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Europejskie salony samochodowe WAA ub.
Napisat Inz. M. Thugutt.

ystawy samochodéw odbywaja si¢ co-

rocznie w Paryzu, Londynie, Brukseli,

Berlinie, Genewie i Amsterdamie, przy-
czem w pierwszych czterech miastach posiadaja w
mniejszym lub wigkszym stopniu znaczenie mie-
dzynarodowe, gdy w dwu pozostalych tworza je-
dynie lokalny . ofrodek zainteresowan, Oczywi-
scie odbywaja sie rowniez corocznie liczne wy-
stawy samochodow w St. Zjedn., jednakze udzial
pierwszorzednych i najbardziej znanych firm ame-
rykanskich w salonach

miljona przy dalszych perspektywach rozwoju.
Przemysl samochodowy francuski spotyka sie z sil-
na konkurencja zagranicy, sam jednak objawia
réwnieZ znaczna zywotnosé; konstruktorzy francu-
scy nie ustaja w pogoni za nowemi, lepszemi, a jed-
noczes$nie tanszemi rozwigzaniami, przemyslowcy
za$ poszczegdlnych wytwdrni lacza sie w konsor-
cja, spodziewajac sie przez bardziej celowa orga-
nizacj¢ obnizyé¢ ceny swoich wyrobéw. Powolanie
do zycia Biura normalizacyjnego przez Syndykat
Wytworcow — akcesorjow

europejskich jest tak zna- [
czny, Ze na tej podstawie
wyrobi¢ sobie mozna nie-
jaki poglad na technike
samochodowa, naiwigksze-
go dzisiaj na $wiecie wy-
twércy, a zarazem i od-
biorcy automobili.

Krotki przeglad salo-
néw europejskich rozpo-
czniemy od najwczeéniej-
szego chronologicznie Sa-
lonu paryskiego, podzie-
lonego w r. ub. na frzy
serje, z ktérych pierwsza
odbyta sie miedzy 4 a 14
pazdziernika i grupowala
caly dzial samochodéw

N samochodowych, utwo-
rzenie  Stowarzyszenia
Inz. zatrudnionych w prze
mysle samochodowym
dowodza mewa‘tpllww
przed31leorczosc1 i zna-
jomosci nowoczesnych
metod pracy i konkuren-
cji automobilizmu fran-
cuskiego.

Mimo pewnego osta-
bienia sily nabywczej pie-
niadza we Francji, ceny
samochodéw, z wyjatkiem
luksusowych, zostaly ob-
nizone, dzieki postepom
fabrykacji seryjnej, zcen-

osobowych, druga (25X
— 4/XI} — motocvkle,
trzecia wreszcie (15/X1 —
25/X1)—samochody prze-
myslowe, autobusy i traktory.
Wzrost procentowy automobilizmu, w stosun-
ku do lat ubleglych, jest ogromny we wszystklch
kra]ach nawet mniej uprzemysiowmnych we Fran-
cji jednak jest on réwniez imponujacy pod wzgle-
dem liczebnosci, zapewniajac jej w tym dziale prze-
mystu jedno z plerwszych m1e1sc na §wiecie, ;
W r. 1894 znajdowalo si¢ we Francji zaledwie
okoto 1000 samochodow, dzisiaj liczba ich siega

Rys. 1.

Silnik samochodowy S. A. R. A., chiodzony
powietrzem,

tralizowaniu wyrobu cze-
$ci wspoélnych dla wozow
roznych marek, ulepsze-
niu obrébki, — przy jed-
noczesnem zachowaniu ja-
kos$ci wyrobu; idace w nastepstwie za temi cenne-
mi zdobyczami zwigkszenie produkecji jest klasycz-
nym wzorem nowoczesnej gospodarki przemy-
stowej,

Przywéz samochodéw do Francu wynosil ok.
5% produlciji kra]owe] i odnosi sie niemal wy-
lacznie do wozéw z silnikami powyzei 15 KM.
Aby przeciwdzialaé tym objawom, mekimo firmy

francuskie, jak Delage, Hisponn, Panhard, l\p«



nault, Rochet - Scheider, Voisin i t. d. budu-
jaca dla zamoznej klijenteli samochody luksusowe,
zaopatrzone w silniki o litrazu powyzej 3 I, 6-cio
lub 8-cylindrowe, mogace doréwnaé pierwszorzed-
nym markom zagranicznym.

Z silnikow wystawionych w Salonie 100 bylo
4-cylindrowych, 35 — 6-cylindrowych, 17 — 8-cy-
lindrowych, 2 — 2-cylidrowych i 1 — 1-cylin-
drowy. Z liczb tych widzimy, jak wielka role od-
grywa ciagle silnik 4-cylindrowy; jest on silny, eko-
nomiczny, zawiera stosunkowo niewielka liczbe
czeSci sktadowych i o duzej niezawodnosci dzia-
tania; jest to dzisiaj typowy silnik samochodu uzyt-
kowego i przemysiowego.

Rys. 2. Widok tylnej cze$ci podwozia Motobloe,

z kolami niezaleznemi.
4 — paprzeezny waltck kardanowy, B — diwignia,
wahajgca si¢ dokoln poprzecznicy.

Z drugiej jednak strony silnik 4-cylindrowy
posiada dwa powazne braki, ktéremi sa: niezu-
pelnie dobre wyréwnowazenie mas, powodu-
jace okresowe przyspieszanie, a wiec i drgania
przenoszace sie z podwozia na nadwozie, oraz nie-
dostateczna jego elastyczno$¢. Naciski tlokowe
nastepuja co 180" walu korbowego, jezeli wiec wy-
kreslimy moment skrecajagcy watu korbowego
w funkcji kata, to przekonamy sie ze posiada on
przebieg o charakterze sinusoidalnym. Energja ki-
netyczna kota zamachowego wyréwnywa te falowa-
nia momentu skrecajacego, jednakze, przy bardzo
malych predkosciach katowych, kazdorazowy wy-
buch mieszanki powoduje uderzenia w mechanizmie
korbowym, przy dalszem za$ zwolnieniu—silnik za-
trzymuje sig. Obie te wady sg niewyczuwalne
w silniku posiadajacym conajmniej 6 cylindréw;
przy odpowiednim wyberze kolejnosci zapalania,
drganie 6-cio lub 8-0 cylindrowego silnika jedno-
rzedowego, starannie wywazZonego, w zupelnosci
niemal daje sie usunaé, pozostale zas drgania tiu-
mig sprezyste podkladki (kauczukowe), izolujgce
silnik od podwozia. Jednoczesnie wykres momentu
skrecajacego w silniku 6-cio cylindrowym, tembar-
dziej zas w 8-0 cylindrowym, jest znacznie réw-
niejszy od wykresu momentu siln'ka 4-cylindrowego.
Zwiekszenie liczby cylindréw umozliwia réwniez,
przy zachowaniu tego samego litrazu, zmniejszenie
skoku tlokéw oraz poszczegélnych naciskéw ttoko-
wych, co wptywa korzystnie na lekkoéé konstrukeji;
ci$nienia jednostkowe w czopach beda mniejsze —
mniejsza wiec praca- tarcia i wyrabianie sie tych

czeSci. Wszystkie te czvnniki sprzyjaia osiagnieciu’

wiekszejymocy w silnikach wielocylindrowych
dla tego samegdo litrazu. ,
Oczywiscie budowa silnika 6-0 i 8-0 cylindro-

wego nie jest pozbawiona niedogodnosci, do kto-
rych zaliczyé nalezy drgania skretne diuz-
szego obecnie walu korbowego (t. zw. trash), Roz-
dzial mieszanki miedzy poszczegélne cylindry wi-
nien byé¢ nadzwyczaj réwnomierny, w przeciwnym
bowiem razie réznica kolejnych naciskéw tloko-
wych powoduje drgania bardziej jeszcze klopotli-
we, niz oddzialywanie mas niezréwnowazonych,
a spokojny bieg silnika staje sie fikcig. Poniewasz
do kazdego z cylindréow doplywaé winna stala
dawka mieszanki o tym samym sktadzie, nalezy
unika¢ gwaltownych zakrzywieni przewodéw do-
prowadzajacych mieszanke do cylindréw, gdyz
w kolanach takich osiada¢ moga kropelki paliwa,
zmieniajgc sktad mieszanki.

Bylo to gtéwna przyczyna podzielenia silnika
na dwie grupy cylindréw, z ktérych kazda posiada
wlasny karburator. Nawet i przy takiem rozwiaza-
niu jednak, karburacja w silniku 6-0 lub 8-ocylin-
drowym jest gorsza, niz w 4-ocylindrowym, co tlo-
maczy wiekszy nieco rozchod paliwa. Nalezy za-
znaczyé wreszcie, ze koszta budowy 1 remontu sil-
nikéw szeécio lub wiecej cylindrowych wicksze sa
od tychze kosztéow silnika 4-ocylindrowego.

Wspomnielismy wyzej, ze zwiekszenie liczby
cylindréw przyczynia sie do zwiekszenia elastycz-
nodci silnika, umozliwiajacej, bez przelaczania
przekladni w skrzynce zmianowej, osiaganie szyb-
kich i w szerokich granicach zawartych zmian
predkosci samochodu na ptaskim terenie, badz tez
utrzymanie stafej predkosci przy zmiennych opo-
rach jazdy, czyli — zmienno§¢ momentu pedzacego.
W silnikach wybuchowych preznosé maksymalna
spalin zmienia sie nieznacznie w zaleznosci od roz-
miaréw cylindra, chcac wiec otrzymaé duzy mo-'
ment pedzacy na wale korbowym — nalezy sto-
sowa¢ znaczne §$rednice cylindréw.

Przy najlepszej sprawnoéci silnika, wartogé
momentu pedzacego znajduje si¢ w poblizu swego

Rys. 3. Cylinder silnika Franklina, chtodzony powietrzem.
A — stalowy cylinder, B — Zeberka chlodzice z blachy miedzianej.

maximum; obu tym wielkoéciom odpowiadajg pred-
koéci, miedzy kitdremi moc silnika zmienia sie
prawie linjowo. Co sig tyczy predkosci maksymal-
nej samochodu, wzglednie najwiekszego osiggal-
nego wzniesienia — to zaleza one. jak wiadomo,
wylacznie od mocy maksymalnej siln‘ka, przyépie-
$zenie za$§ od stosunku sily pociggowej lub w innej
skali, momentu pedzacego do masy wozu.
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Liczba obrotéw samochodu, z wyjatkiem wy-
scigowego, gdzie waha sie w granicach 6000 — 7000
obr/min, nie wiele przekracza obecnie 3000 obr/min,
gdyz doswiadczen.e wykazalo, ze wicksze predko-
sci powoduja koniecznoéé¢ stosowania najbardziej
warto ciowych materjaléw 1 niezwykle starannej
obrobki.

Spoélczynnik sprezania, ograniczony samoza-
plonem mieszanki 1 uzalezniony od wlasnosci sto-
sowanej benzyny, konstrukcji cylindra, liczby obro-
téw i t. d., wynosi w zwyklych samcchodach ok.
6, w sportowych 6, w wysécigowych wreszcie do 7.

Rozrzad gorny cylindréw stosowany jest w
wielu odmianach, z zaworami pionowemi 1 ustawio-
nemi ukoénie — napedzanemi réznorodnemi sposo-
bami, pozatem — rozrzad boczny, z zaworami po
jednej stronie cylindra i rozrzad boczny z glowicy
Ricardo. Dla zmniejszenia niebezpieczenstwa spad-
niecia zaworu do cylindra w razie pekniecia spre-
zyny, zaopatruje s‘¢ zawory w podwojne sprezyny
wspolérodkowe. Wytwérnie (Panhard, Peugeot,
Voisin), ktére budowaty silniki bezzaworowe —
stosuja i nadal ten rodzaj rozrzadu.

Dalsze rozpowszechnienie sie¢ zapalania bate-
ryjnego na niekorzy$é¢ zapalania przez magneto
zwiazane jest -z rozwojem silnikow wielocylindro-
wych, o liczbie cylindrow wiekszej od 4-ch. W sil-
nikach takich mianowicie, magneto, ktére daje 2
iskry na 1 obrét, musi obraca¢ sie z predkoscia ka-
towa wigksza od predkosci watu korbowego — zbvyt

Ve

Rys, 4. Cylinder silnika S, A, R. A,

z pionowemi zeberkami chtodzacemi.

wielka przy budowie magneto z twornikiem wiru-
-jacym. Zapalanie bateryjne latwiej znosi te duza
liczbe obrotow, posiadajac wszystkie czesci rucho-
me zwarte i o silnej budowie, pozatem daje silng
iskre przy malych obrotach. gdyz napiecie jest tu
niezaleznie od predkoéci watu korbowego. Przy du-
. zych predkosc'ach, odwrotn'e, zapalanie przez
magneto daje iskre dtuzsza. gdyz sita elektromoto-
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ryczna uzwojenia pierwotnego rosnie wraz z licz-
ba obrotéw walu korbowego. Widzimy wiec, ze oba
systemy zapalania uzupelniajg sie poniekad na-
wzajem, co bylo przyczyna skonstruowania zapa-
lania kombinowanego, reprezentwanego bogato w
ostatn‘m Salonie.

Rys. 5. Zawieszenie tylnej czesci podwozia S. A.R. A.

