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DEWIZA S.1.M.P.

Dewizq Stowarzyszenia jest wyteZzona praca na po-
lu techniki i wytwdirczosci, majgca na celu wyzyska-
nie bogaclw przyrody ko zapewnieniu najwigckszego
rozwoju gospodarczego i bezpieczefistwa Rzeczypos-
politej.

W spotecznych warunkach swej dziatalno$ci S. 1.
M. P. rzqdzié si¢ bedzie zasadg rdwnorzednego tralk-
towania i rozwiqzywania zagadnien technicznych, le-
Zgeych w interesie poszczegdlnyceh klas lub grup spo-
tecznych, stawiajyc nee pierwszym planie potrzeby Na-
rodu [ Pafistwa jako calo$ci.

(§ 4 Statutu Stow. Inz, Mech. Polskich).



KOMITET ZJAZDOWY:

Inz Fr. Bakowski, Prof. dr. J. Czochralski, Pre-
zes Inz. P. Drzewiecki, Prof. Dr. I. Feszczenko-Czo-
piwski, Prof. E. T. Geisler, Doc. Inz K. Gierdziejewski,
Prof. E. Hauswald, Dr. Inz. St. Jamréz, Inz. L. Ki-
stelski, Prof. dr. W. Loskiewicz, Plk. inz. M. Madcie-
jowski, Prezes inz. Cz. Mikulski, Pplk. inz. K. Meyer,
Inz. W. Moszynski, Red. inz. E. Oska, Inz. J. Plotrow-
ski, Prof. St. Ptuzanski, Inz. Z. Rytel, Prof. Dr. B. Ste-
fanowski, P¥k.-inz. St. Witkowski, Inz. A. Stulginski,
Prof. W. Suchowiak. Prof. K. Taylor, Prof. B. Toltocz--
ko, Inz. H, Umiastowski, Inz.-W. Wierzejski.

KOMITET ORGANIZACYJNY (Scislejszy):

Prof. dr. J. Czochralski, Prof. dr. W. Loskiewicz,.
Inz. Cz. Mikulski, Inz. W. Moszynski, Inz. E. Oska,
Prof. St. Pluzanski, Prof. dr. B. Stefanowski, Inz. A.
Stulginski, Inz. W. Wierzejski.



CZASIMIEJSCE ZJAZDU

Sobota 21 maja.

Otwarciec Zjazdu (aula) . . . . . . godz. 10
Posiedzenie plenarne (aula) . . . . od godz. 11
Posicdzenia Sekeyj:

Energetycznej (audyt. 1V) . . . . ,, ,, 16%

Warsztatowe]

g y s . . " ' 1 S0
Metaloznawezej / [rllldyt_' I1I) 6

Niedziela 22 maja.
Posiedzenia Sekceyj:

Energetycznej (aud. VI) . . od godz. 10" i16"
Warsztatowej {audyt. IIL) . ,, 9% 116"
Metaloznawczej (aula) . . . ,, 9% 116"
Bankiet (restaur. hotelu Angielsk.) ,, ,, 21

Poniedziatek 23 muja.

Posiedzenia Sekcyj:
Technologicznej 1 konstrukeyj JlleJ

{audyt. VI). . . . . . . od godz 9%
Wojskowo-technicznej (au].a) e 9"
Posiedzenie plenarne (aula) . . . . ,, ,  16%
Zamknigcie Zjazdu . . C ., 187

Pokaz filmu p. t. ,,Spawame acetvlenowo tlenowe
w budowie maszyn i konstrukcyj zelaznych 19%
Wtorek 24 maja. '
Wycieczki do zakladéow przeinyslowych: zapisy
‘ w Biurze Informacyjnem.

MIEJSCE ZJAZDU: Gmach Gléwny Politechniki Warszawskiej,
: Polna 3. Sale Zjazdowe — Aula oraz Audy-
torja Il i VI (patrz plan gmachu). :

BIURO tNFORMACYJNE: Gmach Gtéwny Politechniki Warszawskiej,

Dnia 21, 22 i 23 maja ?olna 3 (telefon 8-46-02, 8-78-21 i 8-96-02,—
od g. 930 do 14 i od 16 do 20. wewn. 72). '

Szezegotowy program posiedzer, — str. 89, 12/13 i 16]77. Alfabetyczny spis
prelegentéw — str, 703 — 105.
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OTWARCIE ZJAZDU

Otwarcie Zjazdu przez Prezesa Stowarzyszenia In-
zynier6w Mechanikéw Polskich Inz. Cz. Mikul-
skiego.

Ukonstytuowanie sie Prezydjum.

Przemdwicnie powitalne Jego Magnificencji Rek-
tora Politechniki Warszawskiej, Prof. Dr. Inz.
A. Pszenickiego.

Referat p. t.: ,,Konieczno$é wspélpracy przemyslu
z wojskiem w dziedzinie obrony kraju“ — wyglo-
si Ptk. M. Maciejowski, Szef Dep. Uzbr.

Referat p. t.: ,,Wytworczo$é narzedzi w Polsce* —
wyglosi Inz. J. Piotrowski.

Referat p. t.: ,,Zagadnienie samowystarczalnosci
w zakresie wyrobu narzedzi wygltosi Inz. J. Pio-
trowski.

Referat p. t.: ,,Zagadnienie normalizacji metod
badania materjaléw‘ wyglosi Dr. Inz. St. Jamrdz.
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[-SZE. POSIEDZENIE PLENARNE.

Pl—1. MACIEJOWSKI M., PLK (WARSZAWA). KO-
NIECZNOSC WSPOEPRACY PRZEMYSEU 7 WOJ-
SKIEM W ZAKRESIE PRZYGOTOWANIA OBRONY
KRAJU.

PI—2. POMJANOWSKI K., PROF. DR. (WARSZAWA).
ZAKEADY POMPOWE W ZWIAZKU Z KRYCIEM SZCZY-
TOW ZAPOTRZIEBOWANIA ENERGII *).

Po zanalizowaniu mozliwosei budowy zakladéw
zbiornikowych i pompowyvch 1) w Zaglebiu i Krakowie; 2]
w Malopolsce §rodkowej; 3) Malopolsce Wschiodniej; 4) Pol-
sce srodkowej i ) w poOinocnej czeSei kraju, dochodzi autor
do nastepujacych wniosk6éw: Na potudniu Polski, na Pod-
karpaciu, zbiorniki, jakie moga tam byé wybudowane z na-
turalnym doptywem, naogét same pokryja szczyly zapotrze-
bowania. Zaklady pompowe beda instalowane tylko w nie-
licznych wypadkach bardzo wysokiego spadu. DPodole moze
kryé swe niewysokie szezyty z zapasu energji, znajdujacego
sig w spietrzonej wodzie zakladéw na Dniestrze. Budowa
na miejscu jakich$ zakladéw pompowych, wobec glebokich
jaréw Podola, nie przedstawia Zadnych bmdno$ci. Lwoéw
lezy za daleko od sil rzek Karpackich, czy Dniestru i bedzie
musial wybudowaé wlasny zaklad pompowy, w warunkach
terenowych zreszla bardzo korzystnych. Srodkowa czesé
Panstwa musiataby korzystaé czy to z rezerw ciepnych do
krycia szezytdw, czy tez z mozliwych do wykonania zakla-

*) Zob. ,Przeglad Techniczny” Ne 19 =20 z r. b.
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dow pompowych w gorach Kieleckich. Pomorze oraz przy-
legte Poznanskie ma warunki dla budowy zbiornikéw, nie
ma ich dla zakladéw pompowych, ktére pozatem najpraw-
dopodobniej nieebeds tu potrzebne. Pojezierze Wileniskie
ma ogromne mozliwosci budowy tak zbiornikéw z natural-
nym doplywem wody, jak i zakladéw pompowych.

PI—3. PIOTROWSKI J, INZ (WARSZAWA). WY-
TWORCZOS( NARZEDZI W POLSCE.

Statystyka wwozu i zapolrzebowanic narzedzi.
Narzedziarnie ,,wlasne'*. Wytwornie ,,specjalne.
Cenlralizacja wytworczos$ci narzedzi.
Normalizacja.
Kalkulacja wyrobu narzedzi i przyrzadéw oraz zasady
ich amortyzacji.
Warunki rozwoju wytwoérczosei narzedzi w Polsce:
narzedzia pospolite,
narzedzia do skrawania,
narzedzia pomiarowe,
przyrzady fabrykacyjne.
Niezbedne inwestycje.
Porozumienia i umowy.
Ochrona celna.

Pl—4 JAMROZ ST, DR. INZ. (LWOW). ZAGADNIENIA
NORMALIZACJI METOD BADANIA MATERJALOW.

Nie wszystkie metody badania materjaiow nadaja sie
do normalizacji, wszystkie za$ ulegaja uzupelnieniom i udo-
skonaleniom oraz zwieksza sie znajomo$é czynnikéw, ma-
jacych wplyw na wyniki badania, niezaleznie od istotnych
cech materjalu.

Znormalizowanie jednak pewnych podstawowych me-
tod badania materjatéw ma donioste znaczenie dla nauki
1 dla przemystu, tem wiecej, im bardziej nowoczesne me-
tody wszechstronnego badania materjaléw wiaza sie z ich
produkcja i zastosowaniem.
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Zadaniem referatu jest zestawienic projektu schema-
tu prac normalizacyjnych w kraju w powyiszym zakresie
oraz dyskusja, jak nalezy sie w tej sprawie ustosunkowad
do prac miedzynarodowych oraz jak spowodowaé wspot-
prace zainleresowanych instytucyj i oséb w kraju. Przeglad
prac Mechanicznej Stacji DoSwiadezalne] P. L. w powyz-
szym zakresie.
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A. SEKCJA ENERGETYCZNA.

A1. FICKI Z., INZ. (KATOWICE). SAMOCZYNNA REGU-
LACJA KOTL.OW.

A2. GORECKI H., INZ (LWOW) AUTOMATYEKA KO-
TEOWA W RUCHU.

Obsluga reczna kotléw. Samoczynna regulacja: 1) za-
silania kotléw woda, 2) temperatury pary przegrzanej, 3)
odprowadzania 7uzla i popiotu. Automatyzacja obshugi pa-
leniska. Prowadzenie palenia przez palacza a automatyka.
Regulator firmy ,,Askania® t. zw. rurka strumieniowa.

