Przedruk wzbronlony

715

PRZEGLAD
TECHNICZNY

CZASOPISMO POSWIECONE SPRAWOM TECHNIKI | PRZEMYStU

WYDAWCA SP. Z O. O. PRZEGLAD TECHNICZNY

REDAKTOR INZ. M. THUGUTT

Nr. 20

WARSZAWA, 12 PAZDZIERNIKA 1938 R.

Tom LXXVII

Inz. CZESLAW KLARNER

Slqsk Zaolzanski

’
lask Zaolzaniski ma 1274 km?® i 360 tys. lud-
S no$ci oraz sklada sie administracyjnie
z trzech powiatéw — czesko-cieszynskiego,

frysztackiego 1 frydeckiego.

W wyniku uregulowamia mnaszego dwudziesto-
letniego sporu z Czechoslowacja powracaja nie-
zwlocznie do Polski po wielowiekowej rozlace
dwa powiaty — czesko-cieszynski i frysztacki
o lacznej powierzchni 800 km® z 240 tys. ludnosci;
z tego powiat cieszyiski przedstawia powierz-
chnie 544 km® i 90 tys. ludnosci, powiat frysztacki
— 256 km® i 150 tys. ludnosci.

Losy dalszych reklamacji w zakresie powiatu
frydeckiego, zarowno jak Spiza i Orawy, sa uza-
leznione od wynikéw plebiscytu.

Dzisiaj juz mozna stwierdzié, iz odzyskalismy
granice, jaka byla ustalona przez strony w umo-
wie z 5.XI.1918 r., ktéra niestety byla zlamana
przez strone czeska i stala sie Zréodlem powazne-
go sporu polsko-czeskiego.

Obydwa odzyskane powiaty posiadaja olbrzy-
mig przewage ludnosci polskiej 1 dzigki temu be-
da one stanowié¢ z G. Slaskiem 1 Pomorzem zie-
mie z najwiekszym odsetkiem ludnosci polskiej,
$wiadczac wymownie o stusznodci polskiej sprawy.

Ze stanowiska uprawy rolnej odzyskane ziemie
przedstawiaja glebe o niskich kwalifikacjach. Je-
dynie wysoki stopieri kultury rolnej daje podsta-
wy oplacalnoéci gospodarstwa rolnego tych ob-
szaréw, co $wiadczy o wysokiej kulturze kraju
i ludnosci Slaska Zaolzanskiego. Dla wyzywienia
swej ludnosci Zaolzie sprowadza produkty rolne,
gdyz kraj nie jest pod tym wzgledem samowy-
starczalny, W glebi tej polskiej ziemi kryja sie
bogactwa naturalne, stokroé wymagradzajace nie-
urodzajnosé jej powierzchni. Kraj oblituje w zloza
dobrego wegla kamiennego, ktory jest podstawsg
jego rozwoju gospodarczego na odcinku przemy-
stu. Poklady wegla okregu ostrawsko-karwiriskie-
go sa przedluzeniem gornoélaskiego pasma weglo-
. wego, ciagnacego sie na zachéd az poza Morawska
Ostrawe 1 stanowia okoto 17 proc. calego pasma.

622 : 669 : 66 (438 . 23)

Ze stanowiska geologicznego poklady te stano-
wia skladows czesé¢ wielkiego Polsko-Slaskiego
Zaglebia Weglowego, ktére w swej calosci obej-
muje terytorium o powierzchni 5400 km?* z cze-
go Polska posiadata 3880 km®, Czechostowacja —
950 km?® i Slask Niemiecki — 570 km®.

Najbogatsze i najobfitsze zloza weglowe przy-
nosi Polsce w wianie powiat frysztacki. Wyko-
rzystanie tych bogactw jest tylko czesciowe i obej-
muje warstwy plytsze; najbogatsze zloza weglowe
znajduja sie na wiekszych glebokodciach w ocze-
kiwaniu na ich eksploatacie.

Wedlug opinii znawcow rzeczywiste zapasy we-
gla na Slasku Zaolzariskim wynosza okolo 4.6 mi-
liardéw ton i skladaja sie z roinych gatunkow
zaleznie od wieku poktadow. Najbardziej wysoko-
wartoéciowy wegiel, doskonale koksujacy sie, sie-
ga wartosci cieplnej do 8 200 kaloryj.

Pozbawienie Polski wegla z obszaréw zaolzan-
skich w 1918 r. bylo dotkliwa krzywda dla pol-
skiego hutnictwa ze wzgledu na brak dobrego
koksujacego sie wegla na innych terenach, jakie
uzyskala odrodzona Polska. Nawet po opanowa-
niu w mozliwych granicach wynikajacych stad
trudnosci stale sprowadzalismy z Czechostowaciji
koks karwinski, bez ktérego polskie odlewnie
nie potrafily si¢ obejsé. Nasz wydatek na zakup
koksu karwinskiego nalezy szacowaé¢ na 2,5—3 mi-
liony zlotych rocznie.

Powrét do Polski tych prastarych ziem polskich
powaznie zwigksza nasz jakosciowy i ilosciowy
stan posiadania zasebéw weglowych.

Wsréd krajow europejskich — najwieksze za-
soby wegla posiada Anglia; s3 one szacowane
przy glebokosci do 1000 m na 180 miliardéw ton;
na drugim miejscu znajduja sie Niemcy z iloscia
75 miliardéw ton; na trzecim byla Polska z 61 mi-
liardami ton. Uzyskanie nowych 2zl6z wzmacnia
nasze stanowisko jako kraju eksportujacegoi upo-
waznia Polske do rewizji przyznanych jej ilosci
eksportowych w ukladzie polsko-angielskim.
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Nizej przytoczona tabela wyjasnia wielkos¢
wydobycia wegla oraz produkeji koksu w zagle-
biu Karwinsko-Ostrawskim w 1929 r. W latach
kryzysu $wiatowego produkcja ta uleglta znacz-
nemu skurczeniu.

W 1929 r, Czechoslowacja wydobyla 16 750 000 t
wegla oraz wyprodukowala 3163000 t koksu.
Udzial zaglebia Karwinisko-Ostrawskiego wyno-
sit w wydobyciu wegla 12 500 000 t czyli 75% oraz
w produkecii koksu 3113000 czyli 98%.

Produkcija wegla i koksu w 1929 r. w zaglebiu
Karwinsko-Ostrawskim.

Tlogé Produkcja

Wlavnoﬁé w"ys >
kopals kz},{:?- wegla | koksu
Banska a Hutni Spolecnost . 8 3139851009
Witkowice . . . . . . . .. 8 212622 909
Severni draba Ferdinand . . 5 1]1622| 518
Zawody Orlowa-Lazy . . . . 4 1]1608| 302
ZakYady Hr. Larisch-Mannich 5 1)1564| 1718
Zakt, Ostrawskie Wilczka . . 4 1 630| 108
Ostr. Karw. Mont. Spol. . . . 1§ — 282| —
Kopalnie Panstwowe 1 1 151 88
Zwierzinowo tesarstwo . . . 1| — 93| —
Razem . . 37 10 |12560|3 113

Z powyiszego — na obszarach powiatéw cie-

szynskiego i frysztackiego znajduje sie 17 kopald
oraz 5 koksowni, z produkcjg 1110000 t koksu,
na spornym obszarze powiatu frydeckiego 12 ko-
pali wegla oraz jedna koksowmia z produkcija
110 000 t koksu.

W oparciu o te powazne zasoby wegla i koksu
na terenie obydwoéch powiatéw zostalo rozbudo-
wane hutnictwo zelazne, znajdujac poczatkowo
w chwili swych narodzin oparcie o miejscowe ru-
dy zelazne. Obecnie korzysta ono z bogatszych
rud stowackich o zawartosci 40—50% Fe oraz
z rud importowanych z zagranicy. Na szczegdlne
podkreslenie zastuguje Huta Witkowice w powie-
cie Frysztackim oraz Huta Trzyniec w powiecie
cieszynhskim.

Huta Witkowice, ktérej losy przesadzome byé
majg na nasza niekorzysé, posiada 5 wielkich pie-
céw o wydajnosci 400, 500, 700 i 850 t suréwki
martenowskiej i 500 ton suréwki odlewniczej dzien-
nie, Laczna produkcja suréwki wyniosta w 1929 r.
721 000 ton.

Wielkie piece posiadaja mowoczesne urzadze-
nia dla oczyszczania gazéw od pylu, a zuzle sg
przetwarzane na miejscu na cement, materialy
budowlane, izolacyjne 1 inne.

Huta posiada dwie stalownie. Jedna, starsza
z trzema piecami martenowskimi po 30 ton kazdy
i jednym 15-tonowym, produkuje m. in. odlewy
dochodzace do wagi 100 ton; druga — nowoczes-
na posiada 2 piece martenowskie state po 60 ton
i 6 piecow przechylnych — (4 po 240 ton oraz 2
po 180 i 150 ton pojemnosci). Wiekszosé piecow
przechylnych systemu Talbot pracuje na suréwce
ptynnej o skiadzie zblizonym do suréwki tomasow-
skiej (do 2% fosforu). Stalownie oddalone sa od
wielkich piecow o 4,3 1 6,3 km.

Dla produkcji stali szlachetnych istniejq 2 piece
Héroult'a o pojemnosci 7 i 2 ton oraz 1 piec tego

samego typu, pojemnosci 1 tony dla wytapiania
zeliwa ciaggliwego.

W walcowni zaopatrzonej w blooming 1 uru-
chomianej elektrycznie wytwarza si¢ m. in. rury
spawane oraz walcowane metoda Mannesmanna.

Pojemnosé walcowni wynosi ok. 500000 ton
produktéw walcowanych.

Zaktady Witkowice posiadaja oprécz tego wy-
twérnie materialéw ogniotrwalych o wydajnosci
60 000 ton (cegly silikatowe, szamotowe i magne-
zytowe),

Racjonalne uzywanie gazu wielkopiecowego
i koksowego pozwala na ekonomiczne rozwigza-
nie strony emergetyczne;j,

Witkowice sa obecnie majwiekszymi zakladami
hutniczymi Czechostowaciji. Stanowily ome wtas-
no$¢ wiedenskich Rotschildéw.

Réwnolegle do Zaktadéw Witkowickich, w po-
wiecie cieszyfiskim pracuja, wielkie zaklady hutni-
cze w Trzyrnicu, objetym juz przez wladze polskie.

Zaklady Hutnicze w Trzyncu, pobudowane w r,
1839 przez arcyksiecia Karola Habsburga tworzy-
ty, nastepnie 1acznie z innymi przedsiebiorstwami
rodowa wlasnosé, nalezaca do t. zw. komory Cie-
szynskiej (Teschener Kammer),

W 1905 r. przeszly one ma rzecz Austriackiego
Towarzystwa Goérniczo-Hutniczego, a po wielkiej
wojnie zostaly przejete przez Gérniczo-Hutnicze
Towarzystwo w Pradze (Bariska a Hutni Spolec-
nost), bedacego spolka akcyjna z kapitatem —
250000 000 koron czeskich i posiadajacego kapi-
tal rezerwowy w sumie 770000 000 k. &,

Kapital francuski, ktory jest wlascicielem tego
olbrzymiego przedsigbiorstwa, jest reprezentowa-
ny przez grupe finansowa Schneider w Creusot.

W posiadaniu Gérniczo-Hutniczego Towarzyst-
wa w Pradze oprécz hutniczych zakladéw w
Trzyncu znajduje si¢ szereg innych obiektow prze-
mystowych i gérniczych, a mianowicie:

1 Kopalnia wegla Gabriela w Karwinie

2 " & Hohenegger o

3 * 4 Barbara i

4 - g Hedvika Pietwald

5 " " Pokrok "

6 % . Ludwik Radwanice

7 % » Jlgnat Marianskie Géry
8 o 4 Odra Privoz

9 w rudy zelaznej Mariariska Huta pod Gelnicg

10 " " Bindt Bindt w Stowacji
11 3 manganu w Svabodce

12 Lomy wapienne i wypalarnie wapna Warin okolo Zlina

13 Koksiarnia Ignatf Marianskie Géry

14 o Hohenegger Karwina

15 - Trince Trzyniec

16 Fabryka siarczku amonu, benzolu, na-
ftalinu, smoly i smoly gazowej

17 Fabryka siarczku amonu, benzolu, na-

Marianskie Géry

ftalinu, smoly i smoly gazowej Karwina
18 Fabryka siarczku amonu, benzolu, na-

ftalinu, smoly i smoly gazowej Trzyniec
19 Fabryka brykietéw weglowych Pietwald
20 Huty zelazne: wielkie piece, stalow-

nie, walcownie, odlewnie stali, me-

chaniczne warsztaty Trzyniec

21 Walcownia blachy Karlova Hut
22 Fabryka konstrukcji mostéw u »
23 »  drutu i gwozdzi Bogumin
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24 » lancuchéw Mala Moravka
25 . materialéw ogniotrwalyeh  Trzyniec
26 .  miedzi ze zgarkéw iskrzyko-

wych, fabryka produktéw kobaltu
i cynku i siarczku sodu ”

27 Elektrownia (112000000 kWhrocznie) Marianskie Gory

r. do 680 000 t, aby nastepnie zwyzkujac osiagnaé
w 1937 r. z nadwyzks poziom 1929 r, przez pro-
dukcje 2300000 t. Udziafff dwoch najwiekszych
hut zaolzariskich — Witkowickiej i Trzynieckiej —
wynosi okoto 50%. Huty te eksportowaly 50—
60 000 t wyrobow walcowniczych.

28 - (94000000 , . Trzyniec Ze w;g}edu na fakt, iz Zaklady Trzynieckie
50 Tiglylnii £ futcawats Mariafskie Géry weszly juz w s‘kIa'd organizmu goqudarc‘zego od-
s N rodzonej Polski nie od rzeczy bedzie podaé-naj-

30 Cegielnie Karwina : ; : ;
. wiecej charakterystyczne liczby o tym picknym

Wpsata AT toma R~ przedsiebiorstwie.

3 =~ ) ’
revstwa znajduia si 2 N 1 Zaklady Hutnicze w Trzyn-
zystwa znajduja sig Pted i o e Qi
rowniez: Bogum, Wierzniowicey Cu poSia a‘ll]a, wlelKlie plece
2525 h _ A N Sy AN o produkcji 210—650 ton na
5 ha zléz rudy 4 P N ooy dob 13 pieco
Furaig ¥, \ & {ogu@ghm ' N Rpicrind ob¢ oraz 13 piecow marte-
' £ owidrbieca © '.mw;m B, ey S !' nowskich o pojemmnosci 15—
3310 ,, pol weglo- R y oy, ZSUATY = Piotrowice 120 ton, '
0Zabtoci ~ “Dziecmorowica 7 F L
WYCh', ‘}" R;h::',; L iy Produkcja tych zakladéow
33190 ,, nadan gor- ‘I? e Stite Mikis b przedstawia sie w sposéb na-
niczych, 1 \oPorets 5.2 s © Y stepujacy: '
1695 doméw dla urzedni- L,\ Eryssior Surowi Stal
- . A 5 . urowiec a
‘ : 7 taf a2 1929 475 513

Niezz'a.lez‘nie Towarzyst- “\;"’\/ o, 1930 431 452
wo posiada udzialy w sze- & 1931 348 390
regu innych krajowych i }/(0 dtaki '
zagranicznych  przedsie- b oStumpark \ 1352 ¥ 188
biorstw. ?1 i Oaehe A 1933 156 194

e ‘Oléracheice .7 ’

Powyisze zestawienie przed- — p 8fedoyicaDol ;;-y,;;,’é,".ye?_.\ /} \ 1934 164 210
siebiorstw, nalezacych do To- Tofatpnialele,s i ff"-'“?;i j Otocobgad :
warzystwa Bariska a Hutni Spo- } obore  OStamstawics \L W 1937 roku
lecnost, $wiadczy najlepiej o je- s Rl Pro'dlllkcla 1Stah
g;yn?lbrzymlm znaczeniu QOSPOdar' t‘}(o\.ﬁoo”zawm o6rodziszcze CIESZYN gﬁgguioc?z}; ?929

. Sibica © ;

Na szerokiej podstawie wydobycia ‘1 el 89 pat- I\ B0 =
wegla, produkcji koksu oraz wyrobow 1 ©99  Tzanowice Ziikow® e Trzy wielkie
hutniczych przedsiebiorstwo to szero- II . ow,e,op,,/,”"” RN TN e piece zostaly
ko rozbudowato szereg zaktadéw prze- 1 \»(H\‘ PRRMENNNY sl ORI, zbudowane w la-
ré‘b’CZYg}llllg wyjatkowej skali rozwinie- 4 groiri oNenskiy Dol Legna \
tej produkeji pionowej. Olbrzymia pro- Fibratia ki e L. .
dukcja koksu w koksowniach tego “’” o afobracke ég_ °,°”"¢“’°'i \“/ e
przedsiebiorstwa, posiadajacych zdol- A, guane TES e O Y
no$¢ przerdbeza 1 400 ton na 24 godzin x& & obuty” P oo Neyibics ONydek ')
stala sie podstaws wielkiej fabryki wy- \‘ O0ldrzyehowics i
robu mat-reriajféw pochodnych, a, Lty Kargentna \OB8ystrzyca :

Do najwiekszych zakladéw przerébezych M, olyra ~
przedsiebiorstwa nalezy fabryka drutu w /\X Grodeh /
Boguminie o rocznej produkcji 60 000 t dru- “, \,
tu, fabryka gwozdzi, fabryka tatdcuchéw itp. N‘\a\y Hoszgraysha \

Zaklady hutnicze w Trzyricu stanowia gléwna x& LSS VI, e
podstawe calosci przedsiebiorstwa. } Jablnkdw {

oJapionsow

Ze swa zdolnoscig produkcyjna stali w ilogci [l Bicommice ‘}
600 000 ton wspolnie z zakladami Witkowickimi } n—— oPioser’_
Od’grywa1Y one najpo- Va STER Eulm%/fnc .\’
wazniejsza role w hut- 0BJASNIENIA 11 ’ )
nictwie czesko - slo- i Granica paristwa = - ' ]
wackim. —— . powiatow ) {[ st oMosty /'/

himigiel o 0 sgdowych

Hutnictwo czesko-
stowackie w 1929 ro-
ku osiagneto produk-
cje w ilogci 2150 000
t; spadia ona w 1932

e K 0lj2
o Siedziby gmin

Podkreslona siedziby pow. sgdowych

Rys. 1. $lask Zaolzanski — Powiaty Frysztacki i Cieszynski.
Skala 7:270000. W¢, Wiad. Statyst. G. U, S'., Nr.28 zr. b
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tach 1906—1912, czwarty — w r. 1923. Pojem-
noé¢ ich i produkcja dzienna sa nastepujace:

I — 300 m* — 210 ton produkcji suréwki dziennie
Ir --300, -— 280 , & ,. 3

m -320, — 330 ,

IV —473 , — 650 ,, i

Przecietny sklad wsadu przedstawia sie, jak
nastepuje:

30% syderytéw stowackch o zawartosci 36—
40% Fe,
magnezytu szwedzkiego,
hematytu krzyworoskiego,
wypaltkéw pirytowych,
reszte stanowia materialy réznego pocho-
‘dzenia, jak szlaki martenowskie, zendra
it d.

Przed aglomeracja wypatki pirytowe poddaje
sie zarzeniu chlorujacemu (2 piece Ramen-Beskov
o zdolnosci przerébczej 3300 ton surowca mie-
siecznie kazdy) i przerébce chemicznej, w celu
oddzielenia miedzi, kobaltu i cymku, otrzymujac
{rocznie):

1200 ton

80 ton
1 000 ton
5000 ton

W dalszym ciggu wypalki i malerialy miatkie
sg spiekane w trzech piecach obrotowych syst.
Schmidta, dtugosci 47 m, srednicy wewn, 2,4 m.
Dzienna produkcja aglomeratu dochodzi do 210 t,
o zawartosci 62% Fe; 1,2% Mn; 0,2% S10,04% P,
przy 10-procentowym zuzyciu paliwa (mieszanka
50% koksu i 509% wegla). Zuiycie paliwa w wiel-
kich piecach wynosi:

30%
10%
10%

miedzi 96%,
koncentratu kobaltowego 10%,

koncentratu cynkowego 92%,
siarczanu sodu.

w piecu I — 1140 kg na tone suréwki,

w piecu II—IV — 780—820 kg na tone su-
réwki,

Zawarto§é¢ zelaza we wsadzie — $rednio 54%

Powietrze podgrzewa sie w 15 nagrzewnicach
Cowpera do — 800—850°C, przy czym cisnienie
wynosi 0,5—0,6 atm. w starych piecach, 1—1,2 w
nowym,

Zuzle otrzymuje sie 600—680 kg na 1 tone su-
rowki odlewniczej, 480—500 kg na 1 tone suréwki
martenowskiej.

Gaz wielkopiecowy stosuje si¢ do ogrzewania
cowperéw i pedzenia dmuchaw; w stalowniach
uzywa sie mieszaniny gazu wielkopiecowego z
koksownianym; do aglomeracji i brykietowania
stosuje sie czysty gaz koksowy.

Jako rezerwa stuza dwa generatory gazowe wy-
sokiego cisnienia o zdolnosci przerébcezej 200 ton
koksu dziennie,

Zaklady trzynieckie posiadajag dwie stalownie.

Stalownia I posiada 6 stalych piecéw martenow-
skich zasadowych o pojemnosci 40 ton, jeden piec
przechylny systemu Wellmann-Seeven 120 ton
i mieszalnik o pojemnosci 300 ton.

Wsad skiada si¢ z 75—85% plynnej suréwlki,
reszte stanowi Zelastwo i wlasne odpadki hutni-
cze. Zdolnos¢ produkcyjna tej stalowni wymosi
360 tys. ton stali miekkiej rocznie.

.. Stalownia II, wybudowana w 1925 roku, posia-
da 6 piecéw martenowskich zasadowych (o pojem-
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noéci 45 ton, 2—30 ton, 1—15 ton, oraz maly piec
Bosshardta 3-tonowy). Stalownia ta poza zwykla
stalag miekka (Rr = 37 kg/mm?®) produkuje stal
twardsza, Rr = 50 kg /mm*., W okresie kryzysu sta-
lownia II nie byla czynna. Zdolnosé produkcyjna
tej stalowni wynosi okolo 250 ton dzienmie. Sta-
lownia martenowska jest uzupelniona piecami elek-
trycznymi dla produkeji elektrostali.

Huta w Trzyficu posiada nowoczesnie urzadzona
walcownie profilowa, skladajaca sie z bloomingu,
walcarki ciezkiej, sredniej, ciaglej i trzech wy-
koticzajacych dla profili mniejszych. Program pro-
dukcji -obejmuje wszelkie profile handlowe. Wal-
cowni blachy i drutu huta trzyniecka nie posia-
da; produkty te sa wyrabiane ze stali trzyniec-
kich w innych zakladach Towarzystwa, a wiec
blachy w Karlova Hut, drut w Boguminie.

W oparciu o gérnictwo weglowe, jako zradlo
energii, oraz 0 hutnictwo zelaza, jako zasadnicze-
go surowca, w powiatach zaolzanskich rozwinatl
si¢ szeroko przemysl rozmaitych kierunkoéw.

Dokladny obraz stanu przemystu tych obsza-
réw w poréwnaniu z caloscia przemyshu Czecho-
slowacji przedstawia nizej podana tabela 1, ktéra
charakteryzuje dziedziny przemystu, stan za-
trudnienia, oraz wykorzystywana energie mecha-
niczna dla stosunkéw w 1930 r.

Stosunki przemyslowe na Slasku Zaolzarskim
podlug okregéw obrazuje dla 1930 roku niZej przy-
toczona tabela 2. Okregi cieszyniski, frysztacki, ja-
blonkowski sa ze stanowiska narodowosciowego
etnicznie polskie.

Rozbudowany aparat przemystowy Slaska Za-
olzaniskiego opiera sie w znacznym stopniu o ka-
pital zagraniczny, nalezacy do wielkich grup fi-
nansowo-przemystowych francuskich i angiel-
skich. Ten aparat korzysta z doskonale rozwinie-
tego wyposazenia pod postacia sieci kolejowych
i tramwajowych oraz gesto rozwinigtej sieci drég
kolowych,

Powrét ziemi zaolzadskiej na tono Macierzy —
to doniosle znaczenie polityczne i gospodarcze,
ktére bedzie mialo wplyw na podniesienie nasze-
go potencjalu gospodarczego. A to tym bardziej,
ze ludnosé Slaska zostala zahartowana przez
trudne warunki polityczne, zmuszona przez setki
lat do walki nieustannej o swoja polskosé. Trud-
ne warunki rolnictwa zmuszaly ja do szukania
chleba poza rodzinng wsia. Jedynie 11% ludnosci
pozostalo na roli, 65% ludnosci pracuje w prze-
mysle, rzemiogle i komunikacji. Te obrone spo-
teczna i zawodowa ludnosé polska organizowala
wytrwale, budujac swe zycie spoleczne w licz-
nych kooperatywach i spétdzielniach, tworzacych
twierdze w walce o polskosé. _

W koricu 1937 r. na Slasku Zaolzanskim znajdo-
walo si¢ 69 kas spéldzielczych, 5 kas zaliczko-
wych, 2 spo6lki rolnicze handlowe, 2 spéldzielnie
mleczarsko-jajczarskie, 6 spotdzielni elektryfika-
cyjnych, 6 spoéldzielni spozyweczych, a wszystkie
byly zlaczone w jedna wielka organizacjie pod
nazwa ,Rada Gospodarcza przy Zwiagzku Spol-
dzielni Polskich"”.

Przejecie Slaska Zaolzanskiego z rozbudowa-
nym przemystem, zwlaszcza weglowym i hutni-
czym wniesie powazne zmiany w dotychczaso-
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TABELA 1.

Przemyst w Czechostowaciji i na Slasku Zaolzanskim w 1930 r.

L ,_ﬁ_,,c ze c_h ostfowacja - w lym‘ Slask Zaolzaniski
| Rodie preemysow miady | oedowo | WM | kiedy | aliwe | IR
Ogélem 378015 2 291 897 2923 544 4 286 74616 287 442
I. Gérnictwo, koks, brykiec. . . . . . . 425 121 092 424 287 39 33040 163 504
w tym:

a) gérnictwo . . . . . . . ... L. 390 116 098 383918 29 30 805 145 986
b) koksownie i brykiec. . . . . . 25 4853 40 356 10 2235 17516
II. Mineralny (opr. szklanego) . 11518 165 372 191 405 112 2293 3227

III. Szklany SR e g 10 449 63529 37947 — — —
IV. Metal. hutn, i elektr, . . . . . 43 837 390977 736 143 477 15923 99515
a) huty zelazne . . . . . . .. 99 60 684 403 193 5 10 341 90 407
b) huty inpe . . . . . 171 5220 26 967 3 13 5
¢) wyroby #zelazne . . . . . . . 34825 146 322 79 221 336 3853 7828
dybrdh- o o . . L L we w 3101 134 090 199 264 35 1341 1240
e)elekbr: . . . ... . . b de e 5 641 44 661 27 497 98 375 30
V. Chemiczny . . . . . . . . . . . .. 1385 4057 82 660 19 1833 3986
VI. Wiskienniczy . . . . . . . . . .. 39953 360 107 423 961 124 2945 6438
VIL Papierniczy . . . . . . . .. 2827 39736 118 703 33 717 1 960
VIIL Poligraficzny 3099 32347 19,809 57 456 144
IX. Skérzany . . . . . . . .. 5433 22967 25301 60 125 26
XI. Drzewny . . . . . . . . . . ... 46 289 174 471 216 706 513 2912 4710
XVL Spozywezy . . . . . . . . . ... 60 174 238119 509 332 817 2704 3033
XVIL Odziezowy . . . . . . . . ... 115152 284284 34279 1535 3392 51
+XVIIL. Budowlany . . . . . . . . ... 27588 297303 30571 397 8047 379

Zrodto; Scitani Ziwnostenskych Zavodu w Republice Ceskoslov. Podle stavu dne 27 kvéina 1930 (Tabl. 1)

TABELA 2

Przemyst na Slasku Zaolzanskim wg okregéw w 1930 r.

Gatezie przemysiu Ogélem Bogumin Cieszyn Frysztat Jablonkow O;;‘i{::: Frydek
Z a k't ady
Ogoélem . . . 4286 564 875 1049 306 612 880
w tym:
Gérnictwo 29 3 — 14 — 12 ~
Koksownie i brykiec. 10 1 — 4 —
Huty zelazne . . . . . 5 1 1 = - 1
Metalowy . . . . . . . 371 43 90 82 29 42 85
Chemiczny 19 7 4 3 — 1 4
Liczba 0s6b zatrudnionych
Ogotem . . 74 616 11 026 12918 25 142 1139 14949 9442
w tym:
Gérnictwo 30 805 3780 — 16 860 — 10165 —=
Koksownie i bryk. 2235 26 474 1372 == 363 —
Huty zelazne 10 341 1949 5683 922 — — 1787
Metalowy . . . . . . . . 5194 2327 369 640 230 283 1345
Chemiczny . . . 1833 602 73 229 — 918 11

Zro6dlo: Scitani Ziwnostenskych Zivodu w Republice Ceskoslov. Podle stavu dne 27 kvétna 1930 (Tabl. L)

wym ukladzie stosunkéw w naszym gérnictwie
weglowym, hutnictwie zelaza oraz w licznych

przemystach przerébezych.