Dodamy jeszcze, ze w niektoérych samocho-
dach luksusowych spotyka sie oba systemy zapa--
lania, oddzielone i zasilajace dwa oddzielne zespo-
ty $wiec.

Z silnikéw dwusuwowych utrzymato sie za-
ledwie kilka, reprezentowanych nielicznie na wy-
stawie. W silnikach tych stosowane jest zwykle
chlodzenie zapomoca krazenia wody, wieksze jed-
nostki zaopatrzone sa w pompe wodng. Sensaud
de Lavaud stosuje cze$ciowo kondensacije.

Z silnikéw chlodzonych powierzem wymieni¢
nalezy silnik Claveau, z czterema cylindrami po--
ziomemi, ustawionemi parami przeciw sobie, z
uzebrowana glowica odejmowansa, z alpaxu. Prad
powietrza wokot cylindrow wywolany jest zapo-
moca, sprezarki, Silnik S.A.R.A. posiada 6 oddziel-
nych cylindréw pionowych, o litrazu 1 800 cm?, za-
opatrzonych w zeberka pionowe; powietrze chtodza-
ce cylindry tloczone jest przez sprezarke wirniko-
wa, umieszczona z przodu silnika 1 napedzang przez
wal korbowy (rys. 1].

W Ameryce, chtodzony powietrzem silnik
Franklina posiada rowniez 6 oddzielnych cylin-
drow, ustawionych w rzedzie, przyczem w kazdym
z cylindréw zalano blachy miedziane, ustawione
promieniowo i shizace do odprowadzania ciepla
(rys. 3).

Przyrzady do oczyszczania smaru, doprowa-
dzanego do réznych, wspolpracujacych ze sobg po-
wierzchni, naleza juz dzisiaj do normalnego wy-
posazenia samochodu. Oczyszezanie smaru, tak
wazne dla trwalosei silnika, uskuteczniane jest dzi-
siaj trzema sposobami, a mianowicie przez filtro-
wanie mechaniczne smaru, przez odciagganie zanie-
czyszczed w wiréwkach i przez filtrowanie elektro-
statyczne. Wszystkie silniki zaopatrzone sa oczy-
wiscie w filtry metalowe, zatrzymujace wieksze
czesci state, ktorych przedostanie sie do. obiegu
oliwy spowodowaé mogloby powazne uszkodzenie
silnika. Takie zabezpieczenie byloby jednak nie-
wystarczajace, dlatego tez siosuje sie jeszeze do-
datkowe oczyszczanie smaru, polegajace zazwy-
czaj, przynajmniej w siln‘kach smarowanych pod
ciénien’em, na przepuszczaniu smaru przez filtr
z tkaniny, o duzej powierzchni; po przefiltrowaniu
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smar powraca do karteru. Urzadzenia odérodkowe
do oczyszczania smaru umozliwiaja nader dokiad-
ne -stosunkowo odciagnigcie zanieczyszczer, daja
sie latwo zmontowaé na silniku, a w samochodach
luksusowych bywaja nawet zgory przewidywane.
Jednakze nawet przy 5000 obr/min wiréwki nie-
mozliwe jest absolutne oczyszczenie smaru; no-
wy system, ktérego autorem jest p. Audibert, po-
lega na zatrzymywaniu drobnych ciat obcych, znaj-
dujacych sie w smarze, przez oddziatywanie po-
wierzchni naelektiryzowanych.

Zaznaczyé jeszcze nalezy, ze pod oczyszcza-
niem oliwy rozumieé nalezy nietylko odciggniecie
drobnych ciat stalych, lecz réwniez i usuniecie
wszystkich tych cieczy, ktérych obecno’é¢ przyczy-
nialaby sie do zmniejszenia wisnosci smaru. Tak
wige np, przy rozruchu silnika w czasie mrozu, ben-
zyna przesacza sie z przestrzeni paliwowej cy-
lindra do karteru, miedzy $ciankami tloka i cy-
lindra; réwniez zla regulacja mieszanki moze by¢
przyczyng rozciericzania smaru przez benzyne,
ktéry traci wéwczas znaczng czeéé swych cennych
wlasnoéci, nie chroniac juz w nalezytym stopniu
od scierania czeéci smarowanych. W St. Zjedn,,
gdzie ze wzgledu na warunki klimatyczne obser-
wowano nieraz rozcienczanie smaru przez benzy-
ne, zastosowano w wielkiej liczbie samochoddéw
ciagla dystylacje lekkich domieszek smaru zapo-
mocg specjalnego aparatu rektyfikacyjnego.

Ze wszystkich cze$ci podwozia najmniejszym
stosunkowo zmianom uleglo jego zawieszenie, acz-
kolwiek zdawatoby sie, ze jest ono najbardziej po-
datne do wprowadzenia nowych pomystéw i ulep-
szen. Z wyjatkiem malej liczby podwozi, zacho-
wana jest we wszystkich pozostalych 0§ sztywna,
z resorami — jako organami posredniemi, sprezy-
nujacemi podwozie. Zawieszenie to nie jest zle,
gdyz dzieki kombinacji resoréw i amortyzatoréw
wstrzasy nie daja sie zbytnio odczuwaé, tembar-
dziej, ze opony balonowe sa juz same przez sig
znacznem poprawieniem wa-
runkéw ruchu. Jednakze, je-
zeli wzigé pod uwage stan
drég i coraz wieksze predko-
§ci samochodu, to zrozumia-
te sa wysitki, majace na celu
przystosowanie w wiekszym
stopniu zawieszenia podwo-
zia do tych ciezkich warun-
kéw, w jakich ono pracuje.
Zagadnienie jest do$¢ skom-
plikowane i niewiele nowych
rozwiaza wytrzymalo ognio-
wa, prébe terenu. Oddawna
juz badania teoretyczne, po-
parte zreszta w zupelnosci
przez do$wiadczenia, sklania-
ja do mozliwego ogranicze-
nia wszystkich cze¢éci samo-
chodu podpartych niesprezyscie. oraz do udzie-
lania pelnej swobody przy wstrzaénieniach kaz-
demu z kol. Powstatl stad caly szereg rozwia-
zai w postaci t. zw. kot niezaleznych w wykonaniu
wytworni Cottin Desgouttes, Farman, Sensaud de
Lavaud, Bucciali, Lancia i t. d. Niektére z tych sy-
steméw zastosowano jedynie do mostu przedniego;
inne uzywaja poprzecznych walkéw. kardanowych
do napedu két tylnych (rys. 2). W zawieszeniu te-
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go rodzaju po'redniczacemi organami sprezystemi
sa badz zwykle resory piérowe, badZ tez resory
spiralne, potaczone z amortyzatorami tarciowemi
lub  hamulcami olejowo-pneumatycznemi, badz
wreszcie szereg krazkow kauczuku. ‘Wspomnimy
tu jeszcze o zawieszeniu wylacznie pneumatycz-
nem, systemu Messier’a, skfadajacem sie z 4-ch cy-
lindréw, polaczonych z rama, i 4-ch tlokéw, pola-
czonych z osiami; sprezone pod tlokami powie-
trze zastepuje tu resory i amortyzatory. System kot
niezaleznych przyczynia si¢ do bardzo znacznego
ograniczenia mas, podpartych niesprezyscie, by¢
moze jednak, ze dalsze prace umozliwia réwniez
czesciowe podwieszenie kot i organéw przyleglych,
Niezaleznoéé két posiada inng jeszcze zalete, o ile
chodzi o most przedni, usuwa mianowicie przykre
zjawisko bujania sie kot samochodowych, czyli t.
zw., ,shimmy", ktérego powstawanie spowodowa-
ne byto miedzy innemi synchronizacja drgan obu két.

Co sie tyczy karoserji, to coraz wiecej rozpo-
wszechniaja sie, podobnie jak w ptatowcach, pudta
prasowane z blach stalowych lub duraluminowych,
posiadajace duzy moment bezwtadnosci i pozada-
na sztywno$é, przy malej wadze; cena tych karo-
seryj, przy wyrobie masowym, nie jest wygoro-
wana. Wytwornia Citroén przytwierdza obrzeza
pudta, wykonanego z blachy stalowej, bezpoired-
nio do ramy podwozia, przyczem taweczki dla pa-
sazerow ustawione sa rowniez bezposrednio na pod-
woziu; przy takiem rozwigzaniu, Srodek ciezkosci
samochodu zostal oczywiscie znacznie obniZony.

Przechodzac obecnie do czegsci szczegolowej,
podamy kilka wiadomosci o konstrukcjach bardziej
oryginalnych, uwidocznionych w ostatnim Salonie
paryskim, jak réwniez — tabele, w ktérej zawarte
sa gléwne wymiary i wlasnoéci charakterystyczne
poszczegolnych eksponatow, ;

Podwozie S. A. R. A., o ktérem wspomnieli-
s$my juz wyzej, posiada 6 cylindréw chlodzonych
powietrzem; moc silnika wynosi 10 KM. Przeptyw

Rys. 6. Przekroje silnika S. A.R, A,

4 — popychacz sprezynujacy, B — oslona popychacza, M — aparatura zapalania, syst, Voltex.
S — przew6d doprowadzajacy powietrze do chlodzenia cylindr6w, T — sprezarka wirnikowa.

strumienia powietrza wzdluz §cianek cylindra, za-
opatrzonych w zeberka (rys. 4) zapewnia sprezarka
wirnikowa, zasysajaca $wieze i zimne powietrze z
przodu silnika i toczaca je nastepnie przez blasza-
ny przewéd rozdzielczy, ustawiony ponad cylindra-
mi; powietrze dostarczane tym przewodem oply-
wa cylindry w kierunku pionowym, uchodzac w
dolnej ich czeéci. Rozgalezienia przewodéw. chlo-
dzacych zbudowane sg w ten sposéb, aby do kaz-
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Gl6wne wymiary i witasnoéci charakterystyczne réznych podweozi,
wystawionych w XXII Salonie samochodowym w Paryzu.

Silniki czterocylindrowe.

Delauna | = F ;
: Ansaldo |Delahaye '4Y | Donnet Fiat - La Licorne.| Mathis
Nazwa podwozia 15 107 M Bel{‘e\;ﬂle C—1—6 i 509 A F N HO 2 MY
l
Srednica cylindra mm 72,5 72 | 80 ! 75 57 60
Skok ,, e =y 120 1o | 120 { 120 97 100 105
Obijetosé catk. cylmdra . cm? 1980 1791 | 2400 2120 990 1450 } 1450 1200
Rodzaj zapalania. 3 bater. | magneto | magneto | magneto | magneto | bater. | magneto | magneto
Moc podatkowa . KM 19 10 14 11 6 10 \ 5 8
Liczba stopni predkosci naprzéd 4 4 | 4 4 3 4 ’ 3 4
Rozstep osi. e . .. om 3,05 341 | 325 3,20 3,55 2,78 | 245 2,65
. ket ..o L 1.40 1,33 | 1,40 135 1.20 1,26 | 125 1,17
Ciezar podwozia . kg 800 850 1100 750 750 750 | 570 600
Predkosé . kmih 95 95 ’ 105 70 70 70 | 75 15
Silniki szes$ciocylindrowe
Delaunay Far- : i Ma- Voisin Voisin
Nazwa podwozia An;;ldo Delilii;ye Belleville Donnet man Elza‘lt I'%is%ago this Na-t C 12 C 15
56 NF2 SGM fan bezzaworowe
Srednica cylindra . mm 70 74,5 75 10 l 100 72 100 ! 65 70 86 67
Skok . S 100 110 120 110 150 103 140 ! 100 99 | 130 110
Objetosé calk. Lyl cm® 3000 2880 3180 2538 1050 | 2516 6597 | 2000 | 2000 | 4600 2330
Rodzaj zapalania . .| bater. bater. bater. bater. F‘{;’;’[‘f:" bater.| bater. |bater |bater.| bater. bater.
Moc podatkowa KM — 16 17 14 40 14 32 I 11 12 ' 24 13
Liczba stop. predk. naprz. 4 4 4 4 4 4 3 4 q | 4 6
Rozstep osi . m| 330 3,32 3,64 320 | 376 | 314 | 3,69 | 295 | 312 358 2.99
i kot . - 1,40 1.42 1.40 1,40 1,50 14 1,45 1,25 1,35 1 1,41 1,40
Ciezar podwozia . . kg 900 1200 1000 1000 1450 | 1450 1300 690 690 1875 1050
Predkosé. km/h 120 120 110 110 125 125 130 100 100 140 120

dego z cylindrow doptywala ta sama iloé¢ powie-
trza, bez wzgledu na polozenie danego cylindra
wzgledem turbiny. Konstrukeja wirnika i lopatek
turbosprezarki wykorzystala wszystkie ostatnie
zdobycze w tej dziedzinie, aby umozliwi¢ dobre
chlodzenie; przez umieszczenie sprezarki z przodu
silnika mozna jej bylo nadaé doéé znaczne wymia-
ry, tak Ze naleiyte chlodzenie cylindréw zacho-
wane bedzie nawet w najgorszych, calkiem zreszta
nieprawdopodobnych warunkach pracy, gdy tem-
peratura powietrza na wejsciu wynosié¢ bedzie 45°,
moc silnika osiagnie 1,5 krotng moc maksymalna,
a predkoéé¢ katowa wirnika obnizy sie do % jego
predko‘ci maksymalnej. Kazdy z cylindréw silni-
ka stanowi oddzielng calo$é, dzwigajac swoje za-
wory, dZwignie rozrzadu, przewody zasilajace

N
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Rys. 7.

