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(Dokoriczenie do str. 129 w Ne 12 1, b.)

5. Przesuwanie dzwigarow na rusztowaniach stalych.

Do przesuwania diwigaréw zastosowane byly watki
o Sdrednicy 75 c¢m, powiqzane ze sobg w ogdlny
system podluznemi listwami. Szyny dla przesuwania
dzwigaréw, tak gdérne, jak tez dolne (pierwsze w licz-
bie trzech, drugie—czterech), mozna byto przymoco-
wywac do paséw dzwigarowych stopniowo, usuwajac z pod
dzwigarow stosy montazowe, jednakze ustawiany odrazu na
filarach dzwigar pozwalal przymocowywaé je wygodniej
na catej dtugosci. Dlatego tez dla przymocowania szyn
dzwigary byly przewaznie ustawiane prowizorycznie na
filary. Przy przymocowywaniu szyn do dZzwigaréw, po pro-
wizorycznem ustawieniu ich na filarach, trzeba bylo jed-
nak bra¢ pod uwage ugiecie si¢ dZwigaru skutkiem wias-
nego ciezaru. Jezeliby po ustawieniu na filarach szyny
przymocowane byly poziomo, to po ustawieniu na watki
dZwigar, wyprostowujgc sie, zmniejszyiby -obcigzenie wal-
kow Srodkowych kosztem obcigzenia korcowych.

Ze wzgledu na to szynom nadawana byta stosowna
forma fuku, zwréconego wypuktoscia ku dotowi; wtedy,
po ustawieniu na watki, dZwigar otrzymywal swg postaé
naturalna, wolng od naprezen dodatkowych.

Poniewaz, przy przesuwaniu, elementy diwigaréw
mialy pracowaé w warunkach nieprzewidzianych w obli-
czeniu, wiec sprawdzono napigcia, powstajace przy prze-
suwaniu w warunkach najniedogodniejszych. Jako napre-
zenie dopuszczalne w obliczeniu przyjeto 1500 kg/cm®.
Stosownie do wynikéw obliczenia, niektore elementy dzwi-
gar6w wzmocniono rozporami i stupkami drewnianemi.

Co do szybkosci przesuwania dZwigaréw na wal-
kach, to dla mostu Kazanskiego szybkos¢ ta wyniosta
3 mfgodz. Tak mata szybkos§¢ przesuwania trzeba przy-
pisa¢ zbyt matej Srednicy watkéw, zastosowanych przez
przedsigbiorce (ze wzgledu na ich tanio$¢, a giéwnie z bra-
ku zelaza o wigkszej Srednicy), co wymagato, szczegdl-
nie ze wzgledu na wrazliwoS¢ watka takich wymiaréw
na nierownosci toru, wiekszej sify pociggowej; zwigksze-
nie za$ sily pociggowej powoduje zwiekszenie ilosci dZwi-
garek, co znow wywoluje utrudnienia w uzgodnieniu ich
pracy; druga zas przeszkode w ruchu stwarzafa okolicz-
nos¢, iz watki potaczone byly ze sobg zelaznemi sztaba-
mi, wiec przy najmniejszej roznicy miedzy Srednicami
watkow czes¢ ich Slizgata sie, Scierata i coraz wigcej ha-
mowata przesuwanie,

Na moscie Symbirskim zastosowano watki o Sredni-
cy 10 em, nie powigzane ze soba, a takze usunigto przer-
wy na przestawianie wielokrazkéw, dokonywane podczas
ruchu dzwigara przez zatrzymywanie dZwigarek kolejno,
po dwie. W rezultacie, przy siedmiu uskatecznionych

przesuwaniach na watkach, otrzymano nastepujace Srednie
szybko$ci w metrach na godzing: 9,60; 12,00; 13,65; 15,70;
19,20; 16,40 i 17,00. Najwieksza szybko$¢ netto, bez
odpoczynkow, byla 26 m/godz.

O ile wydajno$¢ pracy przy nasuwaniu jest zmniej-
szana przez przerwy dla przestawiania przyrzadow do,
przesuwania, wida¢ z tego, 1z w ciggu 64 godzin czasu,
zuzytego na nasuwanie dZwigara, na samo nasuwanie
uzyto tylko 42 g. 55 m,, a 21 g. 5 m,, czyli polowe tego,
stracono na przerwy.

Wydajnos$¢ nocnej roboty okazata sie o 25%, mniej-
sza od dziennej.

6. Rusztowania plywajace.

Rusztowania plywajgce, przeznaczone dla sptawia-
nia, urzgdzone byly na barkach drewnianych, ktdrych
ustawiono po trzy pod kazde rusztowanie, o ogélnej po-
wierzchni 1675 m®. Srednio szeroko$¢ barki wynosila
12 m, za$ dtugos¢ 55 m, zmieniajac sie w granicach od
51 do 72 m. Przy budowie rusztowan réznica ta byla
wielka przeszkoda.

Wszystkim barkom, przez stosowne nasztukowanie
burt, nadana byfa jednakowa wysokos¢ 4,00 m.

Dla mozliwie jednostajnego rozktadu ciS$nienia na
dno barki, kazda z nich zaopatrzong byla wewnatrz w pieé
podiuznych dZwigaréw, na ktérych (juz ponad barkami)
znajdowal sie caly zespé!stupkow i zastrzalow, zabezpie-
czajacych jednostajny rozktad ciénienia na calgq plaszczy-
zneg barek. Wida¢ to na zalagczonym rysunku.

Caty uktad wzdluz i wpoprzek byt powigzany klesz-
czami i zastrzalami w jedng calos¢.

Dla statecznodci rusztowan i dla réwnowazenia, za-
pomocg odpompowywania i napompowywania wody,
pochylen wskutek parcia wiatru lub innych przyczyn, ka-
zda barka podzielona byla na trzy czesci dokladnie
uszczelnionemi przegrédkami z kantowek.

Pompowania wody do wszystkich barek na moscie
Kazanskim dokonywano zapomocg jednej pompy odsrod-
kowej, o Srednicy 20 cm, a przez caly system zlobkow
z zasuwami woda kierowana byla do wszystkich prze-
dzialéw barek. Do odpompowywania wody na kazdem
rusztowaniu byto 3 pompy odsrodkowe o Srednicy 15 em,
t. j. po jednej na kazda barke.