Slask Zaolzanski — wziety nawet w swej calo-
$ci — powicksza terytorium Rzeczypospolite] zale-

dwie o /;%, a ludnosé o 1%. Dzieki jednak wy-
sokiej skali uprzemystowienia tego skrawka ziemi

polskiej potencjal gospodarczy Polski dozna powaz-

nej poprawy, jak to wynika chociazby tylko z wy-
dobycia wegla i produkcji hutniczej Zaolzia. Nasze
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kluczowe przemysty surowcowe, bedace podstawa
dla szeregu przemystow przerdbezych uzyskuja po-
tezne czynniki pozytywne. Nie potrzebujemy sie
klopotaé o nadprodukcje. Wszak ]estesmy krajem
o wyjatkowo stabej sile produkcyjnej i konsumcyj-
nej. Trudnosci i kltopoty moga byé tylko przejscio-
we 1 kréthotrwale, a ich opanowanie bedzie zalezne
w znacznym stopniu od nas samych,

Musimy sig cieszy¢, ze tereny, ktére wchodza w
skiad Rzeczypospohte] przynoszac tak piekne wia-

Dr W. BECK

Nowe metody ochrony powierzchni

asnym jest, ze o ile sie uda catkowicie odizolo-

waé powierzchnie rury od styku z wilgotng

ziemia, albo od wplywu szkodliwych pradow
elektrycznych, korozja nie bedzie mozliwa. W tym
celu przeprowadzono doktadne studia nad ochron-
nymi pokrowcami rur, i w ostatnich !atach udalo
sie na tej drodze osiagnaé znaczne posiepy.

Omoéwimy wiec osw‘gmete dotychczas wyniki,
a przede wszystkim zajmiemy sie pok;owcami po-
chodzacymi z asfaltowych materialow ochronnych.
Po przekonaniu sie, ze stosowanie zwykltej smotly
poweglowej wzglednie paku nie jest wystarczaja-
ce dla celow ochrony rur ziemnych, zaczeto sie
postugiwaé coraz wiecej produktami dystylaeii ro-
py naftowej i uszlachetnionymi produktami smoty
‘poweglowej, W St Zjedn. czesto nakfada sie mie
jedng warstwe ochromna, lecz caly szereg takich
warstw, utozonych jedna nad druga. Kladzie sie
najpierw na rurg t. zw. warstwe podktadowa, po-
czem nastepuja inne poktady. Ta warstwa podkla-
dowa sklada sie czesto z produktu astaltowego lub
tez ze smoly poweglowej, jak np. paku rozpuszczo-
nego w rozpuszczalniku organicznym, ktéry to roz-
czyn naklada sie cienks warstws przez zanurzanie,
smarowanie lub natryskiwanie. W wypadku, o ile sie
chee naloiy¢ wtorng warstwe z produktéw pocho-
dzacych ze smoly poweglowej, malezy na warstwe
podkladows stosowaé réwniez produkty smotowe,
najozescie] uzywany jest pak rozpuszczony w rafi-
nowanych olejach smolowych; roztwér taki powi-
nien byé sporzadzony w ten sposéb, aby wtasciwe
nakladanie warstwy podkladowej latwo dalo sie
przeprowadzi¢. Rozczyn nie powinien zawieraé ani
benzoly, ani innych lotnych rozpuszezalnikéw i nie
powinien byé obciazony pigmentami lub domieszka-
mi obciazajacymi. Nastepnie roztwér nie powinien
twonzyé w naczyniu platkéw lub osadu. Jezeli sie
chce pézniejszy system warstwowy utworzyé z as-
faltéw, nalezy jako podktadu uzyé produktow asfal-
towych. Nakladanie warstw odbywa sie zwykle w
normalnej temperaturze.

Firma National Tube Company proponuje naste-
pujace ulepszenie zwyklego gruntowania: nalezy
stosowaé syntetyczne lakiery Zywiczne, ktére na
stepnie nalezy wypalaé, Poniewaz przed zanurze-
niem rury do odpowiedniego rozczynu, w celu po-
krycia jej wtérna warstwa ochronng, nagrzewa sie
ja, latwo jest wypali¢ wéweczas pierwsza podstawo-

no, posiadaja odwieczna polska ludnosé, co przesa-
dza o trwaltosci dokonanego przewrotu politycz-
nego,

A cieszac sie z tego faktu jestesmy obowiazani
zrewidowaé masza sytuacje w wielu dziedzinach
naszego gospodarstwa marodowego i dopasowa¢ je
do nowych warunkow, ]ak1e przynosi z sobg Slask
Zaolzanski, ktory Yaczy sie z Macierza, aby wspdl-
nie z calym narodem podnosié¢ Ja wzwyz.

621,643 .34:620.191

rur podziemnych

wa warstwe. Zdaje sieg, ze tak wykomane warstwy
ochronne okazaly si¢ w praktyce zupelnie dobre.
Nawet jezeli dalsze warstwy ochronne beda posia-
daly pewne usterki, nie bedzie to niebezpieczne,
gdyz wysokowartosciowe gruntowanie rury zapobie-
ga procesowi korozji. Naturalnie, ze takie podsta-
wowe zagruntowanie nie powinno by¢ uszkodzone
w chwili nakladania na goraco dalszych warstw,

Réwniez zalecano gruntowanie minig. W tym wy-
padku nalezy dobraé taks warstwe lakowa, ktora
nie zmieknie pod wplywem roztopionej smoty. W
tym celu warstwom pozwala sig ,,zestarzeé”, jak np.
w wypadku powloki z Inianego oleju, zawierajacego
Pb,0,, przed zanurzeniem rur w smole, lub tez wy-
pala sie je na lak, albo uzywa sig¢ srodkéw wiaza-
cych szybko twardniejacych i uwodpornionych w ten
spos6b na zmiekczajace dziatanie goracej smoty.

Jezeli tak powleczone pierwotnie rury leza przed
wysyltka przez dluiszy czas na skladzie, powtoka
stanowi dobra ochrone przed rdzewieniem, réwno-
czeénie twardniejac podczas lezenia na skladzie.
Wypalanie uskutecznia sie majlepiej w czasie stu-
dzenia rury po walcowaniu, nakladajac lak w chwili
osiagniecia odpowiedniej temperatury.

Wyzej opisane warstwy gruntowe maja na celu
utworzenie dobrego podkladu dla . wlasciwych
warstw ochronnych. Same przez si¢ warstwy pod-
kladowe nie zabezpieczaja wystarczajaco rur. Po-
krycia te chromnia rury od rdzewienia tylko na
sktadach lub w czasie transportu.

Przed nalozeniem gruntowania waznym jest sta-
ranne przygotowanie powierzchni rur. Osiaga sig to
przez przemycie ich odttuszczajacymi §rodkami or-
ganicznymi lub lepiej — w razie moznosci — przez
zwyczajne opiaskowanie, Mniej dobry jest sposéb
trawienia powierzchni rury, gdyz czesto wywoluje
to rdzewienie powierzchniowe, ktére w nastepstwie

utrudnia proces gruntowania. Przy gruntowaniu

powierzchnia rury musi byé zupetnie sucha. Susze-
nie pierwsze] warstwy winno aodbywaé sie¢ w ciagu
24 godzin. Nie nalezy natomiast, jezeli to jest mo-
zliwe, rozpoczynaé naktadania nastepnych warstw
péZniej niz po uplywie 72 godzin.

Ogoélnie biorge, jako materialéw ochronnych uzy-
wa sig¢ asfaltéw ropowych, pozostajgcych jako dy-
stylaty okreslonych frakcyj produktéw ropowych.
Poniewaz asfalty, szezegodlnie w nizszych temperatu-
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rach, sa bardzo wrazliwe na uszkodzenia mechanicz-
ne, utlenia sie je, przedmuchujac roztopiona smole
pradem powietrza lub tez dodajac do asfaltow do-
mieszek wiazacych, W ten sposéb otrzymuje sig
asfalty bardziej plastyczne i twardsze od ich pier-
wotnego stanu. Dodatki wiazace stanowia przewaz-
nie domieszki mineralne jak talk, maczka kamien-
na, piasek morski, maczka cementowa, wlékna az-
bestu i t. p.

Uzywa sie réwniez asfaltéw naturalnych, np. w
Ausiralii, gdzie zalegaja ich ztoza. Stosowne za-
zwyczaj asfalty skladaja sie z mieszaniny np. 60—
75% rafinowanego naturalnego asfaltu z jeziora Try-
nidad i 40, wzglednie 25% smoly poweglowe;j.
Niekt6rzy autorzy sg zdania, ze najlepsze produkty
dla ochrony rur-pochodza ze smoly poweglowej
otrzymanej z retort poziomych. Dystylat z retort
pionowych daje mniej dobre wyniki, przede wszyst-
xim ze wzgledu na stosunkowo wysoka zawartosé
wosku parafinowego i nienasyconych niestatych we-
glowodordw.

W dalszym ciagu przejdziemy do ochraniaczy,
pod kitore zagruntowuje sie smole weglowa. W St.
Zjedn. majg w ostatnich czasach wiclkie rozpow-
szechnienie t, zw, emalie. Sg to masy, nie zawiera-
]a‘ce powyzej 40% dodatkéw mmeralnych Zawie-
tajg one przede wszystkim smoly ziemne. Masy te
nalezy nakladaé przy takiej temperaturze, azeby
rapewnié¢ stopienie si¢ ich z poprzednio naloZong
zimna warstwa gruntows.

Czesto postepuje sie w ten sposéb, ze nie tylko za-
nurza sie rure w stopionej masie, lecz tasmuje sie ja
nastepnie wstega nasycona tg masa. W ten sposéb
wzmacnia sig wlasciwa, warstwe ochronna. Tkaniny
uzywamne na tego rodzaju wstegi moga byé wykona-
ne z bawelny albo juty, wzglednie z mieszaniny wet-
ny, fileu i tektury, jak réwniez przedzy azbestowe;j.

Wiasciwe systemy ochronne, jak wynika z naste-
pujacych przyktadéw, wykazuja bardzo czesto
skomplikowana budowe.

A wiec naklada si¢ naprzéd warstwe gruntowa,
nastepnie dwie warnstwy wsteg spiralnie nawinie-
tych, nasyconych odpowiednia masa i na to nawija
si¢ jedng warstwe tasmy z mieszaniny welny, filcu
i tektury dla ochrony od uszkodzen mechanicznych.
Inny system wykonania zabezpieczenia jest naste-
pujacy: naprzéd naklada si¢ gruntowanie, nastep-
nie wytwarza si¢ na goraco po kolei dwie warstwy
emalii, potem nawija sie jedng warstwe tasmy azbe-
stoweij, ktéra z kolei zalewa se emalia, na to jako
ochrona mechaniczna przychodzi jedna warstwa
tektury.

Wedlug innego przepisu daje sig gruntowanie,
ktére pokrywa sie emulsja asfaltowa, na to przycho-
dzi nasycona asfaltem tkamina i wreszcie jako och-
rone mechaniczng daje sie jedna warstwe tektury,
Nalezy odrazu zaznaczyé, ze emulsje asfaltowe uzy-
te w podanej formule okazaly sie niezupeinie odpo-
wiednie. Wedtug jeszcze innego przepisu na grun-
towanie podkladowe naklada si¢ warstwe emalii,
na ktorg nastepnie nawija si¢ plocienng wstege, za-
lewajac cato$é odpowiednia mieszaning i ostatecznie

obsypuje sie powierzchnie rury wapnem albo tal-
kiem.

Zdarza sie, ze bezposrednie zatkniecie tylko jed-
nej warstwy utlenionego asfaltu ze zwyklym asfal-
tem rafinowanym jest niekorzystne. Asfalt rafinowa-
ny ma tendencje do adsorbowania olejéw mineral-
nych, znajdujacych sie w znacznej ilosci w utlenio-
nej masie, na skutek czego nastepuje zmigkczenie
utlenionej warstwy asfaltowej. W tym wypadku
miedzy jedna a druga warstwa asfaltowg tworzy sie
btona olejowa o nieznacznej wytrzymalosci, Przy
ogrzewaniu rur, np. przez promienie sfoneczne, prze-
bieg ten przyspiesza sig, na skutek czego trwalosé
warstwy ochronnej moze byé pogorszona. Taka blo-
na olejowa jest tym grubsza, im bardziej jest rozny
sklad obu warstw asfaltowych. Dla unikniecia tego
zjawiska nalezy uwazaé, zeby fizyczne wlasnosci
obu dotykjacych sie warstw asfaltowych nie wiele
si¢ r6znity miedzy soba.

Amerykanskie towarzystwo Standard Oil uzywa
czasem dla ochrony rur masa, tak zwana ,asfaltma-
stik”. Mase t¢ naklada sie na rury przy pomocy
wsteg papierowych. Masy te skladajg sie z miesza-
niny utlenionego asfaltu i dodatkéw mineralnych.
Zawarto$é asfaltu wynosi okolo 15% i stanowi wia-
Sciwie tylko srodek wiazacy i zapelniacz poréw.
Powstajace nieszczelnosci przy zabezpieczaniu tym
sposobem doprowadlzdy do zaniéchania postugiwa-
nia sie wstegami papierowymi i zaczeto natlaczac
mase pod ci$nieniem bezposredmio na rure w czasie
jej przeciggania. Masa taka zawiera jako jeden
z glawnych skladnikéw krétkie wiokienka azbesto-
we. Podczas robienia samej masy, a zwlaszeza w
chwili dodania domieszek mineralnych, nalezy
utrzymywaé $cisle przepisang temperature, Masy
tego rodzaju dobrze si¢ nadajg do goracych prze-
wodéw naftowych.

Czesto sig zdarza, ze nalezy bardzo rygorystycz-
nie zachowywaé jak najwickszg szczelnosé warstwy
ochronnej. Technika wykonania takiej warstwy och-
ronnej polega ma tym, ze przeklada si¢ warstwy
smolowe cienkimi warstwami celulozy. W ten spo-
sob blokuje sie do pewnego stopnia nieznaczne nie-
szczelnosci, mogace powstaé w pokryciu asfaltowym,
W St. Zjedn. naktada sie dwie warstwy celulozy
jedna na druga. Warstwa zewnetrzna izoluje od
pradéw wedrujacych, mogacych przebiegaé przez
ziemie. Druga — wewnetrzna tworzy warstwe chro-
niacg rure od wilgoci, Systemy ochronne tego ro-
dzaju wykonywa sie w nastepujacy sposéb: na opia-
skowana powierzchnie rury naklada sie warstwe
gruntowa, nastgpnie naklada sie warstwe asfaltu,
po czym daje si¢ dwie warstwy celulozy, znowu na-
klada si¢ cienka warstwe asfaltu, wreszcie pokrywa
sie koperta tekturowa w celu ochronny od uszko-
dzeri mechamicznych. Pasma celulozy mozna nalo-
7yé maszynowo. Nalezy stosowaé materialy, moga-
ce wytrzymaé bez uszkodzenia temperatury stopio-
nej smoly.

Szereg wytwérni amerykanskich stosuje t. zw. po-
krycia pyralinowe, jest to plastyfikowana nitrocelu-
loza. W tym wypadku postepuje si¢ w ten sposoéb,
Ze rozsmarowuje sie na oczyszczonej powierzchni
ruty pate ochronng (ttuszcz mineralny), na ktéra
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okreca sie pasmo pyralinowe. Pasmo pyralinowe
uprzednio zostaje rozmiekczone przez zanurzenie
w ieszaninie, skladajacej sie z octanu etylowego,
alkoholu i wody. Rozczyn taki winien by¢ sporzadzo-
nv bardzo doktadnie, Sposéb ten umozliwia do pew-
nego stopnia zespolenie natozonej wstegi. Czasami
stosuje sie dwie warstwy pyraliny jedna na druga.

W Ameryce stosuje sie rowniez czysta gume.
Oczyszczong powierzchnie rury smaruje sie rozczy-
nem gumowym i mastepnie, po powierzchniowym
osuszeniu rozczynu, nawija sie wstege gumowa. Po
zata§mowaniu rury smaruje si¢ ponownie rozczy-
nem gumowym i ostatecznie nawija si¢ wstege kar-
bowanego papieru.

Amerykanskie przedsiebiorstwa gazowe i wodo-
ciagowe niejednokrotnie uzywaty dla ochrony rur
od korozji cementu azbestowego (Eternit), jak row-
niez warstw betonowych. Takie warstwy betonowe
skladaja sie czesto z jednej czesci cementu port-
landzkiego i 1,5 czesci piasku wzglednie drobnoziar-
nistej odsianej maczki bazaltowej.

Rys. 1.

Nie ulega watpliwosci, ze warstwy asfaltowe, a w
jeszcze wiekszym stopniu pochodne ze smoty powe-
glowej, szczegélnie przy temperaturach ponizej ich
stopnia zamarzania, pozostawiaja duzo do Zyczenia
z punktu widzenia wytrzymaloséci mechaniczne]
i nieuniknionym jest powstanie niebezpiecznych pek-
nie¢ w powloce ochronne;.

W ostatnich czasach wynaleziono produkty, kto-
re, chronigc skutecznie przeciw korozji, nie wykazu-
ja wymienionych brakéw. Sa to opaski impregnowa-
ne tluszczami mineralnymi. Takie opaski zachowu-
ja w ziemi, we wszystkich mozliwych temperatu-

rach, swoje wlasnoéci plastyczne, chroniac réwno-.

czeénie przed korozja. Po szczegétowych studiach,
przeprowadzonych w Europie i w Stanach Zjedno-
czonych, przy czym nalezy szczegélnie wyrdznicé
gruntowne prace Towarzystwa Standard Oil, usta-
lono, ze tak natozone warstwy tluszczu mineralne-
go chronia, rury od wszelkiego rodzaju korozii w
ziemi w ciagu dziesigtkow lat. Uzywany w tym celu
tuszcz naftowy (wazelina techniczna), écisle przyle-
gajac do powierzchni rur, zmywa rdze i brud i wy-
pelnia wszelkie mozliwe na tej powierzchni pory
i wglebienia, tworzac jedyna w swoim rodzaju war-

stwe, ktéra w sposéb prosty i tani, a przy tym bar-
dzo pewny, mozna natozyé nawet na stare rurociagi.
W Ameryce zaobserwowano, ze warstwa tluszczu
bardzo nieznacznej grubosci, ktéra znajdowata sie
na podziemnym rurociggu przez 10 lat, zachowala
jeszcze taka lepkosé, e metal nawet po starannym
mechanicznym oczyszozeniu byl jeszcze w dotyku
tlusty i zelazo nie dalo si¢ zwilzy¢. Takie wanstwy
ttuszezowe mozna uczynié szczegblnie skutecznymi
nakfadajac je na wstegi, Wielkie amerykanskie za-
klady, jak np. Ohio Fuel Gas Company i liczne
przedsigbiorstwa gazowe i wodociggowe postuguja
sie z powodzeniem plastycznymi opaskami z tlusz-
czéw mineralnych. Z braku miejsca nie mozemy za-
stanawia¢ sie tutaj nad przyczynami teoretycznymi,
dlaczego wlasnie taki system zapewnia szozegélnie
dobra ochrong przeciwko korozji, przy czym cha-
rakterystycznym jest, ze dlugotrwaly wysoki opér
przejsciowy, jak przy asfaltach lub smotach powe-
glowych, na ochranianej powierzchni rury nie jest

Rys. 2.

wecale pozagdany. Mamy zamiar poruszy¢ te sprawe
doktadniej w innym artykule,

Po tych ogélnych uwagach, chcemy jeszcze omé-
wi¢ sprawe oczyszczenia, gruntowania i pokrycia
ochronnego rur przy ich uktadaniu w terenie, Prze-
de wszystkim poruszamy sprawe urzadzern maszy-
nowych.

Rys. 1 pokazuje zespé! maszyn do czyszczenia,
wraz z maszyng do gruntowania. Agregat napedza-
ny silnikiem spalinowym jest umieszczony na rurze.
Przyrzad do oczyszczania sktada sie z podwojnej
ruchomej oprawy, w ktérej sg zamocowane drucia-
ne szczotki, pierscienie do szlifowania i noze do sza-
browania. Stosownie do potrzeby mozliwe sa rozne
kombinacje. Jesli trzeba oczysci¢ nowy przewédd
rurowy, wykonywa sie to szczotkami drucianymi,
jezeli chodzi o zeskrobanie starych warstw, wlacza
sie noze do szabrowania. Jezeli trzeba usunaé za-
walcowana, warstwe, uruchomia sig ptytki do szlifo-
wania, Wszystkie te przyrzady mozna nastawi¢ na
rozmaite szybkosci. Obok whasciwego agregatu bie-
gnie traktor z dZwignia, na ktérej znajduje si¢
sprzgt do podnoszenia, sktadajacy sie z trzech sta-
lowych rolek. Rolki umieszcza si¢ pod przewodem



PRZEGLAD TECHNICZNY — 1938

723

rurowym, i za ich poérednictwem przewdd moze
byé automatycznie podnoszony lub opuszczony.

Zespol stuzacy do gruntowania pracuje analogicz-
nie. Zespél ten rowniez umocowije sie dokota rury
i jest zlaczony z maszyna do oczyszczania przez
urzadzenia ramowe.- Maszyne mozna zdejmowaé
i wprowadzaé w ruch za pomoca recznej korby.

Drugi przyrzad jest to maszyna, przy ktérej po-
mocy naktada sie warstwy chroniace przed korozja
(rys. 2). Maszyna sktada sie z dwoch czesci tworza-
cych jeden zesp6l. Pierwsza cze$é sklada sie z ru-
chomej skrzyni, ktéra przy pomocy systemu rolko-
wego moze byé dowolnie przesuwana naprzéd lub
zatrzymywana. druga polowa podtrzymuje zbior-
nik, w ktérym znajduje sie mieszanina ochronna.
Przy pomocy tej aparatury naklada sie na rure
warstwe ochronna, ktéra nastepnie sie rozdziela
i naprowadza do zadanej grubosci.

Maszyne do nawijania wsteg uruchomia sie recz-
nie (rys. 2); sktada si¢ ona z cylindrycznej ramy,
ktora umocowuje se na rurze przy pomocy gumo-
wych watkéw. W ramie sa umieszczone rolki wsteg,
z materialy, ktéry ma byé nawiniety.

Jeszcze oméwie pokrétce sposéb nakladania na
rury warstw cementowych w terenie. W Australii
wykonywa si¢ to w spos6éb nastepujacy. Wyciaga
sig z ziemi za pomoca podno$nika zardzewiale rury,
a kanat utworzony w ziemi rozszerza sig za pomoca
specjalnego fasonowego swidra. Nowa rure wkiada
sie¢ w poszerzonym otworze i natryskuje sie mase
betonowa pomiedzy sciankami rury i warstwe ziemi.
W tym celu stosuje si¢ pompy dwuttokowe, gdyz
przy uzyciu pomp jednottokowych zauwazono od-
wrotne wytryskiwanie masy betonowej. Zjawisko
to nigdy nie wystepowalo przy pracy pomp dwutto-
kowych (rys. 3).

W koricu naszej pracy oméwimy dokladniej réz-
ne metody badania sktadu kapieli ochronnej, wta-
snosci fizycznej masy ochronnej i ochronnej zdolno-
§ci przeciw korozji nalozonych warstw. Wreszcie
rozpatrzymy szczegélnie wazne zagadnienie — stan
warstwy ochronnej na rurach.

Kapiel nalezy stale utrzymywaé w odpowiedniej
temperaturze {(150°C). Dla unikniecia tworzenia
osadéw kapiel nalezy od czasu do czasu przemie-
szaé. Nalezy uwazaé, aby kapiel nie zostata pozba-
wiona lotnych olejéw, ktérych zawarto$é nalezy
uzupelniaé¢ w miare potrzeby. Przy kapielach, uzy-
wanych przez dtuzszy czas, nalezy bada¢ ich ptyn-
noéé, ktéra zasadniczo sie nie zmienia, Wtasciwie
dobrana smota winna mieé dobrane i ustalone:
punkt zmiekczenia, punkt skraplania, zdolnosé pe-
netracyjng w materiale stosowanym na wstggi
i punkt zmiekczenia w r6znych temperaturach.

Waznym jest ustalenie zachowania sige konsy-
stencji masy ochronnej w wyzszych temperaturach.
W tym celu asfaltuje sie poprzednio zagruntowans
czworokatna plyte zelazna, pozostawiajac dokotla
wolny waski pasek. Nastepnie za pomocs igly naci-
na sie kreske na powierzchni asfaltowanej, jednak
tylko przez warstwe asfaltu. Tak przygotowana
prébke umieszcza sig pionowo w piecyku ogrzanym

do 65°C na przeciag 24 godz. i obserwuje sig prze-
bieg zachowania sie kreski.

Poza tym nalezy zbadaé, czy , pokrowiec” skion-
ny jest do tworzenia szczelin. W tym celu trzyma
sie probe przez 5 godzin w temp. 0°C w chlodni, po
czym bada sie ja w temperaturze pokojowej przy
uzyciu lupy lub mikroskopu.

Badania wytrzymatosci pokrycia ochronnego na
uderzenie przeprowadza sie w sposéb nastepujacy:
probka (plytka zelazna) po powleczeniu jej masa
ochronna pozostaje przez 2 godziny w temperatu-
rze pokojowej. Nastepnie umeszcza sie jg nasmaro-
wang strong do géry na specjalnej drewnianej pod-
stawie. Nastepnie zrzuca sie z okreslonej wysoko-
$ci na tak umieszczona probke kulke stalowa o cie-
zarze 650 g, Jezeli gruntowanie wzglednie war-
stwa wlasciwe] masy odprysnie lub powstana takie
odslojenia, Ze cze$é warstwy mozna bedzie za po-
moca ostrza noza podwazyé bez specjalnego trudu,
to wytrzymatosé takiej warstwy ochronnej nalezy
uwazaé za niewystarczajgca.

Nastepna préba jest proba zdolnosci zgeszczania
sie. Na zagruntowana, plythe probna naklada sie w
zwykty sposéb mase ochronna, w ktéra wciska sie
kawalek cienkiej membrany. Prébke zostawia sie
na 3 godz. w temperaturze 65°C. Nastepnie na wy-
stajacej membranie zawiesza sie okreslony cigzar
i oznacza sie czas potrzebny do wyciagniecia pasma
masy do ustalomej diugosci, Probe przeprowadza
si¢ w temp. 65°C,

Poza tym wielkie znaczenie ma badanie wplywu
zsychania sie gruntu na watstwe ochronna. Z do-
$wiadczenia wiemy, Ze pewne grunty przy wysy-
chaniu w znacznej mierze dziataja mechanicznie na
warstwe ochronna. Do przeprowadzenia tego bada-
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Rys. 3.

nia uzywa sie gruntu wysokokoloidalnego, zaprawia-
jac go do stanu plastycznego woda, Mase te na-
smarowtje se na asfaltowana blache zelazna i pozo-
stawia sie do catkowitego wyschnigcia. Po wyschnie-
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ciu nalozonej warstwy zmywa sie jg i bada doklad-
nie, Dalszg prébg jest préba zginania na zimmo. As-
faltowana prébe blaszana zgina sie z ckreslong szyb-
kosécig tak dtugo, az ukaza sie pekniecia. Kat zgie-
cia winien byé dokladnie ustalony. Ze wzgledu na
brak miejsca mozna tylko ogédlnie wymieni¢ szereg
dalszych bardzo wartosciowych préb mechanicz-
nych. Sa to badania migkkosci warstwy, twardosci,
peknieé, wytrzymaloéci na rozcigganie, wzglednie
konsystencji mas smotowych, Z badari chemicznych
pozyteczne sa okreslenia zawartosci popiolu w ma-
sie, wzglednie zawarto$ci mineralnych czgsci skla-
dowych rozpuszczalnych w dwusiarczku wegla, cze-
$ci lotnych i t. d.

