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O zagadnieniu metali zastepczych?.,/

Napisal Inz. W. Loskiewicz, zast. profesora Akademji Gérniczej w Krakoyfi. .

nych panstw jest w normalnych czasach spra-

wa ekonomiczna. W czasie wojny, samowy-
starczalnos¢ ta stanowi o przysztosci kraju, gdyz
wojna wspélczesna jest wojng techniczna, i tylko
to panstwo potrafi obroni¢c swoje granice, ktore
uzyska od swoich wytwoérni przemysfowych dosta-
teczne ilosci materjaléow technicznych o wymaga-
nych wlasnosciach.

Niektore panstwa sa w tem szcze$liwem polo-
zeniu, Ze nawet w czasie wojny moga sprowadzaé
surowce potrzebne do wytworzema koniecznych
objektow, wzglednie gotowe objekty, z poza granic
swego terytorjum. Moze to by¢ zwigzane z pew-
nem ryzykiem, ale nie jest wykluczone.

Polska, tak jak i np. Niemey w czasie ostat-
niej wojny, jest w polozeniu znacznie gorszem,

Samowystarczalnoéé przemyslowa poszczegol-

"} Referat wygloszony na Ill-m Zjezdzie Inz, Mechani-
lkéw Polskich w marcu r. b,
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gdyz wszelki dowéz obcych surowcow i wyrobéw
bedzie prawie niemozliwy.

Poniewaz kraj nasz posiada bardzo nieliczne
metale, ktére sa konieczne do wyrobu s$rodkéw
obrony, wiec przemyst nasz bylby czesciowo spara-
lizowany z chwila odciecia dowozu niezbednych
surowcow i z tego wzgledu problemat metali za-
stepczych ma dla nas znaczenie pierwszorzedne.

W normalnych czasach konstruktor jakiego- -
kolwiek mechanizmu czy aparatu opiera si¢ na
wlasciwo ‘ciach poszczegélnych metali i, w razie
nieznalezienia odpowiedniego z pomiedzy juz zna-
nych, zwraca sie do metalurgéw, aby znaleZli ma-
terjal o wymaganych wlasciwosciach.

razie niemoznoéci znalezienia takiego ma-
terjatu, konstruktor jest czasem zmuszony zmienic¢
konstrukcje, aby ja dostosowaé do istniejacego
tworzywa.

Takie rozwiazanie zagadnieri technicznych jest
stuszne, gdy mozna dobieraé materjaly dowolnie.
Jednakze w krajach o ograniczonych zasobach me-
tali postawienie w ten sposéb sprawy moze dopro-
wadzié do katastrofy,

Z tego wzgledu pozwalam sobie — zastrzegam
sig, ze dofé ogélnikowo — zwrbcié uwage na kilka
takich zagadniert z dziedziny metali zastepczych.

W ponizszych tabelach, opracowanych na pod-
stawie danych Giéwnego Urzedu Statystycznego,
podaje zestawienie przywozu i wywozu poszcze-
golnych metali podstawowych (z wyjatkiem zela-
za) i wyrobéw z nich (tabela 1) oraz rud (tabela 2).

Z tabeli 1 widzimy, ze — z wyjatkiem cynku
i otowiu, ktére stanowig produkt wywozowy,
wszystkie inne metale wystepujg po stronie bier-
nej bilansu handlowego. Odnosi sie to réwniez i do
wyrobow z tych metali, przyczem nalezy zwroécié
uwage, ze nawet w naszych metalach wywozowych
wywozimy znacznie mniej wyrobéw, niz metalu
surowego.

W tabeli 2 zebrane sa dane co do wywozu
i przywozu rud. W zestawieniu tem uderza zupel-
ny prawie brak dowozu rud metali nieistniejacych
w kraju, co dowodzi, ze nasz przemyst hutniczy
obejmuje tylko trzy metale: Zelazo, cynk i otéw.
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Tabela IL
Przywbz i wywoz metali i wyrobow metalowych w latach 1924 — 1927
[ 1924 |' 1925 | 1926 | 1927
. S R -7 - T S .. S
Higel t ’ 1000 zt. | t 1000 zt. t 1000 zt. t 1000 zk.
x
|
3 : 1271 2018 2368 3620 1985 4959 4567 | 12311
o L Nywes | 520 | eas ] 137 | 137 | ase | 814 | 13 | 199
Mt Tt | 0B 4769 | 2362 602 | 1620 | 5515 | 2969 | 110810
wywoz g2 | 199 | 21 89 | 113 | 380 2y X
: 6 3715 | 522 946 1308 290 718 334 1033
S - 3732”/ 319 | 320 | 416 | 496 | 2021 305 | o1 | 1307
SRR ‘wyr. przywoz | 2046 6571 2393 6710 976 5166 2266 | 11582
wywobz 143 | 572 139 | 729 | 134 | 848 107 815
s e 450 2110 507 2367 383 4370 545 6636
5 = Svnde 31 2 | -~ | — | 38| w2| 7| &
Sy praywez | 73 .| 403 51 224 51 403 60 585
wywoz 7 | 36 | 1 | s |2 10 =i -
| sur. przywez 193 448 300 935 73 444 206 290
Nl {——Yrwo2 e || = __ = - = o | Sl S
wyr przywoz 15 84 15 72 2 26 5 53
) R przywoz = s a =N ol S s
sur. przywoéz 82 221 ; 120 324 115 446 434 1620
.|, *Glin wywoz | 14 [ 42 | @ — = 6 20 = —
~GY wyr. przywoéz 312 1825 357 207 162 1039 309 2435
wywbz 13 39 | 16 | 14 I 48 2 48
| sur. przyiwoz 945 532 281 24 665 785 202 2170
wywéz | 54907 42272 | 68921 | 63895 | 113971 | 150783 | 128273 | 163330
S I e o T T 107 157 84 300 92 478
wywéz | 23517 | 22234 | 24936 | 25191 | 8565 | 13078 | 12225 | 19085
| sur. przywéz 115 81 40 22 27 35 22 93
wywoz 10519 | 7576 | 14605 | 13171 | 17244 | 22426 | 15817 | 18100
O | e || 518 | 0 531 813 384 | 13714 | 534 2284
wywoz 1368 | 1207 | 2655 3011 | 5052 | 831 | 723 | 987
| sur. przywez 287 1079 311 781 345 | 1345 743Y | 3050
I tal Wywoz 49 | 26 | 92 | 260 | 70 | 240 56) 173
fne mee Iyr. praywoz 56 | 422 21 284 = 2 41
wywoz 2 30 2 34 4 104

W pozycji rud zelaznych nalezy zaznaczy¢, ze
wwozimy przewaznie bogate rudy zagraniczne,
a wywozimy biedne rudy krajowe.

Z powyzszego porownania tabel 1 i 2 wynika,
ze moglibysmy liczy¢ na te trzy metale — zelazo,
cynk i oléw — oraz na kadm, ktérego produkcja
obecnie zamarla, a ktory mogkby by¢ znéw produ-
kowany, gdyby konjunktura handlowa na rynku
krajowym byla dla niego korzystna.

A, Stopy zelaza.

Ta nazwa ogélna obejmuje materjaly o naj-
rozmaitszych wlasnosciach mechanicznych i fizycz-

nych, spowodowanych czasem bardzo niewielkiemi
ilosciami domieszek i obraobka termiczna,.
Pierwszym produktem, ktéry sig otrzymuje
normalnie przy wytwarzaniu technicznych gatun-
koéw stopéw zelaznych, jest suréwka. Jest to pro-
dukt, otrzymywany w wielkich plecach przy prze-
rébee rudy Zelaznej. Suré6wka zawiera znaczne ilo-
$ci wegla pod postacig wolna (grafitu) lub zwiaza-
ng (cementytu), wzglednie obydwie formy razem,
oraz domieszki, jak krzem, mangan, markq 1 fosfor.
Zameczyszczema te pochodza cze$ciowo z rud,
czesciowo z koksu. Pozatem dodaje si¢ topnikéw
dla oZuzlenia pozostalych czesci sktadowych rudy.
Koks moze by¢ zastapiony przez wegiel drzew-

) ) Tabelall
Przywoéz i wywoéz rud w latach 1924 — 1927,
194 | 125 | 1926 | 1921
Rudy o 7
t 1000 zt t 1000 zt, | ¢ 1000 zk t 1000 zt.
Selazae przywéz 259106 | 4140 | 293797 6860 | 273287 | 10474 | 739541 | 25974
wywbz | 6441 115 | 39239 676 | 99055 2326 | 118486 2564
Cynkowe przywéz | 49920 4747 | 36349 5029 | 100932 | 26228 | 196656 | 50384
wywoz | 56543 2765 124 18 223 41 286 92
) proywéz | 14611 2363 | 8808 ‘ 1896 | 9608 | 7135 | 16340 | 8082
Olowiane Wi 1036 102 - 20 1 162 17 = —
s praywéz 150 300 = [ =" 2082 83 12 1
Miedziane wWywoz 10 | 5 105 11 747 75 804 113
: praywéz 12261 341 | 22956 | 782 | 61768 6477 | 100021 | 8914
nne wywéz 212 30 = | - 2579 43 674 23
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ny lub prad elektryczny, jednakze normalne piece
pracujace na koksie nie moga byé w tych wypad-
kach stosowane., Konieczne sa typy specjalne.

Ze wzgledu na polozenie geograliczne polskie-
go zaglebia weglowego (posiadajacego wegiel
koksujacy sie), utrzymanie w rezerwie istniejg-
cych piecow na wegiel drzewny, wzglednie posta-
wienie wielkich piecow tych odmiennych typow,
byloby bardzo wskazane.

Produkt z wielkiego pieca jest bardzo rzadko
stosowany do bezpoéredniego wyrobu. Przewaznie
idzie on do przerébki na stal, lub — po przetopie-
niu w zeliwiakach (kopulakach) — na odlewy ze-
liwne.

Ze wzgledu na niskie koszta wyrobow zeliw-
nych, zeliwo moze zastepowaé w niektorych wy-
padkach drozsza i wymagajaca do swej przerobki
pewnych dodatkéw stal.

Niektére wysokowartosciowe gatunki zeliwa,
np. zeliwo perlityczne, znalazlo juz wicksze zasto-
sowanie i moze czasem skutecznie zastepowad sta-
lowe odlewy.

Przy wyrobie amunicji, zeliwo bywa stosowa-
ne na niektore typy pociskéw.

Stal obejmuje materjaly, zawierajace mniej-
sze ilo‘ci wegla [(do 1,7% C), niz suréwka, Otrzy-
muje sie ja — jak wiadomo — z suréwki lub ztomu
stalowego przez procesy utleniajgce, podczas kté6-
rych wypala sie nadmiar wegla, a czesciowo réw-
niez i inne zanjeczyszczenia. Dla otrzymania dobrej
stali, dodaje sie podczas procesu lub w koncu tegoz
pewne dodatki, jak ferromangan, ferrokrzem, glin
it p.

W zaleznoéci od ostatecznej zawartosci wegla
w stali, uzyskujemy tworzywo o wymaganych
wlasnosciach, mniej lub wiecej zanieczyszczone
przez krzem i mangan oraz (prawie zawsze szkodli-
wy) fosfor i (zawsze szkodliwa) siarke. Materja-
ly tej grupy sa podstawowem tworzywem techniki.

Ze wzgledu na brak w kraju manganu, koniecz-
nego do wyrobu dobrej stali obecnemi metodami,
powstaje jeden z najtrudniejszych do rozwigzania
problematéw metalurgicznych polskich:

czem zastapi¢ mangan
w stalownictwie? (mozZe wapied, sé6d?).

Druga bolaczka stalownictwa przy wyrobie
stali specjalnych jest zastapienie takich
dodatkéw, jak chrom, wolfram, ni-
kiel it.d, przez metale krajowe.

Podobnie opracowano w Niemczech w czasie
wojny typ stali wanadowych. Zupelne zastapienie
tych dodatkéw jest niemozliwe i powstaje jeszcze
jeden problemat matelurgiczny:

przerébka odpadkéw stali
specjalnych na nowa stal
i zwigzana z nig racjonalna gospodarka temi od-
padkami (zbieranie tych odpadko6w i sortowanie pg,
sktadu chemicznego).

B. Miedz? i jej stopy.
Produkcji miedzi metalicznej nie posiadamy
w kraju zupeinie,
Przez jaki§ czas czynna byla huta miedzi pod
Poznaniem, w ktérej otrzymywano miedz ze zlomu
stopéw miedzianych. Przerobka rud byta przewi-

dziana w programie rozbudowy tej huly, jednakze
po pewnym czasie hute te zlikwidowano,
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Istnienie takiej huty rafinacyjnej jest rzecza
konieczna, gdyz — jak to wykazuje przyklad Nie-
miec w czasie wojny — huty ich przerabialy bar-
dzo znaczna ilo$¢ zlomu stopéw miedzi. Otrzymy-
wanie miedzi z jej stopéw w sposob ekonomiczny,
t. j. z uzyskiwaniem chociazby czesciowem innych
sktadnikow stopow, jak np. tak drogocennej cyny
(z bronzéw), jest problematem, ktéry moze sie
oplaci¢ w tej dziedzinie, A wigc zadaniem naszem
w tej dziedzinie jest:

opracowa¢ metody ekonomiczne
wydobywania miedzi z jej stopow.

W dziale przetworczym posiadamy kilka od-
lewni i walcowni stopéw miedzianych i miedzi,
jednakze wytwérnie te nie stojg jeszcze na wyso-
kosci zupelnie zadawalniajacej 1 wysitek w kierun-
ku ich usprawnienia i zmodernizowania jest ko-
nieczny.

C. Glin i jego stopy.

Produkcja glinu w kraju nie istnieje z powodu
niezupelnego jeszcze rozwiazania problematu
otrzymywania glinu z biednych rud glinowych
(gliny). Problemat ten jest w stadjum opracowania
w rozmiarach poélprzemystowych w Badawcézym
Instytucie Chemicznym i niewatpliwie zostanie po-
myélnie rozwiazany. :

Przemyst stopowy glinowy jest w kraju bardzo
slabo rozwiniety, i to wytacznie jako przemyst od-
lewniczy. Wrytwérnie krajowe nie wyrabiaja do-
tychczas stopéw walcownianych o wysokich wlas-
no$ciach mechanicznych.

O problemacie analogicznym do problematu
otrzymywania miedzi ze stopéw miedzi w wypadku
glinu nie moze byé mowy, gdyz wszelkie wysitki
dotychczasowe, ze wzgledu na wlasnosci chemicz-
ne glinu, spelzty na niczem.

Zadaniem w tej dziedzinie jest:

stworzy¢ wlasny przemyst gli-
nowy oraz rozpoczaé wyréb wyso-
kowartosciowych stopéw glino-
wych, przyczem uwazalbym za konieczne (jak
to juz kilkakrotnie twierdzitem) uruchomienie
przetwérni rud glinowych na tlenek glinowy—na-
razie z surowca importowanego (boksytu). Potem:
te przetwérnie moga by¢ przystosowane do prze-
rébki rud krajowych.

O waznodci tego przemystu najlepiej §wiad-
czy poréwnanie wzrostu przemystu glinowego
w Niemczech podczas wojny. ‘

W roku 1913 produkcja wynosita ok. 800 .

W roku 1918 mogla osiagnaé ok. 25 000 £

D. Cyna.

Jest to réwniez metal zupetnie niewytwarzany
w kraju. Gdyby$my mieli moznoéé uzyskiwania cy-
ny z odpadkéw metalowych, zawierajacych cyne,
to by¢ moze, iz cze$¢ zapotrzebowania moznaby
bylo zaspakaja¢ ta droga. Nalezatoby wiec

uruchomié¢ zaklad regenerujacy
cyne z odpadkdw,
E. Cynk i kadm,

Nieszczeéliwe polozenie tego przemysiu na
kraticach kraju moze spowodowaé trudnosci ze
zdobyciem tych metali,

Nasz cynk moze mie¢ w wielu wypadkach
znaczenie metalu zastepczego, o ile potrafimy go
uszlachetnié. W tym celu jednak trzeba:
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przeprowadzi¢ gruntowne badania
nad cynkiem it jego stopami.

Kadm, ktéry do niedawna byt ,polskim” me-
talem, obecnie nie jest uzyskiwany w kraju, ze
wzgledu na przestarzale metody wytworcze, stoso-
wane w hutach krajowych, Wtasna jego cena w sto-
sunku do ceny kadmu australijskiego jest zbyt wy-
soka, aby moégt konkurowaé. Nalezatoby przeto
umozliwié: ¢

wznowienie produkcji kadmu
i wprowadzi¢ go na rynek krajowy, poniewaZz
w wielu wypadkach moze on zastapi cyne.

F. Otow.

Polozenie hut olowianych jest moze jeszcze
gorsze od polozenia hut cynkowych. Przemysl prze-
twérczy ofowiu jest mniej rozwiniety od tak1eg04
przemyslu cynkowego. Nalezaloby:

rozbudowaé przemyst
przetwoérczy oltowiu.

* * *

Problematy, postawione powyzej, odnosza sie
przewaznie do zagadnien hutniczych. Obecnie
chciatbym wymieni¢ pare problematéw, dotycza-
cych zastapienia niektarych metali i stopéw przez
inne.

Interesuje nas przedewszystkiem sprawa
mozliwoéci zastapienia niektérych metali niekra-
jowych przez krajowe,

zem moze byé¢ zastapiona
miedz? Dla odpowiedzi na to pytanie trzeba
powiedzieé najprzéd, do czego jest ona stosowana.

1) Jednym z najwiekszych konsumentéw czy-
stej miedzi jest przemyst elektrotechniczny.

Jak wykazalo doswiadczenie wojenne Nie-
miec, zastapienie miedzi przez cynk w elekiro-
technice powoduje bardzo duzo komplikaryj i nie
wszedzie moze byé zastosowane.

Jedynym, zupelnie prawie zastepczym meta-
lem moze by¢ w tych wypadkach — glin *) (zar6ow-
no na przewodniki i kable, jak i do uzwojeri i t. p.).
Najlepszym tego dowodem jest obeeny wzrost za-
stosowan glinu w tej dziedzinie.

Gdyby wiec zaszla tego konieczneéé, wiecksze
ilosci miedzi (ale nie w silnikach) mozna byloby
uzyskaé odrazu drogg zamiany miedzi na glin.

2) Drugim duzym konsumentem miedzi sa ko-
leje, ktére uzywaja miedzi na komory paleniskowe
parowozow. Zastapienie jej przez zelazo daloby
mozno$é uzyskania jeszcze dalszych ilosci miedzi.
Wybo6r odpowiedniego typu stali do tego celu jest
wiec sprawa bardzo wazna.