Pompy te zaopatrzono w rurociag ssacy, skladajacy
sie z jednej rury gléwnej podhuznej i odgatezien do
kazdego z trzech przedzialow barki. Zapomoca tego urza-
dzenia i zasuwek mozliwe bylo odpompowywanie albo
ze wszystkich przedziatéw naraz, albo z kazdego osobno.
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Pompy napedzano od wspdlnego watu, pedzonego przez
lokomobile, ustawiong na rafie barki Srodkowej.

Na mogdcie Symbirskim zastosowane byly te same
rusztowania, lecz gruntownie przezemnie ulepszone. Barki
zaopatrzono w cieple poktady z dwuch rzedéw desek,
przetozonych wojtokiem. Wnetrze ich ogrzewane bylo
parq, dla unikni¢cia zamarzania w nich wody i rur; zimg
pare wpuszczano bezposrednio do barek co, niezaleznie
od maksymalnego zuzytkowania ciepta, powodowato szyb-
‘kie pecznienie i uszczelnianie sie Scian.

Napetnianie barek odbywato si¢ nie zapomocq pomnip,
lecz przez otwory, wyciete w Scianach i zasuwane z géry.

obcigzenia dZzwigarow, stopien przesigkliwosci barek it. d.
Dla wyuczenia personelu, na ptywakach tych dokonywa-
no uprzednio probnych manewréw, ktére nalezato poz-
niej wykona¢ z dZwigarami. Manewry te wykorzystano
dla uprzedniego odwiezienia czesci tozyskowych na filary.

Kazdy dizwigar przesuwano z poczgtkn bez uprzed-
niego przyci$nigcia do niego ptywakow, az do zwisania
na dlugos¢ 8 m, czyli na szerokos¢ jednej barki ptywaka,
poczem przez odpompowanie wody ze stosownej barki
przyciskano plywak do dZwigara z silq, odpowiadajacq ob-
cigzeniu walkow na rusztowaniach stalych; to samo robio-
no dla barki drugiej i trzeciej, az caly plywak ostatecznie
byt przycisniety do dZwigara z sita, od-
powiadajacg vbcigzenin watkéw na rusz-
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towaniach statych, co obliczano na pod-
stawie objetosci wypompowanej wody
od chwili dotknigcia walkéw oraz spraw-
dzano uderzeniem milota po watkach
i ciaglta niwelacjag. Wogole w ciggu
wskazanej roboty, az do umocowania
dZwigarow na filarach, ustawiony pier-
wotnie niwelator pozostawat caly czas
na statych rusztowaniach, a tata umoco-

Rys. 3.

Nasuwanie diwigara na rusztowania plywajgce (plywaki),

Do odpompowywania ustawiono 9 pomp na jedno
rusztowanie, czyli po jednej na kazdy przedzial. Przytem
wszystkie trzy pompy na kazdej barce (z ktérych srodko-
wa, o Srednicy 20 cm, pracowata stale, a boczne, o Sred-
nicy 15 em —byly zapasowemi) potaczone byly w jedna
sie¢ w ten sposéb, aby zapomoca zasuw mozna byto
kazda pompg wypompowywaé wode z dowolnego prze-
dziatu albo ze wszystkich razem. Wszystkie przedzialy
potaczone byty procz tego pomiedzy soba zasuwami, na
wypadek koniecznosci szybkiego zréwnania w nich pozio-
mu wody. Pompy napedzano motorami elektrycznemi,
do ktérych energja byla dostarczana z dwuch stacji, znaj-
dujgcych si¢ na dwuch oddzielnych barkach.

Urzadzenie stacji na oddzielnych barkach wywolane
byfo checig uniknigcia nieprawidtowego obcigzenia ruszto-
waifl pltywajgcych maszynami i kottami; dawato ono wolny
poktad na rusztowaniach dla manipulacji linami i wieksze
bezpieczeiistwo w razie pozaru, przez mozliwos¢ latwego
odosobnienia palgcej sie stacji od ptywajacych rusztowan.
Kotly stacji opalano wytacznie ropa.

7. Nasuwanie dZwigaréw na rusztowania plywajace.

Nasuwanie dZwigara na rusztowarnia plywajace iroz-
suwanie tych rusztowan do ostatecznego zamocowania na
nich dzwigara stanowi najodpowiedzial-
niejsza i niebezpieczng robote, wyma-
gajacq najdokladniejszej obserwacjii wiel- |
kiego doswiadczenia; dlatego, pomimo ‘
ze robote wykonywaty fabryki, wzigtem
na obu mostach wylgcznie na siebie ro-
I¢ gtéwnego i jedynego kierownika pod-
czas catego okresu nasuwania kazdego
dzwigara na rusztowanie plywajace, jak
rowniez rozsuwania tych rusztowan az
do ostatecznego zamocowania dzwigara
na ptywakach. ’

Gdy zmontowany diwigar byt juz

wana byfa na przednim korcu dZwiga-
ra; obserwacji dokonywano mniej wig-
cej co kwadrans.

- Nastepnie, w zaleznosci od dalsze-
go przesuwania dZzwigara, dla utrzymania
. zwisajgce) jego czescinad drugim plywa-
kiem,odpompowywanie dokonywane byto odrazu z wszyst-
kich barek.

To samo robiono dla drugiego plywaka, az do chwili
zwisania poza nim od 1,5 do 2 pot dzwigara, w zaleznosci od
iego jak pozwalalo miejsce przy filarach, na ktérych nale-
zato ustawi¢ dZwigary.

Wtedy przymocowywano dzwigar do drugiego ply-
waka specjalnemi 12 strzemionami zelaznemi i précz
tego w odst¢pach pomiedzy waltkami wbijano zelazne
i drewniane kliny; plywak ten odlaczano od sasiedniego
(pierwszego) plywaka, przymocowanego do rusztowan sta-
tych; stacje elekiryczne plywajace przymocowywano kazda
do swego plywaka,

Od tej chwili zaczynal sie¢ okres pracy najryzyko-
wniejszy, mianowicie odsuwanie jednego plywaka od dru-
giego w tym celu, aby przekaza¢ caly cigzar diwigara
wyigcznie na plywaki,

Okres ten zaczynat si¢ od podluznego przesuwania
dzwigara, podtrzymywanego w jednym koficu przez ply-
wak, drugim zas koficem wspartego na rusztowaniu sta-
tem i na pierwszym z rzedu plywaku (rys. 4).

