezczynnosci oraz kosztéw zwiazanych
z ruchem stanowiska, a mianowicie:

1) Materjaly pomocnicze (smary, piaski formierskieit.p.)

2) Narzedzia, przyrzady, sprawdziany,

3) Naprawa,

4) Energja i powietrze (w zaleznoici od mocy silnikéw

i wydatku dysz).

Podstawe przewidywar przy ukiadaniu budzetu
stanowia:

a) ilos¢ przewidzianych robét,

b) ceny rynkowe,

¢) doswiadczenie ubieglych lat.

lloraz calkowitego kosztu przez ilos¢ przewr
dzianych godzin biegu stanowi ,koszt biegu go
dziny stanowiska. o

Dla orjentacji podaje srednie koszty biegu i bez:
czynnosci r6znych maszyn w zlotych:

Bieg Bezczrnnm;
zi, 7L -
Srednia tokarka - - . . . 2 — 3 1,2— 23
" frezarka ., . : .. 5 —12 310
Pracownik reczny — S$lusarz
stolarz i t. p. . . . . . 060—1 %k;éllg'%
Formiarz w odlewni. . . . 1— 3 ) 080'
Cigcie acetylenem . . . - 5—15 N
Spawanie acetylenowe . . . okofo3— 8 140'_”3
% elekiryczne . . . 3— 5 '15_50
Wielka prasa kuznicza. . . 20—60

Grupa 1V. Koszty administract
og6lnej i koszty sprzedazy
Na koszt administracji ogolnej skladaja si¢:

1) Pensje dyrekeji. - ) - e
2) Pensje urzednikéw biur, ktére nie maj Lu-
posredniego kontaktu z warsztatamt:

chalterja ogélna, kasa, sekretarjat.
3) Pensje woznych, goncow i t. ‘d-
4) Koszty utrzymania samochoddéw.
5) Telefony, telegramy.
6) Operacje bankowe.
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Koszty sprzedazy obejmuja wydatki na:

1) Pensje, premje i §wiadczenia personelu biu-
ra sprzedazy. ' ‘ '

2) Wynagrodzenie posrednikéw i przedstawi-
cieli.

3) Koszty podrézy personelu biura sprzedazy.

4) Ogloszenia, reklamy, katalogi, oplaty stem-
plowe.

5) Podatek obrotowy.

6) Gwarancje, zwroty towaréw.

Koszt catkowity wyrobu (rys. 1) oblicza sie w

nastepujacy sposoéb:

1) Koszt materjalu wraz z procentowym dodat-
kiem na magazynowanie i zakup.

2) Koszt robocizny (suma iloczynéw zuzytych
godzin przez stawki rcbocze wraz z procen-
towym dodatkiem na $wiadczenia socjalne).

3) Koszt biegu stanowisk (suma iloczynéw zu-
zytych godzin przez koszty ,maszynogo-
dzin", wzglednie ,,robotnikogodzin").

4) Procentowy dodatek na administracje ogél-
na i koszty handlowe.

3. Budzet.

Budzet zestawia sie raz na rok w grudniu na
podstawie projektéw budzetéw poszczegolnych wy-
dziatéw, ulozonych przez kierownikéw. Jako
podstawa przy opracowaniu budzetu stuzy:

a) program fabrykacji,

b) budzet zeszloroczny,

c) dane na nastepny rok, odnoszace si¢ do cen
materjaléw, robocizny, energji i t. d.

Kierownicy wydzialéw przygotowuja nastepuja-
ce dane:

a) podzial miejsca w warsztacie migdzy maszy-

ny (plan warsztatu),

b) etat dozoru (wykaz imienny),

c) etat obstugi,

d) koszty materjaléw pomocniczych,

narzedzi, remontéw i t. d.
e} zatrudnienie poszczegélnych maszyn (1 lub 2
zmiany, calkowita bezczynno$é i t. p.).

Projekty budzetéw sa opracowywane przez Kie-
rownika B. K. W1, omawiane 2z kierownikami,
wreszcie przedstawiane do zatwierdzenia Dyrek-
cji. Kierownik B. K. Wt uklada pozatem budze-
ly: administracji ogélnej, - kosztéw handlowych,
$wiadczen i t. p. .

Zasadniczo budzet kazdego wydziatu sklada sie
z dwoch czesci: wydatkéw zaleznych od kierow-
nika wydzialu i wydatkéw od niego niezaleinych
(amortyzacja, oprocentowanie i t. d.), ktére stano-

zuzycie

Dla zorjentowania si¢ w pracy Biura Kosztow
Wilasnych przedstawimy przebieg papieréow (rys.
2) w zwiazku z obliczeniem kosztu wlasnego.

Warsztat  |B. wyptat  |Rachubatag| B K. wt.  |Buchalterja | Dyrekcja
L egz. polec. g 4 i
@ __{L892. polec. dja| warszfafy :
@A_‘aﬂi oy — | gitto
'~\';::rh.,
a@i@%ﬁg@i&/m
@_‘ wit moterjotowy @ ditte =S
PO b
Yoorf OIO{VC’TID?, |
@ —lesz kel oo i,
_x‘@@ﬂ/mo'mbfi

W_wxd_lii’ﬁ’i’SfﬁrJ@

@_ 021 b ksiegny,
-

arkusze koszlo
larkusze kosZ

Rys. 2. Schemat przebiegu papierdw w zwigzku z oblicza-
niem kosztéw wlasnych.

Biuro planowania w warsztacie wypisuje w
trzech egzemplarzach ,polecenie dla warsztatu”
(rys. 3 i 4) na wykonanie pewnego zamoéwienia.
Pierwszy egzemplarz, specjalnie wydrukowany,
zostaje wystany do B. K, Wt jako zawiadomienie
o rozpoczeciu robét (punkt 1 i 2 na rys. 2). Roz-

folecenis

L

llogé sztuk Dnia Specyfikacja Nr.
Nazwa czeéci
Materjat
MASIYNA = ;
Hr ic Narzg-| Czas'| Cras
apurms, OPERACIA wydrigl Tve N |dziaNr |fakiyez| dany Zaczaé

Rys. 3. Wzér ,,polecenia dla warsztatu".

dzielczy wypisuje karte robocza i daje ja robotni-
kowi. Robotnik zwraca karte po ukonczeniu za-
dania. Jezeli robota nie zostala ukonczona, karta
jest zwrocona w korcu dnia roboczego (system
dziennych kart roboczych”).

Na karcie sg zaznaczone:

a) Nr. zamodwienia, ewentualnie Nr. konta,

b) Nr. czeéei,

c) stawka robotnika,

d) Nr. maszyny i koszt maszynogodziny,

e} czas pracy.

wi¢ moga 20— 80% caloSci kosztdw,  ommg
zaleznie od warsztatu. Foutl
prelim,
4, Przebieg papieréw w zwiqzku Data |, A, losdrosetibodz Roboc. | 1. W. [oodz Roboc.| K. W, [Godz]Roboc. K.w. [GodzRaboc) K.w.| ZESTAWIENIE
z obliczeniem kosztéw wlasnych. ! B [ T Haterj.| |
Dokumenty, stuzace do obliczenia N O N N I R";r;f_
kosztu wilasnego, sa dwéch rodzajow: _ |- = = S S il S B L B
a) papiery dotyczace materjatow (kwit | o e S R Al . L P
rozchodowy i kwit zwrotu; — i — o B B Rl T e FETe
b) papiery dotyczace wydatkéw, zwia- 1 i T Y 7
zanych z czasem wykonania rob6t, [ y N i
8 wigc: robocizny i kosztéw wy- | e ) [ i i [
dzialowych (karty robocze, polece- B | e I T

nia do warsztatu).

Rys. 4.

Odwrotna strona ,polecenia dla warsztatu".
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Karta zostaje odestana nastepnego dnia do godz.
10-ej rano do Biura Wypltat Robotniczych (punkty
3 i 4 schematu), ktére wciaga odpowiednie dane
na liste placy i odsyla karte trzeciego dnia rano
do Biura K. Wt

Odlewnia Nazwa odlewu Waga kg. [Nrlubsymb|Nr, mod.

Zam.Nr

Data

‘m":ﬂ ztuk

F B
Rdzenie [t S
K.w.

robsw.

Formowan,
KW

Wykohcz, { rop

czyszez. [kw,
’Wykoﬁcz. rob.
reperacia | oo

“Wsadi obciaz kg,
. Mater. spec.

! Razam

Model

élus.Pom. [vab.

Srut i - .

Rob.na in- | rob.

_nych warszt

Ogdtem

_Kaoszt sztuki

wags srtuki

Cena sprzed.

Widr Ne 748
Rys. 5. Formularz do prowadzenia poréwnania kosztéw

wytwarzanych czesel.

B. K. W1. (punkt 5) wciaga dane, odnoszace sie
do kosztu robocizny i kosztéw wydzialowych, na
odwrotna strone ,polecenia dla warsztatu”, sta-
nowiagcego zarazem zbiorczy arkusz kosztéow
(rys. 4).

Materjalowy w warsztacie wypisuje kwit na
materjat w dwéch egzemplarzach (punkt 6), Ma-

gazyn daje materjal wraz z kopja kwitu, oryginal

odsyta w koficu dnia roboczego do Rachuby Maga-
zynowej, ta za§ po wciagnieciu rozchodu do kar-
toteki i wpisaniu na kwicie ceny, skierowuje go
trzeciego dnia rano do B. K. Wt.
B. K. Wi (punkt 8) wciaga

jest rubrykz’i,. w ktérej wpisuje si¢ wyjasnienie po-
wstalych rézinic.

Jezeli warsztat nastawiony jest na produkcje
seryjna, bardzo korzystne sa formularze POrow-
nanie kosztéw czesci” (rys. 5), ktore charaktery-
zujg w przejrzysty sposéb usprawnienia, dokony-
wane przez warsztaty; karty te sg zarazem do.
skonalym ’ma'lte’rja{em kalkulacji wstepnej podob-
nych zaméwied,

Szybkos¢, z jaka dokumenty dochodzg do B, K.
W1, (2 dni) i bezposrednioéé danych, daje kierow-
nictwy mozno§¢ analizy kosztow kazdego zamg-
wienia jeszcze przed jego zakoriczeniem. Na pod-
stawie tych wiadomosci moga byé przeprowadzo-
ne ewentualne zmiany w sposobie fabrykacji.

Codzienne dane z Rachuby Magazynowej o roz-
chodzie materjatéw oraz raporty Biura Wyplat
o wydatkach na robocizne winny sie zgadzaé
z obliczeniami B, K. Wi Naturalnie znalezienje
btedu w materjale dowodowym za jeden dzieti jest
bez poréwnania tatwiejsze, nizby to mialo miejsce
przy okresach dtuzszych.

Poza ,bilansem zamodwienia” i1 ,,poréwnaniem
kosztéw czedci'’, interesujacymi zaréowno dyrek-
cje, biuro fabrykacji, jak i poszczegolnych kierow-
nikéow, B. K. Wi, sporzadza co miesigc dla kazde-
go warsztatu ,arkusze kosztow warsztatowych”
(rys. 6), ktéremi w pierwszym rzedzie zajmuje si¢
kierownik warsztatu, Wykazy te, sporzadzone
w postaci wykreséw Gantt'a, daja poréwnanie
sum faktycznie wydatkowanych z preliminowane-
mi. Kierownik, majac do rozporzadzenia zalaczo-
ne polecenia za dany miesiac, widzi jasno stan i-
nanséw swego warsztatu, co daje mu moznosé od-
powiedniego reagowania w kierunku zmniejszenia
kosztow.

Poza wymienionemi wykazami, B. K. WL spo-
rzadza jeszcze raz na miesiac: a) wykaz obcia-
zenia warsztatéow wytwérni oraz b) wykaz kosz
tow bezczynnosci, Ten ostatni jest sporzadzany
na podstawie codziennych raportow o bezczynno

otrzymane dane o koszcie ma- kuznia I lSbeed Tuly JHorzec [Rwieckn] oy Jeerwiec | Liplec [Serpien |Wizesien|podaa s s
terjalu na cdwrotna strone ,po- — l I I '
lecenia'’. Suma koszidw [ TRYNNEET NS 71" a3
Jak widaé, B. K. W1 posiada - — NERRERNMNEENAN
na trzeci dzien zanotowany cal- dymigib. | lepele] T
. : _ Lzes¢ agmin. fobryan )L 1Y
kow1ty .kos'zt wykqnape] robo _.%Q'C wydg/.{!,g’i T T GELN
ty. Dzieje sig to dzieki koordy- st wariow | AT e
nacji pracy w wydziatach i §ci- anissmvem iy, L P2 L], ,
1 . d . _Reper imarsz. porm. o] f6d 171y T ko] |
stemu przestrzeganiu  godzin e e |1 T HEGLLEN SELL
przesylania dokumentéow. o, para__ ‘ BaL LIRS
5 g p lenie, reperarm. [epel L i |75
Po ukoriczeniu zadania fabry- gy detyer | SRR Tl E/{.gt ,
kacyjnego, warsztat odsyla do Bz%éiff_ze_v | SENE. RSB ABNGLEA [
. it i . S T 1 | f.
B. K. Wt. drugi egzemplarz ,,po- %Zgg;'}vﬁ;’mf ;’% e e a R
lecenia dla warsztatu”, jako za-  owomasmesorod] 7g[|[FET | [ 703w | T Gl 2ot | s | et
. " P i M p; 150 e " $oso| L
wiadomienie o ukoniczeniu ro- el LT =l e
_» I norz. piec 19|22 V155 19 REEZ
boty (punkt 9). “Palivo dopieca 1204] 12| || 2ew L L LLIsaw L VTR 720
koficzone zaméwienie - Ubslugo pieco 1204 | iZA1IE0e LI 1ty gL | Lgee T pe) | T L LY
t . bl. k : Z0 “Peper Warg'w it 7221 [zoee S lygse Tl _.!to A 7,1,;; “:llvla_ r :vﬂl‘lﬂl(laa :
staje cobliczone (punkt. 10}, wy- 1 VAL T [ CIgH | [ ns| | 213 [l
nik wpisuje B. K. Wt na spe- e o pr e L e T T T TeL] Pawel [ P70l
. ’ . _7:5,,k0¥11/{r4ﬁ?[,4,15 1, b (1L 1 (sessy | [ayse| | | f9Y | | Jod0] | /O 4
cjalnym arkuszu ,bilans zamé- perinanpura 1317 L TP L[ | [dob] | 3%
wienia”, na ktérym uwzglednia T A R T MR N R L i
: ; . . Reverinarz kuinianki6t] 128 || e, | |1 1 @] | | 9P| | IR |V, /e ]
si¢ wszystkie koszty prelimino- -~ ST T T

wane w poréwnaniu z faktycz-
nemi. Pozatem przewidziana

Rys. 6.

Arkusz kosztéw warsztatowych.
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sci poszczegolnych warsztatow. Wskazuja one
ilosé godzin postoju kazdego stanowiska wraz ze
wskazaniem przyczyn, np. brak zaméwien, brak
materjatu, narzedzi, robotnika, energji i t. p.

5. Kalkulacja wstepna.

Zalety opisanego systemu kosztéw w zastoso-
waniu do kalkulacji wstepnej sa nastepujace:

a) Zmusza on kalkulatora do przewidywania
maszyn, na ktérych dana cze$¢ bedzie obra-
biana. Dzieki temu odrazu wystepuje na jaw
obcigzenie maszyn i zostaje powzieta decy-
zja, na ile zmian maszyny beda pracowaty;
terminy sa ustalane na realnych podsta-
wach.

b) Znajomo$é kosztéw bezczynnoéei pozwala
kierownictwu na zorjentowanie sig, do ja-
kiej granicy mozna obniZzy¢ cene. Ma to du-
se znaczenie w dzisiejszych czasach, gdy
bardzo czesto jestesmy zmuszeni zrezygno-
waé z oprocentowania, amortyzacji i t. d,,
w zadnym jednak razie nie sta¢ nas na do-
kladanie zywego grosza.

¢) Zmusza do analizy i wykonania pracy w ten
sposéb, aby zamowienie wypadlo najtaniej.
Z pomiedzy rozporzadzalnych maszyn wy-
biera sie maszyny najtarisze, Czesto kalku-
lator, widzac, ze oferta nie bedzie konkuren-
cyjna przy pracy na pewnych maszynach,
zmienia metode fabrykacji na tarsza.

System wyboru maszyn najtaiiszych, mogacych
wykonaé dang robote, ma zastosowanie w tem je-
dynie zalozeniu, ze, zatrudniajgc jednostke tarisza,
mamy jednocze$nie robote na drozsza maszyne.
Jezeli tej roboty niema, nalezy dobieraé maszy-
ny wg najnizszego kosztu biegu, gdyz bezczyn-
noéé i tak zostanie niepokryta. :

Zilustruje to przykladem.

Mamy do wyciecia czesé duzej belki stalowe;.
Jest do rozporzadzenia aparat do cigcia tlenem
i duza strugarka. Koszt robocizny w obu wypad-
kach jest ten sam, np. 1,50 zl. za godzine.

Koszt godziny biegu aparatu tlenowego wynosi 8 zi.
(wysoki koszt tlenu)

Koszt bezezynnosci . { 7 » . L
Czas cigoia 20 minul
Natomiast:
Koszt godziny biegu strugarki wynasi . 2 zth
Koszt bezezynnosei i g g \ 10 .
{(duza wartosé inwentarzowa maszyny)
Czas heblowania . 40 minut

W czasie, gdy warsztat jest nasycony robota,
bezwzglednie taniej sie kalkuluje ciecie tlenem
(3,50 zt. w poréwnaniu z 9 zl, przy struganiu).

Jezeli zas mamy staby stan zatrudnienia warszta-
fu i strugarka stoi bezczynnie, miarodajny dla kal-
kulacji jest czysty koszt biegu, bez uwzglednienia
ezczynnosci. W tym wypadku koszt ciecia apa-

ratem tlenowym wyniesie 3,17 zt.; koszt struga-
nia 2,33 zil,

6. Graficzna interpretacja systemu obliczania
kosztéw.

’Qc'lcmek y (rys. 1), ktérego dlugosé¢ rowna jest
roznicy miedzy suma wplywéw i wydatkéw, sta-
Nowi strate przedsighbiorstwa, Wobec tego, ze

Ugos¢ y jest mniejsza od odcinka przedstawiaja-

cego ,bezczynnosé”, stwierdzamy, ze wplywy po-
kryly wszystkie wydatki bezposrednie, jedynie
cze$¢ kosztéw bezczynnosci nie zostala pokryta.
Wyciagamy stad wniosek, ze strata nie jest chwi-
lowo grozna dla przedsigbiorstwa.

Na rys. 7 uwidocznione sg 4 kolumny, przedsta-
wiajace kolejne stadja ksiegowan buchalteryjnych.
Kolumny I i IV majg to samo znaczenie, co na rys.
1., Odcinek y stanowi zysk przedsiebiorstwa.

: =
= _:L’_é § e
= S = R
= E A ""1 |

i

ZAl

Qbczm K P 0 kK P
N\,

Sl = 7 N
konta | o[ «- )
wyoatkdw 1 5 7R -

1L v

i [N < > i 1
Vi Ia Jb a b 7
0otki Budiet Hoszty odniesione  Wohywy
rzéczywiste M posZCzeq.2amoy.  rzeczywisie
&3 koszly wyaziotowe - cotkowity Zysk

V- 052c2eanesc w stos. do budzetu
- przekroczenie w sfosunku do
kasztaw odniesionych po uwzgled-
nenlu bezczynnosci.

koszty robocizny
koszty mateyalw
koszty wjg.zamiw, K. 0.

Rys. 7. Graliczna interpretacja obliczania
kosztéw wlasnych.

Kolumna Il przedstawia budzet. Elementy od-
powiadajace kosztom robocizny i materjaléw, na
ktére nie byl zestawiany preliminarz, uwidocznio-
ne sa linjami przerywanemi, Budzet kosztow wy-
dzialowych posiada niejako dwa oblicza: do ko-
lumny wydatkéw zwraca sie strona zaopatrzona
w konta”, ku zaméwieniom skierowane sa ,,ma-
szynogodziny".

Kolumna III przedstawia koszty ,odniesione"
na poszczegolne zamdwienia, przyczem w czesci
[lI-a ulozono koszty w analogiczny sposéb, jak
w kolummach I i I, w czesci III-b podzielono ko-
szty wedlug numerdw zaméwiedd. Sumy robocizny
i materjaléw w kolumnie IIl-a sg identyczne z od-
powiedniemi pozycjami kolumny I. Suma kosztow
wydzialowych, odniesionych na zaméwienia K, P,
O plus bezczynnosé, réwna sie preliminarzowi bu-
dzetowemu kosztéw wydzialowych kolumny II.

Poréwnanie kosztéw wydzialowych kolumny I
z kolumng Il-a dajg arkusze kosztéw wydziato-
wych, rys. 6; odcinek v na rys. 7 stanowi oszczed-
nos¢ w stosunku do kosztéw preliminewanych.
Wielko$é v nie uwzglednia faktu, ze ilo§é¢ zamé-
wied byla mniejsza od przewidywanej, zatem i ko-
szty winny byé odpowiednio mniejsze. Poglad na
te sprawe daje nam wielkosé f, ktéra wskazuje,
ze w stosunku do ilosci zaméwien wydatkowano
za duZo.