3) Przemyst wojenny zuiywa réwniez znacz-
nych iloSci miedzi na paski prowadzgce do po-
ciskow armatnich.

Zastgpienie miedzi w tym wypadku nasuwalo
poczatkowo ogromne trudnosci. Jednakze podczas
wojny pracowano w Niemczech usilnie nad tym
problematem i znaleziono, ze w niektérych wypad-
kach moze do tego celu stuzyé cynk (wzglednie je-
go stopy), za$ w innych — bardzo miekkie zZelazo,
po odpowiedniej obrébce termicznej. Ostateczne
badania nad tym metalem zastepczym nie zostaly
ukoriczone z powodu zakoriczenia wojny.

"] Stworzenie p17emy<}u glinowego w kraju jest ko-
niecznoéciag bezwzgledns 1 z tego powodu bede w dalszym
ciagu uwazal glin za metal krajowy.

4) Stopy miedzi z cynkiem — mosiagdze — s
jednym z najbardziej rozpowszechnionych mate-
rjatéw. Spotyka si¢ zasadniczo trzy typy mosia-
dzow:

a) Mosiadz do wyllaczania {czesci
techniczne z blachy, tuski karabinowe i
it. p.).

Mosigdze tego typu sa najdrozsze, ze wzgledu
na znaczna zawartos¢ miedzi ( > 60% Cu). Zasts-
pi¢ je mozna przez takie metale, ktore fatwo daja
sie przeciggac¢. Sa to: miekkie gatunki stali i glin
(oraz jego stopy).

Przy zastapieniu przez zelazo, nasuwaja sie
trudnosci, ze wzgledu na sktonnoé¢ do rdzewienia.

fozna temu przeciwdziataé¢ kilkoma sposobami,
jak platerowanie, lakierowanie, malowanie, czer-
nienie i t. p. Kazdy z tych sposob6w ma swoje za-
lety i wady i w kazdym poszczegdlnym wypadku
nalezy dobra¢ najodpowiedniejszy.

W niektérych wypadkach moznaby byto
stapi¢ ten typ mosigdzu przez cynk 1 kadm
ostatni bardzo dobrze si¢ przeciaga).

b) mesiadze do obrébki na obrabiarkach (pre-
ty, éruby, okucia, czesci zapalnikéw i t. p.).

Mosiadze tego typu zawieraja mniej
niz typu poprzedniego (ponizej 60% Cu).

I w tym wypadku metalami zastepczemi moga
byé: zelazo, cynk i jego stopy oraz stopy glinu.

Srodki ochrony od rdzewienia nalezy i tutaj
uwzglednié. Do pewnego stopnia wujemna strong
glinu w niektorych wypadkach jest jego maly cie-
Zar wlasciwy,

W zalezno$ci od przeznaczenia, niektore cze-
¢ci bywaja wykonywane z powyzszego mosigdzu
przez prasowanie na goraco. I w tych wypadkach
mozna z korzy$cia zastgpié je przez wyliczone wy-
zej metale. Nalezy jednak mie¢ na uwadze, ze
kazdy metal posiada swoj charakter indywidualny
i wobec tego zabiegi technologiczne dla kazdego
musza by¢ opracowane specjalnie.

Prawdopodobnie zastosowanie odlewu pod
ci$nieniem pozwoli na dalsze préby w tym kie-
runku.

c) Odlewy mosiezne (armatury, klamki i t. p.).

W tym wypadku a]waznle]oza wlasnoscia
jest odpornosé na rdzewienie i z ‘tego powodu
przy materjale zastepczym nalezaloby szczegdlnie
uwzglednié te ceche.

5) Stopy miedzi z cyng — bronzy — sa stoso-
wane na odlewy i na panewki, wzglednie na inne
czeéci, naraZone na S$cieranie,

W tej dziedzinie mozna je bedzie cze§ciowo
zastapié przez lozyska o osnowie olowianej, cze-
Sciowo za$§ szukaé takich stopéw, ktéreby posia-
daly odpowiednie wlasnoéci (np. specjalne mosia-
dze, ktore wymagaja mniej miedzi, niz bronzy,
i nie posiadajg cyny).

Cyna ma zasadniczo trojakie
zastowanie (poza dodatkiem do miedzi):

1) Stopy lozyskowe. Stopy te moga bvé z ko-
rzysmq zastapione przez stopy o osnowie otowia-
nej. W nielicznych tylko wypadkach (w maszynach
szybkobieznych) lozyska takie dawaly wyniki nie-
zadawalniajace, ale moze jakas nowa kombinacja
stopowa pozwoli to usunaé,

2) Stopy lutownicze. W wielu wypadkach, ja-
ko materjal zastepczy, a moze i lepszy, moga by¢
uzyte stopy kadmu. Nalezaloby w tym kierunku

elektro-
armatnie

za-
(ten

miedzi
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przeprowadzié badania na szersza skalg, o ile kra-
jowy przemyst kadmowy bedzie mogt znowu
odzyé.

3} Ochrona od rdzewienia. Jak i w poprzed-

nim wypadku, metalem zastepczym moze byé
kadm.
%
% %
Niektére z powyzszych stopéw zastgpczych

moga by¢ uzyskane przez stapianie z metalami’ po-
chodzenia niekrajowego, jednakze ilosci tych do-
datkéw beda bardzo nieznaczne w stosunku do sto-
pu zastepowanego przez nie, co pozwoli na oszcze-
dzanie krajowych zasobéw tych metali, na ten wy-
padek, gdy zaden metal zastepczy nie bedzie mogt
go zastapié.

Przy zamianie stosowanego dotychczas metalu
przez metal zastepczy, powstaja jednoczesnie
i trudnosci technologiczne. Wytwornie dostosowa-
ne do produkcji pokojowej nie posiadajg urzadzef
odpowiednich do przerébki stopéw zastepczych,
z jednej strony — z powodu innych narzedzi pracy
potrzebnych do nadania im ksztaltu, z drugiej, co
jest mozliwe (i nawet zapewne konieczne), z po-
wodu konieczno$ci zmiany ksztaltu samego przed-
miotu, dostosowanego do tego metalu zastepczego.

Jako przyklad, moga posiuzyé luski armatnie
z blachy zelaznej. Wyttaczanie tej blachy w spo-
s6b analogiczny do blachy mosigznej bylo niezmier-
nie ucigzliwe. To tez zmieniono ich konstrukcje
w ten sposéb, ze tuska powstaje nie przez wytla-
czanie, lecz przez zwijanie tasmy stalowej. Luski
te daly dobre wyniki. W zwiazku z ta zamiana,
nalezy przeprowadzié zawczasu badania technolo-
giczne tych stopéw zastepczych i na ich podstawie
opracowadé metody wytwércze, tak aby, w razie ko-
nieczno$ci przejécia na inny materjal surowy, wy-
twornie byly zaopatrzone w odpowiednie narze-
dzia i mialy szezegolowo opracowany plan pracy.

W przeciwnym razie przejécie takie spowodu-
je nagly spadek produkeji, gdyz powstana niezli-
czone trudnosci produkcyjne, zwiazane z takiem
przejéciem (tak zwane ,,choroby dziecinne").
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Do tej ostatniej kategorji naleia stopy loiy-
skowe 0 osnowie olowianej. Ze wzgledu na to, zZe
sprawa ta byla juz poruszana parokrotnie’), nie
bede o niej méwil.

I. Materjaty
karabinowe,
Proby zastapienia mosiadzu przez stopy glino-
we, przeprowadzone jeszcze przed wojng, ktére
doprowadzily do wynalezienia tak waznego stopu,
jak ,duralumin”, zdwiodly. Glowng ujemna stro-
na tusek z duraluminu bylo przebijanie tuski przy
.kowadelku oraz wzajemne oddzialywanie mate-

rjatow wybuchowych i metalu na siebie.

Ponowne préby w tym kierunku doprowadzi-
tyby moze do nowych wynikéw. Nalezaloby moze
zmieni¢ materjaly wybuchowe, sprobowaé $rod-
kéw ochronnych dla metalu i t. p.

Gléwnym metalem zastepczym okazala sie
bardzo migkka stal o sktadzie chemicznym (w przy-

zastepcze na tu-

ski

blizeniu):
C% Si% Mn % S% Py
0,09 0,014 0,31 do 0,06 do 0,04.

Lepsze wyniki daje materjal pod postacia bla-
chy, a nie ta§my, gdyz w pierwszym wypadku, dzie-
ki walcowaniu w dwaéch prostopadlych do siebie
kierunkach, rozmieszczenie likwatow jest réwmo-
mierniejsze. Ma sie rozumieé, ze materjal ten wi-
nien by¢ mozliwie jak najczystszy pod wzgledem
inkluzyj (zuzle), ktére moga spowodowaé peknig-
cia podczas przeciggania.

Bardzo wazna role odgrywa tutaj rowniez
obrobka termiczna. Wyzarzanie powinno si¢ odby-
waé przy dostatecznie wysokich temperaturach,
aby spowodowaé zupelne przekrystalizowanie ma-
terjatu (>900°), gdyz przez wyzarzanie przy niz-
szych temperaturach (przy nieodpowiednim stop-
niu zgniotu) mozna spowodowaé grubokrystalicz-
no$é, Mechaniczne wlasnosci takiego materjatu
sg podane ponizej.

Ujemna strona blachy zelaznej jest jej mala
odporno$¢ na rdzewienie. Dla uodpornienia jej pré-
bowano rozmaitych srodkéw, jak miedziowanie,
czernienie i t. p. Jednakze wszystkie te sposoby

Jakiez sg dotychczasowe wiadomosci o zacho-
waniu si¢ metali zastepczych?

Niestety, wiadomoéci te sa bardzo skape. Je-
dyne wiadomos$ci moga, pochodzié tylko z literatury
niemieckiej, gdyz to jedynie panistwo musialo
w czasie wojny stosowaé te Ersatzmetalle”
w wigkszym stopniu. Trzeba uchyli¢ czola przed
wynalazczoécig i pracowitoécig tych setek 1uczo-
nych niemieckich, ktérzy — mimo tak ciezkich wa-
runkéw pracy — potrafili rozwiazaé taka niezli-
czong iloéé zagadnien w tej dziedzinie. )

Zrozumialy jest tez fakt, ze nie ze wszystkiemi
zdobyczami na tem polu chca sie oni podzieli¢
z innymi, jednakze niektére z tych wiadomosci zo-
staly ogloszone, Niektére z nich okazaly sie prak-
tycznemi i zostaly zachowane i na czas pokoju.

W stosunku Q kglem? R kg cm 4%, C % U kgm'em? |llo&é zgieé o 90°
do kierunka walcowania ]
I T oL I 1 "l [ oL I 1"
e breeg | 189 [ 196 | 327 | 332 | 314 | 321 | 60 | 71 | 81| 69| 18 16
érodek 190 [ 20,0 | 331 331|321 321 | 69 | 70 8,3 | +3 18 16
T " brzeg 207 | 21,3 | 305 | 336 | 369 | 308 | 77 60 | 113 | 54 23 14
Nagea srodek 236 | 256 | 332 | 345 | 298| 276 | T 50 |. 8,4 48 18 11

zawodza, gdyz powyzsze $rodki ochronne wéwczas
tylko spelniaja swe zadanie, gdy tworza zupelnie
ciaggla, nieprzerwana warstwe. Aby ja uzyskaé, po-
wierzchnia pokrywanego metalu musi byé abso-
lutnie czysta, co przy masowej produkeji tusek
oraz przy ich ksztalcie nasuwa nieprzezwycigzone
trudnosci. Jedynie platerowanie (wspo6lne walco-
wanie blachy zelaznej i miedzianej) dawalo wyni-
ki zadawalniajace.
II. Luski armatnie.

Co do gatunku materjatu zastepczego, uzywa-
nego do ich wyrobu, danych nie znalazltem, Kon-
strukcja lusek z tworzyw zastepczych ulegala kil-
kakrotnym zmianom (fuski kombinowane 2z roz-

"} Przegl. Techn., t. 66 (1928), str. 193,
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maitych materjatow: mosiadz — zelazo, zwijane
it p.). :

“III. Metale zastepcze na paski
do pociskéw armatnich

" Ze wzgledow oszczedno$ciowych, probowano
najpierw mied# zastapi¢ przez mosiadz, jednakze
oszczedzona iloéé miedzi zupelnie nie byla w sto-
sunku do pogorszenia wynikéw strzatun i zuZzycia
luf armatnich. .

Cynk w stanie czystym odlanym nie nadaje
sie zupelnie, z powodu swej kruchosci, za$ praso-
wany ,smaruje’. Troche lepsze wyniki dawaty
stopy prasowane, np. z2,5% Cui3+4% Al (troche
za twardy) lub z 29, Cu, lub z 4% Al, jak rowniez
z13% Cui?23% Al

Ze wzgledu na brak miedzi, stop z 4% Al zo-
stal przyjety w Niemczech jako zasadniczy.

Przygotowywanie tych stopoéw.
Do roztopionego cynku dodawalo sie roztopiony
glin. Inne sposoby przygotowania dawaty mniej za-
dawalniajgce wyniki. Po odlaniu i usunieciu skoru-
py odlewniczej, nagrzewano bloki do ok. 200" i pod-
dawano ci$nieniu prasy hydraulicznej. Z powodu
malej szybkoéci wyplywania z matrycy (1,5 do
max. 7 m/min), matryce mialy kilka otworéw, tak
ze otrzymywano kilka pretow jednoczesnie.

Dla zmniejszenia strat materjalu przez obci-
nanie czeéci bloku, zawierajacej jame usadowa,
wstawiano bloki w ten sposéb, ze nadlew byl po
stronie ttoka. Wowczas czes¢ zawierajaca jame
usadowa stanowila jednoczes$nie pozostalosc
w prasie.

Otrzymane prety przeciggano lub walcowano
na wymagany profil na zimno. Termiczna obrobka
tych pretow jest niedopuszczalna, ze wzgledu na
rekrystalizacje,

" Twardosé¢ tego stopu po prasowaniu na gora-
co wynosi 53757" Brinella.

.Stop ten dawal przy lezeniu na powietrzu
wilgotnem zjawiska korozyjne.

Ze wzgledu na mala odksztatcalnos¢ przy
zwyklych temperaturach, stop ten mogl byé stoso-
wany tylko do pociskow o matej szybkoséci poczat-
kowej.

Zelazo.

Wtiasno$ci mechaniczne zelaza elektrolitycz-
nego (wyzarzonego dla usuniecia wodoru) sa moze
najbardziej zblizone do wlasno$ci miedzi, to tez
pierwsze proby zastapienia miedzi na paski byly
z niem poczynione. Produkcja tego zelaza jest juz
technicznie opanowana, lecz kosztowna. Pozatem
olrzymywanie grubych warstw, wzglednie blokow,
jest bardzo trudne.

Mozna temu =zaradzié, przetapiajac metal
i odlewajac w bloki, lub tez otrzymywaé prety,
walcujac pakiety z cienkich blach.”) Ma sie rozu-
mieé, Zze obydwa te procesy nalezy przeprowadzad
tak, aby nie nastgpilo utlenienie i zanieczyszczenie
inaterjatu.

Ze wzgledu jednak na cene tego zelaza, prace
te zostaly przerwane, gdy firmy ,Krupp” i .,Dort-
munder Union" wypuscily na rynek typy ekstra-
miekkioh martinowskich gatunkéw stali:

-+ Krupp ,WW" — C = 0,05%, Mn = 0,097%, Si < 0,01%,

4 o P<0,01%, S < 0,021%.

o Do;tm. Union ,,Delu”. — sklad nie zostal podany.

‘) Obecnie moina:otrzymywaé rury z Zelaza elektroli-
tycznego; zelazo ,,Beve', Grenoble.
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Stale te sa analogiczne do amerykanskiego ze-

laza ,,Armco” o skladzie: L
C — 0,01%, Mn — 0,025%, Si — 0,05, S — 0,0025, P — 0,003,
W tabeli ponizszej podane sa dane porow-

nawcze wlasnoéci mechanicznych miedzi, zelaza
elektrolitycznego i stali ekstra-miekkiej.
Zelazo elektrolityczne Stal
Miedz |— ————— -~ | ekstra-
zwykle ipakletowane miekka |
Ry kgimm? |22—25 16—22 ok. 24 2732
A, |0-70 2035 , 45 36—42
c 9, - — |, 80 ok. 76
B kg/mm* |40-50 . 56—60 | , 58—60 |ok.77—89
Recin kgjmm?® [16—18 20—24 | ? . 24—30

Niemieckie warunki techniczne na zelazne pa-
ski prowadzace przewidywaly wlasnosci nastepu--
jace: - A
Q -— ponizej 17 kg/mm®, lepiej ponizej 15 kglmm®,

Ry — najwyzej 30 kg/mm?

A —- conajmniej 38%, ) y ]

B — najwyzej 80° lepiej ponizej 75 Brinell'a.

Dla uzyskania tych wynikéw, wykonywano
paski tak, aby ostatni ciag powodowal zmniejsze-
nie przekroju o 10 — 15%, poczem wyzarzano je
przy 800" C. Otrzymywano wtedy: :

Q — 12,7 do 16,6 kg/mn?®,
Rr — 274 do 29,5 kglmm?,
A — 406 do 435%,

B — 76,5 do 79,9 kg/mm®.

Wobec tego, ze podczas zaciskania paskow na-
stepowato utwardnienie, ktore ze wzgledu na $cie-
ralnoé¢ luf armatnich jest zjawiskiem bardzo nie-
pozadanem, poddawano wyzarzaniu gotowe zgdiete
paski, za§ zamocowywanie ich na pociskach odb_y-
walo sie w ten sposéb, ze wwalcowywano drut ze-
lazny, ktory obciskal pasek w pocisku, jak to wi-
da¢ na rys. 1.

Fo zocisnieciu drulu

///%

Kwestja zuzycia luf armatnich przez paski ze-
lazne nie zostata definitywnie zbadana z powodu
przerwania wojny. A

IV. Zapalniki '

Zapalniki do pociskéw sa to dosc skon}phko-
wane mechanizmy, ktérych rozmaite czeSci skta-
dowe wykonywane sa z rozmaitych:stopow. -

Z powyzszego powodu oraz ze Wzglqd_u na roz:
norodnoéé typow konstrukeyjnych zapalnikow, nie
mozna wskazaé uniwersalnego stopu zastepczego.

Ponizej przytocze kilka takich porr'ly'sléwi ]'&tg-
re w pewnych wypadkach dawaty wyniki mozliwe.