Automatyka f. ,,Askania“ dla jednego kotta i dla gru-
py kottow. Wyniki z ruchu. Koszt zainstalowania automa-
tyki. Czy automatyzowaé wszystkie kotty? Przyczyny nikle-
go zastosowania automatyki w wickszych naszych kotlow-
niach. Rzut oka na przyszto§é automatyki kotlowej.

A3 PFANHAUSER J., INZ. (WARSZAWA). O NORMALI-
ZACJI POBIERANIA PROB WEGLA DO ANALIZY CHE-
MICZNEJ.

Sprawa normalizacji wegla, f. zn. jednolitego zdymen-
sjonowania sortymentéw weglowych i uzgodnienia metod
analizy wegla, zaczela by¢ szezegbélnie aktualng po wojnie.
Czynnikiem sprzyjajacvm normalizacji wegla byl Swiatowy-
kryzys weglowy od 1. 1924, Prace nad normalizacjy wegla
w Polsce 1 zagranica trwaja juz od 4 lat. Polska, jako ini-
cjatorka, ma w swych rekach sekretarjat Miedzynarodo-
wej Komisji Normalizacji Wegla (ISA).

Najwazniejszem chwilowo zagadnieniem normalizacjl.
wegla jest sprawa pobierania préb wegla do analizy. Roz-
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roznia sig /asad7mc10 pohranie b zw. ,,duiej” pu)))y 1,,7a-
geszezenie” duzej proby do t. zw. ,analej proby*. Pldapcnt
omoéwi blizej projeki polski, opracowany przez odnosna
podkomisj¢ PKN, a takze nicklére punkly projeklu cze-
chostowackiego, zgloszonego réwnoczesnic z polskim w Pa-
ryzu w roku 1930 na konferencji ISA.

Z uwagi na to, ze wegiel stanowi materjal o wyjatko-
wo niejednolitym sktadzie, a takie ze wzgledu na inne
czynniki, jalk transport i opady atmosferyczne, nalezy nwa-
zaé, ze znormalizowanie pobierania probh wegla jest spra-
wa nader pilna, gdyz najlepiej wykonana analiza nie po-
moze, jesli préoba nie odpowiada Srednivmn skladowi pier-
wolnej masy.

A4. ROSNER W., INZ. (LWOW). TRUDNOSCI W RUCHU
KOTEOWNI I SIEOWNI, SPOWODOWANE WODA.

AG. LANDAU J.,, INZ (WARSZAWA). PRZYCZYNEK DO
ZAGADNIENIA PRACY CIEPLAREK W ELEKTROW-
NIACH. '

Charakterystyka obciazenia szezvtowego. Mozliwosé
zastosowania cieplarek o statem i zmiennem ci$nieniu. Tur-
biny, wspotpracujace z cieplarkami Ruths‘a. Wrydajnosé
cieplarek w zaleznoéei od typu i konstrukeji turbiny w zwia-
zku z lokalnemi warunkami w elektrowniach. Koty i cie-
plarki przy kryciu szezytdw. Analityczne rozpatrzenie czyn-
nikéw, okreslajacych stosunek cen kotlow i cieplarek oraz
wplyw tego stosunku na roczne koszty eksploatacyjne
i amortyzacje.

A7. BOREK B. INZ ELEKTR. (STARACHOWICE). WY-
ROWNANIE OBCIAZEN ELEKTROWNI PRZEMYSEO-
WYCH, JAKO CZYNNIK OBNI/AJACY KOSZT ENERGJI
ELEKTRYCZNLJ.

1) Rola energji elektrycznej w zakiadach przemy-
sfowych,

2) Koszt energji elektrycznej w ogélnych koszlach
wlasnych.
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3) Mozliwosci oszezednoSciowe w  kosztach energji
elektrycznej.
4) Srodki obnizajace koszt energji clektrycznej:
a) wyréwnanie obciazen elektrowni przemystowych
przez wspbiprace,
b) planowy rozklad pracy poszczegdlnych dziatow
zakladow przemystowych,
¢) przemyslane projektowanie napedow elektrycz-
nych z uwzglednieniem1 charakterystycznych
wlasnosei silnikéow elektrycznych,
d) urzadzenia Iagodzace wplyw niewyréwnanych
obcigzen.
5) Wnioski.

A8 UKLANSKI A, INZ. (WARSZAWA). DOBOR STRATY
WYLOTOWEJ W KONDENSACYJNYCH TURBINACH
PAROWYCH.

Wplyw straty wylotowej na sprawnos$é turbin kon-
densacyjnych. Obliczenie straty wylolowe] w istniejace]
turbinie i ustalenie jej zmienno$ci z Pprzeciwcisnienicm
i obcigzeniem. Granica straty wylotowej. Dane do okre-
§lenia straty wylotowej przy projektowaniu turbiny. Usta-
lenie czynnikdw, okreslajacych strate wylotows: przekro-
ju wylotowego 1 przeciwci$nienia. Dobér straty wylotowej
ze wzgledu ma bilans cieplny silowni i ze wzgledu ma ra-
chunek rentownosei sitowni.

" A9.SZEWALSKI R., INZ. (LWOW). O PRACY KIEROW-
NIC TURBINOWYCH PRZY PONADKRYTYCZNYCH
SPADKACH CIEPLNYCH.

A10. KOEODNY J. D, INZ. (WARSZAWA). PRZEPEYW
PARY PRZEZ DYSZE POMIAROWE.

Rola dyszy pomiarowej w praktyce. Ogélny spblezyn-
nik przeplywu i parametry, wplywajace na jego zmienno$é.
Wzorcowanie dyszy. Uklady spolczynnikéw przeplywu
Whioski praktyczne, dobér Srednicy rury do wydatku prze-
ptywu. Doktadno$é pomiaréw.
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A11. KLEBOWSKI! Z., INZ. (KIELCE). WYNIKI BADAN
NAD WYSIEKIEM MATERJALU ORAZ ICH ZNACZENIE
W BUDOWIE KOTLOW I NACZYN POD CISNIENIEM.

Stan ciala, rozpatrywany z punktu widzenia stopnm
narazenia na osiggniecie niebezpiecznej granicy, zwie sie
wysitkiem, lub wytezeniem.

Kwestja znalezienia takiej funkcji skladowych stanu
napiecia (W), wzglednie skladowych stanu odksziatcenia
(V), ktorej warto§¢ ocenia stopien narazenia materjalu na
osiagniecie nicbezpiecznej granicy, zajmujg sie hipotezy wy-
sitlu.

Najwaznicjszemi ‘tvpami hipotez wysitku sa: A, —
hipoteza najwickszegzo napreZenia normalnego, B — hi |
poteza najwickszego witasciwego odksztatcenia podtuznego.
C. -—— hipoteza najwigkszego napreienia §cinajacego, D. —
hipoteza calkowitej wilasciwej energji odksztalcenia, E. —
hipoteza wlasciwej energji samego -odksztatcenia postucio-
wego.

Dla materjaléw uZzvwanych w budowie kottéw i na-
czyn pod ci$nieniem bardzo duza zgodnos$¢ z doswiadeze-
niem wykazuje wylacznie hipoteza E. Odnosne badania
dokonali Res i Eichinger w Zurichu, Lode w Getyndze,
Ensshin w Ensstingen, Hohenemser w Getyndze t inni.

Podstawowa my$l hipotezy ,E* wypowiedzial prof.
M. T. Huber juz w 1904 roku. R. v. Mises, niczaleznie od
prof. Hubera, wypowiedzial w 1913 roku hipoteze ,,E“
w obecnie przyjetem wyslowieniu, mianowicie:

Miara wysitku dla metali niekruchych jest wiasciwa
energja odksztalecenia postaciowego — jako kryterjum osia-
gnigcia granicy plastyczno$ci.

Z inicjatywy Dyrekcji Stowarzyszenia Dozoru Kottow
powstato kilka przyblizonych wzoréw oblic zeniowych, wy-
prowadzonych na zasadzie hlpotezv enengl odksztatcenia
postacmweﬂo mogqcvch mieé¢ znaczenie w hudowic kott6w
i naC/yn pod ci$nieniem. Wzory te zostany podezas referatu
omoOwione.

Poniewaz, procz prof. M. T. Hubera w Polsce i prot.
R. v. Misesa w Niemeczech, te sama my$l, niezaleznie jedni
od drugich, podjeli réwniez pézniej H. Hencky w Holandji
i B. P. Haigh w Anglji, to hipoteza energji odksztalcenia po-
staciowego nazywa sie czasami hipotezy: ,,Huber — Mi-
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ses ~— Hencky -— Haigh*, lub ze wzgledu na najmniejsza
zastuge fego ostatniego uczonego — hipotezy: ,,Huber
Mises — Hencky*,

STETKIEWICZ W., INZ (WARSZAWA). KROT-
KOTRWALE OBCIAZENIA DYNAMICZNE.

Postep w zakresie badan nad wytrzymalosciy dyna-
miczna tworzyw. DowolnoS$é postepowania w obliczeniach
odnoénie naprezen dynamicznych. Wiyniki niektérych bha-
dan nad wytrzymato$cia dynamiczng oraz dajacy sie za-
uwazy¢ w nich brak wspélnej my$li przewodniej.

Istota wréznicy pomiedzy wytrzymatoscia statyczng
i dynamiczna: I. Wplyw szybkos$ci odksztatcen na wiasnosci
wytrzymalosciowe Llworzywa; konieczo$¢ przeprowadzenia
odpowiednich hadan oraz warunki, w jakich te badania
winny byé dokonane., JI. Wplyw sit bezwladno$ei w okre-
sie sprezystym. Dynamicze rozeiaganie pretéw. Uwzgled-
nienie ciezaru wiasnego preta sposobem H. Cox‘a. Rozcig-
ganie przy pomocy spadajacego ciezaru. Rozcigganie przy
pomocy wybuchu. Uwzglednicnie czasu trwania ohcigze-
nia dynamicznego. Naprezenia dynamiczne dlugotrwale.
Drgania. Naprezenia dynamiczne krétkotrwate. Uderze-
nie. Odno$ne definicje.

Zakres zastosowania w praktyce teorji kr6tkotrwalych
ohcigzenn dynamicznych: siniki spalinowe, bron palna, ma-
szyny szybkobiezne,

KRASNODEBSKI ST., INZ (WARSZAWA). OD-
SRODKOWE POMPY POZARNICZE.