Gtéwna trudnosé tej roboty polegata, z jednej stro-
ny, na utrzymaniu prawidiowego kierunku dZwigara wzdtuz

dosuwany do kofica rusztowan sfatych,
ustawiano przy nich oba plywaki jeden
obok drugiego, rozparte pomiedzy soba,
Jak tez z rusztowaniami na kotwicach,
mocowane bezposrednio statemi, i za-
zarzuconych w gére i w dol rzeki. Ma
Si¢ rozumie¢, iz ptywaki przed ustawieniem dokfadnie byty
wyprobowane, przedewszystkiem pod wzgledem urzadzen
do odpompowywania, przyczem doktadnie notowano: szyb-
kos¢ pompowania i odpompowywania, rzeczywista wiel-
kos¢ uzytecznego i bezuzytecznego obcigzenia wodnego,

Rys. 4.
Rozsuwanie rusztowan plywajacych,

osi mostu, z drugiej strony —na dostosowywaniu sity
nosnej obydwu rusztowan plywajacych (przez szybsze od-
pompowywanie wody w pierwszem rusztowaniu, niz w dru-
giem) do szybkosci przesuwania dZwigara wzdluz osi, ze-
by nie przeciazy¢, ani poszczegdlnych ptywakéw, ani wat-
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koéw, potozonych nad rusztowaniem statem, szczegdiniej
za§ —nad murowanemi filarami, co pociagnetoby przecia-
zenie elementéw diwigara, Ze wzgledu na mozliwos¢
nieoczekiwanego uszkodzenia rusztowan ptywajacych, na-
suwanie zarzadzilem z pewnem wzniesieniem w gore, kto-
re sprawdzano zapomocg niwelatora, procz tego zastoso-
wane byly hamulce w postaci liny z tylu dZzwigara na
wielokrgzkach, a w razie potrzeby—wbijanie zelaznych kli-
now miedzy szyny.

Znajdujgc sie jako kierownik na przewozonym diwi-
garze, miatem mozno$é, chodzge po prowizorycznym dre-
wnianym chodniku, orjentowac¢ si¢ w catej sytuacji.

Przez caly czas dZwigar nasuwano diwigarkami,
ustawionemi na statych i na plywajacych rusztowaniach.

Na moscie Kazanskim splawianie dZwigardow, tak
zima, jak latem, odbywato si¢ zapomoca ustawianych na
barkach dZwigarek, przez nacigganie lin od kotwic, odpo-

wiednio przenoszonych wzdiuz kierun-

ku ruchu barek, Umieszczanie tych
dZwigarek i kolowrotéw na pokfadzie
okazato sie bardzo niepraktycznem z po-
wodu kregpowania swobody ruchéw przy
pracy; dlitego na mosScie Symbirskim,
chociaz poktady byly wolne od loko-
mobil parowych, to jednak na polda-
dzie barek umieszczano diwigarki tyl-
ko dla splawiania podczas lata, w zimie
za$ wszystkie kotowroty przenoszono na
l6d, liny zas przymocowywano do rusz-
towan i podawano todziami na poszcze-
gdlne kotowroty.

Przy letnich sptawianiach czynny
udziat braly dwa statki, kazdy o sile
50 KM, przymocowane do burty obstu-
giwanego plywaka, dla regulowania nacig-
gniecia lin przy zmianie kierunku wiatru.

Szczegdlnie szkodliwym przy spla-

Rys. 5.
Splawianie dZwigara,

Wzniesienie przedniego kofica nad tylnym docho dzito
do 26 em. Mozliwe wskutek tego hamowanie nasuwania
przez tylny koniec dZwigara, pozostajacy na rusztowaniach
statych, trzeba bylo uchyla¢ przez stosowne podniesienie
sasiedniego z niemi plywaka, zwiekszajac szybko$é od-
pompowywania wody z niego. Dzieki zdobytemu juz na
moscie Kazanskim doswiadczeniu, na wszystkich dZwiga-
rach mostu Symbirskiego udawato mi sie prawie idealnie
dopigé tego, iz ostatni walek wyzwalal sie z pod dZwi-
garéw w chwili ukonczenia jego ruchu,

Po tej chwili dZzwigar przymocowywano réwniez do
tylnego ptywaka, ktéry odigczano jednoczesnie od rusz-
towan statych, zamocowujac natomiast niezaleznie na kot-
wicach, zarzuconych w gére i w dét rzeki; oba ptywaki
rozkrzyzowywano i1 do kazdego z nich przymocowywano
swoja stacje elektryczna. Ze wszystkich barek wypom-
powywano catkowicie wode i w ten sposéb’caty system,
po doprowadzeniu do stanu statecz-
nosci, byt gotéw do sptawiania w do-

wianiu okazal sie wiatr w doét rzeki,
przy ktorym manipulacje kotwicami
przedstawialy osobliwe trudnosci.

Obecno$¢ takich statkow przy
kazdym plywaku ma bardzo wazne zna-
czenie; dzieki tym statkom kazde rusz-
towanie zaopatrzone bylo w site, przeciwdziatajaca zarow-
no pradowi, jak tez silnemu wiatrowi, kierunek zas byt
nadawany ptywakom przez diwigarki. Prawidlowos$¢ tego
pogladu potwierdzata sie nieraz, a szczegdlnie przy wy-
padkowych zerwaniach lin, zanim zdazono zarzuci¢ druga
kotwice, lub przy raptownych podmuchach wiatru, gdyz
statek taki, na zwyklg komende ,naprzéd®, lub ,w tyl“
ratowat plywaki od uszkodzen, moggcych powsta¢ skut-
kiem uderzenia o filary. Pod tym wzgledem je-
dnakowo niepraktycznem okazalo sie sptawianie tak za-
pomocg samych kotwic bez statkéw, jak i tylko statkami
bez pomocy kolowrotu i kotwic; dlatego tez do splawiania
nie przystepowano dopdki parostatki nie staty na swych
miejscach.