Stopy glinu byly w niektérych t'ypa(zh stoso-
wane juz przed wojna. Jednakze, w niektorych in-
nych wypadkach, maty cigzar ta]:‘{lch zapalnikow
byl niekorzystny ze wzgledow bahlstycznth:’ :

Jako materjal zastepczy, moze w n1ektorych
wypadkach stuzy¢ prasowany na goraco (120" —
200°). czysty cynk, wzglednie jego stopy. -

Jednym z najwiecej rzpqwsz'ephn}onych by‘l
stop ,,austrjacki” lub ,,szpandawski: 4 + 6% Cu +
+2+35% Al + Zn (reszta). R e L

Obrébka tego stopu jest podobna do.opisane]

Przed zacisnieciem drutu

7

Rys. 1.
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juz poprzednio dla stopu z 4% Al
dzace).

Whasnosci mechaniczne takich materjalow
brasowanych” sa podane ponizej.

(paski prowa-

Ry Ao
dl 9—44 kg/mm® 0

Stop austrjacki: { odlew g fo
prasow. de 22 ?

Cynk prasow. 20 259,

Stopy tego typu daja sie odlewaé pod ciénie-
niem. W ten sposéb mozna niektére czesci zapalni-
kow odlewaé z zeliwa, a potem zalewaé je takim
stopem, gdyz rozmaite kanaly i przejécia lepiej
jest przeprowadza¢ w cynku,

W niektérych uproszczonych zapalnikach moz-
na uzywaé bezposrednio zeliwa odlanego w kokili
1 wyzarzonego.

Niektore inne czesci (zastepujace czesci obro-
bione na automatach) moga byé¢ wykonywane z bar-
dzo migkkiej stali o skladzie:

C—0,06%, Si— slady, Mn—0,3%, P -+ As
-—0,03%, S—0,02, Cu—0,03%,

R, =35+ 39 kglmm?, A=18+30%,.
Ze wzgledu na jednorodnoéé takiego materija-

tu, odbior jest fatwiejszy, jednakze wydajnosé au-
tomatow jest mniejsza. : ’

Ochrona od rdzewienia (wzglednie dzialania
materjaléw wybuchowych) moze byé uskutecznio-
na przez czernienie, lakierowanie, powlekanie i t. p.,
w zalezno$ci od wymagan,

Nie wyczerpatem bynajmniej tutaj wszystkich
mozliwoscl, lecz — ze wzgledu na zbyt wielka ilosé
objektéw — musze sie na tych kilku przykladach
zatrzymad.

Jak z powyzszego wynika, sprawa metali za-
stepczych jest zagadnieniem pierwszorzednej wagi.

Do wspélpracy w tej dziedzinie powinni sie
przyczyni¢ wszyscy. Tak np. w Niemczech utwo-
rzono ,Beratungsstelle fiir die Verwendung einhei-
mischer Metalle", ‘

Przy obmyslaniu nowych konstrukcyj, nalezy
dazy¢ do stosowania metali krajowych, ktore po-
winny byé dokladnie zbadane w pracowniach nau-
kowych i przemyslowych, przyczem wspélpraca
tych wszystkich czynnikéw powinna byé mozliwie
najsciélejsza. : i

Wtharzanie ciggle w praktycé.

Podat Inz. ]J. Relwicz, st. asystent Katedry Obrdbki Metali Politechniki Lwowskiej,

\ x i artykutach o wytwarzaniu ciagtem, zamie-
szczonych w numerach 3, 8, 9 i 20 , Prze-
gladu Technicznego”, z r. 1928, omowione

zostaly zasady i érodki techniczne tego rodzaju wy-
twarzania. Artykul ponizszy ma pokazaé na przy-
kiadach, jak wyglada wytwarzanie ciggle w prakty-

Warsztaty kolejowe.")

Jako gtéwny warunek, ktéry umozliwia wpro- .-
wadzenie wytwarzania ciaglego w naprawie, na- *
lezy wymieni¢ w pierwszym rzedzie centralizacie |
napraw. A wiec stwarzanie jak najwiekszych war- |-
sztatéw naprawczych, czy to dla taboru kolejowe- '

C ]
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| Wegrel - ’ . R |
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Rys. 1.

ce. Umyélnie wybrane zostaly przyktady moze
mniej typowe dla tego’sposobu produkeji, ale zato
aktualne -w Polsce juz w chwili obecnej, by do-
wieé, ze wytwarzanie ciagle nie jest u nas idea-
tem dalekiej przysztosdci, lecz kwestja biezgca.

’
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Plan zreorganizowanej naprawni parowozéw, Pl
' 1]
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i

i
i

i

i k

i

: {4
*) Dr, Ing. F. Neesen ,,Ausbesserungsarbeiten in Fliess«
arbeit”, Maschinenbau 1927, zeszyt 17, str. 845, P
Dr. Ing. ‘E. Spiro ,Rationalisierung im Werkstétten-
wesen der deutschen Reichsbahn'., Zeitschrift d. V. d. 1.
1928, zeszyt 9, str. 293, ’
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go, czy tez, analogicznie, dla samochodéw, obra- czeéci moga sluzyé, byly réowne, wzglednie byly
biarek i t. p. ‘ catkowita wielokrotnoscia tego czasu podstawowe-
Dalszym warunkiem jest oznaczenie dopu- go. Unika sig¢ przez to wycofywania przedmiotu
szczalnej granicy zuzycia i nadanie takiej wytrzy- z ruchu co kilka tygodni celem uskutecznienia bla-
malosci czesciom, by czasy, w ciagu ktérych dane hej naprawki, zato mozna, co pewien okres czasuy,
przeprowadza¢  naprawy

N e 5 13 ne, ktore wykony-
3 S P S = o e S P P N N A - \g:a:les{glz:éczni(:e ekonsc,)ncl)i?zr
1} i ] T T -

i) ] S B [~ | Warszl pompiarmalur | niej.

By unikna¢ w montazu
ciaglym  dopasowywania,

Prasy dosmary

o
3 Armaluia . s
N nalezy przeprowadzié¢ po-
" . . .
I roemias) ; dzial na klasy zuzycia, co
L2 ' . r oz -
i N | daje moznoéé pracowania
s ekonwante ot | 4| o wewnatrz tych klas zapo
$pawadre L ) |- |oznia mieazi 4 moca ukladéw pasowan.
Roly do! odbiywiwe Roboty mnaprawcze nie

pozwalaja na ustalenie raz

‘ na zawsze dokladnego pro-
gramu pracy. Ze wzgledu
na nieuniknione wahania
Lo8Elet T 11 wielkosci naprawy, ktore
2gecats] | zapomoca $rodkéow wyze]
wymienionych mozna tyl-
ko zmniejszy¢, lecz nie usu-
Kot 1 | Kolownia ' naé, konieczne jest kazdo-

sosofll (- fe L Kolownia | LR :
razowe ulozZenie terminarza
i planu pracy, tak by mon-
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Dopasawywani

U8 oy e LS L |Waszi dozxsk . | golnych czecl.
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pujace: skutkiem wieksze-
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botnikéw, wiec lepszego
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gu pozwolilo to na zam-
kniecie 21 starych, niera-
cjonalnie pracujacych war-
sztatow i 37 malych na-
_| prawni oraz na zmniejsze-
nie taboru.

Ponizej podajemy opis
_ | dwéch zreorganizowanych
warsztatow kolei niemiec-
kich,

— | Yand mechanicaar Naprawnia
parowozdw

Plan jej przedstawia
rys. 1. Budynek maty, po
lewej stronie, stuzy do na-
praw biezacych i popra-
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Rys. 3. Plan zreorganizowanej naprawni wagonéw.

wek po naprawie gléwnej. Budynek wielki stuzy
do napraw gltéwnych.

Parowéz zostaje rozebrany tuz za brama, po-
czem czeéci ida do odno$nych warsztatéw napraw-
czych, gdzie leza po naprawieniu az do chwili,
w ktérej, w mysl planu pracy, sa potrzebne w mon-
tazu. Rama wedruje przez oczyszczalnie do na-
prawni ram, a stad, naprawiona, na pierwsze sta-
nowisko montazowe, na ktérem zostaje umieszczo-
na z powrotem na kotach. Teraz juz na nich idzie
przez dalsze trzy stanowiska, gdzie nastepuje
wmontowywanie réwnocze$nie naplywajacych cze-
§ci, az, po zupelnem zmontowaniu, parowdz wy-
chodzi dotowy do jazdy prébnej.

Lakierowanie, wazenie i dokonywanie popra-
wek po jazdach prébnych zostaje uskuteczniane
w matym budynku.

Droge zasadniczej czeéci — ramy — uloZono
w formie litery U, co umozliwia uzycie jednego
dzwigu mostowego do montazu i demontazu.

By przyépieszvé naprawe, urzadzono sie w ten
sposéb, ze tylko lekko uszkodzone kotly (okoto
35% ogblnej ilosci) naprawia sie mnatychmiast
i wmontowuje w parowéz. W razie ciezej uszkodzo-
nych kottéw, ktérych naprawa zajmuie duzo cza-
st i nepomiernieby przedluzala postéj parowozow
w naprawie, wmontowuje si¢ w parowéz kotly za-
pasowe. za$ uszkodzone, po uskutecznieniu napra-
wy, odktada na zapas. )

Celem uzgodnienia naplywu czesci do monta-
zu, uiywa dany warsztat wykresu, przedstawione-
go na rys. 2. Rzedne wskazuia ilosé potrzebnych
robotnikéw, odciete — dni. Powierzchnie odpo-

wiadaja robotniko-godzinom. Wrykres pozwala
przewidzieé, gdzie, jak dlugo i ilu robotniﬁéw be-
dzie potrzebnych, jak dlugo czeéci po naprawie
maja lezeé¢ w odnoénych warsztatach, oraz daje
mozno$é¢ sprawdzenia kazdej chwili, czy stan ro-
bot zgadza sie z planem. Wykres ten daje wogéle
dobry przeglad ogélny, musi byé jednak uzupel-
niony szczegblowszemi wykresami dla poszczegél-
nych oddziatéw.

Na zasadzie wykreséw, mozna zgéry dyspono-
waé przydzial pomocnikéw do bardziej = obciazo-
nych brygad, jednak nalezy zachowaé zasade bry-
gad wyspecjalizowanych w éci$le ograniczonym
zakresie powierzonych im prac.

Naprawa wagonéw,

Plan jej przedstawia rysunek 3. Droga podwo-
zia jest znowu ksztaltu litery U, lecz tym razem
z warsztatami cze$ci pomiedzy ramionami, co daje
najkroétsze drogi czesci. .

Naprawy wozéw sa podzielone na 3 rodzaje:

Rys. 4. A — G. Kurek dwudrogowy do gazociagu.
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1) Rewizja (co % roku),

2) Naprawa érednia {(co ~ 3 lata),

3) Naprawa gléwna (co ~ 6 lat).

Zaraz po wejéciu nastepuje mycie, a potem
demontaz. Poniewaz rozbiérka wozéw celem na-
prawy dla typu 1) odbywa SlQ szybciej, wiec ida
one osobnym torem, typy za$ 2 i 3 — drugim.

Potem podwozia przenosi sig przesuwnica II
na stanowiska naprawcze. Stanowiska te sa do-
stepne oddzielnie, co daje mozno$§é wyrdwnania
na tory
napraw,
lakierowanie.
Celem

czasow. Stad ida naprawione podwozia
montazowe, oddzielne ‘dla kazdego typu
na ktérych odbywa si¢ montaz i
inny takt.

Kazdy z tych toréw posiada

Rys 5. Automaty do \;vyrobu kurkéw do gazociggdw.

umozliwienia dokonania prac, wylamujacych sig
z taktu, sa przy torach urzadzone stanowiska do-
datkowe dla takich prac.

Wytwérnia drobnych armatur.”) ‘

Chodzi tu o fabryke, ktéora wyrabia piece, pal-
niki, kuchenki gazowe i t. p. -

Miedzy innemi wyrabia tez dla swoich. kuche-
nek 8 typow kurkéw do gazu. Linja jest urzadzona
do- fabrykacji na zmiang wszystkich 8-miu typow,
Jej urzadzenia przejrzymy na przykladzie kurka,
wytwarzanego w ilo$ci 2000 sztuk dziennie.

Jest to kurek dwudrogowy, przedstawiony na

Rys. 6. Pierwsza linja obrabiarek do obrébki kurkéw.
rys. 4 (A—G@G). Zadana jest szczelnoéé wobec nad-
ci$nienia 1 af i przepuszczanie w pozycji przed-
stawionej pod G 40—50 litréw gazu na godzine,
przy cisnieniu gazu 40 mm stupa wody.

Do dyspozyeiji byly: 1 starszy i 2 nowsze pél-
automaty, 2 nowsze rewolweréwki Boley'a, 1 sta-

ra, 'mala frezarka, 1 stara wiertarka stolowa,
*) Holzhauser C. ,Kleinarbeit bei der Einfiihrung
fliessender Fertingung", Maschmenbau 1927,. zeszyt 8,

str. 39001 zeszyt 9, str, 458,

2 nowsze male gwinciarki poziome i 8 bardzo sta-
rych tokarek stolowych.

Utworzono linje o takcie nieprzymusowym.
produkeji

Jego wielkoé¢, obliczona z dziennej

ey

Rys. 7. Przeno$niki taémowe przy linji obrabiarek.

i 031qgn1qta dzieki odpowiedniemu roziozemu pra-
cy, wynosi 12 sekund.

Linja jest zorganizowana nastepujaco: kadiu-
by kurka ida ze zbiornika rynnag r, do pierwszego
polautomatu a (rys. 5), dalej rynnami r, i r, kolej-
no do pétautomatéw b oraz c. Poniewas operacje
na polautomatach sa krétsze od taktu, wiec 3 ma-
szyny obstuguje tylko dwéch ludzi. Dalej ida ka-
dtuby rynna r, do kapieli d, w ktérej sa oczyszcza-
ne z tluszczu, domieszanego do plynu chlodzace-
go automatow, Z kapieli prowadzi znéw rynna do
frezarki e (rys. 6). Robotnik przy frezarce kladzie

Rys. 8. Druga linja obrabiarek i miejsce ich montaiu.
przedmioty odrazu we wlasciwej pozycji robotni-
kowi przy wiertarce f. Stad pochylnia r, ida kor-
pusy na taséme, biegnaca za tokarkami i—¢q. Do
tejze tasmy dochodza kurki, ktére przeszty ze
zbiornika przez réwolwerdwki g oraz h. Ta‘ma
idaca wzdtuz - tokarek " (rys. 7) jest podwéjna
(osobna dla kurkéw i1 kadtubéw). Tworza ja dwa
t. zw. gurty meblowe szerokoéci 70 mm, ktére
biegna w rynnie blaszanej, przedzielonej $cianka.
bieracze zsuwaja przedmioty z ta$my przed ro-
botnika, Tam, gdzie kilku robotnikéw wykonywa
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takac sama prace, zhieracze sa na zawiasach, ktére
robotnicy ustawiaja w miarg potrzeby w polozenie

czynne (z na rys.

7) lub nieczynne (w). Ze stano-

wisk roboczych przedmioty wracaja kazdorazowo
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Rys. 10: Plan
skrzynn po przer6bce
wytwarzanie ciagle,

Za gwinciarkami tas-
ma koficzy sie na stole
poprzecznym (rys. 8). Tu
odbywa si¢ czyszczenie,
wbicie kotka ograniczaja-
cego ruch kurka oraz za-
nnatrzenie kurka w pod-
kladke i $rube. Transport
po stole odbywa sig wo-
zeczkami przesuwanemi
recznie.

Dalej ida kurki rynng
na ta$me prowadzaca
wzdluz 8-miu maszynek
do polerowania.

Wypolerowane  kurki
odwozi sie dwa razy
dziennie w partjach po
1000 sztuk do kapieli ni-
klujacej, gdzie przebywa-
ja 3 godziny. Urzadzenia
do niklowania nie zmie-
niono na pracujace ciagle,
ze wzgleduv na duze kosz-
ta z tem zwiazane.

Po niklowaniu przecho-
dza kurki przez ostatecz-
ne polerowanie (2 tarcze)
i czyszczenie, montaz,
wreszcie kontrole. Srod-
kiem transporfu sa tutaj
zndw wozki,

Sposob roztozenia pracy wskazuje tabela L
Jak z planu widaé, prace wybitnie krétsza niz
ustalony takt (12 sek) maja mejsca 3, 91 13, Uzy-
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Tabela I

o | Czas | Ro-
E g ’ Rodzaj ope- boot-
2 8 OQperacia = racji, | nik
Za maszyny | Tacy,
- sek | Nr.

Wiercenie dlugiego ot-

woru (¢ 55mm) wka- | Pgtautomat

1 | dlubie (_rYS- 4B, 1), Wy- | 4-wrzecionowy ; 8 1
gladzenie zewngtrz,dwin- ,Prentice”.
towanie.

“Wiercié krétki otwér F,l_ e e

1 | podwéiny (rys. 4B, 1), I_(_)l‘mt 4'“’”: 7 112

| gwintowas. wHasse-Wrede®.| !

1 "Rozwiercié otwérna ku- | Pélaut, d-wrz, 6 5 i 2

- |rek (rys 4B, H. | Hasse-Wrede.| ™ |

1 "Odtluszczanie gorqcym Aparat [ — | )
tugiem. | samoczynny. | |
Frezowanie ogranicze- | =

1 | nia ruchu dla kurka | Mala frezarka. | 85 | 3
(rys. 4B. v. ) el
“Wiercenie ofworu V _;W_,_d;Tv—r =

1 | wiertlem stopniowanem t“;r | 112 | 4
s 4DY. .y stotowa. :

Stozek kurka zedrzeé | il _'5_“

5 | 1 zgladzié, odsadzenie | Rewolwerowki 20 s
obtoczy c, dzmrq na $ru- «Boley*® v ' 16
_be wywiercié (rys. 4E. 1), =

1 " Zfrezowaé powierzchnie | Tokarka - | 3 1 =

| U kurka (rys 4F). stotowa |
Przewiercié otworw kur- M-'ITI : E T SR

1 | ku wiertlem stopniowa- ;)(Iar A 7 i 7

| nem (rys. 4E, III). - RLD L !