Poréwnanie odpowiednich odecinkow kolumny

HOI-b i IV pozwala na ocene ,rentownosci’’ po-
szczegdlnych zaméwien (K, P, O).
7. Krytyka systemu,
Zarzutem, ktoéry si¢ najczesciej daje slyszeg,

jest kosztownosé systemu, wywolana wielkoscia
zatrudnionego personelu administracyjnego, Ma
to szczegdlne znaczenie przy niepelnej produkecii.
Sciste okreslenie, ilu urzednikéw jest zatrudmio-



386

1934 ~ PRZESLAD TECHNICZNY

nych w fabryce przy opisanym systemie kosztow,
jest rzecza bardzo trudna, gdyz jest on organicz-
nie zwigzany z systemem planowania i magazyno-
wania, ktére uzupelnia. Ogélnie mozna powie-
dzie¢, 2e ilo§é personelu administracyjnego stano-
wi okoto dwunastu procent ilosci robotnikow. Wa-
hania moga byé duse, zaleznie od rodzaju wytwa-
rzanego produktu i wielkosci serji.

Inne zarzuty wypltywaja najczesciej z niezrozu-
mienia istoty systemu. Sa poddawane krytyce
pewne zaloZenia, robione dla uproszczenia, ktore
nie maja nic wsp6lnego z samg idea systemu. Nie
wystarczy posiada¢ prawidlowy system oblicza-
nia kosztéw wlasnych, nalezy umie¢ sie nim po-
stugiwaé i wiedzieé, czego mozna od niego zadad.

Liczby winny byé tak zestawiane, aby dawatly
obraz pewnego okreslonego fizycznie zjawiska,
Niema nic niebezpieczniejszego nad wyciaganie

zbyt pochopnych wuioskéw z cyfr, ktérych spo-

sobu powstania sie nie rozumie.

RESUME

Aprés avoir souligné que la connaissance du prix de
revient est l'un des facteurs fondamentaux de I'administra.
tion d'une entreprise, l'auteur cite d'abord les anciens gy-
stémes pour le calcul des prix de revient et passe ensuitye
a l'exposition des principes du systéme basé sur le caley|
d'une machine-heure pendant la marche et pendant imme.
bilité. Il donne une représentation graphique des frajs soys
forme d'un diagramme de Sankey et y distingue les éléments
suivants: 1) matériaux; 2) main-d'oeuvre et charges sociales:
3) frais d'atelier (prix du terrain et des batiments, frais re.
latifs au travail de Il'atelier, frais relatifs a4 ['existence de
la place du travail, prix de la place du travail pendant
l'activité de la machine); 4] frais d'administration générale
el de vente, Apré s'étre occupé de l'analyse de ces élements,
il passe au buddet des frais et & son ¢laboration, ainsi qu'ay
calcul préliminaire des prix de revient. A la fin il donne une
interprétation graphique du systéme et montre ses avantages.
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BUDOWNICTWO

Nowy typ zelbetowej Scianki szczelnej.

Scianke te wykonywa si¢ przy pomocy stalowych gilz,
zabijanych w ziemig. Gilza ma wydrazony przekréj prosto-
katny o szerokosci 15—25 cm, zaopatrzony z 2-ch stron
w wystepy, deieki ktérym osiaga sie dokladne przylega-
nie 2-ch gilz sasiednich (rys. 1),

1-a_gilza 2-a gitza

Rys. 1.
T Przekr6j w planie
Y __Wyslobienia I\ Wystepy dwu gilz.

Zabijanie odbywa si¢ swobodnie spadajacym miotem ka-
farowym, uderzajgcym w heim zelazny, ustawiony mna gor-
nym koncu gilzy., Spéd gilzy winien by¢ w czasie zabija-
nia szczelnie odgrodzony od przylegajaceso S$Srodowiska
ziemnego, zeby do wnetrza gilzy nie przenikala ani zie-
mia, ani woda; osigga si¢ to przez umieszczenie w spo-
dzie gilzy plyty lub trzpienia Zelbetowedo, ktére w na-
stepstwie juz pozostaja w gruncie.

Kolejno$¢ robot jest nastepujaca: po zabiciu 1-ej i 2-ej
gilzy na zadana gleboko$é zaklada sie do wnetrza gilzy
1-¢j odpowiednio powigzane uzbrojenie. Nast¢pnie zapel-
nia sie gilze 1-a betonem do poziomu terenu, przyczem

l-a faza
Fa gilza wczasie zabijania

miot-Z)

prety uzbrojenia wystaja wyZej (rys. 3), poczem zo-
staje wyciggnieta gilza 1-a. Beton, dzigki sile ciazenia,
wypebnia przestrzen, zajeta pierwotnie przez gilze. Pray
wycigganiu gilzy nalezy bacznie $ledzi¢, aby nie spowo-
dowaé przerw w slupie betomowym i — w razie potrze-
by — lekko ubijaé beton. Nastepnie zabija sig gilze 3-a
Uderzenia przy zabijaniu tej gilzy powodujy utrzasanie sig
betonu w gilzie 1-ej, dzieki czemu powietrze i nadmiar
wody =zostaja wypchnigte do géry, a masa betonu osiaga
szczelno$é i zmaczng wytrzymaloéé. Po zabiciu gilzy 3-¢
betonuje sig gilze 2-ga, wyciaga sie ja i f. d.

Przy tym sposobie wykonywania — $cianka przedstawia
szczelng barjere na calej swej dltugosci, pomiewaZ beton
2-ch sasiednich gilz, wykonywamy w malych odstepach
czasu, wiaze sie ze sobg, a zwiazanie to jest jeszcze
wzmocnione przez utrzasanie dzieki zabijaniu nastepnych
gitz, Ponadto w miejscu spoiny szerokosé écianki jest
zwiekszona, poniewaz beton zajmuje miejsce wglgbieft, po-
zostajacych po zewnetrznych wystepach gilz (rys. 1); wply-
wa t6 dodatnio na wytrzymalo§é $cianki w spoinach
Wierzch §cianki zostaje zwieficzony oczepem zelbetowym.
ktéry stanowi jedna caloé¢ z czedcia pololona niZej, por
niewaz wchodzg wen wystajace z poszczegélnych stupdw
prgty stalowe.

Przy wykonywaniu $cianki w gruntach, zawierajacych
szkodliwe sole, nalezy dobieraé¢ odpowiedni cement Jub
dodawaé specjalne domieszki, )

Scianka taka wykonama zostala z duZem powodzenien
na kanale Alberta pod Antwerpja. Okazata si¢ ona fam

hedm. 1 2-aq faza J-a faza 4-a fora & faza ‘5_0 faza
_ l-a gilza zabita  2-a gilza zabita _ Betonowanie 1-¢/ 9ilzy - 1-y element zabetonow. 3 gilza zabitd
giza—{— — e — — —
gizy 1
g LOLLELLL proese

R e S e

e
Dplyta zelber :
lub trzpier

RS
SEaSiR

3-a gilza

efemn. zabeton.
2-a gilza

Rys. 2. Kolejno§é wykonywania robét.
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Rys. 3. Poczatek zabijania 2-ej gilzy. Widaé zakladana od
spodu plyte zelbetowa. Na wierzchu gilzy — helm i mtot
kafarowy. 3

Obciazente 2Ym?
RSl

R

Rys. 4. Przekroje $cianek w kanale Alberta
pod Antwerpija.

znacznie ekonomiczniejsza i bardziej celowa od zwyklej
Scianki z zabljanych pali zelbetowych, (La Technique
des Travaux, 1934 r., zesz 3). W. z

METALOZNAWSTWO

Ochronna powloka aluminjowa zelaza.

Istnieje kilka metod powlekania zelaza powtoka alumin-
jowa, mianowicie: platerowanie pod walcami na zimmno,
albo na goraco; metoda natryskiwania Schoopa; t. zw. me-
toda aliterowania Kruppa; elektrolityczna metoda osadza-
mia Al na zelazie oraz metoda powlekania zelaza zapomoca

zanurzenia w roztopionem aluminjum.
Badania n

: ad dyfuzja Al w zelazie byly prowadzone przez
Guillet'a { ;

: ! Bernard'a, Grube'go, Cournot'a i Pérot'a, ostat-
“110 235 przez Ageewa i Vher'a. Stwierdzono, iz w po-
Wloce wystepuja nastepujace warstwy od zewnatrz:

1) warstwa Al, zmieszana z AlsFe,
2) warstwa AlsFe,

3) roztwor staly Al w zelazie,

4) rdzen — 3zelazo.

Stan tych czterech warstw decyduje o jakodci warstwy
ochronnej. Ciggliwo$é powloki bedzie tem wigksza, im
mniej bedzie kruchej warstwy FeAls; odpornoé¢ na dzia-
lanie chemiczne bedzie tem wieksza, im grubsza bedzie
warstwa czystego aluminjum.

Sam proces pokrycia zelaza aluminjum przez zanurzenie
w roztopionym metalu jest nastepujacy: zelazo musi byé
odpowiednio oczyszczone, poczem zamurza si¢ do roztopio-
nych soli aluminjowych, gdzie przebywa dopdki cala masa
zelaza nie zagrzeje sie do temperatury mozliwie zblizo-
nej do temperatury kapieli roztopionego Al Nastepnie
szybko przenosi si¢ do lkapieli Al, gdzie pozostawia sig
na wymagany czas, nastepnie feszcze raz przenosi sie do
kapieli zawierajgcych pewne roztopione sole, ale o tem-
peraturze poniZej temperatury topliwodci Al

Grubos¢ warstwy zalezy od temperatury kapieli Al i cza-
su przebywania w niej, Warstwa FeAl; wzrasta wyraZniej
z temperatura, anizeli z czasem, za$ warstwa czystego Al
wzrasta z czasem (przy stalej temperaturze) nieznacznie,
a ze wzrostem temperatury nawet maleje.

Wida¢ to z nastepujacej tabeli:

Kapiel Grubosé powtoki w mm
lemp., czas Al AlFe
7200 1 sek, 0,03 0,008

" 2, 0,03 0,009
i S 0,04 0,011
T 10 0,03 0,02
0 30, 0,03 4,03
8200 0, 0,02 0,08
. 20 . 0,02 0,09
” 60 0,03 0,10
o 120 0,04 0,15

Jezeli do kapieli Al doda¢ krzemu (5% Si), to otrzymuje
sie warstwe prawie dwa razy ciefszg. Powloka jest nie-
réwna, gdy Zelazo nie zostalo dobrze oczyszczone; matowa
i nierébwnomierng powloke otrzymuje sie wtedy, jezeli do
niej dostal sie z kapieli tlenek glinu, Dobrym sposobem
sprawdzenia powloki jest trawienie obojetnym roztworem
siarczanu miedzi i kwasem solnym; wtedy miedZ osiada ma
miejscach niepokrytych Al. Rozchéd Al na pokrycie 1 m®
warstwa o grubosct 0,04 mm wynosi 110 gramoéw,

Z badan warstwy ochronnej na pekanie przy przegina-
niu i skrecaniu ustalono, iz majlepsze wlasnosci posiada
warstwa olrzymana przy najnizszej temperaturze 1 w naj-
krotszym czasie. Przetrzymanie, albo zastosowanie wyz-
szych temperatur, wplywa ujemnie na jalko$§¢ warstwy.
Aluminjowa warstwa ochronna jest szczegélnie odporna na
dzialanie wody morskiej oraz atmosfery utleniajacej w

wyzszych temperaturach, (Z. I. Metallkunde, 1934,
str, 87/90). E. P.
KOLEJNICTWO

Parowéz czlonowy typu ,Franco®.

Budowane dotychczas parowozy Malletta, Garratta i in.
skladaly sie z dwoch cztonéw; obecnie Soc, An. Locomotive
a vapore ,Franco” zaprojektowalo parowéz tréjcziomowy,
ktéry wykonany zostal przez Ateliers Métallurgiques Tubize
(Belgja).

Wéz srodkowy B diwiga kociol i skrzynie na wegiel, na
wozach skrajnych A i C znajduja sie zbiorniki wody i pod-
grzewacze, Kociol plomieniéwkowy sklada sie, podobnie jak
w typie Fairlie, z dwéch walczakéw, polaczonych wspélng
skrzynia paleniskowa. Nowoscig natomiast jest, ze osie wal-
czakow przesunigte sa wzgledem siebie réwnolegle {(w ptasz-
czytnie poziomej), skrzynia paleniskowa podzielona jest
§cianka wodng na dwie komory, dla lepszego zas wyzyska-
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nia miejsca walczaki sa nieco skrecone w stosunku do kie-
runku toru. Ze wzgledu na powyzsze, drzwiczki paleniskowe
daty sie umiescié w wystajacej czesci czolowej dciany skrzy-
ni paleniskowej; rozwiazanie lo zapewnia lepsze wyzyskanie
rusztu, niz przy drzwiczkach umieszczonych w bocznej scia-
nie skrzyni.

nych, gdzie napedzaja po 3 kola. Kolejne czlony parowozy
polaczone sg sprzeglami przegubowemi niesprezynujacem,
Podczas jazd prébnych na dtugich wzniesieniach 16
rowbz ten, o wadze wlasnej 247,5 t, ciagnat pociag
1214 t z predkoscia 24 km/g.
Dwa parowozy 1-4 i 1-5, poprzednio slosowane, o wadze

iy pa-
0 wadze

Fraekrg) D-F

Rys. 1. Parowéz tréjczionowy typu ,Franco".

Gorace spaliny doprowadzane s przewodem rurowym (z
przegubem) o znacznej $rednicy do skrajnych cztonéw paro-
wozu, gdzie oplywaja podgrzewacze wody zasilajacej. Kazdy
z podgrzewaczy sklada si¢ z plomieniéwek umieszczonych w
okraglym walczaku, Spaliny ogrzewaja gérne i §rodkowe rzg-
dy plomienidwek, niewielka zas ilos¢ dolnych — ogrzewana
jest para odlotowa. Woda zasilajaca tloczona jest do pod-
grzewacza, polaczonego stale rurami z przestrzenia wodng
kotta; specjalne przewody {acza kolpali podgrzewaczy i ko-
tla, umozliwiajac przedostanie si¢ do kotla pary, wytworzo-
nej ewentualnie w podgrzewaczach, Nalezyte uszczelnienie
wszystkich polaczen nie nastreczalo trudnoseci,

Parowéz wyposazony jest w 4 pary cylindrow, z ktérych
2 pary — umieszczone sa na koiicach wozu srodkowego i na-
pedzaja po 2 kola, pozostale zas dwie — na wozach skraj-

tacznej 302,8 t mogly ciagna¢ sklad o wadze tylko 1150 1,
Temperatura spalin na wyjéciu z plomieniéwek kotla wynio-
sta 425% na wyjéciu z plomieniowek podgrzewaczy 220° ¢y
wskazuje na sprawne dziatanie podgrzewaczy. Woda zasila-
jaca podgrzewana jest do 160°, Podczas pracy osiggnigto 95-
krotne odparowanie, przy warto$ci opatowej wegla 7800
Kallkg, co stanowi 15% oszczednosci w stosunku do zwyklych
parowoz6éw na pare przegrzang. Natgzenie powierzchni ogrze-
wanej kotta wyniosto 96 lkg/m?®h. Wskutek wysokiej tempe-
ratury wody, osiaganej w podgrzewaczu, ilo$é kamienia ko-
tlowego, tworzacego sig¢ we wlasciwym kotle, jest nie-
zZnaczna,

Proby parowozu daly wyniki dodatnie az do uzyskania
predkosci 68,5 km/godz. (VDI, 1933, zesz. 48, str. 1290).

[
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S e s g e iR

Motoryzacja wojska»

Sprzet silnikowy artyleryjski,
Obok sprzetu pancernego, drugim rodzajem

materjalu specyficznie wojskowego, wyko-

nywanego w duzych serjach, jest sprzet sil-
nikowy artyleryjski, Rozw6j jego zaczal sie od
prob stosowania ciagnikéw rolniczych i przemy-
stowych do holowania dzial. Zbyt mala szybkog¢
pierwszych, a brak zdolnosci do poruszania sig
w terenie drugich zmusily do opracowania kon-
strukeyj specjalnych.

Wazrost ceny ciggnikéw, spowodowany zwiek-
szeniem wymagan, nie odgrywal tu Zadnej roli:
ciagniki byly zastosowane poczatkowo do holowa-
nia dziat wielkich kalibréw, zbyt ciezkich dla cia-
gu konnego: armaty od 6 cali (155 mm) wzwyz,
haubice od 8 cali (205 mm) wzwyz, wagi od 8 tonn.
Cena takiego dziala zaczyna sie od ok. 1 miljona
zlotych, podczas gdy najdrozszy ciagnik nie prze-
kracza ceny kilkudziesieciu tysiecy. To tez nawet
nieznaczne zwiekszenie ruchliwosci dziala przez
znaczne zwiekszenie mocy (a wiec i ceny) ciagni-
ka narzuca sie jako celowe.

Z artylerji najcieiszej zastosowanie ciagnikow
przerzucilo sie do artylerji ciezkiej polowej (ar-
maty 105 mm, haubice 155 mm), ktérej dziala ma-

14 cigzar zblizony do 4 tonn. W wiekszosci kra-
6w artylerja ta zostala zmotoryzowana podczas
wojny lub po wojnie, zyskujac bardzo na ruchli-
wosci strategicznej (moznosé szybkiego przerzu-
cania na znaczne odleglosci), lecz czasami tez i
tracac na ruchliwosci taktycznej (zdolnosé ruchu
w terenie na polu bitwy) — ta ostatnia okolicz-
nos¢ zalezna jest od rodzaju uzytego sprzetu, jak
fowniez jakosci uzywanych poprzednio koni.
Przewaznie motoryzacja wymaga jednorazowego
naklfl{iu pienieznego, amortyzowanego przez
emniejszenie kosztéw eksploatacji baterji.

_NaiWOlnie]' posuwa sig¢ motoryzacja artylerji lek-
ll{e]: Korzys’ci motoryzacji nie moze ona wyzy-
? a¢, gdyz ruchliwos¢ strategiczna jest dla niej

———————

‘) Ciagg dalszy do str. 55 w zesz. 2 z r. b.

mniej wazna: bedac organicznie zwiazana z wiel-
kiemi jednostkami, zdolnemi jedynie do powolne-
go ruchu, nie ma ona tyle okazji do szybkich i da-
lekich przemarszéw. Natomiast ruchliwosé tak-
tyczna w terenie ma dla niej znaczenie zasad-
nicze, wigc stosowaé¢ mozna do niej jedynie sprzet
silnikowy o stosunkowo bardzo duzej mocy, ko-
sztowny do zakupu i w eksploatacji.

Pierwsze proby stosowania ciagnikéw napotka-
ty niespodziewana przeszkode w postaci malej
odpornosci dziala na skutki szybkiej jazdy. Po
kilkodniowym marszu, nawet z ograniczona szyb-
koscia (100—200 km z szybkoscia $rednia ok. 10
km/godz.), dzialo wymagalo gruntownej naprawy.
Dziata ciezkie wykazywaly mniejsza wytrzyma-
tosé, niz dziata lekkie polowe, gdyz te ostatnie
przy ciagu konnym byly wozone z wieksza szyb-
koscia. Prébowano zaopatrywaé kota w pneuma-
tyki lub masywy gumowe (wlasciwie zamiast kot
armatnich nakladaé¢ kola samochodowe), probn-
wano ladowaé cale dzialo na przyczepke, prébo-
wno wreszcie wprowadzaé sprezynowe polacze-
nie pomiedzy kola a o§ dziala.

Najpraktyczniejszym jak dotad okazal sie spo-
s6b podpierania osi zapomoca czterokolowego
uresorowanego wozka, zaopatrzonego w kota sa-
mochodowe. Po podparciu osi — kola armatnie
zostaja podniesione i traca styczno§é z ziemia.
Rozwigzanie to umozliwia rozwijanie nawet du-
zych szybkosci — 20--30 km/godz., lecz pole do
dalszych ulepszen jest otwarte.

Ciagniki artyleryjskie sa czesto kotowe, lecz
przewaznie gasienicowe. W miare ulepszania
konstrukcyj gasienicowych pod wzgledem dopusz-
czalnych szybkosci oraz trwalosci i pewnosci w
pracy gasienicy, ciggniki kolowe traca zastosown-
nie, gdyz przy gorszych zdolnoéciach terenowych
zachowuja jako przewage jedynie tanios¢ w eks-
ploatacji przy jezdzie po szosie.