Przechodzimy obecnie do sposobéw, przy ktérych
pomocy mozna polepszy¢ zdolnosé powloki do prze-
ciwstawienia sie korozji. Dazy¢ do tego mozna r6z-
nymi drogami. Najbardziej racjonalne badanie po-
lega na tym, ze przewo6d rurowy, chroniony w spo-
s6b przepisowy i znajdujacy sie w pracy, od czasu
do czasu odkrywa sie i bada sie ma nim stan powto-
ki i ewentualne postepy korozji. Przy tym nalezy
szczegblnie zbadaé stan powierzchni zelaza, t. zn.
ustali¢ rodzaj i sklad warstwy rdzy, jak réwniez
i ptebokosé przenikania korozji. Takie okresowe
badanie jest bezwzglednie najbardziej miarodaj-
nym, jest natomiast tak kosztowne i skomplikowa-
ne, ze mozna je zastosowaé tylko w wyjatkowych
wypadkach, Inna metoda polega na {ym, ze szereg
krotkich i przepisowo zabezpieczonych kawatkow
rur zakopuje sie w roéznych wzorcowych gatunkach
gruntu w laboratorium, wzglednie w polu. Ta me-
toda moze jednakze spowodowaé szereg mylnych in-
formacyj, spowodowanych blizej nie znanymi czyn-
nikami.

W celu wykonania préb dorywczych zapropono-
wano w Ameryce proby posrednie. Badania takie
przeprowadza sig za _pomoca okreslania oporu elek-
trycznego przy przejsciu pradu przez wastwe och-
ronng rury. Ta samg droga mozna ustalié i znalezé
wadliwe miejsca na powloce ochronnej. W tym
celu own]a sie badarnq rure zw1lzonq wstegg papie-
rowg 1 przepuszcza si¢ przez nig prqd Wslkutek
dzialania sity elektromotorycznej jony zelaza we-
druja z powierzchni rury przez pory wadliwej po-
wloki ochronne1 na papier. Po zdjeciu i wywolywa-
niu tej papierowej wstegi w roztworze zelazocjanku

Prof. ST. PLUZANSKI
Obrabiarki ciezki
Strugarki,

. truganie jest na]korzys’mle]szym rodzajem
obrobki, gdyz wymaga prostych i tanich no-
zy, pracujacych racjonalnie, skrawajac ca-

ta dlugoscig ostrza w jednakowych warunkach
(stale katy skrawania, stata predkosé itp.) ze swo-
bodnym odptywem wiéréw; doktadnoéé wykonania
pracy, dzigki sztywnej budowie i dobremu prowa-
dzeniu stotu jest duza i nie zalezy, jak np, w tokar-
ce, od luzu w lozyskach wrzeciona. Niekorzystnym
natomiast momentem pracy strugania jest niemoz-

*) Ciag dalszy do zeszytow 3 i 16—17, str. 77 i 567.

potasowego, ewentualne miejsca wadliwe beda za-
znaczone na papierze jako niebieskie punkity.

Istnieje jeszcze jedna metoda laboratoryjna, kté-
ra zostala polecona w Ameryce do badania jakosci
warstwy ochronnej. Probke zabezpieczona w prze-
pisowy spos6b zanurza si¢ w rozcieiczonym roz-
tworze kwasu. O ile warstwa ochronna posiada de-
fekty — kwas atakuje zelazo, wskutek czego zacz-
nie wydzielaé sig wodoér, Na podstawie objetosci
wydzielonego w okreslonym czasie wodoru ustala
sie pewien stan warstwy ochronnej.

Jednakze na podstawie wynikéw préb laborato-
ryjnych dosé¢ trudno jest wyciagnaé wnioski, doty-
czace praktycznego zachowania sie matenialow,
Szereg wyzej podanych préb madaje sie do oszaco-
wania materialowego stosowanej smotly, trudno na-
tomiast jest z wynikow tych préb wyrobié sobie
zdanie o praktycznych mozliwosciach ochronnych
przeciw korozji.

Stworzenie nalezytej opinii dotyczacej wlasciwo-
$ci samego pokrycia omhronnego zachowania sie go
w niskich temperaturach i sklomnosci do peknies,
bytoby najwlasciwiej opieraé na metodach poréw-
nawczych przez wzorcowanie.

Niestety nie mamy dotychczas moznosci ustale-
nia pewnych danych liczbowych, interpretujacych
ochronng zdolno$é warstw przed korozja.

Doséwiadczenia wlasne w tym wzgledzie zawsze
beds mialy przewage nad wynikami, otrzymanymi
na podstawie wyzej opisanych préb.

Nalezy jeszcze nadmienié, ze badanie ochronnej
zdolnosci powloki, przez ustalenie ilosci wydzielo-
nego w okreslonym czasie wodoru, jest bardzo nie-
pewne. Praktyczne badania za pomoca oporu elek-
trycznego, obecnosci, wzglednie umiejscowienia de-
fektow, daja tylko jednostronny i chwilowy obraz,
kitory absolutnie nie moze byé uwazany za wystar-
czajacy. Wlasnie z ogélnego pojecia o korozji me-
tali wiemy, jak skutecznie, pierwotnie powstajace
powierzchniowe warstwy skorodowane moga zaha-
mowaé, lub tez odwrotnie przyspieszyé przebieg ko-
rozjl,

Dotychczas stosowanie wyzej oméwionych préb
nie pozwala okresli¢ tego waznego czynnika.

621, 91

e’

no$¢ stosowamia wysokich predkosci skrawania,
wlasciwych nowoczesnym tworzywom narzedzi,
z powodu trudnosci powstajacych w zwiazku z ru-
chem powrotnym stotu. Sily przyspieszedn w mo-
mentach nawrotu stolu, rosnagce wraz z ciezarem
przedmiotu skrawamego i czeéci ruchomych stru-
garki (stolu i inn.) i w stosunku kwadratu predko-
éci skrawania, dochodza w duzych strugarkach
do takich wielkoséci, ze pomimo postepu technicz-
nego, dokonanego w ostatnich latach, zaréwno
predkosé strugania, jak i predkoéé powrotna stotu
musza, byé wybierane znacznie mniejsze, niz w
innych rodzajach skrawania.
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Rys. 96 wskazuje postep dokonany w
ostatnich latach: gdy od 1920 do 1930 r.
granice stosowanych predkosci skrawania
wzrosly od 6—10 do 8—15 m/min, za-
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kamy strugarki ciezkie polaczone z inna obrabiar-
ka, np. frezarka lub szlifierks, dla wickszej uni-
wersalnosci zespolu i wreszcie inne specjalne.

stosowanie mowych napedéw umozliwito

rozszerzenie granic szybkogci, uzywanych
do strugania do 8—50 m/min. W celu wy-
zyskania mozliwosci, jakie daja marzedzia
z nowych stali szybkotnacych oraz spie-
kanych weglikéw trudnotopliwych metali,
trzeba bylo przystosowaé budowe struga-
rek nie tylko do znacznie zwiekszonych

szybkosci ruchu, lecz réwniez do wigk-

szych sil skrawania, Wykres rys. 97 wska-

zuje wzrost sily skrawania strugarek
w ciggu mniejwiecej 20 lat. Z wykresu
widaé, ze gdy strugarka o szerokosci sto-
u np. 25 m, w r. 1920 pozwalala otrzy-

maé na ostrzu noza site P = 9 {, stru-

garka o tej samejszerokosci stotu w1935 r.
umozliwiata wyzyskanie sity 15 t, a po do-
datkowym usztywnieniu budowy stojaka
i poprzeczki w 1936 r. — 20 t,
Trudnoéci, jakie do niedawna przedsta-
wialo pokonanie wplywu duzych sit przy-
spieszenia w momencie nawrotu stolu, tto-
macza znaczne ograniczenie zastosowania
strugarek w mowoczesnej obrébce ma ko-
rzy$é frezarek itp., pracujacych pod tym

wzgledem korzystnie]. Po opanowaniu tych
trudnoséci przez nowoczesne napedy, za-
stosowanie strugarek do ciezkiej obrébki
staje sie znéw czestszym, gdyz duza sztyw-
no$é¢ strugarek, umozliwiajgca stosowanie
duzych sif, a zatem i duzych przekrojéw
wiéra, przy jednoczesnej dokladnosci pra-
cy, i mozno$¢ dogodnego ustawienia na
stole strugarki obrabianego przedmiotu
nawet duzej wagi, zaleca uzycie strugarek
do cigzkiej obrobki,

Rys. 98 przedstawia schematy gléwniejszych ty-
pow sirugarek, uzywanych jako obrabiarki cigzkie.
Mamy zatem strugarki poziome, podluzne dwu-
i jednostojakowe (typy a i b) strugarki poprzeczne
(c), bramiaste (d) o mieruchomym stole; strugarki
pionowe: o krotkim skoku, czyli diutownice [e),
o dtugim skoku na slupie przesuwnym (f} i wresz-
cie — pionowe 1 poziome (g). Oprécz tych spoty-

Rys. 98.
Strugarki poziome: ¢ — dwustojakowa, b — jedno-
stojakowa, ¢ — poprzeczna, d — bramiasta. Strugar-
ki pionowe: e — dlutownica, f — stupowa, g — pio-

Schematy gléwniejszych typéw strugarek.

nowo-pozioma. Oznaczenia: £ — loze, S — stol,
St — stojak, S1 — suport pionowy, S» — suport po-
ziomy, P — poprzeczka, R — poprzeczka stata, £ —
silnik napedowy gidwny, Ei — silnik poruszajacy
suporty i poprzeczke, F -— wspornik sanek noza
G, D — éruba pociagowa, B — skrzynka biegow.
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1. Napedy strugarek.

Wielkosé pracy, wykonywanej przez strugarke,
charakteryzuje wzér, wazny dla kazdej obra-

biarki,
P-c
N=—¢o75
w ktérym P — oznacza sile skrawania na ostrzu

noza, a ¢ — predkosé skrzuwama, zalezna od przed-
miotu struganego (tworzywa i ksztaltu przedmio-
tu), od narzedzia [tworzywa i budowy], od obra-
biarki (sztywnosci jej itp.) i wreszcie od rodzaju
strugania (zdzieramie, gladzenie). Z powyzszego
wzoru wynika, ze migdzy P i ¢ istnieje prosta za-
lezno$é (rys. 99a) — gdy predkosé strugania dwu-
krotnie zwiekszymy, sita na nozu musi zmniejszy¢
sie dwukrotnie, wobec statej ilosci N. Taka zalez-
no§é, wyrazajaca si¢ hiperbola, jest charaktery-
stykq napedu o state] (ilog§ci) ener-
gii,

Inaczej, chcac wyzyskaé moznosci skrawania na-
rzedzi z dobrej stali szybkotnacej, musieliby$§my
zastosowaé duzy przekrd] widra (duze P), i duza
predkosé skrawania ¢, co wymaga odpowiedniego
zwiekszenia ilosci energii N. W tym wypadku mie-
libysmy zatem przy stalej (wysokiej) wartosci P,
zmienne N i n (do zwiekszenia c¢). Zmiana taka
moze zachodzié tak, azeby stosunek N: n pozosta-
wal staly, wtedy w wyrazie na moment obrotowy

M= 71620-—]!

n
M — moment obrofowy pozostaje staly, stad na-
zwa tego napedu — naped o statym mo-

mencie [(obrotowym). Taki naped (rys. 99 bj
umozliwia ekonomiczne struganie np. stali, stosujac
duzy przekr6j wiora (duze P) i duza predkosé stru-
gania c.

Wreszcie stosowany jest rowniez naped miesza-
ny, dla dania moznosci na tej samej strugarce ob-
rabiaé np. stal w sposob ekonomiczny, jak wyzej,
oraz lekkie metale i stopy, ktérych obrébka wyma-
ga jeszcze wigkszych predkosm. lecz ktére skrawa
sie¢ zwykle mniejszym wiorem i ktére majg mniej-
sze opory skrawania, niz stal. W tym wypadku
strugarka otrzyma naped o stalym momencie, do
predkoséci max. skrawania stali ¢, i o stalej ener-
gii dla predkosci wiekszych od c,, bedacy potacze-
niem dwoch poprzednich (rys. 99 c).

Naped o stalej energii mozna otrzymaé przy po--

mocy:

1) zwyklego silnika pradu zmiennego lub sta-
lego, polaczonego ze skrzynka biegow dla 3 lub 4
roznych predkosei ¢ i jednej lub dwéch predko-
§ci zwiekszonych dla przyspieszonego powrotnego
ruchu stotu ¢,. Ruch nawrotny stotu odbywa sie
przy pomocy sprzggla elektro-magetycznego.

2) silnika pradu stalego, nawrotnego, o regulo-
wanej ilosci obnotéw. Dogodna regulacja predkosci
ulatwia wybér wilasciwej predkosci strugania dla
réznych obrabianych tworzyw, Zwykle uzywany sto-
sunek tlosci obrotow 1 : 3, rzadziej 1 : 3,5, a nawet 4,
umozliwia réwniez otrzymywanie nieco wyzsze]
predkosci powrotnej stolu, niz w wypadku (1).

Naped o stalym momencie mozna otrzymaé, sto-
sujac:

3) silnik zwykty pradu
zmiennego lub stalego,
napedzajacy mnawrotny
silnik pradu statego ore-
\ gulowanej ilo$ci obrotow,
N w polaczeniu z ukladem
N Ward - Leonarda. Cata
grupa moZe pracowaé
réwniez przy niskich
predkosciach — ze sta-
tym momentem obroto-
wym, a przy wyZszych
— ze stalg energia.

4) Wreszcie — silnik
zwykly pradu zmienne-
go lub statego, porusza-
jacy naped hydraulicz-
ny, umozliwiajqcy na-
wracanie biegu i prace
przy trbimych pred-
koéciach, ktoére mozna
zmieniaé w sposéb cia-
glty. Naped hydraulicz-
ny moze byé wykonany
podobnie jak poprzed-
0 ¢ G G ni, jalko kombinowany,

my o stalym momencie i o
[//4”’/ stalej energii.

Rys. 99. Rys. 100 wskazuje
wykonanie powyzszych
czterech napedéw.

Oprécz wspomnianych czterech zasadniczych
form, istnieje caly szereg odmian wykonania, tak
np. f. AEG opracowata odmiane napedu (1), pole-
gajaca na zastosowaniu dwdch normalnych silni-
kéw pradu zmiennego réznej mocy, pracujacych
tak, ze zawsze pracuje tylko jeden z nich, drugi
zas jest zahamowany przy pomocy hamulca elek-
tro-magnetycznego. Podczas zmiany kierunku ru-
chu stotu, silnik pracujacy zostaje wylaczony,
a drugi, ktéry nie pracowal, wlaczony. Hamulec,
przeznaczony do zatrzymania silnika, ktory prace
ukoriczyl, moze dziala¢ z pewnym opodznieniem,
a wtedy sila rozpedu obracajacego sie silmika be-
dzie przyspieszala rozruch drugiego silnika. Tym
sposobem jest mozliwe zaoszczedzenie emergii, po-
trzebnej do wykonania zmiany biegu wspomnianych
silnikow. Dalsza oszczednosé energii otrzymuje
si¢ przez zastosowanie do poruszania stotu podczas
biegu powrotnego (jalowego), mniejszego z dwéch
silnikéw, ktéry bedzie pracowal z mniejsza strata
energii, niz silnik o duzej mocy, potrzebnej do wy-
konania pracy skrawania, malo obcigzony podczas
biegu palowego. Podobna kombinacja dwéch silni-
kow do napedzania strugarki o szerokosci stotu
1,5 m, mocy 20 KM do pracy i 11 KM do ruchu
powrotnego, pracowala bez zarzutu, dajac nawra-
canie ruchu stolu bardzo doktadnie i bez uderzen,
pomimo tego, Ze predkos¢ powrotna stolu wyno-
sita 42 m/min,

Inna, cze$ciej uzywana, odmiana polega na
zastosowaniu do napedu stotu dwéch silnikéw pra-
du statego, z regulowana iloscia obrotéw, sprzezo-
nych razem, zamiast jednego w1ekszego silnika;
ktérego momenty bezwladnosci i praca rozpedu by-
tyby oczywiscie znacznie wieksze, skutkiem czego
utrudnialyby nawrét stotu. Taki naped, zastoso-

Pt)

XYL NE

20 40
¢/ ’%m;}

@Q i

Pl

A

20 40 60
L / %/'ﬂ}
P

©

~N o




PRZEGLAD TECHNICZNY — 1938

727

- wany do duzej strugarki o szerokosei strugania 4,1,
wysokogci — 3,5 1 dtugosci — 14,5 m, dat dosko-
nate wyniki, czego dowodem moze stuzyé fakt, ze
strugarka ta mogta obrabiaé przedmiot wagi 55,5 t
w wytworni ktéra ja wykonala (Schiess Defries,
Diisseldorf) bez trwalego umocowania na funda-
mencie,

s A T
,/’ 0
G WPn:/500

5 G . e
Y V r &‘
7. /11 CITTTTITTIT 7777777, /‘I 7. /
F H ll? =/500 t

Rys, 100, Typy napedéw strugarek: 7 — silnik tréj-
fazowy i sprzeglo, ze skrzynka biegéw, 2 — silnik
pradu stalego nawrolny z regulacja obrotéw, 3 —
takiz silnik z ukiadem Ward-Leonarda, ¢ — silnik
tré6jfazowy i naped hydrauliczny. S — stol, St —
stojak, £ — silnik do mapedu stolu, £ — loze, A —
dzwignie do 4 biegéw rtoboczych, B — skrzynka
biegéw, C — dzwignia do dwéch -biegéw powrotnych,
K — sprzegto el.-magnetyczne, F — przekladnia,
H — pompa olejowa napedu hydraulicznego. W —
zespot Ward-Leonarda: G — silnik tréjfazowy,
P — pradnica, D — wzbudnica,

Roéwniez do zmniejszenia trudnoéci nawracania
biegu stolu zmierzaja takie specjalne wykonania,
jak np. zmniejszanie $rednicy wirnikéw silnikéw
elektrycznych, zwiekszanie ich -dtugosci, stosowa-
nie silnikow wolnobieznych itp.

Sprawe lagodnego, bez wstrzgséw, nawracania
biegu stolu strugarki prébowano rozwigzaé rézny-
mi sposobami. Najbardziej racjonalny jest azeby
energie poruszajacych sie mas przedmiotu skrawa-
nego, stotu, mechanizmu, silnika itp., gromadzié
1 wyzyska¢ do nadania przyspieszenia tym samym
masom w chwili rozpoczetego powrotnego ruchu
stotu. Do tego celu byty stosowane ro6zne urzagdze-
nia: mechaniczne, hydrauliczne, pneumatyczne

i elektryczne. Np. z po$réd sposobéw mechanicz-
nych, prébowano zastosowaé mocne spreiyny,
ktore sciéniete przez ruch stolu naprzéd, hamowa-
iy ten ruch, a przy ruchu powrotnym oddawaly
nabyta energie, rozprezajac sie w celu przyspie-
szenia ruchu stolu, Wada tego prostego urzadzenia
byla ta okolicznoéé, ze oddawanie pochlonigteij!

. 152

lzhv;“ odpowiadajacej
wskutek matej predkosci rozpoczynajacego sig ru-
chu powrotnego, byta bardzo mata, odwrotnie niz
przy uderzeniu, ktére nastgpowalo przy duzej
predkosci, Zatosowanie urzadzen hydraulicznych
lub pneumatycznych w postaci buforéw, pochta-
niajagcych energie poruszajacego sie stolu w mo-
mencie poprzedzajacym nawrot ruchu — réwniez
nie mialo wiekszego powodzenia, choé duza stru-
garka, wykonana okoto 30 lat temu przez Niles,
Bement, Pond Co. w Filadelfii, o dtugosci struga-
nia 18 m i szerokosci — 4 m, wagi 420 t, nape-
dzana przez 4 silniki elektryczne lacznej mocy
200 KM, miala nawrét ruchu stolu, oraz posuw
suportéw pneumatyczny,

Najprostsze rozwigzania daje zastosowanie me-
tod elektrycznych, jak np. wspomniany juz silnik
elektryczny nawrotny, lub rzadziej — dtawik elek-
lryczny. W pierwszym wypadku silnik elektrycz-
ny, przy koncu skoku stotu zostaje przelaczony
i zaczyna pracowaé jako pradnica, mapedzana
przez energie poruszajacych si¢ mas stolu itd.,
dziala zatem jako hamulec i oddaje wytworzony
prad do sieci, jako wielkiego akumulatora energii.
Zastosowanie dtawika polega na tadowaniu pradu,
odlaczonego od sieci silnika mapedzajacego stol,
do dlawika, wytwarzajac w nim pole magnetyczne.
Pod wplywem tego pola powstaje prad elektrycz-
ny, ktéry wprawia w ruch zatrzymany silnik w od-
krotnym kierunku; gdy silnik otrzyma wlasciwg
szybkosé, zostaje on odlaczony od dlawika, a wig-
czony napowr6t do sieci. Sposéb ten, mozliwy do
zastosowania przy silnikach nawrotnych, nie zuzy-
wa energii, i odznacza sie prostots i tatwoscig wy-
konania potrzebnej aparatury.

Przy uzycin nowoczesnego napedu hydrauliczne-
go, nawracanie stolu rozwiazane jest w sposéb po-
zadany przez zastosowanie nawrotnego silnika, pe-
dzonego olejem pod ci$nieniem, otrzymywanym
z. pompy olejowej, bedacej staty czgscig skladowa
napedu hydraulicznego. Hamowanie itp. ruchy
stolu daja sie tatwo wykonaé przy pomocy dla-
wienia wyptywu cieczy (oleju). Zalety takiego na-

energii pracy Sprezyny,

pedu hydraulicznego sa liczne: dowolne stopnio-

wanie szybkosci ruchu, w sposéb ciagly, nawet
podczas pracy strugarki; ciaglosé ruchu, brak
wstrzaénien, drgan i uderzed, w chwili nmawrotu
stolu; tatwa i prosta obstuga; utatwienie i ulepsze-
nie budowy obrabiarki, a w szczegbélnosci toza, kto-
re moze byé naleZycie wzmocnione przy pomocy
zeber, co przy zwyklym napedzie przy pomocy sil-
sikéw elektrycznych 1 przekladni zebatej, zajmu-
jacej duzo miejsca pod stolem strugarki, jest nie-
mozliwe (por. rys. 108). Do dalszych zalet napedu
hydraulicznego nalezg: bezpieczefistwo organow
pracy, gdyz przy zwiekszeniu nacisku (napotka-
nie poruszajacego siz np. suportu na przeszkode),
zawOr bezpieczenstwa zmniejsza ilogé, lub zwraca
do zbivornika olej pod cisnieniem; oszczgdno$é zu-
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zycia narzedzi wskutek braku drgan itp.; male zu-
zycie pracujacych w oleju czesci mechanizmu; nie-
zaleznogé polozenia mechanizmu wzgledem innych
czesci obrabiarki, daje duza swobode konstruktoro-
wi w projektowaniu calosci i inne, jak np, lepszy
wyglad powierzchni obrebionej (brak drgan) itp.

Wszystkie te wazkie zalety mapedu hydraulicz-
nego jednak nie mogda przewazyé wad jego w za-
stosowaniu do ciezkich, a zwlaszcza dlugich stru-
garek; a mian, trudnosci i kosztu wykonania dlu-
gich (np. 10 m i wiecej) cylindréw olejowych,
utrzymania szczelno§ci mechanizmu, zmiany w ele-
mentach obrébki, jaka nastepuje wskutek zmiany
wlasnoséci fizyeznych oleju, rozgrzewajacego sie
silnie podczas pracy obrabiarki, To tez do napgdu
csiezkich strugarek stosowane sa wylacznie mecha-
nizmy elektryczne, podane wyzej (rys. 100 typy
1, 21 3).

Skrac]anie czasu obrébki wymaga, oprécz mozli-
wego powickszenia szybkosci skrawania i najwick-
szej predkosci powrotu stolu, réwniez i mozliwego
skrécenia czasu potrzebnego do wykonania zwol-
nienia rucnu, nawrécenia i przyspieszenia ruchu
stotuy, t. zn. mozliwie malej réznicy miedzy skokiem
stolu s i dtugoscia strugania ! (rys. 101), Przy za-

P
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Rys. 101.

stosowaniu nowoczesnych przyrzadow, nawrét na-
wet duzych stotéow odbywa sie szybko, na krotkiej
drodze bez wstrzaénien, tak np. czas nawrotu sto-
tu duzej sirugarki, napedzanej przez silnik mocy
100/KM od + 600 do — 600 obrotéw/min, wyniés!
zaledwie 1,07 sek, a przy zastosowaniu specjalnej
wzbudnicy w uktadzie Ward-Leonarda, o szybko-
wzbudnym uzwojeniu, tylko 0,62 sek (czas zwal-
niania od 600 obr. do 0—0,24 sek + czas przyspie-
szania od 0 do 600 cbr./min — 0,38 sek, razem —
0,62 sek),

Zastosowanie napedow elektrycznych skompli-
kowalo budowe strugarki doéé znacznie; wpraw-
dzie dzigki dostosowaniu budowy nowoczesnych
przyrzadow elekirycznych do ciezkich warunkow
pracy (czeste wylaczanie i wlaczanie pradu, ,ude-
rzenia" pradem o napieciu znacznie przekraczaja-
cym napiecie robocze itp.), zwiekszyla sie pewnosé
pracy, nawet pomimo zmniejszenia wymiaréw
przyrzadéw, jednak znaczna ilo$é potrzebnych do
pracy silnikéw i osprzetu elektrycznego oplaca sie
dopiero w duzych strugarkacu,

W strugarkach napedzanych silnikami pradu sta-
fego mozna bylo zmniejszyé wymiary, i ulatwié
prace potizebnych przyrzadéw elektrycznych,
przez zastosowanie silnikéw z regulacja obrotéw
itp. w obwodzie bocznikowym.

Ilosé maszyn elektrycznych w napedzie duzej
strugarki jest znaczna, t. np. oprécz silnika nape-
dowego gléwnego, poruszajacego stol, potrzeba 4
silniki do posuwu i przyspieszonego ruchu czterech
suportéw, dalsze 4 male silniki stuza do podmo-
szenia szufladek (.klap”) z nozami w tych supor-
tach podczas powrotnego ruchu stoty, 1 silnik—do
przesuwania poprzeczki po stoiakach i 1 — do cen-
tralnej pompy olejowej do smarowania,razem —

- 1,82 m; Froriep — 2,5 m;

15 silnikéw. W razie zastosowania uktadu Ward-
Lecnarda dochodza jeszcze: 1 silnik asynchronicz-
ny tréjfazowy, 1 pradnica obcowzbudna i 1 wzbu-
dnica,

Aparatura potrzebna do pracy, obstugi i zabez-
pieczenia tych silnikéw, miesci sie, jak w innych
obrabiarkach, w specjalnych szafach, pulpitach
itp., ustawianych obok stojakéow loza, tak, azeby
nie przeszkadzaly pracy strukarki. W mniejszych
strugarkach — mies$ci sie¢ w skrzynce, umieszczone]
na boku stojaka. W tym samym celu — silniki sa
chowane pod podloga hali; do zapewnienia koniecz-
nego przewiewu, ustawia sie specjalne silniki wen-
tylacyjne.

omimo nieuniknionej do$¢ licznej aparatury
elektrycznej, normalna obstuga strugarki jest pro-
sta i odbywa si¢ przy pomocy przyciskéw, umie-
szczonych w kilku dogodnych do obstugi miej-
scach, z reguly — na tabliczkach z obu stron loza
strugarki na stojakach, lub na waleu, wiszacym na
wygietej rurce zelaznej. Minimalna ilo§é przycis-
kow wynosi trzy, odpowiadajacych ruchom: na-
przéd, stop i w tyl; angielskie strugarki maja, précz
tego przyciski dodatkowe (inch forward, inch re-
verse), pozwalajace na male, okoto 1,5 mm, prze-
sunigcia stodu lub suportéw, bardzo dogodne przy
ustawianiu przedmiotu lub rozpoczynaniu pracy.

Wigksze strugarki czesto maja dodatkowe urza-
dzenie pozwalajace na przyspieszenie ruchu stolu
przy przechodzeniu przez miejsca, nie wymagajace
obrobki (skrawanie powierzchni przerywanych).