Referat ma na celu poruszenie dziedziny motoryzacji
w pozarnictwie, jako dziedziny, ktéra moze i powinna za-
trudnié wiele sit technicznych. Obejmie w krétkim zary-
sie: Por6wnanie stanu motoryzacji u nas i za granicg. Po-
step motoryzacji. Potrzeby naszego rynku. Import. Pro-
dukcja krajowa. MozliwoSci eksportowe., Warunki hydrau-
liczne, jakim powinna odpowiadaé pompa pozarnicza.
Specjalne warunki pracy. Dodatkowe urzadzenia. Silnik’
uzywane. Normalizacja.
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KRAKOWIAK H., INZ. (DABROWA GOBNICZA).
PROBA GEOMETRYCZNEGO UJECIA ZJAWISK SPA-
LANIA.

Zasadnicze réwnanie spalanlia paliw stalych i cie-
kiych. Plaszczyzny spalania iich wlasnosci. Pojecie punk-
tu spalania. Genetyczne wyjasnienie wykresu Ostwalda.
Trojkaty Ostwalda, jako obszary zmienno$ci punktéw spa-
lania. Funkcje obszaréw spalania. Przyklady tyeh funk-
cy]. Oscylacje plaszczyzn spalania.

SZCZENIOWSKI B, DR. INZ. (WARSZAWA).
O REGULACJI GAZNIKOW SAMOCHODOWYCH.

Aktualno$é zagadnienia. Przyblizona metoda porow-
nawcza wyznaczania rozpylaczy w gainikach zwyklych
i w gaznikach z kompensacja. Nomogramy do okre$lania
wymiaréw rozpylaczy.

OLSZEWSKI ST, INZ. (WARSZAWA). ZIAWISKO
DETONACJI W SILNIKACH SPALINOWYCH.
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B. SEKCJA WARSZTATOWA i METALOZNAWCZA.

B1. KOSIERADZKI P., INZ (WARSZAWA). ORGANIZA-

B 2.

CJA WARSZTATU OBROBKI TERMICZNEJ.

Obrébka termiczna postugiwata sie dawniej metodami
empiryczno-kucharskiemi, dzi§é opiera sie na do§wiadcze-
niach i badaniach systematycznych i naukowych.

Jako zasadg nalezy przyjaé, e stosowaé moina tylko
te metody, ktére gwarantujg catkowity jednolilo$é produkeji
i wykluczajy indywidualne traktowanie kaidej czeSci; jest
to niezbedny warunek przy kazdej produkceji masowej czy
seryjnej.

Rozpatrzone beda z tego punktu widzenia: pomiar
temperatury, metody grzamia i hartowania, pomiar twar-
dosci, dobor materjalu i wreszcie zarzadzanie warsztatem:
personel, podziat funkcyj oraz karty operacyjne.

KLIMOWICZ O. INZ (RADOM). ZARYS METODY
OPRACOWYWANIA PLANOW OPERACYJNYCH OB-
ROBKI TERMICZNEJ STALI.

Konieczno§é ukladania szczegétowych planbéw opera-
cyjnych, opartych na badniach naukowych.

Podziat badan na grupy:

1) Badania laboratoryjne, majace na celu dokladne
i wszechstronne  poznanie wewnelrznych zmian, zachodza-
cych w stali pod wplywem proceséw termicznych z punktu
widzenia naukowego.

2) Badania poszczegblnych czesci wyrobu, obrobionych
termicznie ma podstawie dos$wiadczen laboratoryjnych dla
otrzymania wzorcow.
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3) Badania czeSci wykonanych w warunkach warszta-
towych dla osiggniecia fabrykatéw, odpowiadajacych jako-
§cig wzorcom.

4) OkreSlenie i ustalenie norm i metod kontroli dla
kazdej czeSci produktu i po kazdej operacji celem latwego
i szybkiego wykrywania btedow.

Dopiero na podstawie tak przeprowadzonych doswiad-’
czen mozna wozyé prawidtowy plan operacyjny czeSci,
obrabianych termicznie,

B3. KOZEOWSKI M, INZ (RADOM). PIECE DO OBROB-
KI TERMICZNEJ STALI ORAZ PROBA POROWNANIA
ICH RENTOWNOSCI.

1. Podzial piec6w wedlug ich przeznaczenia:
a) piece do ceincntacji,
" hartowania,
c) ., ~ odpuszczania,
2. Por6éwnanie zalet i wad piecéw gazowych, ropo-
wych i elektrycznych. '
3. Rentowno§é piecé6w do obrébki termicznej w za-
leznoSci od miejscowych cen frédel energji cieplnej.
4, Spos6b obliczania przyblizonej ceny kosztéw pie-
cogodziny wedl. wzoru

A+ O+ R

K = T

+ CI + «i,
gdzie

K — koszt piecogodziny,

A — amortyzacja kapitalu,

O — oprocentowanie kapitaty,

R — koszt remontéw w okresie rocznym,
T — ilo§é godzin pracy w okresie rocznym,
C — cena jednostki materjalu opalowego wzgledn.
© energji elektr. ‘ _ ;
. 1 — przecietne zuzycie paliwa wzgl. energji elektr.
na 1/godz.

¢ — cena 1 kWgodz., _
i — ilo§¢ kWgodz. zuzytych na-gedzine przez spre-
zarke. :
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B4 POKRASEN A, INZ. (STARACHOWICE). CHEMICZ-
NE BARWIENIE METALI POZA ZELAZEM.

. 1) Przygotowanie powierzchni metali przed barwie-
niem:
a) czyszezenie mechaniczne,
b) czyszezenie chemiczne,
¢) odtluszczanie,
d) kwaszenie (dekapowanie).

2) Barwienie wtasciwe.

o

B5 BINDER L., INZ. (£0DZ). TECHNICZNE I GOSPO-
DARCZE UZASADNIENIE ZAMIANY OBJEKTOW STA-
LOWYCH NA KUTO-LANE.

B6. BAURSKI J.,INZ (WARSZAWA). ZASADNICZE ZRO-
DLA OSZCZEDNOSCI W GOSPODARCE KUZIENNIEJ.

Materjal gléwny 1 koszty warsztatowe, stanowiace dla

kuzni 60 do 70% Tkosztéw wlasnych — gléwne Zrodla
oszczednosel.
Materjat gtéwny. Straty — zgar i odpadki. Oszczed-

nosci na zgarze i odpadkach. Odpadki konieczne, nadmier-
ne i szkodliwe. Zapobieganie powstawaniu odpadkéw. Od-
padki szkodliwe — wiéry. Naddatki na obrébke i naddat-
ki na kucie. W kuzni fabryki Dodge Brothers w Detroit
USA: naddatek na obrébke od */;.” — *[..”, naddatek na
kucie od Y,." — /1", Kucie dokladne i matrycowe.

Wzory na naddatki, podane przez p. Makarowitscha:
3
naddatki na obrébke p» = K,V W, naddatki na kucie —

A=K, VW gdzie W — wymiar, a K — spélczynniki za-
lezne od rodzaju kucia. Kontrola stanu materjatéw w ku-
- #ni. — Rachunek materjalu kutego. — Salda wmiesigeczne:
R-ku daja stan materjatéw w kuzni. — Koszty warsztato-
we. Rubryki najwazniejsze dla kuzni: opal, utrzymanie
narzedzi technicznych i przyrzgdéw i utrzymanie i remont
maszyr.
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Opal.  Paliwa stale, ptynne i gazowe. Przykiad ku-
Zzni na paliwo pltynne. Usuniecie marnolrawstwa opatu.
Optimmn praktyczne rozchodu paliwa pltynnego (ok. 12%
wagi wsadu, przy 300 kg. zelaza nagrzanego do temp. 1200"
C z 1 m*® powierzchni trzonu pieca),

Komora spalinowa. Objeto$¢ komory spalinowej: przy
rozpylaniu wysokopreznem paliwa na 2 kg paliwa spa-
lanego na 1 godz. — 1 dm” obj. komory; przy rozpylaniu
niskopreznem — mna 1 kg paliwa/l godz. — 1 dem®. Ksztatt
komory wykluczajacy wiry. Ksztalt Zarowiska pieca.
Sklepienie nisko ponad nagrzewanym materjatemn (ok. 400—
500 mm). Podgrzewanie paliwa, powietrza; piec samo-

- czynny.

Utrzymanie narzedzi technicznych 1 przyrzadow.
Matryce. Zasada stosowania stali matrycowych: zwykle
stale martenowskie od 0,6 0,7C i stale specjalne. DPrzy-
kiad specjalnej stali matrycowej uzywanej w kuzniach For-
da; jej skfad chemiczny: C = 0,47 — 0,55% ; Mn = 0,5 —
0,6; Si=10,1 — 0,2; Cr = 0,6 — 0,75; Ni = 1,5 — 1,76%;
Poax — 0,003; Sinex — 0,004; stopien przekucia i ter-
miczna obrébka — wplyw na wytrzymalo§é matrycy. Pod-
grzewanie matrye przed rozpoczeciem kucia. Praktyezny
wskaznik kontrolujacy — cynfolja. Wplyw wihasciwej kon-
strukeji na trwalosé matrye. Konserwacja maszyn i urzg-
dzen. Nietylko naprawiaé — ale i zapobiegaé powstawaniu
uszkodzen. Przyklady z praktyki.

B7.DZIUGIEZLE B.,INZ. (WARSZAWA). O NIEKTORYCH
CZYNNIKACH, MAJACYCH WPEYW NA JAKOSC WY-
ROBU KUZNI.

Miejsce po$rednie kuzni miedzy zakladem hutniczym
i fabrykq maszyn. Skutkiem tego moze by¢ ona zaliczona
do jednego, badZz do drugiego rodzaju zaktadn. W refera-
cie mam na uwadze kuZnie w polgczeniu z warsztatem me-
chanicznym.

Trzy zasadnicze etapy przy wykonywaniu wyrobu:

1. Wybor przekroju materjatu.

2, Grzanie materjatu.