Zespol ciagnika i dziala holowanego wykaze
zawsze nizszo$¢ w poréwnaniu z zespolem jed-
nolitym — dziala na podwoziu ciggnikowem. Ta-
kie podwozie specjalne, z wlasnym silnikiem na-
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pedowym i dzialem zmontowanym na platformie,
moze byé nazwane raczej lawetg silniko-
w a, a nie ciagnikiem, Nie bedzie to juz wlasci-
wa ,motoryzacja’ — zastgpienie koni przez ciag-
nik silnikowy, lecz ,mechanizacja” — za-
stapienie ciggnionego dziala przez jednolita ma-
szyne, w ktérej sktad wchodzi dzialo i organ na-
dajacy tej maszynie ruch,

Dzialo ,,zmechanizowane' moze posiadaé lekki
pancerz do oslaniania zalogi przed ogniem. Mo-
ze posiadaé¢ tez karabin maszynowy do obrony
przed napadem z boku lub z tylu, wzgl. do obro-
ny przeciwlotniczej. Taki sam pancerz i taki sam
karabin maszynowy moze mieé¢ i ciagnik artyle-
rji ,zmotoryzowanej'. Zasadnicza réznica w po-
réwnaniu z czolgiem polega na tem, ze z reguly
personel strzela z dziala metodami strzelania
artylerji, stosujac zmiane pozycji tylko w razie
koniecznej potrzeby, a karabin maszynowy czyn-
ny jest tylko wyjatkowo. Natomiast z czolga
strzela si¢ ogniem bezposrednim, zaréwno z dzia-
ta (dzialka), jak z karabinéw maszynowych, za-
trzymujac sie tylko do dania ognia, poza tem
za$ bedac ciagle w ruchu. :

Wspotzawodnictwo pomiedzy motoryzacja 1
mechanizacjg jest dzi§ w poczatkowym okresie
rozwoju. llosciowo przewage ma motoryzacja, ja-
ko wymagajaca mnmiejszej przebudowy istniejgce-
go sprzetu, Jednak wicksze widoki na przysztosé
daje mechanizacja, ze wzgledu na wigksza ruchli-
wo$é taktyczna, mniejszy ciezar, a przez to mo-
zliwosé¢ obnizenia kosztéw wytwarzania i eks-
ploatacji. Artylerja lekka 2zmechanizowana jest
niezastapiona do celéw bezposredniego wsparcia
broni pancernej, posiada tez ogromnag przewage
nad innemi.rodzajami do celéw bezposredniego
wsparcia kawalerji, piechoty oraz jako artylerja
przeciwczolgowa i przeciwlotnicza, Mechanizacja
artylerji lekkiej wypiera bezposrednio ciag kon-
ny (jakkolwiek dotychczas bardzo powoli) bez
przechodzenia przez efap posredni — motoryza-
cje. W przeciwienistwie do tego artylerja najcigz-
sza i ciezka przeszly juz w wiekszosci krajow
etap wypierania koni przez ciagniki, a obecnie
znajduja si¢ w okresie wypierania ciagnikéw przez
‘lawety silnikowe.

Wspomniatem wyzej o réznicy w uzyciu tak-
tycznem pomiedzy czolgiem a uzbrojonym i opan-
cerzonym ciggnikiem, wzgl. dzialem na lawecie
silnikowej. Ta r6znica pociaga za sobg réznice w
budowie — nieraz niezbyt wyrazne dla oka, ale
bardzo istotne przy konstruowaniu i w eksploa-
tacji.

Czolg poza frontem jest oszczedzany — wozo-
ny koleja lub samochodem, troskliwie dogladany
przez obshluge, dla ktérej wszelkie uszkodzenie
maszyny na polu bitwy jest kwestja zycia. Nato-
miast podczas akcji wydobywa sie z czolga ma-
ximum wysitku, nic nie dbajac o nadmierne zu-
zycie, gdyz tylko ta droga zmniejsza sie¢ najwiek-
sza pozycje strat — straty od ognia,

przeciwienstwie do tego ciagnik musi wyko-
nywaé za frontem dlugie, nieraz forsowne prze-
marsze, podczas kiérych biezacy doglad maszy-
ny musi byé gorszy. Podczas bitwy za$§ ciagnik

jest ukryty na pozycji niewidocznej dla nieprzy-
jaciela — i tylko wyjatkowo zostaje wykryty
przez jego obserwatoréw; wyjatkowo tez wyjez-
dza na pozycj¢ na oczach nieprzyjaciela, by ra-
towa¢ swoje dzialo,

Stad wynika, ze przy projektowaniu czolga
uwazaé trzeba giéwnie na osiagniecie jaknajwigk-
szej mocy, bez wzgledu na szybkos¢ zuzycia i roz-
chéd paliwa oraz smaréw, natomiast Przy projek-
towaniu ciagnika — na male- zuzywanie sie ma-
szyny, maly rozchéd paliwa i smaréw oraz pro-
stote zabiegéw przy utrzymaniu.

Dla potanienia, a zwlaszcza przyspieszenia pro-
dukecji i naprawy obu tych maszyn stosuje sie
wspélne znormalizowane elementy, a nawet ze
spoty, co nadaje im zewnetrzne cechy podobies-
stwa.

Naprawa ciagnikéw i lawet silnikowych odby-
wa sie analogicznie, jak naprawa samochodéw
przewozowych, bo tylko wyjatkowo trzeba sie Ii-
czyé z kompletowaniem maszyn, czesciowo roz-
bitych ogniem nieprzyjacielskim. Jednak naleiy
kias¢ szczegélny nacisk na obfite zaopatrzenie
magazynu w czesci zamienne, potrzebne do na-
prawy. Ciggnik nie moze czekaé, az czesci te be-
da specjalnie sprowadzone lub dorobione do da-
nej maszyny. Ciagnik jest o wiele kosztowniejszy
od samochodu, poza tem nie moze byé uzyskany
droga poboru cywilnego taboru samochodowego,
wiec ilos¢ ciagnikéw bedzie ograniczona. Ponie-
waz za$§ koszt dziala wielokrotnie przewyisza
koszt ciagnika, wzgl. lawety silnikowej, wiec nie
mozna naraza¢ dziala nawet na krétkie unieru-
chomienie z powodu braku ciggnika. Wynikajs
stad dalsze wskazowki dla konstruktorow: lawe-
ta silnikowa powinna byé tak zbudowana, by wy-
montowanie z niej dziatla i wmontowanie go na
inng lawete bylo jaknajtatwiejsze; zaréwno ciag-
nik, jak i laweta, powinny byé budowane w jak-
najmniejszej liczbie typéw, by kazdy typ byt jak-
najliczniej reprezentowany.

Osobna uwage trzeba zwrdcié na sprzet pomoc
niczy — samochody ciezarowe, oso0
bowe, specjalne oraz motocykle O il
sprzet zasadniczy — ciagniki w artylerji i czolf
w formacjach pancernych — stoi pod wzgledem
wartoséci uzytkowej coraz wyzej, o tyle sprzet po
mocniczy pozostawia jeszcze duzo do Zyczeni
O ile w baterjach o ciagu konnym tabor i $rodki
lokomocji zaspakajaja w zupelnosci wymagana
i kosztuja malo, o tyle przy ciagu silnikowym ni
moga one nadazyé za baterja, pomimo Ze wym&
gaja duzych nakladéw pienieznych. Sprzet po*
mocniczy moZna nazwaé pétwojskowym, gdyz mor
ze on znalezé szerokie zastosowanie ia}&o cywil
ny $rodek komunikacji w czasie pokoju. Wi
czas przyczynia sie on do rozwoju motoryzacjl.

Zagadnienie sprzetu samochodowego teren]0~
wego oméwimy jeszcze w mnastepnym artykufj
przy rozpatrywaniu calosci sprzetu transpor 3
wego. Zaznaczymy tylko, ze temat ten jest a 2
alny dla wynalazeoéw i konstruktorow leasplebi‘
Polsce, gdyz inne kraje maja gesta siec dr?glkie‘
tych i to je czesciowo uwalnia od tak WIEHHE
troski o sprzet terenowy.
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Odlew odérodkowy lut dziatowych

tomie XII Memorial de l'artillerie fran-
W caise opisany jest odlew odsrodkowy luf,
stosowany od paru lat w amerykanskim

arsenale w Watertown. ‘ .

Wedlug amerykariskich czasopism technlgznych:
taki sposob wytwarzania dzial posiada l'1czne i
niezaprzeczone zalety; ze stanowiska wojskowe-
go najwazniejsza zaleta ods’rgdkowzago gdlewu |luf
jest szybkos¢ fabrykacji i jednoczesnie zupeina
jednorodnosé wyrobéw. ’

Przy obecnie stosowanym sposobie wyrobu luf,
stalowy blok, przeznaczony na lufe, jest gotow
do mechanicznej obrébki dopiero mna czwarty
dzien, przyczem z takiego bloku nalezy odrzuci¢
359 gornej czesci i 5—6% — z dolnej, jak tego
wymagajg przepisy odbiorcze; bardzo czgsto zda-
rza sie réwniez, ze blok stalowy, po przekuciy,
jest zlekka skrzywiony, nalezy go wiec wypro-
stowaé, czyli trzeba go uprzednio nagrza¢, a stad
wynika nowa strata na czasie.

Przy odlewie odsrodkowym blok stalowy jest
gotow do dalszej obrébki najdalej w 1% godz.
po rozpoczeciu odlewu, oprécz tego przy tym spo-
sobie odlewu otrzymuje sie¢ blok $cisle cylindry-
czny, jakby obrobiony na tokarce, i posiadajacy
scisle wspotsrodkowy przewod wzdluz osi, co zna-
komicie przyspiesza czas obrébki mechanicznej
lufy; przy odlewie odsrodkowym traci sie najwy-
zej 5% metalu, uzytego do odlewu.

Jezeli podczas pokoju jest czas na Sciste i sta-
rane przestrzeganie przepiséw odbiorczych, co
gwarantuje nalezyta dobroé i jednorodnosé¢ odbie-
ranych dzial, to sila rzeczy, podczas wojny prze-
pisy odbiorcze nie sa jednakowo $cisle przestrze-
gane, gdyz w przeciwnym razie nalezaloby od-
rzuci¢ zbyt duza ilosé luf; przy zastosowaniu od-
lewu odsrodkowego wszystkie lufy sa jednorod-
ne i posiadajg te same wlasnosci mechaniczne i
chemiczne, o ile do ich odlewu byt uzyty ten sam
metal; ilo§¢ brakéw znakomicie zmniejsza sie, a
oprocz tego sposdb wyrobu jest bardzo szybki,
co jest szczegolnie wazne.

Znang jest rzecza, ze mechaniczne charaktery-
styki lufy nie sa jednakowe w kierunkach po-
przecznym i podluznym; wynika to ze sposobu
przekuwania bloku stalowego; przy odlewie od-
Srodkowym charakterystyki mechaniczne lufy w
obu kierunkach réinia sie niewiele. Wplynie to
zapewne dodatnio mna sposéb obliczania lufy, a
mianowicie wymiary, a tem samem i ciezar lufy
zapewne beda mniejsze przy tych samych wyma-
ganiach, czyli — inaczej méwiagc — stosowanie
odérodkowego odlewu pozwoli na wykonywanie
zejszych luf, anizeli obecnie, co moze mie¢ duze
(Zinr_':lclzeme z punktu widzenia taktycznego uzycia

zial,

P_Od wplywem sity odsrodkowej zachodzi segre-
gacja sktadowych czesci stali, szczegélnie wegla,
elem_entu wplywajacego na wytrzymatosé luf. W
wyniku tej segregacii tworzywo wpoblizu prze-
wodu jest elastyczniejsze, co jest jego zaleta,

Nadto odérodkowy odlew luf posiada jeszcze
jedna zaleta, coprawda wypadkowo tylko zwia-
zang ze sposobem odlewu; mianowicie lufy, wy-
konane sposobem odlewu odsrodkowego, moga
by¢ w daleko wiekszym stopniu poddawane sa-
mowzmacnianiu. Cisnienia, stosowane podczas sa-
mowzmacniania, moga by¢ nieomal dwa razy
wieksze, anizeli stosowane przy samowzmacnia-
niu luf wykonanych sposobem zwyklym; wplywa
to bezwzglednie tak na wymiary lufy, jak i na jej
moc, gdyz przy tych samych wymiarach moc lufy
jest daleko wieksza.

Metal potrzebny do odlewu odsrodkowego
przygotowuje sie w zwykly sposéb w ogélnie uzy-
wanych piecach, chociaz najlepiej jest przygoto-
wywaé metal w specjalnych piecach elektrycznych
o takiej tylko pojemnosci, jaka jest potrzebna do
odlewu danej lufy. Do odlewu luf uzywa sie ze-
liwnych wlewnic, ktérych wewnetrzne wymiary
lsqf $cisle dostosowane do wymiaréw odlewanej
ufy,

Zeliwna wlewnicg, uprzednio nagrzana, wktada
sie do maszyny odlewniczej, skladajacej sie z ze-
liwnego walca o wewngtrznych wymiarach, od-
powiadajacych zewnetrznym wymiarom wlewni-
cy i umocowuje si¢ specjalnemi ryglami.

Z jednej strony wlewnice zakorkowuje sie spe-
cjalnym korkiem, posiadajagcym otwér odptywo-
wy, a z drugiej strony wchodzi do niej lej odlew-
niczy, przez ktéry wlewa sie roztopiony metal;
lej odlewniczy wklada si¢ do wlewnicy przy po-
mocy specjalnego tozyska, zezwalajacego na wle-
wanie metalu podczas ruchu obrotowego walca,
zawierajacego te wlewnice.

Z chwila, kiedy metal w piecu jest dostatecz-
nie plynny, puszcza sie maszyne odlewniczg w
ruch zapomoca specjalnego silnika, stanowiacego
jej cze$é sktadowsa, przyczem liczba obrotéw wa-
ha si¢ od 500 do 1500 na min, zaleznie od wy-
miaréw odlewanej luly; przez caly czas odlewu
maszyna odlewnicza znajduje si¢ w ruchu i zosta-
je zatrzymana dopiero po calkowitem zastygnie-
ciu metalu we wlewnicy, co nastepuje zwykle po
10—20 minutach, zaleinie od wymiaréw lufy,

Po ostygnieciu lufe wyjmuje sie latwo z wlewni-
cy i oddaje do dalszej obrobki termicznej; przy
obrébce mechanicznej wystarcza stoczyé zzew-
natrz warstwe grubosci okolo 10 — 15 mm, a we-
wnatrz — warstwe okolo 20 — 25 mm, aby otrzy-
ma¢é zdrowy metal, odpowiadajacy wszelkim prze-
pisom odbiorczym.

Na zaloriczenie chcialbym podkresli¢, ze, jak
widaé z powyzszego szkicu, zalety odsrodkowe-
go odlewu luf sa niezaprzeczalne i bardzo wazne,
szczegblnie z punktu widzenia wojskowego; bylto-
by wiec bardzo pozadane, aby nasz przemyst wo-
jenny przeprowadzil wyczerpujace préby odlewu
odérodkowego, tembardziej, ze w razie udania sie
ich, wytwornie uniezaleznilyby sie od hut, poto-
zonych wpoblizu granicy paristwa.
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Amunicja karabinowa, napisal mjr. T. Lukaszewski
Odbito ma powielaczu w 2-ch czg$ciach: tekst 68 str.
i atlas z 35 tablic.

P, mjr, Lukaszewski postawil sobie zadanie daé w swej
pracy ogélne pojecie o tak wainym sprzecie wojennym, ja-
kim jest amunicja karabinowa., Z przyjemnoscia moge
stwierdzi¢, ze zadanie to wykonat maogét bardzo dobrze,

Wyktad podzielony zostal na nast. czesci: 1) krétkie wia-
domosci o amunicji broni odprzodowej od poeczatku XIX
stulecia; 2) amunicja broni odiylcowej do wybuchu wojny
$wiatowej; 3) amunicja karabinowa w czasie wojny $wia-
towej, — cze$é najobszerniejsza, zajmujaca okolo poiowy
objetosci dzietka; 4) opis, wyréb i odbiér amunicji ka-
rabinowej polskiej i 5) amunicja karabinowal ¢w chwilj
obecne;j.

Praca mjr, f.ukaszewskiego podaje w sposdb jasny, zwig-
zly i bezposredni bardzo wiele ciekawych szczegolow
z dziedziny komstrukeji, uzycia, zastosowania taktyczmego,
wyrobu i odbioru amunicji karabinowej w wielu, nawet
mniej znanych odmianach,

W wydaniu ksiazkowem, w jakiem praca ta powinma sie
ukazad, azeby wypelnié istniejaca obecnie luke w piSmien-
nictwie polskiem, traktujacem o sprzecie wojennym, nale-
zy zyczyé, azeby autor szerzej rozwinal cze$¢ konstrukeyj-
no-opisowa swej pracy, tak aby czytelnik mégt otrzymaé
moZliwie kompletny obraz rozwoju konstrukeji elementow
amumicji karabinowej, dolkonamego postepu w zastosowaniu
i osiagnietych wynikow. Czes¢ tralktujaca o wytwarza-
niu i -odbiorze moznaby wtedy cokolwiek skréci¢, gdyz,
nawel szczegdlowy opis wyrobu, bez opiséw potrzebnych
do wytwarzania maszyn, narzedzi i t. p., bedzie dla nie-
obeznamego z wyrobem amunicji niezrozumialy, szczegd-
lowe za§ wskazéwlki odbioru zawarte sa w odnoénych prze-
pisach Min. Spr. Wojsk.

Réwniez naleizy przypuszczaé, ze w wydaniu ksigzko-
wem zostana opuszczome niektére zwroty i uwagi, doty-
czgce np. przemysty, poszezegélnych firm i oséb, juz choé-
by z tego powodu, ze wzmianki takie po uptywie pewmego
czasu przestama byé aktualne, Roéwniez wskazane bedzie
pewne ,wygladzenie” niektérych ustepéw tekstu pod
wzgledem jezykowym oraz usunigcie kilku obcych nale-
ciatoéci, ktore sic wkradly (np. trasowaé, lineat, kiernery,

amunicja jednostkowa — zamiast scalona, pocisk unitarmy),
jak Téwniez pewnych miescistosci: frezowanie — zamiast
toczenie, wycinarka — zam. naparstnica, sktadarka piecio-
wrzecionowa — zam, pigciottocznikowa, platwie — zam.
podtuznice, mosiadz w piecu polkrywa sie ,zendra”’, No-
wotwor: ,tarczka" — dla okreslenia pobudzajacego dziata-

nia sproszkowanego szkla, dodawanego do masy wybucho-
wej kapiszona, oraz wyraz ,czasostan” w znaczeniu
«opb6Znienie”, czy tez ,charakterysiyka" chronogratu le
Boulengé, — mie wydaja mi sie szczeéliwie wybranemi. Na-
zwa ,kapiszon" jest bardziej trafna, niz ,splonka”, wlaénie
z powodéw podanych przez autora (str. 36).

Wykonanie rysunkow w atlasie jest staranne; nwazatbym
jedynie za pozadane podawanie 2 — 3 zasadmiczych wy-
miaréw przedstawionej amunicji, jak réwniez zachowanie
jednakowej skali dla podobnych typéw amunicji, co utatwi
znakomicie orjenlowamie sie, Rys. 73 przedstawia schemat
chnonografu le Boulengé do pomiardw przy dziatach, a nie
w zastosowamiu do broni recznej.

Powyzsze uwagi, majace na celu wskazanie pozadamych
zmian przy przejsciu od skryptu do wydania ksigzkowego,
nie zmmiejszaja w mniczem wartosci pracy, ktéra i w swej
obecnej postaci zastuguje na rozpowszechnienie,

Prof. Stanisfaw Pluzarski.

Chemja i technologja gazéw i dyméw bojowych, Kpt. inz.

. Maczynski Warszawa, 1933, str, 237. Cena

8 zt, Jest to jedyna polska ksiazka w dziedzinie chemiji

i technologji gazéw bojowych. Tresé: Czesé I Gazy bo-

jowe: 1) Klasylikacja gazéw bojowych, 2) Opis gazéw

bojowych, 3) Eacznoié produkeji gazéw bojowych z po-

kojowym przemystem chemicznym. Cze$¢ II. Dymy bo-
jowe.

Ogélne zasady ratownictwa przeciwgazowego ludnosci cy-
wilnej, Dr. M. Montrym-Zakowicsz, arszawa,
1933, Stron 157, Cena 1,20 zI. Tres$é: I Wihadomosci
og6lne. II. Ogélne zasady orgamizacii ratownictwa prze-
ciwgazowego., III, Ratownictwo w przypadkach uzycia

przez nieprzyjaciela gazéow duszacych. IV, Ratowniciyw
w przypadkach zatrué iperytem i gazami duszacemi 'ed(j
noczesnie. Poslepowanie w przypadkach powi.vklan| h
wskutek oparzed i wan. VI. Projeict zaopatrzenia punk[y'c.
doraznej pomocy sanitarnej. o
Patologja ogdlna i klinika zagazowari bojowych, A L
sting. Prof. patologji ogélnej we Florencj, Tlur'naczuv.'i
Ppik. Dr. med. St. Przychocki, 2 przedmowg prof, (
med. J. Modrakowskiego, Warszawa, 1933, Slron'37;.
Cena 12 zl. Wybitna i wyczerpujaca ta praca, dvigkf
przypiskom i uzupeinieniom t{lumacza, zostala przysi})w_
wana do warunkow naszych i z uwzglednieniem naszych
potrzeb, M i

GAZOZNAWSTWO.

O urzadzeniach przeciwgazowych schronéw i schronisk,
Kpt. inz. Biesiekierski. P. Woj, Tech, XIL 33 r,
sap., str. 654.

INZYNIERJA WOJSKOWA.

Schrony przeciwlotnicze. Pptk. Sitakowski i kpt.
Biesiekierslki P. Woj Tech. XL 33 r, sap, st
569,

Pocisk do zagrodzenia wyloméw w zasiekach z drutn
Wehr n, Waffen VI — VIIL 33 r. (P. Piech. I 34 r.
str, 105).

Obliczenie plyt zelbetowych na dzialanie pociskéw artyl.
i bomb lot. Malota, Voj. Tech. Zpr, XI — XII, 33+

LOTNICTWO,

30-to lecie lotnictwa, Mjr. Wojtyga. P. Lotn. L 34 1,
str. 27,

Armja powietrzna, Gen. Armengaud Rev. de dem
mondes. VI — VIL 33 r. (P. Lot. 1. 34 r,, str. 43). Zna-
czenie lotnictwa i jego uzbrojenie.