W ten sposéb poszczegdlne diwigary wyprowadza-
no przedewszystkiem w dot rzeki z przesta, w kidrem
natadowywano je na rusztowania, potem sprawiano wzdtuz

wolnym kierunku,

8. Splawianie diwigaréw.

Nalezy zwréci¢ uwage, iz, jakkol-
wiek podiug obliczenia otrzymujemy je-
dnakowa stateczno§¢ rusztowania przy
obcigzeniu uzytecznym cigzarem wody
lub bez niego, w rzeczywistosci jednak,
wobec pewnej nieszczelnosci przegro-
dek i mozliwosci wskutek tego przele-
wania sie wody przy pochyleniu, w kie-

DT

runku tego pochylenia, postawa barek
bez wody bezwzglednie jest statecz-
niejsza.

Dla regulowania odpompowywa-
nia z barek, a wigc dla uruchomienia
tej lub innej pompy, gérne pigtro ka-
2dego rusztowania pofaczone bylo z dolnym pokiadem
(gdzie znajdowal si¢ personel zarzadzajacy przyrzadami
do odpompowywania) sygnatami elektrycznemi i tuba,
przez ktéra podczas nasuwania na barki wydawatem
rozporzadzenia.

Rys. 6.
Posadowienie dZwigara na filary,

mostu, az do przesel w ktorych mialy by¢ ustawiane na
filary i tutaj podciggano znowu w gore.

Przy posadowieniu na filary, szczegdlng uwage zwra-
cano na ustawienie watkéw tozysk ruchomych w chwili
posadowienia, ze wzgledu na to, iz sprojektowano je, jak
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wspomniano wyzej, Sciete z obydwu stron. Scieciom

“Rys. 7.
Usuwanie plywaka z pod ustawionego na filarach déwigara,

tym nadawano pochylenie do wewnatrz przgsta, w zalez-

nosci od temperatury przy ustawianiu, oraz niezbgdnego
wydtuzenia sie dZwigaréw od wyprezenia wszystkich ele-
mentéw przy posadowieniu. dZzwigara na filary. To ostat-
nie wyliczano uprzednio analitycznie, sprawdzano zas
potem praktycznie przy tymczasowych ustawianiach dzwi-
gar6Ow na filary.

Wydtuzenie, wedtug teoretycznego obliczenia, wyno-
sifo 20 mm, w rzeczywisto$ci za$ okazalo sie 22 mm.
Na kazdy stopien temperatury otrzymano pochylenie wat-
kow '/, stopnia.

Po sprawdzeniu polozenia diwigara i nadaniu pra-
widtowego pochylenia $cigciom watkow, dzwigar sadowio-
ny byl na filary przez wpuszczanie wody do barek, po-
czem zdejmowano, zapomocq rusztowan plywajacych,
szyny i podktady z dolnych paséw dZwigara, i oba rusz-
towania umocowywano znowu jedno obok drugiego przy
koficu rusztowan stalych dla przyjecia nastepnego przesta.

Splawian dZwigaréw na ptywakach uskuteczniono na
modcie Kazanskim 3, na moscie Symbirskim 2; splawia-
nia te byly wykonane bez najmniejszego wypadku, choé
barki ptywakéw byty drewniane.

Opalanie pylem weglowym piecow kuz’niczych.

Podal WEADYSEAW KUCZEWSK]I, inzynier-metalurg,

(Ciag dalszy do str. 145 w Ne 13 r. b))

Przyczyny niemozliwosci stosowanin pylu weglowego przy wytapianiu suréwki z rud.  Zasta-

pienie koksu

pylem weglowym w kuZnictwie miedzianem,

Widoki zmniejszenia rozchodu

koksu w polskim przemysle otowianym.

CZESC 11
ZYady szybowe.

palanie pytem weglowym piecow szybowych jest

zagadnieniem — z gospodarczego i z technicznego

punktu widzenia — nader waznem i ciekawem.

Szezegélnie dla Rzeczpospolitej pomyslne jego
rozwigzanie przyniostoby liczne korzydci gospodarcze,
gdyz —jak wiadomo —brak dobrego koksu kuzniczego
oddawna stanowi wielkg przeszkode w rozwoju pol-
skiego przemystu zelaznego, nie wytgczajge, ma si¢ ro-
zumied, gornoslaskiego.

Niestety, stwierdzi¢ z calq stanowczodcia nalezy, iz
zastapienie w wielkich piecach kuZnic zelaznych koksu
(chociazby tylko czeSciowe) pylem weglowym nastrecza
juz w swem zatozeniu teoretycznem duzo watpliwosci
i zastrzezen, chociaz idea Lowthian'a Bell'a, po raz pier-
wszy rzucona w r. 1872 na stronicach znakomitej pracy
p.t. ,Principles of the Manufacture of Iron and Steel®,
przedstawia sie naogot dosy¢ zachecajgco, a osobliwie
przez wzglagd na obecng znaczng roinice w cenie po-
spotki i koxsu wielkopiecowego (ktéry jest w przyblizeniu
o 80 —100%, drozszy anizeli pospoOtka— tworzywo dla
pylu piecowego).