A — cylindry odlane z jednego kawala,

B — gorny karter, C — glowica odejmowana,

i wydechowe i t. d., dzieki czemu cylindry moga
odksztalcaé sie swobodnle pod wplywem zmian
temperatury. Z innych oryginalnych rozwiazan w
tym silniku wymienié nalezy jeszcze tloki, ktore
wykonane sa jako dzielone, przyczem obie czesci
ttoka polaczone sa sprezyscie. Wal korbowy wy-
wazony jest statytznie i dynamicznie i osadzony
w trzech tozyskach kulkowych z podwoéjnemi rze-
dami kulek. Wal montowany jest przez otwér,
znajdujacy sie w tylnej $ciance karteru; w pokry-
wie wstawianej nastepnie w fen otwér umieszczone
jest ostatnie Iozysko kulkowe. Kilka stow powie-
my ]eszcze o zawieszeniu tylnem, ktére zastuguje
na zwoércenie nafi uwagi. Zawieszenie to (rys. 5) skta-
da sie z 2-ch poléwek zwykltego resoru wsporniko-
wego przytwierdzonych do mostu na przegubie ku-
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Przekroje silnika Sensaud de Lavaud.
D

- tulejn roboezy eviindra, 1
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listym, celem unikniecia skrecania przy poprzecz-
nych wstrzaénieniach mostu. Potgczenie mostu
z podwoziem uzupelnione jest przez dwa inne resory
pot-wspornikowe, zmontowane odwrotnie wzgledem

A e T fa)

N

e
L_.% e —L|

Rys. 8. Zawieszenie lylnej czesci bodwoziu Sensaud

de Lavaud.
<1 — krazki kauczukowe, sprezynujyee, A — krazki kauczukowe, zapo
bicgajgee podskakiwaniu, B — krazki blaszane, cddziclajace ssiednie
warstwy kuuczuku., ¢ — oslona mostu,

wyzej wymienionych na ostonie tylnego mostit i na
utwierdzeniu poprzedniego resoru. Takie podwdj-
ne zawieszenie przejmowa¢ ma nietylko pionowe,
ale i poziome naciski podwozia na most.

znajdujacej sie jednak powyzej cylindrow, tak ze
powro6t wody chlodzacej do silnika odbywa sie bez
pomocy pompy. Przy takim systemie chlodzenia

‘ciezar wody jest bardzo niewielki, temperatura zas

$cianek chlodzonych utrzymuje sie zawsze na tej
samej wysoko ci.

Zawieszenie sktada sie z krazkéw kauczuku
o grubosci 4 — 5 c¢m; w czesdci tylnej samochodu
zawieszenie utworzone jest z 4-ch jednakowych
rur, w grupach po dwie, ktérych potaczenie z mo-
stem i podwoziem uwidocznione jest na rys. 8.

W Salonie wystawione byly dwa jednakowe
podwozia de Lavaud, z ta tylko réznica, ze jedno z
nich zaopatrzone bylto w zwykla skrzynke zmiano-
wa na 4 predkosci, drugie za§ w ciagla przeklad-
nie, dzialajaca automatycznie. ) :

Ciekawym szczegolem budowy tego podwozia
jest dyferencjat, rowniez pomystu Sensaud de La-
vaud, umozliwiajacy wylaczenie od napedu jedno
z k6l na zakrecie i hamowanie silnikiem, badz tez
toczenie sie wozu na kotach swobodnych. Dyferen-
cjal zmontowany jest w skrzynce B (rys. 9}, kto-
rej wymiary nie przekraczaja rozmiaréw oston dy-
ferencjatu zwyklych konstrukcyj. Skrzynka ta,
sktadajaca sie z czesci cylindrycznej b, i dwu
oston b, i b,, przytwierdzona jest $§rubami do tar-
czy kota stozkowego D. Czeéé cylindryczna posiada
na swej powierzchni wewnetrznej szereg rowkow
G, przeprowadzonych réwnolegle wzgledem two-
rzacych, Rowki te, w ksztatcie tluku kota, tworzg
symetryczne powierzchnie zakleszczajace.

Kazda z pétosi polaczona jest tulejg M, przy-
czem miedzy tuleje ta a powierzchnie b, wstawione

Rys. 9. Dylerencjal syst. Sensaud de Lavaud.

Podwozie Sensaud de Lavaud zaopatrzone by-
to w silnik szesciocylindrowy, budowy tegoz kon-
struktora; cylindry o wymiarach 75 mm X 100 mm
dajg litraz calkowity 2,916 I, moc silnika za§ wy-
nosi 50 KM przy 2 400 obr/min. Cylindry A, odla-
ne razem z gorna czescia karteru B, wykonane sa
z alpaxu, podobnie jak odejmowana glowica C.
Tuleje robocze D cylindrow sa stalowe; gniazda
zaworéw wytoczone sa bezposrednio w alpaxie.
Scianki cylindréw chtodzone sa woda, jednakze nie
w zwykly sposéb, polegajacy na wywolywaniu jej
krazenia, lecz przez odparowywanie wody. Wo-
k6l cylindréw mianowicie znajduje si¢ woda, kto-
rej temperatura wynosi 100°C, wywiazujaca sie
za§ para skraplana jest w kondensatorze, nie la-
czacym sie bezposrednio z atmosferg zewnetrzna.
Skropliny zbieraja sie u podstawy kondensatora,

sg watki R. Promienie rowkoéw i watkéw R dobra-
ne sg w ten sposob, ze rowki spelniajag swe zada-
nie powierzchni zakleszczajacych, przy blokowaniu
walkow tak po jednej, jak po drugiej ich stronie.
Miedzy obu temi skrajnemi potozeniami watkéw
istnieje luz, ktoremu odpowiada kilka stopni kata
srodkowego. Kulki H, zapewniaja spoélérodkowe
ustawienie sig skrzynki i tulei M, klatki zas C, wy-
konane z bronzu, utrzymuja watki R w stalej od
siebie odleglosci. Do powierzchni czotowych klatek
przynitowane sa stalowe obrzeza f, i f.. a sasiednie
klatki moga ulega¢ wzgledem siebie nieznacz-
nym tylko skreceniom. Wewnatrz klatek umieszczo-
ne sg sprezyny spiralne r, wywierajace nacisk na
kulke 1, ktéra zapewnia doskonale wzajemne cen-

1) Przeglad Techniczny, Nr. 12, 1928.
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trowanie obu czeéci klatek, umozliwiajgc jednak
ich rozchyleme sie, domska]ap je w ten sposob kot-
nierzami f do $cianek tulei M, co przeciwdziala
obracaniu sie klatek.

Tarcza T stuzy do ryglowania klatek C i utrzy-
mywana jest w swem polozeniu zapomoca sprezy-
ny U; przesuwy tarczy ograniczone sg ostroga £,
porusza]acq sie w wycieciu E, tarczy. Podczas ha-
mowania tarczy, rozpoczyna sig obrét jej wzgledem
skrzynki, ktéory zmusza kule 1 do wyijscia z za-
glebienia tarczy T i wecisniecia sie we wglebienie
obrzeza f, prawej klatki, co spowoduje blokowanie
klatek. W celu hamowania tarczy kierowca oswaba-
dza palec Q, ktéry zatrzymuje z poczatku spregto
tarciowe E, w nastepstwie za$ i sama tarcze.

Z powyzszego opisu widzimy, ze powierzchnie
rowkow zakleszczajacych watki R umozliwiajg przez
to przeniesienie napedu na tuleje M, w dowolnym
kierunku ruchu. Przejscie od ruchu naprzéd do
hamowania silnikiem, wzglednie do biegu w . tyt
odbywa sie samoczynnie. Z chwila, kiedy przy bie-
gu naprzéd wlaczy sie urzadzen'e ryglujace, klat-
ki zostaja unieruchomione, zapobiegajac zetknieciu
sie  watkéw z powierzchniami zakleszczajacemi.
Dyferencjal umozliwia teraz naped wylacznie w
jednym kierunku naprzod, kasujac swe dziatanie
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w kierunku przeciwnym i dopuszczajac toczenie
sie wozu na kolach swobodnych. Konstrukcja Sen-
saud de Lavaud uniknela wielu niedogodnosci, wy-
stepujacych np. w zwyklym dyferencjale z kol
zebatych, w ktérym momenty skrecajace obie pél-
oski sa zawsze réwne, podobnie jak reakcje po-
ziome terenu na kota, co nie wplywa korzystnie
na stateczno$é w kierowaniu wozem; rozruch sta-
je sie niemozliwy, gdy jedno z kol traci oparcie.
Ponadto, poniewaz w dyferencjale klasycznym
predkosci katows kot znajduja sie w zwiazku ki-
nematycznym, na mocy ktérego suma tych predko-
¢ci rowna sie podwdjnej predkosci katowej oslony
dyferencjatu, przeto przy nagtem zahamowaniu
bez wylaczenia silnika, w razie zablokowania jed-
nego tylko kola, nastapi¢ moze zarzucenie wozu,
gdyz drugie kolo automatycznie zwigksza obroty.
W dyferencjale Sensaud de Lavaud — prze-
ciwnie, koto majace tendencje do zwiekszenia licz-
by obrotow zostaje natychmiast wylaczone, a je-
go reakcja styczna spada do zera, podczas gdy w
drugiem kole wystapi moment prostujacy. Jezeli
jedno z kot traci styk, na drugiem pozostaje jed-
nak calkowity rozporzadzalny moment pedzacy.
Korzystne wreszcie jest wylaczenie napedu kél,
z mozno$cig hamowania silnikiem. {d. n.)

Odlewanie rur zeliwnych
w formach wirujgcych w Polsce.

Napisal Iniynier-metalurg K. Gierdziejewski.

rzejdzmy teraz do omdwienia wilasciwosci
tworzywa, uzyskiwanego przy odlewie rur
sposobem wirowym.

Podstawowa prace dotyczaca tej kwestji oglo-
sil niemiecki inz. Pardun *) ; jako materjaly uzupet-
niajace, stuzyé moga protokuty ,, Amtliches Prii-
fungszeugniss iiber Schleudergussrohre”, jak row-
niez badania przeprowadzone w r. 1926 w uniwer-
sytecie w Illinois przez Amerykariskie Towarzystwo
Badania Materjaléw (American Society for Testing
Materials) tacznie ze Zwiazkiem Amerykanskich
Wodociagow ). Wszystkie te badania stwierdzaja
bez zastrzezer, e sposéb de Lavaud wplywa naj-
korzystniej na ulepszenie wlasncéci mechanicz-
nych materjalu uzytego do odlewu rur.

Szczegolowe badanie inz. Parduna, przeprowa-
dzone w celu ustalenia wplywu na wlasnosci wy-
trzymato$ciowe: a) gzybkosci wirowania, b) zmien-
nej ilosci krzemu, ¢) zmiennej iloéci fosforu i d)
zmiennych temperatur odlewania, doprowadzily do
wnioskéw nastepujacych.

Naiodpowiednieiszym sktadem chemicznym
jest sklad Si— 2.0 = 2,29 ,,. Mn — 0,5 ~ 0,67,
P—08+10%,C—34+ 367%, wtem grafitu
099%. Nailcpsze wyniki >otrzymywane byly przy
skladzie eutektycznym. Naogét jednakze sktad
chemiczny ma o tyle znaczenie, o ile wptywa na

Doloficzenie do str. 353, w Nr. 12 z r. b,
") St u E., 1924, str. 905 i 1044.
9 St u E., 1928, str. 380.

zmiane temperatury topienia metalu; wyzej juz
zwrociliémy uwage na techniczny efekt pracy w za-
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Rys, 12. Wytrzymalo§é na zginanie (rys. gorny) i na roz-
ciaganie (rys. dolny) odlewdw =zwyklych i w formach
wirujgeych.

leznosci od temperatury metalu. Na rys. 12 przed-
stawiony jest wykres poréwnawczy wplywu zmien-
nej ilosci fosforu na wtasnosci wytrzymalosciowe
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przy odlewie zwyklym i wirowym. Réznica na ko-
rzy$é rur wirowych jest widoczna.
Badania te pozwolily réwniez ustalié, iz na
- wlasnosci wytrzymatoéciowe wywiera wptyw decy-
dujacy, poza temperatura odlewania, szybkosé wi-
rowania. Wplyw skladu chemicznego jest wt()rng
i wahania jego sa dopuszczalne w dosyé szerokic
granicach. Wirowanie ulatwia pozatem segregacje
poszazegélnych sktadnikéw stopu. Szczegdlnie lat-
wo wydzielajg sie skladniki obnizajace wytrzyma-
tosé materjatu, jak naprz. domieszki zuzla, siarcz-
kéw (w formie MnS) oraz grafit nadeutektyczny.
Posiadajac nizszy cigzar gatunkowy, sktadniki te
wydzielaja sie na wewnetrznej powierzchni rury
w stopniu takim, iz mozna méwié nawet o ich cze-
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Rys. 13. Zmiany zawarto$ci %-owych réznych skladnikéw

zeliwa wglab $cianek rur.