Teorja autozyra. Inz. Teisseyre Wiad, Tech, Lotn
L 34 r., str. 2, Typ samolotu o skrzydtach wirujacych.

MATERJALY WYBUCHOWE.

Z dziejow wynalezienia nitrocelulozy. Dr. inz
ski Wiad. Tech., Uzbr. Nr. 23, str. 3.

Pe;ltrinit i hexonit, Stettbacher. Nitrocellulose X — XIL 33 .
. 34 r,

Zaztosowanie rodzimych surowcéw zamiast bawelny do
wyrobu nitrocelulozy. Rubens. Nitrocel. Nr. 1, 34 r.
str, 3.

MOTORYZACJA I MECHANIZACJA.

Motoryzacja i mechanizacja wojska w §wietle pogladéw
sowieckich. Ptk. Wieckowski. P, Art. XII — 331
str. 1325,

Nowy ciagnik o wielkiej mocy,
(P. Art. I. 34 r., str. 93).

Czolgi ,latajace” syst. Christie. Miech. i Motor, IX. 33 1.
(P. Woj. Tech, XI. 33 r,, bron panc, str. 594).

Zagadnienie mechanizacji armji. Milit. Engin, XI—XIL 331
P. Woj. Tech, XIL. 33 r,, brod panc, str. 67t).

Stan obecny i przyszlosé silnikéw spalinowych. Wiaze
wych, Miech. i Mot. I. 34 r., str. 68. o

Jednokolowy samochéd pancerny ladowo - wodny, Miech
i Mot, 1. 34 r., str. 95,

TWORZYWA I TECHNOLOGJA.

Badanie szwu spawania zapomcca promieni Roentgens
Wideman Maschinenbau Nr, 1, 34 r., str. 2L I
W sprawie chromowania. Birott, Maschinenbau Nr. L
34 r., str, 27, .
Rozw6j wyrobu szkla optycznego, Rohr. Ztschr. f, Inslre
mentenkunde, X — XII, 33 r.
UZBROJENIE.
Nowe prady w artylerji. Mjr. dypl. Onac
XII. 33 r., str. 1281, . ; Pplk
Przyczynek do historji uzbrojenia wojska POlsklegg' Teps
Vorbrodt, Wiad Tech. Uzbr. Nr. 23 str, 90 2
broni w Polsce w czasie ostatniej wojny.
Zamiana recznego k. m. na kb, automat. Tiec
X. 33 r. (P. Piech, L 34 r, str. 115}
Wyszkolenie oficeréw artylerji i uzbrojenia.
howski. P, Art. I. 34 r., str. 654.‘ . Jessk
Wrynalazek Gerlicha, Kpt, Wrona 1 inz Smo skact
P. Piech, IL 34 r., str, 177. Dane i dyskusja o pe
kb. o b. duzej szybkosci. 250, K.
Nowy typ k. m. Wehr u. Waffen, II. 34 s str. 250
syst. Solothurn ,,S-2-200".

e
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Miech, i Motor, XL 331
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Sprawozdanie z dziatalnosci PKEn w roku 1933-347

zialalnoéé P, K. En, na terenie migdzynaro-

dowym w roku ubieglym skierowana byla

w dwoéch kierunkach: jako pomoc w orga-
nizacji i udzial w obradach Sekcyjnych Zjazdu
Wszechswiatowe] Konferencji Energetycznej w
Skandynawji oraz udzial w posiedzeniach Komi-
tetu Wykonawczego tej Konferencji przy zalat-
wianiu spraw administracyjnych ogélnego cha-
rakteru.

Zjazd Sekcyjny, ktéry sie odbyl jednoczesnie
z Konferencjg Wielkich Zap6r w okresie czasu od
26 czerwca do 12 lipca 1933 r. kolejno w Kopen-
hadze, Sztokholmie i Oslo, nalezal do bardziej
udanych zamierzen tego rodzaju w okresie powo-
jennym, gdyz dostarczyt moznosci uczestnikom
zetknigcia si¢ z pracami na polu energetycznem
calego $wiata badz przez wspétudzial w obradach
nad 174 referatami, podzielonemi na 9 sekcyj,
badz przez osobiste zetkniecie sie ludzi, pracuja-
cych w pokrewnych dziedzinach, co bylo utatwio-
ne przez niezbyt liczny, bo tylko do 1000 uczest-
nikow liczacy Zjazd, A pozatem zetknigcie sie
ze'skandynawskim bardzo ciekawym, a na Sre-
df}l-'% miare zakrojonym, przemystem, przy znako-
mitej organizacji  Zjazdu i niezwyklej go$cinnosci
gospodarzy — dato uczestnikom poczucie, ze ten
istotnie goracy czas przyniésl zebranym w Skan-
dynawiji duze korzysci,

Delegacia polska wynosita 11 oséb, a referaty,
ktére zostaly przez P. K. En. zgloszone, mialy
nastgpujace tytuty: Kaniewski St. Cukrownie, ja-
ko Zrodlo energii elektrycznej, Warczewski Z.
GQSPOdarka energetyczna polskich hut zelaznych,
Wlel?z'yﬂski M. Plynny gaz ziemny ,gazol”, Wit-
kiewicz R, i Wiciriski A. Bezkorbowa silniko-
sprezarka.,

Riqcznle ze Zjazdem odbyly sie 3 posiedzenia
ady ykonawczej w dniach 28 i 30 czerwca
w Sztokholmie i 7 lipca w Oslo przy udziale 37
delegatow 23 panstw.

- € Spraw wazniejszych, nad ktéremi sie zasta-

E_lWIano na tych posiedzeniach byly: wysunieta

; il Na podstawie referatéw pp. L. Toltoczki i B. Stefanow-
P KEO- WYéfoS?OnYch na dorocznem Plenarnem Zebraniu
* N I0w o dniy 11 maja 1934 r,

przez Komitet Szwedzki i popierana przez przed-
stawicieli Komitetu Stanéw Zjednoczonych A. P.
sprawa wspolpracy laboratorjéw hydraulicznych
i wymiana zbieranych materjaléw, zagadnienie
unifikacji nazw i gatunkéw wegla, wniosek o wpro-
wadzenie specjalnej nazwy na kWh, sprawa
wspolpracy Wszechswiatowej Konferencji Ener-
getycznej z innemi instytucjami nad normalizacja,
projekt wydawnictwa rocznika staty-
stycznego, narazie w objetosci okolo dwach
arkuszy druku i miedzynarodowego biulety-
nu bibljograficznego, wreszcie spra-
wa organizacji przyszlych zjazdéw i sposobu se-
lekcji zglaszanych referatow.

Miejscem nastepnego posiedzenia Rady Wyko-
nawczej w dniu 6 lipca b. r. bedzie Haga.

Prace wykonane na terenie zagranicznym nie
dadza sie $cisle oddzieli¢ od prac wewnetrznych,
g¢dyz opracowanie dziedzin, z ktérych mielismy
zaczerpnaé¢ materjat do poinformowania obcych
o naszych poczynaniach energetycznych na tere-
nie Polski, odbyto sie jako praca wewngtrzna
w Komisjach, a referaty zachowaly swe znaczenie
dla nas na wewnalrz. Czy to zagadnienie wcia-
gnigcia martwych rezerw cukrowni do elektryfi-
kacji, czy zagadnienie napedu w hutach i t. p, ma-
ja znaczenie moze wieksze na terenie wilasnym,
niz obcym.

Poza pracami, zwigzanemi ze Zjazdem w Skan-
dynawiji, ktére nam wiele mysli i czasu zajely,
dzialalnos¢ P. K. En. przejawiala si¢ przede-
wszystkiem w Komisjach, do ktérych, poza istnie-
jacemi, przybyla w roku ubieglym jeszcze jedna,
mianowicie Komisja Wojskowo - Energetyczna.

Przechodzac kolejno do omoéwienia wazniej-
szych prac Komisyj, wymieni¢ nalezy prace nad
monografja wegla brunatnego, prowadzone przez
prof. A, Makowskiego w scistem porozumieniu
z Padistwowym Instytutem Geologicznym i Komi-
sja Paliwa Statego P. K. En. Wydawnictwo to za-
projektowane jest jako zasadnicze w tej dziedzi-
nie i obja¢ mialoby cale padstwo, narazie jednak
opracowuje si¢ Poznanskie, Pomorze i Kujawy pa
Regny i Rogéw, nietyle w ujeciu geologicznem, co
raczej gorniczem. Praca ta, obok tekstu, zawierag
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bedzie kilkadziesiat map oraz wykreséw otworéw
wiertniczych, a oparta jest nietylko na tem, co by-
to publikowane w literaturze specjalnej, ale réw-
niez na podstawie kilku tysiecy aktéw, otrzyma-
nych z Urzedu Goérniczego we Wrocltawiu, oraz
licznych ankiet krajowych i studjéw w terenie.
Prace sg tak posuniete, Ze sadzimy, iz jesienia
przystapimy do druku,

Wobec powaznych kosztéw, zwigzanych z opu-
blikowaniem tej pracy, a przechodzacych moznos-
ci finansowe Komitetu, mamy nadzieje, ze wysi-
tek nasz znajdzie uznanie i poparcie materjalne
w Ministerstwie Przemystu i Handlu, do ktérego
w tej sprawie sie zwracamy.

Chcac wyjasnié role torfu w naszej gospodar-
ce energetycznej, a specjalnie oswietli¢ to zagad-
nienie z punktu widzenia warunkéw specjalnych,
P. K. En. zainicjowal konferencje tych nielicz-
nych specjalistéw, ktérzy zajmuja si¢ torfem, ja-
ko paliwem przemystowem.

W dniach 27 stycznia i 10 lutego odbyly sie:

dwa posiedzenia, na ktérych po referatach pp. L.
Toloczki, St. Turczynowicza, K. Siwickiego i J.
Dubois, oraz bardzo ciekawej dyskusji — powzie-

to wnioski, os$wietlajace zagadnienie torfowe
w warunkach polskich.
Jako trzeci wazny rozdzial prac, dokonanych

przez P. K. En, w roku ubieglym, wymieni¢ nale-
zatoby wspolprace Komitetu przez Komisje Go-
spodarki Elektrycznej 2z Biurem Elektrylikaciji
M. P iH. .

Komisja Gospodarki Elektrycznej stala sie te-
renem, na ktérym mogly byé oswietlane w spo-
séb rzeczowy przez licznych specjalistéw te za-
gadnienia techniczno - prawne, do regulowania
ktérych powolane jest Biuro Elektryfikacji.

Praca ta znalazla swoj wyraz w szeregu refera-
tow i w zasadniczych dyskusjach na temat pro-
jektow ustaw i rozporzadzer, majacych ze skut-
kiem regulowaé zagadnienie elektryfikacji kraju.

Mniemaé mozna, ze praca ta data doskonale
wyniki, zblizajac do siebie tych, co kodylikuja
i normuja dziedzine elektryfikacii, do tych, co ja
realizuja i z niej korzystaja.

Przechodzac do kolejnego, bardzo ogélnego
zreszta, omoéwienia prac poszczegblnych Komi-
sYj, wymienié nalezy, ze:

1) Komisja Gospodarki Elektrycz-
nej, ktérej zastuzony przewodniczacy prof. G.
Sokolnicki w biezacym roku ustapil, a dalsze jej
kierownictwo objat prof. T. Czaplicki, pracowala
nad propozycjami do nowego formularza upra-
wnienn na wielkie zaklady elektryczne (warunki
wykupu, losy zakladéw po wygasnieciu upraw-
nieni, sprawa przymusowego laczenia sie przed-
siebiorstw uprawnionych 1 in.); zbadala projekt
podziatu panstwa na okregi elektryfikacyjne,
ktéry to podzial znajduje sie w zwiazku z ulgami,
przyznanemi w dekrecie o popieraniu elektryfi-
kacji, i wydala o tym projekcie opinje, rozwazata
szczegétowo projekty dwu rozporzadzen wyko-
nawczych, a mianowicie, rozporzadzenia do usta-
wy o popieraniu elektryfikacji oraz rozporzadze-
nia o postepowaniu przy nadawaniu uprawnie,
i zaproponowala ze swej strony poprawki do obu
projektow; wydata opinje w skierowanej do Ko-

misji przez 'M‘inisterstwo Przemysty i Hand]
sprawie cofnigcia przez Gléwny Urzad Miar elekl.l
trowniom uprawnieri do legalizacji licznikéy elek
tryeznych. ’

1 ,2] Komtisja Eazowo—naftowa’
ajaca na terenie Lwowa, pod przewodnictwe
prof, Dr. R. Witkiewicza, jaﬁo czi)loﬁé gﬁam;g"eﬁm
wita wiekszej dziatalnosci w roku ubieglym; ﬂ}z
macze sobie to odlegloscia i trudnoscia porozy.
mienia si¢, postanowiliSmy wiec utworzy¢ analo-
giczng komisje na miejscu pod nazwa Komisji Ga.
zylikacyjnej, pozostawiajac organizacje lwowsky
do zadari specjalnych, ktére na tamtym tereni
moga, byé najlepiej zalatwione. Na decyzje nasz;
wplynal ostatnio wzrost znaczenia zagadnienia ga-
zylikacyjnego z punktu widzenia spolecznegy
i panistwowego.

4) Komisja ciepta odpadkowegy
ktérej przewodniczyl p. dyr. inz. St. Sliwinski —
zajmowala sie zagadnieniem zbudzenia drzemis
cych energetycznych rezerw cukrowni i zusytke
wania ich w elektryfikacji kraju. O ile dotad pro-
blem ten byl oswietlany z punktu widzenia za-
sadniczych mozliwosci i w ujeciu, przeznaczonem
na teren miedzynarodowy, to, mamy nadzieje, w
roku biezacym Komisja ujmie to zagadnienie w od-
niesienit do konkretnych cukrowni i terendw
kraju.

4) Komisja paliwa statego pod prze
wodnictwem inz. Z. Rajdeckiego, oprocz wspoipra:
cy przy ujmowaniu materjalow do monogralji we-
gla brunatnego, o czem mowa wyZej, wspt
dziatala, jako organ fachowy, z Polskim Ko
mitetem Normalizacyjnym nad metoda badani
wegla i pobierania jego préb. Nastepnie dla Loa
dynskiego Biura Miedzynarodowego Komisja omé-
mita schemat miedzynarodowej statystyki 'wegl-z
kamiennego i brunatnego oraz wydala o tej pro
pozycji opinje, za$ dla Sekcji Weglowej Wszecr
$wiatowej Konferencji Energetycznej oméwila
wazny projekt wprowadzenia do warunkéw dosta-
wy wegla jego charakterystyki, .

5) Przy Komisji Paliwa Stalego‘ jako samodziel
ny organ istnieje Podkomisja Torfowkaj
pracujaca pod przewodnictwem inz. L. Tottocz ,
ktéra w roku ubieglym zakorczyla opracowan
projektu ,Instrukcji badania toerWlsk_. mﬂlﬁ“}“
na celu, zeby dane zbierane w roznych str(l)nsciz
kraju, do réznych celow i przezhrozl_ﬂ":hl “Z\
o tyle byty ujednostajnione, by mozna je bylo “'é-
korzysta¢ do poznania zagadnienia torfowego r}v-
ko catoéci. Projekt ten jest obecnie poddany o
tyce tych, ktérych badania torfowe z tego czy
nego powodu interesuja. 1 Wil

W celu zapoznania si¢ z prZYda,tnoscllfl (;)srta'
podwarszawskich do celow gazowniczyc Z ol

E e d zy poparce
zainicjowane przez P. K. En, a przy o
p. dyr. Cz. $wierczewskiego przeprowaczo'® .
i i i i Miejskiej odpo¥
jego kierunkiem w Gazowni [Mie]SK] da 115
nie badania, ktérych wyniki juz whrétce ‘t: .
ne, a ktére w chwilach ciezkich dla Passtw

a byé bardzo uzyteczne. ) i
: N:stepnie podkomisja przyilitaPl{a do f%z:,);z;dnl
nia i opracowywania materjalow tor oree
podstawie literatury czy ankiet, by mtoco 0 o
kartoteke, dajaca przyblizony obraz ego @7

dzia-

¢
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siadamy w tej dziedzinie i pozwalajaca na wy-
dzielenie torfowisk o znaczeniu specjalnem.

6) Komisja energiji wiatru, ktorej
przewodniczy p. prof. St. Turczynowicz, zakot-
czywszy studja nad statystyka wiatrow, wydaw-
szy podrecznik o silnikach wietrznych, przyste-
puje obecnie do opracowania statystyki wiatra-
kéw na podstawie odpowiedniej ankiety, ktéra zo-
stala juz zebrana dla catej Polski.

7) Komisja wodna pod przewodnictwem
p. prof. M. Rybczynskiego, pracujac na terenie
miedzynarodowym, oméwila i przyjeta propozy-
cje w sprawie statystyki i inwenlaryzacji wyso-
kich zapor oraz tekst ostateczny kart statystycz-
nych zasobéw energji wodnej; na potrzeby kra-
jowe wprowadzono do kart tych pewne uzupet-
nienia.

Na terenie wewnetrznym, krajowym opracowa-
no w dalszym ciagu i opublikowano statystyke
zakladéw wodnych wojewddztw: krakowskiego,
Iwowskiego, stanistawowskiego i t6dzkiego. W przy-
gotowaniu sa wojewodztwa: warszawskie i wilefi-
skie, z wojewddztw biatostockiego i slaskiego brak
dotad jeszcze danych., Komisja podjgla inicjaty-
we w sprawie szybkiego ukoniczenia studjéw nad
zakladem wodnym w Roznowie, uwieficzong po-
my$lnym skutkiem.

Wreszcie w biezacym roku sprawozdawczym
zorganizowana 8) Komisja wojskowo-
energetyczna pod przewodnictwem dyr. K.
Siwickiego, przystapila do swych prac, zbierajac
potrzebne materjaly i oddajac wyczerpujaco opra-
cowany referat w sprawie zaopatrzenia w energje
wielkich zakladéw chemicznych oraz opracowujac
szczegotowy projekt elektryfikaciji jednego z okre-
gow kraju. W pracach swych spotykata sie Komi-
sja z bezinteresowng, a pelng zapalu i fachowo-
§ci wspélpraca ze strony specjalistow, stojacych
nawet poza Komitetem. , .

Ta forma realizacji maszych zamierzesi, lacznie
z calym szeregiem drobniejszych, biezacych spraw,
skll{adala si¢ na catosé prac P. K. En. w ubieglym
roku,

Jezeli obejrzymy dorobek P. K. En.,, to jedno
mozna powiedzieé, ze powstal on dzieki zrozumie-
niu zadar Komitetu w szerokich kotach technikéw
i udzieleniu mu swej cennej wspélpracy, za co
nalezy si¢ im serdeczne podziekowanie.

Czynnymi uczestnikami naszych prac w ubie-
gtym roku byli nastepujacy Panowie: M. Alten-
berg, 'Fr.’ Bakowski, J. Bereszko, M. Chorazy, T.
Czaplicki, S. Czarnocki, B. Deryng, J. Dolinski,
I .Da,'browski, J. Dubois, Z. Forbert, E. Fryczkow-
ski, $. p. K. Gayczak, W. Goérski, B. Gryca, H.
Herbich, M, Giinther, W. Herdin, Horbacki, Z.
IS'Iubert, St. Kaniewski, L. Kazubski, J. Konopka,
t. Kruszewski, A. Makowski, Cz. Mikulski, K.
'onlkqwski, L. Nowicki, J. Obrapalski, Z. Oko-
lcl}lewslkl, St. Ossowski, J. Pfanhauser, B. Pikusa,
i P}tha, W. Poptawski, M. Ptaszycki, Z. Raj-
.eCk'l. Z. Rauch, A. Riedel, W. Rosental, A. Ré-
éY(l’I{kl. _Z. .Rundo, M. Rybczynski, K. Siwicki, G.
319 ‘?I}“C'kl' B. Stefanowski, K. Straszewski, St.
TIWmS;lfI. 'Cz. Swierczewski, L. Toltoczko, St.
ArembmSk‘lv St. Turczynowicz, W. Tymowski,

- Wysokinski, T, Zubrzycki.

Poza pomocy intelektualna, w staraniach o srod-
ki materjalne doznawalismy réwniez poparcia, i tu,
poza Ministerstwem Przemystu i Handlu oraz
Spraw Wojskowych, wymieni¢ pragne przede-
wszystkiem Dyrekcje Elektrowni Lodzkiej, ktéra
nas od szeregu lat powaznie materjalnie wspiera.

Patrzac w przyszloé¢, poza kontynuowaniem
prac rozpoczetych, pragnelibysmy poswiecié spe-
cjalnie wiele uwagi zagadnieniu gazyfikacyjnemu
oraz pracom wydawniczym z dziedziny wegla bru-
natnego, o ktérych wspomnialem, rozszerzajac je,
w miare posiadanych srodkéw, na torf w odnie-
sieniu do specjalnych terenéw.

SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEN
PREZYDJUM P, K. En.

Protokét posiedzenia z dnia 14 kwietnia 1934 r.

Obecni pp.: L. Toloczko, przewodniczacy, K. Siwicki,
wice-przewodmczacy, B, Stefanowski, sekretarz generalny,
oraz czlonkowie Prezydjum pp.: St Kruszewski, Cz. Mi-
kulski, Z, Rajdecki, M, Rybezynski, Cz. Swierczewski, St.
Turczyncwicz.