2. Budowa strugarek.

Ciezkie i sztywne loze strugarki ma ksztalt
skrzyni diugiej, usztywnionej przez poprzeczne ze-
bra i zamknigcie od géry. Diugos¢ jest wybrana
tak, azeby sté! w skrajnych polozeniach nie prze-
wisal, jak w strugarkach mniejszych, lecz caly dtu-
goscia swoja spoczywal na prowadnicach. Stoét
§lizga sig po tozu wzdtuz prowadnic, starannie wy-
konanych, w ilosci od dwéch do czterech, zaleznie
od szerokodci stolu strugarki, o réznych ksztal-
tach; plaskich, w ksztalcie \/ o réznych pochyle-
niach bokéw, i mieszanych (rys. 102). Z punktu wi-

Rys. 102. Ksztalty prowa-
dnic foza strugarek o réz-
nych szeroko$ciach stotu
(m), a — Waldrich —

Schiess-Defries — 2,5 m;
b — Berthiez — 3,0 m;
Craven — 1,5 m; ¢ — So-
mua— 2,5 m; d — Schiess-
Defries — 3,5 i 4,1 m;
Froriep—3,6; Waldrich —
43 m; ¢ — Wagner —
3,0 m; { — Craven — 3,0;
4,11 4,93 m; g — Schiess-
Defries — 5,0 m; h —
Wagner — 5,2 m,
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dzenia swobodnego rozszerzania rozgrzanego stolu,
najracjonalniejszy wydaje sie ksztalt (e}, gdyz
srodkowa prowadnica \/- umozliwia rozszerzanie
w obydwéch kierunkach, Cho:iaz wypadek unosze-
nia stolu, przez poziomga skladowsg sily dzialajacej
na néz, przy ciezkich strugarkach jest malo praw-
dopodobny, wobec duzej wagi stolu i przedmiotu
obrabianego, tem niemniej zamkniete prowadnice
w tych strugarkach spotyka sie dosyé czesto, zwta-
szcza przy napedach, ktore daja ukosnie skierowa-
ne naciski, dazace do zsuniecia stolu z osi. Pro-
wadnice V/ , jako samodoszczelniajace, bywaja wy-

by

%

Rys. 103. Prowadnice stotu strugarki (Butler Ma-
chine Tool Co., Halifax).

konywane jako otwarte, maja jednak boczne po-
wierzchnie oporowe (rys. 103},

Ruch stolu po prowadnicach odbywa sig przy po-
mocy listwy zebatej i két zebatych, dostatecznie
szerokich, czotowych o zebach prostych, skosnych
lub (rzadko) daszlcowych (rys. 104 i 105), Dla spo-
kojnego ruchu stolu trzeba, azeby praca kot zeba-
tych byla jak najkorzystniejsza (dlugie linie przy-
poru zazebenia, duze $rednice, doskonate wykona-
nie i smarowanie). Kola skosne, dajace spokojniej-
szy bieg, maja te niedogodnosé, ze zmuszajg do
stosowania zamknigtych prowadnic, dla przeciw-
dzialania uko$nemu naciskowi zebéw. f.oza szero-
kie, trzy — lub cztero prowadnicowe, otrzymuig
podwoéijne napedy kolami o sko$nych zebach, skie-

Rys. 104::3*Na§ed stolu kolami zebatymi czolowymi
- prosiymi.

rowanymi tak, azeby skladowe naciskéw ukosnych
wzajemnie sie znosily (por. rys. 105).

Bardzo spokojny, silny i cichy bieg stotu otrzy-
muje sie stosujac naped nakretka i Srubg pociago-
wa, lub $limakiem i listwa o zebach srubowych.
Pierwszy naped stosuje si¢ rzadko (koszt dlugiej
§ruby, przewisanie jej itp.) tylko do krétszych sto-

sunkowo napedéw (por. prowadzenie czesci rucho-
mej strugarki bramiastej, rys. 120), drugi zas wy-
konywany jest czesto przez angielskie i amerykan-

Rys. 105. Podwéjmy maped stotu kolami z¢batemi

skoénemi (Craven Bros., Stockport).

skie wytwornie (spiral drive, rys. 106). Przy za-

stosowaniu §$limaka naped stolu uproszcza sie

znacznie, gdyz zamiast znacznej liczby két zeba-

tych potrzebny jest tylko: slimak A, wykonany ja-
/ 4

Rys. 106, Naped stolu $limakowy (Butler).

ko calo$¢ z waltem, polgczonym z silnikiem nape-
dzajgcym, ze stali chromoniklowej, obrobiony ter-
micznie i szlifowany, kolo ¢limakowe B z brazu

Rys. 107, Slimak do napedu stotu.

fosforowego, drugi §limak stalowy C i $limakowa
listwa zebata zeliwna D. Slimak C (rys. 107) ma ta-
ka dlugosé, zeby od 5 do 7 zebdéw pracowato z list-
wa jednoczeénie, i znajduje sie w skrzynce zam-
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knietej ze smarem. Sile poosiowa przenosza na
toze strugarki lozyska toczne E (rys. 106).
Ostatnie napedy majg nad napedarm kofowyml
te wyzszo§¢é konstrukcyjna, Zze zajmuja malo miej-
sca w tozu, co umozliwia dobre usztywnienie loza

przy pomocy poprzecznych zeber, co przy zwyk--

tym napedzie kolami zebatymi jest niemozliwe na
znacznej dlugoséci srodkowej czesci toza, w ktore]j
kota sg umieszczone (por. rys. 108).

Nadmiar oleju, usuniety przez stol, scieka do zbior-
ka, skad po oczyszczeniu przez filtr, zosta]e po-
nownie uzyty

Yoze i stol strugarki musza byé sztywne i wy-
trzymate, co mozna osiagnaé przez racjonalne roz-
Yozenie materialy; a nie przez proste powiekszanie
grubosci $cianek odlewoéw, stosowane nieraz daw-
niej bez potrzeby, a najczesciej ze szkoda dla tech-
niki wykonania tych duzych odlewow. Ksztalt now-
szych konstrukeyj tozy byt
oméwiony na poczatku tej

pracy, rys, 104 i 110 wska-

Rys. 108. Smarowanie mapedu strugarki, S — stol,
£ — toze, P — pompa i Z — zbiornik oleju.

Smarowanie napedu i prowadnic toza odbywa
sie pod ciénieniem (rys. 108): dawne smarowanie
prowadnic przy pomocy walkéw itp, zanurzonych
w oleju, w zaglebieniach prowadnic, zostalo zarzu-
cone ze wzgledéow konstrukeyjnych i z powodu
przenoszenia na powierzchni¢ prowadnic razem
z olejem wszelkich zanieczyszczer, zbierajacych
si¢ w tych zbiorniczkach oleju. Ilos¢ oleju do sma-

Rys. 109. Ruch oleju w prowadnicach: ¢ — ruch

stotlu naprzéd, b — powroiny ruch stolu.

Rys. 110. Przekréj loza

i stolu 3 i 4-ro prowadni-

cowego o podwdjnym na-

pedzie (Wagner i Co, Dort-
mund).

zuja przekroje toza i stotu
nowszych strugarek.

Skrawanie przy uzyciu
duzych sit mozliwe jest
jedynie, gdy oprécz omo-
wionych czesci réwniez
i catosé strugarki, a wiec
toze ze stojakami, po-
przeczka nieruchoma i ru-
chomg tworzy uktad bardzo
sztywny. Budowa nowszych ciezkich strugarek w
tym kierunku przynosi duzo nowego. Rys, 111
i.113 wskazuje solidng budowe stojakow, a rys.
112 poprzeczek, wraz z ulepszonym prowadzeniem
ich i ryglowaniem.

Ruchy organéw posuwu i nastawiania narzedzi
strugarki: poprzeczki — po stojakach i suportéow
po poprzeczkach, niewiele si¢ roznia od stosowa-
nych w strugarkach mniejszych (rys. 114) jedynie
odpowiednie wymiary sa wieksze, co pociaga za so-
ba koniecznosé wywazania przy pomocy przeciw-

111, Usztywnienie stojakéw strugarki dwoma

nieruchomymi poprzeczkami (Butler).

Rys.

rowania prowadnic jest obfita (rys. 109) tak, ze
podczas ruchu naprzéd (roboczego), czesé spig-
trzonego przez ruch stolu oleju zatrzymuje sie na
powierzchniach plaskich prowadnic, skad scieka
na prowadnice podczas powrotnego ruchu stotu.

wag czesci ruchomych, zastosowania oddzielnych
silnikéw do posuwéw (rys. 115), podnoszenia,
a czasem i ryglowama poprzeczki na sto;akach
oraz do posuwu i przyspieszonego przesuwania Su-
portow wzdtuz poprzeczki,
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Do odchylania noza, razem z ,klapg” w kto-
rej jest umocowany, dla zabezpieczenia noza od
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dZwigni 1 lanicuszka, w duzych strugarkach stuza
do tego celu elektromagnesy, lub nawet specjalne
male silniki elektryczne (rys.
116). llo§¢ suportéw wiekszych
strugarek wynosi zwykle cztery:
£ dwa na poprzeczce i dwa boczne
na obydwu stojakach. Wszystkie
B suporty maja ruchy zaré6wno od-
reczne, jak i mechaniczne catko-
wicie niezalezne.
Strugarki maja opinie obrabia-
rek pracujacych najmniej ekono-

micznie, gdyz ograniczenie pred-

Rys. 112, Usztywnienie i zacisk poprzeczki rucho-

mej (Waldrich); A — wrzeciono do zaciskania po-
przeczki, B — przednie, C — tylne zaciski, D —
taczniki, £ — kliny do nastawiania poprzeczki.

4
=

Rys. 113. Sztywna budowa stojakéw strugarki (Wald-
rich) o szeroko$ci stofu 4,5 m.

Rys. 114. Strugarka dwusto-
jakowa (Waldrich). Naped
od silnika ze skrzynka bie-
gow i sprzegla elektromagne-
tycznego (4 biegi robocze i 1
powrotny). Wymiary struga-
nia 1820 X 1820 X 5000 mm.
Posuw suportéw przy pomo
cy pionowych walow.

$cierania podczas powrotnego ruchu stolu, —
uzywa sie zwykly sposéb, przy pomocy walka,

kosci skrawania wskutek trudno-

Rys. 115, Naped posuwéw od wiasnych silnikéw
(Butler). A — mechanizm posuwéw dwéch supor-
téow pionowych, B — mechanizm posuwu suportu po-
ziomego, C — ryglowanie suportéw, D — przesu-
wanie suportow odreczne, £ — silniki 2-konne do
posuwu suportow, F — skrzynka posuwéw (3 sze-
regi posuwéw mechanicznych po 7 posuwéw elek-
irycznych = 21 posuwéw od 0,5 de 51 mm/skok),
G — wskaznik posuwow.

$ci, wywolywanych przez dziatanie wielkich mas
w chwili nawrotu ruchu slotu, uniemozliwia wy-
konanie skrawania z predkogcia, jaka dopuszcza-
ja narzedzia; poza tym duzy stoét strugarki naj-
czesciej uzywany jest jako stél traserski, skut-
kiem czego przvgotowanie do pracy strugarki
trwa dhlugo. Ten ostatni zarzut latwo usunaé
przez drobng zmiane w przygotowaniu do pracy
stosowana od niedawna w Anglii (Craven, Butler,
Loudon, Schiess w Niemczech).
W tym celu stol dlugiej stru-
garki robi sie z dwéch czesci,
tak ze przedmioty krotsze sg
strugane na tylnej polowie
stolu, zuzywajac przy tym
mniej energii, podczas gdy
przednia polowa, przesunigta do przodu, moze by¢
uzyta do przygotowania nastepnej pracy strugania;
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po wykonaniu pracy, tylko na polowg stolu zostaje
odsunieta od tytu toza i tam roztadowana, gdy prze-

Rys. 116. Podnoszenie noza przy pomocy silnika

(Wagner). S, — suport, E — silnik, N — méz, A —

doprowadzanie pradu szyny i szezotki z odstomnigts
pokrywa.

dnia polowa z przygotowana robota pracuje. Do
strugania diugich przedmiotéw laczy sie obydwie
polowy stolu w jedna calos¢ (rys. 117). Inny spo-
séb, stosowany do nieco lzejszych robét (Alfred
Herbert, Coventry), polega na wykonaniu dwdch je-
dnakowych pltyt do umocowania na stole, wielkosci
mniej wiece] rownej powierzchni stotu; gdy przed-
miot strugany spoczywa razem z jedna plyta na
stole strugarki, w tym czasie druga ptyta, ustawio-
na obok strugarki na ,koztach', zostaje zaladpwa-
na nastepna robota. Po ukoficzeniu strugania, pierw-
sza plyte zdejmuje sie razem z wykonanemi przed-
miotami suwnica poczem przenosi sie na stol stru-
garki druga plyte z przygotowana juz robota,
Oszczednosé czasu przy zastosowaniu tych prostych
metod jest bardzo powazna, zwlaszcza gdy chodzi

o struganie czesci, wymagajacych diuzszego usta-
wiania i sprawdzania.

3. Strugarki wykonane.

a) Strugarka podiuina dwustoja-
kowa Butler Machine Co, Halifax, o napedzie
§limakowym stotu (spiral drive) ma wymiary: sze-
rokosé 2,4 X wysokosé pod poprzeczka 1,8 X diu-
gosé stotu 10 m. Stét dzielony (,,tandem") na dwie
czesei po 4,85 m dtugie. Silnik napedowy stotu mo-
cv 60 KM nawrotny: predkosé skrawania ¢ = 6 do
60. predkosé powrotna stotu ¢, = 33 do 67 m/min.
Strugarka moze skrawaé dwa widry (dwoma su-
portami (po 20 X 1,6 mm® z predkodcia do 18
m/min w stali o wytrzymalosci okolo 50 kg/mm*
lub — 20 XX 1 mm?® z predkoscia do 60 m/min w Ze-
liwie,

Podobna strugarka o wymiarach 1,83 X 1,83 X«
X 3,66 m, ma silnik napedowy mocy 50 KM na-
wrotny, z regulowana iloscia obrotow, specjalny
wolnobiezny o n=75 do 600 na min, i silnik do po-
suwow 1 przyspieszonego przesuwania dwéch su-
portéw mocy 2 KM, jlo$é posuwéw 21 od 0,5 do
50,8 mm /skok stolu. Ciezar strugarki — 32,3 t.

Strugarka jest catkowicie zelektryfikowana, za-
miast waléw pionowych nadajacych ruch mechani-
zmowi posuwdw i ruchu poprzeczki (por. rys. 114),
stuzy wspomniany silnik 2-konny, nadajacy posu-
wy suportom (rys. 115), oraz takiz drugi silnik do
ruchéw poprzeczki i ryglowania i zwalniania jej na
stojakach., Ruchy silnikéw sa wzajemnie i w sto-
sunku do silnika gléwnego ryglowane, tak mnp. nie
mozna uruchomié silnika poruszajacego stét do-
poki poprzeczka nie jest zaryglowana, Przesumie-
cia suportéow, poprzeczki i stolu sa zabezpeczone
od zderzenia i ograniczone wylacznikami kofico-
wymi,

b) Strugarka Craven Bros. Stockport, o wymia-

‘rach 1,5 X 1,5 X 3,65 m, o dwéch suportach na

poprzeczee i jednym — na stojaku, ma naped stotu
§limakowy od silnika mocy 35 KM, z predkoscia
strugania od 9 do 55 i powrotng — 27 do 55 m/min.
Do posuwu stuzy osobny silnik mocy 5 KM., supor-
ty otrzymuja posuwy mechaniczne oraz przyspie-
szone ruchy w kierunkach poziomym, pionowym
i ukosnym (0§ suportu pochylna do okolo 15° od
pionu), przy czym obydwa suporty moga byé prze-
suwane razem, oddzielnie, w jedna strome, lub w
strony przeciwne, Poprzeczka moze byé przesuwa-
na (po zwolnieniu zaryglowania) mechanicznie
z predkoscia 1,15 m/min w obydwéch kierunkach;

Rys. 117, Strugarka dwustojakowa z mapedem §li-
makowym j dzielonym stolem. (Craven). Wymiary

strugania: 1,5X1,5X6 m,

suport poziomy (na stojaku) ma tylko posuw pio-
nowy i ruch do géry przyspieszony mechanicznie,
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posuw poziomy za§ — reczny. Réwniez suporty
pionowe (na poprzeczce) i sama poprzeczka maja
wezystkie ruchy odreczne wykonywane niezalez-
nie, Wszystkie ruchy mechaniczne sg wzajemnie
ryglowane, a koricowe polozenia czgéci ruchomych,
zabezpieczone wytacznikami koficowymi. Przyciski
do obstugi umieszczone sa w dwoéch miejscach w wi-
szacych walcach, po 8 przyciskéw: ruch, stop, co-
lcolwiek naprzod, cokolwiek w tyt — (4) odnoszg sie
do stotu, pozostate 4 sa: posuw wlaczony, posuw
wylaczony i poprzeczka do gory, poprzeczka na
dot. Waga strugarki — okoto 27 t.

¢) Duza strugarka Craven Bros.: 4,1 X 3,65 X
8,2 m, a dlugosé toza 17,6 m, naped $lmakowy od
silnika mocy 100 KM. Predkoéé ¢ = 4,5 do 275
i 76 do 45 m/min, w dwoéch seriach. Cztery su-
porty (2 pionowe i dwa poziome, po jednym na kaz-
dym stojaku) maijaq ruchy mechaniczne i odrecz-
ne — jak strugarka, opisana wyzej (b). Osobliwo-
$cig tej duzej maszyny jest moznosé struganla
wpoprzek prawym suportem pionowym i pionowo-
prawym suportem poziomym; do poruszania kaz-
dego z suportéw podczas tej pracy z predkoscia od
6 do 12 m/min. stuzg dwa silniki po 15 KM. Do
wykonania tej pracy gléwny silnik napedowy zo-
staje wylaczony, a sté6t wykonuje posuw od 0,4 do
12,7 mm/skok. Do normalnej pracy suporty maja
15 posuwdéw od 0,4 do 38 mm w kierunku pozio-
mym i od 0,2 do 20 mm w kierunku pionowym;
suporty boczne (pionowe) — posuwy do gory od
0,8 do 38 mm/skok stolu. Przyspieszone ruchy su-
portéw odbywaja sie z predkoscia 1,5 m/min., —
a poprzeczki — 0,76 m/min. Cigzar maszyny —
170 t.

d) Duza strukarka do plyt pancernych Craven
Bros. o wymiarach 4 X 2 X 12 m, dlugosci loza
okolo 25 m, ma 4 suporty pionowe i dwa poziome.
Stét o czterech plaskich prowadnicach ma pod-
wéjny naped §limakowy od dwéch sprzezonych sil-
nikéw po 75 KM kazdy; do posuwu itp. suportéw
sluzy silnik 10-konny, a do poruszanmia poprzeczki
— silnik mocy 15 KM. Dwie grupy predkosci stotu
sg:c==3do8i4,5do 11,2 m/min, ac, =3 do 15
i 45 do 23 m/min. Osiem posuwdw zawiera sie
w granicach od 0,8 do 20 mm /skok w kierunku po-
ziomym i dwa razy mniejsze — w kierunku piono-
wym. Précz tego jest przewidziany specjalnie dro-
bny. posuw — okolo 0,1 mm/skok. Ciezar strugar-
ki — 250 t.

e) Strugarka Gebr. Bohringer, Goppingen — 2,5
X 2 X6 m, napedzana silnikiem pradu zmiennego
ze skrzynka biegow i sprzgglem elekiromagnetycz-
nym, ma cztery predkosci skrawania: 8,4, 10,8,
13,51 16,8 i jedna powrotng — 30 m/min. Do na-
pedu stuzy silnik 35 KM. Sita skrawania do 10 t,
i waga strugarki — 43,4 t,

f) Billeter i Klunz, Aschersleben, w strugarkach,
napedzanych przez silniki elektryczne w polacze-
niu z ukladem Ward-Leonarda stosuja nast. pred-
kosci: Wymiary strugarek:

15 X 1,25 X 2,0 m, sita na nozu 6 1 do ¢ =
15 m/min., a ¢ = 6 do 36, ¢, = 12 do 72 m/min.

4,2 X 3,75 X 4,5 m, sila na nozu 25 t do ¢ =
15 m/min.,, a ¢ =i ¢, od 6,65 do 40 m/min.

g) Duze strugarki Schiess Defries, Diisseldort
mialy wymiary:

45 X 2,0 X 80 m, i ciezar 175 t, ze stotem do
strugania przedmiotéw wagi do 100 t;

1 40 X 35 X 14 m, wagi 235 t.

Strugarki poziome jednostojako-
w e — stosowamne sa do obrobki przedmiotow o wy-
miarach 1 ksztattach, ktére uniemozliwiaja prze-
chodzenie miedzy stojakami normalnej dwustoja-
kowej strugarki, Wobec zmniejszonej sztywnosci,
wskutek duzego wysiegu ramienia takiej strugarki
(odpowiadajacego poprzeczce ruchomej strugarki
zwyklej) i wskutek braku usztywniajacej poprze-
czki nieruchomej, — strugarki jednostojakowe mu-
szg, pracowac nieco mniej wydajnie (mniejszy prze-
kréj wiéra i mniejsza predko§é skrawania), niz
strugarki normalne, skutkiem tego stosowane sa
znacznie rzadziej, jedynie gdy ksztalt przedmiotu
do tego zmusza. Przyktad wykonanija:

h) Jednostojakowa strugarka C. Perthiez, Paris-
Lille o szerokosci stotu 1,7 X wysokosci podnie-
sienia ramienia — 1,5 X dlugosé strugania — 4 m,
ma jeden suport do strugania S., przesuwany na
poprzeczce i obok niego .
drugi suport F z wrzecio-
nem pionowej i frezarki
{rys. 118), Takie rozszerze-

Rys. 118. Strugarka jednostojakowa (Ch. Berfhiez).

E — siln'k do poruszamia stolu podczas strugania;
E, — silnik do frezowania; E» — silnik do poru-
szania poprzeczki P, Es — silnik do posuwéw su-

portéw; A — pulpit rozrzadezy.

nie moznosci pracy obrabiarki na struganie i fre-
zowanie, przy jednym ustawieniu ciezkiego przed-
miotu, wprowadza dodatkowa komplikacje napedu,
gdyz stél otrzymuje wtedy dwa silniki — jeden
silniejszy, E, do napedu normalnego przy struga-
niu, i drugi mniejszy E, do napedu podczas frezo-
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wania (perkOSC stolu znacznie zmniejszona). Do
poruszama ramienia po stojaku stuzy trzeci silnik
E,, um1eszczony na prawym koricu ramienia, a do
posuwu i przyspieszonego przesuwania suporféw
— czwarty Ey, — z lewej strony. W celu poprawie-
nia sztywno$ci maszyny, zmniejszonej przez brak
druglego stojaka, jedyny stojak strugarkl zoslat
zamieniony na stup o bardzo duzym, prawie kwa-
dratowym przekroju, dla zapewnienia mozliwie do-
brego prowadzenia dla poprzeczki, kéra opiera sie
na dwdéch bokach tego kwadratu, Predkosé skrawa-
nia, nieco mniejsza, niz w strugarce normalnej, wy-
nosi ¢ = 6 do 24, a predkosé powrotna ¢, = 25—
50 m/min. Catkowicie zelektryfikowana maszyna
ma obstuge zesrodkowana na osobnym pulpicie A,
stojacym obok, ktéry zawiera przyciski, potrzebne
do obstugi, amperomierze, obrotomierz i §wietlna sy-
gnalizacje, pozwalajaca odr6znié wlaczone do pra-
cy ruchy, do strugania, czy do frezowania.

Strugarka Gebr, Béhringer o wymiarach 1,55 X
1,0 X 6,0 m, ma loze dlugosci 13 m, dwa suporty
na poprzeczce i jeden poziomy na siupie. Naped
silnikiem 25 KM, czterobiegowa skrzynke szybko-
§ci ze sprzeglem; ¢ == 8,4, 10,8, 13,51 16,8 m/min.
ic¢, = 30 m/min, Sila na nozu — 7,5 t; ciezar ma-
szyny — 24,3 t.

Strugarka Billeter i Klunz pedzona jest przez sil-
nik elektryeczny pradu stalego w polaczeniu z ukla-
dem Ward-Leonarda. Wymiary strugarki: 2,75 X
X 2,2 X 4,0; sila na nozu 15 t przy predkosci skra-
wania 10 m/min. Normalne predkosci: ¢ = 6 — 25
ic, =12 — 50 m/min.

i) Strugarki poprzeczne, zwlaszcza
umieszczone po dwie na wspélnym lozu, do stru-
gania dtugich waléw korbowych itp. pomimo du-
Zych wymiaréw mnie moga byé zaliczone do obra-
biarek cigzkich, natomiast na--
leza do nich niewafcpliw*ie
strugarki (rys. 119) umiesz-
czone na stojaku poz1ome1
wiertarko-frezarki, dzieki swej
uniwersalnodci (przesuwanie
stupa, zwyklych ruchéw no-
za),

Podobna strugarka Butlera
ma max. skok noza 1,3 m,
moZnos$¢ przesuwania piono-
wego po stupie — 1,83 m,
przesuwanie poziome stupa po
tozu — 2,74 m. Silnik nape-
dzajacy mocy 15 KM nadaje
predkosci skrawania od 4,5 do
18 m/min i powrotnie — 10,7
do 21,4 m/min. Niewielka sto-
sunkowo waga, okoto 17,5 1, i
zwigzla budowa pozwala na
uzycie tej strugarki jako obra-
biarki przenosnej do ustawie-
nia na plycie, dla obrébki je-
dnoczesne;j np. z obrébka przy
pomocy poziomej wiertarko-
frezarki,

Wieksze strugarki tego typu otrzymuja skok
noza do 1,5 m (Schiess-Defries).

k) Strugarki poziome bramiaste

(portalowe) — sa odwrdceniem zwyklych
dwustojakowych strugarek a mian. przedmiot ob-
rabiany o duzym ciezarze i wymiarach spoczywa

G nieruchomo na pty-
cie-stole maszyny S
(rys. 120). W zagle-
bieniu, wzdtuz kts-
~ rego ustawione sg
? prowadnice na lozu
ZL, po ktérym pro-
wadzonesaprzy po-
mocy $rub pociggo-
wych DD, dwa nis-
kie stojaki St z po-
przeczka Picztere-

Rys. 119. Skok

Strugarka poprzeczna
noza 1,5 m.

tFroriep).

ma suportami pionowymi. Naped maszyny znajduje
sig z tytu i sktada sie z silnika pradu statego i zespo-

Rys. 120, Strugarka bramiasta (Craven).

tu Ward-Leonarda, ktéry, przy pomocy Ppoosiowo
umieszczonego kota zebatego i duzych kot zebatych
posrednich daszkowych Z porusza obydwie sruby
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Strugarka tego typu, wykonana przez Craven
Bros. do plyt pancernych itp. miala wymiary:
robocze: 55 m szerokosci stolu i 12,2 m dlugosci
skrawania. Moc silnika napedowe- )
go — 120 KM przy n — 975, a 60 i
KM przy 325 obrotéw/min; do po-
suwéw 1 tnnych ruchéw suportow
i poprzeczki stuzy 10-konny silnik,
ustawiony na prawym stojaku. Pred-
kosé skrawania ¢ == 3 do 9 m/min,
dzieki | dqutronme dziatajacym no-
zom w suportach nie ma straty czasu

wersalnosé maszynny (rys. 122), ktéra moze stru-
gaé zaréwno zewnetrzne jak i wewnnetrzne powierz-
chnie, te ostatnie jako otwory przelotowe, lub sle-
pe. Diutownice o duzym skoku otrzymuja naped
przy pomocy wieloskokowej $ruby pociagowej,
poruszanej przy pomocy kol zgbatych czotowych
i sprzegla, i nakretki fosforbrazowej, dzielonej
do usuwania luzu w gwincie, N6z otrzymuje dwa
Liegi robocze i jeden powrotny, stél zas, urucho-
miany przez wlasny silnik, dwa ruchy w plaszczy-
znie poziomej z 8-ma réinymi predkosciami po-
suwu i ruch obrotowy. Ruch posuwu stolu jest

zsynchronizowany z ruchem

noza w ten sposéb, ze silnik

posuwu jest polaczony z ru-

chem sanek noza. Do poru-

szania sanek uzywanajestrow-
.’ niez przekladnia $limakowa;

np. w dlutownicach Butler, w
) wykonaniu podobnym do na-
pedu stolu strugarek pozio-
mych (por. rys. 106).

Rys. 121, Strugarka pionowa (I, Shanks i Loudon, Johnston).

nie ma straty czasu na ruchy powrotne, gdyz
skrawanie odbywa sie podczas obydwéch ruchéw
poprzeczki z suportami — tam i nazad.

Posuwy itp. ruchy odbywa]q si¢ taksamo, jak
w strugarce tej firmy, opisanej pod 11terq (6] wy-
zej. Wielkosci 9 posuwoéw pozmmych i plono-
wych sa: od 0,8 do 9,5 mm/skok i dwa razy mmniej-
sze w klerunku pionowym. Cigzar strugarki —
210 t.

I) Strugarki piomnowe Do duiych sko-
kéw stosowane bywaja czasem pionowe strugar-
ki w ktérych suport z nozem otrzymuje naped
od wieloskokowej s$ruby pociggowej pionowo
ustawionej w sztywnym stojaku. Ustawiajac sto-
jak na loiu -poziomym, otrzymujemy moznosé
bocznego przesuwania suportu. Wykonanie to
(rys. 98-f) ogranicza sie do nielicznych specjal-
nych wypadkéw obrébki. Réwnie rzadko spoty-
ka sig specjalne wykonanie (rys. 121 i 98-g),
gdy suport otrzymuje ruchy pionowe lub po-
ziome. Takie strugarki znajduja zastosowanie
przy obrébcee stojakéw i podstaw maszyn okre-
towych, plyt pancernych, duzych odlewéw sta-
liwnych itp.