$ciowem segregowaniu sie. Badanie skladu che-
micznego na roéznych glgbokosciach §cianki rury
odlanej sposobem wirowym, przeprowadzone dla
b. znacznej iloéci rur, wykazalo, iz zawarto§é Mn,
Si i grafitu wzrasta szczegélnie w kierunku we-
wnetrznej §cianki rury (p. rys. 13) 7). Badania inz.
Fox'a i Wilson‘a ®), przeprowadzone w Anglji, ze-
stawione sa w tabelach 1 { 2. Miedzy innemi bada-
niami, Fox i Wilson poddali pewna ilo§é rur probie
wodnej az do ostatecznego rozerwania, Przy ru-
rach wirowych, ciénienie krytyczne wahalo sie od
140 do 225 af; rury lane zwyczajnie, o $ciankach
grubosci o 25% wiekszej, wytrzymaly ciénienie od
110 do 150 atmosfer.

Gdy dane te uzupetnié tabela wlasncéci mecha-
nicznych odlewu zwyczajnego, wirowego niezarzo-
nego i nastepnie zarzonego (p. tab. 3) °), to twier-
dzenie o bezsprzecznie wyzszej jakosci rur lanych

Tab

Poréwnanie odlewu zwyklego (@) i w formach
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Tabela 1,

Zestawienie wlasnosci wytrzymato$ciowych rur rézinej §redni-
¢y, odlanych sposobem wirowym i zwyklym, '

Srednica Grl'lbOS'C Ob: v Ugiecie
$cianki Ia .
mm e mm
Rury z form wirujgcych
100 ! 8,2 | = 54
150 10,0 ; 0 28
200 96 | - 20
250 9,4 ! :ius 21
300 11,0 o o 16
Rury zwykle
100 10,9 '} 3400 | 30
150 114 | 9500 25
200 13,0 15000 I 16
250 15,5 34500 | 16
300 15,3 45500 | 14
Tabela 2

Wytrzymalto$é na rozciaganie rur odlanych w formach wiru-
jacych i rur zwyklych réinej $rednicy.

! Wytrzymato$é na rozciaganie
Srednica !_, ¥ Agjrientt

mm I Odlew ~ Odlew

| w formach :

| wirujacych | Zwyczany
100 i 31,50 I' 16,70
150 ‘ 30,20 | 16,90
200 ‘ 29,00 17,30
250 ‘ 28,40 : 18,30
300 28,30 17.20

sposobem de Lavaud staje sig nalezycie uzasadnio-
nem. Te dane objektywne, ktére nie wymagaja na-
wet przedstawienia obrazu mikroskopowego budo-
wy wewnetrznej, potwierdzone przez wszystkich
dotychczasowych badaczy, pozwolity James T. Mac
Kenzie'mu stwierdzié¢ na dorocznem zebraniu Ame-
rican Iron and Steel Institute °) dn, 28.X. 1928 r.,
iz, o ile rury lane wirowo w formy piaskowe wyka-
zujg wlasnoéci wyzsze od rur zwykle lanych, o tyle
rury lane sposobem de Lavaud sa o wiele lepsze od

ela 3.

wirujacych, niezarzonego (b) oraz po wyZarzeniu (c).

) Stahl u. Eisen,
8 Foundry Trade
) Stahl u Eisen,

1926, str, 1707.
JI, 1926, str. 23, 43.
1924, str, 1044,

Wytrzymalo$é Ugiecie Wytrzymatosé Wytrzymalosé
na zginanie K fminn® na rozcigganie na uderzenie
kg/mm? € kg:mm? w kgm/cm?

a b ’ c a b c a l b I ¢ a b c
B17 26,7 | 296 | 411 141 | 11,6 | 181 { 148 | 159 | 129 | 048 | 039 | 0,61
B9 | 261 | 37,8 | 426 | 170 | 208 | 199 | 139 | 16,0 ( 167 | 049 | 0,43 | 0,86
Ci1 22,1 | 23,7 = 145 | 109 | 17,2 | 123 | 139 | 199 | 046 | 0,40 | 0,53
C5 19,2 | 23.3 | 30,2 9,4 91 12,7 140 141 | 198 | 0,48 | 056 | 0,51
Cc9 253 | 353 | 406 | 157 | 147 | 203 =— 17,7 | 18,0 | 069 | 0,55 | 0,89
D3 32,0 | 239 | 3441 140 78 | 126 17,4 | 12,7 ) 23,9 ] 049 | 047 | 0,65
D1 294 | 257 | 349 | 148 86| 128 | 17,8 | 16,6 | 20,3 | 054 | 052 | 055

Liczby przecigtne w stosunku procentowym

| 100 | 112 | 143 | 100 | 84 | 116 | 100 | 100 | 128 | 100 | 93 | 126

rur lanych sposobem Moor‘a. Potwierdza to zda-
nie inz. Pardun'a, ktéry uwaza, iz na ulepszenie

. u. Eisen, 1928, str, 380,
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wlasnosci mechamcznych ma wplyw decydujacy
snzybkosc stygniecia, a nie sita odsrodkowa. Ostat-
nia ma wplyw wtérny, przez oczyszczanie zeliwa
odl siarczkow, fosfidéw i gazéw, zawartych w me-
talu

W nastepstwie stwierdzonego ulepszenia jako-
$ci metalu, wytwoérey rur wirowo lanych wstapili na
droge zmniejszenia grubosci $cianek rur i jedno-
czesnego podwyzszenia warunkéw technicznych do-
stawy. Odlewnie amerykar’lskie zmniejszyty gru-
bosé¢ $cianek o 20 ~ 25%, proponujac jednoczesnie
podniesienie proby hydraulicznej o 25% wyzej
norm przepisowych, Odlewnia w Gelsenkirchen
nie poszla tak daleko, jednak wprowadzita obok
produkcji rur, odpowiadajacych przepisom normal-
nym, rury o $ciankach o 10% cieriszych. Rury te
wykazuja — w poréwnaiu do normalnych wymagar
niemieckich (R,= 12 kg/mm?®, wytrzymalo§é¢ na
zginanie — 26 kgimm?®) — wytrzymalo§é prawie
0 50% wieksza (R, = 18 kg/mm? i R, = 40 kg/mm"*)
Reasumumc powyzsze, pozwole sobie przytoczy¢
opinj¢ amerykafiskiego inzyniera R. Moldenke, u-
wazanego za najwiekszy autorytet doby obecnej
w dziedzinie odlewnictwa **). Dodatnie i ujemne
strony odlewow wirowych sposobem de Lavaud uj-
muje on nastepujaco:

Stronami dodatniemi sa: 1) nizszy koszt rur,
szczegblnie ze wzgledu na mozliwoéé zmniejszonej
wagi; 2) bezwzglednie wyzsza jakosé metalu, dzigki
drobnoziarnistej budowie wewnetrznej i unlkchm

pecherzy powietrza; 3) prawdopodobnie znacznie
zwu:kszona odpornosc na korozje; 4) brak rdzeni,
powodu]qcych duze réznice w grubosci Scianek; 5]
nizsze koszta robocizny i 6] '
wicksza wydajnosé z 1 m’
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niania si¢ metalu podczas powolnego stygniecia;
2) koniecznosé powlekania rury cementem; 3) brak
réznicy w odpornosci na korozje w poréwnaniu ze
zwyklemi rurami; 4) potrzeba wykonania form
piaskowych i wszystkie niewygody z tem zwigzane.
O ile posiadane przezemnie wiadomosci sa $ci-
sle, istnieje obecnie na kuli ziemskiej okoto 11 du-
zych odlewni rur sposobem wirowym, z ktérych 8
stosuje metode de Lavaud, 2 duze odlewajg rury
sposobem Moor'a, jedna za$§ wedlug patentow
Arens'a. Do liczby pierwszych oémiu nalezg naj-
wieksze odlewnie, o stawie $wiatowej.
Sa to:
w Stanach Zjedn. Am. P.:
1. United States Cast Iron Pipe and Foundry Co, Bir-
mingham, Ala {20 maszyn);
2. National Cast Iron Pipe Co. Burlington, New York;
w Kanadzie:
3. National Iron Corporation Ltd, Toronto;

w Japonji:
4. Tsuda and Comp., Osaka;
w Belgji: .
5. Compagnie Générale des Conduites d'eau, Liége
(4 maszyny);
w Anglji:

6. Stanton Iron Works Lid., Stanton (12 maszyn);
w Niemeczech:
7. Gelsenkircher Bergwerks A. G., Gelsenkirchen (16
maszyn); ’

8. Buderus - Werke, Wetzlar,

Liczba ta powiekszy sie w roku biezacym
o jeszcze jedng odlewnie, mianowicie w Polsce:

9. Zaktady Ostrowieckie w Ostrowcu,

powierzchni. Do stron ujem-

nych nalezy: 1) konieczno$é

§cistej kontroli przebiegu
wyrzazania, w celu uniknie-

4 |
~

%0

cia rur kruchych; 2) dodat-
kowe koszta zwigzane z za- )

T
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rzeniem rur; 3) ograniczona
ze wzgledow wykonawczych
mozliwo$é dowolnego zwigk-
szenia grubosci rur i 4) ko-
nieczno§é uzycia drozszego

wsadu, o wyzszej zawarto- (T T

)

$ci Si. :J Es
Aby umozliwi¢ objekty- |§

wne pordwnanie metody de =

Lavaud i Moor'a, przytocze TS

I \.

opinje R. Moldenke'go o tym

ostatnim sposobie odlewu
wirowego. Do jego stron
dodatnich zalicza R. Mol-
denke: 1) powolne stygniecie
metalu, tak jak w zwyktych
formach piaskowych, i usu-
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i
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niecie nastepnego zarzenia; .t '

2) brak rdzeni, w poréwnaniu i
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ze zwyklem formowaniem; ==
3) mozliwo$é wykonania rur
o dowolnych gruboéciach
§cian; 4) oszczedno$ci na ro-
bociZnie, w poréwnaniu z formowaniem zwyklem
Jako strony ujemne, wylicza autor: 1) chropowatosé
powierzchni wewnetrznej z powodu znacznego utle-

1) St u. Eisen, 1924, str, 1530.

Rys. 14, Schematyczny

przekréj podluznv i plan Ostowieckiej odlewni rur
metoda de Lavaud.

Montaz maszyn jest tu na ukoriczeniu i nalezy
spodziewagd sig, iz okolo marca r. b. zobaczyé be—
dzlemy mogli pierwsza rure, odlana sposobem wiro-
wym w Polsce.
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Na rys. 14 uwidoczniony jest schematyceny
plan Ostrowieckiej Odlewni rur sposobem wirowym
wedlug patentu de Lavaud.

Ogdélna powierzchnia odlewni zajmuje 1400 m®.
Maszyn odlewniczych zainstalowano 3., Dwie z nich
przeznaczone sg do odlewania rur o $rednicy 80 —
150 mm, na jednej w.ckszej odlewane beda rury do
400 mm srednicy. W lewem skrzydle postawione
sa, dwa zeliwiaki o mechanicznem zaladowaniu
wsadu; pomieszczenie A przeznaczone jest na hale
akumulatorowa; przewidywane ciénienie robocze
wynosi 60 af. W hali tej ustawione beda rowniez:
wentylator do zeliwiaka, sprezarka i inne urzgdze-
nia maszynowe. Cze$¢ budynku za halg A przezna-
czona jest na rdzeniarnie (rdzenie na kielichy rur).
Poza stolami R, przewidziane sa maszyny rdzeniar-
skie, poniewaz czynno$é ta ma byé zmechanizowa-
na. Ustawiona obok suszarnia S przeznaczona jest
do suszenia rdzeni. Dla dowozu metalu do ma-
szyn, przewidziana jest suwnica o nosnosci 5000 &g
i rozpietosci 13 750 mm. Rury zalewane sg od stro-
ny M,, M., M,. Po odlaniu, rura bedzie podchwy-
tywana przyrzadem, uwidocznionym na rysunku,
i przenoszona na tocznie 7. Rura, umieszczona
w specjalnych podtrzymywaczach, bedzie sie tu
stopniowo przesuwac w kierunku pieca do wyzarza-
nia (P,), przechodzac przez wage cyferblatowa
(W). Po przejéciu przez piec, rury dostana sie¢ do
oczyszdzarui, gdzie zostana oczyszczone zapomoca
przenosnych szlifierek elektrycznych, zawieszonych
po obu stronach rury (S.). Rury odpowiednio
oczyszczone pojda do kapieli smotowcowej (K,
skad beda wyjmowane mechanicznie i umieszczane
znow na toczni.

Ostateczne manipulacje, jak badanie rur, pro-
ba na ci$nienie, obcinanie, obsadzanie obreczy na
bosym koncu rury i t. p., odbywaé sie bedg w pra-
wej skrajnej nawie, obstugiwane] przez Ilekka
(2000 kg) suwnice, na odpowiednich obcinarkach
(0), prasach do prob (P,) nagrzewnicy (N) it. p.
Po przejsciu przez ostateczng wage W, rury prze-
suwane beda do magazynu, znajdujacego sie ze-
wnatrz odlewni.

1929

Instalacja cala obliczona jest na normalng
wyda]nosc 6 — 7t gotowych rur na godzing. Po-
niewaz ze wzgledu na Zarzenie rur nalezaloby pro-
wadzi¢ produkcje nieprzerywang, t przez cala
dobe, przeto liczy¢é mozna, iz wyda]nosc odlewni
wahaé sie bedzie okolo 120 — 150 ¢ na dobe, czyli
ok. 3500 — 4000 { miesiecznie. Wydajnosé ta
jest olbrzymia i, jezeli si¢ nie myle, jest prawie
dwukrotnie wyzsza od obecnej wydajno$ci wszyst-
kich polskich odlewni rur, razem wzietych.