1. Protoké! poprzedniego zebrania odczytano i przyjeto.

2. Whoioski z Konlerencji Torlowej, przekazane poprzed-
nio Komisji Redakcyjnej, ztozonej z 3-ch oséb., zrelerowat
w imieniu tej Komisji p. prol. B. Stelanowski. Po
obszernej wymianie zdan, w ktérej podniesiono watpliwo-
$ci co do redakcyjnego wujecia proponowanych wnioskow,
postanowicno przekazaé je ponownie Komisji, rozszerzajac
jednak jej sklad przez zaproszenie do niej referentéow i
wnioskodawcow., Uchwalono zarazem, Ze opracowana
przez te Komisje redakcja wnioskéw bedzie uznana za
ostateczna.

3. Opracowanie statystyki wiatrakéw. Sprawe zrefero-
wal p. prof. S8t Turczynowicz Méwca stwierdzil, ze
prace zapoczatkowano, ze materjal ankietowy jest czesto-
kro¢ surowy, lecz ze pewne wnioski dadza sie zel wycia-
gna¢. Wikoncu méwca wnosi o wyasygnowanie ma prace
pomocnicze nad ankiela 260 zi

Whniosek ten przyjeto, za§ co do samej wa:tosci an-
kiety rozwinela sie diuzsza dyskusja. Watpliwosci co do
wartoéci anltiety podmiést p. inz. St. Kruszewski,
wskazujac, ze materjatéw dostarczali ludzie nieprzygoto-
wani. Pp, Stefanowski, Turczynowicz, Totloczko i in. ucze-
stnicy zebrania wskazali natomiast, ze nie nalezy oceniac¢
w ten sposéb tych malerjalow, ¢dyz kwestjonarjusz zo-
stal opracowany przez fachowca, sprawdzenie danych
z kilku gmin -wykazalo, ze odpowiedzisa poprawne, kwe-
stjonarjusz byl wypelniany nie przez péi-anallabetéw, lecz
przez urzednikéw gminy lub starostw, Ze wreszcie nalezy
traktowaé ankiete jako podstawe do stalystyki przyblizo-
nej marazie, ktéra bedzie miala wartoéc jui dlatego, ze
dotad brak jej jest zupelnie. Dane niepewne beda spraw-
dzone dodatkowo, a caloéé postuzy za podstawe do opra-
cowania bardziej $cistych materjaléw w przysziosei.

4, Wydanie prac toriowych p, mg. Ptaszyckiego. Rele-
rujac te sprawe, wnosi p. prof. Stefanowski, by pra-
ce p. Plaszyckiego, wykonane czgsciowo z zapomogi P. K:
En., zostaly udoslgpniome przez ich ogfoszenie w postaci
pewnego streszczenia, zachowujac cafos¢ materjaféw i map
w archiwach P. K. En. Méwca proponuje zarazem, by dra-
kowana praca p. Ptaszyckiego, uzupelniona referatem ogol-
nym o torfie i jego eksploalacji, opracowanym przez p. dyr.
Toloczke, zapoczatkowala serje wydawnictw P. K. En.!
dotyczacych torfowisk polskich, bedac pierwszym w tej
serji tomikiem Jako drugi, ‘przewidu_ie p. prof. Stelanow-
ski materjaty o torfowiskach w okolicy Warszawy. W, dy-
skusji zapytywamo, czy przewiduje sieg do_éé mz}lgm’aléw,
by zaczynaé serje wydawnictw, co — ]ak sie wyjasnito —
jest pewne, gdyz projektuje sig¢ zebranie danych do sze-
regu monografij poszczegélnych torfowisk, pad czem pra-
cuje p. prof. Turczynowicz. Zarazem podniesiono, ze i z in-
nych dziedzin pracy P. X. En. takie moncgrafje sa lub
powinny byé¢ przez P, K. En. wydawane. W opracowaniu
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jest monogralja o weglu brunatnym, a wkrotce mozna be-
dzie zebra¢ drukowane pojedyricze dane (wedlug woje-
wodztw) o sitach wodnych, co utworzy tez pewna mono-
grafje tego zagadnienia,

Przychylajac sie tedy do wniosku, postawionego przez
p- prol. Stelanowskiego, Prezydjum wybrafo zarazem Ko-
misje Redakcyjna, majaca zaja¢ sie przygotowaniem do
druku materjaléw p. Ptaszyckiego, uzaleiniajgc realizacje
wydawnictwa od jego kosztéw i mozliwosei finansowych
P. K. En. W sktad lej komisji wejda: p. prof. Stefanow-
ski, jako przewodniczacy oraz jako czlonkowie — pp.:
Cz. Mikulski, L. Toloczko i St. Turczynowicz,

W zwigzku z wnioskiem powyzszym, komunikuje p. dyr.
L. Tottoczko, ze p, Plaszycki zwracal sie nadio z pro-
pozycja podjecia prac nad torfowiskami, potozonemi dalej
na wschod od obszaru dotad przezen zbadanego, az do
rnzeki Bugu. Koszt tej pracy ocenia autor na ok. 12 000 zl.,
jej czas na 2 lata,

Prezydjum postanowito odpowiedzie¢ ma te¢ propozycjc,
ze nie rozporzadza w chwili obecnej funduszami ma pro-
ponowane prace, ze nadto postanowilo poprzednio prowa-
dzi¢ badania raczej poszczegdlnych wiekszych torfowisk, a
nie pewnych potlaci kraju, lecz ze gdyby w przyszlosci uda-
fo sig uzyskaé odpowiednie $rodki, to moze powstanie mo-
Znosé pomocy finansowej i na projektowane przez p. Pta-
szyckiego prace.

5. Sprawozdania Komisyj. Prace Podkomisji Tor-
fowej oméwil p, dyr. L, Tolttoczko. Podkomisja
ukonczyla redakcje Instrukeji, dotyczacej badania torfo-
wisk, i przygotowala jg wma zebranie torfoznawcow, majace
si¢ odbyé dnia 28 b. m, Précz sprawy instrulcji, przewi-
dziano na tej kionlerencji referat p. prof. W. Szalera.

P. dyr. Tolttoczko porusza zarazem sprawe uzyskania ma-
terjaléw z badan torfowych na Polesiu, P. prof.. Turczy-
nowicz wnosi jednak, by staran w tej sprawie nie rozpo-
czymaé, ¢dyz Biuro projektu meljoracji Polesia ma byé
whkrétce przydzielone do Mimisterstwa Rolnictwa i wow-
czas mozna bedzie stamtfad uzyska¢ te materjaly, Wniosel
ten przyjeto,

P, dyr. Swierczewski zawiadomil, iz gazownia war-
szawska przystapi juz wkrotce do préb odgazowania tor-
fu. Koszty samych préb wyniosa 740 zi. Nadzér nad pro-
bami powierzono komisji, ztozonej z 3-ch inZynieréw ga-
zowni, poza dyiurujgcemi na 3 zmiany inz. chemikami, Uru-
chomienie piecéw odbegdzie sie 23 kwietnia, temperatura
odgazowania bedzie nieco niZsza, niz przy pracy na wegly,
mianowicie 750—800°,

Komisja Paliwa Statego P. inz Rajdecki
zawiadamia, ze — poza pracami statemi tej Komisji, —
mianowicie biljograficzna, energetycznag 1 monogralja o
weglu brunatnym — Komisja zaimowala sie w okresie spra-
wozdawczym zapylaniem, wyniklem z wniosku ostalniego
Zjazdu W, K. En. w Skandynawiji, a dotyczacem sprawy
podawania charakterystylki wegla eksportowedo., Komisja
wypowiedziala si¢ za podawaniem danych o sktadzie che-
micznym, miejscu pochodzenia wegla (marki), wartoéci opa-
towej i t. p., uwaza jednak, Ze poglad swéj powinnaby
jeszcze uzgodni¢ z Unja przemystu gérn.-hutniczego, gdyz
dotyczy omn tez w pewnej mierze spraw handlowych.

Po dyskusji postanowiono zapyta¢ Umj¢ o opinje w tej
sprawie, zaznaczajac jednak, ie wobec pilnosci sprawy
oczekiwaé bgdziemy na odpowiedZ do 14 dmi. Pozatem
podmiést p. inz. Kruszewski, ze naleiy, précz innych cha-
rakterystyk, oznaczaé, czy wegiel nadaje si¢ do kolkso-
wania, co spotkalo sie z réznemi glosami zebramych.
P, Rajdecki wyjasnit, ze wséréd podawanych cech wegla
ma byé tez punkt, wskazujacy, do jakiego przeznaczenia
stuzy dany wegiel; w tym wigc punkcie mozna bedzie za-
znaczaé jego przydatno$é lub nieprzydatnos¢ do kokso-
waniia.

Koniczac swe sprawozdanie, p. inZz. Rajdecki nadmienit,
2e Komisja zapoczatkowala jeszcze nowa prace szeroka,
mianowicie opracowanie t. zw. efektywnych zasobéw we-
gla, Referat jednalk w tej sprawie proponuje odloiyé na
naslepne posiedzenie Prezydjum.

Co sie tyczy Podkomisji redakcyjnej do sprawy mono-
grafii wegla brunatnego, to dziala oma skutecznie i syste-
matycznie.

Komisja Wodna. Przewodniczacy tej Komisji p.
prof. Rybczynski, w sprawozdaniu swem wspomnial
o 3-ch sprawach, zwiazanych z pracami omawianej Komi-
sjiiv 1) sprawie Roznowa, ma ktéra Fundusz Pracy wy-

asygnowal 20 tys. zl, zas wskutek spoini i
go Biura Hydrograficznego dotacja npa P:'B:llléé %‘-}:ﬁ{ahe-
przepadla; mimo to mozna mie¢ madzieje, e z rezenvmcé?
sie uzyska¢ fundusz i na te prace. Roboty majg si -
cza¢ 1 maja T. b. A
2} Miedzynarodowa Komisja Wielkich Zap6:  zwricils
si¢ z prosba o prowadzenie dalszych studjow nad budow} %
nemi zaporami i w zwiazku z tem Komisja proponuje zwr?-
cenie sie do wladz z prosba o wyrazenie zgody na wo.-
konywanie przez P. K. En. odpowiednich badan v Pora‘bg.
(przebieg temperatur w poszczegélnych punkiach ZﬂDCré
i t. p) oraz w Wapienicy (starzenie sie betonu), !
3) Dalsze prace nad inwentaryzacja sil wodnych objely
woj. Nowogrédakie, z ktérego materjal jest juz przygo‘-
towany do drulku.
O pracach Komisji gospodarki elektrycy
nej wspomnial w paru stowach p. prof. Stelfanowsk;
w zastepstwie mnieobecnego przewodniczacego tej Komisii'
p. inz Czaplickiego. Komisja zamierza zebra¢ sie ies.zcze’
parokrotnie przed latem i przedyskutowaé sprawe wyku-
pu elektrowni. .
Zkolei p. inz. K. Siwicki, méwiac o pracach kiero-
wanej przezefi Komisji Woislkowo-Energetycznei
wspomnial, ze jedno z podjelych zagadnies jest juz opra-
cowane.
6. Sp-awozdanie rachunkowe z r. 1933/4 przedslawil p
prof, Stefanowski w uktadzie nastepujgcym:

Saldo z dnia 31.I1L 1933 r. . . , . zh 1829043
Laczna suma subwencyj Ministerstwa
Przemystu i Handlu 7 . ow 2693178
Sumy przechodnte . . . . . . . , ., 841%
Subwencje spofeczne i inme . . . . ., 4563
Razem .zl 506289
wydano . o - 364328
saldo na dz. 1.IV.34 - zh, 141%6.13

Nastepnie p. Sekretarz generalny zlozyl poniiszy projekt
preliminarza ma r. 1934/35:

Preliminarz budzetowy P. K. En, na 1934/35;
Wydatki:

1. Prace Komisyj . 8 500.~
2. Wydawnictwa:
a} jednorazowe 9 000.—
b) perjodyczne 8(_)00.—
¢} bibljogratja 1300.»
3. Koszta biurowe . . 3000~
30000
Dochody:
Subwencje: Ministerstwa i instytucyj
spolecz, .. .. 30000~

7. Termin zebrania Plenarnego P, K. En. wyznaczono nt
dzien 11 maja r. b, i przyjeto jego porzadek obrgd. JaJ:iU
temat referatu zapropomowal p. prof. Stefanowski ZHIZJ:
nienie gazyfikacji kraju w zwiazku z wyzyskaniem ga
ziemnego. Po dyskusji ustalono tytul referatu w b'rsze:“_‘j‘
nastepujacem: ,Rola gazu ziemnego w zagadmiemiu RO
fikacji Pols'l{;/". na pﬂe’legenta za}ls"' postan‘ozxzoerléc:liezag;:‘;

, dyr. M, Wielezyfiskiego, wysylajac rownoczesnle 280
rEzeniye do udziatu \Z’rndysklgivsji do pp. Biluchowskiego I Swier
czewskiego, -

8. Komisja gazyiikacyjna. P. prol S'ifzfaDO,WSki “:;qi
zal na altualno$¢ zagadnienia gazylikacii, ktorem iéuh
sie ostatnio takie Zrzeszenie gazownikow i wod]t\oi%la%(; s
pod przewodnictwem p. dyr. Swierczewskiego. N :vecialua
ponuje przenieéé te prace do P. K. En, tWOl‘.Zf’«é‘JiF;rczw.
Komisje. Z wnioskiem tym zgadza sie P dyr,
ski. Wniosek przyjgto. -

9. Sprawy biezace. P. dyr.
nowego, za.'ktua,\lizloxﬁ/amelgo wy = pas
sowaniu enerngji elekirycznej w rolnic . e
dokonana wgt]ym celu przez p. Witulska, ktoﬁ'i?mum.;c.:
wiele materjatow i xktéi’{a opracowala w szero
szereg wrozdzialéw ksiazki. . Lo it

W gdys)kusii podniesiono, ze praca p. Wltqlfk'.e’ ;)e(:cz.’.m_
ta zbyt szeroko, za$ p. dyr. Si\'vnlckl_zgodé} t;t‘é rckopist
w niej odpowiednie skroty, zmniejszajac osltqia}10'a'ski >
o 1/3 (t. zn. do 20 str). Nadto p. PTO\%,{ I:k rozdzialy
proponowal, by opracowane przez p. Witd A

Siwicki porusza spr:;,“\]'r
dania jego ksiazki 0 ZS
je. Referue I{ﬂﬁ

zigt
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omawiajace zaslosowanie elektryfikacji w poszczegélnych
dziedzinach rolnictwa, uwazaé za czg$¢ 'II-’gq ksiazki, za$
jako iei cze$é 1 opracowac samo zagadnienie za‘o‘pgtrzen‘ia
wsi w prad z punktu rwi‘d:zem_a gospodarczo-technicznego,
przyczem Owa Czgs¢ II-ga musiataby ulec znacznemu stre-
szczeniu. . )

Obszerniejsze wydanie tej cze$ci drugiej padtrzymal na-
tomiast p. prof. Turczynowicz, ktéry wyrazil zarazem przy-
puszczenie, Ze na wydanie takiej pracy mogloby daé¢ sub-
wencje Ministerstwo Rolnictwa, a moze i Ministerstwo Wy-
znan Religiinych i O$wiecenia Publicznego.

7a streszczenmiem czeSci opracowanej wypowiedzial sie
p. inZ Kruszewski, zwracajac uwage na mala u nas ilosé
wsi zelektrytikowanych, matomiast p, przewodniczacy za-
naczyl, ze iloéé ta bedzie niewatpliwie mosta i 7ze ksiaz-
ka mialaby wlasnie cele propagandowe w tym kierunku,
Zarazem wnidst, by wydawnictwo to wlaczyé do progranm,
wobec czego wypowiada sie za jego slcondensowaniem, lecz
nie posunigtem tak daleko, jak proponowal przedméwca.
Zarazem wnids, by wydawnictwo to wlaczyé do programu
P. K. En. na rok przyszly. P. prof. Rybczynski nadmienil,
je skroty powinny byé robione w tym kierunku, by wy-
eliminowaé rzeczy nie rentujace si¢ w Polsce, oraz ze pew-
nej pomocy wydawmnictwu moze udzielg elektrownie okre-
gowe (np. przez subskrypcje wieleszej liczby egzemplarzy).

P. prof. Stefanowski zaproponowal zdecydowaé wydanie,
ale wraz z proponowang cze$cig I-a, a réwnoczednie szu-
kaé funduszéow ze wszelkich odpowiednich Zrédel; méwca
sadzi nadto, ze owa cze$¢ I moznaby bylo wydaé¢ z fun-
duszéw P. K. En.

P. dyr. Siwicki zaznacza, ze cze$¢ I bylaby wlasciwie
drugiem wydaniem jego ksiazki, podnosi tez Ze byloby
szkoda nie wydaé i czedei l-ej, i o$wiadeza, iz — jego
zdaniem — cz¢$é I nalezaloby nawet wydaé majpierw, gdyz
ona wskazalaby mozliwosei zuzytkowania pradu elektrycz-
nego na wsi, co dla rolnika jest majwazniejsze. Zwraca
nadto uwage, ze autorce trzebaby wyplaci¢ odpowiednie
honorarjum.

Po tej wymianie zdar postanowiono decyzje w omawia-
. nej sprawie odtozyé, a tymczasem wyjasni¢ mozliwosci
wydawnicze. W tym celu p. prof. Turczymowicz obiecat
porozumie¢ si¢ z Ksiegarnia Rolnicza, zapytujac ja, czy
podjetaby si¢ wydawnictwa w razie udzielenia jej subwen-
cji, za§ p. prof. Stefanowski — wyjaénié, czy moznaby
liczy¢ na zapomoge na tem cel z Panstwowego Banku Rol-
nego i z Ministerstwa Rolnictwa,

10. Wolne wnioski nie zostaly zgloszone, na tem wigc
posiedzenie zakoriczono.

KONFERENCJA TORFOWA.,

L. Protoké} posiedzenia z dnia 27 stycznia 1934 r.

Obecni pp.: M. Bajkowski, F. Bilewicz, J. Blitek, W. Brat-
kowski, St, Celichowski, M. Chorazy, A. Cydzik, T. Czaplic-
ki, 8. Czarnocki, J. Dubois, K. Firich, W. Gérski, L. Kazub-
ski, J. -Konopka, J. Komarnicki, 8, Kruszewski, A. Makowski,
Cz. Mikulski, L. Nowicki, S. Olszewski, A .Pawlowski, B.
Plku_sa, W. Rabczewski, Z. Rajdecki, S. Rerutkiewicz, A, Ré-
zycki, M. Rybczysski, K. Siwicki, B, Stefanowski, A. Stein,
K. Straszewski, Cz. Swierczewski, B. Toltoczko, L. Tollocz-
ko, St, Turczynowicz, A. Zalewski.

Prze'.'vodnicza(cy Konferencji, inz. L. Toltoczk o, otwie-
ra posiedzenie, podkreslajac w swem przeméwieniu, iZ za-
gadnienie torfowe jest obecnie aktualne i ze Polski Komitet
nergetyczny przystepuje do jego wszechstronnego opraco-
ania, Pod obrady Konferencji Torfowej wzigty bedzie sze-
Teg juz opracowanych referatéw, kidre oswietlaja sprawe
z rézoych punktéw widzenia, Referaty te nie sa ze soba
UZgodmione ani co do tresci, ani co do wnioskéw. Ze wzgledu
na to, Ze mdwea przedstawia Konferencji réwniez i swoj re-

W

ferat, wnosi o zaproszenie na przewodniczacego zebrania

P \dv)’r’. Cz. Swierczewskiego.

obej;losek zostaje przyjety jednoglosnie, Przewodnictwo
u

i je p. Swierczewski, udzielajac glosu p. Tottocz-

€ 1 proszgc o wygloszenie referatu,
“.‘a'iT‘iJHOCZ_kO L_li'muje'w referacie caloksztalt zagadnie-
iebor Owego 1 n}oz_llw'os’,m zastosowania torfu w Polsce.
e s:lzor]ento.wac sig, ),akiemi zasobami torfu kraj nasz roz-
réwlilt Z?- nalezaloby mie¢ doktadne dane, dotyczace obsza-
te] orfowych; dane przytaczane przez réznych autoréw w
! 'Slplrawle s rozbieine; prof, Turczynowicz podaje liczbe
1'0{:3 ]ton_éw ha, mgr. Ptaszycki — 2800 tys. ha, p. Toltoczko
2400 teZ zestawienia i doszed! do rozmiaréw obszaru okolo
¥s. ha. Obszary te stanowilyby zatem od 6,15% do 8%

calego obszaru Parstwa, Dla zachodnich dzielnic Polski
istniejg dane bardziej szczegdtowe, dla Malopolski — spis
torfowisk, dla §rodkowej i wschodniej Polski Zzadnych sci-
stych danych niema, poza dawniejsza statystyka rosyjska;
najwigksze réznice w liczbach, dotyczacych obszaréw torfo-
wisk, wystepuja w wojewodztwach wschodnich.

a poréwnania przytacza méwca liczby dla krajéow sa-
siednich: Rosja oblicza obszary swych torfowisk na 27 miljo-
néw ha, Niemcy na 2,5 — 3 miljonéw ha, w innych krajach
brak §cistych danych. Naogét nalezy stwierdzi¢, ze w kra-
jach, gdzie obszary te zostaly bardziej $cisle ustalone, otrzy-
mano liczby znacznie mniejsze, niz te, jakie byly podawane
przedtem w przyblizonych obliczeniach, a to z nastepujgcych
przyczyn: 1) w obliczeniach czesto zaliczano do torfowisk
wszelkie bagna; po osuszeniu terenu obszar torfowisk oka-
zywal sie mniejszy, niz przypuszczano; 2) dzigki kulturze
rolnej czesé torfowisk znikta, Prawdopodobnie réwniez i w
Polsce po blizszem zbadaniu obszar torfowisk okaze sie znacz-
nie mniejszy, niz to wykazuja podane wyzej liczby.