N Wywiercié w kurku otwér | Tokarka -5;" _,8__
" |na koleczek (rys4F,1V). stotowa | B
{ Wywierci¢ w kadtubie Tokarka 6 | 8

| otwor VI (rys. 4D). - stolowa
Wypilowaé w kurku roz- i
1 ciecie V (rys. 4E); zfa- 'Iol\acrlka stol. | 3.5 | 9
zowaé .otwor na kurel | % pOh wéinym | 6,5 J
| w korpusie (rys. 4B, I1}. uchwytem.
3 l\i\/szlifow.:mie kurka w Tokarki | 31 >l10 11
_korpus. - stolowe 2
Nacinanie gwintéw V _MI ’ ] I_ K
2 |1 VI w kadiubie (rys. aE gwin- i 3
4D) oraz gwintul ciarki po- ) 82 | 1
| w kurku (rys. 4E). FAOLLE |
Rozebranie, oczyszcze- ‘ -7#_
nie i wbicie w Lkurek 11 | 14
| koteczka. ) |
Wmontowanie kurlka o T
"2 | w kadlub, sprawdzenie Imzlid¥aks'z'ybko— 21 112
_polozen skrajnych. zackskaldce: ||
Szlifowanie I szeroka Tarcza |_ = |

1 tarcza filcowa. __ szlifierska le’i f_

1 Szlifowanie II skosna Tarcza 105 | 18
tarcza filcowa. SLllflCrSka s i o

1 Szlifowanie Il waska Tarcza '97 19

tarcza filcowa. _ szlifierska

5 | Polerowanie wstepne. Tarcze 56 }20 do

L2 | szlifierskie 2
2 Polerowanie po niklo- Tarcze 2_;— 25
_waniu. s;l_i_f;lelsi(i} B 26

1 | Rozebranie i czyszcze- ~ Srubociag 171—¥ 27

_ | nie kurkéw. mechz_]_nlt_:_{ny i
5 Odttuszczenie i zloze- | Imadta szyb- 23 28
“ | nie. Al Jﬁ)}ﬁgljlm]ch T vZ?
Przewdd po- ‘ -
Przedmuchanie kurka. wie!rzny, cién. 1 30
—— B 3 at. - [
=——==toan
Zbadanie na szczelnoé “Przewad 28 : ‘ :
Scietni p wietrzny, cisn | 3t
cie$nionem powietrzem. 1 @,

— ML | — i
Kontrolowanie prze- Przew" o | r
pustu najmniejszcgo FEEW.D 50' | i 32
(rys. 4G) $cie$nionem BRRIELLE | !

V=t mm H,0. '
powietrzem. \ |
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to tu wobec tego miodych chlopcéw. Nr. 3 mial
pogzatkowo prace dluzsza niz 12 sek, przez zmia-
ne mocowadla skrécono jg tak, ze robotnik ten
moze réwnoczesnie obstugiwaé kapiel oczyszcza-
jaca kadluby z tluszczu. Nr. 17-ty, ktéry jest nie-
co przecigzony, zmienia sie¢ od czasu do czasu
ze stabiej zajetymi robotnikami Nr.Nr. 18 i 19. By
rewolwerowkom, ktore maja do pokonania znacz-
ng prace, umozliwi¢ nadazenie, uzyto szybkosci
skrawania 120 m/min i nozy stelitowych.

e e T

wr 1 ) 3 4 5 5 7 ]
20iC 11 0] |Pezytné | Przybel (WemocniéNatozyc |Przybid |Preybee |Propoed
Zabiegr [P ok . ano 1prAanc do (oo o |Uno do
£ B W vok |1 vok |patacze LSRR TR S ety
e a3 bokU
2as lrwama &
b 8.5 80 | 75 5.0 75 50 | 45 5.0
Polrzebne =2 —
3 "
ni o =24 =14
T 3 3 2 3 2 2 2
Caasnaobol 283 | 266 | 2 2.5 25 | 25 225 | 26
Rys. 11. Przebieg pracy zbijania skrzyn.

Wynikiem reorganizacji warsztatu bylo, mimo
nieprzymusowego tempa i slabe wyréwnanych
czaséw, zwiekszenie produkecii na robotnika zgéra
4-krotne, réwnolegle do dokladniejszego wykony-
wania kurkéw. Dawniej od wydania zlecenia do
wyjscia pierwszej partji 1000 sztuk z warsztatu

11 40
e @ o feny
- ol e
! O\®\N@ €
i S s e |
T Tete e Tetete 4
65 T4 3 2 T
i
RAys. 16
Rys. 12 — 16;

uplywaly dwa tygodnie — obecnie 1 dzier. Koszta
potrzebnych do przejscia na wylwarzanie ciagle

urzadzen pokryto w ciggu dwéch miesiecy z sa-
mych oszczednoéci na placach robotniczych.
Wytwérnia skrzyn,
Dawny wyglad fabryki przedstawia rys. 9.

Miejsca zakreskowane oznaczajg zloza desek i po6l-
fabrykatow, ktére — jak widzimy -— zajmuja
wiele miejsca. '
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Fabryka wytwarza gotowe skrzymie (gléwnie
do margaryny), wzglednie ich czesci skladowe,
strugane i surowe, z drukowanemi wierzchami.

Wyglad warsztatu po przestawieniu na wy-
twarzanie ciggle widzimy na rys. 10. Jak widzimy,
sktady desek zniknely prawie zupetlnie, ilosé zaje-
tego miejsca i maszyn zmniejszyla sie.

Tok pracy jest nastepujacy: z wézka przywo-
zacego deski z suszarni bierze je chlopak i podaje
w odpowiedniej pozycji na pile wahadtowa, ktéra
je przecina na potrzebne dlugosci, Potem pierw-
szy sortownik stawia deski pionowo, drugi odrzuca

" wadliwe na wézek, dobre zaé kladzie po kilka na

wozki kolejki wiszacej I. Jeden z pieciu robotni-
kow przy pitach wyréwnywujacych (cyrkularkach)
bierze pakiet z wézka, obcina nieréwne brzegi
(przyczem odpadki spadaja wprost na tas$me, wy-
wozaca je z warsztatu) i rzuca je na tasme (trans-
porter) I, ktéra ida do strugarki (maszyna do
wpustéw) do ztobkowania (fugowania). Robotnik
przy tej maszynie rzuca juz zlozone $ciany skrzym,
o ile maja byé strugane, na tasme 1I, ktéra wiezie
je do strugarek, z ktérych ida na kolejke wiszg-
cg IL. O ile éciany maja, pozostaé surowe, robotnik
przy strugarce ztobkujgcej rzuca je wprost na ko-
lejke wiszacg II. Tq idg na cztery pity, ktére obci-
naja dluzsze boki $cian na miare. Stad chwytajg je
robotnicy pracujacy przy 2 pilach, ktére obréwny-
wuja krétsze boki écian. Dwdj podawacze biora
$clany z pil i podajg siedzacym naprzeciw nich
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Rys. 15

© Nr. roboly
O Zabreg

Q Nrrobolnicy
~- Przebjeg malerjalv

%Masz. do nalepiania elykiel

Ustawienie stoléw i robotinic przy pakowaniu nici,

partjom, zlozonym z 4-ch chlopcéw, ktérzy je zbi-
jaja oraz ukladaja zbite juz $ciany w stosach na
tasmie III. O ile znajduja dziury po sekach w kto-
rej§ z desek, klada ja na te sama tasme, ale po-
jedyficzo i w pozycji uko$nej. Takie §ciany zdej-
muje rozwiertacz, pracujacy za partjami, rozwier-
ca dziury na normalne érednice (np. 10, 15, 20, 25,
35, 50 mm), poczem stojacy za nim chlopak zaty-
ka je pretami odpowiedniej §rednicy, umeczonemi
w kleju, obcina pret pila wirujaca i rzuca $ciang
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na tasme III. (Dawniej nie rozwiercano dziur, tak
ze musiano dostrugiwaé dopiero pret odpowiedni,
co zajmowalo duzo czasu).

Tasma III przechodzi do drugiej sali, gdzie
oddzielone od kurzu stolarni stojg 2 maszyny dru-
karskie. Maszyny te zaopatruja boki i wierzchy
skrzyn w odpowiednie napisy. O ile skrzynie maja
byé wystane w stanie niezlozonym, to $ciany ida
dalej tasma III do stojacych przy jej koricu pako-
waczy, ktérzy skladajg czeéci w stosy, owiazuja je

drutem i wysylaja.

Jesli odbiorca zada skrzyh gotowych wtedy
podawacz partji zbijaczy zbiera ¢ciany z tasmy
i sktada czesci skrzyni w magazynkach, znajduja-
cych sie za poszczegélnymi zbijaczami, ktérzy bio-
ra je stad w miare potrzeby.

Tabela IL
?,;, _‘SE Czas
o : 2= 3| Czas| na
5 Operacija 3%—3’ ¢ rab..
Z = sek sek
’ &
1 | Zdja¢ deskiz wézka, podad na pile. 1 48 48
2 | Obciaé pa diugoé¢ na pile . 3 1 6 6
3| Zdiaé z plly ustawié plODOWO do
sortowania . . . 3 3 1 6,6 6,6
4 | Sortowaé. 1 4 8
5 | Polozyé na kole]ke w1szch 4
6 | Obréwnaé brzegi. . l 6 { 43,2
7 | Poloiyé na tasme f 4 7.9
8 | Fugowaé 1 ]y 58
9 | Polozy¢ na kolejke w1szacq } \ 1,8 | ¢ 7,6
10 | Wyréwnaé dlugie boki 4 30 7,5
11 | Zanieéé na pilte . | 2 { 2.8
12 | Wyréwnaé krétkie brzegl f 12,8 } 78
13 | Zanie$é $ciany do zbuaczy. tam
rozdzielié¢. v s 2 2 1
14 | Zbié éciany. 8 18 22
15 | Drukowaé . . 2 10 5
16 | Sktadaé w paklety i wxqzac 1e 2 10 5
fuma. . .| 31 165,8

Tabela II pokazuje, jak rozlozono prace na
poszczegblnych robotnikéw przy wyrobie skrzyn
na margaryne. Czasy podane sa suma czaséw po-
trzebnych na wykonanie odnosnego zabiegu na
wszystkich czqsmach sktadowych skrzyni (a wiec
dnach, bokach i pokrywach). Czasy sa naogél do-
statecznie wyréwnane. Tylko chlopcy zbijajacy
deski i robotnicy poda]a,cy im prace sa zatrudnieni
zbyt stabo. Trzeba uzyé ich przez cze$é dnia do
innych robét, lub zredukowaé ich liczbe.

Prace zbl]ama skrzyd ilustruje rys. 11, przy-
czem takt i iloé¢ robotnikéw sa obhczone dla
maksymalnej wydajnosci.

Wynikiem wprowadzenia wytwarzania ciagle-
go bylo : zredukowanie zajetego miejsca do mniej
niz '/; poprzedniego, maszyn (bez drukarskich)
z 31 na 16-cie, robotnikéw — do ?/, poprzedniej
liczby, Mimo to produkcja na 8 godzin pracy
wzrosta 3 + 4 krotnie. Jak widzimy wiec, — korzy-
§ci sa olbrzymie.

Pakowanie.")

Ponizej oméwiony wypadek jest typowym
przykladem tedo, jak dobry organizator potrafi,
mimo bardzo nieodpowiednich warunkéw, wprowa-
dzi¢ z powodzeniem wytwarzanie ciaggle, Chodzi
tu o pakownie nici firmy H. Schubert w Zittau

*) Prof. Dr. Ing. E. Sachsenberg: ,,Ausnutzungsméglich-
keit der Arbeitskrilte in Fhessarbext Maschinenbau,
1928, zeszyt 1, strona 9.
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(Saksonja), w kiérej, dzigki wprowadzeniu wy-
twarzania cm\‘gfego uzyskano podniesienie produk-
cji narazie o blisko 50%.

Pakuje sig tu 6 réznych gatunkéw nici, nawi-
nietych czeéciowo na szpulki drewniane, czesciowo
zwinietych w motki, w 7 rozmaitych opakowar. Ja-
ko przyklad, oméw.my tu opakowanie nici ozna-
czonych cyfra 1. ;

Operacja 1: Etykietowanie maszynowe:
szpulki przechodza przez maszyne. ktéra nakleja
etykiety na obu czolach.

Operacja 2: Robotnica uktada szpulki obok
siebie w 3 rzedach po 4 szpulki 1 owija calo§é¢ pa-
pierem tak, ze tworzy sig rodza] deski. Réwnoczes-
nie bada, czy szpulkl nie majg wad.

Operacja 3a: Pakiety otrzymane poprzed-
nio owiazuje si¢ sznurem na krzyz.

Operacja 3b: Nalepianie etykiet na pakie-
ty. (Operacje 3a i 3b wykonywa jedna robotnica).

Operacja 4a: Zlozenie 6 pakietow w wigk-
sza paczke i zawiniecie jej w papier,

QOperacja 4b: Osznurowywanie paczki.

Operacja 4c: Naklejanie etykiet.

Operacja 4d: Ostemplowanie paczki.
(Operacje 4a — 4d wykonywa jedna robotnica).

Podobny jest przebleg pakowania innych ga-
tunkow nici, z ta réznica, ze motki etykietuje sie
recznie i pakuje do pudetek kartonmowych.

Rozklad pracy pokazuje tabela III, dla nor-
malnego oraz dla zmniejszonego do 20% obciaze-
nia pakowni.

Rubryki sa nastepujgce: Nr. pracy, rodzaj
opakowanych nici, Nr. operacji, operacja, takt
ustalony dla danej pracy, Nr. zajetych przy tej
pracy robotnic, czas operacji f,, czas przypadajacy

: : . t
na 1 robotnice — #,, wyzyskanie robonicy ,‘L:{aikt
ilo§¢ paczek przeznaczonych do zapakowania

dziennie, ktéry stot i jak ~dlugo jest dana pra-
ca zajety (czas zajecia = takt X ilo$é sztuk)

Dla robotnicy przy etykieciarce, ktéra nie pra-
cuje przy wszystkich opakowaniach, a w takcie tyl-
ko przy pracy Il, wvznaczono ¢ tylko dla tej pracy.

Ustawienie stotéw i robotnic pokazuja rysun-
ki 12 — 16, Widzimy na nich, jaki jest przebieg
przedmiotéw i ustawienie robotnic przy réznych
pracach.

O ile wprowadzié zamiast stotu tasme rucho-
ma, ustawienie robotnic przy pracach uwidocznio-
nych na rysunkach 12 — 14 nie zmienitoby sie, na-
tomiast dla pracy VI, ktérej rozlozenie przedsta-
wia, w wypadku uzycia stolu, rys. 15, trzeba, wo-
bec uzycia ta’my, ustawié robotnice tak, jak to
przedstawia rys. 16. Tok pracy jest nastepujacy:
rano zaczynaja robotnice 1 — 4 i 12 przy stole
wykonywaé prace II, za§ robotnice 5 — 10 przy
stole II prace IV. Po 137 min stél II przestawia
sie na prace IIla. za§ po 287 min stél I na prace V.
Po 303 min stét I podeimuje prace I1IIb, przyczem
robotnice 5 i 10 odchodzg do innej pracy, za§ po
347 min sté6t 1 — prace I, przyczem dochodzi tu
robotnica 5. Po 403 min wreszcie oba stoly prze-
chodza na prace VI (przyczem przystepuja do niej
robotnice 10 i 11), ktéra koriczy sie w 543 minucie.

Ten rozklad pracy przedstawiony jest graficz-
nie na rys. 17, ktéry wykazuje przebieg zajecia
robotnic, stoléw i maszyny do etykietowania.

Robotnica Nr. 3 jest przez pierwsze 287 min
przecigzona pracg (¢ ==132%), pomaga jej wiec
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wtedy siedzaca tuz za nig przy sasiednim stole ro-
botnica 7, obcigzona w tym czasie tylko do %

55%, wzgl 36%. Robotnica Nr. 5, ktéra ma czas
wolny od 303-ej do 347-ej minuty, i robotnica 10,

0 —
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Rozplanowanie pracy w warunkach tak trud-
nych wymagalo naturalnie Zzmudnych badan wstep-
nych, przeliczenia szeregu wypadkow i dokladne-
go zbadania obciazenia kazdej robotnicy, by uni-

knqc zalamania sie zle zlozo-

e §167 | $16 - iy LYK /
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Rys. 17.
wolna od 303-ej do 403-ej minuty, zuzytkowuja, ten
czas na sprzatanie. Robotnica Nr. 11, zajeta do-
piero od 403-ej minuty — pracuje uprzednio
gdzieindziej, zaé robotnica 12 ma ostatnie 53 min
wolnych do innych prac.

Wykres rozkladu pracy pakowania.

pracy, odsytam do prac ory-
ginalnych, na ktére powotuje
sie w tekscie.

Sadze jednak, ze i w tej
postaci artykul powyzszy spelni swéj cel: pokaze,
jak wyglada wywarzanie ciagle w praktyce i jakie
zyski przynosi nawet w ciezkich warunkach,
3 przekona niedowiarkéw, iz ta metoda pracy jest
mozliwa i u nas, i to juz dzisiaj.

Co hamuje rozwé] przemystu odlewniczego
w Polsce?

Napisal_Inz,-metalurg K. Gierdziejewski*).

dlewy stanowia tworzywo podstawowe w
przemys$le maszynowym. Rozwéj wiec prze-
myslu maszynowego jest $cisle zwigzany

z rozwojem przemysfu odlewniczego. Czesto styszy-
my narzekania, Ze przemyst MaszZynowy w Polsce
nie moze sig nalezycle rozwijaé¢ z tego powodu, iz
przemyst odlewniczy nie jest w stanie uczynié za-
do$¢ wymaganiom przemystu maszynowego. Nale-
zatoby wiec ‘zanalizowaé stan obecny odlewnictwa
polskiego i wskazaé przyczyny, ktére powoduja za-
hamowanie rozwoju przemystu odlewniczego w
Polsce.

Ot6z na pierwszem miejscu postawié naleiy
brak nalezytej organizacji przemyslu odlewnicze-
go. Przemys! odlewniczy nie jest u nas nalezycie
zorganizowany tak pod wzgledem handlowym, jak
i technicznym. Brak tych organizacyj wplywa
ujemnie na jego mozliwoéci rozwojowe, ktére jed-
nak sa bardzo duze. Produkcja odlewdw w Polsce
na jednego mieszkanica wynosi okolo 5 — 6 kg;
w Niemczech liczba ta stanowi 55 kg. Pole wiec
do pracy, jak widzimy, jest obszerne.

). Referat wygloszony na Ul-m Zjeidzie Inz. Mech.
Polskich w marcu r. b.

Skutkiem braku nalezytej organizacji, panu-
je w przemys$le odlewniczym ostra, niczem nieuza-
sadniona konkurencja, ktéra w ostatecznym wyni-
ku doprowadzita do tego, iz odlewnie polskie pra-
cujg nietylko bez zysku, lecz nawet nie amortyzu-
ja swojego majatku. Sprawozdania bilansowe po-
szczegdlnych przedsiebiorstw odlewniczych, nawet
najlepiej prowadzonych. o duzem wyrobieniu han-
dlowem i o stalej, wieloletniej klijenteli wykazu-
ja minimalne zyski, o ile nie straty. Sprawozdania
Polskiego Zwiazku Przemystowcow Metalowych,
jak réwniez Banku Gospodarstwa Krajowego, po-
twierdzajg powyzsze; w sprawozdaniu Rady P, Z.
P. M. za rok 1928 czytamy: ,,Odlewnie okregu War-
szawskiego sa dobrze zatrudnione, jednak rezulta-
ty finansowe sa nikle z powodu niskich cen”, To
samo w stopniu nie mniejszym stosuje si¢ do od-
lewni okregu Kielecko-Radomskiego i innych.