Interesujaca jest tez sprawa rentownosci, Nie-
stety, tym materjalem nie rozporzadzam, jednakze
myséle, iz oszczednosci na robociznie pochloniete -
beda w duzym stopniu przez koszt wlewnic oraz
licencji. Ta ostatnia pozycja jest naogét bardzo
wysoka. Koszty amortyzacyjne nie powinny zbytnio
obciazaé produkcji, a to ze wzgledu na to, iz koszta
budynkéw sa stosunkowo nizsze niz przy budowie
rurowni zwyktej, za§ koszta urzadzenn wewnetrz-
nych sg prawie jednakowe, tak dla rurowni zwyk-
tych, jak i wirowych, Gdy za$ uwzglednimy ogrom-
18, wyda]nosc tych ostatnich, przypuszczaé moze-
my, iz koszta amortyzacyjne nie beda zbyt uciazli-
we. Oczywiscie, do chwili wyszkolenia personelu,
mie¢ bedg Zaktady Ostrowieckie duzo trudnosct,
zanim produkcja péjdzie normalnie.  Lecz kazda
nowa praca wymaga wysitkow i wytrwaltosei, kto-
rej — mozemy by¢ przekonani — Zakladom Ostro-
wieckim nie zabraknie.

Na zakoniczenie pozwole znéw przytoczyé opi-
nje wspomnianego juz R. Moldenke:

wWyzsza jakos¢ rur lanych w formach wiru-
jacych nie ulega zadnej watpliwosci. Stare meto-
dy produkecji skazane sg na wymarcie; konkuro-
wac ze sposobem wirowym one nie moga i najwigl
szym klopotem zwyklyvch rurowni bedzie wlasciwe
znalezienie odpowiedzi na pytanie: kiéra z licen-
cyj na wirowy sposob lania wybraé¢ z posrod powo-
dzi patentow tego rodzaju, bo do wyboru jest tyl.
ko dwa wyjscia — albo odlewaé¢ w formach wiri-
jacych, albo wogole zaprzestaé wytwarzania rur'.

Zagadnienie kontroli warsztatowe;
1 odbioru wyrobow).

Napisal Inz, W. Moszynski, Pozna.

punktu widzenia organizacji wytworczosci—
kontrola jest ostatniem ogniwem szeregu
czynnikow, skladajgcych sie na catoksztalt
procesow zwiazanych z wytwarzaniem: planowania,
przygotowania, wvkonania i kontroli. W najszer-
szem jej ujeciu obejmuje ona nietylko badanie wy-
tworu z punktu widzenia jego ksztattu i wymiardw,
starannoéci wykonania i sprawnosci dzialania, wre-
szcie nawet i jego wlasno$ci mechanicznych, ale
rowniez badanie procesu wytwodrczego, dla okre-

") Referat wygloszony na III-m Zjezdzie Inz. Mecha-

nikow w Warszawie, 25 marca r. b.

é$lenia jedo celowosci pod katem kosztéw wytwa-
rzania i jego doskonalosci technicznej. Tak ujete
zagadnienie kontroli jest niezmiernie rozlegte;
w referacie niniejszym ograniczymy je wylacznie
do pierwszego punktu — kontroli wymiaréw
i ksztattow.

Sprawa kontroli warsztatowej stala sie zcuéad-
nieniem pierwszorzedne] wagi z chw1lar prze]scw
od wytworczosci jednostkowej do seryjnej i ma- .
sowej, ktére uwarunkowalo rozbicie procesu wy-
twarzania calo$ci wytworu na szereg czastkowych
proceséw niezaleznego wytwarzania cze$ci skla-
dowych, zakoficzonych znéw niezaleznym proce-
sem skladania z nich caloéci. Podzial ten posiada
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swe glebokie organizacyjne uzasadnienie, wypty-
wajace z powszechnie dzi§ uznanej i stosowanej
zasady zamiennosci czesci, pétwyrobow, wzgl. wy-
robow powszechnego uzytku. W warsztatach tych
kontrola musi by¢ bardziej lub mniej surowa, w za-
leznodci od wiekszych lub mniejszych wymagan
doktadnosci wykonania i stopnia zamiennosci;
w kazdym jednak wypadku kontrcla musi byé or-
ganizacyjnie uniezalezniona od czynnikéw czuwa-
jacych bezposrednio nad produkcja, by mogla daé¢
dostateczng rekojmie swej skutecznosci, W wielu
wypadkach kontrole sprawuje sam odbiorca przez
podlegle mu organy, w innych mamy do czynienia
z kontrola podwéjna: fabryczng i zewnetrzng;
z punktu widzenia techniki kontroli, o ktérg chodzi
tu nam przedewszystkiem, wychodzi to zupelnie
na jedno.

Zagadnienia kontroli nie sposéb jednak ogra-
niczy¢ do samego procesu stwierdzenia i odrzu-
cenia braku juz po dokonanym procesie wytwor-
czym; kontrola w istocie swej rozciaga sie tez i na
sam 6w proces, pozostaje jednak wowczas w re-
kach pracownika wytwarzajacego: zagadnieniem
kontroli musi sie wlasciwie obja¢ i te $rodki, ja-
kie sa dane do rozporzadzenia pracownikowi wy-
twarzajacemu podczas samego procesu wytwor-
czego; Srodki te naleZy postawié¢ na poziomie tech-
nicznie do$¢ wysokim, aby tatwo mozna byto ogra-
niczy¢ ilo$é¢ brakéw do dopuszczalnego minimum.
Zagadnienie, w jaki sposéb skutecznie zapobiec
powstawaniu brakéw. stato sie bardziej nawet wa-
znem, niz zagadnienie samego wykrycia brakow.

W wielu wypadkach kontrola na stanowisku
roboczem podczas trwania procesu obrébkowego
ucieka sie do tych samych $rodkéw, co i kontrola
wlasciwa: srodki te jednak na stanowisku robo-
czem moga czesto nie wystarczaé i zastosowanie
dodatkowych lub innych $rodkéw kontroli moze
sie okaza¢ conajmniej pozadane.

Wezmy jako przyklad obrobke na szlifierce
gladkiego okragleso walka o $rednicy oI.{reélone]
przez wymiar tolerowany. Dla sprawdzenia przed'-
miotu podczas kontroli wlasciwej wystarcza naj-
zupelniej sprawdzian réznicowy; na stanowisku
roboczem, jakkolwiek zasadniczo wystarcza on
réwniez, pomocnym bylby jeszcze jeden spraw-
dzian o wymiarze nieco wigkszym od strony do-
brej sprawdzianu roboczego, ktoryby mogt wska-
zaé pracownikowi, ze wymiar watka jest juz tylko
nieznacznie wiekszy od gérnej jej granicy, Ze wiec
dalszy proces szlifowania musi sie dokonywaé
z zachowaniem wiekszej ostroznosci. Niema po-
trzeby uzyé tu odrebnego sprawdzianu stalego,
wystarczy bowiem uciec sie do dowolnej postaci
sprawdzianu nastawialnego, nawet do piennikéw
zaopatrzonych w $ruby ustalajace, lub zwyklych
suwmiarek, trwale nastawianych na okreslony wy-
miar.,

Sprawdzian réinicowy wlasciwy i oméwiony
sprawdzian pomocniczy, albo przynajmniej ostatni,
zastapi¢ mozna z duzem powodzeniem odpowied-
nim sprawdzianem czujnikowym, ktéry ma te wyz-
szo$¢ nad wszelkiemi innemi postaciami spraw-
dzianoéw, ze wykazuje namacalnie chwile, w kto-
rej przedmiot osiaga zadany wymiar”). W spo-
séb podobny znalezé moga zastosowanie spraw-
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dziany pomocnicze, wzgl. czujnikowe, przy szli-
fowaniu otworéw i plaszezyzn, umozliwiajac wy-
datne zmniejszenie brakéw; stosowanie ich mozna
tez przenies¢ i na inne procesy obrébki poza szli-
fowaniem, uzyskujac i tu w wielu wypadkach
znaczne korzysci.

Nad sprawa ta zatrzymaliémy sig¢ dlatego, Ze
moze ona znalezé dos¢ szerokie zastosowanie
w naszych warunkach podczas wprowadzania
obrobki wedlug sprawdzianéw réznicowych, za-
pobiegajac nadmiernym brakom w okresie poczat-

owym,

Jezeli chodzi o przedmioty o ksztattach pro-
stych, przedewszystkiem za$ obrotowych, jak sworz-
nie giladkie lub schodkowe, pierscienie i krazki,
kontola uskutecznia sie zupelnie latwo 1 niemal
zawsze przy uzyciu tych samych $rodkéw, co na
stanowiskil roboczem; dla sprawdzenia wspotosio-
wosci poszczegolnych elementéw przedmiotow
wystarcza pewny i latwy w uzyciu przyrzad ktowy
z czujnikiem, ktéry po zaopatrzeniu go w sanie
przesuwane i zderzaki, umozliwiajgce stosowanie
dokladnych klockéw wymiarowych, moze dosko-
nale nadac¢ si¢ tez do pomiarow dlugosciowych,
zwlaszcza przy najtrudniejszych dla pomiaréw bez-
posrednich wymiarach mieszanych™).

Trudniej przedstawia sie sprawa kontroli pro-
stych bryt o scianach plaskich, w ktérych zapew-
nienie im wlasciwego polozenia lub sprawdzenie
go podczas kontroli jest do$¢ kiopotliwe; jeszcze
trudniej wypada  sprawdzanie przedmiotéw
o ksztattach bardziej urozmaiconych i zlozonych,
nieraz nie dajace sie uja¢ w zadne ramy zezwala-
jace na pomiiar ,,réznicowy’” i z koniecznosci cze-
stokro¢ sprowadzajace sie do luZnego pordéwnania
ich ksztaltu z szablonem. W wypadkach wymaga-
jacych wyjatkowo duzej dokladnosci mozna i tu
uzyskaé¢ do$¢ dobre wyniki przy uzyciu podczas
sprawdzania szablonem metody szczeliny, lub ucie-
kajac sie do pomocy przyrzadéw projekcyjnych.

Pewne kategorje powierzchni o ksztattach
zlozonych, posiadajgcych jednak bardzo wielkie
znaczenie w przemysle maszynowym, toga byé
mimo wszystko sprawdzane sposobem pomiaréw
.roznicowych'; na pierwszem miejscu wymienimy
tu powierzchnie gwintowe, ktérych procesy mie-
rzenia, mimo znacznego postepu dokonanego ostat-
niemi laty, podlegaja w dalszym ciagu korzystnej
ewolucji.

I zné6w mozna tu podkresli¢, ze samo spraw-
dzanie ztych czy dobrych wynikéw procesu obréb-
kowego niedaleko zaprowadzitoby nas; musimy tu
ubiec mozliwe przyczyny bledéw, starannie kon-
trolujace w zgéry okreslonych okresach — narze-
dzie robocze i obrabiarke, oraz ustawienie narze-
dzia wzgledem kierujacych organéw obrabiarki,
a wiec tem samem przedmiotu obrabianego, po
kazdej wymianie narzedzia. Jako wypadki typowe,
przytoczymy tu nacinanie gwintu na tokarce lub
frezarce do gwintow, oraz frezowanie kol zeba-

"} Ujemna sirona sprawdziandéw czujnikowych jest

slosunkowo wysoka ich cena i koniecznosé dosé czestej
kontroli ich nastawiania.
**} Pod niemi poimujemy wypadek posredni miedzy -

wymiarami zewnegirznemi a wewnetrznemi,
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tych frezem ksztaltowym metoda podzialu zwy-
klego; dokladnosé sruby pociagowej lub podziel-
nicy, wlasciwy ksztalt narzedzia roboczego -oraz
nalezyte jego ustawienie wzgledem osi klow to-
karki czy frezarki, — oto trzy niezalezne czynniki,
ktére musza byé tez niezaleznie od siebie zbadane,
gdyz kazdy z nich moze uniemozliwi¢ uzyskanie
nalezytych wynikéw nawet wtedy, gdyby pozo-
stale czynniki uczynily zados§é najostrzejszym wy-
maganiom dokladnosci. W tym wypadku — kon-
trola gotowego wyrobu dokonywa si¢ najczesciej
przy uzyciu zupelnie innych przyrzadéw i metod
pomiarowych, niz przygotowawcze sprawdzenie
obrabiarki i narzedzia. Czy sprawdzenia tego do-
kona sam pracownik zatrudniony na danem sta-
nowisku, czy tez inny pracownik, nazywany zwy-
kle ,nastawiaczem'’, jest to sprawa wylacznie or-
ganizacyjna, zalezng od warunkéw pracy warszta-
tu; w licznych wypadkach, np. przy obrébce na
rewolweréwkach, a zwlaszcza automatach tokar-
skich, w ktérych nalezyte ustawienie narzedzi ro-
boczych, zderzakéw i ewent, krzywek wymada
duzych kwalifikacyj zawodowych, postigiwanie
sie ,nastawiaczami’ stalo sie powszechne. Poru-
szony wypadek rewolweréwek i automatéw jest
i z tego powodu ciekawy, ze stwierdzamy na nim
namacalnie, iz zapewnienie obrébce znacznej do-
kladnosSci i przedewszystkiem ,niezmiennosci’
w nadawanych przedmiotom obrabianym ksztal-
tach i wymiarach znacznie upraszcza proces kon-
troli wlasciwej, dokonywanej czy to przez nasta-
wiaczy, wprost na stanowisku roboczem, czy tez
przez innych kontroleréw; najczeéciej sprawdzeniu
podlega tu jeden przedmiot na kilkanascie, kilka-
dziesiat lub nawet kilkaset, zaleznie od warunkéw
pracy i rodzaju obrabianych przedmiotéw. Na
proces kontroli nie nalezy si¢ bowiem zapatrywaé
jako na zabieg konieczny z punktu widzenia for-
malnego; wymagajg go wzgledy czysto rzeczowe:
jezeli wiec maszyna sama zapewnia przedmiotowi

- automatycznie zadane ksztalty i wymiary, albo
tez pracownik ma dane do rozporzadzenia dosko-
nale $rodki, dajace rekojmie doktadnosci obréblki,
proces wlasciwy kontroli moze nietylko zostaé
uproszczony, ale nawet czasem staje sie wrecz
zbedny.