Co sie tyczy przecigtnej miazszoéci torfu, to p. dr. Olszew-
ski okreslif ja na 2,5 m, prof. Turczynowicz — na 1,5 m,
p. Totloczko jest zdania, Zze wynosi ona prawdopodobnie
mniej i nie przekroczy 1 m po odrzuceniu wierzchnicy i pod-
toza, poniewaz w Polsce znane torfowiska o glebokosci wiek-
szej niz 5 m sy rzadkie, gdy np. w Niemczech glgbokosé ta
sigga nawet do 4 m; liczono tam dawniej przecietnie 2 m, a
obecnie tylko ok. 1,5 m. Naogét nalezy byé co do migzszosei
torfowiska w Polsce ostroznym.

Zapas torfu prof, Turczynowicz oblicza na 45 miljardéw m?
masy surowej, a po wysuszeniu — na 6 miljardéw t; p, Tol-
Toczko w swem zestawieniu obliczal zapas ten na 3 miljardy
t. Jezeliby nawet okazalo sig, ze ilos¢ jest w istocie mmiej-
sza, to i tak sa to zapasy dosyé powazne, W Niemczech obli-
czaja, i2 zapas torfu jest tam taki, ze moznaby z niego wy-
tworzyé 1800 miljardéw kWh; z zapasu torfu, obliczonego
przez prof. Turczynowicza, moznaby olrzymaé 3 000 miljar-
déw kWh, co stanowi powazng ilosé energji, zwazywszy, iz
wszystkie elektrownie caltej Polski wytworzyly w r. 1930 ok,
3 miljardéw kWh, a wige zapas torfu starczylby na takiego
rozmiaru produkcje w ciagu 1000 lat.

Gatunki torfu zalezne sg od tego, czy torf pochodzi z tor-
fowisk wysokich, czy niskich; torf z torfowisk wysokich jest
zwykle wiecej wydajny, poniewaz zawiera mniej popiotu.
Torfowiska niskie stanowia w Polsce w przyblizeniu 95%
obszaru wszystkich torfowisk; w Rosji torfowisk wysokich
jest 55%, w Niemczech 50%.

Z tego, co dotychczas bylo powiedziane, wyciaga méwca
nastepujacy wniosek: dane, jakie posiadamy o zapasach tor-
fu, sg niedciste, jednak zapasy te sa do§¢ powazne i w zy-
ciu gospodarczem kraju moga odegraé duza role, a to tem-
bardziej, ze wojewédziwa wschodnie, poza drzewem i nikle-
mi sitami wodnemi, nie maja innych Zrédel energji, a zator-
fienie jest tam stosunkowo znaczniejsze, niz gdzieindziej.
Pod wzgledem jednak zapasu torfu, jego miazszosci i ga-
tunku nie posiada Polska wyzszosci w stosunku do sasied-
nich krajéw. Nie posiadamy wickszej ilosci obszernych tor-
fowisk, nadajacych sie do urzadzenia produkcji na wielka
skale; najwieksze torfowiska w Polsce, prawdopodobnie, nie
przekraczaja 3000 ha, gdy w Niemczech zdarzajg sie torfo-
wiska o powierzchni ponad 5 i 10 tysigey ha, w Rosji istnie-
ja zwarte obszary do 100 tys. ha; tak, ie pod tym wzgledem
réwniez nie jestesmy w tak dogodnej sytuacji jak nasi sa-
siedzi.

Pod wzgledem sktadu torf Polski, jak wogéle torf w in-
nych krajach, zawiera malo siarki i fosforu, natomiast sto-
sunkowo duzo azotu, co stanowi cenng jego wlasnos¢; znaj-
dujaca si¢ w torfowisku masa, zawierajaca zwykle okolo 90%
wilgosci, nie jest wlasciwie paliwem, bo czesci organiczne
(palne) i mineralne (popiél) stanowia tylko 10%. Jesli
warto$é opatowa.masy torfowej bezwodnej wynosi okolo 5 300
Kal, z 10% zawartosci wypada na 1 k¢ 530 Kal, zag, zeby
odparowaé 0,9 wody, nalezy zuzyé 0,9.600 == 540 Kal; a wiec
bilans cieplny masy torfowiska — jest nawet ujemny. Wode
wydzieli¢ jest trudno, probowano réinych sposobéw, jako
najpraktyczniejszy okazal sig i utrzymal sie, jako jedyny,
spos6b odwieczny: suszenie na storicu i powietrzu, Préby z
zastosowaniem ciénienia od 150 do 200 atm. wykazaly, iz
mozna obnizyé wilgoé do 60%, a wiecej juz nie. Sztuczne
suszenie moze byé pozyteczne tylko jako dosuszanie do po-
trzebnego stopnia wilgoci, A zatem, Zeby z masy torfowej
w torfowisku otrzymaé paliwo, nalezy ja odpowiednio przy-
gotowaé.,

Przygotowuje sie torf do uzytku zwykle w postaci cegie-
tek, lub, wedle nowego sposobu, — jako mial.
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Suszenie cegielek torfu na powietrzu trwa 5—8 tygodni,
przyczem sezon torfowy w naszym klimacie trwa 100—110
dni (we Wloszech do 150 dni, na péinocy — 80 dni).
© Wybieranie torfu przez proste wycinanie cegietek daje torf
niejednolity i1 kruchy. Mechanizacja zostala zastosowana do:
1) wybierania torfu i do 2) przygotowania masy. Maszyny
moga byé rézne: od prostych do bardzo skomplikowanych —
bagrownic. Istnieja réwniez przyrzady do samoczynnego roz-
kladania torfu na powierzchni lorfowiska do przesychania,

Zapomoca duzych bagrownic mozna wybiera¢ do 80 m®
masy na godzine. Maszyny moga jednak pracowaé tylko na
torfowiskach, zawierajacych mato pni i korzeni; takich tor-
fowisk jest malo. Pnie moga byé na kilku poziomach, np.
na pewnem torfowisku w Rosji istnieja pnie nawet na szes-
ciu poziomach. Zastosowanie maszyn zwigksza wydajnosé
pracy, zmniejsza ilo§é potrzebnych rak roboczych. Wydaj-
no§é pracy przy zastosowaniu maszyn wyraza sie liczba
60—70 t na robotnika i sezon (dla wegla ponad 420 t na
robotnika w ciagu roku); przy pracy recznej wydajnosé wy-
nosi tylko 20—40 t na robotnika i na sezon.

Gdy torfowisko posiada wieksza ilo§é pni, stosuje si¢ spo-
séb hydrauliczny wydobycia torfu, otrzymuje sie wowczas
t. zw, hydrotorf. Zapomoca strumieni wody pod ciénie-
niem 10—15 atm masa torfu zostaje rozbita i splywa w po-
staci cieczy o 95% wilgoci. Mase te przepompowujg na po-
la do suszenia. Przy tym sposobie wydajnos§é pracy dochodzi
do 80 t na robotnika w ciagu sezonu. Koszt urzadzen jest
do 15% wiekszy w pordwnaniu z bagrownicami, ale cena
torfu wypada nieco mniejsza. Otrzymuje sig torf jedmolity
i dostatecznie twardy, jednak zawiera on wiecej popioluy,
gdyz trudno jest uniknaé wymywania réwniez czesci mine-
ralnych z podloza. :

W Rosji stosuje sie¢ obecnie sposéb przygotowania torfu
kruszonego (frezowanego). Zapomoca obracajacych sie be-
bnéw z nozami, osadzonemi na powierzchni, rozkrusza sie
warstwe torfu na glebokosci 10—15 cm; taki rozkruszony
torf pozostawiony na miejscu szybko podsycha; przy dobrej
pogodzie osuszenie moze nastapié w ciagu 2—3 dni, przy
gorszej — w ciagu 15—20 dni. Koszt urzadzenia jest mniej-
szy niz przy hydrotorfie lub bagrownicach. Wydajnosé¢ ro-
botnika na sezon dochodzi do 110, a moze i do 200 t (trakto-
ry pracuja 24 godzin na dobe, robotnicy po 8 godzin), Torf
kruszony nie jest tak jednolity, jak przy zastosowaniu ze-
spoléw maszynowych lub hydrotorfu, gdyz tamte sposoby
mieszaja mase wydobyta z réznych warstw, gdy przy frezo-
waniu zdejmuje sie tylko jedna warstwe z powierzchni.

Tak wiec wydajno$é przygotowania torfu wynosi na sezen
i na 1 robotnika: przy pracy recznej — ok. 25 t, przy zasto-
sowaniu zespoléw maszynowych do 70 t, przy sposobie hy-
draulicznym do 80 t, przy kruszeniu do 200 t. Przy zastoso-
waniu zalem sposobu kruszenia, by przygotowaé 1000 t tor-
fu bedzie potrzeba 5 robotnikéw, przy hydrctorfie 12,

Elektrownia, kiéraby miata wytworzyé 50 miljonéw kWh,
musiataby dla przygotowania 100 tys. ton zatrudnié 500 ro-
botnikéw w ciagu sezonu przy sposobie kruszonym i 1200 ro-
botnikéw przy hydrotorfie; tu lezy najwicksza trudnosé
przygotowania torfu, albowiem nawet przy sposobie kruszo-
nym potrzebna stosunkowo znaczna ilo$é sezonowych robot-
nikéw. W Rosji wydobyto w r. 1932 — 14 miljonéw t torfu,
przyczem zatrudniono 200 tys. robotnikéw, a zatem przeciet-
na wydajno$é wyniosta zaledwie 70 1 na robotnika i na se-
zon, nawet przy czes$ciowem [rezowaniu. Zjawiskiem cieka-
wem jest, iz torf, wydobywany recznie w malych ilosciach,
wypada taniej; przy wigkszych ilosciach jest drozszy. Ma-
szyny bowiem pochlaniaja kapital, robotnik musi byé spro-
wadzany i drozej placony.

Skala mozliwego zastosowania torfu jest bardzo obszerna.
Uzywano go mianowicie: jako §ciétki, jako proszku dezyn-
fekcyjnego, jako nawozu; stosuja go do wyrobu plyt bu-
dowlanych, réwniez do wyrobu farby drukarskiej. Ze wzgle-
du na to, ze torf zawiera pewna ilosé¢ celulozy, mozna go
stosowaé do wyrobu spirytusu, cukru, papieru, tkanin, wa-
ty opatrunkowej. Przy odgazowaniu mozna otrzymaé smole,
koks [mogacy si¢ nadawaé¢ do zastosowania w metalurgji z
powodu matej ilosci siarki i fosforu), amonjak, gaz na opal.
Wyzyskujac w torfie jego stosunkowo znaczna zawartodé
azotu, otrzymywano siarczan amonu wedle sposobu Monda.
Istnieja rézne sposoby ‘uszlachetniania torfu i wyrobu bry-
kietow, Naogét jednak zaden ze sposobéw wyzyskania torfu
jako surowca chemicznego w skali przemystowej dotychczas
nie wykazal Zywotnosci, chociazby w ciagu paru lat. Wobec
tego do wszelkich projektéw tego rodzaju nalezy odnosié sie
z wielka ostroznoscia, :

Wartoéé opalowa przygotowanego torfu jest zZmienng v
zaleznosci od pochodzenia torfu z réznych torfowisk o‘:l
warstw tego samego torfowiska, a réwniez od pogody, pr
jakiej odbywato sie suszenie. » przy

Torl zajmuje 4 razy wiccej miejsca od wegla kamienneg,
wskutek czego paleniska musza mieé duzg objetosé inng dl'
torfu w cegietkach, inng dla torfu kruszonego. Do |przewo73
torf zle si¢ nadaje, poniewaz jest zbyt objetosciowy j kru-
szy sie. Stad wniosek, iz jako paliwo moze by¢ stosowany
w poblizu torfowiska do uzytku domowego lub do drobnegz
przemystu. Obecnie torf jest wydobywany po wsiach g
uzytku domowego nawet na zachod od Warszawy, gdys cens
wegla jest stosunkowo wysoka. W Danji przed wojng zy-
Zycie torfu na te cele wynosilo 400 tys, t, podezas wojny —
ok. 2,5 miljonéw t, obecnie mniej niz 200 tys, t W Szwecji
zuzyto dla drobnego przemystu w r. 1931 tylko 34 tys. t
W Rosji przed wojna zuzywano w ciagu roku 1,5 miljongy {,
ostatnio — 714 miljonéw t, '

Za uzyciem torfu w elektrowniach przemawia to, iz elek-
lrownia moze by¢ wybudowana przy torfowisku, natomias
przeszkode stanowi brak wody na torfowisku, o ile w po-
blizu niema duzej rzeki. Poniewaz ilosé i jakos¢ praygoto-
wanego torfu zalezy od pogody: podezas lata, elektrownia
pracujaca na torfie moze posiadaé pewno$é ruchu tylko
wtedy, gdy wspéipracuje z innemi elektrowniami, najlepiej
wodnemi, gdyz wplyw pogody na te zrodta energji dziala w
cdwrotnym kierunku: podczas suszy, ¢dy wody jest malo,
torf szybko przesycha i odwrotnie. W innym wypadkuy elek-
trownia musi posiadaé duze skiady i duze w nich zapasy
torfu. Przed wojna na wyprodukowanie 1 kWh trzeba bylo
24 — 3 kg torfu, obecnie wystarcza 1,6 kg.

Jedynym krajem, gdzie energja elektryczna jest wyiwa-
rzana w duzej skali z torfu, jest Rosja; pracuje tam szereg
elektrowni na torfie: Nigres — 204000 kW, Szatura —
136 tys. kW, Krasny Oktiabr — 108 000 kW, Iwanowo-Wo-
zniesiensk — 75 tys. kW oraz szereg mniejszych, miedzy nie-
mi elektrownia w Briansku i okofo Orszy. Ogétem moc elek-
trowni w Rosji Europejskiej wynosi 2640 tys, kW, z lego
przeszio 600 tys. kW korzysta z torfu. W roku 1931 wytwo-
rzono 1,9 miljardéw kWh w elektrowniach na torfie, Projekly
drugiej ,piatiletki” przewiduja, iz moc zaktadéw dosiegnie
22 miljonéw kW, wytwoérczosé dojdzie do 100 miljardow
kWh, przyczem na torfie ma byé wytworzonych 15 miljar-
dow kWh,

A jednak przygotowanie potrzebnej ilosci torfu nie jest
jeszcze dostatecznie zapewnione. Zima 1932/33 r. zabraklo
torfu w elektrowniach rosyjskich i wskutek tego zmuszone
byly ograniczyé dostawe pradu; wybudowano palniki na ro-
pe, by nie zatrzymaé ruchu. Przyczyna katastrofy byla zh
pogoda i braki organizacyjne, W r. 1923 juz w jesieni w elek.
trowni Jagres w Jarostawiu zabraklo torfu; unieruchomio-
no liczne, zwiazane z elektrownia, ,kombinaty” i szereg za-
ktadéw przemystowych zatrzymano.

Na szersze zastosowanie torfu do réznych celow opal.enw‘
wano kilka tysiecy wynalazkéw, wszystkie za\vx’oldh'r
W Szwecji, Rosji, Niemczech, w Kanadzie czyniono roino
rodne préby zastosowania torfu; wszystkie nie daly ‘x'mlez;“
tych wynikéw. Obecnie na calym $wiecie (procz Rosji) daje
si¢ zauwazyé zupeiny brak zainteresowania torfem. Méwea
jest zdania, iz w Polsce sprawe zastosowania lorf\g, pod
domowym uzytkiem, nalezy traktowaé z wielka ostroznoscid
wystrzegaé sie blednvch informacyj prasowych, nie mam®
waé kapitaléw na nowe wynalazki, stosowaé tylko te, @
wytrzymaly probe Zycia zagranica.

Nalezatoby zbadaé mozliwosci zastosowania torfu w 9lﬁk:
trowniach i sposoby jego przygotowania; w tym celu DO
na byé zbudowana elektrownia koto Warszawy 1 k"_{" '1
na, na kilkanascie tysiecy kW, ktére same przez si¢ m?L?
byé rentowne; przy produkecji w takiej, stos_ur}kowo nllt(’.)Vleo'
kiej, skali mozna bedzie wykorzystaé wyniki praktly_lr ;a_
syjskiej, przyczem, co sig tyczy torfu kruszonego, na ezy o
czekaé na dalsze doswiadczenia rosyjskie, bo sposob ten
bardzo ciekawy, ale jeszcze niedostatecznie 9Pr3°°wam;w

Na wypadek chwilowego braku wegla nalezaloby rozu
waé w sposéb nastepujacy: ] Tiae

1 miljon t wegla musiatby by¢ zastapiony przez Zhrjmg;.
ny t torfu; biorac ceny rosyjskie, musiatoby si& wdceé lylEG
dobycia i przygotowania takiego zapasu torfu, V{Y] % o i
na inwestycje 24 miljonéw rubli, a je'iellby' to mlal zrykic'
brykietowany, to — 36 miljonéw rubli, oprocz koslz it 1 i
towni, Trudno okresli¢, ile to wynf’O‘SIOPY w P‘E‘SC%M#G
kazdym razie nie mniej niz 24 i 36 miljonéw 'zhty\..n-rz ey
wszystkie paleniska musialyby by¢ Od'PO"f”edmo 1Pmya ik
wane, co zwigzaneby bylo rowniez z wielkim kosztem,
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cialoby byé zrobione zawczasu. Rowniez zawczasu nalgialo—
by przygotowac fachowcow w lych spr’a\’vfﬂch. Wreszcie tor{
moina otrzymaé tylko w korcu fata, jesli torfowisko przy-
golowano zawczast, wobec tego za'stz;plleme wegla przez torf
W razie naglej potrzeby jest watpliwe i wogdle mozliwe Lyl-
ke w malej czesei. . ,

Lalwiejszym sposobem zabezpieczenia pewnodci ruchu jest
przygolowanie zapaséw wegla i kol(su_ na rok czy dwa w po-
blizu miejsc uzytkowania. Jest to mozliwe, Wegiel w wodzie
mozna przechowywaé bardzo dobrze. Cena nie powinna prze-
kraczaé ceny sprzedazy na eksporl. Na wszystkie zakiady
przemysfowe w Polsce — poza zag‘lgbl’erp weglowem — rocz-
ny zapas wegla potrzebny bylby w’nl.qscx byé moze nie wiek-
szej od 10 miljonéw t. Nalezy to scisle obliczy¢ i poréwnaé
koszt przygotowania zapasow wegla z koszlem forsowania
torfu, uwzgledniajac przytem, ze wegiel bedzie znacznie pew-
niejszy w zastosowaniu,

P. Swierczewsk i dzigkuje p. Tolloczce za opracowa-
nie referatu, ktorego wnioski sa niezmiernie ciekawe, i udzie-
la glosu p. Siwickiemu

P. Siwicki rozpoczyna relerat stwierdzeniem, ze zycie
gospodarcze wysuwa postulat taniej energji dla przemystu,
jezeli przemyst ten ma pracowaé sprawnie i konkurencyjnie.
Zawodowa elektryfikacja czyni naogél zadosé temu postula-
towi, gdyz, dzieki scentralizowaniu produkcji w mafej ilodci
elektrowni o wielkiej mocy w bliskosci naturalnych zrodet
energji, moga eleklrownie pracowaé bez dowozu paliwa, Ca-
loksztall jednak zagadnienia energetycznego sprowadza sie
do tego, by tania energja w kazdej postaci byla do dyspo-
zycji w sposob ciggly, w kazdej ilosci, w dowolnym osrodku
spozycia bez wzgledu na jego polozenie geograficzne. Do
rozprowadzenia po kraju energji eleklrycznej potrzeba jest
sie¢ najwyzszego napiecia, zasilana z elektrowni polozonych
u zrédef naturalnych, a sieci takiej Polska jeszcze nie posia-
da. Stad wynika, ze rownolegle z akcja budowy wielkich sie-
ci nalezy poprze¢ planowy rozwdj elektryfikacji lokalnej,
opartej na lokalnych zrodlach energji, wszedzie tam, gdzie
brak warunkéw do elektryfikacji nowoczesnej.