Roboty jest duzo, lecz wskutek walki konku-
rencyjnej odlewnie wegetuja, zjadaja swbj maja-
tek. W tych warunkach mowy by¢ nie moze o sto-
sowaniu nowych metod pracy, o wprowadzeniu

" Inz. J. Koztowski: ,Wyniki zastosowania conwe-
yoru przy opakcwaniu paczek z zapalkami w fabryce ,Blo-
nie’', Przegl Organ., 1927, Nr. 12, str. 464,
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ulepszen technicznych, o pracach nad normaliza-
cja produkcji i t. p., poniewaz w sytuacji, w ja-
kiej sie odlewnie znajduja, zarzady ich musza prze-
waznie mys$le¢ o dniu jutrzejszym, o gotowce na
wyplate robotnikom w najblizsza sobote. Ta ostra
konkurencja, w dodatku nie oparta prawie na zad-
nej kalkulacji, doprowadzita do tego, ze ceny od-
lewow, zwlaszcza Zeliwnych, sa na wewnetrznym
rynku polskim bardzo niskie, wcale nie odpowia-
dajace cenom na te same kategorje odlewdéw za-
granica. Ostatnie odnosi si¢ w réwnej mierze tak
do odlew6ow handlowych, jak réwniez do odlewdw,
uzywanych w budowie maszyn. Jezeli poréwnamy
ceny odlewéow w Niemczech, to przecietna cena
odlewsw maszynowych waha sie tam w granicach
od 0,50 — 0,70 Mk za kg, cena sprzedazna odle-
woéw w Czechoslowacji waha sie w granicach od
2,5 — 3,5 koron czeskich za kg. Mowa tu o prze-
cigtnych, normalnych odlewach maszynowych. Je-
zeli poréwnamy te ceny z cenami polskiemi, kto-
re w zaleznosci od okregu wahaja sie w granicach
od 45 — 85 gr. za kg, i jezeli weZmiemy pod uwa-
ge, ze przecietny zarobek formierza niemieckiego,
przeliczony na zlote, w zadnym razie nie jest wyz-
szy od przecietnego zarobku formierza polskiego,
za§ w stosunku do Czechoslowacji zarobek pol-
skiego formierza jest przecietnie o 20% wyziszy,
o ile jeszcze weZmiemy pod uwage, iz odlewnie
niemieckie lub czeskie maja moznoéé masowej pro-
dukcji, maja moznosé¢ wyzyskania maszyn for-
mierskich, obnizajac przez to koszt wykonania,
widzimy — w jak niekorzystnej konjukturze pra-
cowaé musi polski przemyst odlewniczy. Odlew-
nie polskie, niestety, z nielicznemi wyjatkami, ma-
sowo produkowaé nie moga, bo nie maja co. Serje
po 10 lub 25, rzadko kiedy 50 — 100 przedmiotéw
z jednego modelu nie pozwalaja na tak szerokie
zmechanizowanie pracy formierskiej, jak to ma
miejsce zagranica,.

Pierwszym warunkiem podniesienia si¢ pol-
skiego przemyslu odlewniczego jest stworzenie
wspolnej organizacji, ktéra, zapewniajac produ-
centom godziwy zysk, zwrécitaby nalezyta uwage
na uporzadkowanie stosunkéw, panujacych w prze-
mys$le odlewniczym. Tylko w warunkach, gdy go-
dziwy zysk odlewniom polskim bedzie zapewnio-
ny, spodziewaé sie mozemy stopniowego rozwoju
tego przemystu.

Poniewaz ceny na odlewy zeliwne na rynku
wewnetrznym nie odpowiadaja rzeczywistym kosz-
tom ich wytwarzania, przeto twierdze, iz ceny te
wcze niej lub p6zZniej p6jda w gore.

Chce zwréci¢ przy tej okazji uwage kolegoéw
mechanikéw na mozliwe stworzenie blednego ko-
fa. Obecnie polski przemyst maszynowy zwalcza
z wielkiemi trudno$ciami konkurencje zagraniczna;
podniesienie cen odlewéw bezwzglednie pogorszy
jego sytuacje, jednakze niezrozumiale jest dla
mnie, w jaki sposéb zadraniczne wytwérnie maszyn
moga tak tanio produkowad, oplacajac odlewy ze-
liwne prawie dwa razy drozej anizeli w Polsce,
i stosunkowo latwo konkurowaé z nami na ryn-
ku wewnetrznym, bronionym barjera celng. Bez-
wzglednie, wieksza dokladnosé wykonania oraz
mniejsza ilo§é braku ma powazny wplyw na osta-
teczny koszt wyrobu, zmniejszajac robote §lu-
sarska oraz koszta obrébki braku, jednakze nawet
wprowadzenie tych poprawek nie tlomaczy rze-

czywiécie duzej rozbieznosci w cenie gotowych
maszyn u nas i u sasiadéw z Zachodu. Pragnatbym
od kolegéw mechanikéw uslyszeé¢ opinje w tej
sprawie.

Drugim czynnikiem, ktéry w duzym stopniu
hamuje nalezyty rozw6j odlewnictwa, jest brak
rzemieslnikow fachowych. W referacie, wygloszo-
nym na konferencji w sprawie zawodowego szkol-
nictwa technicznego, ktéra odbyla sie 8 — 9 grud-
nia r. ub. w Katowicach, przedstawilem obecny
katastrofalny brak dos$wiadczonych rzemieslnikow
w tej galezi i zwrécitem uwage, iz w najblizszych
latach brak ten bedzie bardzo szybko wzrastal,
Przypomnijmy dwie liczby: 5 kg odlewéw na jed-
nego obywatela polskiego 1 55 kg na jednego Niem-
ca. Niema watpliwosci, ze po uporzadkowaniu sto-
sunk6w handlowych polski przemysl odlewniczy
bedzie sie szybko rozwijal. Jezeli zalozymy, iz
tylko w ciagu najblizszych 10 — 15 lat konsum-
cja odlewéw na glowe mieszkarica wzroénie w
dwoéjnaséb, t. j. do 10 kg, przemys! odlewniczy be-
dzie potrzebowal doplywu przeszlo 7 000 formie-
rzy i rdzeniarzy, przeszlo 400 majstréw i techni-
kéw odlewniczych, jak réwniez powaznej ilosci sit
o specjalnem wyksztalceniu akademickiem. Po-
wyzsze liczby nalezy uzupelnié¢ jeszcze pewng ilo-
$ciag modelarzy. Metody wykonywania modeli w
Polsce sa przestarzalte, za§ wplyw naleiycie wy-
konanego modelu na dokladnoéé odlewu, na jego
koszt, na zmniejszenie obrébki mechanicznej i $lu-
sarskiej jest wszystkim nam dobrze znany.

Mysleé o imporcie rzemie$lnikéw z sasiednich
krajoéw nie mozemy, bo — z wyjatkiem Niemiec —
wszystkie kraje europejskie, jak réwniez i Stany
Zjednoczone Ameryki Pélnocnej, odczuwaja obec-
nie brak formierzy. W tych warunkach, jednem
z pierwszych zadan przyszlej organizacji odlew-
nikéw bedzie zorganizowanie, przy pomocy Rzadu
oraz zwigzkéw komunalnych i przemyslowych,
nauczania i doksztalcania sit rzemies$lniczych dla
odlewnictwa na wielka skale. Ten obecnie stwier-
dzony fakt braku w przemysle odlewniczym na-
lezycie wykwalifikowanego rzemie$lnika powodu-
je, iz w wielu wypadkach ostateczny wyn'k pracy
kierownictwa technicznego nie odpowiada tym ol-
brzymim wysitkom, ktére zostaly w organizacje
tego przemystu wlozone. Sadze, Ze uwaga powyz-
sza dotyezy nietylko przemystu odlewniczego, lecz
catego szeresu przemystow, powstajacych na no-
wo w odrodzonej Polsce.

Trzecim czynnikiem, ktéry wpltywa hamujaco
na rozwoéi polskiego przemystu odlewniczedo, jest
zbvt niski poziom ogélny kultury technicznej
w Polsce. Najszkodliwszym obiawem tego, z kto-
rym caly szereg wytworni polskich, naréwni z od-
lewniami, walczyé musi, sa stawiane w wielu wy-
padkach nieracjonalne wymagania techniczne. ten-
dencie stwarzania z zakltadéw przemyslowych la-
boratorjow doéwiadczalnych, wreszcie nieliczenie
sie z rzeczywistemi mozliwoéciami polskiedo prze-
mystu odlewniczego. Kontrolowaé produkcje nale-
2y, przeprowadzanie odbioru przedmiotéw zamo-
wionych réwniez jest konieczne, jednak trzeba te
rzeczy traktowaé realnie, a przemys! ma prawo
domaga¢ sie, aby kazdy odbiorca byl dobrym fa-
chowcem w tej galezi produkeji, ktéra mu wy-
znaczono do kontroli. Niefachowoéé, zwiazana cze-
sto z obawa odpowiedzialnosci, powoduje odrzu-
canie odlewow, ktorych zastosowanie w gotowej
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maszynie w zadnym razie ujemnie nie wplynelo-
by na jej dokladnoéé pracy i niezawodnosé. Skut-
ki tej niefachowoéci sa nieraz fatalne i obcigzajg
przemyst w duzym stopniu kosztami dodatkowemi,
ktorych w zadng kalkulacje wstepng uja¢ sie nie
da. Zrozumialem jest, Ze niedo$wiadczenie i prze-
sadzona ostroinc$é sa wynikiem tego, ze w wielu
dziedzinach spétczesnej techniki jesteémy nowicju-
szami, jednakZe nie zmienia to zasadniczej tezy,
iz og6lny niski poziom kultury technicznej w Pol-
sce wplywa hamujaco na rozw6j cdlewnictwa,
a w kazdym razie podraza w bardzo wysokim stop-
niu koszta wytwarzania.”) Z tych tez powodow
uwazam, iz stworzenie organizacji inzynieréw,
pracujacych w odlewnictwie, jest konieczne, Mamy
przykiad w calym $wiecie cywilizowanym, iz glos
w sprawach fachowych nalezy daé¢ fachowcowi
w danej dziedzinie. Wspélna organizacja polskich
inzyn.erow odlewnikéw moglaby przeto polozy¢
duze zaslugi przy opracowywaniu normalnych wa-
runkéw odbioru, normalizacji polskiej produkeji
odlewniczej, jak réwniez bezstronnego opinjowania
we wszystkich sprawach z odlewniciwem zwiaza-
nych. Otéz, o ile sie da stworzyé w krotkim czasie
wsp6lng organizacje handlowa wszystkich odlewni,

TECHNICZNY

469

jak rowniez organizacje techniczna wszystkich
osob, pracujgcych czynnie w odlewnictwie, moze-
my by¢ pewni, iz z tego stanu optakanego, w jakim
sie znajduje obecnie polski przemyst odlewniczy,
wybrniemy, i odlewnie polskie dojda stopniowo do
tej jakosci odlewow, jaka jest pozadana i koniecz-
na dla przemystu maszynowego.

Na zakonczenie, jako uzupelnienie wyzej po-
wiedzianego, chce jeszcze podkreslié koniecznosé
wiekszego doplywu do odlewni sit o wyksztalceniu
akademickiem. Odlewnie tu powinny zrobié pierw-
szy krok. Nieduzo jest w kraju odlewni, ktére ko-
rzystaja z sil inzynierskich. Wobec malego popy-
tu ze strony odlewni, iloé¢ mlodziezy, poswiecaja-
cej sie¢ temu fachowi, jest nieznaczna, jednakze nie-
watpliwie nastapi wkrétce czas, gdy tak samo, jak
warsztaty mechaniczne, odlewnie bez pomocy in-
Zyniera fachowca nie beda mogly sie obyé. Nie ma-
jac swoich wyrobionych inzynierow, bedziemy mu-
sieli sprowadza¢ te sily z zagranicy. Wielki wiec
czas, by odlewnie pomyslaly o tem i zdecydowaly
sie na blizsza wspélprace z inzynierem-specjalista,
za§ wyzsze uczelnie — by przystosowaly swoje

- programy do potrzeb przemystu w tym zakresie.
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GOSPODARKA ENERGETYCZNA.,
Dystylacja drzewa przy niskich temperaturach.

Z posréd licznych paliw, zastepujacych benzyne w sil-
nikach spalinowych, pewne szczegélne wlasciwosei posiada
wegiel drzewny, kt6ry jednakie po
przerobieniu na t, zw, ,carbonite” jest
zbyt kosztowny, a w zwyklej swej po-
staci — zbyt kruchy. Korzystanie bez-
poérednio z drzewa umozliwia uniknie-
cie straty ciepla przy spalaniu go na
wegiel drzewny, przyczem gaz posiada
wicksza wartosé opalowa wskutek za-
warto$ci wodoru,

Pp. Dupont, Lussand i Allard
podjeli prace, majace na celu wykaza-
nie, czy wegiel otrzymany przy odpo-
wiedniej temperaturze nie polaczy cen-

Trrem
/TY’"—C

BE

3

: .Df‘vq! .

/ *)":;):J; Z nych wlasnosci drzewa i wegla, wzgled-
s f,;’ nie, czy nie da sig usungé przynajmniej
AT czeéciowo ich cech ujemnych, Wyniki
A ?/‘: 2 badan ogloszono w Annales de 1'Office
% -_5 o National des Combustibles Liquides,
'7’_‘3-\- w zeszycie 7 <+ 8 z r. ub.
'?»‘;:7 / Aparat dystylacyjny skladal sie
o z retorty stalowej A o pojemnoéci 2/,

wewnatrz ktérej umieszczona jest pro-
béwka B z przewodem do odprowadza-
7 nia gazu (rys. 1), Caloéé zamknigta jest
. korkiem, w ktérym przewidziany jest
Rys. 1. Aparat do otwér dla przepuszczania termopary
dystylacji drzewa, p, druga termopara C umieszczona jest,

jak wskazuje rys., wewnatrz probéwki.
Piec do ogrzewania skladal sie z rury blaszanej, w ktéra
wstawiono retortg, owinieta zwojami drutu niklowego. Osigg-
nigcie temperatury dystylacji uskuteczniono regulujac prad

¢
2,2

-

*} W stopniu jeszcze wiekszym odczuwaé sie daje
brak kultury technicznej w sterach rzemieslniczych, czego
skutki sa dla produkecji b. szkodliwe.
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przeplywajacy przez uzwojenie. Drzewo, wkladane do pro-
béwki pod postacia drobnych wiéréw o objetosci ok. 1 em?,
poddawano przed rozpoczgciem dystylacji dwugodzinnemu
suszeniu w temperaturze 100° C, Czas dystylacji hvi
jednakowy dla wszystkich gatunkéw badanego drzewa,
a mianowicie dla sosny, debu, topoli, wiazu i jesionu.

Az do temperatury 275° C rozklad drzewa byl staby,
wywiazywala sie gléwnie para wodna oraz niewielkie ilosci
kwaséw, produktéw octowych i gazu. Od 300 do 350° C na-
stepowal gwaltowny rozklad drzewa, polaczony z wydzie-
laniem si¢ znacznych ilosci ciepla, gdyz temperatura we-
wnatrz probéwki podnosila si¢ w tej egzotermicznej czeei
procesu powyzej temperatury migdzy
probéwka a wewnetrzng $cianka retor- 3
ty. Co sie tyczy skladu gazu, to do <
chwili rozpoczecia sie reakecji egzoter- J) (g

micznej wynosit on 75% CO:i 25% CO \)l @‘
oraz powietrza zawartego w drzewie, g’)t("?}‘
w czasie za$ procesu egzotermicznego — ) U
60% CO: i do 40% CO. B 20450 B

Poczawszy od 350 do 400° C dy-

stylacja daje wylgeznie gaz o znacznej B q
A S "5, U
warto$ci opalowej, bogaty w weglowo- A |Zanas:

dory. Zastosowanie katalizatora nie
przyczynilo sie do przyépieszenia dy- 3 I )
if:':}z:c;zdlr::{fv{wczas byt w obu wypad- Bve, 5 Schniah
¢ generatora gazu 2z
P. G, Dupont poszukiwal naj- odwréconym kier.
odpowiedniejszej temperatury dysty- spalania,
lacji, przeprowadzajac odgazowanie w
generatorze z odwréconym kierunkiem spalania (rys, 2). Mie-
dzy 4 i B ulozony jest stos wegla, ktérego palenie umozliwio-
ne jest przez doplyw powietrza w B, Miedzy B i C jest ogrze-
wane drzewo, podlegajac stopniowej dystylacji, Jezeli miedzy
A i B temperatura weggla utrzymywana jest na wysoko$ci
900°—1000° C, to w D wyplywa mieszanina CO, H i N, gdyz
CO: t H:0 ulegaja rozkladowi przy zetknieciu sie z $wiezym
weglem. Niezbedna iloéé tlenu doplywa automatycznie
w p. B pod wplywem zasysajacego dziatania tlokéw silnika.
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Wyniki otrzymane przy rbéznych temperaturach w generato-
rze, przy uzyciu drzewa sosnowego, sireszcza autor w kilka
punktéw, nasuwajacych zreszta pewne watpliwosci,

Pomig¢dzy tem: wnioskami ma wieksze znaczenie prax-
tyczne maslepujacy: warto§é opalowa gazu uzyskiwanego
w generalorze z drzzwa zupelnie suchego lub zweglonego
uprzednio tylko czgsciowo, jest znacznie (dwukrotnie) wiek-
sza, niz warto$é opalowa gazu z wegla catkowicie uprzednio
zdystylowanego. Stad pojemno$é cylindréw silnikéw, zasi-
lanych gazem ssanym, mo%e byé mniejsza przy uzyciu drze-
wa suchego, niz przy zastosowaniu wegla drzewnego.

Po obliczeniu wartosci opatowych gazu przy réinych
temperaturach procesu i réznej wilgotnosci, autor stwierdza,
2o wart. opal, wzrasta ze spadkiem wilgotnoéeci drzewa,
a przy drzewie bezwodnem oraz weglu drzewnym osiaga
maximum w temper. procesu od 100 do 290° C, zachowujac
w tych granicach warto$é stats.

Powyzej 290° (kiedy zachodzi reakcja egzotermiczna),
sprawno$é zespolu generator gazu — silnik spada raptownie
i dalej jest coraz nizsza, w miare wzrostu temperatury dy-
stylacji. (G én. Civ, 26 stycznia 1929, str. 92—93).