3. Nadanie ksztaltu przerabianemu materjatowi.
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1. Wyb(’)l‘ przekroju materjatu ze w7g1qdu na prze-
‘robienie go, zwiazana z tem zmiane stluklmy i polepszenie-
wlasno$ci Wytrzymaloscwwych

2. Szybko$¢ nagrzewania. Réwnomiernosé nagrze-
~wania. Skutki wadliwego grzania. Temperatury kucia.

3. Kucie reczne pod miotem. Tolerancje wykouania.
Kucie w matrycach. Warunki wypelniania matrye przez.
materjal. Zendra i jej usuwanie. Naddatki na obrobke
1 dokladno$é¢ wykonania. Wnioski.

— 0"
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C. SEKCJA WARSZTATOWA.

€ 1. BURNAT L., INZ (POREBA). O TRUDNOSCIACH
ROZWIERCANIA OTWOROW. '

Ogoélne nwagi o rozwiercaniu oraz o pojecin gtadkosci
rozwiercanej powierzchni.

Okreslenic narzedzia, zwanego rozwiertakiem.

Jaki jest najodpowiedniejszy malerjal do wykonania
rozwicrtakow.

Sposoby prowadzenia rozwiertakéw w czasie pracy
i o oprawkach podalnych.

Wplyw doboru maszyn na wynik rozwiercania.

Ksztalt ostrzy rozwiertaka.

O znaczeniu fazy rozwiertaka.

O $rednicy rozwiertaka.

Rozwiertaki z nozykami nastawnemi.

Rozwiercanie réznvch materjatow.

Naddatek na obrébke przy rozwiercaniu.

Whplyw smarowania i chlodzenia przy rozwiercaniu.

Przechowywanie rozwiertakow. Wplyw wprawy ro-
hotnika na rozwiercanie.

C2 ZAWISZA J, (SKARZYSKO). WPLYW DOKEADNO-
SC1 WYKONYWANIA NARZEDZI NA OBROBKE TECH-
NOLOGICZNA METALL.

Glowne typy narzedzi, stosowanych na obrabiarkach
do metali. Czynniki, wplvwajace na jako§é wykonywanej
produkeji. Niektore osiagalne korzyéci, otrzymywane przez
dokladno$é wykanczania narzedzi. Kilka uwag o pracy na-
rzedzi przy produkcji ciaglej.
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C38 GRODECKI J., INZ. (WARSZAWA). O WYKR()JNI.—
KACH. ' :

C 4. KOZEOWSKI F., INZ (RADOM). KONSTRUKCJA
FREZOW SLIMAKOWYCH DO OBROBKI PRZEDMIO-
"TOW PROIFILOWYCH METODA OBWIEDNIOWA.

. Narzedzia uzywane przy pracy metoda ‘obwiednio-
wiy. — Proflile nadajace sie do obrdobki. — Okreslenie wy-
miaréw freza, b zn. $rednicy, skoku linji Srubowecj, skoku
»spirali® (linji Srubowej piersi zehéw). Ustalenie profilu
freza i dobor Srednicy podzialowej. — TrudnoSci napoty-
kane przy okreslaniu tych wiclkoSei.

Wady obrobki metody obwiedniows w postaci olrzy-
mania profilu, jako szeregu stycznych do Iuku.
bposoby unikniecia tych wad.

nia frezow. — Szlifowanie profilow frezow.
Przyktady frezéw do ohrébki waHmW klmowych i sze-
Sciohoku.

C5. PRZEZDZIECKI F INZ. (SKARZYSKO). O PRACY
NA AUTOMATACH DO OBROBKI METALL

Wstep opisowy. Gléwne wylyczne rozplanowywania
pracy na automatach. Charakterystyka pracy. Automaty
przy masowej produkeji.

C6. OLSZANSKI M., INZ. (WARSZAWA). NAPED ELEK-
TRYCZNY I PASOWY OBRABIAREK.

C7. RELWICZ J., INZ. (WARSZAWA). ZASTOSOWANIE
FOZYSK KULKOWYCH I PODOBNYCH, ZE SZCZEGOL-
NEM UWZGLEI)NIENIEM OBRABIAREK, '

Zalety tozysk o ruchu tocmym

Typy takich tozysk: Yozyska kulkowe promieniowe,
sztywne i1 samonastawne, fozyska kulkowe oporowe. Lozy-
ska rolkowe o rolkach prostych, skosnych i beczkowych.
- Lozyska igietkowe. ~Zastosowanie tych typow..
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Wymagania ruchu i montazu w fozyskach o ruchu
tocznym: osadzenie piericienia wewnelrznego i zewnelrz-
nego ze wzgledu na tatwosé montazu, wielko$¢ 1 rodzaj sit
wystepujacyceh, szybkosé i luz tozyskowy. ‘

Luz tozyskowy wstepny i efektywny. Whplyw osadze-
nia, temperatury i obciazenia na luz efektywny.

CzgSciej spolykane hledy w osadzaniu Yozysk.

Tablica prawidfowych osadzen 1ozysk o ruchu locz-
nym wedlug Toérnebohma.

Lozyskowania, wymagajice wysokicj dokladnosci wi-
rowania; -— przyklad chavakterystyczny — wrzeciona obra-
biarck. Sposoby wosiggania lego celu przy uizyciu foiysk
o ruchu locznym zapomoecy doboru loZzysk oraz ukladow:
tozysk, pozwalajacych na uvsunicgeie luzéw. Trudnosci spe-
ejalne.  Przykiady wykonanych koustrukeyj.

C8 ORZECHOWSKI ST., INZ. (WARSZAWA). NORM A-
LIZACIA WEWNELETRIZINO - WARSZTATOWA GATUN-
KOW 1 SPOSOBU OBROBKI TERMICZNIE] STALI NA
NARZEDZIA.

Réznorodnosé gatunkéw stali, uzywanych w warszta-
cie do wyrobu tych samych narzedzi, wywolana szeregiciu
przyczyn, zwigzanych badz to z produkeja stali, badZ z jej
przerébka, i polaczona czestokro¢ z mniezupelnie wlasciwym
doboremn slali, odezuwana jest w warsztatach bhardzo boles-
nie. Niecodlgeznie z nig howiem sa zwiazane nadmicrne bra-
ki, wysokie koszla i zaburzenia w produkeji. Racjonalne
egraniczenie si¢ do mozliwego minimum daje dalcko idace
oszcezednodel, upraszezajyc rownoczesnie gospodarke 1 pro-
dukcje. :

Jedne z wicelkich zakiadow polskich, produkujace i zu-
zywajace wicle i réznorodnych narzedzi, praystapilty — kie-
rowance powyzszemi wzgledami ~— do normalizacji uzywa-
nych gatunkow stali 1 obrébki termicznej narzedzi.

Droga apnkiety, przeprowandzonej we wlasnych war-
sztatach, zebrano dane, zaczerpnicte z praktyki, a dotycza-
cc wad i zalet uzywanych materjatow, statoSei wlasnosei tej
samej stali, dostarezancj w réinym czasie, i stosunkowej
warto$ci narzedzi, wykonanyeh ze zblizonyeh stali r6Znych
hut.
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Rownoczesnie przeprowadzono w jednej z fabhryk se-
rje do$wiadeczen laboratoryjuno - wam/tdtowych majacych
da¢ wskazéwki co do kosztéw obrébki i wydajno$ei narze-
dzi, wykonanych z pewnych gatunkéw stali, przy réwno-
czesnem uw7gledmomu ich cen.

Oprécz tego wyvkonano szereg analiz chemicznych dla
ustalenia wahan sktadu chemicznego stali.

Z tym materjalem przystapiono do unifikacji stali, kie-
rujac sie zasada mozliwie daleko idycego faworyzowania
hut kraiowyeh.

W rezultacie z uzywanych do tej vory — stale lub
przejseiowo — 112 marek stali, przyieto jako obowiazujace
8, a zatrzymamno przejSciowo — 13. w czem Lkrajowvech 16,
zagranicznych 5 (wszystkie zagraniczne mieszezg sie w ru-
bryce zatrzymanych przejsciowo).

W porozumienin z hutami uslalong  obhowigzujacy
sktad chemiczny przyjetyeh stali.

Nastepnie poddano te stale badaniom laboratoryjnyin,
majacym okreslic wlasciwa obrébke termiczng narzedzi
W hadaniach tveh okresla sie, z jednej slrony, zmiany twar-
dosci stali zaleznie od obrobki termicznej, przy réwnoczes-
nej obserwacil zmian strukturalnveh. Specjalnie dla stali
szybkotngeyeh —- zmiennodé twardosei z temperatursg. '

Z drugiej strony okrefla sie wydajno$é narzedzi, w wa-
runkach zblizonych do warunkéw pracy, na maszynie Her-
berta. ,

Badania te zostaly dotad tylko czeSciowo przeprowa-
dzone, i to na pewnej tylko nluple stali.

(,‘) SZCZESNO wiIc 7 M., INZ. (SKAP/YSKO) WYRORB
NARZEDZI ZAGRANICA I W KRAIU.

Specjalizacja fabryk zagranieznyeh w wyrohie pew-
nych rodzai narzedzi, Wyroh narzedzi normalnyeh, ezyli
rynkowych. Wyréh narzedzi specjalnych do masowej pro-
dukeji. Rozwdéj wyrobu narzedzi w kraju. :

C 10. .W ALCZYNSK A J., INZ. (WARSZAWA). CHROMO-
WANIE QPRAWD/IANOW

Pokrywanie sprawdzianow cliromem, na drodze ctek-
1
trohtyczne], ma na celu utwardzenie powierzehni, wodpor-
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nienie na Scieralno$é i zabezpieczenie od korozji.

Wyniki prac badawezych French'a, Herschman‘a,
Pharlin‘a i Nicherding‘a wykazaty, 7e sprawdziany chiromo-
wane posiadaja edporno$é na zuzycie znacznic wiekszg od
sprawdzianéw niechromowanych, a nawet od sprawdzinndéw
azotowanych.

Wiasnosel lizyczne chromu, olrzymancgo na drodze
elektrolitycznej: twardodcé, gesto$é, spoistodé, odpornoié na
§cieranie, adhezja — zalezy od warunkéw przeprowadzenia
procesu chromowania (skladu chemicznego kapieli, fem-
peratury, gesto$ci pradu oraz czasu chromowania).

Zastosowane w Cenlralnrem Laboralorjum Panstwo-
wych Wytwérni Uzbrojenia chromowanie sprawdzianow po-
lega na naktadaniu warstw chromu na powieczehnie robo-
cze sprawdzianow.