Trudnosci, jakie tu sie nastreczajg, dajg sig pokrét-
ce uja¢ w sposob nastepujacy: w wielkim piecu, poczy-
najac od roztrzonu (najszerszego miejsca) 1 konczgc na
poziomie ponizej tchaw polozonym (atoli bezposrednio
po spuscie metalu — ponizej przelewek zuzlowych) nie
znajdujemy rudy zelaznej, wzglednie manganowej, w sta-
nie statym; po powstaniu w roztrzonie (przy temperatu-
rze okoto 1000"C) zuzla silnie nazelazionego, ruda drobna
na wskazanej przestrzeni pieca znika calkowicie, natomiast
kawaty dochodza czasem do tchaw, co jest oznaka liche-
go biegu wielkiego pieca; pozostaje tu jedynie koks, no
1 pewna czgS¢ wapna palonego, przez ktérych mase spty-
waja krople zuzla, wzgledne zelaza odtlenionego i na-
weglonego (suréwki), kierujac sie do kotliny garu wielko-
piecowego. Rzecz jasna, ze calkowite zastgpienie koksu
pytem weglowym juz dzieki powyzszej czysto mechani-

cznej przyczynie jest nie do pomyslenia, bowiem koks
w wielkim piecu gra jednoczesnie role paliwa, wytwarza-
jacego cieplo przed tchawami, i przesgcznika (filtra) na
przestrzeni od roztrzonu do spodka garu (okoto 6-— 8 me-
trow) #) dla powstajacych przed tchawami czadow oraz
dla powstajgcych w roztrzonie kropel zuzla, wreszcie dla
odtlenionego z tego samego Zuzla naweglowego na wspom-
nianej przestrzeni zelaza, czego w zadnym razie nie mogh-
by dokona¢ wprowadzony z zewnatrz pyt weglowy., Po
drugie, stosowanie w wielkich piecach silnie nagrzanego
dmuchu (do 500 — 700'C) uniemozliwia wprowadzanie py-
i do dysz, wzglednie do ryjakow tchaw, a to wobec
nieuniknionego wowczas przedwcezesnego zapionu mie-
szanki. Po frzecie, urzadzenie otworow swoistych dla
mieszanki powietrza zimnego i pylu,—nawet na pozio-
mie tchaw przy czeSciowem, nieznacznem zastapieniu
tem koksu, — wytworzyloby dwa niezalezne od siebie.
Zrodia ciepta, dwa odmienne — ze tak powiem — ogniska
w gbrze, co staloby sie nowym powodem powstawania
nierdwnomiernego biegu, pomimo wielu innych, obecnie
istniejgcych i przez technikow usilnie zwalczanych ujem-
nych czynnikéw postepowania wielkopiecowego. Po
czwarte, przenikanie ciepfa plomienia pyln weglowego
wyklucza —jak to tatwo zrozumie¢ — stosowanie szero-
kich garéw wielkopiecowych i zmusza — jak to twierdzi
Fr. Langle*®*)— do postugiwania sie piecami Rachette'a,
uzywanemi na Uralu i posiadajacemi przekr6j eliptyczny,
rozmieszczenie fchaw odbywa sie tu réwnolegle do wielkiej
osi, a wiec odstep pomigdzy tchawami przeciwlegtemi
jest nieznaczny, réwny wielko§ci matej osi elipsy (mniej
podwdjny wsuw ich do garu). W pracy swej p.t. ,Za-
rys tworzyw do wielkiego pieca i odlot czadu® *#¥) do-
wiodfem, iz dobry podzial tworzyw w wielkim piecu mo-

#  Patrz rys. 2 na str. 667 czasopisma ,.Przeglad Gdrniczo-
Hutniczy* z r, 1922, zeszyt Ne 11, praca moja p.t. ,Z praktyki wiel-
kopiecowej".

) Stakl und Eisen®, v. 1915, str. 265/8; r. 1916, str. 311/84;
r. 1918, str. 3056/8.

wdy - Przeglqd  Gorniczo-Hutniczy®, r. 1923, zeszyt Ne 10, str.
887/92.
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ze by¢ osiagniety jedynie wtedy, gdy wielki piec na ca-
fej swej wysokosci posiada przekroje okragte, wspotrod-
kowe ze stozkiem Parry'ego oraz z kotem tchaw. Ustré]
Rachette’a jest zatem przyrzadem niedoskonatym, dla
dobrego prowadzenia postepowania wielkopiecowego wrecz
nieodpowiednim. Znaczy to, ze spalanie w nim pylu
weglowego nie moze liczy¢ na powodzenie, co wprawdzie
stwierdzity réwniez préby bezowocnc Fr. Langle’a nad
piecami Rachette’a matej wysokosci i zanik tych ostat-
nich w przemysle zelaznym krajow cywilizowanych.

Rys. 13.

Wdmuchiwanie pylu do pieca szybowego, Usirdj Carers'a.

Natomiast na wzor piecow Rachettea stworzylto ame-
rykanskie kuZnictwo miedzi tak zwane water-jacket'y
o garze prostokatnym w przekroju, majacym naprzykiad
w zakfadach Tennessee Copper Company’s Smelter—dhu-
gos¢ 6,86 m, szerokos$¢ 1,62 m, przy 27 tchawach po jed-
nej stronie i 24 — po drugiej. Zaprawe ogniotrwalg po-
siada zaledwie dolna czeS¢ garu nie wyzej, jak do pozio-
mu tchaw; reszte za$§ Scian pieca stanowia chlodzone wo-
da i faczone ze soba za pomocg Srub blaszane skrzynie
pionowe (jacket'y), ktére w razie spalenia si¢, wzglednie
przedziurawienia moga by¢ z tatwoscig wyrzucone i za-
stagpione nowemi. Piec innej firmy ,Copper Cliff, Onta-
rio*, *) w ktérym réwniez spalano pyt weglowy, miat wy-
miary nastepujace: diugosé¢ 7,77 m, szeroko$¢ (pomiedzy
tchawami) 1,27 m, rozstep tchaw 0,3 m (od Srodka jed-
nej do srodka drugiej), ogélng ich liczbe 48 (po 24 z ka-
zdej strony) przy przeswicie ryjakow 0,15 m.

W pierwszym wypadku rozchéd koksu, wynoszacy
5,7/, wagi rudy, udato sie obnizy¢ prawie do zera, zaste-
pujac  5,7°/, koksu zaledwie 3,6 —3,7°/, pylu weglo-
wego; ten ostatni wdmuchiwano przez 10 tchaw powietrz-
nych wpierw na jednej tylko stronie garu z nieznacznym
dodatkiem koksu, a potem, gdy zauwazono powstawanie
.Skorup® przed tchawami, przy ktérych wcale nie bylo
koksu, przez 20 tchaw, rozmieszczonych rownomiernie po
obu stronach garu. Naprezno$¢ dmuchu wynosita prze-
cietnie 0,17 kg/cm?.

Rys. 13 daje pojecie o ustroju Cavers’a dla jedno-
czesnego wprowadzenia, przez tchawy water-jacket’ow
dmuchu (I), tudziez mieszanki pytu weglowego z powie-
trzem (II) i samego. powietrza — dla spalania tej ostat-
niej (111).