Najczesciej stosowana jest strugarka piono-
wa zw, diutownicg, do skrawania stosunkowo
niedtugich powierzchni pionowych, Np. ciez-
ka diutownica Schiess-Defries jest przystosowana
do wykonania obrébki powierzchni pionowych pla-
skich, a dzieki potaczeniu ruchéw obrotowego i po-
ziomego posuwu stotu, moze strugaé pionowo
wszelkie powierzchnie o tworzacej krzywej i kolo-
wej, Mozno§é pochylania drogi noza zwigksza uni-

Rys. 122. Diutownica (,Deulschland”, Dortmund).

Dtutownice o duzym skoku i wysiegu stojaka
otrzymuja dodatkowe usztywnienie prowadzenia
sanek z nozem w postam wysuwane) prowadnicy F,
ktora mozna opusci¢ i zamocowaé na listwach pro-
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wadzacych stojaka. Wymiary takiej strugarki sa:
skok max, noza 1,5 m, wysieg stojaka 1,6 m, $red-
nica obrotowego stotu — 2 m, moc silnika poru-
szajacego sanki noza — 40 KM.

Do obrébki ciezkich odkué i ptyt pancernych
znajduje zastosowanie odmiana diutownicy, w kto6-
tej sanki i naped noza moga si¢ przesuwac w kie-
runku poziomym. W tym celu caly mechanizm ru-
chut noza mozZe sie przesuwaé po poprzeczce, usta-
wionej mieruchomo na dwéch stojakach, jak w zwy-
klej strugarce poziomej. Wymiary takiej maszyny:
skok noZa 2 m, przesuniecie stolu — 3,2 m, prze-
suniecie sanek po poprzeczce, prostopadle do ru-
chu stotu — 3,3 m i najwieksza $rednica obrabia-
nego przedmiotu — 4 m,

m) W celu powiekszenia uniwersalnosci zwyklej
strugarki czesto duze maszyny zostaja wyposazone
w dodatkowe suporty do frezowania
i szlifowania Takie uzupelnienie stru-
garki komplikuje budowe o tyle, ze predkosci stolu
przy frezowaniu i szlifowaniu s3 znacznie mniejsze,
niz zwykle stosowane predkosci strugania. W tym
celu naped stotu musi byé wykonany podwoéjnie
(rys. 123), przy czym mniejszy silnik stuzy do wol-
aiejszego ruchu stolu, a wiekszy — do strugania.

Rys. 123. Naped strugarko-Irezarki (Waldrich).

E — silnik do strugania, E° — silnik do frezowania,
L — zespot Ward-Leonarda.

Przykiad wykonania [strugar-
ko-frezarki (Schiess Defries) o du-
zych wymiarach: 4,1 X 3,5 X 14,5
m, loze dlugo$ci 31 m wykona-
ne bylo w trzech czgéciach wa-
zacych po 80 t kazda) stot 3,7
m szeroki i 14,5 m wykonany
w dwbéch czesciach, prowadzo-
ny jest po lozu na trzech pro-
wadnicach typu d (rys. 102).
Do napedu stolu stuza dwa
sprezone silniki pradu stalego,
mocy po 50 KM, z regu-
lacja w granicach 320 do
1120 obr./min, ustawio-
ne pod poziomem podto-
gi nadajace stolowi pred-
kosé¢ robocza 24 m/min.
Strugarka posiada dwa suporty pionowe i jeden
poziomy, zbudowane do wykonywania wszyst-
kich niezbednych ruchéw niezalesnie jeden od
drugiego, przewidziana jest nawet moznosé przy-
spleszonego przesuwania jednego suportu, podczas
pracy drugiego, oraz struganie wedlug szablonu,
Précz tego na poprzeczce znajduje sie suport fre-

zarski z wlasnym napgdem od silnika mocy 12 KM
do poruszania suportu wzdluz poprzeczki 1 obraca-
nia wrzeciona frezarskiego o srednicy 140 mm. Do
napedzania stotu podczas frezowania uzywany jest
specjalny mniejszy silnik i skrzynka biegow. Wy-
taczanie napedu do strugania odbywa sie tatwo
przez przesuniecie jednego kota zegbatego. Strugar-
ka moze pracowaé lacznym przekrojem widra F =
= 260 mm® skrawajac zeliwo z predkos$cig ¢ ==
= 12 m/min. Przy przechodzeniu przez nieobrabia-
ne powierzchnie predko$é ruchu stotu sig zwieksza,
Ciezar maszyny okolo 225 t, a max. cigzar obrabia-
nego przedmiotu — 75 t.

Frezarki.

Frezarki jako maszyny ciezkie weszly w uzycie
stosunkowo niedawno. Zewnetrznie sg one zbliZo-
ne budows do strugarek dwustojakowych (por. rys.
124) i uzywane sg do obrébki duzych odlewow, cze-
$ci kutych itp. (podstawy i stojaki duzych silnikéw,
turbin, obrabiarek i in.). Suporty frezarskie, zaré-
wno pionowe, umieszczone na poprzeczce, jak i po-
ziome — na stojakach, sa wyposazone we wszyst-
kie urzadzenia (osobne silniki, posuwy poziome,
pionowe i w kierunku ukosnym itd.) pozwalajace
im pracowaé zupelnie niezaleznie od innych, Précz
tego oddzielne silniki stuza do niezaleznego przesu-
wania suportéw po poprzeczce lub stojakach rucha-
mi roboczymi lub przyspieszonymi — podobnie, jak
w duzych strugarkach. Jako narzedzia — stoso-
wane s3 glowice frezarskie i inne ksztalty frezow.

Wymiary takich frezarek bywaja bardzo duze,
np. frezarka Kendall i Gent, Gorfon, Manchester,
ma wymiary: 3,65 X 2,4 X 8,5 m; do napedu sto-
lu, prowadzonego na trzech prowadnicach ptaskich,
i przesuwania suportéw i poprze.zki potrzebuje
silnikéw mocy 20, 30 i 60 KM. Ilo§é suportéw: dwa
pionowe na poprzeczce i dwa poziome — na slo-

jakach.

Rys. 124, Frezarka (Schiess-Defries). F — suporty
frezarskie, S; — suporty do strugania. Wymiary
zowania: 5X5X15 m,

Takaz frezarka Schiess-Defries ma réwniez po
dwa suporty frezarskie na poprzeczce i na stoja-
kach i précz tego dodatkowo dwa suporty strugar-
skie na poprzeczce. Wymiary frezarskie: 5 X 5 >
22 m. Wszystkie jednostki pracy maja wlasne sil-
niki, a do ogélnego napedu przewidziane sa dwa
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silniki, po jednym do frezowania i strugania, w po-
taczeniu z ukltadem Ward-Leonarda. Ciezar ma-
szyny — 350 t. Wskutek uniwersalnosci takiej
obrabiarki, przedmiot ustawiony na jej stole moze
by¢ obrobiony, stosujac prawie wszystkie pospo-
litsze sposoby obrébki skrawaniem, a mianowicie
struganie, frezowanie, wiercenie (wstawiajac wiert-
to we wrzeciono frezarskie), rozwiercanie, gwinto-
wanie itp.

Poza tymi frezarkami, ktérych budowa zostata
niejako ustalona, istnieja nieliczne inne ciezkie fre-
zarki, jak np. frezarki do waléw korbowych du-
2ych (Froriep) i inne. Do duzych frezarek naleia
rowniez frezarki do ukosowania blach pancernych
znacznej dlugosci itp.

Wymagania stawiane ciezkim obrabiarkom.

Od wspoélczesnych obrabiarek wymagamy ogélnie

duzej wydajnosci pracy,

duzej doktadnosci wykonania pracy,

dobrego wygladu obrobionej powierzchni,

W stosunku do obrabiarek ciezkich musza oczy-
wiscie obowiazywaé, oprécz innych specjalnych, te
same wymagania, gdyz obrabiarka, bez wzgledu na
jej wielkogé, spelnia te same zadania, lecz stopiert
wypelnienia ich jest zalezny niewatpliwie od skali
obrébki,

Rozpoczniemy analize tego zagadnienia od pier-
wszego wymagania:

1. Wydajnosé pracy obrabiarek ciezkich.

Jak wiadomo osiagniecie mozliwie wielkiej wy-

dajnosci pracy wymaga:

a) skrécenia czasu pracy przez
zwiekszenie predkosci skrawania,
skrécenie czasu trwauia biegéw jatowych,
jednoczesng prace wielu narzedzi;

b) skrécenia czasu obstugi przez:
ulatwienie obstugi (wyboru, nastawiania i uzy-
cia wlasciwych elementéw skrawania),
skupienie organéw obstugi itp.,
zwiekszenie automatyzacji ruchéw obrabiarki,
przez zastosowanie napedéw itp, elektrycz-
nych i in. zaréwno do ruchéw roboczych, jak
i pomocniczych,
$rodki do usuwania wiéréw, tworzacych sie
w duzej ilosci;

c) zmniejszenie przestojow potrzebnych do wy-
konania napraw itp.,, wskutek zwiekszonego
bezpieczenstwa pracy;

d) wyzyskanie wlasnosci skrawania wspélczes-
nych narzedzi: uzyskiwanie duzej predkosci
skrawania, jak i przekroju wiéra, umozliwio-
ne dzieki sztywmosci budowy obrabiarki.

Jak to wynika z poprzednich opiséw réznych

obrabiarek ciezkich, wypelnienie wszystkich prze-
liczonych wymagan spotykamy w obrabiarkach ciez-
kich w stopniu wyzszym, niz w malych lub sred-
nich, gdyz pierwsze z reguly wyposazone sa w zna-
cznie wiekszy aparat pomocniczy, jak np. specjal-
ne silniki do posuwéw, szybkich ruchéw jalowych
i pomocniczych (np. elektryczne zaciski itp.), roz-
budowana aparaturg elektryczng do obstugi i kon-
troli (przyciski, sterowanie z odleglosci, urzadze-
nia sygnalowe dla pewnych grup biegéw, dla tem-

peratur, obiegu oleju itp.), i wreszcie do bezpie-
czefistwa ruchu (bezpieczniki, ryglowanie ruchéw,
zderzaki, wyltaczniki koricowe elektryczne) itp.

Bez przesady mozna powiedzie¢, Ze powstanie
wspofczesnych obrabiarek zawdzieczamy umiejet-
nemu wyzyskaniu szerokich mozliwosci, jakie nam
daje zastosowanie maszyn i aparatéw elektrycz-
nych do pracy obrabiarek. Doprowadzenie ener-
gii do miejsca wykonania pracy na krotkiej drodze,
przez zastosowanie wielosilnikowych napedoéw, mo-
zliwosé regulowania obrotéw, nawracania biegu,
sprzegla magnetyczne i wiele innych urzadzen elek-
trycznych, niewatpliwie przyczynily sig¢ kapitalnie
dn stworzenia dzisiejszych narzedzi do wykonania
pracy, w ilosciach niezmiernie wielkich, w sposéb
zdumiewajaco latwy i nieuciazliwy. Zamiast dlu-
gich wyliczen, ogranicze sig¢ do jednego tylko przy-
kladu: starsza tokarka, jakich jeszcze wiele pra-
cuje w naszych zakladach, potrzebuje do przesu-
niecia suportu na dlugosci toczenia 5m ($ruba po-
ciagowa o dwéch skokach/cal ang. i przekfadnia
1:8), krecac korba 30 razy/min., okragto 100 mi-
nut czasu. Czas ten dla tokarki nowoczesnej, zao-
patrzonej w silnik do szybkiego przesuwania su-
portu po lozu, z predkosca 3 m/min., stosowana
w' bardzo ciezkich tokarkach, — wyniesie tylko
1,67 minut. Sadze, ze poréwnanie tych dwoch liczb,
100 minut i 1,67, zastapi dluzsze dowodzenia na
temat postepu naszych obrabiarek dokonanego pod
wplywem elekirycznosei, 1 uzyskanych na tej dro-
dze korzysci w kierunku moznosci zwigkszenia wy-
dajnosci pracy tych maszyn.

2. Dokladnoéé wykonania pracy.

Pod wzgledem dokladnosci wykonania pracy
obrabiarki ciezkie, obliczone na stosunkowo rzadko
wykonywana najciezsza prace, posiadaja tak duze
wymiary czesci, ze ze w wypadkach normalnej
pracy posiadaja potrzebng sztywnosé, do uzyska-
nia doktadnych ksztattéw geometrycznych obrabia-
nych przedmiotéw. Pomimo to przepisywaé doklad-
nos§é¢ obrébki przedmiotu wazacego kilka, albo na-
wet kilkadziesiat tonn, w granicach uzywanych do
przedmiotow wagi kilku lub nawet kilkunastu kg —
byloby wymaganiem nierozsgdnym. W rzadkich
wypadkach nawet bardzo duze przedmioty musza
byé wykonane wyjatkowo dokltadnie, jednak nie
trzeba zapominaé, ze dokladna obrébka kosztuje
tym drozej, im wieksza obrabiarka jest do tej pra-
cy uzyta, przy czym koszt wykonania wzrasta szyb-
ko, oraz ze dokfadno$é¢ obrébki na ciezkich maszy-
nach nie moze byé tej samej klasy, co na matych,
lub $rednich, gdyz trudnoéci wykonania obrébki na
duzych maszynach sg wigksze i pewne niedoktad-
nosci pracy, pomimo sztywnosci takich obrabiarek,
sa wieksze w duzych maszynach, niz w matych,

Bledy wykonania przy ciezkiej obrébce moga
pochodzié wskutek:

1) trudnosci zwigzanych z dokladnym wykona-

niem bardzo ciezkich czesci maszyny,

2) odksztatcen, jakie zachodzg podczas pracy

w obrabiarce,
3) odksztatcen, jakie zachodza podczas pracy
w przedmiocie,

4) odksztalcen i zmian, jakie zachodza z biegiem

czasu w obrabiarce pracujacej.
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Pierwszy punkt, jako zwigzany z moznodcia wy-
konania wytwérni, z ktérej pochodzi obrabiarka
i metody pracy w niej stosowane, moga byé tu po-
miniete uwaga, ze do dobrego wykonania cigzkich
obrabiarek, konieczne sa, oprécz potrzebnych moz-
nosci wykonania, réwniez nadzwyczajna sumien-
nosé i duze doswiadczenie, ktére sa udziatem wy-
tworni, przez czas dluzszy takie obrabiarki ciezkie
wykonujacych.

Niedoktadnosci w- pracy obrabiarki moga pocho-
dzié:

wskutek wadliwego ustawienia lub stanu czesci
obrabiarki (luz w prowadnicach, lozyskach,
uchwytach itp.),

wskutek odksztatcena elementéw obrabiarki,
pod wplywem obciazenia statycznego, lub tez dy-
namicznego.

Niedoktadnosci pracy obrabiarki moga byé po-
wiekszone przez odksztalcenia spreiyste obrabia-
nego przedmiotu, bedace skutkiem dzialania sit sta-
tycznych (ciezaru), jak réwnmiez sit dynamicznych
(oporéow skrawania, sit odsrodkowych).

Wspomniane niedokiadnosei jako przyczyng ma-
ja glownie, zaktadajac dobry stan obrabiarki, —
niedostateczna sztywnosé obrabiarki, lub obrabia-
nego przedmiotu, lub wreszcie narzedzia. Sztyw-
no$é ciezkich obrabiarek jest jak wiadomo wystar-
czajaca, pozostajg zatem jako mozliwe-zZrodla nie-
prawidlowosci w obrébce — narzedzie i przedmiot
obrabiany. Po zastosowaniu zatem narzedzia o do-
statecznej wytrzymatodci i sztywnym osadzeniu
w uchwycie obrabiarki, pozostaje jeszcze zwréce-
nie uwagi na sztywnos$é¢ przedmiotu skrawamego,
jako warunku koniecznego do otrzymania prawi-
dtowego wyniku obrébki, Dostateczna sztywnosé

. , , - P
przedmiotu, ktéra mozna wyrazié przez stosune-k.—);~
(gdy P -— jest sita podczas skrawania, a f — ugie-
cie osi przedmiotu pod wplywem momentu sity P),
zalezy od stosunku wymiaru poprzecznego do diu-
gosci, dla przedmiotéw cigglych o osi prostej; dla
przedmiotéw przerywanych, o zmiennych ksztal-
tach poprzecznych, lub o krzywej osi — nie moze
by¢ z gory ocemiona. W tych wypadkach doktad-
no$¢ cbrébki zabezpieczy dobre umocowanie przed-
miotu skrawanedo w uchwycie, nalezyte podparcie
luneta, podktadkami lub tp., ktére zbyt mata sztyw-
nos¢ przedmiotu w sposéb dostateczny sztucznie
moga podnies¢ tak, azeby powstaty warunki konie-
czne do nalezylego wykonania pracy skrawania,
a mianowicie azeby:

ugiecia podczas pracy byly mniejsze, niz po-
trzebna dokladnosé¢ wykonania,

naprezenia, powstajace podczas obrébki, byly
mnjejsze niz dopuszczalne dla skrawanego mate-
1iaty, marzedzia lub obrabiarki,

czestotliwosé drgan wlasnych obrabiarki pod-
czas pracy byla mozliwie rézna od czestotliwosci
impulséw, wywolanych przez skrawanie (np.
wskutek zmian sity skrawania, odlamywania sie
wiéra itp.), w celu unikania powstawania zjawi-
ska rezonansu,

Wspomniane warunki nie sa w normalnych wy-
padkach zbyt trudne do zachowania, a zatem przy
pewnej uwadze, dobrym stanie obrabiarki i wlasci-

wym wykonaniu pracy, nie powinny byé przeszko-
da do otrzymania dobrych wynikéw.

Ostatni z wymienionych wyzej punktéw: zmiany
i odksztalcenia, zachodzace z biegiem czasu w obra-
biarce, znajdujacej sie¢ w pracy, jest dla cigzkich
maszyn najtrudniejszy do usuniecia. Z jedmej stro-
ny zmiany, jakie nieuchronnie zachodza w tworzy-
wie maszyny, ktérym ma zapobiega¢ slarzenie (se-
zonowanie), zachodzg w duzych odlewach znacznie
wolniej, niz w matych. Skutkiem tego, nawet po
starannym starzeniu i dtuzszej pracy, drgania to-
warzyszace pracy skrawania, zwalniaja wewnetrz-
ne naprezenia, w wyniku czego nawet po dluzszym
czasie moga pojawié sie odksztaltcenia,

Préocz drgan, przyczyna odksztalcern moga byé

‘wstrzasnienia podczas ruchu np. przewozu koleja,

réwniez — uderzenia przy przenoszeniu suwnica,
lub tp. Ze wzgledu na zachowanie ksziattu diu-
gich czesci (toza, stoly, waly itp.), na specjalng
uwage zastuguja wszelkie czynnosci, zwiazane
z transportem (przesuwanie w warsztacie, tadowa-
nie i wyladowanie z wagonu, podnoszenie i opusz-
czanie itp.), przy wykonaniu ktérych nalezy z géry
przewidzieé mozliwoéci znieksztalcenia i opraco-
waé proste instrukcje wykonywania tych czynmosci
w taki sposéb, azeby starannie wykonanego ele-
mentu nie uszkodzié¢, lub nie znieksztalcic. W do-
brze opracowanych obrabiarkach sa przewidziane
otwory, zaczepy itp. do zaktadania dragow, lin,
faiicuchéw koniecznych przy transporcie, umiesz-
czone w takich miejscach, azeby odksztatcenie da-
nej czesci pod wpltywem cigzaru wlasnego byto jak
najmniejsze.

Inna przyczyna mozliwych odksztatcen obrabiar-
ki, ustawionej na miejscu pracy, jest zmiana ksztal-
tu foza lub tp. pod wplywem warunkéw pracy, np.
obcigzenia nieréwnomiernego (np. obrébka krotkich
a bardzo ciezkich przedmioiéw na diugiej tokarce),
nieréwnomierne osiadanie gruntu pod diugim fozem
itp. okolicznosei.

Wprawdzie w normalnych wypadkach wielkosé
wspomnianych odksztalced bywa bardzo nieznacz-
na, to jednak w wyjatkowe niekorzystnych razach
moga one osiggnaé wielkosci przeszkadzajace do-
kladnemu wykonaniu pracy. W celu usuwania ta-
kich odksztalcer stosuje sie w duzych obrabiarkach
rozne pomoce. Do nich naleza: sruby naciskowe,
opierajgce sie na plytach stalowych, umieszczanych
tuz obok §rub fundamentowych; lub kliny, ktérych
potoienie daje sig¢ zmieniaé¢ przy pomocy Sruby
i réowni pochylej itp. Urzadzenia takie maja na ce-
lu umozliwienie korygowania potozenia Ioza lub tp.
w razie potrzeby, np. przed wykonaniem dokladnej
roboty.

Wspomniane Zrédta niedokladnoéci pracy du-
zych obrabiarek, czesciowo nieuchwytne, lub trud-
ne do ustalenia, stanowiq powazna przeszkode do
ustalenia mozliwych do wykonania i trwatego za-
chowania, dokladnosci takich duzych wyrobéw, jak
czedei zasadnicze ciezkich obrabiarek. Oczywiscie
taka obrabiarka musi méc pracowaé dokladnie, lecz
jednakowo oczywiste jest, ze dokladnosc wymaga-
na od niej nie moze byé tego samego rzedu, co do-
ktadnosci ustalone dla obrabiarek normalnych
przez Schlesingera lub Salmona. Przepisywanie
tych samych doktadnosci obrabiarkom duzym, jak
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to sie¢ w praktyce nieraz spotyka, jest niedopusz-
czalne, gdyz:

a) niepotrzebnie podraza wykonanie wiekszosci
obrabiarek ciezkich, przeznaczonych do zgru-
bnej obrébki,

b) dokladnosci wykonane duzym kosztem nie by-
tyby trwale, wskutek nieuniknionych od-
ksztatcen,

c) wreszcie — w warunkach warsztatowych nie
ma moznosci sprawdzié drobnych odchylek,
gdyz odksztatcenia czesci duzej i dtugiej
obrabiarki pod wplywem nieréwnej tempera-
tury w warsztacie, sa rzedu wyzszego, niz te

odchylki,

Jak wiadomo 1 m wykonany z zeliwa lub stali,
ogrzany 0 1°C wydtuza sie, okraglo liczac, o 0,00001
m, t j. o 0,01 mm, to tez pomiary duzych bryt
w zwykfych warsztatowych warunkach pracy przy
dos¢ silnie zmiennych temperaturach, muszg byé
obcigzone ptynacym stad btedem.

Z tego powodu powslajg trudnosci przy stwier-
dzaniu doktadnoéci pracy, wykonanej na duzej
obrabiarce. Np. skrzywienie osi grubego i dtugiego
walu wskutek réznic temperatur na gérnej powierz-
chni, ogrzanej przez promien slorica ze sSwietlika
hali warsztatowej, i dolnej, znajdujacej sie w cie-
niu, moze byé znaczna i stwarzaé pozory niedoktad-
nosci pracy obrabiarki, wykonanej zupelnie prawi-
diowo.

Dogodny wzér

t1—12=4-n-x

gdzie f,—+f, — oznacza rdznice temperatur, n —
jest stosunek wysokosci bryty do dlugosci jej, a x
— wielkoscia przepisanej odchytki w 0,01 mm/m,
wskazuje, 7ze zachowanie przepisanej dokladno$ci
toczenia np. 0,03 mm/m na dlugosci 5 m i §rednicy

toczonego watu — 600 mm, jest mozliwe jedynie
przy roznicy temperatur nie wiekszej nad
600 . .40
h—th=4: 5000 -:3=14°C

Niemozno$¢ dotrzymania tego warunku jest oczy-
wista; w niesprzyjajacych warunkach, wskutek
ustawienia duzej tokarki w przewiewnej hali w zi-
mie, lub dziatania slorica na czesé loza, moga po-
wstaé roznice temperatur wielokrotnie wigksze.

Nie tylko spa‘awdzame wykonanej pracy spotyka
na trudnosci pomiarowe, o ile jest wykonywane w
duzej skali, lecz 1 sprawdzanie doktadnosci wyko-
nania, lub stanu dokladnosci samej obrabiarki, jest
ré6wnie trudne, jesli chodzi o mate odchytki, gdyz
cze$ci duzej obrabiarki moga dawaé, wskutek nie-
réwnomiernego rozszerzamia spowodowanego roz-
nicami temperatur, odksztalcenia wieksze, niz prze-
pisane odchytki.

Warunki warsztatowe stwarzaja trudnosci nie tyl-
ko dla pomiaréw duzych bryl, lecz i do ustalenia
ksztaltow, lub wzajemnego polozenia plaszczyzn.
Tak np. sprawdzenie prostolinijnosci prowadnic dtu-
giego toza, nasuwa duze trudmnosci wskutek przewi-
sania drutu, uzywanego do takich pomiaréow. Jedy-
nie zastosowanie metod optycznych pozwala na po-
konanie tych trudnosci, dzieki zastosowaniu nie-
wazkiej osi optycznej.

W wyniku nalezy stwierdzi¢, ze o ile wykonanie
normalnych czesci duzej obrabiarki podlega zwy-
klym zasadom warsztatowego wykonania, to w sto-
sunku do kryteriéw, dotyczacych duzych czesci,
wskazana jest daleko posunieta ostroznos$é,

3. Wyglad powierzchni i inne wzgledy.

Otrzymanie powierzchni obrobionej o zadanym
wygladzie nie jest tak trudne do wykonania, jak
wymaganie wysokiej dokladnoéci pracy. Czynno-
$ci wykonczajace zwykle tak mato obciazaja obra-
biarke ciezka, ze otrzymanie biegu bez drgan, a za-
tem i czystej powierzchni obrobionej, nie napotyka
na specjalne trudno$ci. Jedyny wyjatek moze sta-
nowié konieczno$§é zastosowania duzej predkosci
obwodowej, w celu otrzymania bardzo gtadkiej po-
wierzchni, wtedy w wigkszosci wypadkéw oplaci sie
zastosowaé specjalny przyrzad do szlifowania, pra-
cujacy z potrzebna predkoscia, zamiast zniszezyé
wielkq obrabiarke lekka praca przy duzej ilosci ob-
rotéw, bedaca zaprzeczeniem przeznaczenia ciezkiej
obrabiarki,

Jak widaé z powyzszego przegladu, kryteria obo-
wigzujace w stosunku do obrabiarek normalnych,
mozna stosowaé¢ do obrabiarek ciezkich jedynmie
z zastrzezeniami, wynikajacymi z charakteru i prze-
znaczenia tych maszyn, ktérym jest: mozliwie szyb-
ka i dokladna, nieuciazliwa i bezpieczna, obrobka
skrawaniem duzych i ciezkich czeéci maszyn. Przy
takim postawieniu sprawy, oczywiscie inne wzgle-
dy, obowazujace w stosunku do maszyh normalnych,
jak wyzyskanie wlasnodci narzedzi, lub mozliwe
wyzyskanie energii napedu, schodza w stosunku do
obrabiarek cigzkich na drugi plan. Przy ciezkiej ob-
rébce wigcej chodzi o mozliwe zachowanie ksztattu
narzedzia i o wykonanie mozliwie wielkiej ilosei
czynnoséci (operacji) przy tym samym ustawieniu
obrabianego przedmiotu, niz o $ciste przestrzeganie
najekonomiczniejszych predkosci skrawiania. Ten
ostatni wzglad na mozliwa, uniwersalnosé cbrabiarki
cigzkiej nie moze is¢ jednak tak daleko, azeby z niej
zrobi¢ nieekonomicznie pracujaca maszyne. Prze-
ciwnie, nalezy zadaé, azeby zasadnicza praca, do
wykonania ktérej nasza obrabiarka jest przeznaczo-
na, byta wykonywana zgodnie z nowoczesnymi wy-
maganiami, a jedynie tylke inne prace dodatkowe,
ki6rych sposéb wykonania nie da si¢ réwnie ekono-
micznie 1 nowoczesnie w ramach naszej obrabiarki
rozwigzaé, moga byé¢ wykonywane z koniecznosci
nieco mniej oszczednie. Wzamian za to ofrzymuje
si¢ w zysku oszczednoéé na czasie ustawiania, prze-
noszenia itp., ciezkiego przedmiotu na inna maszy-
neg, w celu wykonania innej czymnoéci nieco taniej
moze, niz na pierwszej. Warunki oplacalnosci wy-
konania pracy na jednej maszynie, czy tez na
dwoéch, daje nam w kazdym wypadku réznica kosz-
tow wykonania pracy na tych dwéch maszynach, w
poréwnaniu z kosztami wspomnianego transportu,
ustawiania, a czasem i pewnego ryzyka, zwiazanego
ze zmiang polozZenia przedmiotu itp.