Warunki przeprowadzania procesu chromowania usha-
lono przez orznaczenie lwardodei oraz badania mikrografi-
czne warstw chromowyel, jak rownieZ préb na adhezje
chromu do powierzehni sprawdzianow.

MOSZYNSKI W. INZ (WARSZAWA). SPRAWDZIA-

NY ROBOCZE, KONTROLNE 1 ODBIORCZE.

Przedmioty zamienne, podlegajace odbiorowi ze-
wnelrznemu, podlegaja w wasadzie trzykrotneniu sprawdza-
niu: na stanowisku roboczem, kontrolnem (kontrola fabry-
czna) i odbiorezema. Wykonywanie odr¢hnych sprawdzia-
néw roboczych, kontrolnych i odbiorezyeh znacrnie zwe-
7ato pole tolerancji wykonania w porownaniu z narzuconem
przez odbioreg polem tolerancji odhioru. Oddawna wige
kontrola fabryczna stosuje sprawdziany vobocze po ich
cz¢Sciowem zuzycin, dzicki czemu wylyezono mozliwo$é
sprzeczno$ci sprawdzania na stanowiskacl roboczem i kon-
trolnem. Zasada ta moze byé przeniesiona réwniesz na
sprawdziany cdbiorcze. Ten sam wige sprawdzian moze ko-
lejno, w miare*zuzywania sig, hyé sprawdzianem roboczym,
kontrolnym i odblorczym. Niema potrzeby cechowac
sprawdzianow odbiorezych, wystarezy bowiem sprawdzic je
przeciwsprawdzianami odbiorczemi, ktore w olbrzymiej
wigkszo§ci wypadkéw moga byé zastapione plytkami wzor-
cowemi.
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Dzigki takiemu ujeciu, sprawa gospodarki sprawdzia-
nowej ulega znacznemu uproszezenin: ilo§é sprawdzianow
zmniejsza sie, konieczno$é nrzedowego cechowania spraw-
dzianéw odpada zupelnie i ogranicza sie do nielicznych
przeciwsprawdzianéw odbiorczycll. To usprawnienie go-
spodarki sprawdzianowej hedzie mialo niczwykle donioste

. znaczenie w chwili nagtego 1 znacznego zwiekszenia zapo-

C12.

“C 13.

trzebowania sprawdzianoéw.

STULGINSKI A., INZ. (WARSZAWA). SPRAWDZI A-
NY GWINTOWE.

1. W uktadzie pasowan $rednic przyjeto za zasade,
7e¢ miarodajnemi do stwierdzenia jako$ei wykonania przed-
miotoéw sy sprawdziany o ustalonych wymiarach. Granicz-
ne wartosci tolerancji sg tylko wymiarami podstawowemi
dla ‘tolerancji wykonawezych samych sprawdzianbéw, nie
za§ nieprzekraczalnemi granicami wymiarowemi przedmio-
téw. W zagadnieniu tolerancji gwintéw zasada wyzej omé-
wiona nabiera jeszcze donioSlejszego znaczenia. Dlatego
tez w zagadnieniu tolerancji gwintéw majg hyé na terenie
miedzynarodowym ustalone S$ciste folerancje wykonawcze

wszystkich elementéw profilu sprawdzianéw gwintowych.

2. Teoretyczne pole tolerancji wykonania $ruby i na-
kretki. :

3. Sprawdziany przewidziane do kontroli wykonania
wszystkich elementéw profilu gwintu.

4.. Rozklad-p6l tolerancji wykonania i zuzycia spraw-
dzian6w gwintowych w odniesieniu do profilu teoretyczne-
go gwintu. : :

5. Jakie z przewidzianych w ukladzie tolerancji

- gwintébw sprawdziany znajda zastosowanie na warsztacie, .

jakie z nich w kontroli.

GOLJAN A, INZ. (WARSZAWA). WARSZTATOWE
NARZEDZIA 1 PRZYRZADY POMIAROWE PRODUKCJI

- KRAJOWEJ.

Przyw6z narzedzi i przyrzadéw pomiarowych z zagra-

' ‘nicy. Nieodzowno$é¢ stworzenia krajowego przemyshu pre-
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cyzyjnego i1 analiza warunkow rozwoju u nas tego przemy-
stu.  Narzedzia pomiarowe, wylwarzanc obecnie w kraju.
Kilka nowych konstrukeyj przyrzadéw pomiarowych: mi-
kroczujnik, mikrokomparator, komparator uniwersainy,
aparat projekeyjny. Wrzorce wysokiej doktadnosci. Dalszy
program produkcji. Koszt krajowyeh wyrobow. Wnioski.

JAKUBOWSKI T. INZ. (RADOM). ZAMIENNOS(
CZESCI MECHANIZMOW 7 PUNKTU WIDZENIA MA-
TEMATYCZNEGO.

Zamicnno$é czeSel mechanizmdw uwarunkowana jest
pewnemi wielkoSciami charakterystycznemi dla -dobrego
funkcjorowania mechaniznmu, naprzyktad: luzami funkeyvj-
nemi, katami wychylen, umiejscowieniem profilu i t. p. Ana-
liza zamiennosei czesei sprowadza sie do okre$lenia wzgled-
nych max. lub min. powyzszych wartosel, przyczem wta-
Sciwe pasowania nie wchodza w rachube. Krancowe war-
toSci luzéow funkeyjnych mogy byé znalezione droga gra-
ficzna, analityczng 1 grafo - analilyczng. Metoda czysto ana-
lityczna jest zawsze mozliwy do zastosowania, w poszcze-
goélnyeh jednak wypadkach znaecznie predzej prowadza do
celu metody graficzne i grafo - analityczne. Poniewaz w H-
teraturze lechinicznej obceej, a tembardziej polskicj, matema-
tyczna strona zamiennodel czgsel mechanizmow dotychezas
nie zostala uwzgledniona, nalezaloby uzupehié te braki.
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D. SEKCJA METALOZNAWCZA.

D1.FESZCZENKO-CZOPIWSKI I, DR. INZ (KA-
TOWICE). ANOMALJE W STALACH.

D2 KALATA CZ, INZ (KRAKOW). ZELIWO SZLA-
CHETNE.

I. Wstep. Wplyw postepu w dziedzinie fabry-
kacji stali na prace nad ulepszeniem zeliwa. Zeliwo o wy-
sokiej wytrzymalogel.

II. Zasady otrzymywania zeliwa
szlachetnego.

Zalezno$é struktury zeliwa od szybkodci chlodzenia.
Optymalna struktura zeliwa. Zalezno$é pomiedzy gruboscia
§cianek odlewu, temperaturg formy i skladem chemicznym
zeliwa.

II. Wtasno§ci zeliwa szlachetnego.

Definicja zeliwa szlachetnego. Wytrzymatlosé mecha-
niczna. Twardo$é Brinella. Obrabialno$é. Struktura mi-
kroskopowa. Sklad chemiczny.

IV. Zalety zeliwa szlachetnego.

Mata $cieralnoéé. Mniejsza niz przy zwyklem ZzZeli-
wie zalezno$é strukiury od grubosel odlewu. Mniejsza
sktonnosé¢ do tworzenia jam usadowych. Mniejsza skfon-
no$é do powstawania napie¢ wewnetrznych. Duza elastycz-
no$é.. Odporno$é na dziatanie wysokich temperatur.. Od-
pornosé na korozje.

V. Zastosowanie Zeliwa szlachet-
nego.

Cylindry maszyn parowych i silnikéw spalinowych.
CzeSci maszyn. Kola zebate. Cze$ci ekonomizeréow. Od-
lewy ognioodporne. Odlewy kwaso i fugoodporne. Arma-
tury.
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C3 WRAZEJ WELE, DR. INZ. (STARACHOWICE). PROBA
GIECIA (TL(,HNOLOGICZNY SPOSOB BADANIA SPOI-
STOSCI STALID).

Badania wytrzymalosciowe, dajace wyniki w postaci
liczb, sy dla klasyfikacji metalu nader wazne, jednak jako
kosztowne i niezbyt latwe do powtaxmma wymagaja pew-
nego uzupelnienia w poslam badan mniej skomph]\owanvch
Uzupelnleme to powino mie¢ za cel uzyskanie wstepnej in-
formacji, by mozna bylo usunaé z malerjatu le ezg$é me-

Piytka grubosei 12.5 mm z rygla 100 mm stali chro-
mo-niklowej zgigta. Widaé rysy i qumf;cla oraz Sla-
dy odcisku podpér ,a”.

talu, kitora bez zastrzezen jest wadliwa i zgéry przesadza
wynik ewentualnych préb wytrzymaloSciowych, za$ proby
wytrzymatosciowe stosowaé juz tylko ‘do metalu skontro-
lowanego. Powszechnic dotychezas stosowane badania ma-
kroskopowe (Aneczye, Baumann, Heyn i inne), polegajyce na
trawieniu, stwierdzaja obecnoé¢ likwacyj, jednak nie gwa-
rantujg spoistodei stali. Wady wewngirzne stali obnizajice
jej spoistosé 1 wystepujace w postaci rys 1 peknieé, a szcze-
golnie stabizn wewnetrznych, nie daja sie atwo powyzszemi
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sposobami stwierdzi¢. Obecno$¢ tych wad czesto nie wply-
wa nawet na wyniki wytrzymaloSciowe, natommiast unze-
wngtrznia sie jedynie na przefomach prébek, co niejedno-
krotnie stwierdzono badaniami.

Zastosowana do badan wstepnych »Proba giecia®
ujawnia ukryte wady stali pod wzgledem jej spolistosici.
Obraz plyiki zgietej pod prasa o kat ,dopelniajycy* 40 == 10",
pobranej z rygla [] 100 mm stali niklowo - chromowej
konstrukcyjnej, pokazuje fotografja (str. 67). Stabizny i mi-
kro - rysy uzewnetrznily sie w postaci pekniec.

Do badan zapomoca préby giecia bierze slq plytki po
<przeczne o grubosci, stanowiacej 'y, cze$¢ wymiaru profilu
preta. Badanie przeprowadzono zaré6wno na ptytkach ia-
rzonych ponizej A;, jak 1 normalizowanych oraz termicznie
ulepszonych. Zastosowane zabiegi termiczne okazaly sie
bez wplywu na otrzymywane koncowe rezultaty. Obraz
peknie¢ wystapil na wszystkich plytkach analogicznie. Za-
bieg termiczny zmigkczajacy, cho¢ moze byé dowolny, oka-
zuje sie jednak konieczny. Réwniez grubosé zginanych
plytek okazala sie bez wplywu.