Obostrzenie wymagan doktadnosci obrobki
przedmiotéw o ksztaltach zlozonych zmienilo za-
sadniczo stosowane do niedawna procesy obréb-
kowe. Aby oméwi¢ blizej proces ewolucyijny, jaki
si¢ w tym kierunku zaznaczyl, rozwazmy kolejne
etapy, jakiemi szta obrébka niezbyt wielkich, lecz
zloZonych cze$ci maszynowych, obrabianych glow-
nie na strugarkach, wzgl. frezarkach, oraz wiertar-
ko-frezarkach i wiertarkach. Typowemi bylyby tu
przedmioty o ksztaltach skrzynkowych, jakie cze-
sto spotykamy w budownictwie obrabiarek lub ma-
szyn podobnych. Jako etap pierwszy, wymienimy
obrobke wylgcznie na podstawie trasowania, udo-
skonalonego przez stosowanie trasowania wielo-
krotnego: wstepnego, — poczem, po obrobieniu
odpowiednich powierzchni kierunkowych, traso-
wania wlasciwego, dokonywanego nieraz z korzy-
Scia w paru etapach, w miare postepu wlasciwej
obrébki. Pracownik zasadniczo nie uzywat podczas
obrobki zadnych przyrzadéw pomiarowych, trzy-
majac sie jedynie linij wytrasowanych.
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Jako drugi etap, wymieni¢ naleiy obroébke
oparta zasadniczo na trasowaniu, uzupetniona jed-
nakowoz pomiarami dodatkowemi, dokonywanemi
bezposrednio na obrabiarce przy uzyciu a) zwy-
klych szablonéw negatywnych pojedyrniczych, lub
lepiej wielokrotnych, zezwalajacych na sprawdza-
nie zaryséw w réznych posrednich stadjach obréb-
ki; b) réznych postaci przyrzadéw pomiarowych
uniwersalnych; c) pomocniczych urzadzer stuza-
cych do mierzenia i stanowiacych integralna i nie-
odlaczna czeéé obrabiarki; zaliczyé tu nalezy po-
dzialtki katowe skretéw, bebenki podzialowe na
wrzecionach $rub pociagowych i podziatki milime-
trowe, czesto z nonjuszami, zezwalajace na bezpo-
§rednie odczytywanie przesunie¢ narzedzia lub
przedmiotu, Ten drugi etap moznaby podzieli¢ na
caly szereg etapéw kolejnych, w ktérych stopnio-
wo rola trasowania coraz bardziej ograniczala sie
do zabiegu przygotowawczego, niemal sprawdza-
jacego tylko zasadnicze wymiary przedmiotu su-
rowego i wyznaczajacego polozenie pierwszych
powierzchni, nadal majacych stuzy¢ za kierunko-
we. Zwlaszcza zastosowanie bebenkoéw podzialo-
wych i podzialek wzdluznych pchnelo obrobke na
nowe tory, umozliwajace pracownikowi szybkie
i pewne osigganie zadanych ksztaltow i wymiaréw.
W dziale obrabiarek wyoskoprecyzyjnych naleza-
toby wymienié¢ tu maszyny do punktowania.

Jako trzeci etap — w porzadku chronologicz-
nym ich ewolucji — wymienié nalezy obrébke przy-
gotowang przy uzyciu przyrzadéw specjalnych,
miedzy kiéremi na pierwszym miejscu wymienimy
skrzynki wiertarskie oraz po6Zniejsze od nich
w czasie pozytywne szablony strugarskie i frezar-
skie. Etap ten przyniésl prawdziwy przewrot
w obrébce seryjnej, z koniecznoséci jednak musial
si¢ ograniczyé do wypadkéw wigkszych seryj, nie
znalazl wiec zastosowania poza budownictwem
obrabiarek i poza réznemi innemi dzialami obrob-
ki masowej. W obrobce przygotowanej rola traso-
wania sprowadza sie niemal do zera.

Ostatni etap, ktory wlasciwie nie jest rozwi-
nigciem obrébki przygotowanej stosujacej uchwy-
ty specjalne, lecz etapu wyzej wymienionego jako
drugi, zaznaczyl si¢ zastosowaniem na obrabiar-
kach — doktadnych klockéw wymiarowych (wzor-
cowych) przy uzyciu czy to zderzakéw stalych
w polaczeniu z precyzyjnemi mechanizmami dla
samoczynnego wylaczania ruchu posuwowego, Ze
wymienimy tu najnowsze konstrukcje tokarek,
czy tez zderzakéw czujnikowych. Zastosowanie
bezposrednio na obrabiarce czujnika, zezwalajace-
go na nadawanie przedmiotowi lub narzedziu prze-
sunie¢ okreslonych, przy pomocy dokladnych kloc-
kéw wymiarowych, z dokladnoécig dochodzaca do
0,01 mm uwazaé naleiy za najdoskonalsze ze zna-
nych dzi§ rozwigzan przeniesienia metod kontroli
bezposérednio na stanowisko robocze: rzecza nie-
zmiernie wartosciows jest to, Ze sposéb ten daje
sie z powodzeniem stosowaé nawet przy obrébce
jednostkowej lub matej ilosci paru sztuk réwnie
dobrze, jak przy obrébce wiekszemi serjami.

Sprawdzanie obrobionych w tych warunkach
przedmiotéw na stanowisku kontrolnem jest na-
0g61 trudne i mniej pewne niz sama obrébka, jezeli
dla kontroli nie uciekniemy sie do specjalnych
przyrzadéw pomocniczych w postaci bardzo do-
kladnych szablonéw; oczywiscie, tem trudniejsze
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jest tu stosowanie sposobu sprawdzania ,r6znico-
wego"’, NajczesSciej wiec kontrola ogranicza sie tu
.do kontroli podczas samego procesu obrébkowego;
:sam proces, zapewniajacy duza dokladnoéé obrob-
ki bez wymagania ze strony robotnika wieksze]j
starannoéci i wiekszego nakladu czasu, daje istot-
nie rekojmie, ze kontrola moze byé tu wydatnie
ograniczona; oczywiscie, ostateczng kontrolg be-
dzie zawsze i wszedzie montaz cze$ci i proba dzia-
fania maszyny, tak iz wlasciwie nie mozna i tu
nawet méwié o pozostawieniu robotnika bez kon-
troli. -

W miare przechodzenia od jednego z etapow
.do drugiego — rozmaicie uktadal si¢ stosunek recz-
mnej pracy wykanczajacej do wlasciwej obrébki ma-
szynowej; im bardziej zwiekszala si¢ dokladnos$é
-obrébki, tem wigcej ograniczala sie reczna praca
$lusarzy i mniej wplywala na ostateczne wymiary
przedmiotéw, tem blizsi wigec byliSmy zamiennosci
przedmiotéw, skltadajacych sie na serje. Role
.czynnika kontrolujacego moglo tu, przy duzych wy-
maganiach co do zamiennosci, pelni¢ dopasowy-
wanie poszczegblnych przedmiotéw nie bezposred-
nio do innych czesci tej samej maszyny, lecz do-
pasowywanie calej ich serji do jednej wzorcowej
maszyny, wzgl. jej czeéci. W ten spos6b np.
wszystkie loza serji tokarek wykancza¢ mozna
wediug jednych san suportu wzorcowego, wszyst-
kie za$§ sanie suportéw wykanczaé na lfozu wzor-
cowem; dobre dopasowanie wzajemne wzorcowe-
go suportu do wzorcowego loza zapewni zamien-
no$¢ 1 dokladne pasowanie wszystkich suportow
i 16z serji. Spos6b ten byl stosowany przez nie-
ktore fabryki, jest on jednak ktopotliwy i prak-
tycznie nie przedstawiajgcy powazniejszych korzy-
$ci, gdyz zamiennoéé takich organéw jak sanie su-
portu i foze w warunkach normalnych poza utrud-
nieniem obrobki nie daje zadnych korzys$ci; poza
tem wzorce ulegaly nader szybkiemu naturalnemu
zuzyciu, Wzajemne staranne dopasowywanie po-
szczegdlnych gléwnych organédw wystarcza naogol
najzupetniej we wszystkich wypadkach, gdy cho-
dzi o obrébke czesci, w ktorych nie przewiduje sie
szybkiego naturalnego zuzycia i prawdopodobieni-
stwa konieczno$ci wymiany ich w przyszlosci.

Jezeli trudnym byt proces kontroli oméwionej
wyZej obrébki przedmiotéw o ksztattach zlozo-
nych, tem trudniej wypadlby on w odniesieniu do
$lusarskich prac wykarnczajacych i montazowych;
zasadniczo mo6glby sie on sprowadzié tylko do po-
wtbrzenia czynno$ci pomiarowych stosowanych
przez Slusarza, najczeéciej jednak ogranicza sie do
sumiennego zbadania prawidlowosci dzialania ca-
tego zespoly, i to najlepiej w warunkach normalnej
jego pracy; sa to wiec normalne préby maszyn pod
obcigzeniem. Najcelowszem jest tu przeprowa-
dzenie kontroli w ten sposéb, ze po biegu prébnym
maszyne rozbiera sie we wszystkich tych cze-
$ciach, ktére, stanowiac wazne a wrazliwe na zle
wykonanie lub montaz elementy, wymagaja po-
nownego zbadania; najczesciej dokladne obejrze-
nie wystarcza, by przekonaé sie¢ o prawidlowos$ci
zlozenia lub o brakach maszyny. Druga krétko-
trwala proba po ponownem zloZeniu daje w tym
wypadku zupelnie dostateczna rekojmie, Ze ma-
szyna bez obawy moze byé oddana odbiorcy. Aby
proces ten mial istotne cechy kontroli, wystarczy,
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by po pierwszej probie rozebrane cze$ci maszyny
zbadal inny §lusarz, pelniacy czynnosci kontrolera:

Omawiane wzorcowe czg$ci maszyn sg w isto-
cie rzeczy identycznemi ze sprawdzianami dziala-
nia, ktore znalazly szerokie zastosowanie w wy-
padkach kontroli przedmiotéw o ztozonych ksztal-
tach. Wiasciwie sprawdzianem dzialania w sto-
sunku do czopa jest pierscied, odpowiadajacy wy-
miarem otworowi, z ktérym czop ma zosta¢ w na-
stepstwie zlozony; dawniejsza wiec obrobka we-
dtug sprawdzianéw jednostronnych, niekoniecznie
normalnych, byla wlasciwie obrobks kontrolowa-
na przez sprawdziany dzialania; réwniez normal-
ny naérubek wzorcowy byl wzgledem sprawdzane-
go przy jego pomocy sworznia gwintowanego —
sprawdzianem dzialania. Typowym sprawdzianem
tego rodzaju jest przyrzad do sprawdzania kot ze-
batych, wyzyskujacy kolo wzorcowe, ktore, pozo-
stajac pod naciskiem, obraca sig, zazebiajac z ko-
tem badanem; czujnik mierzy zmiane odleglosci
osi ko6t, uwarunkowana ewentualna nieprawidlo-
woscia podzialu lub innemi bledami kota bada-
nego,

Sprawdziany dzialania znalazly szerokie za-
stosowanie w calym szeregu galezi przemystu ma-
szynowego, miedzy innemi w fabrykacji broni. Po-
stugiwaé sie niemi moze badz tylko kontrola, badz
tez 1 robotnik na stanowisku wykanczajacem.
Wskazania ich, jako przyrzadéw wykazujacych
najczes$ciej bledy jednostronnie ‘tylko, uzaleznione
sa naogot od zrecznosci pracownika i nie daja oczy-
wiscie tej pewnosci kontroli, co sprawdziany roéz-
nicowe, wykazujgce bledy dwustronnie. To tez
do sprawdzianéw dzialania uciekamy si¢ z koniecz-
nosci tam, gdzie sprawdziandéw réznicowych uzyé
nie mozna,