W stosunku do duzych obrabiarek nalezy stawiaé
wymagania mozliwie latwego umieszczenia przed-
miotéw o najrozniejszych ksztaltach oraz moznosé
latwego dostepu przy zakladaniu, ustawianiu pracy
i obstudze maszyny, — sa to znéw wzgledy, ktérych
normalnym obrabiarkom nie stawiamy ze wzgledu
na ich stosunkowo niewielkie wymiary,
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Oprécz omoéwionych wzgledow natury ogélnej, w
stosunku do poszczegélnych obrabiarek wysuwane
bywaja wzgledy specjalne, jak np. duze dlugosc
ciezkich obrabiarek moga by¢ niedogodne w war-
sztacie, tak np. wytaczarka o dlugosci toza 70 do
80 m, nie nalezaca do nadzwyczajnych rzadkosci,
w normalnym wypadku uniemozliwia poprzeczny
ruch w warsztacie na wskazanej dlugosci. Mozna
jednak uniknaé tej niedogodnosci, ustawiajac toze
jej rowno z podtoga warsztatu. Ten prosty sposéb
utatwia zakladanie dlugich wierconych waléw na
maszyne, przez proste przetaczanie zioZonego obok,
rownolegle do osi maszyny walu, przy pewnej po-
mocy suwnicy, gdy podnoszenie na wysokosé ponad
st6! normalnie ustawiony suwnica, jest wobec duzej
dtugosci walu niedogodne; précz tego, gdy maszyna
nie pracuje, zaglebione i przykryte nalezycie des-
kami foze jej nie stanowi przeszkody dla ruchu,

Przytoczone przyklady wyjasniaja dostatecznie
roznice, jakie nalezy mieé¢ w pamieci, przy poréw-
naniu warunkow stawianych duzym i malym obra-
biarkom. Pozostaje do oméwienia ostatnia sprawa-
ekonomii pracy ciezkich obrabiarek.

4, Koszt wykonania pracy.

Obrabiarki ciezkie, wykonywane na specjalne za-
moéwienia pojedynczo, czesto wedlug specjalnych
projektéw, a zawsze z mniej lub wiecej zasadniczy-
mi przer6bkami, nawet wtedy, kiedy chodzi o mo-
del przedtem wykonywany, musza byé¢ drogie. O ile
szerokie uzycie przyrzadéw i maszyn elektrycznych
podraza, czy tez potania wykonanie, — ogélnie nie
da sie powiedzie¢, gdyz czesto wielosilnikowe urza-
dzenia daja niezaprzeczona oszczednosé w poréw-
naniu z kosztem wielu két zgbatych, tozysk, sprze-
giel, watéw itp., jakie zastepuja. Natomiast z cala
pewnoscia mozna powiedzied, Ze praca ciezkich ob-
rabiarek jest bardzo kosztowna. Na wysokie koszty
pracy skladaja sie, opréocz zwyklych kosztow, przy-
padajacych na obrabiarke z tytulu ustawienia jej
1 pracy w warsztacie, odpisu i oprocentowania kapi-
talu wyloZonego na zakup, ktérych wielkosé jest
do$¢ znaczna ze wzgledu na wspomniany juz wyso-
ki koszt maszyny, — jeszcze do§é¢ znaczne sumy,
przypadajace za energig elekiryczna zwykle niewy-
zyskanej maszyny, i wreszcie, w wickszosci wypad-
kow, koszty przestojéw. Zrédiem ostatnich kosztéw
sq przewymiarowane silniki elektryczne, obliczone
na najwieksza prace, jaka moze byé wykonana,
a pracujace przewaznie z zamalym obciazeniem;
poza tym w wielu wypadkach wielka obrabiarka jest
czynna do$¢ rzadko, gdyz prace wchodzace w jej
program, stanowia zaledwie drobma czesé prac na-
wet duzej wytwdrni maszyn.

Koszt 1 godziny pracy obrabiarki cigzkiej w tych
warunkach jest badzo wysoki, i w specjalnych wy-
padkach, kiedy ilo§¢ godzin pracy w ciagu roku jest
mala, dochodzi do absurdalnie wysokich liczb.

W tych wypadkach nalezy koszty przestojéow od-
nosi¢ do innej pozycji rachuby warsztatowej, a koszt
pracy rzeczywiscie wykonanej naszej niewyzyska-
nej ciezkiej obrabiarki, odnies¢ do przepracowa-
nych godzin. '

W ten sposéb obliczony koszt 1 godziny pracy
bez ptacy robotnika, obslugujacego maszyne (t. zw.
maszynogodziny) dla dobrze obcigzonego warszta-

tu, przy znikomej ilosci przestojow zawierat sie dla
maszyn duzych w granicach okolo 30 zl.,/godzine,
dla srednio wielkich — 10 do 15 zt./godz.; dla po-
rownania dodam, ze w tych samych warunkach
koszt maszynogodziny dla tokarki, okolo 300 mm
wysokosci ktow, wynosit okoto 2 do 3 zi./godz.

Zuzycie energii elektrycznej przez duze obrabiar-

ki jest, w stosunku do wykonanej pracy, np. mierzo-
nej iloscia skrojonych wiéréw, bardzo duze, i sku-
tek uzyteczny przecietny takiej obrabiarki waha
sie w granicach 10 do 20%, za wyjatkiem nielicz-
nych wypadkéw, kiedy pracuje oma z duzym obcia-
zeniem i wzglednie dobrym skutkiem — okoto 70%
(dla tokarki). Interesujace jest obserwowanie wska-
zan amperomierza, wskazujacego ilo§é pradu pobie-
rana przez maszyne podczas pracy i biegu jalowe-
go; czesto roznia sie one niewigcej jak o 3 do 6 A.
Zwazywszy, ze koszt kilowat-godziny, poza Gornyra
§laskiem, u nas waha sie w granicach od 7 do 18 gr.,
koszt pradu do pedzenia wiekszej obrabiarki, w ilo-
$ci okolo 50 kw, wynosi okoto 3,5 do 9,0 zt/godz.

Wysokie koszty pracy ciezkich obrabiarek mozna

obmizy¢ przez:

a) mozliwie zupelne wyzyskanie czasu pracy (od-
padna koszty przestojow),

b) skrécenie czasu przygotowania pracy do mi-
nimum, np. przez niezajmowanie stotu obra-
biarki do trasowania itp, jak sie to czesto prak-
tykuje, przez podwéjne stoly do strugarek
(p. wyzej), itp. sposoby, Czasem mozna z po-
wodzeniem zastosowaé sposéb

¢) potanienia pracy przez skrocenie czaséw ob-
stugi i przygotowania do pracy przez dodat-
kowego robotnika. Np. niech praca na duzej
wytaczarce trwa 8 godzin, a czas zdjecia, zalo-
Zenia nowej roboty itp. — 2 godz., to wyko-
nanie przy koszcie 1 godziny phacy na tej
maszynie — 30 zl., 1 ptacy robotnika obstugu-
jacego ja — 1,2 zt./g, bedzie kosztowaé:

koszt pracy maszyny 10 godz. X 30 zi. 300 zi.
ptaca za 10 godz. po 1,22¢t, . . . . . 12
razem 312 zt.

Jesli przez dodanie pomocnika-z placg 0,80 zt./g,
czas przygotowania pracy uda se skréci¢ do 1 go-
dziny, to oszczedno$é osiagnieta wyniesie:

placa za 9 godz. po 1,20 zt. + 1 godz.

po 0,80 zt. . S . . 11,60 zt
koszt pracy maszyny 9 godz, X 30 zi. 270,00 ,,
razem 281,60 zi.

Zaoszczedzono zt. 30,40, t. j. okoto 10%. Oczy-
wiscie oszczednosé bedzie tym wieksza, im dluz-
szy jest czas przygotowania w stosunku do czasu
pracy, i czym wigcej mozna bedzie skrécié czas po-
stoju maszyny przez dodanie pomocy. Z powyzsze-
go przyktadu widaé¢ jak wazna role gra skrocenie
czasu przestoju obrabiarki, jakie mozna osiagnac
przez wyznaczenie specjalnej brygady do pomocy
przy przygotowaniu pracy, trzymanie w pogotowiu
suwnicy lin, ladcuchéw, narzedzi itp., potrzebnych
do wykonania czynno$ci, zwiazanych z ukosiczeniem
jednej i rozpoczeciem nastepnej pracy.

Woreszcie w specjalnych wypadkach mozna kosz-
ty nabycia i pracy duzej obrabiarki zaoszczedzié so-



PRZEGLAD TECHNICZNY — 1938

741

bie przez zastosowanie obrabiarek przenosnych, ste-
sowanych wtedy, gdy wielkos¢ wykonywanego
pizedmiotu przekracza zdolnosci transportowe itp.
urzadzen w danym zakladzie, lub gdy wymiary
pzedmiotu sa tak wielkie, ze nie ma tak wielkiej ob-
rabiarki, ktéra by zadana prace wykonaé mogta. Do
takich prac naleza np.: toczenie wielkich pierécieni
biegowych dla tozysk walkowych do tarcz obroto-
wych, wiez pancernych; wiercenie otwordw, gwin-
towanie itp. w ogromnych stojanach wielkich maszyn
elektrycznych; obrébka ogromnych wirnikéw turbin
wodnych o duzej srednicy, korpuséw turbin wod-
nych spiralnych i wiele innych,

W niektérych wypadkach do doraznego wykona-
nia obrébki przedmiotu o bardzo duzych wymiarach,
bywaly z powodzeniem stosowane ,namiastki'’ wiel-
Jkich obrabiarek. Jak np. do wykonania wyjatkowo
dlugiej czesci struganej o duzych wymiarach, zbu-
dowano w Ameryce strugarke na miejscu, wykonu-
jac jej toze i stojaki jako zelazobetonowa konstruk-
cje, odpowiednio usztywniong, na ktérej umocowa-
no prowadnice w postaci obrobionych listew stalo-
wych. W innych wypadkach zastosowano ramy w
postaci skrzyrni wykonanych z blach i ksztattek sta-
lowych, wypelnionych betonem w celu zwiekszenia
sztywnosci.

Ostatni pomyst wskazuje na konstrukcje stalowe,
spawane, jako material na czesci duzych obrabia-
rek. - Praktyka dzisiejsza wskazuje, ze takie kon-
sirukcje moglyby potanieé wyréb ciezkich obrabia-
rek bardzo znacznie, przez zaoszczedzenie wykona-
nia modeli, ktére czesto dla kazdej obrabiarki wiel-
kim kosztem nanowo wykonywaé trzeba; précz tego
zastosowanie stali pozwolitoby zmniejszyé znacznie
wage czedci obrabiarki, nie zmniejszajac sztywnosci
komstrukcji. Poniewaz zmniejszenie wagi czesci
sprzyja podwyzszeniu czestotliwosci drgan wlas-

nych konstrukeji, zatem przy ramach itp. stalowych
spawanych, zmniejsza sig rowniez obawa o powsta-
wanie drgan wskutek rezonansu. Oczywiicie warun-
kiem powodzenia jest nalezyte przestudiowanie naj-
lepszych ksztaltéw czesci spawanych W kaidym
razie powodzenie spawanych stO)aJkow duzych pras
mechanicznych pozwala przypuszczaé, Ze i w bu-
dowie duzych obrabiarek spawane konstrukeje,
znajda prawo obywatelstwa.
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Rozwéj silnikéw érodkéw komunikacyjnych

i urzagdzen statych

czasopiSmie Zeitsch, des V. D. I. z dn, 20 sierpnia

1938 r, Nr. 34, 1938 r. ukazal sie bardzo interesu-
jacy artykul, ujmujacy w szerokim zarysie stan obecny
i kierunki rozwoju maszyn parowych i spalinowych oraz
$rodkéw przewozowych. Ze wzgledu mna jego treéé, kiéra
moze zainteresowaé czytelnikéw ,Przegladu Technicznego*,
artykul ten podamy w obszernym streszczeniu,

Dwa gléwne czynniki wplynely decydujaco w ostatnim
stuleciu na postep w rozwoju konstrukcji réznego rodzaju
silnikow,

Jednym z tych czynnikéw jest bezwatpienia szybko wara-
stajace zapotrzebowanie energii, drugim — silny wzrost roz-
nego rodzaju §rodkéw lokomocji. Trwale wzrastajace zapo-
trzebowanie na $wiatfo, energie i dazenie do coraz szybszej
jazdy, prowadzilo zawsze i prowadzi jeszcze do coraz znacz-
niejszego rozwoju $rodkéw komumikacyjnych, do coraz lo
lzejszych silnikéw. Dazieki tym, wspommianym poprzeduio
czynnikom postgpu technicznego w konstrukeji silnikéw, ener-
gia elekiryczna sity i §wiatla niezwykle staniala, a predkos¢
$rodkéw lokomocji ulegla wydatnemu zwigckszeniu. Ciekle
paliwa wreszcie spowodowaly osiagnigcie dzi§ najwyzszych

warto§ci, przyczyniajac sie jednoczesnie do gruntownej

przemiany techniki wojennej w stopniu nie mniejszym niz
w érodkach komunikacyjnych.

Ten szybki jednak postep w rozwoju i ogromnym roz-
powszechnieniu sie silnika spalinowego posiada i odwrotng
strone. Wzrost spozycia ropy jest mianowicie tak wielki,
a jej zloza sg wyjatkowo mierdwnomiernie podzielone, poza
lym zaznacza sie juz w miektérych krajach wyrazne ich wy-
czerpywanie, to tez obecnie kwestia zaopatrzenia w paliwo
piynne, wystepuje we wszystkich panstwach z cala jaskra-
woscia — chodzi szczegdlnie o zaopatrzenie armii w paliwo
ciekle nma wypadek wojny — przede wszystkim w tych pan-
stwach, ktére nie posiadajg wlasnych zl6z ropy naflowej.
Wprawdzie rozwiazang mamy sprawe produkeji benzyny
syntetycznej z wegla kamiennego, ale, biorac pod uwagg,
ze na urzadzenia do uwodorniania wegla dla produkeji od
12 do 15 milionéw t cieklego paliwa rocznie potrzebna jest
suma ok. 10 miliardéw ztotych, a liczba robolnikéw do wy-
tworzenia tej ilo$ci syntetycznego paliwa (razem z gérnika-
mij wyniesie od 250000 do 400000 os6b, ten sposob roz-
wiazania nie wydaje sie przelo mozliwy do produkcji caltego
zapotrzebowania.

Réwnolegle ze wzrostem mocy silnik¢w zmniejsza sie bar-
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dzo ciezar, przypadajacy na 1 KM. Silniki w oiagu zaledwie
ostatnich 25 lat powickszaja moc, jezeli chodzi o turbiny
parowe, z 15000 kW do 200000 kW.

Moc silnikéw lotniczych wzrasta w tym czasie ze 150 KM
do 1500 KM, a wiec dziesieciokrotnie. Potrafimy juz obec-
nie budowaé silniki lotnicze o tak malym cigzarze, ze wy-
nosi on zaledwie 0,5% ciezaru silnika okretowego tej sa-
mej mocy (Tabela 1). Najwigksze jednak postepy osiagnigte
zostaly w szybkosci $rodkéw komunikacyjnych. Jezeli wez-
miemy pod uwage dwa okresy czasu — jeden od- Juliusza
Cesara do $mierci Napoleona (r. 1821), a drugi od tej daty
do mnaszych czaséw, a wigc prawie stulecie, to postep
szybkosci widzimy jedynie w tym drugim okresie, chociaz
plerwszy wynosi przeszlo 1800 lat, Wzrost szybkosci w ostat-
nim stuleciu wynosi od 20 do 40 razy.

Gléwne cechy silnikéw parowych i spa-
linowych,

Dla istniejacych sitowni i §rodkéw lokomocji stoja do
dyspozycji z jednej strony turbiny i tlokowe maszyny pa-
rowe, a z drugiej strony silniki wybuchowe i Diesela.

Miedzy tymi silnikami od wielu juz lat toczy sie ostra
walka ze zmiennym powodzeniem. Wynikiem tej walki jest
bezsporne stwierdzenie, ze zadna z tych maszyn nie jest
i pewno nie bedzie przydatna do wszystkich celéw. W jed-
nych dziedzinach najlepiej prace spelnia silnik parowy tlo-
kowy, w innych — 1urbina.

Turbiny parowe sa wielkiej mocy i przeznaczone na wy-
sokie ci$nienie, temperature i rozwijajg szybkie obroty.
Zapewniaja one maly rozchéd ciepla jedynie przy niskim
ci$nieniu w skraplaczu i przy parze przegrzane;j,

Turbiny malej mocy ze wzgledéw gospodarczych nie
nadaja sie, bo eksploatacja ich jest dosé kosztowna.

Tlokowe maszyny parowe sa wygodne i latwo ustawne,
daja sie przeciazaé, a nawet przy ich malej mocy mozna
stosowaé réwniez wysokie ciénienie, ruszajg one z miejsca
przecigzone i oplacajag sie gospodarczo. Male jednostki,
réwniez przy zmiennej liczbie obrotéw, daja tylko nieznacz-
ny wzrost rozchodu ciepla,

Silniki spalinowe juz przy mocy ponizej 100 KM po-
siadaja bardzo niskie wartodci rozchodu ciepla, zajmuja
malo miejsca i wyrézniaja si¢ malym ciezarem przypada-
jacym ma jednostke mocy. Posiadaja jednak maly moment
rozruchowy i wykazuja korzystny rozchéd ciepta oraz cie-
zar przypadajacy na jednostke mocy tylko przy paliwie cie-
kiym, ktérego energia w wielu krajach jest znacznie droz-
sza od energii wegla.

Podziat

Roéznego rodzaju silniki cieplne stosowane sa w mnaste-
pujaeych dziedzinach:

Turbiny parowe: w elekirowniach,
okretach;

Ttokowe maszyny parowe: w malych silowniach, ma-
tych i $rednich okretach, lokomotywach;

Silniki Diesela: w malych silowniach przemystowych,
w publicznych elektrowniach szczytowych, na $rednich i du-
zych okretach;

Silniki wybuchowe:
dziach szybkobieznych,

silnmikéw cieplnych,

§rednich i duzych

w samochodach, samolotach i to-

Ponadto przeprowadzono préoby zastosowania:

Turbin parowych: w parowozach, samolotach.

Silnikéw Diesela: na kolejach, w samolotach, samocliodach.

Prawdopodobny kierunek dalszego roz-
woju

W istniejacych wytwoérmach silnikéw mozna obserwo-
waé pewien zastéj, jezeli chodzi o wprowadzanie nowosci.
Nie widzimy juz teraz tylu nowych pomysiéw, nie zawsze

zreszta udanych, ktére obserwowaliSmy w latach 1922—
1935. Zaznacza sie dazno§é do oszczedzania na materia-
tach (np. Niemcy).

Elektrownie, produkujace energie ma sprzedaz, uiywaja
obecnie przewaznie turbin na ci$nienie ok. 80 at o mocy
od 35000 kW do 45000 kW o pojedyficzym rozprezaniu
i 3000 obr/min. Turbiny o mocy ponad 50000 kW sa rzad-
kie w Niemczech,

Ciénienie w kotlowniach uiemieckich wynosi majczesciej
od 60—80 at, a w elektrowniach przemystowych od 80 do
120 at, temperatura pary przegrzanej dochodzi do 525 Spo-
tyka si¢ réwniez daZenie i to mnawet czesto, zwiekszenia
ci$nienia do 150 at. W najblizszej jednak przyszlosei nie
przewiduje si¢ ani wydatnego powigkszenia mocy, ani cis-
nienia pary dolotowej i temperatury.

Pomysélne natomiast wyniki badan nad stosowaniem wy-
sokiego ciénienia w #tlokowych maszynach parowych przy-.
czynily sie réwniez do coraz czestszego stosowania w mich
wysokiego ciénienia i to z dobrym wynikiem.

Wyposazenie okretéw.

Paliwa ciekle stosowane sa réwniez w bardzo duzym pro-
cencie w okretowych maszynach parowych i to w coraz
szerszym zakresie Ten procent w skali miedzynarodowej
jeszoze w r. 1914 wynosil zaledwie 3%, gdy natomiast pali-
wo ciekle stanowilto juz w r. 1937 ok, 50%, Spozycie wegla
jednak ostatnio zaczyna znowu sie zwiekszaé, W jednmych
krajach, jak np. w Niemczech — ze wzgledu ma brak dewiz
na importowane paliwo ciekle, a w imnych — jak Wielka
Brytania — z obawy ma niedostatecany dowéz tego paliwa
w czasie wojny — dazy sie do zwigkszenia tonazu floty,
opalanej weglem.

Ogrzewanie posrednie, ktére w silowniach czesto jest trak-
towane jako zlo konieczne, stanie si¢ w niedalekiej przy-
szfoéci niezbednym obiegiem wielu maszyn okrgtowych, a pra-
wdopodobmie takie i parowozéw.

Nowoczesne okretowe maszyny parowe wykazuja rozchéd
ciepla od 2800 Kal/KM godz, wzglednie 2700 do 3000
Kal/KM godz, zaleznie od tego, czy sa opalane weglem czy
ropa. Rozchdéd ciepla przy opalaniu ropa jest mniejszy. Je-
zeli chodzi o koszty budowy, to okrgtowych maszyn paro-
wych sa nieco mniejsze, niz okretowych silnikéw Diesela.
Przy stosowaniu jednak jako opalu paliwa cieklego, rozchéd
jego dla turbin parowych jest znacznie wiekszy; wynosi on
220 do 250 g/KM godz, a w duzych silnikach Diesela tylko
180 do 210 g/KM godz. Cigzar turbin i silnikéw Diesela przy-
padajacy na 1 KM mocy przedstawia tab. 1.

Przy jednych i drugich silnikach, ze wzgledu na cenne
zalety, daje sie pierwszedstwo przektadniom elektrycznym
i zostaly one juz zastosowane z pomy$lnym wynikiem na no-
woczesnych okretach pasazerskich (np. Normandie).

Olbrzymie parowce ostatnich lat, mp. ,Normandie"
i ,,Queen Mary", wymagaja maszyn wielkich rozmiaréw i mo-
cy. Moc pierwszego z nich wynosi 160000 KM, a drugiego
nawet 180000 KM. A sa juz projekty budowy jeszcze wiek-
szych olbrzyméw o mocy 400 00 KM. Maja one osiagaé pred-
kos¢ 65 do 68 km/godz.

Obecne dazenie do jak najwiekszych predkosci nie pozo-
stalo bez wyrazmnego wplywu na sposéb budowy i wyposaze-
nia okretow; rzuca sig¢ to w oczy szczegélnie w konstrukcjach
okrgtéw wojennych.

Torpedowce o pojemnosci ok, 2000 t osiagaja wprawdzie
w niektérych wypadkach nawet 80 km/godz, to tez i moc ich
maszyn, przypadajaca ma 1 t zanurzenia, jest wskutek tego
$rednio 19 razy wieksza od wspétozesnych najszybszych pa-
rowcéw pasazerskich, a 40 do 80 razy wieksza od mocy pa-
rowcéw z przed 30 lat,

Poniewaz w najblizszym czasie nie da sie znacznie zmniej-
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szy¢ cigzaru instalowannych turbin parowych, jest zupelnie
mozliwe obmizenie wartos$ci objeto§ci i ciezaru urzadzen ko-
tlowych przez przejsaie do palenisk o wydajnosci od 3 do
4 milionéw Kal/m? { godz, a wylotowej szybkosci gazéw spali-
nowych przy szezytowym obciazeniu 20 do 30 m/sek. Roz-
wo6j wydajnie pracujacego ogrzewania kotléw paliwem plyn-
nym jest przeto majbardziej narzucajacym sie zadaniem w bu-
downictwie maszyn parowych.

= TABELA 1.
Ciezar przypadajacy na jednostke mocy
w silnikach réznego rodzaju w kg/KM.
kg/KM
Okretowe turbiny parowe:
Wielkie okrety handlowe . SR 33 do 60
Mniejsze okrety handlowe . . . . 25 ,, 33
Lekkie krazowniki . . . . . . . 12 ,, 18
Okretowe silniki Diesela:
Czterosuwowe ciezkie S0 & = W 90 ., 100
Dwusuwowe ciezkie . 60 ,, 70
Silniki 1zejszej konstrukc)x dla okretow
handlowych . . 30 ,, 40
Lekkie dwusuwowe silnikl dla floty
wojennej . . . . 4 ., 10
Silniki Diesela do xnnych
celéw:
Kolejowe . . . . . . . . . . 4 ,, 20
Samochodowe . 3 s AR 5 o
Do celéw spec;alnych 0w E E N .=
Lotnicze g 0.6 do O 8
Silniki wybuchowe:
Samochodowe . . . . . . . . 2 4 5
Lotnicze 045 ,, 0,7
Silniki lotnicze.

W zakresie silnikéw lotniczych podkreslimy przede wszy-
stkim maly ich ciezar przypadajacy na 1 KM, W najnow-
szych silnikach lotniczych przypada b. duza moc ma 1 1 po-
jemmnos$ci silnika — od 40 KM/], a nawet 55 do 90 KM/l —
wymaga to od tlokéw i cylindréw bardzo wysokich wartosci
termicznych. Stad tei wprowadzono ograniczenia w wymia-
rach cylindréw wybuchowych silnikéw lotniczych, co stwarza
lepsze wartoéci termiczne; najwieksza pojemnosé cylindra sil-
nikéw lotniczych wynosi ok, 3,5 1, a najwieksza moc przypa-
dajaca na jeden cylinder ok. 120 KM.

Cylindry o wickszej pojemnosci nie zwiekszajg odpowied-
nio mocy, poniewaz wystepuje w nich czynnik gorszego chlo-
dzenia.

Silniki lotnicze wybuchowe, chiodzone ciecza, posiadajg
2 X 6 cylindréw w rzedzie. W ogélnoéci w konstrukeji sil-
nikéw o mocy od 2000 do 3000 KM przechodzi sie ma silniki
gwiaZzdziste, np. sze§é pigciocylindrowych silnikéw w ksztal-
cle gwiazdy, umieszczonych w rzedzle jeden za drugim. Sa
juz w uzyciu tego rodzaju silniki i w takim uktadzie (pod-
wéjna gwiazda) o 18 cylindrach i mocy 1800 KM,

Przy pelnym obciazeniu wybuchowe silniki lotnicze osia-
gaja 2 800 obr./min; érednie sprezenie pod tlokiem przy star-
cie wynosi od 12 do 14 at, a w czasie lotu ok. 9,5 at; Srednie
predkosci ttoka wynosza do 15 m/sek, a ciezar silnika na 1 KM
mocy siega od 0,45 do 0,7 kg/KM. Przy wzroscie liczby okta-
nowej paliwa ciekltego z 87 ma 100 mozna, wg Ricardo, prawie
podwoié moc na jednostke pojemnosci cylindra.

Na znaczne zwickszenie mocy dzisiejszych silnikéw wy-
buchowych mie maly wplyw wywarto udoskonalone paliwo.
Przy zastosowaniu jedynie, zreszta czesto b. szczesliwych,
rozwiazan konstrukcyjnych nie udaloby sie eosiagnaé tak
pieknych rezultatéw. A jednak dalsze zwigkszenie liczby
obrotéw od 4000—5000 obr./min, przeplukiwanie cylindra
chiodnym powietrzem po wybuchu, a dalej wiryskiwanie

cieklych paliw napgedowych wprost do cylindra, powinno
sie przyczynié i to w wysokim stopniu do jeszcze dalszegn
postepu, Pokladane nadzieje na pozytywny wynik, czy raczej
wyniki, zdaja sie coraz czesciej sprawdzaé ma podstawie da-
nych do$wiadczalnych i przeprowadzonnych juz préb. Ale sta-
be strony silnikéw wybuchowych réwniez dstnieja. Sa one na-
wet b. powazne. Dosé wspomnieé, ze rozchéd -mieszanki ped-
nej z dodatkiem alkoholu wynosi jeszcze do 200 g/KM godz.
Jest to jednak duzy postep, gdyz nie tak dawno przy silni-
kach spalinowych rozchéd paliwa siggal do 250 g¢/KM godz.
Obecnie postepy w tym kierunku réwniez poczyniono, kosz-
towalo to jednak wiele diugotrwalych badan. Rozchéd pa-
iiwa ulegt spadkowi i miesci sie w granicach 150 do 180 g/KM
godz, gdy natomiast w silnikach Diesela morma spozycia
miesci sig w graniacach 145 do 160 /KM godz. Wyniki te,
jak juz zaznaczylismy, nie sg jeszcze norma ogélna.