Najzasobniejsze zrodia energji (wegiel kamienny, gazy
ziemme ,sily wodne) znajduja si¢ w pasie potudniowym Pan-
stwa; natomiast mniej wartosciowe Zrédla energji (wegiel
brunatny, toif, drzewo) rozsiane sa po calym kraju. Ze zr6-
del energji pierwszej kategorji beda wybiegaly potezne ma-
gistrale elektryczne, laczace si¢ ze soba w odpowiednich
miejscach dla zapewnienia cigglosci doplywu pradu do oérod-
kow spozycia. Taka sie¢ elektryczna, zbudowana w skali pan-
stwowej, zaspokoi wymagania Zycia gospodarczego. Jednak
mozliwo§é powstania lakiej sieci zachodziw obecnym stanie
rozwoju gospodarczego tylko dla potudniowej, zachodniej
i centralnej Polski. Inaczej przedstawia si¢ sprawa w wo-
jewddziwach wschodnich, gdzie przez szereg lat jeszcze be-
dzie musiata istnie¢ indywidualna gospodarka energetyczna.
Tam tez mozna bedzie wybudowaé elektrownie na torfie, ktd-
re z czasem moglyby zasilaé i sie¢ ogélnopanstwowa. To jest
w gléwnych zarysach program energetyczny Polski; w skon-
densowanym skrocie datby sie on ujaé w twierdzenie, iz na
calym obszarze Polski, procz zaglebia weglowego, polityka
energetyczna powinna sig ksztaltowaé w oderwaniu od we-
gla k:a'miennego,

ajistotniejszem zadaniem jest: 1) wybér paliw zastep-
Czyf{h i sit wodnych, 2) umozliwienie przestawienia przemy-
stu i elektryfikacji na paliwa zastepcze i sity wodne. Nalezy
wigc ustali¢ wyraznie, jaka role odegraé moga: gaz ziemny,
wegiel brunatny, torf i sily wodne.
. Mowea podkresla, iz chodzi mu obecnie o naswietlenie ro-
li lorfq w polskiej gospodarce energetycznej. Jak wiadomo,
torfowiska w Polsce stanowia ok. 8% opwierzchni kraju; za-
soby lOl‘fg sa szacowane na kilka miljardow m?®, reprezentu-
jac energje kilkuset miljardéw kWh. Zadne z torfowisk pol-
§k1ch.n’|e zostalo dokiadnie zbadane. Torl jako paliwo mo-
Ze mie¢ bardzo wielkie znaczenie, gdyz zloza torfowe roz-
siane s3 po cafym kraju, i w pewnych miejscowoséciach torf
'm(')lze slanowi¢ jedyne dostepne, miejscowe zrédto energji;
zwlaszeza dolyczyé to bedzie torfowisk, pofozonych na poi-
noc w stosunku do projelitowanej sieci elektrycznej najwyz-
szego napiecia,
n.‘f‘:“:'a'lbarduej rgalne i domagajau':e sie bliskiego zbada-
ie\védz?\zva a}llllor zloza_tor[owe.w olf(ollcach Warszawy. W wo-
iy \ZE:J:I wschodnich torf jest )edyqem lokalqem rodfem
winny ‘Zmierizzécf:la nalt ITOIe.S“.J i _\X/oiymu, B’adama torfowxs'k
ich wedtug 1ojs O.éls alenia ich inwentarza i posegregowania
Pl‘ZemysluL lekow do. jakich si¢ nadaja, wigc do rolnictwa,
Wego, B ele tryhkag]l, przerébki chemicznej, opatu domo-

kO ania te uwaza méweca za bardzo pilne.

Prol. Turczynowicz wypowiada nastepujgce poslu-
laty: 1) Na wypadek braku wegla torf jest jedynem pewnem
zrédiem energji w Polsce. 2) Nalezy wybudowaé elektrownie
na jednem z torfowisk w Polsce. 3] Nalezy rozloczyé opieke
nad lorfowiskami, aby uchronié¢ je przed dzika eksploatacja.
4) Nalezy przygolowaé fachowcéw w dziedzinie zagadnien
lorfowych, a w lym celu nalezy uruchomi¢ kursy torfiarskie.
5) Nalezy dazyé do uruchomienia przemystu, kiéryby wyra-
bial maszyny do eksploatacji lorfowisk, .

P. Swierczewski stwierdza, iz sprawa torfowa jest
zagadnieniem bardzo doniostem i ze dyskusja winna byé
przeprowadzona wyczerpujaco. Méweca jest zdania, Zze dal-
sze referaly i dyskusje nalezy odlozy¢ do nastepnego po-
siedzenia.

Po krotkiej dyskusji postanowiono odbyé nastepne posie-
dzenie po uplywie 2-ch tygodni i do posiedzenia tego od-
tozy¢ wygloszenie pozostalych referatow i dalsza dyskusje.

Na lem posiedzenie zakoiiczono.

II. Protokét posiedzenia z dnia 10 lutego 1934 r.

W zebraniu wzieli udzial:

pp.: M, Bajkowski, S. Billewicz, J. Blitek, A, Cydzik,
S, Czarnocki, J. Dubois, W. Gérski, Kogen, L. Kazubski,
S. Kruszewski, A, Makowski, Cz. Mikulski, S. Paulus, A. Pa-
wlowski, B. Pikusa, Pogorzelski, W. Rabczewski, Z. Rajdecki,
S. Rerutkiewicz, A. Rézycki, M. Rybczynski, K. Siwicki,
B. Stefanowski, W. Swietostawski, L. Tolloczko, B. Tollocz-
ko, S. Turczynowicz, A, Zalewski.

P. Prezes, inz. L. Tolloczko, wnosi o powolanie na
przewodniczacego posiedzenia p. dyr. K. Siwickiego, Wnio-
sek zostaje przyjety jednoglosénie. Przewodnictwo obejmuje
p. dyr. Siwicki.

P. Siwicki komunikuje, iz porzadek obrad bedzie na-
stepujacy: 1) Odczytanie protokétu z dnia 27 stycznia 1934
r.; 2) mozliwosci i trudnosci wykorzystania torfu: a) torf ja-
ko materjal opalowy (ref. prof. St. Turczynowicza); b) torf
jako surowiec (ref. dr. J. Dubois); 3) dyskusja nad caloscia
zagadnienia torfowego z punktu widzenia energetycznego.

Pp. Tottoczko, Siwicki i Mikulski zglaszaja
szereg poprawek do protokétu z dnia 27 stycznia. poczem
protokél zostaje przyjety.

P. Turczynowicz, nawigzujac do przytoczonych w
protokéle pogladéw p. inz. L. Tolloczki, wyjasnia, ze wnio-
ski, do ktérych sam doszedl, roznia si¢ w wielu sprawach od
wnioskow p. Toltoczki .Dotyczy to przedewszystkiem zasobdw
torfu w Polsce, co do ktorych méwca podirzymuje swoje
twierdzenie, iz siegaja one 3 miljonow ha. Glebokosé poktadu
dochodzi do 18 m. Istnieja w Polsce torfowiska o powierzch-
ni zwartej po 400 km* i wiecej. Co do suszenia sztucznego,
to twierdzi moéwea, Ze pozwala ono obnizyé zawartosé wil-
goci nie do 60%, jak podaje p. Tolloczko, lecz do 35%. Co
do dlugosci sezonu pracy, to podany przez p. Tolloczke czas
100—110 dni odnosi sie do okresu wydobycia torfu, za$ ,,se-
zon pracy” jest znacznie dluzszy. P. Toloczko podaje, ze
torfowiska bez pni spotykaja sie rzadko, p. Turczynowicz
twierdzi, ze prawie wszystkie torfowiska w Polsce sa bez
pni. P. Toltoczko ujmuje sprawe torfu pod katem normalnych
potrzeb przemyslu. Uskutecznienie zapasu wegla i koksu jest
trudne, gdyz trzebaby przygotowaé i przechowaé ok. 20 mil-
jonéw t. Nie wszedzie bedzie mozna mie¢ olbrzymie zbiorni-
ki wody do przechowania tego zapasu paliwa. Z materjalsw
zastepczych poza torfem byla mowa o gazie ziemnym, we-
glu brunatnym, drewnie. Gaz ziemny posiada pod wzgledem
geograficznym te samg niedogodno$é, co i wegiel kamienny,
jest bowiem skupiony w jednem miejscu. Wegiel brunatny
znajduje sie na takiej glebokosci, ze prace przygotowawcze
musiatyby zawczasu byé zrobione, co wymaga nakladu pie-
nigdzy; wegiel brunatny réwniez nie wszedzie wystepuje.

Torfowiska rozsiane sa po calym kraju, odleglo$é od jed-
nego do drugiego nie przekracza 100 km. Mamy przeszto 70
torfowisk o powierzehni powyzej 1000 ha. Wprawdzie do
przewozu torf sig nie nadaje, lecz nalezy energje z torfu
przetworzyé i przesylaé w postaci pradu elektrycznego, kok-
su, gazu. W Europie zachodniej, gdzie wegiel jest tani, na-
bywany po cenach dumpingowych, torf nie znajduje zasloso-
wania; natomiast w Rosji nastapil w latach ostatnich duzy
wzrost przemystu torfowego. Nie nalezy czekaé, az w innych”
krajach zrobia wynalazki, nalezy jaknajrychlej zbadaé torfo-
wiska polskie, potem odwodnié je, zabezpieczyé od rabunko-
wej eksploatacji, a w tym celu wydaé specjalng ustawe. Rzad
moze wydzierzawi¢ torfowiska jako nieuzytki za niska te-
nute, Nalezy nastepnie wykopaé rowy, a z lak w ten spo-
s6b uzyskanych otrzyma sig¢ b. dobry gatunek siana. Obni-
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zenje wody gruntowej nie powinno by¢ znaczne, a i laki
nie wymagajg wiekszego obnizenia.

Nalezy przysolowaé maszyny do eksploatacji torfowisk,
sprowadzi¢ modele i rysunki maszyn i urzadzen, wyszkolié
personel, utworzyé kursy torfiarskie. Nalezy odbyé szereg
dalszych konferencyj w gronie scistych specjalistow.

P.Dr. Dubois omawia role torfu, jako surowca chemicz-
nego. Ze wzgledu na to, iz torf zawiera celuloze, mozna zen
otrzymaé cukier, alkohol, papier, tekture, tkaniny, wate opa-
trunkowa. Torf sproszkowany stosowany jest w postaci
proszku dezynfekcyjnego, t. zw. ,otwockiego”. Torf pomie-
szany z melasa nadaje sie na pokarm dla $win. Z torfu otrzy-
muje si¢ koks, smole, gaz palny,

Méwea jest zdania, iz omawiajac zastosowanie torfu, p.
Prezes Totloczko nie oddzielit malowartosciowych prob od
wazkich poczynan. Do otrzymywania wegla aktywnego jest
torl cennym surowcem. Dystylacja torfu w wysokich tempe-
raturach jest drugq wazna dziedzing zastosowania torfu.
Rosja posiada instalacje koksowania torfu. Torf daje sie
przerobié na koks dobrej jakosci, jakosé zalezy od sposobu
przerobu. W zaleznosci od korcowej temperatury dystylacji
otrzymuje sie koks albo poélkoks. Potkoks z torfu zawiera
znaczne iloSci substancyj lotnych, posiada wysoka palnos¢,
niska, temperature zaplonienia. Doswiadczenia w Chemicznym
Instytucie Badawczym wykazaly, iz mozna otrzymaé pélkoks
o palnoséci wicksze] niz wegiel drzewny, jest to dobry pro-
dukt opalowy, mogacy znalezé zastosowanie do kolejnictwa,
zeglugi, piecow domowych, do centralnego ogrzewania, dla
instylucyj uzylecznodci publicznej. Polkoks torfowy, uzyty
do palenisk parowozéw, zastapi w zupelnosci wegiel,

Koks torfowy ceniony jest wysoko w metalurgji, gdyz za-
wartoéé siarki i fosforu jest w nim kilka razy nizsza, niz
w koksie z wegla kamiennego.

Instalacje koksownicze na niewielkich torfowiskach, w kto-
rych mozna tanio otrzymaé koks, oddawna znane, to mielerze.
Istnieja jednak instalacje nowoczesne, z piecami tunelowemi
i piersScieniowemi, oraz istnieje mnéstwo nowych udoskona-
lonych sposobéw dystylacji. Przy instalacji koksowniczej
otrzymuje si¢ nadmiar gazu, mozna go spozytkowaé na wy-
tworzenie energji elektrycznej.

P. Siwicki odeczytuje referat nadeslany przez p. dr.
Olszewskiego o torfie zagrzebanym w Polsce. W r. 1925 uka-
zala si¢ w roczniku Inzynierji Rolnej notatka p. L. Sawickie-
go o natralieniu we wsi Derewnia w pow. Stoliiskim na po-
klady torfu czarnego mocno sprasowanego pod przykrywa
piasku i ilu. By?t to torf silnie zbitumizowany. Wedlug notat-
ki p. Sawickiego przebijano: do 3,97 m morene silnie spiasz-
czona, do 5,27 m torf silnie sprasowany o grubosci 1,30 m, od
5,57 do 5,92 torf czarny o grubosci 0,35 m, od 8,32 do 13,32
torf bardzo ciemny; tej warstwy torfu nie przeglebiono. P, dr.
Olszewski zajal sie poszukiwaniem danych o torfie zagrze-
banym. Udalo mu sie zdobyé¢ wiadomosci o znalezieniu ta-
kiego torfu w szeregu miejscowosci, mianowicie: w Janisze-
wie, pow. Wloctawskiego, na Zoliborzu (urzedniczym) w War-
szawie, w Zawadzie, pow. Opoczynskiego, w Horyncu, powia-
tu Lubaczowskiego, w Ludwinowie, pow. Krakowskiego. Nad-
to podal geolog niemiecki Faas wiadomosci o znalezieniu w
r. 1913/14 t. zw. lignitu torfowego w Bohatyrowie, pow. Gro-
dzienskiego i w ZydowszczyZnie, przyczem ten ostatni o du-
zej zawartodéci azotu; ten lignit torfowy jest to réwniez torf
zagrzebany, ktéry pod warstwa piasku i gliny ulegl powaz-
nej przemianie. Pozatem geolog p. A. Makowski natrafil na
torfy zagrzebane podczas studjow 1 prac rejestracyjnych i
wiertniczych nad weglem brunatnym.

Torfy zagrzebane, o kiérych wyZej podano, ulegly spraso-
waniu i silniejszej bituminizacji, moga wskutek tego lepiej
nadawaé si¢ do przerébki niz torfy otwarte. Jak wiadomo,
wegiel kamienny pod dziataniem atmosfery i promieni sto-
necznych podlega na powierzchni oksydacji; jego wartosé cie-
plna zmniejsza sie. W skalach karpackich znajduja sie bry-
ty wegla kamiennego, ktéry w kopalni wykazywal 5000 —
7000 kaloryj, a w brylach z pogruchotanych poktadéw wy-
kazal tylko 2000 kal. Wegiel brunatny ulega na powietrzu
szybko zwietrzeniu na mial bezwartosciowy. Torf z torfo-
wisk olwartych bywa w dolnej warstwie wiecej zmieniony, niz
torf z warstwy gornej. Torf zagrzebany jest tem silniej zmie-
niony i zbituminizowany, im grubsza i szczelniejsza byla jego
pokrywa, P, dr. Olszewski przypuszcza, iz torl zagrzebany
bedzie sie dobrze nadawat do przerébki chemicznej. Zadaniem
geologow bedzie odnalezé torfowiska zagrzebane, przyczem
wskazowka bedzie sosna i brzoza karfowata, ktére zwykle
rosng w duzej iloéci na podmokiych piaskach, Zadaniem che-
mikéw bedzie ustalenie jakosci torfu i zastosowalnosei w
przemyéle chemicznym. Na zakoriczenie wyraza autor na-

dzieje, ze P. K. En. zajmie sie rowniez torfami zagrzebanem;
przyczem narazie naleialoby odkopac i zbadaé torf ¥ err)nL
rewni i w Zawadzie. Ul

P. Siwicki otwiera dyskusje nad wygloszonemi ¢y
rema referatami pp. Tolloczki, Siwickiego, Dubois ; Turcz 5
nowicza oraz nad referatem nadestanym przez p Olsczyl.
skiego, a takie nad rozestanemi uprzednio czlonk(;m Kze“'-
sji wnioskami (tres¢ wnioskéw zataczona jest do prolokg;ﬁl]-

P. Pawlowski komunikuje, ze posiadajac dluzsze ¢ .
$wiadczenie przy pracy w kolejnictwie w Rosji, uwazy .
niesiuszne twierdzenie, iz torf nie nadaje sie do opalania -
rowozow, Parowozy opalane torfem musza mie¢ duza pg:
wierzchnig rusztu; takie parowozy posiadamy i w Polsr:;
O ile torfowisko znajduje sie w poblizu wigkszych parowoe.‘
zownl, torf nadaje si¢ do kolejnictwa.

Drugiem zastosowaniem torfu winno byé opalanie nim ko-
tlow w duzych elektrowniach. W wielkich centralach energe-
tycznych torl moze byé suszony bez dodatkowych koszigw
Pilnem zadaniem jest zbadanie, jakie torfowiska nadajg si‘
do eksploatacii. ¥

Méwca jest zdania, ze wydobycie torfu w Polsce powinng
si¢ odbywaé przy pomocy bagrownic z zastosowaniem diwi-
géw do wyciagania pni; ten sam sposéb stosowany jest z po-
wodzeniem w Finlandji, gdzie tez méwca mial okazje bada¢
dzialanie tych urzadzen.

P.Czarnocki omawia rozmieszezenie zrodet energji na
obszarze centralnym Polski. Wegiel brunatny, ktérego zaso-
by sa obliczane na 40 miljonéw t, znajduje sie w okolicach
Rogowa, Warunki geologiczne nie sprzyjaja latwemu wydo-
byciu. Nalezaloby przeprowadzi¢ badania i utrzymywaé (e
obszary w stanie zmniejszonej eksploatacji, zachowujac z-
soby na przyszlosé. Miazszosé poktadéw jest 3,5 — 4 m, Na
polnoc vd Kielc istnieja rowniez zloza wegla brunatnego;
warunki geologiczne sa tam lepsze, niz pod Rogowem.

Gazy ziemne znajduja si¢ na obszarze daszawskim, prowa-
dzone s badania, majace na celu ustalenie, czy na péinoc od
Drohobycza znajduja sie rowniez zasoby gazéw.

Co sie tyczy torfu, to Instytut Geologiczny badal torfo-
wiska w obszarze centralnym, uskuteczniajac przedewszyst-
kiem ich rejestracjg, nastepnie wybrano z nich kilka, kiére
zbadano wierceniami, poczem poddano torf badaniu chemicz-
nemu. Oceniono zasoby torfu w obszarze centralnym jako
ekwiwalent 6 miljonow t wegla. Jezeli jest mowa o tem, ii
na 2 lata nalezaloby przygotowaé 20 miljonéw t wegla, to
juz w zasobach torfu mamy ok, 30% tego zapasu. Prace nad
badaniem tych torfowisk nalezaloby kontynuowaé; w r. 1932
zostaly one zatrzymane z powodu braku funduszow. Mowea
stawia wniosek, by powolaé specjalna komisje, w celu usta-
lenia, jakie czesci kraju winny byé zbadane z punktu widze-
nia zasobéw torfu; w dalszym ciagu zadaniem komisji qum
opracowanie planu badar tych terenéw, a wkoncu mgsnalyby
byé przeprowadzone badania chemiczne. Najpierw wigc c_ho-
dzi o prace rejestracyjne, dalej o wybér objektow do wier
cenia, potem o badania chemiczne.

P. Stefanowski wyjasnia, ze Polski Komitel Energe-
tyczny przeprowadza prace inwentaryzacji toyfomsk_. tak i
proponowana przez p. Czarnockiego komisja identyfikuje st
z podkomisja torfowa P. K. En, Torf nie moze catkowicie z-
stapié wegla; mozna powiedzie¢ tylko, ze torf jest paliwen.
ktére w malej czesci wypelni luke, jakaby stworzy! b”}:
wegla, Z wygloszonych na Konferencji referatow lemka. =
istnieje mnostwo sposobéw eksploatacii torfu i e nlema tor-
fu, ktéregoby nie mozna wyeksploatowaé, O ‘sposobaclll spar
lania torfu istnieje bogata literatura, sposobow tych jest ;
wiele, a mozna torf spalaé i na zwyklych h.a.ﬂcuchowyc}!lpf
leniskach pewnej konstrukcji, nawet wyrabianych w Po z"h
Transport torfu natomiast nastrecza wielkie trudn'oslcl.cflf);li
chodzi o przew6z duzych ilosci na dalsze odlegloscn.[ e
wiec o ustalenie granic rentownosci stosowania torfu _l;i.-;C
paliwa, Duza trudnoéé w uzyciu torfu stanowl ,Przesf’_'l‘:‘:‘u
faz produkcji i konsumcji, trzeba dlugo ﬂaP{ZOd myi Nie
zaopatrzeniu sie w torf, o ile chee go si¢ miec mi'cfa‘r'mn-
nalezy méwié o torfie, jako o pewnego rodzaju pa L‘I;’_ %
dowem, gdyz trzeba ciagle mysle¢ o granicy, poza § oit«ani’
towno$¢ upada i zagadnienie realne p.oiytecznego.s 9: wells
torfu staje sie nierealng teza calkowitego zaSlﬁpleﬂe‘wne o
przez torf. Mozna uwazaé, ze pewne elekirownie -pé na tor
zownie moga w tych czy innych warunkaqh pl'a.co“‘fanie Sae?
fie, ale ogélnie nastawiaé gospodarki kraju na tor B
na, Trzeba wyraznie ustali¢ granicg, poza ktoi‘(ﬂ %ania forfs
Komitetu Energetycznego w zakresie spozyl: °“ta wskaze
z realnych moga staé sie papierowemi, a granicq A
je rentownoéé, ktéra stanowi o roli torfu.
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P, prof. Tolttoczko zgadza sie w zupetnosci z pogia-
dem prof. Stefanowskiego, Tylko w warunkach specjalnych
moze torf odegra¢ wicksza rolg, choé¢ méwca stawia tu
raczej na pierwszem miejscu w‘qglel brunatny, kt()l’-y nadaje
sie do eksploatacji w rozmaitej ermle. Jednak moéwca jest
sdania, ze przekreslanie znaczenie weggla kamiennego jest
obosieczne; nalezy pamigtaé, ze nicodpowiednia gospodar-
ka moze byé szkodliwa dla rozwoju naszego zaglebia we-
glowego. - | o

P. pptk. Pikusa uwaza, Ze znaczenia torf}x nie nalezy ani
przesadzaé, ani lekcewazy€. Konferencja winna przyczynié
sic do wyjaénienia 1stotpego znaczenia zagadnienia torfowe-
go z punktu widzenia interesow gospodarczych i panstwo-
wych Polski. . ] )

Mamy bogate poklady wegla; jednak polozenie zaglebia
weglowego jest niedogodne, a pozatem brak jest dosta-
tecznej ilogci drog do transportu wegla wglab kraju. Z tych
wzgledéw, oslabienie nadmiernej zaleznodci od zaglebia we-
glowego miatoby pierwszorzedne znaczenie, jakko!wwk mu-
simy przyja¢, ze Zycie gospodarcze Polski na dlugie lala za-
lezne jest od zaglebia weglowego.