Reasumujac wszystko wyzej powiedzjane, moz-
na stwierdzi¢, ze zagadnienie kontroli warsztato-
wej i odbioru wyrobéw, z punktu widzenia techni-
ki ich dokonywania, moze by¢ podzielone na dwa
zagadnienia: metod pomiarowych, stosowanych
podczas procesu obrébkowego, lub bezposrednio
po jego ukoficzeniu, ale jeszcze na stanowisku ro-
boczem, i to najczesciej przez samego robotnika,
oraz metod kontroli, dokonywanej przez kontrole-
ra fabrycznego lub odbiorce zewnetrznego, naj-
czeSciej poza stanowiskiem roboczem. Kontroli
fabrycznej i odbioru zewnetrznego niema potrzeby
rozbija¢ na dwa odrebne zagadnienia, gdyz meto-
dy pomiarowe w nich stosowane s3 w zasadzie
identyczne, jakkolwiek wzgledy praktyczne, daze-
nie do uniknigcia konfliktéw miedzy dostawca i od-
biorca, nakazuja zapewnié pewna niewielka rézni-
c¢ w wymiarach sprawdzianéw, ktéremi positkuja
si¢ obie strony. Pomiar roboczy i kontrola moga
si¢ dokonywaé badZ przy stosowaniu identycznych
metod pomiarowych, badZ zgola réznych; daze-
niem jednak by¢ winno metody te upodobnié jak
najbardziej. :

Koniecznos¢ istnienia kontroli wogéle, zarow-
no fabrycznej jak i odbioru, jakotez bardziej lub
mniej ogblnikowego, wzgl. szczegélowego jej prze-
prowadzenia winna by¢ rozpatrywana pod katem
widzenia rzeczowych, a nie formalnych potrzeb
produkecji, wzglednie odbioru. Zaréwno niedosta-
teczna kontrola, jak i nadmiernie skrupulatnie pro-
wadzona, dowodza wadliwos$ci organizacji wytwa-
rzania i moga mieé tylko ujemne nastepstwa.
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Kontrola winna by¢ przeprowadzona tem sta- maszyny, dokonywanej bezposrednio po ich zloze-
ranniej, im mniej daje rekojmi dokladnosci wyko- niu i przed ukoficzeniem caiego montazu. Kon-
nania sam proces obrébki, im bardziej dokladnos¢ trola ostateczna, bedaca wlasciwie préba maszy-
jest zalezna od zrecznosci i sumiennosci robotnika, ny, jest naturalnem zakonczeniem procesu wytwor-
im bardziej jest on materjalnie zainteresowany czego, wzgl. istotng trescia odbioru.

w zwiekszeniu swej wydajnosci, przyczem cierpieé Kontroli moze by¢ poddawany kazdy z wy-
moze wskutek tego starannosé obrobki, im wresz- twarzanych przedmiotéow, lub jeden na kilka, kil-
cie ostrzejsze sa rzeczowo usprawiedliwione wy- kana$cie, kilkadziesiat i t. d. Zalezy to jedynie
magania co do dokladnosci obrébki. od tego, czy proces obrobkowy daje rekojmie, ze

Naturalnem jest dazenie, by wszedzie. gdzie wymiary kolejno wytwarzanych przedmiotéw nie
tylko jest to mozliwe, wprowadzi¢ takie zmiany r62nia sie znacznie miedzy soba, czy tez jej nie
do procesu obrébki, ktéreby zwiekszyly jej do- daje; wptywa tu réwniez to, czy chodzi o wazne

ktadnoéé, uniezalezniajac ja w mozliwych grani- odpowiedzialne organy maszynowe, czy tez
cach od zrecznoS$ci i staranno$ci robotnika. o przedmioty podrzedne. Oznaczenie przyblizonej
Kontrola wlasciwa (poza stanowiskiem robo- ilosci przedmiotow, wykonanych miedzy kolejnemi
czem) moze by¢ dokonywana: sprawdzeniami ich wymiaréw, zalezy od szybko-
a) po kazdym zabiegu obrobkowym, §ci, z jaka obrabiarki lub narzedzia ,,rozregulowuja

b) po catkowitej obrobce czesci maszynowej, sig", co wywoluje zmiany w wymiarach obrabia-
c) po zlozeniu czeéci na kompletny wytwér nych przedmiotdéw; okresla sie to tylko w drodze
lub jego czesci sktadowe. préob bezposrednich,
Najczesciej stosuje sie sposéb drugi, choé Jezeli chodzi o metody pomiarowe, stosowane
w wypadkach przedmiotéw, podlegajacych licznym  podczas obréobki kontroli, powinny one by¢ jak naj-
zabiegom i kosztownej obrdébce, sposéb pierwszy prostsze, i jak najbardziej niezalezne od zreczno-
jest w zasadzie wlasciwszy; mozliwe jest teZ roz- $ci i wprawy mierzacego. Dlatego tez ze wszech
wigzanie posrednie, polegajace na kontrolowaniu miar na polecenie zastuguje stosowanie sprawdzia-
przedmiotu parokrotnie podczas obrébki, a wiec néw réznicowych wszedzie, gdzie ono jest mozli-
nie po kazdym zabiegu, lecz co pare zabiegéw, naj- we. Drugiem niezmiernie cennem narzedziem jest
cze$ciej przed zabiegami szczegdlnie kosztownemi, czujnik, zwlaszcza w polaczeniu z rozmaitemi przy-
- lub wymagajacemi dokladnego wykonania zabie- rzadamipomocniczemi, i to zaréwno na stanowisku
gow poprzedzajacych; ten sposdb posredni oka- roboczem, jak i w rekach kontrolera.

zuje sie¢ w praktyce zwykle najwlasciwszym, to tez W wypadkach koniecznych uciekamy sie do
stosuje sie¢ istotn’e najczesciej. sprawdzianéw dzialania.
Kontrola przedmiotéw ziczonych kompletnie Proces pomiaréw na stanowisku roboczem

lub czesciowo. w zasadzie zawsze winna by¢ doko- i kontroli wlaéciwej winien byé¢ przedmiotem roz-
nywana, i to tem sumienniej, im bardziej musiata wazafi przy ukfadaniu planéw obrébkowych na-
by¢ pobiezna dla tych lub innych przyczyn sama réwni z wlasciwemi procesami obrébkowemi i sta-
kontrola czesci. nowi¢ cze$¢ instrukeji obrobkowej, odbierajac za-

Trudno$¢ np. sprawdzania kadlubow maszyn, réwno robotnikowi, jak i kontrolerowi, swobode
o czem wyzej, pociaga za soba potrzebe kontroli dowolnego wyboru metod pomiarowych i ich usku-
prawidlowosci dzialania najwazniejszych organéw tecznienia.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH.

METALOZNAWSTWO.,  tracg przy ogrzewaniu swe wlasnosci magnetyczne pod-
Anomalje stali niklowych i ich praktyczne czas przekraczania krzywej AC (rys. 1). Ozigbiane, staja sie
wykorzystanie. z powrotem magnetycznemi w temperaturach okreslonych
Ogélnie znany jest wplyw temperalury na wlasno$ci oF=
magnetyczne stali niklowych, Stale o zawartoéci do 27% Ni . 2 e - t 1
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Rys. 1. Krzywe graniczne zmian wlasnosci magnetycznych krzywa AB. Stopy, zawierajace ponad 27% Ni, zmieniaja

stali niklowych przy nagrzewaniu, swo wlasnoéci magnetyczne wzdluz krzywej DE, i to zar6w-



no przy ogrzewaniu, jak i przy oziebianiu. Rys. 2 przed-
stawia wielke§é spolczynnika rozszerzalnosci termicznej stali
niklowych o réinej zawartosci niklu., Najwazniejszymi z Lych
stopow sa: Inwar (36% Ni), ktérego spotczynnik rozszerzal-
nosci wynosi prawie zero, oraz stopy o 42—44% Ni, posia-
dajace rozszerzalnos¢ szkla. Warto wspomnie¢ tez o slali,
zawierajacej 58% Ni, ktora ma rozszerzalnosé zwyklej stali
i bywa uzywana w budowie maszyn na czeéci nierdzewieja-
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Rys. 3. Wptyw domieszek na spolczynnik rozszerzalnodci

cieplnej stali,
ce, Rézne stopy Fe - Ni, pod ogolng nazwa Anibal, stoso-
wane sa w wyrobie chronometrow, dla .
chodu niezaleznego od zmian temperatury.

zapewnienia m
Na wielko$é¢ spotezynnilta rozszerzalnosci wplywaija
rozne demieszki w réoznym stopniu, jak to przedstawia rys. 3.
Najwybitniejszy jest wplyw wegla.

Waznem zjawiskiem jest zmiana z biegiem czasu diu-
gosci preléw inwarowych. Powodujg to przemiany cemen-
tytu.
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Rys. 4. Zmiany dtugosci na 1 m stali niklowych o roéznej

zawartosci wegla, przy nagrzewaniu do 100°

Rys. 4 przedstawia zmiany dlugoéci na 1 metr réz-
nych stali niklewych o zmiennej zawartosci wegla, spowo-
dowane ogrzewaniem do 100°, Zmiany dlugosci sa rézne, za-
leznie od zawartosci Ni i C, Przez dluzsze odpuszczenie
w temperalurze 100—150° i nastepne bardzo powolne chlo-
dzenie — czyli przez starzenie si¢ — mozna zmiane diugo-
$ci zredukowaé do minimum. Przy 43% Ni jest ona prawie
réwna zeru; w miare wzrostu zawartosci Ni, przybiera war-
toéci ujemne, aby znéw przy 70% Ni staé sig réwng zeru.

(Ch. Ed. Guillaume. Rev. de Mét,
z 1928 r., str. 35),

TECHNIKA SANITARNA.
Korozja rur zeliwnych i stalowych.

Dla wyjasnienia wplywu rozmaitych rodzajéw gruntu
na korozje rur zeliwnych i stalowych, rozpoczelo w 1922 r
amerykanskie Bureau of Standards wraz z wytwércami i od-
bicrcami rur odpowiednie badania. W tym celu ulozono
w 46 miejscach 14 000 sztuk rur o $rednicy 152 mm, biorac
uprzednio dokladne préby z kazdej rury i wazac kazda.
Rury uktadano w odcinkach z 5 sztuk, Czgsi¢ z nich ze
wszystkich miejsc odkopano w 1924 r., nastepng czedé w 1926
rcku, pozostate bedsg wyjmowane co 2 lata. Przy badaniu
rur, ktore przelezaly w ziemi 4 lata, okazalo sig, ze zarow-

zesz, 25,

S. 0.

no rury zeliwne, jak i rury stalowe, wyrobione rozmaitemi
sposobami, w jednem i tem samem miejscu, malo sig roznity
migdzy soba, pod wzgledem straty wagi lub uszkodzenia.
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Przeciwnie, spostrzezono wigksze zmiany w ruracl, ulozo-
nych w rozmaitych miejscach, ktére, zaleznie od wlasnosci
gruntu, wykazywaly uszkodzenia mniejsze lub znaczniejsze,
lecz badania fizycznych i chemicznych wlasnosci gruntu nie
deprowadzily do stanowczych wnioskéw. Co sie tyczy
w szczegolnosei rur zeliwnych, to w pewnych rodzajach grun-
tu zauwazono silne ich uszkodzenia, wystepujgce w postaci
zinanego objawu ,korozji gralitowej", nie réznigcego sie od
uszkodzenia, obserwowanego przy elektrolizie, lecz w danym
razie mozna bylo stwierdzié, ze w badanych gruntach nie
istnialy prady elekiryczne. (Dinglers Politechn.
Journal, 1929 r. str. 227),

Zjawisko, ze rury Zeliwne, uloZone w pewnych rodzajach
gruntu, wplywowi korozji, oddawna
Przed Lkilkunastu laty, przy zamianie rur
uszkodzonych, wprowadzitem uktadanie rur nowych na pod-
tozu z piasku i pokrycie ich na pewnej wysokosci réwniez
piaskiem czystym. Ig.

ulegaija zZauwazono

w Warszawie.

Zwalczanie wodorostéow zapomoca sztucznego
macenia wody,

Kierowany spostrzezeniami, ze ze zwiekszeniem metno-
$ci wody w rzekach gina wodorosty, zarzad zakladu filtro-
wego w Louisville (Kenlucky) staral sie wstrzymaé wazrost
wodorostéw zapomocy sztucznego macenia wody surowej
i ulepszyt o tyle osadzanie, Ze okres dziatania filtréow pias-
kowych, pomiedzy dwoma oczyszczeniami filtréw, podnidsl
z 3 do 15 godzin. Macenie sztuczne odbywalo sie zapomocy
czerparki, ktora poprzednio stuzyla do oczyszczania osadni-
kéw. 5-ciogodzinne mieszanie wody wystarczalo, azeby
w ciggu 24 godzin utrzymywaé metnoéé na wysokosci jedne)
stumiljonowej czesei (100 g¢ na 1 m® wody). Sztuczne ma-
cenie odbywa sie tam, jezeli metno$é opadnie ponizej wska-
zanego stopnia. Badania w Louisville wymagaja jeszcze
sprawdzenia i w innych miejscach. Z réinych $rodkéw, za-
pobiegajacych wzrostowi wodorostéw (siarczan miedzi, wap-
no, atun, glin sodowy, chlorowanie, s6d gryzacy i hypochlo-
ryt}, najskuteczniej dziatal siarczan glinu, lecz wplywal na
zwigkszenie ilosci bakleryj i pogarszal smak wody. (Ges.
Ing 1929 r. str. 45).

Zmniejszenie sig ilosci wodorostéw w wodzie surowej
maconej zauwazono w 1928 r. réwniez w basenie osadowym,
nad Wisly, wodociggéw warszawskich. Z tego wynika, ze
zbyt duze i plytkie osadniki olwarte nie moga spelni¢ nale-
zycie swojego zadania, t. j. odpowiednio przygotowaé wody’
rzecznej do dalszego oczyszczania jei na filirach piasko-
wych, lg.