Opisana ,.proba giecia® jest makroskopowym sposo-
bem ujawniania niespoisto§ei stali. Glownym jej celem jest
usuwanie z rygla tej jego cze$ci, ktéra posiada niezaprze-
czone wady wewnetrzne. Jest to wiec eliminacyjne badanie
wstepne, nie wymagajace specjalnych urzadzen i tatwe do
przeprowadzenia w warunkach hutniczych.

Dodatkowej tej obserwacji przed badaniem zapomoca
prob wytrzymalo$ciowych wymagaja gltéwnie stale niklowe
i niklo-chromowe.

Di WEODEK T. INZ. (HAJDUKI WIELKIE, G. SLASK).
PROBA POMOCNICZEJ OCENY STALI NA PODSTAWIE
7EOMU PROBEK WYTRZYMAEOSCIOWYCH I TECH-
NOLOGICZNYCH, ORAZ ZANIECZYSZCZEN NIEMET A-
LICZNYCH.

Do oceny stali konstrukeyjnych stosujemy analize che-
miczng, badania makro - mikroskopowe, badania wytuy
malo§ciowe, oraz proby technologiczne.
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Celem niniejszego referatu jest zwrécenie uwagi na

sprawe ksztalta i wygladu zloméw prébek na Tozerwanie,

proby z karbem i préb technologicznych oraz przedstawie-
nic projektu klasyfikacji odno$nych oznaczen.

Druga cze$é referatu obejmuje sprawe projektu kla-
syfikacji zanieczyszczen niemetalicznych w stali.

D5.MACHALSKI J.,INZ (HAJDUKI WIELKIE, G. SLASK }

D6.

NORMALIZACJA LINEK LOTNICZYCH 1 MFTODY ICH
BADANIA.

Dotychczasowe warunki techniczne dia linek lotni-
czych nie ujmowaly dostatecznie wszystkich wlasnosei, ma-
jacych znaczenie dla zastosowania linek w lotnictwie.

Doswiadczenie z b-letniego nmadzoru technicznego M.
3. D. nad produkecjg krajowych fabryk drutu i lin pozwolito
na wprowadzenie do projektu norm wartosci, uwzgledniajgy-
cych wplyw przerobki mechanicznej i obrobki termicznej
na wlasnoéci drutéw stalowych o wysokiej wytrzymalo$ei,
oraz wplyw sposcbu wykonania samej liny.

Projekt obejmuje normy drutu i linek oraz melody
badania lin.

KOELODZIEJ WZL., INZ (BORYSLAW), ZAGADNIE-
NIE TPWALOSCI LIN WYCIAGOWYCH

Praca niniejsza opiera si¢ na -sposuzezeniach, poczy-
nionych w kopalnictwie naftowem, i obejmuje liny do tlo-
kowania ropy oraz do lyzkowania otwor6éw wiertniczych.

Krotki przeglad $rednic i komstrukeji lin wyciago-
wych stosowanych w kopalnictwie naftowem, poparty da-
nemi statystycznemi z ostatnich lat. Charakterystvka wa-
runko6w pracy lin wyciggowych.

Kryterja trwatosci lin stalowych. Badania niemiec-
kie nad trwaloscia lin. Trwatoé¢ prakiyezna lin wycia-
gowych w odniesieniu do wynikow badan niemieckich na

- podstawie dat zebranych przez Mech. Stacje Dos$wiadez.

Politechniki Lwowskiej.
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Ocena stosowanyeh dotad konstrukeyj lin wyeiago-
wych pod wzgledem S$cieralnosci. Nowe konstrukcje lin
wyciggowych. Prébne zastosowanie liny jednosplotowej.

D7.KRAUZE L,INZ (WARSZAWA). O POMIARZE TWAR-

-+ D8

DOSCI MIEDZI 1 MOSIADZU SPOSOBEM BRINELLA.

Zalezno$¢ liezby Brinella od naciskn i $rednicy kulki.
Stosunck P : D* uzywany przez r6znych badaczy. Roz-
biezno§¢ wynikéw 2 powodu réinego stosumku P : D% Nor-
malizacja lego stosunku w normach zagranicznych. Ko-
nieczno$¢ ustalenia tego stosunku u nas.

Wplyw grubosci badanej warstwy na wynik pomiaru.
Maksymalna gtebokosé odcisku.

Proponowane normy pomiaru twardosel Brinella dla
miedzi 1 mosiadzu,

KAMIENSKI L., DR. (DZIEDZICE). KOROZJA
[ OCHRONA STOPOW ALUMINJOWYCH (W SZCZEGOL-
NOSCI TYPU DURALUMINU), A ZASTOSOWANIL
W KONSTRUKCJI I BUDOWNICTWIE.

Rozw6j nauki o korozji zwiazany jest gléwnie z wzro-
stem zastosowania metali lekkich. Budowa stopu co do
skladnik6w, struktura w zwigzku z obréobksg termiczng i me-
chaniczng, zjawiska pasywnoSci i nadnapiecia a odpornosé
na korozje stopéw aluminjowych. Elekirochemiczna teorja
korozji nic ohjasnia wszystkich zjawisk korozji. Postacie
korozji: powierzchniowa réwnomierna i lokalna oraz inig-
dzykrystalitowa w wypadku stopéw lekkich. Rzetelnym
sprawdzianem korozji nic strata na wadze, lecz spadek
wlasnos$ei mechanicznych. Metody badania laboratoryjne
i naturalne. Poréwnanie odpornogei na korozje alupolonu
(typ duraluminu) z francuskim i szwajearskim duralumi-
nem. Sposoby ochrony stopéw aluminjowych: a) warstewki
tlenkowe, b) farby i wernikse, ¢) elektrolitycznie lub me-
chanicznie makladane warstwy metaliczne, Wtlasne wy-
niki uodpornienia alupolonu. Najlepsza droga ochrony lek-
kich stopéw: ulepszony sklad chemiczny i odpowiednia
obr6bka oraz dostosowanie stopu do warunkéw jego stuzby.
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D9.LOSKIEWICZ W.,PROF.DR. INZ. I NOSOWICZ
M. (KRAKOW). WPEYW TEMPERATURY I CZASU WY-
ZARZANIA NA WEASNOSCI MECHANICZNE (B, R i A)

MOSIADZU  (67/33) ZGNIECIONEGO W ROZNYM
STOPNIU.

Do hadani uzyto blachy mosiezne, zwalcowane na zim-
no, o nastgpujacym stopniu zgniotu: 1, 2, 3, 5, 10, 15, 20,
25, 30, 40, 50 i 65%. Stopien zwalcowania okre§lano w/y
W701u—G—G g 100, gdzie G oznacza grubos$é poczalkowa,
za§ g — grubo$¢ koncows blachy.  Wyiarzaniu poddanco
odcinki blach o wielkosei 18 X 25 cm, poczem wycieto
z nich prébki na rozcigganie, na Iwardosé oraz na szlify.
Nagrzewanie do temperatur nizszych od 350°C (wlyeznic)
przeprowadzono w suszarce lleraeus‘a z automatyczng re-
gulacja temperatury, powv/(,] 350°C — w piccu oporowym,
muflowym (konstr. inz, Zubki) z automatycznym regula-
torem temperatury firmy ,,Wilson - Meaulen“. Czas wy-
zarzania liczono od chwili ustalenia sie temperatury, z do-
ktadnoécia + 5°C. |

Stwierdzono: 1) zalezno§é twardo$ci Brinell‘a, wytrzy-
matosci na rozcigganie 1 wydtuzenia od stopnia zgniotu, 2)
wpltyw wyzarzania na zmiane powyzszych wiasnofci przy
nagrzewaniu: a) w mnizszych temperaturach (do 350°C),
b) w wysokich temperaturach (do 850°C).

w plerwszej serji badan zastosowano temp.: 100, 200,
250, 300 i 350°C oraz czas nagrzewania 6, 25, 100, 200, 400,
800, 1600 i 3200 godzm w dluO‘IeJ — temp.: 400, 450, 550,
650 i 750°C przy czasie wyzarzania V4, %, 2, 6 1 200 godzin.

Na podstawie otrzymanych danych wykonano wy-
kresy zmian wiasno$ci mechanicznych (B, R i A) w zalei-
nosci od: 1) stopnia zgniotu i temp. wyzarzania przy sta-
Iym czasie; 2) stopnia zgniotu i czasu wyzarzania przy statej
temperaturze.

Uzyskane wyniki pozwalaja siwierdzi¢, ze: 1) krzywe

© zalezno$ci wlagnoéei mechanicznych od stopnia zgniotu po-
siadaja n1uegulamosm w poblizu 25 — 35% zgniotu; 2) .
nagrzewanie przy 100°C przez 6 godzin wystarcza, ahy te
nieregularno$ci usunaé; 3) nagrzewanie to pewoduje nie-
znaczne podwyzszenie wlasnoSci mechanicznych; 4) przed
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wybitng zmiana whasnosei mechanicznych, spowodowana
catkowitem przekrystalizowaniem mosigdzu, mozna zauwa-
zy¢ nieznaczne ich zmiany, spowodowane poczalkiem prze-
krystalizowania tworzywa; 5) istnicje zasadnicza zgodnosé.
wynikoéw badan struktury i wlasnosci mechanicznych.