Jako paliwo zastepcze, na pierwszem miejscu naleiy po-
stawi¢ gazy ziemne, jednak chodzi o wyzyskanie istotnej
wartosci wszystkich $rodkéw zastepezych,

Sprawa wytwarzania z torfu koksu hutniczego, lo sprawa
b. istotna, lecz nader trudna.

Konferencja torfowa ma duze znaczenie, gdyZ niezmiernie
wazna jest wlagciwa ocena roli torfu. Naleiy ulozyé plan
dzialania na przyszlo$é, a nadto pozadane byloby wyda-
nie wygloszonych tu referatéow w postaci osobnej ksiazki, za-
wierajacej pozatem wnioski, oparte na tych referatach i dy-
skusji; redakcje wnioskéw winno uskuteczni¢ Prezydjum
P. K. En. Ksiazka taka przyczynifaby sie réwniez do spopu-
laryzowania zagadnienia torfowego,

P. Makowski jest zdania, Ze najwaZniejszem paliwem
zastepczem jest drzewo. Calkowity wyrab drzewa opalowe-
go mozna oszacowaé jako réwnowaznik 50% spozycia wegla
kamiennego. Méwca uwaza zreszta mys$l zrobienia zapasu
wegla kamiennego za stuszna.

P.L.Totloczko przypomina, iz o wyzyskaniu sily wia-
tréw Polski Komitet Energetyczny wydal osobng prace, kto-
ra pozwala wyciagnaé wnioski co do roli wiatru w gospodar-
ce emergetycznej. Co sie tyczy zagadnienia torfowego, to
méwca cieszylby sie bardzo, gdyby istotnie okazalo sig, ze
lorf moze odegra¢ wieksza role, nizby to wynikalo z jego
spostrzezen, nazywanych przez innych czlonkéw Konferencji
pesymistycznemi. P. Tolloczko podirzymuje podane przez
siebie w referacie liczby dotyczace obszaru torfowisk. gle-
bokosei pokladéw, wydajnodci robotnika. Mimo to, jak raz
jeszcze podkresla, zasoby torfu sa powazne i moga odegraé
wazng role w Zyciu energetycznem kraju. Ze sposobéw prze-
rabiana torfu, o jakich wspomnial p. dr. Dubois, zaden nie
okazal si¢ Zywolnym w skali przemystowej, Méwca uwaza,
iz 0 ile ktos ubiegalby sie o eksploatacje torfu, nalezaloby
da¢ mu do dyspozycji torfowisko, lecz zadnych wiecej na-
kladow ani §wiadczen dawaé nie mozna, Elektrownie na
wschéd od Wisty moga pracowaé na torfie rentownie, nawet
w czasach normalnych, Zeby otrzymaé réwnowartosé 1 miljo-
na | wegla, nalezatoby mieé¢ 2,5 miljona t torfu; na inwestycje
w tym celu trzebaby wydaé 60 miljonéw zlotych; do tego
ll‘Zeba'doliczyé koszt przerobki palenisk, Liczac po 110 L na
robotnika i sezon, trzebaby znalezé do tej pracy 23 tysiace
robotr'\ikéw. Gdyby chodzilo o torf w cegielkach, trzebaby
\\")"dac na inwestycje 92 400 tys. ztotych, do czego dodaé na-

eZy réwniez koszt przerébki palenisk: robotnikéw trzebaby
zatrudnié 31 tysiecy.
rykiety z torfu moga mieé zastosowanie réwnoznaczne z
\\'.Q_glem,‘ nawet na kolejach. 1 miljon t brykietow moze zasta-
?lc i {n}llon t wegla, Ale Inwestycje musialyby kosztowaé do

40 miljonow zlotych.

P. K.rusz ewski jest zdania, Ze nie mozna torfu uwazaé
24 paliwo narodowe. Torf jako paliwo jest na ostatniem
miejscu, Méwca podziela poglad p. L. Toloczki, ze tori
nadaje sie tylko jako paliwo do potrzeb miejscowych,

[fzeprowadzenie badan geologicznych i laboratoryjnych
tortu jest wskazane,
.P' R,abCZewski komunikuje, iz Zwiazek Miast intere-
Sule sie¢ sprawg torfu, zwlaszcza ze wzgledu na interesy
m‘f\‘;!- polozonych na wschéd od Wisly i na ich potrzeby.
2 ;k"“’ca, zgadza si¢ ze stanowiskiem, iz torf moze byé wy-
r?i’e 'i"yr jaka paliwo tylko do potrzeb lokalnych. Zastosowa-

% ortu do elektrowni mogloby mie¢ wielkie znaczenie.

Wea proponuje, by sprawe przekazaé podkomisji torfowej

- &0z tem, zeby skiad jej rozszerzyé przez przedstawi-

cieli miast; dalsze wnioski w sprawie torfu musza by¢ wyni-
kiem diugiej i wytrwalej pracy i studjoéw.

P. prof. Swigtostawski uwaza, iz w rozestanym
cztonkom Konlerencji projekcie wnioskéw, mianowicie wnio-
sku drugim, wierszu piatym nalezy skresli¢ stowo ,calkowi-
cie™ gdyz gaz z torfu i otrzymane przy gazowaniu produkty
uboczne oraz koks moga tylko czesciowo zastapié tez same
produkty z wegla. Méwea wypowiada sie przeciwko wniosko-
wi czwartemu, a wniosek piaty uwaza za pozbawiony kon-
kretnej tresci. Proponuje przyjaé trzy pierwsze wnioski, a
dwa ostatnie przekazaé¢ podkomisji torfowej. Jako szosty
wniosek wysuwa moéwca projekt, by wystaé do ZSRR dwéch
specjalistow w celu zbadania zagadnienia torfowego w Rosji.

P.Stefanowski wypowiada wniosek nastepujacy: wo-
bec niemoznoséci zastapienia wegla kamiennego przez jedno
paliwo, zaktady przemyslowe opieraé si¢ musza na réznych
paliwach. Kazdy zaklad o znaczeniu paristwowem winien sam
ustali¢, jakie jest dlan najodpowiedniejsze paliwo zastepcze
i uprzygolowaé siec do ewentualnosci przejscia na to paliwo.

Bajkowski uwaza, iz najwazniejszem zadaniem by-
toby zachowaé lorfowiska w stanie nienaruszonym. Nalezy
zapobiec dzikiej eksploatacji torfowisk zapomoca specjalne;j
ustawy. Meljoracja torfowisk i zachowanie ich dla produkeciji
roélinnej jest b. pozadane. Koszta meljoracji wynosza obec-
nie ok. 500 zi/ha.

P. Kogen jest zdania, iz magazynowanie wegla to jest
unieruchomienie martwego kapitatu, gdy natomiast popiera-
jac przemyst torfowy stwarza si¢ mozliwosé powstania no-
wych przemysiow. Mowca omawia w dalszym ciagu stan
przemystu torfowego w Rosji, wyrazajac nastepnie poglad,
12 nalezy przygotowaé personel do pracy w przemysle torfo-
wym i umozliwié postanie zakladéw technologicznego prze-
rabiania torfu.

P. B. Tottoczko uwaza, iz wszelkie badania i préby
zastosowania torfu nalezy przeprowadzaé unikajac duzego
naktadu kapitalu, Wniosek trzeci projektu nalesy polaczyé
z wnioskiem pierwszym; najpierw trzeba wybraé pare tor-
fowisk, potem je badaé. Wniosek czwarty mégtby byé racjo-
nalny tylko gdyby na politechnikach zorganizowaé odpowied-
ni kurs. Wniosek piaty jest niezrozumialy; nie jest jasne, jak
moznaby go zrealizowaé.

P. Siwicki komunikuje, iz dyskusja zostaje zamknieta
i odczytuje nastepujacy wniosek:

.Konferencja torfowa upowaznia Prezydjum Polskiego
Komitetu Energetycznego do przygotowania i opublikowania
osobnego wydawnictwa o torfie, do ktéregoby weszly w od-
powiednio ujetej formie referaty, wygloszone na Konfe-
rencji, oraz szczegélowe wnioski, oparte na referatach
i wynikach dyskusji”.

Whniosek powyzszy przyjeto.

Na tem posiedzenie zakornczono.

Posiedzenie w sprawach toriowych.

Protokél posiedzenia w_sprawach torfowych, zwolanego
przez Polski Komitet Energetyczny w dn, 28.4. 1934 r.

Obecni: p. inz. L. Toltoczko, jako przewodniczacy P. K.
En. oraz pp.: Dr. J. Dubois, Prof. S. Dziubaltowski, Prof.
B. Hryniewiecki, Prof. W. Jedlinski, Ini. L. Kazubski, Inz
R, Kwiecinski, K. Lublineréwna, Prof. A. Maksimow, Dr.
M. Ptaszycki, Inz. W. Rosental, Inz. M. Rézanski, Prof.
M. Rybczynski, Inz. K. Siwicki, Prof. B, Stefanowski, Prof.
W. Szafer, Prof. St. Turczynowicz, Inz, J. Wajcicki.

Porzadek obrad obejmowat:

1. referat prof. W. Szafera p. t. ,Potrzeba tworzenia

rezerwatow torfowych w Polsce”,

2. dyskusja nad opracowang przez P. K. En. ,\Jnstrulk-
cja dotyczaca badan torfowisk"”.

Zagajajac zebranie, przewodniczacy p. L. Toltoczko pod-
kreslit cel prac Polskiego Komitetu Energetycznego w dzie-
dzinie zagadnien torfowych, a specjalnie oméwil projekt
instrukeji, tyczacej sig badania torfowisk, i prosit obecnych
o wypowiedzenie swoich uwag o projekcie oraz wniesie-
nie poprawel, czy tez uzupelnied. Przy sposobnosci zwré-
cil uwage, ze w Komitecie Energetycznym prowadzi sig
kartoteke torfowisk i prac badawczych o torfowiskach,
dlatego prosi o nadsylanie do celéw rejestracyjnych danych
o pracach poszczegdlnych oséb.

Nastepnie zabral gltos prof. W. Szaler i w swoim re-
feracie omoéwil torfowiska, jako siedliska rozwoju biolo-
gicznego. W stosunku do projekiu instrukeji zwroécit uwa-
ge, e pominicto przy podziale stratygraficznym torfowiska
przejsciowe, kiére latwo mozna wyréznié. Torfowiska na-
lezy traktowaé rowniez jako ostoje relifow, gdyz pewne
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rosliny w danym kraju wymieraja, a czesto tylko na poje-
dynczych torfowiskach jeszcze rosna, wreszcie jako pew-
nego rodzaju archiwum rosngcych w pewnych wiekach la-
s6w i roslin. Przy pomocy metody pytkowej mozna okre-
§lic, w jakim kierunku sama natura przewiduje rozrost
drzewostanu w danej okolicy, i nie nalezy wbrew temu
kierunkowi prowadzié¢ kultury.

Badania naukowe torfowisk nie maja w Polsce podsta-
wy prac. W Panstwowym Instytucie Geologicznym zostal
zniesiony oddzial dyluwialno-aluwialny, a dzi§ nikt nie ba-
da tego, co nam jednak najblizsze. W Polsce zbadano me-
toda pylkowa 107 torfowisk, z czego wyniki zostalty w 80
wypadkach opublikowane. Nie moze Polska pozostawaé
w tyle w badaniach, bedac miedzy wschodem, gdzie ba-
danie torfowisk stoi bardzo wysoko, a zachodem, gdzie
réwniez oddawna prowadzi si¢ badania.

Torfy kopalne przedstawiaja wielkie wartosci przemy-
stowe i jednoczesnie sy bardzo ciekawe z punktu widze-
nia naukowego.

W Polsce istnieja nastepujgce rezerwaty torfowisk:

w woj. Pomorskiem 9 torfowisk,

w woj. Krakowskiem 1 torfowisko na Czerwonym Wier-

chu pod Nowym Targiem,

w woj. Lwowskiem 1 torfowisko nad jeziorem Janow-

skiem,

w woj. Kieleckiem 1 torfowisko pod Pakostem,

w woj. Wileriskiem 1 torfowisko pod Jaszczunem.

Na Podhalu ludno$é niszezy lasy, nalezatoby zas skie-
rowaé¢ ja na eksploatacje lorfowisk, ktére tam istnieja.

Po zakonczeniu referatu, w odpowiedzi p. inz. Tolloczce,
referent zaznaczyl, Ze rezerwaty moga byé réznej wielko-
éci, od bardzo malych do ogromnych, po kilkanascie ty-
siecy haj jest to zalezne od warunkéw miejscowych.

Na pylanie p. dyr. Siwickiego rozwineta sie dyskusja
nad narastaniem torfowiska, w ktérej wzieli udzial prol.
Szaler, Turczynowicz, ToHoczko i Hryniewiecki. Ogélnie
wypowiedziano sie, ze torf narasta po 1,5 — 3 cm rocznie,
lecz naroéniecie torfowiska trwa setki i tysigce lat. W ra-
zie malej ilosci rodlin na torfowisku, oznacza to, ze tor-
fowisko spalito sie, a na niem narasta mlode torfowisko.

Prof. Turczynowicz podkresla konieczno§é wspolpracy
naukowcéw z Komitetem Energetycznym, co przyniesie ko-
rzy$ci zaréwno nauce, jak 2zyciu gospodarczemu.

P. Jedlinski poruszy! sprawe prac przygotowawczych
nad meljoracja Polesia, a mianowicie, Ze nie uwzgledniono
przy tych pracach, jaki wplyw wywrze osuszenie na roz-
rost laséw, a kilka prac naukowych z tej dziedziny nie
zostalo wydanych.

Prof. Szaler wspomina, Ze po zmeljorowaniu jednego
z lorfowisk, osiagnigto jedo osuszenie w ciggu 3 lat, ale
réwnocze$nie las na niem usechl.

P. R, Kwiecinski z Instytutu Naukowego w Bydgoszczy
wspomina}l o badaniach, prowadzonych nad substancja tor-
fu, i pokazal zywice, skladniki bitumiczne i kwas humu-
sowy.

W dalszej dyskusji prof. Szafer wspomniat o torfowi-
sku kopalnem na Podolu w Chowitowie pod Chorostko-
wem, b. wielkiem, posiadajacem torf o grubosci warstwy
12 m; podobne torfowisko istnieje pod Wysokiem, pow.

Horodenka.

P. Rézanski, jako rolnik, poruszyl zagadnienie zuzytko-
wania torfowiska wyeksploatowanego.

P, Ptaszycki wita z zadowoleniem wspélprace naukow-
céw i podkredla sprawe prowadzenia badan botanicznych
przy braniu probek do analiz chemicznych. Nastgpnie po-
rusza opracowany przez siebie projekt zbadania calej Pol-
ski pod wzgledem zabagnienia i zatorfienia, aby nie opu-
Scié jakiego torfowiska.

W dyskusji pp. Tolttoczko i Turczynowicz zwrocili uwa-
ge, Ze przygotowywana instrukecja przewiduje pajpierw
wstepne zbadanie torfowisk, potem orjentacyjne, a nako-
niec, w razie przystgpowania do eksploatacji, szczegélo-
we — przez specjalistow.

Zamykajac dyskusje, przewodniczacy p. Toltoczko pod-
kresla, Ze prawdopodobnie po raz pierwszy zebraly sig
asoby, pracujace nad torfem w roznych dziedzinach, uwa-
2a to za bardzo korzystne i nadmienia, iz dobrzeby bytlo,
by nadal te osoby i instytucje wspolpracowaly z Komite-
tem Energetycznym w sprawach torfowych.

Poruszano w dyskusji istniejace roznice
ctwem a energetyka, lecz sa réwniez i interesy wspo]
Na wyeksploatowanem torfowisku powinno sie l'ulll n'e.
waé nowe torfowisko, nie nalezy niszczyé lorfow‘fl- i
niewlasciwe odwodnienie. . prea

miedzy rolnj.

Z referatu i przeprowadzonej dyskusji wysuwa sie wniosek
ze opracowang instrukcje nalezy uzupelnié dzialem. bade'
botanicznych i pylkowych oraz poda¢ wskazowk; jak
lezy zbieraé probki botaniczne, oraz specjaln i ress
botanicznym, tworzacym czesé D instrukei,

Uzupeinienie podjal sie¢ przygotowaé prol.
prof, Kulczycki albo prof. Hryniewiecki.

Prof. Turczynowicz podkresla koniecznosé uzycia $wi-
dra szwedzkiego do badan naukowych, oraz powoclanie
rady torfowej dla wskazania, ktére lorfowisko nalezy ba-
da¢ metoda pytkowsa.

Nastepnie, wobec postawienia wniosku przez p. Plaszye-
kiego, ze kazda prébka, kiéra ma is¢ do laboratorjum, 'po-
winna by¢ zbadana botanicznie, rozwineta sie dyskusja
ile to bedzie kosztowalo. Pani Lublineréwna twierdzila'
ze mozZe to w ogolnym efekcie obnizyé koszta, bo bedzie
mozna pomina¢ badania chemiczne niektérych prohek,
natomiast p. Ptaszycki uznal, ze koszta beds wyisze,

Nastepnie przystapiono do omawiania ,Instrukcji doty-
czacej badan torfowisk”, przyczem na wniosek pp. Ryb-
czynskiego i Stefanowskiego postanowiono nie rozpatry-
waé jej szczegolowo, ale zaapelowano do uczestnikow, by
w ciggu miesiagca nadestali swe uwagi co do zmian czy
uzupelnien. ’

P. Rézanski zaproponowal, by przez male uzupelnienia
instrukcji uczynié badanie torfowisk przydatnemi nietylko
do celéw energetycznych, ale i rolniczych.

Na tem zakonczono posiedzenie o godz. 13 m, i0.

Do wspélpracy w Podkomisji Torfowej zadeklarowali
wspéludzial prof. Rézanski i dr. Lublineréwna.

an
"
ym dzialem

Szaler oraz

KOMISJA PALIWA STALEGO.

Protokél posiedzenia Podkomisji Weglowej
Paliwa Stalego z dn. 28 marca 1934 r.

Obecni: pp. Rajdecki (przewodniczacy), Paulus, Frycz:
kowski i Koczorowski.

Na porzadku dziennym ustosunkowanie si¢ do uchwaly
sekeji [C Zjazdu Energetycznego w Skandynawji: wMigdzy-
narodowy Komitet Wykonawczy przeprowadzi studja. czv
jest mozliwe i pozadane wprowadzenie do yvaru’nkow do-
stawy wegla jego charakterystyki, ze wskazaniem ;ego.\\laf-
nosci, uzytku, do ktérego stuzy, oraz okrefleniem grank.
w jakich dane analityczne wegla winny byé podawane.

Po szczegolowej dyskusji zebrani jednomyslnie uchwi
lili, ze: ‘

1) wprowadzenie do warunkéw dostawy charaklerysty!
wegla jest mozliwe i pozadane,

2) charakterystyka wegla powinna zawieraé:

a) marke wegla lub jego pochodzenie,

b) uzytek, do ktérego stuzy, S

¢} granice, w jakich mieszcza sie nast. dane ana 1k§cznu1.
zawartosé wilgoci, popiolu, czesci lotnych, koksu, siarki 0r2
warto$§é opalowa,

d) granice wymiaréw ziarn wegla (sortyment].

3) Nie wszystkie wymienione wyzej dane analltycznei":lit‘
da do charakterystyki kazdego gatunku \\'Qﬁla._lec‘z ;I\u
te z nich, kiore stanowia cechy wlas'cifve dan.ego galunkt.
ze wzgledu na uzytek, do ktérego wegiel sluzlf.Y- -

4) Granice, w jakich sie mieszcza dane anflllWCZ"lc‘i:';;‘.
$lajace gatunek wegla, ze wzgledu na to, iZ kopa nl I
moga dostarczaé analitycznie jednolitego'wegla' orzdc{:\'
niewaz rézne metody analityczne powoduja pewnt e
lenia w wynikach, — winny byé 0dpow1edmo'rozcm 5

5} Wobec tego, iz polski przemys! weglowy jest S‘Z“c\.z.;;,li
nie zainteresowany w powyzszej sprawie, zebral‘lllhiq Pe-
za konieczne uzgodnienie powyzszej uchwaly z ' ! redi
skiego Przemystu Gérniczo-Hutniczego (Warszawa.
towa 3).

-
zestaw Mikuishh

Wydawca: Spotka z ogr. odp. ,;Przeglad Techniczny”.

Redaktor odp. Inz. C
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