Jezeli chodzi o cigzar silmika na jednostke mocy, to
w dieselowskich silnikach Iotniczych jest ona wigksza i wy-
nosi dla silnika o mocy 1000 wzgl. 700 KM 0,63 do 0,73/KM,
a rozchéd paliwa silnikéw tej mocy od 165 do 180 g/KM,
i godz, a wiec jest prawie 25 do 30% mniejszy, niz
silnikéw wybuchowych, w ktérych na 1 1 pojemnosci przy-
pada, np. w silaitku Jumo 205 i 206, 42 KM/l. Przy mocy
od 45 do 50 KM/! jednostki do 2000 KM i ciezarze okolo
0,5 kg/KM beda niebawem w uzyciu. Wiedy i femperatura
gazéw wydechowych silnikéw Diesela bedzie znacznie niz-
sza.— od 500 do 5500 zamiast 800 do 1000°, co ma miejsce
przy silnikach wybuchowych,

Z powyzszych rozwazah wynika, 2e turbiny parowe do
napedu w lotniclwie, jezeli beda stosowane, to mogg byé
brane pod uwage tylko o mocy duzej, ok. 3000 KM, Pytanie,
czy zachodzi potrzeba budowy silnikéw lotniczych o tak
wielkiej mocy, znajdzie miehawem potwierdzenie. Juz bo-
wiem w r, 1929 zbudowana 16d% latajaca Do-X, ktéra posia-
dalta ciezar 54 t, a laczna moc maszyn wynosita 7200 KM.
W Anglii opracowuje sig¢ projekty. budowy lodzi latajacych
o ciezarze od 100 do 200 t i mocy 20000 KM. Specjalisci
lotnictwa przepowiadaja, ze juz w r. 1941 bedziemy podré-
zowali 100-t wodnosamololami, a w r. 1950 500-t na 1000
podréznych. Predkosci wodnosamolotéw sa wielokrotnie
wieksze od predkosci najszybszych okretéw, natomiast roz-
chéd paliwa luksusowych okretéw ma jednego pasazera jest
znacznie wigkszy. Luksusowe pasazerskie statki transoce-
aniczne wykazuja rozchéd paliwa na jednego pasazera trzy
do czterech razy wigkszy od majszybszego wodnosamolotu,
gdy tymczasem predkoéé tego ostatniego jest sze§é do sie-
dmiu razy wieksza.

Wedlug sprawozdania amerykanskiej Komisji Morskiej
(United States Maritime Commission) buduje sie 18 wodno-
samolotéw na 40 do 50 pasazeréw kazdy; przy stalej pracy
trzech tego rodzaju wodnosamolotéw dziemnie, 18 wodno-
samolotéw przewiezé moze tyle pasazeréw, ile jeden duzy
szybki parowiec w tym samym czasie. Koszt jednak ich wy-
niesie 18, a parowca 50 milionéw dolaréw. Nalezy tu jeszcze
zaznaczyé, ze chociaz wiek okretu jest znacznie dluiszy, bo
oblicza sie ma 20 lat, a wodmosamolotu tylko na 5 lat, to
jednak ta okolicznosé przemawia w pewnym sensie ma ko-
rzy$é nowoczesnych samolotéw komunikacyjnych, gdyz w
tych warunkach nowoczesne wodnosamoloty moga znacznie
predzej nadazyé za postgpem techniki, czego nie mozna
powiedzie¢ o okrgtach. Wspomniane sprawozdanie podkre-
§la jeszcze fakt osobliwy, ze juz obecnie, to znaczy na po-
ozatku prawie rozwoju powietrznych érodkéw komunika-
cyjnych, ich koszty eksploatacji sa nawet mniejsze, niz luk-
susowych okretéw parowych, posiadajacych za sobg prze-
szfo sto lat rozwoju.

F.
. |
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Zaklady Lilpopa buduja fabryke silnikéw w Lublinje,

W dniu 27 ub. m. na teremach polozonych na przed-
mie$ciu Lublina, odbyla sie uroczystosé zatozenia kamienia
wegielnego pod nowa fabryke samochodéw (licencji General
Motors — marki Chevrolet) Zakladéw Lilpop, Rau i Loewen-
stein S. A,

W uroczystosci wzigli udzial: pp. V.-Min. Komumikaciji
Julian Piasecki, reprezentant V.-Min. Spraw Wojskowych
Gen. Litwinowicza, Dow. O. K. Gen. Smorawiriski, Wojewo-
da Lubelski de Tramecourf, Prezydent m. Lublina Lisz-
kowski, przedstawiciele Bromi Pancernych, Ministerstwa
Przemystu i Handu, Komunikacji, przemystu metalowego
i samochodowego, specjalny wystannik General Motors, wla-
dze Zakladéw Lilpopa w osobach pp. Prezesa Rady Nad-
zorczej A. Rofwanda, V.-Prezesa Min. Cz. Klarnera, dyrek-
toréw Z. Rytla i J. Zaporskiego. Ponadto zjechali sie licz-
nie sprzedawcy rejonowi Lilpopa oraz przybyla grupa dzien-
nikarzy stolecznych i miejscowych.

Zaproszeni goécie przybyli z Warszawy specjalnym po-
ciggiem, kiéry dowiézl ich nowozbudowang przez Zakltady
Lilpopa bocznicg kolejowa, bezposrednio do miejsca, gdzie
w niedalekie] przyszlogci stana hale fabryki samochodéw.

Przybylych powital przeméwieniem Prezes 4. Rofwand.
Podkreslit on wielki wysitek Zakladéw L. R. L., ktére po
dwuletnich drobiazgowych studiach i badaniach przystapily
do realizacji produkcji siln’ka popularnego Chevroleta w
kraju. Spétka Akcyjna L. R. L, zdajac sobie sprawe z trud-
nodci techniczmego rozwigzania powyzszego zadania, oparta
sie 0 majwickszy w $wiecie koncern samochodowy — Ge-
neral Motors, z ktérego doswiadczen technicznych i han-
dlowych korzysta i madal bedzie korzystala. Wobec ko-
niecznodci uzupelnienia kadr technicznych przysziej fabry-
ki — na specjalng prosbe Zakladéw Lilpopa — General
Motors przygotuje liste Polakéw, zatrudnionych w Koncer-
nie w Stamach Zjednoczonych. Ci inzymierowie i wykwali-
fikowani roboinicy beda mogli w razie potrzeby na pewien
okres czasu uzupelnié przyszly zespo! fabryczny Zakla-
déw w Lublinie. Uruchomienia fabryki, wedlug stéow Pre-
zesa Rotwanda, spodziewaé si¢ mozna w koncu 1939 r,

Duze zaciekawienie wywolaly plany przysziej fabryki
samochodéw, przedstawione obeonym przez Dyrektora
Z. Rytla. Plac fabryczny wynosi 36 ha. Na tym terenie
wzniesiony zostanie kompleks hal i budynkéw admini-
stracyjnych, w ktérych planuje sig produkcje wszystkich
wazniejszych zespoléw samochodéw Chevrolet z silnikiem
na pierwszym miejscu.

Poéwigcenia kamienia wegielnego dokonat ks. kan, No-
wosielski, po czym p. Min. J. Piasecki — po polozeniu
pierwszej cegly — wyglosil przeméwienie, w ktérym z za-
dowoleniem podkreslit doniostosé¢ imicjatywy prywatmej, re-
alizujac wbrew mniemaniu pesymistéw krajowa produkcje
samochodéw. Fakt budowy fabryki przez Zaklady Lilpopa
jest tym bardziej wazny dla Parstwa, ze nastgpuje w chwi-
li, gdy stosunki miedzynarodowe nie wydaja sie ustabilizo-
wame. Pan Minister wyrazil nadzieje, ze wspélpraca Za-
rzadu Lilpopa z Wladzami bedzie nadal utrzymana { do-
prowadzi do szybkiego uruchomienia fabryki samochodéw
ciezarowych w kraju.

Na zakoriczenie p. Minister wniést okrzyk na czeéé Naj-
jasniejszej Rzeczypospolitej, p. Prezydenta Prof. Ignacego
Moscickiego, Naczelnego Wodza Marszatka Edwarda Smigte-
go Rydza, ktéry zostal goraco podjety przez gosci oraz ze-

brang ludno$é okoliczna i robotnikéw, zatrudnionych prazy
budowie, )

Nastepnie przemawial Prezes Polskiego Zwiazku Prze-
myslowcow Metalowych, inz. P, Drzewiecki, ktéry z ra-
doscia wital tak doniosta dla kraju placéwke wytwoéreza,
ktérej 120 lat istnienia gwarantuje szybkie uporanie sie
ze wszystkimi trudnosciami,

Podczas obiadu, ktéry odby!l sie po zakonczen'u urecczy-
stosci, wygloszono szereg przemowien, z ktérych na spe-
cialne wyréznienie zastuguja przemdwienia przedstawiciela
General Motors p. Eybye, Prezesa A. Rofwanda, Dyr, J. Za-
porskiego oraz Prezydenta m. Lublina Liszkowskizgo. W
tym ostatnim Prezydent Miasta stusznie podkre$lit olbrzy-
mie znaczene spoleczne nowopowstajacej placowki, ktéra
przyczyni si¢ do rozwoju miasta.

Przemyst w Danii,

W zeszycie polsko-dunskim ,Codziennej Gazety Han-
dlowej (Journal of Commerce — dodatek do Nr. 210) uka-
zal sie artykul A. Holma, prezesa Dunskiej Rady Przemy-
slowej, na temat przemystu w Danii. Autor stwierdza, ze
przemys! w Danii zatrudnia 30% ludnofci, ze eksportuje
gotowe wyroby przemyslowe na sume ok. 400 milionéw ko-
ron rocznie, przy czym warto§é eksportu przemystowego
wynosi 26% calego eksportu z Danil. Do majbardziej zna-
nych dziedzin dunskiego przemysiu nalezy produkeja ma-
szyn mleczarskich i rzezmiczych, w ktére zaopatruja sie
mleczarnie i rzeZnie w najodleglejszych miejscowosciach
$§wiata, Poza tym produkuje i eksportuje Dania: baiki do
transportu mleka, podpuszezki do sera, klepki do beczulek
na maslo, maszyny do prania, urzadzenia kuchenne parowe,
urzadzenia do spalania §mieci, maszyny do pakowania. Je-
dnym z najdonio$lejszych osiagnieé dunskiej produkcji ma-
szyn — pisze p. Holm — jest silnik Diesela. Okret i paro-
woz Diesel-elekiryczny naleza do tych wyrobdw, dzieki kto-
rym przemysl duiski stal si¢ znany na calym swiecie. Po-
nad 50% budowanych na calym $§wiecie okretéw tramsocea-
nicznych z silnikami Diesela bylo zaopatrzonnych w silniki
systemu dunskiego, Najwigkszy na éwiecie silnik dieselowski
o sile 22000 KM, ktéry znajduje si¢ w wielkiej elektrowni
w zakladach . C. Orsfeda w Kopenhadze, zostal zbudowany
przez dunska firme,

Swiatowa slawe dzigki swej doskonaloéci artystycaznej
maja réwniez wyroby dunskiego przemystu porcelanowego
i srebrnego. Przemys! porcelanowy kontynuuje w Danii 100-
letnig tradycje rzemiosta artystycznego. Rozwéj przemyslu
artystycznego postepuje tam stale naprzéd, obejmujac coraz
nowe galezie przemyslu np. szklany i widkienniczy.

W swietle tych informacyj rolnicza Dania ukazuje sig¢ nam,
jako kraj o réwnie wysckiej kulturze przemystowej, jak i rol-
niczej.

a. b,
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W. Jiirgen. Walka o kauczuk, Lwow — Warszawa 1938 r.
Nakladem ,Ksiaznicy Atlas’ w serii wydawnictw po§wieco-
nych zagadnieniom gospodarczym, (,,Przemiany*) ukazalo sie
tlumaczenie ksiazki niemieckiego autora p. t. ,,Kampf um
Kautschuk®,

Kauczuk nalezy obok nafty, wegla, bawelny i Zelaza do
podstawowych surowcéw w dzisiejszej gospodarce $wiata.
Rozwé6j kauczuku jako surowca przemyslowego zapoczathko-
wal Goodyear stynnym wynalazkiem wulkanizacji gumy, do-
konanym w zimowa noc 1839 r, Nowowynaleziony produxi
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nazwal Goodyear zmetalizowana guma. Nazwe wulkanizacji
na okre§lenie procesu roztapiamia gumy w siarce {od boga
ognia i sztuki kowalskiej) wprowadzil w kilka lat péZniej
Anglik, Tomasz Hancock, wynalazca mastykatora, najstar-
szej maszyny uzywanej w przemyéle gumowym do ugniata-
nia gumy. Goodyear sam w nastepnych latach uzupelnit swéj
wynalazek przez wytworzenie ebonitu, Od chwili wynale-

zienia wulkanizacji rozpoczyna sie wielka era przemysiu gu-

mowego, $wiatowa produkcja kauczuku wzrosta z 350 na
3000 t w 1855 r. i 9000 t w 1870 r. Druga wazna data w hi-
storii kauczuku jest wynalazek pneumalycznych opon, do-
konany przez irlandzkiego weterynarza Dunlopa, pierwotnie
dla ogumienia zelaznych obreczy przy wozach dla ulienia
koniom. Opony gumowe, w zwiazku z wynalezieniem sil-
nikéw spalinowych i postepu techn'ki w konstrukcji rowe-
r6w, doprowadzily do zbudowania samochodu, otwierajac no-
wy okres w dziejach $wiata. Produkeja kauczuku wzrosta do
50000 t. W r. 1899 zjawia sie kauczuk plantacyjny, ktéry
z czasem wypiera prawie catkowicie kauczuk dziko rosnacy.
- Od 1914 1, jestesmy $wiatkami triumfalnego pochodu kauczu-
ku, jako surowca, co znajduje swoje odzwierciadlenie w sta-
tystyce produkcji. Ze 120000 { w roku 1914 wzrosta produk-
cja do ponad miliona w 1936 r. Wplynelo to na poziom cen,
ktére podlegaja silnym wahaniom i nadaja catemu przemy-
slowi gumowemu specyliczny charakter ryzyka i spekulaciji.
Zamieszczona obok tabela cen kauczuku {za 100 kg w mar-
kach), zestawiona przez Jiirgena, daje obraz zmiennosci
koniunktur, w ktérej rozwija sie przemyst gumowy od chwili
swoich narodzin.

Rok: 1899 1906 1909 1910 1912 1913 1914 1917
Cena: 1600 2075 2650 2800 2050 1000 975 1100

Rolk : 1920 1922 1924 1925 1926 1928 1930 1932
Cena: 400 245 500 650 450 200 110 32
Rok: 1934 1936 1937
Cena: 59 82 90

Ostatni rozdzial poswieca Jiirgen oméwieniu kwestii syn-
tetycznego kauczuku, wynalezionego przez Hoffmana. W ro-
ku 1912 na zjezdzie niemieckich fizykéw i lekarzy w Elber-
feld referowal Hoffman wyniki swoich badai nad sztucz-
nym kauczukiem, olrzymanym z wegla kamiennego. Jednak

dopiero w 1926 r. powr6cono na dobre do syntezy kauczukv.,

I. G. Farbenindustrie wyprodukowato stynna juz dzisiaj
»bung® z acetylenu, ktéra od roku 1936 zajmuje pierwsze
miejsce w niemieckim przemysle gumowym.

Wynalazek syntetycznego i zdatnego do uzytku kauczuku,
rozpoczal trzeci z kolei okres bogatej w zdarzenia historii
tego surowca., Kauczuk plantacyjny zyskal mowego konku-
renta. Czy groznego? (buna jest bowiem produktem drogim)
przyszlo§é pokaze,

Literatura po$wigcona zagadnieniom kolonialno-surowce-
wym cieszy sig obecnie w Niemczech wielka popularno$cia
i poprzez tlumaczenia dociera do wielu krajéw $wiala,
Popularyzacja wiedzy o surowcach, wobec roli jaka odgry-
waja one w dzisiejszej gospodarce, jest waznym czynnikiem
gospodarczego wychowania spofeczedstwa { zasfuguje na po-
parcie. W tej dziedzinie Ksigznica Atlas ma juz duze zasltugi.

a. b
EEEE——

ZYCIE STOWARZYSZENIA
TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE

Odznaczenia Ziotym Krzyzem Zaslugi,

Za zaslugi na polu pracy spoleczmej odznaczeni zostali
Zlotym Krzyiem Zastugi zarzadzeniem Pana Prezydenta

Rzeczypospolitej z dnia 23 wrze$nia 1938 r. (Mon. Pol. Nr.
221) Cztonkowie Stowarzyszenia Technikéw Polskich w War-
szawie.

Inz. Mieczystaw Rzecki, Red. czasopisma ,,Bezpieczen-
stwo | Higiena Pracy" organu publikacyjnego Kola Inzynie-
réw ,Bezpieczenstwa Pracy” przy S. T. P.

Inz. Jézef Swidziriski, Czltonek Zarzadu Stow. Technikéw,
Sekretarz Kola Inzynieréw Bezpieczeristwa Pracy S. T. P.

40-letni jubileusz b. wychowankéw Politechniki Warszawskiej.

W gmachu Stow. Techn. Polsk. w dn. 8 i 9 b. m, odby!
sie zjazd Kola b. wychowankéw Politechniki Warszawskiej.

Politechnika zostala otwarta w 1898 r. narazie w pola-
brycznym budynku wytwérni tytoniowej ,Union* na rogu
ulic Marszatkowskiej i Hozej — i, dopiero w 1901 r. prze-
niesiona do specjalnie zbudowanych, acz jeszcze wtedy nie
wykonczonych gmachéw na b, placu wystawowym u wylotéw
ulic: Polnej, Koszykowej, Nowowiejskiej 6-go
Sierpnia) i Kaliksta {obecnie Sniadeckich).

(obecnie

Po bytnosci pseudo-liberalizujacego wtedy cara Mikota-
ja I1 w Warszawie w 1897 r. starano si¢ o pozyskanie Pola-
kow pewnymi konsecjami: pomnik Mickiewicza, Stow. Techn.
Polsk., wreszcie Politechnika, Sfery przemystowo-handlowe
i ziemianstwo oddato wtedy do ,laskawej dyspozycji' cara
1 milion rb,, zebranych droga skladek z prosha o zalozenie
w Warszawie Politechniki.

Owczesny general-gubernator Warszawski ks. Imeretysi-
ski popar! wtedy memorial opracowany przez W. Kislan-
skiego, L. Kronenberga i F. Nowodworskiego, spoleczefistwo
polskie zebralo jeszcze 2 i pét miliona rubli, miasto ofiaro-
walo plac i tak powstala przed 40 laty Politechnika War-
szawska, w zewngtrznej formie (jezyk wykladowy, admini-
stracja, mundury) rosyjskie, lecz z ducha, samopoczucia
i orienlacji studentéw polska od chwili zalozenia,

Zbednym jest dzisiaj wyliczanie éwczesnych staran, pra-
cy spolecznej, walk i ofiar mlodziezy nad spolszczeniem
politechniki, kazdy spelnil wtedy swéj obowigzek wg su-
mienia wzgledem polskiej ziemi, kidéra go wydata i za to
ma zaszczyt dzisiaj nazywaé sie Polakiem,

Zjazd zgromadzil 87 uczesinikéw, przewaznie pierwszych
czterech rocznikéw, najblizej ze soba zzytych, ktérych $wie-
tlane wspomnienia mlodziericze nie zatarly si¢ w perspekty-
wie czasu i ktérych idealy nie zamglily powszednie boryka-
nie si¢ z itwardym losem, ani przeiycia wielkiej wojny, ani
chwile przelomowe odrodzenia Qjczyzny.

Sobotnie zebranie zagail przewodniczacy kota b. wycho-
warnicéw politechniki Warszawskiej kol. S. Roszkowski,
a przewodniczyl zebraniu kol.” Z. Piotrowski. Bardzo cie-
kawy referat wyglosil obecny profesor politechniki kol.
A. Ponikowski, laczac umiejetnie reminiscencje z przed lat 40
z aktualng chwilg dziejows Polski. Kol. A. Ponikowski, wy-
kiadajacy obecnie geodezje, przypomnial, jak za dawnych
naszych czaséw studenci odbywali praktyke miernicza zaw-
sze w Grodzisku pod Warszawa, w odrodzonej za§ Polsce
praktyki te odbywaja sie w réznych czesciach kraju, prze-
waznie na Kresach, a ostatnio w Cieszynie i tu wlaénie na-
wigzal laczno§é miedzy tesknotami mas dawnych studentéw
politechniki i Polakéw z za Olzy do odzyskania wolnej Qj-
czyzny, co dopiero obecnie ku chwale Polski zostalo osia-
gnigte, dzieki dazeniu do wolnosci w latach ciezkiej niewoli.

Obydwa dni Zjazdu, zakoriczonego w niedziele wspélnym
bankietem, minely w podniostym serdecznym nastroju, wsrod
wspomniefi po bezpowrotnej naszej wiognie i po lecie upal-
nym i burzliwym, natomiast w obecnym czasie schylku na-
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szej jesieni daje sie wyczuwaé jako smutny refleks brak
bezposredniej lacznosci z miodszymi kolegami naszej wspél-
nej Alma-Mater, ktérzy mieli szczedcie kosiczyé ja po roku
1916, juz jako uczelni¢ polska.

Tragedia ludzi starszych, ktérych smieré kolejno wykru-
sza ze szrankow zZyciowych, jest brak uczucia ciggloci sie-
bie samych w narastajacych pokoleniach, ogniwo to jed-
nak, zerwane brutalnoscia kataklizméw dziejowych, powin-
no byé odtworzone wspélnymi daznoéciami do mawiazania
kolezexiskich stosunkéw starych z mlodymi,

A, P.

Z SALI ODCZYTOWE]

Dnia 7 pazdziernika b. r. na pierwszym powakacyjnym
zebraniu w Stowarzyszeniu Technikéw Polskich inz, Piotr
Drzewiecki méwil na temat ,Wrazenia z wielkich wystaw
zagranicg’’,

Prelegent podzielil si¢ z wrazeniami z Miedzynarodowej
Wystawy Rzemiost w Berlinie i Wystawy Brytyjskiej
w Glasgow,

W Miedzynarodowej Wystawie Rzemiost brato udzial
27 panstw, a wérod nich znalazt sie i Gdansk ,jako pan-
stwo'. Wystawa nosila charakter wybitnie propagandowy
polityki narodowo-socjalistyrzneij Niemiec. Rozwd| histo-
ryczny rzemiosia byl przedstawiony z wyraznym podkresle-
niem, %e rzemioslo w calej Europie §rodkowej i wschod-
niej az po Minsk ma genez¢ niemiecka. Jest to co maj-
mniej nie §ciste.

Z danych statystycznych na Wystawie widoczny byl
znacznie wigkszy udzial rzemiosta w ksztalceniu rzemieslni-
ka miz przemyshr Rizemiosto wyksztalcito ok, 400000,
a przemyst tylko 150000 uczniéw, gdy natomiast warltosé
wytworcza wansztatow rzemieslniczych w Niemczech wy-
nosila 20 miliardéw marek, wobec 50 miliardow wartosci
produkeji przemystowe;j.

Rzemioslo uwazane jest w Niemczech za ,lwérce poste-
pu i kultury®, Zwracata uwage na Wystawie daznosé do wszel-
kiego rodzaju namiastek, np. sztuczne wiékno koriskie, kiérego
uzywa si¢ juz do wyrobu szczotek w 40%, sztuczne podeszwy
do butéw itp. Wspomniane wlékmo wyrabiane jest ze $win-
skiej skéry dzieki specjalnej preparacji.

W programie popierania rzemiost naleiy podkreslié roz-
woj szkolnictwa zawodowego. Zasada gospodarstw indy-
widualnych jest mocno popierana i jest podstawa systemu

gospodarki hitlerowskiej, Surowce jednak, jak rowniez kre-
dyt, sa w rekach panstwa. Zysk i bogacenie sie sa czgécia
tego sysemu, to tez obniZenie cen sprzeczne z rozumna kal-
kulacja jest szkodliwe i tepione, U mas ustalal si¢ poglad
przeciwny, zysk uwaza sig jeszcze za cos nieuczeciwego.
Wsrod wielu cytat, podkreslajacych role rzemiosta, rzuca
sie w oczy: ,2adna dziedzina pracy nie uwydatnia tak du-
cha narodu jak rzemiosto".

Nastepnie Prelegent podal dane liczbowe ze sprawozda-
nia Izby Rzemie$lniczej o stanie rzemiosta w Warszawie.
Wynika z niego jeszcze ogromna przewaga ilosclowa rze-
miosta zydowskiego.

Wystawa Brytyjska w Glasgow wskutek pewnych oko-
licznosci stala sie wystawa szkocka. W architekturze Wy-
stawy przewaga modernizmu, Najciekawszy na Wystawie
byt pawilon pafstwowy, w kérym eksponaty gromadzono
pod hastem ,do wyiszej sprawno§ci Brytanii”, Przebija sie
i tu daznosé do oszczedmosei ma siali i innych surowcach.
W ciagu 15 lat oszczednoéé np. na stali wyniosta 40%.

Ciekawie przedstawiala sie wystawa stoczni angielskich.

Dziat spotdzielni szkockich wykazuje wyraZnie, ze spol-
dzielczo§é szkocka juz dawno wkroczyla w dziedzing pro-
dukcji przemystowej.

W zakoficzeniu Prelegent méwil o wrazeniach z wy-
cieczki po Szkocji, Ze sl6w Prelegenta, ilustrowanych
szeregiem b. ciekawych obrazéw widaé bylo, Ze géral
szkocki zyje czesto nawet w wiekszej nedzy niz géral
polski,

Z rozmowy ze Szkotami odnosi si¢ wrazenie o do$¢ roz-
powszechnionym antagoniZzmie do Anglikéw, ktéry obecnie
raczej poglebia sie jeszcze,

Temat odezytu i ciekawe uwagi Prelegenta wzbudzily
duze zainteresowanie.

SPROSTOWANIE

W art. ,,Szkolenie pracownikéw fizycznych w przemysle
metalowym® inz. A. Jaworskiego, w zeszycie 19 ,Przegl.
Techn.” na str. 674 1 676 nazwisko inz. Wlodzimierza Kotfelew-
skiego, na ktérego prace powoluje sie autor art. uleglo znie-
ksztalceniu (wydrukowano Kotylewski).

L .
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x5 sh. 24—

Zeitschrift Hir Astrophysik. Unter Mitw, von.. . hrsg.
von W. Grotrian u. E. v. d. Pahlen, Tom 16, zesz.. 1/2. 1938,
: e cena. tomu RM. 36.—

Zeitschrift fiir technische Physik. Im  Auifir. - der "Deut-
schen Gesellsch, fiir technische Physik. e.- V. hrsg. won
R.: Swmne Roczmk

kwartl RM. 24—- po;ed ‘nr.: 8——-
Treéé Wilhelm Hort — E.:Lau: Ernst Gehrcke zum 60.