Inne proby, dokonane w kuznicy Copper Cliff, On-
tario — wykazaty, ze, dopdki namiar koksu wynosit nie
mniej jak 50Y/, poczatkowego (przed uzywaniem pylu),
zadnych powikfani w biegu pieca nie bylo; natomiast po
zastapieniu 50°/, koksu pylem weglowym, tchawy oka-
zaly sie zapchanemi, pyt znajdowano nietylko w dyszach,
lecz nawet.w otaczajgcej piec rurze rozdzielezej dla dmu-
chu. Jednocze$nie ze wszystkich nieszczelnoSci wydo-
bywat si¢ pyt weglowy, wobec czego pobyt w poblizu
pieca uwazano za niebezpieczny.

Prébowano nastepnie wierci¢ w oponie otwory po-
miedzy tchawami powietrznemi (to znaczy na ich pozio-
mie) oraz nieco wyzej. W ten sposob uniezalezniono
doplyw dmuchu od wttaczania mieszanki palnej i po-

o Praby te sg opisane w czasopismie . The fron and Coal
Trades Review* z r. 1919, str. 204/5.

trzebnego dlajej spalania powietrza (patrzrys. 14); oczysz-
czanie matych cienkich rurek bylo wiec znacznie latwiej-
sze, anizeli poprzednia praca nad stalem przeczyszcza-
niem szerokich dysz i tchaw powietrznych. Duzo jednak
czasu uptyneto, zanim znaleziono odpowiedni dla spalania py-
tu weglowego ksztalt plaszcza wodnego (water-jacket), Jest
on przedstawiony na rys. 15, gdzie oznaczyliSmy przez a —
przewod dmuchowy, b—weglownie wraz ze Slimakami, miar-
kujacemi przydziat wegla, tudziez z tak zwartym ,Cyklone-
Separator'em® (niepokazanym na rys. 15), ktory stuzy

(44
Tenmwn 2eciwwi.

Rys. 14
Rézne ustroje tchaw do opalania pytem weglowym.

dla odpylania strugi powietrznej, odlatujgcej z weglowni
nazewnatrz, po dostarczeniu pylu i po wyréwnaniu sig
cisnienia ,poczty rurowej“ (przy jej koficu) z ciSnieniem
atmosferycznem; przez ¢ oznaczyliSmy najwyzszy dopusz-
czalny poziom zuzla w garze. Znajdujace sie bezposrednio
ponad tchawami zwezenie pieca stanowi jego prawdziwa
osobliwos¢, zdobytg dzigki zmudnym i dlugim docieka-
niom praktycznym. Doptyw pytn weglowego do kazdej
poszczegodlnej tchawy moze by¢ zatrzymywany samo-
czynunie w razie ustawania dmuchu piecowego.

Zapomocag wspomnianego ulepszenia w  kuznicy
Copper Cliff, Ontario, gdzie tworzywem byly rudy, za-
wierajace w postaci siarczkéw miedz i nikiel, o fgcznem
dziennem spozyciu 500¢ (przy 62,5 ¢ koksu) i gdzie wy

i

Rys. 15.
Piec szybowy na pyl weglowy.

sokos¢ poziomu zasypu nad tchawami pieca wynosita
213 m, — udato sie ‘obnizy¢ rozchdd koksu z 12,5% na
6% (w stosunku do wagi rud). Nadprezno$¢ dmuchu by-
ta przytem 0,10 kgyem®. Jak juz nadmienialiSmy, w kuz-
nicy Tennessee Copper Co rozchéd ten byl obnizony
z 5,7%, do 0, przy nadpreznoSci dmuchu 0,17 kgjem? iwy-
sokosci zasypu 4 —5,0 m. Niewspotmiernos¢ liczb przy-
toczonych pochodzi z réznicy stosowanych w obu wy-
padkach przebiegow kuZniczych: zaktady Tennessee Cop-
per Co prowadzity swe piece zapomocy tak zwanego
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przebiegu iskrzykowego (pyrites process)*) na bogatej
w siarke kawalkowej rudzie surowej i na kwarcu, nato-
miast Copper Cliff pracowaly na stosunkowo drobnym
wsadzie, ktéry zawierat okoto 74°/, rudy prazonej, przy-
czem calkowita ilo§¢ siarki nie przekraczata 129/,

Jedng z osobliwoSci postepowania w tych piecach
sq ,ciemne tchawy”. W kuznicy Copper Cliff, Ontario
nie obserwowano ognia nawet w poblizu $rodka pieca,
co w zadnym razie nie moze byé uwazane jako skutek
postugiwania si¢ pytem weglowym, gdyz H. O. Hofman
w dziele p. t. ,Metallurgy of Copper, New Jork 1914¢
(str. 201 — 202) moéwi, ze ,oznakg tych piecéw jest gar-
dziel gorgca i zimna strefa tchaw, a to dzieki duzym
ilosciom dmuchu oraz nieznacznemu dodatkowi koksu
przy stosowaniu postepowania.iskrzykowego. Koniecznem
przeto bywa czeste przeczyszezanie (przebijanie) tchaw
dragami przez wzierniki. Na skutek stosowania pylu we-
glowego, zanieczyszczanie sig tchaw jakoby nawet zmniej-
szylo sig, co rowniez jest uwazane za krok naprzod, za
udoskonalenie techniki kuZniczej, uzyskane jednocze$nie
z zapoczatkowaniem nowego sposobu opalania piecéw
szybowych nowego ustroju.

" per Cliff,

Oszczedno$¢ paliwa tak w Tennessee Copper Co
(gdzie zamiast 5,6, koksu przy kawatkowej rudzie zaczeto
zuzywac 3,6/, pylu weglowego), jak i w kuznicy Copper
Cliff, Ontario, (w ktorej rozchéd koksu udato sig¢ obnizy¢
z 12,6°/, wagt drobnych rud do 6°/,, przy niewiadomej
zresztg ilosci pytu weglowego) ma swa jedyna przyczyne
w wysokiej rozwijanej przez pyt weglowy temperaturze
przez tchawami water-jacket'éw #¥) miedzianych.