KOLEJNICTWO.

Badania poréwnawcze rozrzadéw pary

Caprotti‘ego i Walschaert'a,

Kolej Baltimore & Ohio w St. Zjedn. przeprowadzila
w sierpniu i wrzeéniu 1927 r.-badania poréwnawcze na sta-
ncwisku prébnem w Altoona z dwoma parowoczami, Wypo-
sazonemi jeden w rozrzad pary zaworowy syst. Caprotti'-
ego*) (srednica zaworu 160 mm), drugi — w zwykly rozrzad
Walschaert'a (suwak tlokowy o srednicy 305 mm),

Pierwszy ustréj dal przytem nastgpujace oszczednoscei
pary i wegla: :

oszczedn. wegla
4rednia max.

oszezednosé pary
$rednia max.

w odnies. do mocy rozwijanej

w cylindrach maszyny . . 5%,
w odnies. do mocy na haku. . 7.6%, 23,29/, 11,48%/, 35,8%,

Rozchéd wegla w kg/KM godz. (przy 10% napetlnie-
nia i 70 km/h szybkosci jazdy) wyniést przy mechaniZmie
Caprotti'ego $rednio 0,95, a minimum 0,68, natomiast roz-
chéd pary (w warunkach powyzszych) wyniésl: §rednio 7.2,
minimum 6,12 2g/KM i godz, '

Badania wykonano przy nast. szybkosci jazdy: 11,8,
23,4, 35, 47, 5851 70 km/h, Najwicksze oszczednosdci osiag-
nigto przy 585 km/h. Przy tej szybko$ci osiagnigto madto
najwiekszy przyrost sily pociagowej lokomotywy ({miano-
wicie 12,5%) przez zastosowanie rozrzadu Caprotti'ego.
(Revue gén des chemins de fer, 1928, str. 623),

PALIWO.
Uplynnianie wegla w zakladach
Leuna — Merseburg.

Wielki trust niemiecki przemystu chemicznego (Interessen-
Gemeinschaft) wyrabia w swych zakladach Leuna—Merseburg
znaczne iloéci ptynnego paliwa, droga uwodorniania wegla.
Uzyskanie informacyj o szczegétach fabrykacji w Leuna —
Merseburg nie jest rzecza tatwa. Ponizej podamy, wedlug
Génie Civil, Nr. 9 z r. b, stéw parg z referatu, wygtoszonego
przez p. Matignon na Kongresie ogrzewania przemyslowego,
w Paryiu, r. ub. _ ‘

W zakladach Leuna—Merseburg, zajmujacych olbrzymig
powierzchnie 750 000 m?, stosowany jest nieco zmodyiikowany
proces Bergdiusa (patrz réowniez ,Przegl. Techn." t. 64 (1926),
str. 180, t. 65 (1927), str. 87 i 520, t. 66 (1928), str. 865), a su-~
rowcem jest wegiel brunatny z okolicznych kopalni oraz
produkty smolowe, dostarczane przez gazownie i koksownie.

Woegiel brunatny dostaje sie, po wysuszeniu, w postaci
drobnych brylek lub pylu na przenosnice, zapomoca ktérej

12,3%, 8.45%,% 27,3%,

*) Przegl. Techn. t 61 (1923), str. 291,

giel Yacznie ze smola. Operacji tej, majacej donioste znacze-
doprowadzany jest do mlyna, mielacego i mieszajacego we-
nie dla fabrykacji, dokonywa si¢ w dziesieciu aparatach,
z ktorych mieszanina pylu i cieczy wychodzi w postaci zu-
pelnie jednorodnej masy. Aparaty ogrzewane sa para, oply-
wajaca zbiorniki, po wyjsciu z ktérych wytworzona masa
dostarczana jest do autoklawoéw, gdzie odbywa sie uwodor-

-nianie pod ci$nieniem. Wegiel uplynnia si¢ w 80% i pod ko-

niec operacji gléwnym skladnikiem pozostalych czesci sta-
tych jest popiol, Produkty uplynniania mieszane sa w odpo-
wiedniej proporcji z benzyna naturalna, przez co uzyskuje
si¢ mieszanke paliwowa o pozadanych wlasnoéciach. Do
sprezania gazu polrzebne sa znaczne ilosci energji mecha-
nicznej, ktéra wytwarza sig¢ w wielkich dwucylindrowych sil-
nikach gazowych, o tacznej mocy 60000 KM. W celu pedze-
nia tych silnikéw w sposéb odpowiadajacy warunkom lokal-
nym, zbudowano wielki generator gazu, opalany weglem bru-
natnym, dostarczajacy 120000 m*/h gazu, Kopalnia wegla
brunatnego znajduje si¢ w odleglodci 20 km od fabryki; gru-
bos¢ warstwy wegla wynosi 64 m, na glebokoséei 20—25 m,
tak, Ze eksploatacja zloza odbywa sie w otwartych wyko-
pach. Wegiel brunatny z tej kopalni zawiera 50-+55% wody,
5—~7% popiolu i daje 6—7% produltéw smolowych,

Mimo tak korzysinego, ze wzgledu na surowce, poloze-
nia wytwérni, koszta wyrobu byly znaczne, co spowodowalo
ograniczenie produkcji, przy jednoczesnem wytrwalem pro-
wadzeniu prac badawczych, majgeych na celu zmniejszenie
kosztow wlasnych wyrobu, )

W kazdym badz razie, w razie odciecia dowozu do
Niemiec paliw cieklych naturalnych, kraj ten posiadaé be-
dzie wytwoérnig, ktéra, nie baczac juz wéwczas na wzgledy
oplacalnosci, dostarczaé¢ bedzie mogla wielkich iloéci nie-
zbednego paliwa,

TECHNIKA SANITARNA
Wodociagi m, Paryza,

Paryz posiada wodociagi, w ktérych woda do picia
i woda do celow uzytkowych przeplywa w oddzielnych prze-
wodach, Wodg pitng otrzymuje sie czesciowo jako wode
gruntowa i zrédlang, czesciowo — jako powierzchniowa,

W r. 1865 byly ujete wody Zrédlane z wapieni Dhuis
(na wschéd od Paryza). Zr6dia dostarczajg dziennie 20000
m* wody. Doprowadzenie wody odbywa sig zapomoca prze-
wodu grawitacyjnego, murowanego, o przekroju gruszkowym
1,40 XX 1,96 m. Spadek wynosi 1:10000. Diugo$é przewodu
114 km, z tych 17 km jako syfony z rur zeliwnych o $redni-
cy 1,00 m. Woda splywa do zbiornika Menilmontant. Wydaj-
no$¢ tego wodociagu jest ograniczona. Zrédta z pokladéw
wapiennych — jak to czesto bywa — sa o bardzo zmiennej
wydajnosci, Z tego powodu juz w r. 1867 Belgrand zalecal
wykonaé inny projekt: czerpaé z rzeki Vanne (na peoludnio-
wsch6d od Paryza),

Polozenia miejsc uje¢ wody wymagaly podnoszenia
wody, co si¢ odbywa w zakladach pompowych w Chigy, La
Forge, Malay, Le Roi i Maillot. Przew6d ma 173 km dlugoéci
i koticzy sie"w poludniowym zbiorniku Montsouris z pozio-
mem wody na wysokosci 80 m nad poziomem morza. Dzienna
wydajnosé z tych ujeé wynosi 120 000 m® wody.

Prawie jednoczeénie zbudowano zaklad wodociagowy
w Saint-Maur, czerpiacy wode z rz. Marny. Tutaj pompuie
si¢ wode surowa do celow gospodarczych i oczyszezona do
picia. Wydajnos¢ stacji o 8470 KM wynosi 419500 m®/24 h,
z nich 285000 m® wody pitnej. Wysokoéé manometryczna
pompowania 75 m. Nalezy zaznaczyé, ze 900000 m® wody.
podlega sterylizacji w aparatach ozonowych, )

Drugim zak!adem wodociggowym z woda powierzchnio-
wa jest zaklad Ivry nad Sekwanag o 11400 KM, Zaktad bu-
duje sie stopniowo. Wykonano dotychczas dwie czgéci od
siebie niezaleine, trzecia jest w budowie. Wysokosci podno-



szenia wynoszg 55 m stupa wodnego (Montsouris), 65 m
(Place Dumesnil) i 95 m (Saint Cloud).

Nastepnie powstaty zaklady z ujeciem wody gruntowej
i zrodlanej w dolinach rzek Loiny i Lunain (na poludnio-
wschéd .od Paryza).

Poczatkowo (1898—1912 r.) przewidziano glowny prze-
wéd na doprowadzanie 66 0600 m® dziennie. W r. 1912 roz-
szerzono zaklad do 80000 m® Od 1924 r. wydobywa sic
150000 m*, Woda w zaktadzie pompowym Sorgues nad rz.
Louing z obydwu przewodéw podnosi sie o 41 mn do gldéwne-
go przewodu, doprowadzajacego do zbiornika Montsouris,

Najnowszem rozszerzeniem wodociggow paryskich jest
ujgcie wéd gruntowych w Voulz'ie (na poludnio-wschod od
Paryza). Niektore z tych ujeé zbudowano jako kanaly zbior-
cze, -z ogblng wydajnosciag 1,2 m“/sek, a wiec srednio
100000 m® na dobe. Poniewaz w lecie przeplywa przez rze-
ke 2,5 m%sek, wypadato, azeby nie pozbawiaé miynéw wo-
dy, dopetni¢ doptywy wody z Sekwany i tym sposobem
zwrdci¢ pobrang ilos¢ wody. Zbudowana w tym celu stacja

w Ormes posiada instalacje pompowg o 1600 KM i padnosi
wode o 41 m,

’ Dhuis 20 000 m?

Woda Vanne 120 000 ,,

gruntowa Avre') 110 000 ,,

i z’rédlana__ Loing-Lunain 100 000 ,,

Voulzie . 100 000 ,

ey == 450 000 m®

Woda po- 1o i St Maur . 300 000
wierzchniowa |

750000 m*

P'odczas. suchego lata zmniejsza sig ilos¢ wody, otrzy-
mywanej ze wskazanych pierwszych uje¢ do 300000 m® tak
ze -~wladze Irancuskie

o obliczaja
600G00 m®

najmniejsza ilo§¢ na
Charakterystyczne jest dla wodociagéw paryskich, ze
miejsca ' uj¢¢ wody lezg w najrozmaitszych okolicach,
Obszary wodonodne leza w znacznej odleglosci od miejsca
zuzycia wody (Vanne 173 km) i przecietna ich wydajnosc
jest nieduza. Ilosci wéd gruntownych ulegaja silnym waha-
niom (w r, 1921 przewéd Avre dostarczal 35000 km® zamiast
120000 m®), tak ze sprawa rozszerzenia zakladéw wodocia-
g6w juz od szeregu lat zmuszeni byli zajmowaé sie inzynie-
rowie francuscy,
lNajwieksze rozchody wedy przedstawia wykres ponizszy:

'
00090,

T 1]
600009, [ [( i i
T

Maximium //\1 ’

1000a0 = b
P~ ‘ot
300020 = 1= -

N L LA d T Srednie
200000 == T o
760000 t !

Y o o Q [ N} ;::
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Rys. 1.

Doswiadczenie, jakie zebraly w ciagu ostatnich 8 dzie-
siatkéw ‘lat -zarzady wodociagéw centralnych, pozwalajg
mbiemaé, ze po latach nienormalnego wzrostu miast naste-
pu,ie réwnomierny rozwdj. Jednakze to nie zabezpiecza od
niespodzianek, a mianowicie z tego powodu, Zze oprécz nie
dajacego -dokladnie sie okre$li¢ przyrostu ludnosci, trzeba
mieé na wzgledzie wielkq niewiadoma — rozchéd wody. Naj-

') ‘N‘a»za(’Jhéd od Paryza, w odleglosci okolo 100 km.
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wiekszy dzienny rozch6d wody na mieszkanca, zardwno
w Paryzu, jak i w Berlinie, wynaosit 200 . Tq ilo§¢ uwazaia
specjalisci francuscy za mogacy si¢ jeszcze o wiele podniese
Przypuszcza sig, ze w najblizszych 30 latach rozchéd wody
podwoi sie. Jako rozchod idealny przewiduje sie 400 /. Paryz,
zdaje sig, przyjmuje za wz0r stosunki w Ameryce.

Przypuszczajg, e w r. 1935 zuzycie wody w Paryzu
wyniesie 1,07 milj. m®, za$ po 15 latach, w 1930 r., 1,80 milj.,
wige o 1,2 milj. m® wody wiecej, niz daja obecne wodociagi
w dni upalne,

Sprawa mozliwosci zabezpieczenia dostawy tej ilosci-
dodatkowe] wody moze byé rozstrzygnigta przez obszerne
badania. Na zasadzie dlugoletnich doswiadczen tamtejszych
specjalistébw, praca posun¢la sig o iyle, Ze mozna przedsta-
wi¢ jasny obraz technicznego jej rozwiazania.

Najprostszem rozwigzaniem byloby rozszerzenie istnie-
jacych urzadzer, lecz mala i silnie wahajaca si¢ wydajnosc
wéd gruntowych i Zrédlanych w eksploatowanych dotychczas
obszarach stoi temu na przeszkodzie, Ani w blizsznych, ani
w dalszych okolicach Paryza niema zadnej pradoliny, jak
np. w Berlinie, tak %e wode gruntows naleiy poszukiwaé
w wielkiej odlegtosci. Powstaly projekty: 1) ujecia wod
gruntowych w Normandji, 2) z obszaréw rz. Eure, lecz oby-
dwa posiadaly wade — nie moznaby bylo dostarczyé wody
z niewielkiej ilosci lecz obfitych zrédet. Zostaly wiec zarzu-
cone juz w 1908 r,

Nie brakowalo projektéw zaczerpniecia wody z jezior:
z Lac Léman ({Genewskiego), z odleglosei od Paryza 507 km

i z jeziora Neuenburger, ktére znajdu

je sie poza granicami
Francji. :

Uznano za konieczne dalsze studjowanie i wyjaénienie,
czy woda ma byé powierzchniowa, czy gruntowa. Ze wzgledu
na mozliwo$é urzeczywistnienia, moga byé powaznie roz-
patrywane dwa projekty: woda powierzchniowa z Sekwany
i woda gruntowa z doliny Loary.

wMamy wode pode drzwiami" — powiedzial jeden
z deputowanych paryskich, przy omawianiu sprawy wodo-
ciagowej — ,wiec bierzmy ja". Ten pomyst mdglby by¢ wy-
konany, tembardziej, ze i w lecie, przy zachowaniu pewnych
warunkéw, moZe by¢ zapewniona dostawa dodatkowego
1 milj. m* wody dziennie. Istniejacy zaktad Saint-Maur
moZna rozszerzyé¢ i zadang iloéé sianowczo da sie osiggnac.

Rozszerzenie polegaloby gléwnie na wzmocnieniu ma-
szyn | powigkszeniu urzadzen oczyszczajacyel. Koszty tych
ostatnich bylyby nadzwyczaj wysokie, poniewaz zanieczy--
szczenie wody Sekwany powyzej Paryza jest znaczne. Wy-
datki eksploatacyjne (koszt pompowania + koszt oczyszcze-
nia wody) bylyby znaczne.

Jako strone ujemna kazdej wody powierzchniowe]
w poréwnaniu z wodg gruntowa nalezy uwazaé zmienng jej
temperaturg, Woda Sekwany ma w lecie $rednio 21° przy-
tem jest niesmaczna i nie dziala orzezwiajaco. Lecz poglady
na ten punkt, jak wskazuja doswiadczenia w Ameryce, sa
rozmaite. Tam mianowicie, przy zaopatrzeniu miast w wodg
powierzchniowa, wprowadzono sprzedaz lodu odbiorcom,
azeby mozna bylo obnizyé temperature wody do picia.
W Europie kladzie si¢ jednak duzy nacisk na to, by woda -
byla $wieza i éredmio twarda. '
Jak wspommniano, konieczne jest oczyszczanie wody
i pozbawienie jej bakteryj. Technicznie rozwiazanie zadaqig
odpowiedniego przyrzadzenia wody nie przedstawia trudno-
$ci, Stabg strona tego projektu, chociaz skiania do niego bli-
skoé¢ miejsca ujgcia wody, jest okoliczno$é,—ik przez Sekwa-
ne przeplywa przy niskim jej stanie w porze letniej 30 m®/sek
wody. W tym samym czasie zachodzi najwieksze zapotirze-
bowanie, wynoszace 14 m®/sek. Konieczne wige jest zmaga-
zynowanie wiekszej ilosci wody podczas wysokich wiosen-
nych stanéw. Ze ‘wzgledu na niebezpieczenstwo powodzi, ja-
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kie corocznie grozi miastu i lktére, przy zachowaniu pewnych
warunkéw, mogloby by¢ zmniejszone, to zbieranie wody
przedstawia pewna dodatnia strone projektu,

Urzadzenie stawéow lub jezior podperowych jest jednak
tylko w tym razie uzasadnione, jezeli ohszar podporowy jest
tak duzy, ie moze zatrzymaé przynajmniej polowe wody po-
wodziowej. W przeciwnym razie te urzadzenia, ktore maja
zapewnié bezpieczelistwo, sa nawet szkodliwe, tembardziej,
kiedy splywajace wody, wskutek podniesienia zwierciadta
wody, posiada wicksze predkoéci, niz w poprzednich wa-
runkach, Urzadzenia zaporowe dla Paryza, wskutek istnie-
jacych warunkoéw nie moglyby zbieraé 50% wod wiosennych,

Co sie tyczy przygotowania wody w tych urzadzeniach,
to dluzsze osadzanie oddzialywa dodatnio tylko w tym ra-
zie, jezeli wytworzony staw posiada pewna glebokosé
W Europie nie posiadamy jeszcze dostatecznego doswiad-
czenia, azeby podaé stanowczo i bezwzglednie technicznie
i ekonomicznie najodpowiedniejsza glebokosé, Rozstrzyga-
jace dla tego zagadnienia sa wlasnosci chemiczne wody
i uwzglednienie substancyj organicznych. Te ostatnie,
w zwiazku z nowepowstajacemi substancjami organicznemi,
sg szczegblnie uciazliwe przy malych glebolcodciach z powo-
du tworzenia sie planktonu, Powoduja one zo6lte zabarwienie
wody, ktére moze byé usunigte kosztownym sposobem. Moz-
na powiedzieé, ze zar6wno ze wzgledow higjenicznych i tech-
nicznych, a zarazem z uwagi na temperatur¢ w lecie, jest
wymagana przy podobnych urzadzeniach glebokoéé co naj-
mniej 5,0 m.