LOSKIEWICZ WE., PROF. DR. INZ. I GUSC H L-
BAUER J,INZ WPEYW STOPNIA ZGNIOTU, TEM-
PERATURY 1 CZASU WYZARZANIA NA REKRYSTALI-
ZACJE; MOSIADZU 6733

W pracy tej przeprowadzono wyzarzanie hlach prze.
mysfowo walcowanego mosiadzu 67/33 o stopniu zgniotu 1,
2, 3, 5, 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50 i 66%. Wyzarzanie prze-
prowadzono w piecn elekiryeznym, poczawszy od fempe-
ratury 200°C, zwickszajac ja kolejno o 50°C az do tempera-
tury 450°C, a od tej temperatury co 100°C az do temperatury
750°C. Czas wyzarzania w danej temperaturze wynosit 15
minut, 6 godz. i 200 godz. Wyzarzone blachy zostaly zba-
dane mikroskopowo, oraz pomierzono wielko$ci ziarna. Wy-

niki te zostaly zestawione w wykresy rekrystalizacyjne, dla

czasbébw wyzarzania 15 min., 6 godz. i 200 godz. Réwnolegle:
do tych wykreséw rekrystalizacyjnych sporzadzono tablice,
skladajace si¢ z mikrofotografij, ilustrujace strukture wy-
zarzonych blach mosigznych. Z tablic tych i wykreséw re-
krystalizacyjnych mozna wnioskowaé o wplywie stopnia
zgniotu, temperatury i czasu wyzarzania na poczatek re-
krystalizacji i na dalszy rozrost ziarn.

.LOSKIEWICZ W.,PROF.DR.INZ.1 ZURAK O W-

S K1 ST. INZ. WSTEPNE BADANIA NAD DZIALA-
NIEM ROZTWOROW SOLI RTECIOWYCH NA NAPRE-
ZONY MOSIADZ 67/33.

Préhki na rozrywanie, wyciete z blach mosi¢inych
o rozmaitym stopniu zgniotu, obciazano zapomocg prasy
Amslera w dowolnym stopniu.

Probki otaczano naczyniem, w ktérem znajdowal sie:
roztwor.
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Wstepne te badania p0/wa]a)a stwierdzié, ze:
1) Istnieje pewne naprezenie kryrtycmc dla dancgo

. stopnia zgniotu, powyzej kidrego rozrywanie nastepuje bfu-

dzo szyn’])ko; ponizej tego krytycznego naprezenia czas Lrwa-
nia proby wzrasta niezimiernie.

2) Porzatem wplywaja na szybko$é pekania nastepu-
jace czynniki:

a) koncenltracja roztworn,
b) temperatura,
c) stan powierzchni (czysloéé).

3) Wybitny wplyw na szvbko$é zrywania posiada
rowniez 1 kierunek wyciete] probki w stosunkn do kierunkn
walcowania.

4) Badania mikroskopowe potwierdzity, ze korozja na-

“stepuje wzdiuz granic krysztalow,

D12

5) Na szybkos¢ korozji (1 zrywania) posiada zapewne
wplyw 1 wielko$é krysztatow.

LFOSKIEWICZ W£E, PROF. DR.INZ. 1 JANICKI
E. (KRAKOW). BADANIA WSTEPNE NAD PRZIIClA-
GALNOSCIA MOSIADZU 67/33

Miseczki o S$rednicy wewnetrznej 30 mm wytlaczano
na maszynie probierczej do wytlaczania miseczek Dr. Wa-
zau. Krazki o $rednicy 54, 56, 58, 60, 62 min wycielo z bla-
chy grubodci 8 4+ 0,6 mm @ réznym stopniu zgniotu. Do
przeciagania miseczki zastosowano maszyne probiercza uni-
wersalng Amslera.  Przeciaganie rozlozono na cztery ciagi
w ten sposéh, ze Sredni zgniot ciggu I zmniejszenic érednicy
rurki mnlem wedlug postepu arytmetycznego. Spétezynnik
7mn1(,]%7cnm p17ek10]u u wylotu wyn0s1 1,5. Srednica zewn.
oslatniego ciagu wynosi 25 mn i grubos$¢ Scianki u wylotu
0,8 mm dla krgzka 62 mm $redn.

Na podstawie dotychczasowych hadan zestawiono wy-
kresy zaleznoSci pracy i sity wyttaczania od: 1) sity nacisku
na krazek w kgfem® przy roznej $rednicy krazka i réznym
nacisku catkowitym; 2) zgniotu przy réinych femperatu—
rach wyzarzania i 3) wielko$ei ziarna.

Uzyskane wyniki pozwalaja stwmrdué ze:

I. Praca i sita wytlaczania roénie ze wzrostem sto-
sunku $rednicy krazka do $rednicy mlseuek i ze wzrostem
nacisku na k1 azek,
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- II. Praca wytlaczania jest proporcjonalna do twar-
doéci. '
1II. Celem otrzymania miseczki o gladkiej powierz-
chni (bez groszku), nalezy stosowacé zgniot ostatniego prze-

pustu powyzej 20% i temp. wyZarzanja pounizej 550° C.

1V. Znaleziono zalezno$¢ pracy i sily wytlaczania od
- wielkoéci zimmna po rekrystalizacji.
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E. SEKCJA WOJSKOWO - TECHNICZNA.

L1LFELSZTYN T.,DR. PPLK. NOWE DAZENIA W KON-*
STRUKCJI KARABINU 1 AMUNICJI KARABINOWEJ,

E2. VORBRODT W. PLK. WSPOLCZESNE KIERUNKI
W BUDOWIE DZIAL 1 STAWIANE IM WYMAGANIA
TAKTYCZNE,

E3. KARCZEWSKI A, INZ. (SKARZYSKO). ORGANIZA-
CJA WYTWARZANIA BRONI.

1) Masowy charakter wytwarzania broni. Charakte-
rystyka masowej i seryjnej produkeji. Zamienno$é czesei.

2) Wstepne badania objektu wytwarzania (badania
konstrukcji, ustalenie stownictwa, tolerancyjne rysunki cze-
§ci, analiza zespoldw, analiza i wyznaczenie materjalow
produkcyjnych, wykonanie prébnego okazu).

3) Opracowanie metody uruchomienia produkcji (har-
-monogramy uruchomienia).

4) Prowizoryczne albumy operacyjne 1 wyznaczenic
ohrabiarek (zbieramie i analiza materjatlu informaeyjnego,
targi lipskie, wyznaczenie typéw i ilo§ci maszyn z uwzgled-
nicniem planu rozwoju produkeji, projekt rozstawienia
obrabiarek na poszczegoInyeh dziatach).

b) Oslateczne opracowanie albumow operacyjnych
(z podaniem obrabiarek, uchwytéw, narzedzi 1 sprawdzia-
néw).

6) Opracowanic  konstrukeji uchwytow, narzedzi
i sprawdzianéow, normalizacja czgéci i zespotdw, ujedno-
stajnienie stosowanych Lypéw.

7) Realizacja projektéw — ustawianie obrabiareck,
zaktadanie niezbednych instalacyj, obrébka termiczna, wy-
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konanie prébnej serji. Zagadnienia techniczne i administra-
cyjne.

8) Ustalanie racjonalnych metod montazu. - Sktadanic
przy wielkiej zamiennosci czesel.

9) Dalsza wspoltpraca bhiura fG,ChIlICle(,"O i dzialéw
produkeyjnych. (Zmiany z inicjatywy warsztatu, doktadna
ewidencja wszelkich ulepszen, analiza brakéw).

10) Wyniki stosowania racjonalnej organizacji wy-
twarzania broni (krétki okres uruchomienia produkceji, ma-
fa ilo$¢ brakéw, gwarancja otrzymania doskonatego pro-
duktu po mozliwie niskiej cenie).

PRZYBYLELOWSKI R. (WARSZAWA). ZASADY PRO-
DUKCJI WYMJENNYCH CZESCI PRZY FABRYKACJI _
BRONI.

Zamienno$¢ 1 ekonomiczno$é.
Zamiennosé i rysunki.
Przygotowanie produkeji.
Sprzet warsztatowy.
Produkcja.

Kontrola.

Zagadnienia mo'blhzacy_]ne
Whioski.

e e

HACKIEWICZ B., INZ (SKARZYSKO). SEZONOWE
PEKANIE MOSIADZU.

TYSZKO M., INZ (SKARZYSKO). NIEKTORE WADY
WYROBOW SPOTYKANE PRZY TEOCZENIU NA GO-

" RACO.

Stal do wyrobu. Warunki tloczenia i przeciggania.
Ekscentrycznosé skorup, spowodowana nieréwnomiernym
wygrzaniem blokéw 1 nicodpowiedniom oczyszczaniem na-
rzedzi. Ujawnienie ekscentrycznodcei podczas pracy. Prze-
grzanie materjalu i jego skutki. Wykrzywianie skorup przy
przecigganiu, Wadliwa powierzchnia komory wyrobow,
spowodowana niedogladem. Wady, powstajace wskutek
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niewladciwej konstrukeji narzedzi. Przyklady z praktyki.
Powstawanie rys zewnetrznych w wyrobach i odréznienie
od rys pochodzenia hutniczego. Warunki zmniejszenia ilo-
$ci wad i brakow produkeji.

. OBREBSKI J.,INZ. (STARACHOWICE). PRODUKCJA

BLACH PANCERNYCH W KRAJU.

1) Rodzaje pociskéw stosowane do broni recznej
i maszynowej. .

) Dzialanie pociské6w na blachy pancerne.

) Wykreslne przedstawienie odporno$cl pancerza.

) Stosowanie wzoréw empirycznych.

) Przeglad stali, stosowanych do wyrobu pancerza.

) Odpornosé pancerza a wady bhlach.

) Pare stéw o wodpornosci na pociski wiekszych
kalibrow.

8) Pasowania i tolerancje.

9) Elastyczne i sztywne zamocowanie.

10) Pancerze nie plaskie.

~1 S U 0N
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F. SEKCJA TECHNOLOGICZNA.

JAMROZ ST, DR. INZ. (LWOW). BADANIE WPEY-
WU TEMPERATURY NA GRANICE PLASTYCZNOSCI
KRAJOWYCH BLACH - KOTEOWYCH W POROW-
NANIU Z BADANIAMI ZAGRANICZNEMI.

Badania przeprowadzone przez aulora inialy na celu
zaprojektowanie obliczeniowej granicy plastycznosei blach
kottowych, dla przepisow kotlowyeh M, P. i H. z 1930 . —
Przeprowadzenie badan krajowych blach kottowych okazy-
walo sie tem bardziej konieczne, ze wyniki badan zagranicz-
nych, a w szczegolnosci niemieckich, cechuJe znaczna roz-
biezno$é.

Czesé pierwsza referatu obéjmuje ombéwienie stosowa-
nych urzadzen do badania w podwyiszonej temperaturze
oraz sposOb przeprowadzenia badan z uwzglednieniem spra-
wy pomiaru temperatury, szybkosci obhcigzenia, czasu trwa-
nia obcigzenia i innych czynnikéw, majacych wplyw na wy-
niki badania.