Polski przemyst ofowiany (patrz ,Przeglad Tech-
niczny” 1. 1924, zeszyt jubileuszowy, str. 36), ktory zu-
zywa w piecach wysokich okoto 30°, koksu (od wagi
rud), powinien zainteresowa¢ sie wynikami préb powyz-
szych, a to przez wzglad na wielkie trudnosci zaopatry-
wania kuZnic polskich w dobry koks zagraniczny. Jedyna
prowadzgcq do pozadanego celu droga bytoby tu — jak
sie zdaje — wykorzystanie doswiadczenia zaktadéw Cop-
Ontario, gdzie wobec stosowania biednych
w siarke, drobnych rud prazonych udato si¢ stworzy¢
nowy typ pieca kuZniczego o zwezonych silnie spadkach
oraz o garze rozszerzonym w sgsiedztwie tchaw i palnikéw
na pyt weglowy.’

(D, c. n)

WIADOMOSCI

Maszyny do wyrdbu kulek lozyskowych.

Lidképings Mekaniska Verkstads Aktiobelaget (Lid-
koping, Szwecja) do szlifowania zgruba kulek stosuje ma-

Rys. 1. Szlifierka do kulek.

szyne, przedstawiong narys, 1. Tarcza szlifierska umiesz-
czona jest pod stolikiem roboczym, skladajgcym sie wias-

#)  Przebieg iskrzykowy zostal zapoczatkowany w Ameryce
w piccach szybowych (water-jacket'ach) w celu zbogacenia rud
zawierajgcych siarczki miedzi, zelaza, niklu it p, droga wy-
dzielania sktadnikéw plonnych, kiore to skiadniki, zapomocg powsta-
jacego przy spalaniu iskrzyku (Fe S,) tlenku zelaza (FeO), tworzg
2uzel (przewaznie w postaci krzemianéw 2zelaza, wapna, magnezu
oraz polyczen typu szpineli R, Os Mc 0). Siarczki za§ nieutlenione
dajg stop, znany pod nazwa ,kamienia® i stuzg jako tworzywo
(o znacznej zawartoSci miedzi i niklu) dla dalszej przerdbki kuZni-
czej, a potem i elektrochemicznej.

Przy temperaturze okolo 700:C w gardzieli water-jackel’6w
zachodzi rozklad iskrzyku zelaznego (Fe S.=Fe S -4-8), przyczem jedna
czgsteczka siarki w postaci pary uchodzi z pieca razem z gazami.
Powyzej 7G0°C ma miejsce przebieg utleniania: 2 Fe S-4-30,—FeO-}-2S0,,
kibry wytwarza cieplo, zawdzieczajac wttaczanemu do garu dmucho-
wi. Piec dzialajacy zapomocg iskrzyku zelaznego czasem dosyé
dtugo moze obywadé si¢ bez koksu, czesto jednak wymaga dodatku
tegoz w wysokodei 1 — 3%, Przy przetapianiu w water-jacket’ach
rud prazonych, w ktérych zawartosé siarki jest dosyé niska, rozchdd
koksu staje sig, rzecz prosta, wigkszy wynoszqc 13 — 17°k od wagi
rud. Dmuch goracy (o temperaturze 200 — 300°C) jest stosowany
w water-jacket’ach tylko wtedy, gdy namiar koksu bywa znaczny.

TECHNICZNE.

ciwie z dwuch pierScieni tworzgcych ztobek, w ktérym lezg
kulki (rys. 2). Zapomocq pier§cienia stalowego umieszczone-
go ponad stolikiem roboczym, otrzymujacego obrét w kierun-
ku przeciwnym do obrotu tarczy szlifierskiej zmusza sig kulki
do toczenia wzdtuz omawianego ztobka. Wazng rzecza jest
staranne i czgste przeszlifowywanie pierScieni tworzacych

0BROT, WPRAWO

0BROT WLEWO .
|

Rys. 2.
Szlifowanie kulek zgruba,

Rys. 3.

Przeszlifowywanie pier§cieni,

ztobek (rys. 3). Uzywa sie do tego specjalnej maszyny.
Wykonczanie na czysto odbywa si¢ zapomocg docierania
pomigdzy ptytami Zeliwnemi, zaopatrzonemi w odpowied-
nie zfobki pétokragte (rys. 4). Odbywa si¢ to przy doda-

DEID

Rys. 4.

Docieranie mniejszych kulek.

Rys. 5.

Polerowanie kulek.

niu oliwy z drobnym szmerglem. Maszyny do tego celu
stuzgce sg nader proste. Polerowanie odbywa si¢' w beb-
nach nachylonych (rys. 5). Kalibrowanie kulek polega na
toczeniu sig¢ ich wzdluz pochylonego #tobka, rozszerzaja-

#4)  Patrz réwniez mojg prace p. t. ,Temperatura przed forma-~
mi i rozchéd koksu w wielkim piecu" w czasopi$mie ,Przeglqad
Gdrniczo-Hutniczy™, rok 1923, zeszyt Ne 7 str. 570/3.
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cego si¢ ku dotowi (rys. 6). Stosownie do $rednicy kul-
ki, spada ona do odpowiedniej przegrodki, ostateczne spra-
wdzenie wykonywa si¢ na optimetrze lub przyrzadzie
analogicznym.

it

il

Rys. 6. Kalibrowanie kulek,

PierScienie wewnetrzne i zewnetrzne do lozysk kul-
kowych wykonywa si¢ na poétautomatach typu Petter-
Johanssona oraz na specjalnych tokarkach, umozliwiajg-
cych wytoczenie wklestych ztobkéw. Wymieniona szwedz-
ka wytwdrnia wyrabia caly szereg specjalnych do tego
celu stuzacych szlifierek, Jeszeze bardziej pomystowe szli-
fierki stuza do wyrobu fozysk rolkowych i samych rolek
(krazkow) stalowych #),

Turbina wodna szybkobiezna.