Zalety i wady wodociagu sekwanskiego mozna stredcié
w sposdb nastepujacy:

1. Konieczne dodatl owe doprowadzenie wody, w iloci
maximum 13 m?®/sek w 1955 1., moze byé¢ urzeczywistnione
stosunkowo tanio.

2. Projekt posiada duza zalete: dostosowanie budowy
urzadzeni -do rzeczywistego zuzywania wody. Urzadzenia be-
da zatem w kazdym czasie dobrze wyzyskane.

3. Koszty eksploatacji bgda b. duze, poniewaz urza-
dzenia oczyszczajgce beda drogie. Réwniez wydatki na pom-
powanie beda znaczne, gdyz catkowita ilos¢ wody musi byé
podnoszona.

4. Temperatura wody dochodzi w lecie do wysokosci
nieodpowiedniej dla wody do picia. Woda jest miesmaczna.

Projekt ujecia w dolinie Loire’y. Projekt ten przewi-
duje ujmowanie wody z pokladéw aluwjalnych Loary, po-
wyzej Orleanu, odznaczajacych sie wysoka wydajnoscia wo-
dy, co dopuszcza mozliwoéé otrzymania dostatecznej jej
ilosci. Ujecie i doprowadzenie wody do miasta mogloby sig

_odbywaé w rozmaity sposéb, w kazdym razie istnieje mozli-
woéé dostarczenia jej bez podnoszenia, zapomoca betonowe-
go przewodu grawitacyjnego. Najodpowiedniejszy przekrdj
przewodu okreéli sie obliczeniami poréwnawczemi. Na pod-
stawie wyliczen, wykonanych dla Aten, Sofji i Baku, wynika,
Ze nie jest celowe okreslanie wydajnodci przewodu, biorac
za podstawe najwyZsze dzienne zapotrzebowanie. Mozliwe

byloby wyznaczenie wymiaréw przewodu doprowadzajacego

dla $redniego dziennego zuzycia z calego roku,

Przy bardzo dlugich przewodach i pokryciu dodatke-
wej ilosci woda powierzchniowa, mozna zadanie rozwiazac
ekonomicznie. Wyznaczenia podiug powyzszej zasady wymia-
réw krétkich przewodéw nie zaleca sig, poniewaz oszczed-
neéci, osiggniete na kosztach budowy przewodow, sa najcze-
éciej mniejsze, niz zwickszone wydatki na budoweg zbiorni-
kéw wyréwnawczych. W tych ostatnich przypadkach za pod-
stawe do obliczenia przekroju przewodu trzeba wziaé sredni
dzienny rozchéd wody w miesiacu najwickszego zapotrzebo-
wania. ;

Zbiorniki musza byé obliczone na wyréwnanie wahai
miesigcznych. Praktycznie najmniejsza ich zawarto$é podlug
tego musi odpowindaé pelnemu zapotrzebowaniu dziennemu,
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éredniemu z calego roku, w danym razie dla Paryza —
1 milj. m®.

Polaczenie obszaréw wodonoénych Loary z miejscem
zuzycia mozna wykonaé w rozmaity sposéb.

1. Projekt bez podnoszenia wody. Projekt (w wykona-
niu oznaczonem cyfra 2) przewiduje urzadzenie studzien,
polaczonych z gtéwnym przewodem zbiorczym, lezacym pod
warstwa wodonoéna, Przewéd przechodzi pod korytem
Loary. W innej odmianie (5) zamiast studzien proponuje sig

kanal zbiorczy.

2, Urzadzenie ujgcia wody podlug projektu 1 ma te
zalete, ze odprowadzenie wody odbywa sie wprost z zakla-
déw pompowych, koszty ich sa jednakie wysokie. Z tego
powodu starano si¢ zmniejszy¢ koszt budowy przewodow
zbiorczych i zmniejszyé wysoko§é podnoszenia. Zaleta wy-
datna zmniejszenia wysokosci podnoszenia, projekt 3, jest
talze ulatwione regulowanie iloéci wydobywanej wody, co
przedstawialo wigeej trudnosci i kosztéw w projekcie 1.

3. Jezeli przejécie przewodu przez Loare ma sie od-
byé zapomoca mostu, to wode trzeba podniesé na 15 do
17 m. Koszt urzadzenia jest mniejszy, niz w obydwu projek-
tach, koszty eksploatacyjne, przeciwnie, znacznie wyZsze.

Diugoé¢ przewodu wynosi podlug projektu 1—166 km,
podiug 5 — 139 Em. Wieksza czesé przewodu bytaby pod
ciénieniem, tak Ze trzebaby zastosowaé zelazo-beton.

Wszystkie projelity przewiduja, Ze wiosenne wody
Loary byloby zuzyte do zasilania wodg w lecie doliny Loary.
W tym celu bytaby zbudowana przegroda w Villerest, w od-
legtosci 140 km od obszaru czerpania wody; zbiornik zawie-
ralby 156 milj. m® wody.

Kazdy z tych projektéw jest mozliwy do wykonania.
O wyborze jednego z nich rozstrzygna koszty urzadzenia.
Projekt 5, pomimo najmniejszej dlugosci, musi by¢ wylaczony.,

Wysokoéci poziomu wody w zbiornikach wahajg sie po-
miedzy +115 m (projekt 1) i --96,5 m (projekt 2). Istniejace
zbiorniki wody maja poziom na wysokoéci +80 m. Podlug
danych przewodniczacego komisji ekspertéw, p. Sentenac,
jest miasto obecnie zasilane w 62% 2 tej wysokosci, w 38%
z poziomu -+106 m.

O projektach, opartych na dolinie Loire'y, jako calofci,

mozna powiedzieé:

(=

1. Wilasnoéci wody sa takie, Ze nie trzeba jej przera-
biaé, ani odkazaé.

2. Woda we wszystkich porach roku jest §wieza,
smaczna i $rednio twarda (13—15° n, tw.),

3. Koszty przewodu ss znaczne; powodujg wysokie
koszty catosei.

' 4 Stopniowy spos6h budowy obszernych urzadzes
ujmujacych wod¢ wplynie w mniejszej mierze na catoksztalt
rob6t, niz przy projekcie Sekwatiskim, ktéry moze byé do-
stosowywany do =zapotrzebowania wody w najblizszych

latach?),
(]?r. inz. R. Lobeck — Die Wasserversorgung von Paris
als Beispiel neuzeitlicher Wasserwerkserweiterungen — Ges.

Ing. 1929, str. 161—166),

?) Troche dziwnem zjawiskiem jest, ze np. Warszawa
rozszerza swoje urzadzenia wodociggowe i zmienia istnieja-
ce w dosy¢ radykalny sposéb, lecz o ‘tych robotach niema
artykuléw w pismach technicznych, Od czasu do czasu sa
o nich umieszczane wzmianki w prasie codziennej, lecz ze
wzmianek tych nie mozna si¢ dowiedzieé, czy zamierzone
prace s3 tylko wytworem fantazji reportera, czy tez to sa
rzeczywiste projekty odpowiednich wladz. W ostatnich latach
zbudowano szereg urzadzen wodociagowych i kanalizacyj-
nych w miastach polskich lub rozszerzomo istniejgce urza-
dzenia, wydatkowano na to przeszlo 150 miljonéw zlotych,
lecz do prasy technicznej o nich nie podano. Zupelnie inaczej
sprawy te sa traktowane zagranica, gdzie nawet projekto-
wane mniejsze urzadzenia, majace na celu dobro szerszego
ogolu, sa podawane do wiadomoéci bez obawy dyskusji pu-
blicznej, Ig.
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Regul‘amin Polskiego Komitetu Energetycznego.

Na podstawie § 7 Rozporzadzenia Rady Mini-
strow z dn. 2 czerwca 1926 r. (Monitor Polski
Nr. 132 z dn. 12.VL.1926 r, o utworzeniu Polskie-
go Komitetu Energetycznego, regulamin okreslaja-
cy sposéb urzedowania Polskiego Komitetu Ener-
getycznego uchwala Komitet Energetyczny i za-
twierdza Minister Robét Publicznych.

Cel i zadania P. K. En,

§ 1. Celem Polskiego Komitetu Energetycz-
nego (w skrdoceniu P K.En.) jest badanie zasobéw
energetycznych w kraju i praca nad udoskonaleniem
ich wyzyskania, W zwiazku z tem P.K.En. bierze
“udzial w pracach Swiatowej Konferencji Energe-
tycznej i jej Miedzynarodowej Rady Wykonaw-
czej (zgodnie z jej statutem) oraz ewent. innych
organizacyj pochodnych; inicjuje i organizuje, za
posrednictwem swych komisyj i podkomisyj, pra-
ce naukowe i sprawozdawcze, dotyczace objetych
przezen zagadnieri; zbiera dane, majace na celu
ustalenie inwentarza i bilansu energetycznego Pari-
stwa; wspoldziala z wtadzami parstwowemi i orga-
nizacjami spolecznemi w pracach nad racjonali-
zacja gospodarki energetycznej, w popieraniu i gro-
madzeniu wydawnictw naukowych w tymze zakre-
sie, wreszcie rozpowszechnia wiadomos$ci o racjo-
nalnej gospodarce energetycznej, za posrednictwem
wydawnictw wlasnych, prasy technicznej, zjazdow
11 p.

Skiad P. K. En.

§ 2. P.K.En. sklada sie:

a) z przedstawicieli Rzadu, wydelegowanych
w my$l rozp. Rady Ministrow;

b) z przedstawicieli wytwércéw i odbiorcow
energji, organizacyj zawodowych, instytu-
cyj naukowych oraz badawczych w zakre-
sie zadari P.K.En., wreszcie z delegatow
zwiazkow samorzadowych;

c) z osob lub przedstawicieli organizacyj, za-
proszonych z glosem doradczym.

‘] Regulamin P.K.En, przyjety na zebraniu plenar-
nem w r, ub,, wymaga — jak wykazala praktyka dotychcza-
sowa — pewnych poprawelk i uzupelnier. Wobec tego poda-
jemy ponownie tekst tego regulaminu wraz z projektowan:-
mi poprawkami, oznaczajac je dla odréznienia kursywa. Re-
gulamin uzupelniony ma byvé¢ zarazem zlozony do aprobaly
najblizszego zebrania plenarnego P.K.En. {w maju r. b.).

§ 3. Wyboru instytucyj, delegujacych swych
przedstawicieli do P. K. En. w mysl § 2 p. b, doko-
nywa Minister Robét Publicznych, po wystuchaniu
opinji prezydjum P.K.En.; instytucje za$ i osoby,
uzyskujace glos doradczy, moga byé zapraszane
zaréowno przez Ministra, jak przez Przewodnicza-
cego P.K En.

§ 4. W obu wypadkach kadencja czlonkéw
P.K.En. delegowanych przez instytucje prywatne
trwa 2 lata, liczac od poczatku roku kalendarzo-
wego. ’ _

§ 5. W razie przedwczesnego ustapienia
cztonka P. K. En., odpowiednia organizacja delegu-
je na jego miejsce nastepce. Czlonkowie ustepuja-
cy po uplywie kadencji moga by¢ delegowani po-
nownie.

§ 6. Wiadze P.K.En. stanowia: Zebranie Ple-
narne, Prezydjum, jako organ wykonawczy, i Ko-
misja Rewizyjna. Prace P. K. En. odbywaja sie w
komisjach fachowych, podzielonych, w razie po-
trzeby, na podkomisje.

§ 7. Czlonkowie P.K.En. z ramienia organi-
zacyj (§ 2 p. b i ¢) sa lacznikami miedzy P.K.En.
a organizacjami przez nich reprezentowanemi.

§ 8. Cztonkowie P.K.En., jego komisyj i pod-
komisyj, mieszkajacy stale na prowincji, a wezwa-
ni przez Prezydjum do Warszawy, moga otrzymacd
zwrot kosztéw podrézy. To samo dotyczy os6h z po-
za P.K.En. specjalnie zaproszonych przez Prezy-
djum oraz os6b wyjezdzajacych z ramienia P.K.En.
na prowincje. Wydatki na ten cel beda pokrywane
z funduszéw spolecznych, uzyskiwanych przez

P.K.En.

Zebranie Plenarne.

§ 9. Naczelna wladza wewnetrzng P. K. En.
jest jego Zebranie Plenarne. Do niego nalezy: po-
wolywanie obieralnych czlonkéw organéw wyko-
nawczych P.K.En., mianowicie: sekretarza general-
nego, przewodniczacych komisyj oraz czlonkéw Ko-
misji Rewizyjnej; uchwalenie regulaminu, ewentu-
alne jego zmiany, =zatwierdzanie programu prac,
uchwalenie preliminarza budzetowego ,wreszcie roz-
patrywanie spraw wnoszonych na zebranie przez
Prezydjum. Wnioski czlonkéw moga by¢ zglaszane
pisemnie do Prezydjum na 7 dni przed terminem
Zebrania Plenarnego.

§ 10. Zebrania plenarne, w ktérych biorq
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udzial osoby, wskazane w § 2, a, b, ¢, odbywaja sie
przynajmniej raz na rok, przyczem zaproszenia
wraz z porzadkiem dziennym oraz odpowiednim
materjatem, stanowigcym przedmiot obrad, sa roz-
sylane przynajmniej na 14 dni przed posiedzeniem.

§ 11. Uchwaly zapadaja zwykla wiekszoscia
gloséw w obecno$ci najmniej potowy czlonkow;
w razie réwnoéci gloséw, rozstrzyga glos przewod-
niczacego.

§ 12, Sprawy natury naukowo - technicznej,
w ktorych P.K.En. zostal zapytany o opinje lub
ktére sam. poruszyl, Prezydjum przekazuje, o ile
uzna za stosowne, odpowiedniej komisji. Woéwczas
postepowanie jest nastepujace: sekretarz general-
ny przydziela dana sprawe odno$nej komisji, prze-
sylajac jednoczeénie jej przewodniczacemu mate-
rjal dotyczacy tej sprawy. Komisja sprawe rozwa-
za, zalatwia ja wedlug wlasnego uznania, przyczem
w razie potrzeby redaguje projekt odpowiedzi
i wreszcie przekazuje jg sekretarzowi generalne-
mu, z zalgczeniem motywéw oraz ewent. zdan
przeciwnych. O ile Prezydjum P. K. En, uzna, ze
sprawa jest dojrzala, wydaje odpowiednia uchwale
w imieniu Komitetu, przyczem do uchwaty Komisji
moga, by¢ wprowadzone poprawki natury nieza-
sadniczej. O ile za$ sprawa nie jest jeszcze, zdaniem
Prezydjum P.K.En., dojrzala lub wymaga odmien-
nej interpretacji, wowczas wraca z powrotem do
komisji, lub zostaje poddana rozstrzygnieciu przez
Zebranie Plenarne.

Prezydjum.

§ 13. Naczelnym organem wykonawczym
P.K.En. jest jego Prezydjum, sktadajace si¢ z prze-
wodniczacego i jego zastepcy, mianowanych przez
Ministra Robét Publicznych, z sekretarza general-
nego wybieranego przez Zebranie Plenarne oraz
(z{ przewodniczacych komisyj, wybieranych na lat

wa.

§ 14. Na przewodniczacych komisyj] moga
by¢ powolane osoby z poza P.K.En.; staja sie one
wowczas czlonkami Prezydjum z glosem decydu-
jacym, za$§ w zebraniu plenarnem uzyskuja gtos do-
radezy (§ 2 punkt c).

§ 15. Ustepujacy czlonkowie Prezydjum mo-
g3 byé wybierani ponownie.

§ 16. W posiedzeniach Prezydjum moze braé
udzial z prawem glosowania Naczelnik wydziatu
elektrycznego Ministerstwa Robét Publicznych.

§ 17. Czlonkowie Prezydjum moga z wlasnej
inicjatywy braé udzial w posiedzeniach Komisyj
i Podkomisyj P.K.En. z glosem doradczym.

§ 18, Do Prezydjum nalezy: kierownictwo o-
golne pracami P.K.En., ukladanie i wykonywanie
budzetu, ostateczna redakcja uchwal P.K.En., wy-
bér delegacji do Miedzynarodowej Rady Wryko-
nawczej oraz na zebrania Konferencji Energe-
tycznej.

§ 19. Przewodniczacy P.K.En. lub jego za-
stepca i sekretarz generalny reprezentuja P.K.En.
nazewnatrz.

§ 20. Sekretarz generalny jest bezposrednim
kierownikiem prac P.K.En. Do niego nalezy: ini-
cjowanie prac naukowo - technicznych, zalatwianie
korespondencji biezacej i rachunkéw, czuwanie nad

biegiem i tempem prac komisyj i podkomisyj, przy- .
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gotowywanie oraz organizowanie prac tych orga-
néw, przygotowywanie sprawozdan ogélnych, wre-
szcie naczelna redakcja wydawnictw,

§ 21. Sekretarza generalnego wybiera na
okres dwuletni, na wniosek Prezydjum, Zebranie
Plenarne. Wybor sekretarza generalnego wymaga
zatwierdzenia Ministra Robo6t Publicznych, o ile za
swe czynnoéci bedzie pobieral wynagrodzenie z fun-
duszéw rzadowych,

~ Komisje i Podkomisje.

§ 22. Wtlasciwemi organami prac P.K.En. sa
Komisje i Podkomisje. Pierwsze powotuie Zebranie
Plenarne, na wniosek Prezydjum P.K.En, drugie
— Prezydjum, na wiosek Przewodniczacego Ko-
misji.

§ 23. P.KEn moze uznaé za swoje organa
(Komisje lub Podkomisje) inne instytucje,. istnie-
jace poza P.K.En., i moze delegowaé do nich swe-
go przedstawiciela, za zgoda ich wladz.

§ 24. Komisje i Podkomisje P.K.En. mogda
byé stale lub dorywcze, o czem decyduje Prezy-
djum P.K.En. Pozatem moga sie odbywaé zebrania
pofaczonych Komisyj.

§ 25. O zebraniach Komisyj i Podkomisyj
przewodniczacy ich informuja sekretarza general-
nego.

§ 26. Komisje i Podkomisje skladaja sig:
z przewodniczacego, sekretarza i dowolnej liczby
cztonkéw. Przewodniczacego Komisji pcwoluje Ple-
narne Zebranie na laf dwa na wniosek Prezydjum
P.K.En. Czlonkéw Komisji zaprasza Prezydjum na
wniosek przewodniczacego Komisji. Sekretarza wy-
biera Komisja z poéréd swoich cztonkéw.