-Geburtstage. —. O. H, Blaum: Die Datstellung.vor: Tschebyr
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scheff — Funktionen beliebiger Ordnung mittels der Lissa-
jous-Figuren. — R. Glocker, B. Hess u, O. Schaaber: Ein-
zelbestimmung von elastischen Spannungen mit Rontgen-
strahlen III. — W. Gaedcke: Elektronendruchgang durch
eine elektrische Zylinderlinse, — A. Dresler: Zur Frage
nach dem wahren Verlauf der spekiralen Hellempfindlich-
keit des Auges.,

[II. KOLEJNICTWO. — LOTNICTWO.
AUTOMOBILIZM,

Halewski, T. Dr. O system prawa lotniczego (str. 70)
1938. 71, 1.50
Padoski, J. Inz. Rola i polrzeby komunikacji znaczenia
miejscowego dla racjonalnego rozwiazania ogdlnego pro-
gramu komunikacyjnego- w Polsce (str. 40). Z1 3—
Wilczyniski, H. Gdy silnik zgaénie. (str. 183) 1938,
71 2.50
Ernst, E. Oberflichenbehandlung unverkleideter Beton-
u, Eisenbetonbauten., Nach e. Vortrag. (str. 25) 1938.
RM. 1.60
Kaiser, O. Konstenrechnerische Grundlagen und Selbst-
kostenrechnung in  Personenbefdrderungsbetrieben  des
Strassenverkehrs. Unter besonderer Beriicksichtigung von
Strassenbahnbetrieben. (str. 119, ry. 17) 1938. RM. 9.60
Kraftquelle bei Triebwagen-Kleinlokomotiven. Kraft-
fahrzeuge, Abschnitt 3 zu den Lehrstoftheften m. 7, m. 9,
m. 11, (str. 118 rys, 58) 1938. RM. 1.10
Organ fiir Fortschritte des Eisenbahnwesens, Techn.
Fachblatt des Vereins mitteleuropdischer Eisenbahnverwal-
tungen. Hrsg.: H, Uebelacker. Rocznik 93 zesz. 13. 1938.
kwartalnie RM. 18.—
Otto, G. Entwurf und Berechnung von Flugzeugen. Tom
3. Leitwerk. (str. 87 rys. 87) 1938. RM. 3.50
Schiffbau. Schiffahrt und Hafenbau, Amtliches Mittei-
lungsblatt der Schiffsbautechnischen Gesellschaft, Berlin,
u, d, Archivs fiir Schiffbau u. Schiffahrt, Hamburg, Mit
Mitteil. d. Preuss. Versuchsanst. f. Wasserbau u. Schiffbau,
Berlin, Mit Beitrigen d. Schiffbauntechnischen Versuchs-
anslalt, Wien. Chefred.: Schiitte u. E. Zenner. Rocznik 39,
zesz 13, 14. 1938, kwart. RM. 10.—; pojed. zesz 1.50
SchAmidt, U. i Baudach, W. Signaliibertragung auf zu
iiberholende Kraftfahrzeuge. (str, 4) 1938. RM. 0.75
La technique moderne (bimens.). — ler mai 1938, —
Les moteurs d aviation & huile lourde. — Les fours électri-
ques a résistance. — Le téservoir de Pannesiére-Chau-
mard, — L'ingénieur devani le nouveau langage des chi-
mistes: quelques réflexions sur les modifications récentes
de la nomenclature, — Biographie des lauréats du prix
Nobe! de chimie en 1937. — 15 mai (le nr, 13 fr. 50}, —
L'usinage des éléments de moteurs .d aviation. — Le réglage
de la tension et sa réalisation par le régulateur & noyaux
tornants, — Le moteur Diesel rapide. — Quelques emplois
spéciaux du plomb dans le batiment. — Les fontes moder-
nes: les possibilités qu'elles offrent & 1*industrie et notam-
ment & la comstruction mécanique. — ler juin. — Valeur
comparée du moteur Diesel et du moteur 4 explosion en
aéronautique. — Génératrices a4 courant continu homopo-
laires & forte intensité: applications a l'électrochimie et
a l'‘électrométallurgie. — L‘autoroute de l'ouest de Paris:
le tunnel 'de Saint-Cloud, L‘ouvrage d'embranchement. —
Un nouvel emploi du radium: l'analyse des gaz et ses
applications industrielles. — Biographie de M, C.-J. Da-
visson., — 15 juin. — La mesure de haute précision et les
Conservatoire mnational des Arts et Métiers, — Etude des
besoins de lindustrie moderne: le laboratoire d'essais du
turbo-machines axiales (pompes, turbines, ventilateurs, com-
presseurs): calcul des interactions des ailes. — Les machines
& vapeur alternatives modernes: leur utilisation dans les
différentes branches de l‘industrie. — Le pont de Haccourt
sur le canal Albert. — fer juillet (le mr, 13 fr. 50). — La
situation actuelle de I‘industrie francaise: les industries
mécaniques et le probléme de l'exportation, — L‘usinage
des éléments de moteurs d‘aviation. — La corrosion des

métaux: ses manifestations, ses origines, les moyens de’

I‘¢tudier et de la. combattre. — Le moteur Diesel rapide
(suite). — Métaux et alliages pour emplois aux tempéra-
tures élevées, — Tendances et progés en soudure 2 l‘arc et
en soudure par résistance. — Réflexions d'un ingénieur de
I'automobile sur les fabrications d‘aviation pour I‘armée. —
Biographie des prix Nobel de physique en 1936 et 1937. —
15, juillet, — Le cobalt et ses alliages: leurs applications
-dans les industries mécaniques et électriquies,-— La: therma-

luminescence: son applicalion & l'examen des minéraux. —
Intérét de l'emploi des ferro-nickels pour la réalisation
des relais sensibles et fidéles. — La défense passive: la
défense passive conire la guerre chimique, — Les bases
d‘¢tude du masque dans la proteclion individuelle filtrante.
Les instalations de protection contre les gaz a lintérieur
des abris. Le charbon actif élément fondamental de la
protection contre les gaz de combat, La protection collective
dans lindustrie; l'abri de défense passive ,,Messine’. Un
abri pour 150 personnes dans un établissement classé de la
région parisienne.
Prenumerata roczna Fr. fr. 246.—
Thum, A. Querbriiche an Kardanwellen und Behebung

ihrer Ursachen. (str, 8 z rys.) 1938. RM. 1.—
Triebwagen - Triebwagendipgnst, Elektrische Triebwagen
mit Stromzufiithrung, (str. 83, rys. 11) 1938, ° RM. 0.80

IV. MECHANIKA. — MASZYNOZNAWSTWO.

Badanie Kola Parowego. (Laboratorium Maszyn Ciep-
Inych) (str. 15) 1938. Zt. 0.80
Korewa-Borowicz. Prof. Dr,, Ini, Loiyska maszyn wiru-
jacych sir, 88) 1938. Z1, 3.—
Uodlewskt, Z. Inz, Lokomobila rolnicza (str. 42) 1938,
Zt, 0.90
Szupp, B. Ini. Podrecznik spawania acetylenowego. Cz.
[: Materialy i urzadzenia [(str. 141. 5—
Scislo, J. Slusarz maszynowy (str. 63) 1938, ZiL. 2.—
Abhandlungen Wissenschattliche, der Deutschen Material-
priifungsanstalten, 1 Folge, zesz, 1 Baustoffe und ihre Prii-
fung. Hrsg. vom Prisidenten d. Staatlichen Material-
priiffungsamts Berlin~—Dahlem. (str. 106, rys. 110} 1938.
RM, 12.60
Tre§é: Die Bauten der Deutschem. — Behandlung von
Fragen der Bodenmechanik unter grenz- und allgemein-
wissenschaftlichen Gesichtspunkten. — Die Blasenbildung
in Asphaltbeligen, — Vom Kriechen des Betons unter
Dauerspannungen, — Zeitgemidsse Verwemdungsgebiete und
Giitesteigerung des Betonsteins. — Tragfdhigkeit von in
Betonklétzen verankerten dicken Rundeisen. — Die Bestim-
mung des Mischungsverhilinisse und Bindemittelgehaltes
von Zement- Mbértel und Beton. — Normung chemischer
Priifungen auf dem Gebiet der anorganischen Baustoffe. —
Ziegel-Miirtel-Mauerwerk. — Geologe und Ingenieur bei der
technischen Gesteinspriifung. — Uber einige Faktoren, wel-
che die Ergebnisse der Priifung von Glas auf mechanischem
Wege beeinflussen. — Ueber das Verhalten von Steimholz
und dbmnlich zusammengesetzen Massen gegeniiber Bau-
stoffen und Metallen. — Ueber einige durch Verwendung
ungeeigneter Kittmassen aufgetretene Schadensfille.
Abstecken, Das, von Bogenweichen und Bogenkreuzungen,
Hilfsheft h. 502. (str. 105, rys. 56) 1938, ' RM. 1.80

Bartsch, W. Schweisstechnik, Brief 1. (str. 22 z rys.) 1938.
RM. 0.90

Bieske, E. Rohrbrunnen. 2 wydanie. (str. 328, rys. 243)
1938. opr. RM, 14—

Treéé: Rohrbrunnen und Késselbrunnen, — Die "Verwen-
dungsgebiete des Rohrbrunnens. — Einiges aus 'der Hydro-
logie, — Die Herstellung des Rohrbrumnens. — Die wich-
tigsten Rohrbrunhnen - Ausfithrungen. — Flachspiegelbrun-
nen, Tiefspiegelbrunnen und iiberlaufende Brunnen. Die
Bestimmung des Rohrpunktes von Rohrbrunpen. — Die
Hauptabmessungen des Rohrbrumnens. — Die Ausbildung
der Einzelteile des Rohrbrunnens. — Korros‘onserscheinun-
gen an Brunnenrohren und Brunmenfiltern. — Die wichtig-
sten Brunnenfilterausfilhrungen, — Der Pumpversuch. —
Die Untersuchung und Beurteilung des Wassers, — Artesi-
sche Brunnen. — Der Rohrbrunmen im Dienste "des Luft-
schutzes. — Rohrbrunnenhygiene. — Ausgefithrte Rohr-
brunnenanlagen. — Die Unterhaltung und Instandsetzung
von Rohrbrunnen. — Die Vergebung von Rohrbrunnen-
auitrigen.

Cammerer, J. Der Wirme und Kilteschutz in der In-
dustrie, (str. 315) 1938. ] opr. RM. 28—

Tresé: Die Grundlagen der Warme und Kalteschutz-
technik. — Die Berechnung und Anwendung des Warme ind
Kilteschutzes in der Industrie,

Hilbert, M Stanzereitechnik, Tom 1. Schneidende Werk-
zeuge, Arbeitspline, Entwurf u. Herstellen d. Werkzeuge,
Maschinen zum Schneiden, Kalkulation v,- Werkzeugen u.
Schnitteilen (str. 283, rys. 216) 1938 RM. 6.50; opr. 7.80
. Huber, L. i Eiberger, J. Frischélschmierung: beim Plenel- -
Gleitlager. — P, Riekert u, H.. Ernst; Untersuchungen’ an
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Falirzeugdieselmotoren. — L. Bisang: Untersuchung der Aus-
strahlung des Verbrennungsraumes schnellaufender Diesel u.
Ottomotoren (str. 41 z rys.) 1938. RM. 5—
Jordan, F. Antriebe mit Druckluftsteuerung (str. 5 z rys.)
1938. RM, 1.—
Kneule, F. Beitrag zur Erforschung des Verbremmungs-
vorganges im schmellaufenden Dieselmotor, {str. 20 z rys.)
1938. : RM. 2.—
Léhberg, K. i Schmidt, W. Die Eisenecke des Systems
Eisen-Aluminium-Kohlenstoff (str. 8 z rys.) 1938.
RM. 0.96
Niederstrasser: Leitfaden fiir den Dampflokomotivdienst.
(str, 508, rys. 345) 1938. opr. RM. 8.50
Pfender M. Das Verhalten der Werkstoife bei behinderter
Verformungsmogllchkelt (str. 12 z rys.) 1938, RM. 1.44
Pileiderer, C. Vorausbestimmung der Kennlinien schnel-
laufiger Kreiselpumpen. (str. 45) 1938. ‘RM. 5—
Spdth, W. Physik der mechanischen Werkstoffpriifung.
(str. 189, rys. 84) 1938, RM. 12.80; opr. 14.60

Tamm, W. Die Grundlagen der Raumkiihlung. (str. 80)
1938. RM. 9.60

Tresé: Das J-x- Dlag1amm fir feuchte Luft. — Die Luft-
bewegung im Kiihlraum, — Die Zustand;sanderung feuchter
Luft beim Durchstrémen eines mit Kiihlgut belegten Ka-
nals. — Die Zustandsinderung feuchter Luft in gekiihlten
Riumen. — Die Zustandsinderung feuchter Luft im Luft-

kiihler. — Der Kreisprozess der Luft. — Die Beeinflussung
des Luftzustandes. — Die Anwendung der Regelverfahren.
Turnwald, H. Das Normensystem im Pressformenbau, 1938.
RM. 60.—
Vermessungskunde. Lehrstoftheft i. 2, (str, 104, rys. 47)
1938. RM. 1.20
Vorschriften, Technische, und Richtlinien fiir die Ein-
richtung von Niederdruckgesanlagen in Gebduden und Grund-
sfiicken. Deutscher Verein von Gas- und Wasserfachménnern
e. V. DVGW-TVR Gas, (str. 54 z rys.) 1938.
RM. 1.20; opr. 1.80
Wassileff, D. Austauschbare Querpressitze, (str. 29). 1938.
RM. 5—

V. GORNICTWO. — HUTNICTWO. METALURGIA, —
GEOLOGIA. — MINERALOGIA.

Konstruktor a Odlewnik. Praca zbiorowa pod redakcja
Inz, K. Gierdziejewskiggo (str. 189 plus 1 tabl) 1938.
Zt. 5—; opr, 6.—

Esser, H., Etlender, W. i Piitz, E. Die Warmeleltfahlgkelt
von technlsch reinem Eisen und verschiedenen Stihlen. (str.
4 z rys.) 1938. RM. 0.24
Gefiigebilder von Stahl und Roheisen. Zusammengestellt

u. hersg. vom Forschungsinstitut Dortmund der Kohle und

Eisenforschung, (str. 13, rys. 52) 1937 RM. 3.60
Havre, H. Concentration des m'nerais par flottation.
Illustr. J -Fr. Fr. 180.—

Henglein, M. Repertorium zum Neuen Jahrbuch u, Cen-

tralblatt fiir Mineral., Geol. u. Paldomtol. f. 1930—1935.
RM, 41—

~ Hoff, H. Aluminium als Oberflichenschutz fiir Stahl. (str.

4 z rys.) 1938. RM. 0.48

Jahrbuch, Neues, fiir Mineralogie, Geologie u. Paldon-
fologie. Beil.-Bde Abhandlungen. Abt, A, Mineralogie u. Pe-
trographie, Tom 74, zesz. 1, i RM. 22.20

— do — Referate. Czesé 1. Kristallographie, Mineralogie.
Rocznik 1938. zesz. 3. RM. 16.—

— do — Referate. Czgéé 2. Allg. Geologie, Petrographie,
Lagerstittenkunde. Roczn, 1938, zesz. 3. RM., 11.20

~— do — Cze$é 3, Hist. u. regionale Geologie, Paldonto-
logie. Rocznik 1938, zesz. 3. - -RM. 19.80

Kirsch, G. Geomechanik. Entwurl zu einer Physik der
Erdgeschichte. (str. 151, rys. 43) 1938, RM. 14.80; opr. 16.—

Tresé: Zur Problemstellung — Ueber das Erdinnere. —
Qualitative Geomechanik der oberflichenmahen Vorginge. —
Quantitative Geomechanik. — Anhang: Sonne, Mond und
Sterne.

Klingner, F. Geologischer Bau und Mineralschiitze der
deutschen Kolonien, zugleich Fiihrer durch die Kolonial-Aus-
stellung d. Preuss. Geol. Landesanstalt, (str. 62) 1938.

: RM. 0.30

Kluke, R. Einfluss von Manganzusitzen bis 20% auf Ge-
fiige und Eigenschaften von Gusslegierungen mit 30% Cr.
(str. 4 z rys.) 1938, RM. 0.48

Lennings, W. Erschmelzen von Thomasroheisen im Hoch-
fen mit seurer Schlackenfiihrung aus- eisenarmen- deutschen
Erzen, (str. 8) 1938, RM. 0.96

Noe-Nygaard, A. Die palaeozoischen Eruptivgesteine von
Camming-Land, (str. 153) 1937. ddn. Kr. 8.50

Petersen, W. La Flottation,

Tresé: Introduction. Définitions. Historique, — Machines
de flottation. Géméraliés. Machines a agitateurs, Machines
4 air force. Appareils accessoires. Dispositions des.machines
de flottation dans les usines. — Théorie de la flottatioms
Molécules et cristaux. Arrangement des atomes dans la
molécule. Polarité .des molécules, Cristaux. Les phases dans
la flottation. La chimie des colloides en flottation. La pulpe
comsidérée comme systéme dispersé. Les tensions super-
ficielles. Actions réciproques entre surfaces limites. L'angle
de contact en flottation. L'adsorption sur les surfaces limites
liquides-gaz. Modifications des tensions et orientation des
molécules superficielles, Formation de 1‘écume. La varidtion
des tensions superficielles sur les surfaces minérales en flot-
tation, L‘adsorption au contact des surfaces limites solide-
liquide. Charges éleciriques sur les surfaces limites. Flo-
culation et dispersion. La chimie et la flottation. Adsorption
et réactions chimiques. La loi d'action de masse. La disso-
ciat’'on des électrolytes. La solubilité, La formaticn de com-

"binaisons complexes. La coacentration des ions d‘hydrogéne.

Les phénoménes physiques en flottation. Influence de la
température. La grosseur de grains en flottation. La grosseur
des bulles d‘¢écume, Modification de l'aptitude au mouillage
des surfaces des minéraux. Mesure des angles de comiact. La
vitesse et la modification du mouillage. — Péactifs de flotta-
tion. Classification des xéactifs de flottation. Emploi des
réaclifs de flottation. Ecumants. Collecturs. Huiles collec-
trices. Réactifs de flottation régulateurs. Réactifs de dépres-
stom, d'activation, renforgateurs, Poitons de la flottation, Con.-
trepoisons, — Flottation des minéaur. Métaux malifs. Mine-
rais’ sulfurés. Minerais oxydes. M'méraux autres que -des
minerais (non minerais), Minéraux polaires, non polaires, —
Appendice. Formules de structure des réactifs de flottation.

Numérotation allemande et anglaise des tamis. Cofit des
installations et du traitement Bibliographie.
(str., 379) 1938. Fr. Fr. 135—
Weigl, E. Diplexofen der BauartMévag-Weigl, (str. 9
z rys.) 1938.
W.llems, T. Neuartige Beschickungsvorrichtung fiir

Oefen zur Bestimmung des Sauerstotfs im Eisen nach dem
Heissextraktionsverfahren (str. 2 z rys.) 1938. RM. 0.24

VI. CHEMIA, — TECHNOLOGIA CHEMICZNA.

Bauté, M. Nauka o wyrobie tkanin, I Dodatek: Chemicz-
ne czyszczenie garderoby i tkanin. Czyszczenie w zakladzie
krawieckim — reczne; czyszczenie w pralni chemicznej —

maszynowe, (str. 25, rys. 12) 1938. Zt. 2,50
— II Dodatek. Tkactwo mnaprawkowe. Ilustrowana na-

uka artystycznego cerowan’a. (str. 19 rys. 26) 1938.
Zt. 2.50

Grabowski, C. Prof., Ini. Podstawy hydromechamkl prze-

mystu chemicznego (str 86) 1938. Zt. 3—
Przytulski, E. Inz. Jak wyrabiaé¢ mydto (str. 60) 1939.
Zt. 2—
Renc, A. Dr. Jak badaé farby malarskie (str. 102) 1938.
1.10

Smith-Kendall. Chemia nieorganiczna (str. 848},
Zt. 25—

Abhandlungen, Gesammelte, des Kaiser-Wilhelm-Insti-
tuts fiir Lederforschung in Dresden. Dir.: W. Grassmann.
V Tom. 1933—1936 (str. 448) 1937, opr. RM. 42—

Abraham, H. Asphalts and allied substances. sh. 60.—

Arends, G. i Arends, J. Die Tablettenfabrikation und
ihre maschinellen Hilfsmittel. (str. 219) 1938.

opr. RM. 12.—

Ausziige aus der Literatur der Zellstolf-, Papier- und
Kunstseidenerzeugung. 1937. Verein der Zellstoff- u. Papier-
Chemiker u, Ingenieure. (str. 20) 1938, RM. 3.50

" Axmacher, F. Allgemeine Pharmakologie. Ein Grund-
riss f, Aerzte u, Studierende. (str. 189, rys. 32) 1938.
RM. 9.60; opr. 10.80

Bailey, K. The retardation of chemical reaction,

Doll, 8.—
Dol. 21—
sh. 21—

Beard, M. A history of the business mam.
Cox, H. The chemical analysis of foods.
Crowther, J. About petroleum. sh. 7.6
(str. 183, rys. 11) 1938. RM. 8—; opr, 9.80
Funk, H, Die Darstellung der Metalle im Laboratorium.
Fussteig, R. Veredlung der Crackbenzine, (str. %3] 1938.
M. 6.80
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Gerhardt, H. i Héfner, A. Deutsche Roh- und Werk- Wild, G. Spektralanlytische Untersuchungen von Fluori-

sloffe, E‘n Lehr- und Lesebuch f, jedermann. (str. 361 ten. (str. 479—492) 1938. RM. 0.90

z rys.] 1938. opr. RM. 6.50 Zeitschrift fiir analytische Chemie. Begr. von R. Frese-
Gilman, H. Organic chemistry, Vol. 1. Dol. 7.50 nius. Hrsg. von R. Fresenius, Tom 113, zesz. 1/2. 1938.

Gregory, E. i Sterenson, W. Chemical analysis of metals
and alloys. Dol. 6.—
Hahn, A. Grundziige der Lehre vom Stoffwechsel und
der Erndhrung, (str. 68, rys. 1) 1938. RM, 4—
Hawkins, J. Opium; addicts and additions. Dol. 2.50
Heinze, R., Marder, M i Welz, H. Selektive L&sungs-
mittel zur Herstellung von Dieselkraftstoffen aus Braun-
kohlenschwelteeren. — R. Heinze u, M. Marder: Bestim-
mung der Ziindwilligkeit von Dieselkraftstoffen im Labora-
torium. (str. 21 z rys.} 1938. RM, 2.25
Hoffmann, J. Lichtchemische Verinderungen bei Phos-
phorverbindungen und Phosphatschmelzen. (str. 421—430)

1938, RM. 0.95
Hyde, H. i Nuttall, G. Air defence and the civil popu-
lation. sh. 3.6

Journal fiir praktische Chemie. Gegr. von O. L. Erd-
mann, fortges, von H. Kolbe u, E. v." Meyer. Hrsg, von
J. Bredt, A. Darapsky u. a, Geschiftsf. Hrsg.: B. Rassow.
N. F. Tom 151, zesz. 2—3. 1938, cena tomu RM, 15—

Keppeler, G. i Wiese, K. Der Schwefelgehalt von Torf
und Torfkoks. (str. 3 z rys. 1938. RM. 0.36

Kélzow, H. Von der Abwasserbeseiligung zur Abwasser-
verwertung, (str. 27—59 z rys.) 1938, RM. 0.90

Missbach, A. Die deutschen Spinnstoffe (Wolle, Flachs,
Hanf, Seide, Kunstseide und Zellwolle), ihre Gewinnung,
ihre wirtschaftl, Bedeutung und ihre Bewirtschaftung. (str.
188) 1938. _ opr. RM. 3.85

Nielsen, N. i Hartelius, V. Wuchsstoftwirkung der
Aminosduren. 1. Untersuchungen {iber d. Wuchsstoffwir-
kung d. Aminosiuren gegeniiber Hefe. (sir, 249-—265) 1938.

din. Kr, 0.80

Oesper, R. Newer methods of volumetric analysis, Illustr,

Dol. 3.75
Pertz, H. Ueber die Radioaktivitit von Quellwissern.

(str. 611—622) 1938, : RM. 1~
Reilly, J. Explosives, matches and firework. sh. 7.6
Rivoire, R. La science des hormones. Illustr.

Fr. fr. 30—
Schulze, F. Lehrversuche mit Fasern und Geweben.

(str. 56) 1938, RM, 2.—
Stillwell, C. Crystal chemistry, sh, 25.—
Tabellen der Reagenzien fiir anorganische Analyse.

Erster Bericht der ,Internationalen KXommission f. neue
analytische Reaktionen u. Reagenzien der ,Union inter-
nationale de Chimie”. Mitarb.: C. J. van Nieuwenburg u. a.
(str. 409) 1938, RM. 34.—; opr. 36.—
Treadwell, W. Tabellen und Vorschriflen zur gquanti-
iativen Amnalyse. Gravimetrie, Elektroanalyse, Probierkunde
d. Edelmetalle u. Gasanalyse. (str. 283, rys. 126) 1938,
opr. RM. 12—
Weber, K. Inhibitorwirkungen. Eine Darst. d. negativen
Katalyse in Lésungen. (str. 191, rys. 32) 1938
RM. 16.60; opr. 18.20
Weygand, C. Organisch-Chemische Experimentierkunst.
(str. 772, rys. 265) 1938. kart. RM. 43.20; opr. 45.—
Tresé: Materialien und Operationen, — Reaktionen (Ein-
leitung und Ueberblick. — Die Herstellung der Kohlenstoif-
Wassersloffbindungen, — Die Herstellung der Kohlenstoif-
Halogenbindungen. — Die Herstellung der Kohlenstoff-
Sauerstoffbindungen. — Die Lbsung der Kohlenstoff-Sauer-
stoffbindungen, — Die Herstellung der Kohlenstoffbindun-
gen des dreiwertigen Stickstoffs. — Die Lésung der Kohlen-
stoff-Stickstoffbindungen — Die Herstellung der Kohlen-
stoffbindungen des fiinfwertigen Stickstoffs. — Die Kohlen-
stoffbindungen des zweiwertigen Schwefels. — Die Kohlen-
stoffverbindungen des sechswertigen Schwefels. — Die Her-
stellung der Kohlenstoff Mehrfachbindungen am Geriist, —
Die Neubildung der Kohlenstoff-Kohlenstoffbindungen. —
Die Lésung der Kohlenstoff-Kohlenstoffbindungen. — Die
Umlagerung der Kohlenstoffverbindungen mit Ausnahme der

sterichen. Chemische und physikalische Kennzeichnung
(Chemische Analyse. — Physikalische Kennzeichnung). —
Sachverzeichnis.

cena tomu RM. 24—

Zeitschrift fiir anorganische und allgemeine Chemie. Ge-
griimdet von G. Kriiss Unter Mitw. von ... hrsg. von G.
Tamman u, W. Biltz. (Tom 237, zesz. 3—4. Tom 238, zesz., 1,
2—3. 1938. cena tomu RM. 20.—
Zeitschrift fiir wissenschaftliche Photographie, Photo-
physik und Photochemie. Unter Mitw. befreund, Fachge-
nossen insbes. von H, Kayser hrsg. von K. Schaum. Tom.
37, zesz. 6. 1938. ~ cena tomu RM, 24—

VII. MATEMATYKA. — ASTRONOMIA.
Weigel, K. Prof. Geodezja (Miernictwo) (str. 468) 1938.
Zt 10.—
2yliniski, E. Prof. Geometria analityczna (str 386) 1938.
Zt 9.—

Meyer §. Ueber das , Aller” der Sonne, iiber die Zer-
fallkonstante des Actinurans und i{iber die Mengenverhalt-
nisse Blei zu Thor zu Uran auf der Erde, (str. 175—197)

1937. RM. 1.70
Monatshefte fiir Mathematik und Physik. Tom 46, ze-
szyt 3. RM. 14—

Perron, O. Ueber die Lage eines singuldren Punktes auf

dem Konvergenzkreis, (sir. 169—181). RM. —.80
Przybyllok, E. Photographische Helligkeiten von 275
Plejadensternen. (str. 17) 1938. RM. 2—

Sterne, Die Monatsschrift {iber alle Gebiete der Himmels-
kunde. Gegriindet von R. Henseling. Mit Unterstiitzung der
Universitils-Sternwarte Berlin — Babelsberg, des Astron.
Recheninstituts Berlin — Dahlem und des Astrophysik. Ob-
servatoriums Potsdam und unter Mitw. von C. Hoffmeister,
H. v. Kliiber u. G. Stracke hrsg. von R, Miiller u. H. Schnel-
ler. Rocznik 18, zeszyt 4. 1938. Halbj. RM. 5—

Thomas, O. Astronomie. Talsachen u. Problemsg;.11.—15.
Tsd. (str. 584), 1938. RM. 3.80; opr. 4.80

Véronnet, A. Constitution physique des etoiles.

fr. Fr. 40.—
Volterra, V. i Hostinsky, B. Opérations infinitésimales
linéaires, fr. Fr. 8—

Wangh, A. E. Elements of statistical method. sh. 21.—
Beobachtungen der Anhaltssterne des Kataloges der
Astronomischen Gesellschaft. Tl. 1, Zone + 20° bis +
359 u, Zusatzprogramm. Von J. Hopmann. W. Schaub u.
B. Sticker. Tl 2. Zome - 35° bis + 45° Von B. Sticker.
(str. 78) 1938, ' RM. 4—
Brauner, K. Ueber eine Kriimmungseigenschaft von Man-
pigfaltigkeit der Klasse Eins. (str. 557—565). 1938,
RM, 0.65
Dinghas, A. Ueber dar Phragmen-Lindeléfsche Prinzip
und einige andere verwandte S#tze. (str. 20) 1938.
RM. 1.—
Erdélyi, A. Beitrag zur Theorie der konfluenten hyper-
deometrischen Funktionen von mehreren Verdnderlichen
(str. 431—467) 1938. RM. 240
Erdélyi, A. Inhomogene Saiten mit parabolischer Dichte-
verteiung (str. 589—604) 1938, M 1.—
Fenchel, W. i Jessen, B. Mengenfunktionen und kon-
vexe Kérper (sir, 31) 1938 din. Kr. 1.50
Fortschritte der Astronomie. Hrsg. von der Astromo-
mischen Gesellschaft. Red.: P. ten Bruppencate. Tom 1.
Materie im inlerstellaren Raum. Von W. Becker. (s(tr. 78)
1938. RM. 7.50
Tresé: Die Dunkelwolken, — Die allgemeine interstellare
Absorption innerhalb der Milchstrasse. — Die Selektivitit
der interstellaren Absorption. — Die optische optische Dicke
der galaktischen Absorptionsschicht. — Das Wellenlingen-
gesetz der Selektivitit der interstellaren Absorption.
Graff K. Visuelle Farbenexzesse heller Sterne im Cassio-
peia-Gebiet. (str. 605—610} 1938, RM. 0.40
Hussmann, A. Rechnerische Verfahren zur harmonischen
Analyse und Synthese, mit Schablonen fiir eine Rechnung
mit 12, 24, 36 w. 72 Ordinaten (str: 28, rys, 24) 1938.
opr. RM. 9.60

Administracja czynna od godz. 9 do 16.

Redaktor odp. Inz. M. Thugutt.
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