Cze$é druga referatu plzedstama wyniki przeprowa-
dzonych badan w poréwnaniu z badanjami zagranicznemi
oraz projekt ohliczeniowej granicy plastycmosm od 20 do -
400° dla kategorji K i D blach kotlowych.

WEODEK T. INZ (HAJDUKI WIELKIE, G. SLASK).
OSTATNIE DOSWIADCZENIA Z KUCIEM KORBOWO-
DOW SILNIKOW LOTNICZYCH O WIEKSZEJ MOCY.

Korbow6d, jako jedna z najodpowiedzialniejszych
czesci silnika lotniczego, wymaga szczeg6lnej troskliwosci

w doborze materjalu i wykonaniu.
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Referat ma na celu zestawienie z jednej strony wyma-
gan, a z drugiej wysilkow, zmierzajacych w kierunku usta-
lenia optimum warunkéw doboru materjatu, przerébki ku-
iniczej i obrobki termicznej korbowodéw. Omowienie sche-
matow kucia korbowodow do silnikéw Wrighta i Jupilera
i wynikf’)\v stosowanych metod, a w szczeg6lnosci zapropo-
nowanej przez autora dla korhowodéw Jupilera metody
tr6jdzielne;.

KOWALEWSKI M., INZ. (HAJDUKI WIELKIE, G.
SLASK). NIEKTORE SZCZEGOLY FABRYKACJI WA-
£OW KORBOWYCH SILNIKOW LOTNICZYCH NA TLE
PRZEPROWADZONYCH BADAN.

Wymagania, stawiane walom korbowym silnikéw lot-
niczych. Potwierdzenie tez Mech. Stacji Dosw. Polit. Lwow-
skiej w te] sprawie ostatniemi wynikami badan wiasnych
i obeych.

Omoéwienie metody badania waléw korbowych, sto-
sowanej przez Mech. St. Dosw. Szezegély fabrykacji, wply-
wajace na wilasno$cl wytrzymatosciowe walow korbowych,
a w szczeg6lnosci na granice sprezystosci.

MORSKI K. INZ (HAJDUKI WIELKIE, G. SLASK).
TRUDNOSCI PRZY FABRYKACJI RUR BEZ SZWU.

Trudno$ei, jakie wystepuja przy fabrykacji rur sta-
lowych hez szwu, zaleza od jako$ci uzytego materjatu i spo-
sobu jego przerébki.

Wplyw zanieczyszezen i domieszek, a w szczegoblnosci
krzemu.

Trudno$ci przy fabrykacji rur bez szwu o wielkich
$rednicach, uzycie wlewkow piericieniowych. Wykonanie
rur grubo$ciennych ze stali specjalnych (stopowyeh). Trud-
noéci przy wylkonaniu rur cienkosciennych (lotniczych) ze
stali weglowej i ze stali stopowych.
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F5 POPIEL M., (LWOW). ROZWAZANIA NAD WYTRZY-
MAEOSCI4 SZWOW KRAWEDZIOWYCH SPAWANYCH
ORAZ ZEOZONYCH: SPAWANYCH I NITOWANYCH.

1) W wielu wypadkach zamiast wylacznie stosowa-
nych polgczen nitowych, np. w weztach konstrukeji krato-
wej, uiywa si¢ szwow krawedziowyceh, bocznych i ezolo-
wych.

Szwy bhoczne pracujy na Scinanie, czolowe na rozeig-
ganie ($ciskanie) i §cinanie przy elementach rjczonych roz-
cigganych czy S$ciskanych. Podane wykresy, olrzymane
.z wynikéw badania 150 probek, wskazuja, ze wylrzymalo§é
szwow hocznych w stosunku do dlugosci szwu nie da sie
okreslié w sposdh zdecydowany, zas w stosunku do wymia-
réw poprzecznych szwoéw otrzymuje sie wartosci wyzsze dla
wymiaréw malych.

2) Polaczenia ztozone — spawane i nitowane —
w pewnych wypadkach moga znalez¢ zastosowanie. Wy-
trzymato$¢ polaczenia nitowanego i spawanego okre$lono
wzorem P.== P,-} kP (P. — catkowite obciaZenie niszczace,
przenoszone przez polaczenie ztoizone, P,- obcigzenie nisz-
czace, przypadajace na potaczenie wylacznie nitowane, P-
obciazenie niszczace, przypadajace na polaczenie wylacznie
spawane, k-spélczynnik,okre$lajacy udzial polgczenia spa-
wanego). Warto§é spoiczynnika k w zaleznosei od stosun-
ku powierzchni nitéw do szwu okre§lono z wynikéw bhada-
nia trzech typdéw prébek nitowanych,. spawanych i zlozo-
nych .

F6. DOBROWOLSKI Z., INZ. (WARSZAWA). SPAWA-
NIE W BUDOWIE MASZYN I PRZYRZADOW.

Wykonywanie cze$ci spawanych z blach i ksztattow-
nikéw zamiast odlewéw przedstawia liczne korzysei:
oszczedno$é na wadze, wieksza wytrzymalo$é i sztywnosé,
szczelno$é, gtadkosé powierzchni, mniejsza obrébka, natych-
miastowe wykonanie, zbyteczno§¢ modelarni i magazynu
modeli, oszczedno$é ma kapitale zakladowym 1 miejscu,
zmniejszenie kosztéw ogblnych, oszezedno$é na transporcie
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i cle, szersze mozliwo$ei konslrukeyjne, racjonalnos¢ ksztat-
tow, mozliwosé pozniejszych zmian w rysunku. Spawalnice
i maszyny pomocnicze moga byé uzyte do innych celow.
Warunki oplacalnosei slosowania spawania. Wylyezne
przy projektowaniu czesci spawanych . Przyklady potaczen
spawanych i przyktady wykonanych czescl maszyn i przy-
rzadow w kraju i zagranica (Przezrocza).

(00
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[I-GIE. POSIEDZENIE PLENARNE.

PII—1. BOROWICZ W., PROF. DR. INZ. (LWOW). £0-
ZYSKA NOSNE MASZYN WIRUJACYCH.

PII—2. SUCHOWIAK W., PROF. INZ. (WARSZAWA).
OBLICZANIE KOE ZEBATYCH NA DOCISK.

PII—3. KARSZ A., INZ. (WARSZAWA). PRODUKCJA MA-
SZYN DO PISANIA W FABRYCE KARABINOW.

Niewykorzystanie personelu, maszyn, urzadzen w wy-
tworniach, wytwarzajacych sprzet wojenny, ktére z samego
zalozenia wyzyskane sg w calej pelni w czasie wojennym,

nasuwa my$l produkowania innych przedmiotéw, kiérych
fabrykacja pod wzgledem technicznym i gospodarki war-
sztatowe]j zblizona jest do fabrykacji zasadnicze].

W wyniku poszukiwania nowych produktéw do fa-
brykacji zatrzymano sie na maszynach do pisaunia, gdyz
przemawialy za tem wzgledy techniczne, ekonomiczne i han-
dlowe.

Z dwoch metod postepowania: 1) opracowania wlas-
nego wzoru miaszyn, 2) przyjecia juz gotowego typu opraco- -
wanego -— abrano druga droge. '

Program uruchomienia opracowany zostat w ten spo-
sob, 7e jednocze$nie ruszyly: montaz, posilkujac sie¢ cze-
§ciami sprowadzonemi, i warszlaty, wyrabiajace elementy.

W miar¢ naplywania wiasnych czeéci — redukowano
zamoOwienia zewnetrzne. Caly proces produkceji maszyn
do pisania dzieli si¢ na nastgpujace etapy:

1) Odbi6ér materjatéw, 2) produkcja czgsci prostych—
elementéw, 3) produkcja zespoléw statych, 4) montaz ze-
spolow cze§ciowych, 5) montaz zespoléw gtéwnych, ktoryel
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jest trzy — kadtub, wézek, kosz, 6) montaz zespolu ogblne-
go, koncowego i inspekcja, 7) odbidr ostateczny przez dak-
tylografke.

W przebiegu produkeji czeSei i zespoly przechodza
przez dzialy obrébki termicznej, parkeryzacji, emaljerni,
lakierni i niklowni, a we wszystkich stadjach fabrykacji
zaréwno czedci, jak i zespoly, sprawdzane sg przez personel
odbiorczy, niezalezny od warsztatéw produkeyjnych.

Obecnie wytwarza sie maszyne o dlugodci roboczej
walka 280 mm, a przystepuje sie do opracowania i urucho-
mienia maszyny o dlugosci roboczej watka 480 mm.

W dalszym rozwoju zamierza sie wytwarzaé¢ maszy-
ny typu ,,portable’,

Pll—4. PLUZANSKI ST. PROF. INZ. (WARSZAWA). ZA-
GADNIENIE MOBILIZACJI PRZEMYSEU.
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FILM P. T. ,,SPAWANIE ACETYLENOWO-TLENOWE“. DEU-
GOSC 1900 M. CZAS WYSWIETLANIA 1 G. 20 MIN.

TRESC:

Cze¢s¢ I Urzadzenia do spawania i metody spa-
wania, spawanie palnikiem dwuplomiennym. Spawanie
blach na styk, spawanie rur, spawanie na zakiadke. Nakla-
danie stellitem zuZytych powierzchni.

Czesé II. Zastosowanie spawania acetylenowego
w przemysle szwajcarskim. Zbiorniki i kotty wysokoprez-
ne (H. Lechmann-Scherr, Escher-Wyss et Co, Richterswill
S. A., B-cia Sulzer, Winlerthur, Ko6hler-Bosshardt et Co).

Cze$¢ III. Badania spoin i préby (Laboratorjum
Wytrzymalo§ci Materjatéw Politechniki w Zurychu).

Cze$é IV, Mosty spawane. Spawanie w kolejnic-
twie (Szwajcarska Fabryka Maszyn i Lokomotyw, Winter-
thur, Warsztaty Kolejowe w Zurychu). Spawanie statkow
(B-cia Sulzer). Naprawa samochodéw (Dyr. poczt Szwajc.).
Spawanie w budowie samolotéw (Szwajc. Fabr. Ap. Lotni-
czych A, Comte, Warsztaty Lotnicze w Diibendorf).
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