TURBINY WODNE.
Zaklad wodnoelektryczny na spadzie 780 m.

T-wo Feather River Power Co w Kalifornji zbudowato
niedawno silownie wodna na rz. Bucks-Creek. Zaktad posia-
da 2 kota Peltona o wale poziomym, o dwu dyszach o $red-
nicy 200 mm. Bezpoérednio sprzgzone z turbinami pradni-
ca rozwijaja 20000 W mocy przy spélczynniku mocy 0,8,
60 okr./sek i napieciu 11000 V. Kaidy zespoé! maszynowy
posiada wlasna wzbudnice, napedzana przez osobna turbine
Peltona o mocy 450 KM przy 900 obr /min,

Moc turbin gtéwnych wynosi po 350000 KM przy spa-
dzie 780 m i 450 obr.| min.

Rurociag sklada sie w gérnej czesci z rur nitowanych
o $rednicy 137 do 1,06 m, o grubodci $cianek wzrastajacej
od 16 mm do 22 mm. W dolnej czedci rury maja $rednice
915 mm i gruboé¢ écianek 16 de 25 mm. Rury sa wzmocnio-
ne pierscieniami stalowemi, Przy wejéciu do maszynowni
rozwidla si¢ kazda rura na 2 odnogi o $redn. 600 mm, pro-
wadzace do dwu dysz kazdej turbiny,

Zasuwy przy zbiorniku., w sztolni i przy silowni sa
sterowane z maszynowni (The Engineer, 1929, 21
grudnia, str. 685).
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Bibljografja.
Roboty wodne i meljoracyjne w poludniowej Malopolsce
wykonane z inicjatywy Seimu i Wydziatu Krajowego.
Inz. Andrzej Kedzior. Lwow, 1928, Nakladem

Tymeczasowego Wydzialu Samorzadowego, Stron 406
z dwiema mapami, :

Pod powyzszym tytulem, nalkladem Tymcz. Wydz Sam.
we Lwowie, zostatla wydana publikacja, podajaca caloksztalt
rob6t meljoracyjnych i regulacyjnych, wykonanych w bylym
zaborze austrjackim w latach od 1878 do czasu zlikwido-
wania biura meljoracyjnego. Autorem jest inz. Andrzej Ke-
dzior, ktéry pracowal w biurze meljoracyjnem od same;j
chwili jego powstania, przez dlugi szereg lat byl jego naj-
bardziej zastuzonym dyrektorem, nastepnie poslem na Sejm
i do Rady Panstwa w Austrji. postem i Ministrem Robot
Publ. w odrodzonej Polsce, doktorem honorowym Politech-
nik Warszawskiej i Lwowskiej. Trudno o bardziej kompe-
tentne pi6ro dla opisu dziatalnoseci biura.

W czgici pierwszej podaje autor orografjg, budowe
geologiczng i hydrografje catej Polski. Czytelnik znajdzie tu
powierzchnie dorzeczy dla wszystkich giéwnych systeméw
rzecznych w Polsce, rozklad opadéw, spélczynniki splywu
jednostkowego dla niskich, $rednich i wysokich stanéw, spa-
dy rzek gloéwnych i gléwnych ich doplywéw. Daty te, umie-
jetnie zebrane z rozmaitych publikacyj, a nawet ze zZrodel
nieopublikowanych, beda przydatne kazdemu hydrotechni-
kowi, pracujgcemu praktycznie w Polsce. W kosicu czesci
I-ej podaje autor wykonane przed wielka wojng w trzech
zaborach podstawowe roboty wodne i meljoracyjne.

Czeéé druga obejmuje wlaéciwe prace biura meljora-
cyjnego. Zostalo ono zorganizowane na podstawie uchwaly
sejmowej z 14.X.1878 i liczylo poczatkowo tylko 5-ciu nie-
etatowych funkcjonarjuszéw. W roku 1888 biuro otrzymalo
etat stabilizowany, w roku 1892 liczylo juz 36. a bezposred-
nio przed wojna 101 inzynieré6w oraz stu kilkudziesieciu
dozorcéw i pomocnikéw,

Szereggiem ustaw sejmowych dzatalnoéé biura byla
rozszerzana stopniowo z drobnych meljoracyj, t. j. osusza-
nia rowami i drenowania, na podstawowe meljoracje, jak re-
gulacje rzek. Roboty te wykonywano samoistnie przez biuro
Wydz. Kraj. lub -w. polaczeniu 2z technicznemi organami
panstwowemi, Nastgpnie podjeto zabudowanie potokéow gor-
skich, budowe wodociaggéw w mniejszych osiedlach, kataster
sit wodnych, w koficu komasacje grunléw. Ta ostatnia dzia-
talno$¢é Wydzialu, mimo poéwigecenia przez kraj znacznych
funduszéw, wskutek niezrozumialej ztosliwos$ci i szykan rza-
du centralnego, nie doprowadzitla wlasciwie do Zadnych wy-
nikéw, gdyz tylko w 8-miu wypadkach prace zostaly ukori-
czone, lecz niezakoriczone, gdyz plany nie zostaly zatwier-
dzone, wskutek czego nawet owych 8 gmin faktycznie koma-
sacji nie otrzymato.

W okresie od 1879 do 1913 biuro meljoracyjne przepro-
wadzito regulacje na dlugosci 1918 Em biegu wéd, przez co
zmeljorowano 17 838 ha przyleglych gruntéw, ponadio wy-
konato osuszenia rowami na przestrzeni 14 505 ha, drenowa-
nie na przestrzeni 47 486 ha, nawodnienie na 6 176 ha. Zdje-
cia wykonano na dlugosci 9 169 km biegu wéd, odpowiada-
jacych meljoracji 382 897 ha gruntéw, pod osuszenie rowami
wykonano zdjeé na przestrzeni 96 310 ha, pod drenowanie—
137 432 ha, nawodnienie — 20912 ha.

Zestawienie nie podaje liczby zaprojektowanych i wy-
konanych wodociagéw, cyfra ta jednak jest weale pokazna,
Zbiornikéw retencyjnych w dolinach gérskich zaprojektowa-
no szesé, z ktérych jeden na Sole w Porabce, mimo utrud-
niefi stawianych przez rzad centralny, zostal zatwierdzony,
i budowa jego miala byé w roku 1914 rozpoczeta. Projekt
tego zbiornika otrzymal! zloty medal na wystawie Drez-
denskiej.

Wylkonanie za$§ licznych agend biura meljoracyinedo,
do czego dodaé trzeba jeszcze kulture torféw, meljoracje
pastwisk gminnych, pomoc dla obszaréw nawiedzonych wy-
lewami rzek, wymagato duzych kapitaléw. Sejm teZ rok rocz-
nie zwigkszal dotacje na fundusz meljoracyjny, wplywaly
do niego coraz wieksze zasitki z funduszu panstwowego,
w koficu, przy pomocy Banku Krajowego, uruchomiono ni-
skoprocentowy dlugoterminowy kredyt wylacznie na cele
meljoracyjne. Przy doskonalej oplacalnosci meljoracyj grun-
téw, sptata pozyczek nie stanowila Zadnych trudnoéci nawet
. dla najbardziei obcigzonych majatkéw. Dla poparcia wyrobu
rurek drenarskich, przeznaczono osobny fundusz. z ktérego
zakupywano prasy. bezplatnie udzielane wlaécicielom cegiels,
nawet ad hoc budowanych cegieli pclowych. Celem wy-
ksztalcenia sif pomocniczych, ofworzono kursa dla dozor-
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cow. Nauka teoretyczna odbywala sig w zimie, w lecie obo-
wiazywala praktyka na robolach przez biuro prowadzonych.
Réwnoczesnie z praca techmiczna, musialy postepowaé
prace legislatywne, Wydano szereg ustaw krajowych, umozli-
wiajacych zawiazywanie spolek meljoracyjnych, regulacje
rzek lcanalowych, regulacje poszczegbinycn rzek niesplaw-
nych i t. d. Na skutek inicjatywy Wrydzialu Kraj. i przy
pomocy udzielanych przez Wydzial subwencyj, rozszerzono
liczbe stacyj wodoskazowych na rzelach do 289, stacyj cpa-
dowych do 511, Na wniosek przyjety przez Sejm w dniu
6.1V 1892, opracowano systemalyczny program robdét meljo-
racyjnych i regulacyjnych w calym kraju.
Dusza tych wszystkich poczynad i ich i inicjatorem,
a zarazem obrofica intereséw kraju przed zawsze niechglnym
i zlosliwym rzadem wiedeniskim, byl Andrzej Kedzior,
Wspélpracowalj z nim w doskonalej harmonji dlugoletni
czlonkowie Wydzialu, a zarazem referenci spraw meljoracyj-
nych w Sejmie, od r. 1878 do 1896 — Dr. Jozef Wereszczyn-
ski, od 1902 do 1920 — Dr, Tadeusz Pilat.
aneksie do ksiazki podane sa in extenso regulaminy,
statuty i ustawy wydane w ciagu calego okresu czasu przez
Wrydzial, wzglednie Sejm, w zwiazku z robotami meljora-
cyjnemi i regulacyjnemi. Dodam w koisicu, ze ksigzka nie
znajduje si¢ w handlu keiegarskim, natomiast mozna ja nabyé
w kancelarji Tymczasowego Wydzialu Samorzadowego we
L.wowie, Plac Smolki 3, po cenie 18 zl, .
Dr. K. Pomianowski.

List do Redakcji.
O rozprawie M. J, Hubego o obwalowaniu rzek,

W Nr. 42 ,,Przegladu Technicznego” z r. 1928 zostal
wydrukowany odczyt prof. F. Kucharzewskiego o pracach
M. J. Hubego na polu hydrotechniki.

Szczera wdziecznoéé nalezy sig¢ Sz, Prelegentowi za
przypomnienie naszemu spoleczefistwu Zycia i zaslug tak:
éwiatlego uczonego, jakim byt M. J. Hube.

Poniewai obwalowanie rzek jest u nas obecnie sprawg
nader aktualna, przytoczone za§ w odczycie zapatrywania
dyrektora Hubego byly oparte na 6wczesnym stanie hydrau-
liki rzecznej, od ktérej znacznie juz odbiegliémy, przeto
uwazam za potrzebne poczynienie pewnych zastrzezer, dla
dobra zblizajacej sig regulacji Wisty.

Nic dziwnego, iz wszechstronny umyst M. J. Hubego
zareagowal twérczo na konkurs, ogloszony przez Towarzy-
stwo Fizyczne w Gdansku, w sprawie praktycznego obwalo-
wania Wisly; za prace swa na ten temat, wydrukowang wr,
1767, otrzymal autor nagrode ks. Jablcnowskiego.

Niestety, wlaénie ta praca — z liczby wielu tegoz auto-
ra — nie ma tego znaczenia w chwili obecnej, jak to uwy-
datniono w omawianym odczycie, i dlatego nalezalo ig po-
zostawié raczej w cieniu, przez wzglad na wielkie zastugi
autora na innych polach.

Budownictwo rzeczne, nie posiadajace gruntownych
podstaw matematycznych, zmuszone jest opieraé sig na
wielkiem doéwiadczeniu praktycznem, ktérego zdobycie
nie wchodzilo w zakres dzialalnosci M. J, Hubego. Stad tez
pochodza usterki we wnioskach pracy konkursowej autora.

Przedewszystkiem sprawa waléw jest tak Scisle zwia-
zana ze stanem kulturalnym rzeki, osiaganym zapomoca jej
regulacji, iz nie wolno traktowaé waléow bez umiejetnego
liczenia si¢ z projektem regulacyjnym; okropne waly Wiéla-
ne, budowane od bardzo dawna, sa tego wymownym dowo-
dem. Wszelkie wige wskazéwlki autora, dotyczace trasy
walow oraz ich profili, nie posiadajag waloréw praktycznych;
jedynie uwagi o zadrzewieniu i zawikleniu wal6éw nie utra-
cily swej wartoéci do dzi§ dnia.

Najslabsza atoli strona pracy autora sa jego rady, do-
tyczace sposobéw ochrony brzegéw i waléw od uszkodzer
przez 16d i wode; nie uwzglednia bowiem autor poteimej
roli zdziczalego nurtu, w mniekulturalnej rzece, wobec kt6-
rego fale rzeczne sa czynnikiem podrzednym.

Zadne zawiklanie przysypisk, odsypisk lub brzegéw
wklestych nie uchroni ich od podmycia, jezeli nie sq one
nalezycie zabezpieczone przez budowle hydrotechniczne,
zaréwno czynne, jak bierne; Hube za$ jest zdecydowanym
przeciwnikiem tych budowli, powszechnie obecnie uznanych.

Yatwo przypuécié, iz dyrektor Hube byl $wiadkiem
nieudanej préby umocowania brzegu zapomoca dwéch —
trzech ostrég bez uregulowania nurtu; zawéd w ta-
kim wypadku jest prawie nieunikniony.

- To tez rad M. J. Hubego w sprawie obwalowa i ochro-
ny brzegéw nie nalezy dzi§ uwazaé za trafne,

; Ini. A. Legun-Biliriski.

Wydawca: Spétka z o. odp. ,Przeglad Techniczny".

Redalktor odp. Inz. Czestaw Mikulski.
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