§ 27. Przewodniczacych Podkomisyj powo-
tuje Prezydjum P.K.En. na wniosek Przewodnicza-
cego Komisji, zas sklad Podkomisji dobiera jej
przewodniczacy, w porozumieniu z sekretarzem ge-
neralnym,

§ 28. Do Komisyj i Podkomisyj powinno sie
powolywaé w charakterze cztonkéw czynnych, o ile

moznodci, przedstawicieli tych organizacyj, ktore
sa szczegolniej zainteresowane sprawami, stano-
wiacemi przedmiot prac danej komisji. Delegaci

tych organizacyj winni je informowaé o pracach
Komisji, wzgl. Podkomisji. Kazdy cztonek Komisji
i Podkomisji ma gtos indywidualny.

§ 29. Niektére prace specjalne, wykonywane
na polecenie P.K.En., moga by¢ oplacane; wyna-

grodzenie ustalane jest kazdorazowo przez Prezy-
djum P.K.En.

Biuro.

§ 30. P.K.En. posiada wlasne stale biuro przy
Ministerstwie Rob6t Publicznych, w ktérego sktad
wchodza, funkcjonarjusze M. R. P. oraz ewent. oso-
by powolane przez Prezydjum P.K.En i oplacane
z funduszéw spotecznych P.K.En.

§ 31. Do biura nalezy prowadzenie protoku-
léw posiedzen plenarnych i Prezydjum, prowadze-
nie korespondencji wszystkich organéw P.K.En,
przygotowanie do druku prac Komisyj i Podko-
misyj za po’'rednictwem Sekretarza generalnego.
Kierownik biura prowadzi protokuly zebran ple-
narnych P.K.En. i posiedzeri Prezydjum, oraz przy-
gotowuje sprawozdania na podstawie materjatow,
opracowanych przez poszczegélne Komisje,
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Sprawozdania.

§ 32. Zaréwno Prezydjum P.K.En,, jak i po-
szczegblne Komisje i Podkomisje, prowadzag mo-
zliwie wyczerpujace protokuty zebran, ktére na-
stepnie w miare moznosci oglasza sie w odpowied-
niej formie w prasie technicznej lub w wydawnic-
twach P.K.En,, jako sprawozdania z dziatalnosci
P.K.En.

§ 33. Prezydjum P.K.En. sktada na kazdem
zebraniu plenarnem sprawozdanie z dzialalnoéci
P.K.En, w okresie od ostatniego Zebrania Plenar-
nego. Przewodniczacy P.K.En, sktada co roku Mi-
nistrowi Robét Publicznych sprawozdanie z dzia-
talnosci Polskiego Komitetu Energetycznego oraz

- program prac na okres najblizszy.

Sprawy finansowe.

_ § 34. Koszta zwiazane z czynnosciami P. K.
En. sg pokrywane przez:

Sprawozdania z posiedzen.

PREZYDJUM PKEn.
Protokul posiedzenia z dn. 24 listopada 1928 r,

Obecni p.p.: L Toltoczko, K. Siwicki, B, Stefanow-
ski, Z, Hubert, Cz, Mikulski, W. Rosental, M, Rybczyiski.

1. Polski Komitet Konlerencji Wielkich Sieci Elek-
trycznych, Prof, B. Stelanowski referuje sprawe tworze-
nia  Komitetu Polskiego Miedzynarodowej Konferenciji
Wielkich Sieci Elekirycznych przez Slowarzyszenie Elek-
trotechnikéw Polskich i zawiadamia o odbyciu niedawno
zebrania organizacyjnego tego Komitetu, na ktérem byli
obecni delegaci PKEn (Inz. Cz. Mikulski) i wydziatu elek-
trycznego MRP (Inz. W. Rosental).

Sprawozdanie z tego posiedzenia skladaja pp. Cz. Mi-
kulski 1 W, Rosental,

Po diuzszej dyskusji, uchwalono, by PKEn wystal do
Komitetu W.S.El tylko jednego delegata, dla utrzymania
facznosci z g instytucja.

Co sig tyczy wydatkéw tej ostatniej,
nie bra¢ na siebie zadnych zobowiazan,

Ze wzgledu na zajecie obecnie takiego
PKEn nie wezmie udzialu w opracowywaniu poprawek do
projektowanego regulaminu Komitetu W. Sieci Elektr., lté-
re to poprawki byly dotychczas projektowane.

2. Zbiér analiz wegla. W sprawie druku zbioru ana-
liz wegla, postanowiono, Zze begdzie to wydane nie jako od-
bitka ze ,Sprawozdan i Prac PKEn", lecz jako wydawnic-
two osobne, wydane przez PKEn., Frzedmowa do tej pra-
"cy wyjaéni charakter i cel wydawnictwa, Zwiazane z tem
pokryé z budzetu

PKEn pragnie

stanowislka,

wydawnictwem koszty postanowiono

PKEn.

Protokul posiedzenia z dn. 22 grudnia 1928 r.

Obecni pp.: L. Toltoczko, K. Siwicki, B. Stefanow-
ski, Z, Hubert, Cz. Mikulski, W. Rosental, M. Rybczynski.

1. Protokuly poprzednich zebran odczytano i przyjeto.

2, Sprawozdanie Sekretarza generalnego, Selretarz
generalny, prof. B, Stelanowski komunikuje, ze: 1) w stycz-
niu 1929 r. skonczy sie prace nad projektem przepiséw od-
biorczych kotléw parowych, poczem projekt oddany bedzie

475—23 En.

a) Ministerstwo Robét Publicznych,
b) organizacje spoleczne, reprezentowane w
Polskim Komitecie Energetycznym.

§ 35. Projekt catkowitego budzetu P.K.En.,
uchwalony przez Zebranie Plenarne, przedstawia
Przewodniczacy P.K.En. Ministerstwu Robét Pu-
blicznych przed 1-ym wrzeénia kazdego roku, wraz
z programem prac na rok nastepny.

§ 36. Projekt budzetu, w czesci pokrywanej
przez organizacje spoleczne, zatwierdza tylko Ze-
branie Plenarne P.K.En. _

§ 37. Stan rachunkéw i kasy sprawdza co-
rocznie Komisja Rewizyjna, wybierana w liczbie
3-ch oso6b z grona czlonkéw Komitetu, na przeciag
lat 2-ch.

Prezydjum Polskiego Komitetu Energetyczne-
go moze réwniez zarzadzi¢ dorywczo sprawdzenie
stanu kasy 1 rachunkéw.

do druku w wydawnictwie PKEn, a zarazem zgloszony do
PKN; 2) do druku zbioru analiz wegla juz przystapiono,
wybierajac drukarnie na podstawie 3-ch zgloszonych oferl;
najtansza oferte zlozyta Drukarnia Techniczna, jej wigc od-
dano rekopis do druku. Przedmowy (dwie) do tego wydaw-
nictwa (od autora i od PKEn) postanowiono przejrze¢ przed
drukiem na posiedzeniu Prezydjum PKEn; 3) sprawe wyzy-
skania torféw pomorskich, w ktérej zwracal sie do PKEn
Urzad Wojewo6dzki w Toruniu, przekazano Podkomisji Tor-
fowej; 4) w sprawie rozeslania do komitetéw zagranicznych
WKEn kwestjonarjusza, dotyczacego swiatowych zasobéw
torfu, postanowiono wykonaé¢ kwestjonarjusze drukowane,
przyczem ujaé je w 3-ch jezykach (angielskim, [rancuskim
i niemieckim), za§ objasnienie poda¢ w jezyku angielskim.

Wobec przyznania przez MRP zapomogi na wydanie
po francusku streszczenia ustawy wodnej, postanowiono
przystapié¢ do zestawienia tekstu, upowazniajac do zajecia sie
wydaniem p. prof. M. Rybezynskiego. Postanowiono zara-
zem umie$ci¢ w tej publikacji przeklad ustawy elektrycznej. -

3. Kongres w Barcelonie. Prof, Rybczysski oznajmia,
iz na Zjazd Sekeyjny WKEn w Barcelonie, majacy sie od-
byé w czerwcu r. b, sa juz zgloszone 2 referaty polskie,
mian., p, inz, A. Rundo — o okresowosci lat suchych i ich
wplywie hydrologicznym oraz p. prof. dra Rozanskiego —
o obliczaniu wielkich wéd w malych potokach. Jako dele-
gata na Kongres proponuje p. Rybezynski p. inz, Rundo, co
zebrani. przyjmuja,

4. Kongres w Tokjo. Prof. Rybczyniski proponuje
opracowaé uzupelnienie danych inwestycyjnych co do zré-
det energji wodnej i zglosi¢ to jako referat do Tokjo. By-

.toby to jednak pozadane tylko wéwczas, gdyby chodzito

koniecznie o zgloszenie jakiegokolwiek referatu, gdyz Zjazd
w Tokjo ma byé poswigcony glownie innym zagadnieniom.

Po dyskusji postanowiono sprawe referatéw na ten
Zjazd rozwazyé jeszcze na nastepnem zebraniu, co za$ do
delegacji na Zjazd — zwréci¢ sig¢ do MSZ z prosba o re-
prezentowanie Polski przez jednego z czlonkéw poselstwa
Rz. Polskiej w Tokjo, jezeli nikt nie pojedzie na Zjazd
z kraju.

5. Projekt elektrylikacji kraju, Prof. Stefanowski re-
feruje, iz koszta prac nad projektem elektrylikacji wynio-
sa ok, 8000 zt, Kwote te aprobowano. P. inz. Siwicki oznaj-
mia, iz porozumial si¢ z p. prof. Sokolnickim, poed ktérego
kierowniclwem jest opracowywany projekt elektryfikacii,
i udzielil mu wszystkich materjaléw. Projekt bedzie wysta-
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wiony na PWK w Poznaniu i ogloszony w ,,Sprawozdaniach
i Pracach PKEn". Nastepnie, po uzgodnieniu miedzyminister-
jalnem projektu, oglosi go — z ewentualnemi poprawkami—
wydzial elektryczny MRP, jako projekt rzadowy, w jed-
nym z zeszytow ,Elelirylikacji Polski".

W dyskusji wyjasnia sie, iz praca p. Sokolnickiego
i jego wspolpracownilkéw ma byé poddana badaniu w ko-
misji gospodarki elektrycznej PKEn.

6. Eksponaty na Powszechna Wpystawe Krajowa.
Upowazniono p. Sekretarza generalnego do wydatkowania
przecietnie po 600 zl, na kazda tablice wyslawowa, przy-
czem postanowiono przed wystawieniem tablic sfolografo-
wac je i poda¢ w ,,Sprawozd, i Pracach PKEn",

7. Filmy techniczne. W zwiazku z odezwa Tow. Po-
litechnicznego we Lwowie w sprawie wykonywania filmu,
ilustrujacego nasz przemysl naftowy, postanowiono udzie-
lic temu przedsiewigciu poparcia PKEn.

Na tem posiedzenie zamknicto.

KOMISJA WODNA,
Protokul posiedzenia z dn. 9 lutego 1929 r.

Obecni: inz Herbich, dyr, inz, Hoffman z Torunia,
inz, Leski, prof, dr. inz, J, Lopuszaniski ze Lwowa, dyr, dep.
inz, Prokopowicz, inz Rundo i prof inz, Rybezynski, jako
przewodniczacy zebrania.

Na porzadku obrad znajdowala sie sprawa statutu Ko-
misji Migdzynarodowej Zapér, sprawa programu wyzyskania
sit wodnych oraz inwentaryzacji istniejacych sit wodnych na
Pomorzu.

1. Biuro Komisji Mi¢dzynarodowej Wysokich Zapér
p.rzysialo projelst slatutu, przyjgtego prowizorycznie przez
Komitet Wykonawczy 6 lipca 1928 r,

Wobec tego, iz obecnie juz 12 panstw wyznaczylo swo-
ich delegatéw do Komitetu Wykonaweczego, zwoluje prze-
wodniczaey Komitetu posiedzenie tegoz na dzien 20 lutego,
na ktérem, poza definitywnem przyjeciem statutu, odbedzie
sig ulkonstytuowanie Komisji, ustalenie budzetu i oznaczenie
miejsca, czasu i przedmiotu obrad najblizszego kongresu.

W dyskusji nad statutem, podnidst inz Hoffman, 7e
wysokosé skladki rocznej powinna by¢ zrézniczkowana w sto
sunku do wielkosei paiislwa, inz. Rundo podaje przylkiady
instytucyj miedzynarodowych, w ktérych réwniez wysoko$é
sktadki jest zrézniczkowana. Po krétkiej dyskusji, uchwa-
lono delegata na posiedzenie nie wysytaé, natomiast w pismie
do Biura Komitetu poruszyé sprawe zrézniczkowania skiad-
ki, w stosunku do wielkodci patistwa, wzglednie ilosci lud-
nodci,

2, Sprawe programu wyzyskania sil wodnych referuje
inz, Herbich, Uzasadnia koniecznoéé posiadania przez par-
stwo generalnego programu wyzyskania sit wodnyoh, wo-
bec zastrzeienia w ustawie wodnej prawa pierwszefstwa ze
strony panstwa i samorzadéw do uzytkowania energji na
przestrzeniach wéd publicznych,

Potrzebe takiego programu uznal réwniez pierwszy
polski zjazd hydrotechniczny, uchwalzjgec mnastepujaca
uchwale:

wBiorac pod uwage te powazng role, ktérg powinno
odegraé¢ wyzyskanie sil wodnych w gospodarce pafistwo-
wej, I Polski Zjazd Hydrotechniczny uwaza za konieczne
jak najrychlejsze pojecie prac przez Ministerstwo Robot
Publicznych w jego wlasnym zakresie, wzglednie przy
wspdlipracy Polskiego Komitetu Energetycznego, nad usta-
leniem programu wyzyskania sil wodanych oraz przygoto-
waniem generalnych projektéw zakiadoéw wodnych dla tych
przestrzeni rzek, na ktérych wedlug dotychczasowych ma-
terjalow wyzyskanie to jest najodpowiedniejsze”

Referent stoi na stanowisku, Ze opracowania tego ro-
dzaju nie powinny byé p"racq biurows, ale powinny sig od-
bywaé przy pomocy wybitnych znawcéw i specjalistéw oraz
znajacych teren ludzi, dlatego o wiele Iatwiej i predzej pro-
gram taki moéglby byé opracowany pod auspicjami Komite-
tu Energetycznego i dlatego loficzy referent nastepujacym
wnioskiem:

Polski Komitet Energelyczny postanawia zwr6cié sie
do Ministerstwa Robot Publicznych z nastepujaca propo-

_4ycja:

Wobec stwierdzenia potrzeby i aktualuo$ci opracowa-
nia programu wyzyskania sil wodnych i generalnych jpro-
jektow zakladéw wodnych w kolejnosci najwigkszej ich ren-
townosci, M, R. P. raczy poleci¢ to zadanie Komisji wodnej
P.K.En. przy wspétudziale odnosnych specjalistéw oraz za-
interesowanych wydziatéw Ministerstwa, t. j. Centralnego
Biura Hydrograficznego i wydzialu Elektrycznego., Na ten
cel niezbedne jest asygnowanie do dyspozycji Komisji Wod-
nej P.K.En. sumy w wysokosci okolo 150 000 z}. w okresie
trzyletnim.

W dyskusji, przewodniczacy prof, Rybczyaski zazna-
cza, ze punktem wyjécia powinien byé ogélny plan elektry-
filkacji Polski, ktéry jest obecniz w opracowaniu, i ktécy
pewna role przeznacza silom wodnym, Z natury rzeczy na
pierwszym planie znajda si¢ sily wodne Pomorza i Wilen-
SZCZYZNY,

Inz, Hoffman ofiarowuje imieniem elektrowni ,Gré-
dek"” pomoc w postaci wykonania Losztem tejze niektérych
pomiaréw na terenie Pomorza, uwaza réwniez objgcie lej
alcji przez Komitet Energetyczny za bardziej wskazane.

Inz. Rundo zajmuje podobme stanowisko, oéwiadcza-
jac, ze do programu prac C, B, IH. moze dostosowaé program
prac polowych, checialby jednal wiedzieé, jaki bylby w ogél-
nych zarysach tok prac Komisji. Przewodniczacy o$wiadeza,
iz akeje wyobraza sobie w sposob nastepujacy: zbieranie da-
nych hydrologicznych naleZy wylacznie do zadaf Centralne-
go Biura Hydrograficznego. Przystepujac do opracowania
programu wyzyskania sil wodnych w jakiejs czedci kraju,
Komisja powierzylaby komu$ zajecie si¢ zebraniem dotad
istniejacych danych hydrologicznych i przedstawienie wnio-
sku na potrzebne uzupelnienia, Uzupelnienie brakujacych da-
nych wlaczytoby Centralne Biuro Hydrograficzne do pro-
gramu najblizszych swoich prac, przyczem uwzglednionoby
ewentualna wspélpraca zainteresowanych czynnikow miej-
scowych.

Na podstawie zebranych danych, opracowalby nastepnie
zaproszony przez Komisjg specjalista program wyzyskania
i ewentualne projekty generalne, ktére — po zbadaniu przez
rzeczoznawedéw — zostalyby przez Komisje zaakceptowane
i przestane Rzadowi.

Po dyskusji, w ktérej brali’ udzial wszyscy obecni,
wniosek wraz z uwagami, wynikajacemi z dyskusji, przyjeto.

3. Przewodniczacy zawiadamia, ze w aktach Komisji
znajdujq sie juz prawie kompletne dane, dotyczace istnie-
jacych zakladéw wodnych na Pomorzu, i zapytuje, czy Ko-
misja nie uwazalaby za stosowne zajecie sie inwentaryzacja
tych zakladéw.

W dyskusji zabieraja gtos dyr. Prokopowicz, inz Hofi-
man, inZz Herbich, inz, Rundo i przewodniczacy.

Zgodzono sig, ze wprawdzie inwentaryzacja zakladéw
jest czeScia sporzadzenia katastru sit wodnych, wykonanie
jej jednak odwlecze sig na czas dluZszy, zanim nie zosta-
nie ukoriczony wpis do ksiag wodnych, Poniewaz dane co
do istniejacych zakladéw potrzebne beda do prac nad pro-
gramem wyzyskania sit wodnych, przeto pozadapa jest
weczeéniejsza cho¢by prowizoryczna inwentaryzacja, wyko-
nana przez Komisje Wodna,

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

Redaktor odp. Inz Czestaw Mikulski.



	pt1929 - 0480
	pt1929 - 0481
	pt1929 - 0482
	pt1929 - 0483
	pt1929 - 0484
	pt1929 - 0485
	pt1929 - 0486
	pt1929 - 0487
	pt1929 - 0488
	pt1929 - 0489
	pt1929 - 0490
	pt1929 - 0491
	pt1929 - 0492
	pt1929 - 0493
	pt1929 - 0494
	pt1929 - 0495
	pt1929 - 0496
	pt1929 - 0497
	pt1929 - 0498
	pt1929 - 0499
	pt1929 - 0500
	pt1929 - 0501
	pt1929 - 0502