Zaklady mechaniczne Th, Bell i S-ka w Kriens
(Szwajcarja) od 1921 r. badaty nowy typ turbiny hydra-
ulicznej szybkobieznej i po licznych prébach z modelami
zrealizowaly swdj pomyst w elektrowni w Bernie. Nowg
turbine ustawi¢ nalezato zamiast vusunigtej dawniejszej,
z wykorzystaniem istniejacych juz urzadzen, miedzy inne-
mi i przewodow murowanych, to tez warunki pracy nie
odpowiadaty wymaganiom, tkwigcym w zalozeniach naj-
WyZszej sprawnosci.

Poszukiwanie przyczyn niedostatecznej sprawnosci
nowej turbiny spowodowalo szereg badai uzupetniajacych,

0 ktorych szczegdlowe wiadomosci zamiescily zeszyty
styczniowe Schweizerische Bauzeitung.

Nowy typ turbiny przystosowany zostat do niskie-
go spadku (od 2,5 do 3,5 m), liczba obrotéw wynosié
miata 200 do 250 na minute, moc rozwijana 290—326 KM
przy sprawnosci 80%, dla pelnego obcigzenia,

Rys. 1.
Wirnik turbiny szybkobieznej,

Przedstawiony na rysunku wirnik sktada sie z po-
dwoéjnej Sruby o Srednicy zewnetrznej 1,6 m, nasadzonej
na dolny koniec watu pionowego, na ktérego koniec gor-
ny na wyzszem pigtrze osadzony zostal wirnik pradnicy.
Przed wejSciem na wirnik turbiny woda otrzymuje ruch
Srubowy, nadany jej zapomocg odpowiednich kierownic,
z kierunkiem wlotu wzdtuz promieni. [lo§¢ przeplywaja-
cej wody regulujg jak zwykle topatki kota rozdzielczego.
Woda opuszcza wirnik w kierunku pionowym, przechodzac
do pionowej rury opadowej, a nastepnie stopniowo zmie=
nia kierunek na poziomy przedostajac sie do kanalu od-
plywowego.

r

NEKROLOGJA.

S. P. Brunon Tyszka.

Urodzony w Radomiu w 1853 r. ukonczyt w Warsza-
wie V gimnazjuni, poczem wstgpit do Instytutu Techno-
logicznego w Petersburgu, ktéry ukoriczyl w 1878 r. ze
stopniem inzyniera-technologa.

Jak wielu z miodziezy polskiej, zmuszony szu-
ka¢ zarobku zdala od kraju, poczatkowo pracuje w kolej-
nictwie, zajmujac wkrétce stanowisko naczelnika parowo-
zowni najprzéd w Spirowie, potem w Moskwie,

Po wystapieniu ze stuzby panstwowej rosyjskiej, pra-
cuje na odlegtych kraficach rosyjskiego imperjum: na Kau-
kazie buduje tunel Suramski, potem jest czynny przy bu-
dowie kolei Zabajkalskiej. Teskni za krajem, czerpie po-
krzepienie w tem, ze tworzy cho¢ nie w Polsce, lecz pol-
skie placowki pracy, skupiajace inteligencje fachowa pol-
ska, dla ktérej w kraju brak pracy. W zwigzku ze swq
dziatalno$cia, zakiada jedng z pierwszych fabryk zelaznych
na Pelcowiznie pod Warszawg, pod skroming nazwa war-
sztatéw mechanicznych. Stad wedrujg w dalekie gtr_ouy
mosty, wykonane reka robotnika polskiego, l.ub wiencza
polskie rzeki na linji kolejowej Warszawa_—Kahsz,. oraz na
Narwii, Niemnie. Podczas przeprowadzania drugiego row-
nolegtego toru na kolei Nadwislafskiej buduje tunel pod
Miechowem. Przez lat parg jest dyrektorem pierwsze)

#) W czasopismie Werkstatts Technik w r. 1914 zamieszczony
byl artykul, stanowigey przedruk z Machinery, omawiajacy inne po-
krewne metody wyrobu.

polskiej fabryki lampek elektrycznych ,Cyrkon* w War-
szawie.
Wysoce uspoteczniony, nie ogranicza sie jedynie do

dziatalnosci fachowca, lecz zawsze niesie swa inicjatywe,

pracg i ofiarny grosz tam, gdzie co§ dzwiga¢ ku ogdlne-
mu dobru nalezy. Byt wiec jednym z inicjatoréw — za-
tozycieli budowy gmachu Stowarzyszenia Technikow
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i gmachu szkoly im, Staszyca w Warszawie, wspélzalozy-
cielem domu ludowego w Ciechanowie i szkoty rolniczej
w Sokotéwku, w ktérej petnil obowigzki wiceprezesai na-
uczyciela fizyki. Serdeczny, pogodny, niezmiernie mily
w obejSciu jednal sobie liczne grono przyjaciot i zyczli-
wych, niezmordowanie uczynny stuzyt pomocq i radg wie-
lu kolegom. Nielicznemu jedynie gronu bliskich znana
jest jego cicha ofiarnos¢, ktdrej dawal dowody, pomaga-
jac materjalnie wielu jednostkom, z posrdd ksztalcqcej sie
miodziezy. Wystarczalo mu nieraz wiedzie¢, ze kto§ ta-
kiej pomocy potrzebuje, by z nia pospieszy¢, pozostajgc
czgsto nieznanym dla tego, ktéry z pomocy korzystal.
Po wybuchu wojny szuka ulgi w niesieniu pomocy tym,
co ciezko pod wzgledem materjalnym zostali dotknieci,
i staje na czele Sekcji Zapomdg Komitetu Obywatelskie-
go w Warszawie,

Po powstaniu Panstwa Polskiego po$piesza daé
OjczyZnie swg prace, wiedze i doswiadczenie fachowe,
jako radca Najwyzszej Kontroli Panstwa,

W ostatnich latach zmaga sie z ciezkq chorobg; ser-
ce, ktore tyle spraw swym uczuciem i cieptem ogarnelo,
coraz gorzej pracuje, az $cichto dnia 14 lipca 1923 r., aby
spoczgé na wieki.

Cze$¢ pamieci
watela,

zacnego cztowieka i dobrego oby-
W. M.

KRONIKA.

PROBNA JAZDA PIERWSZEGO PAROWOZU CHRZANOW-
SKIEJ FABRYKI LOKOMOTYW. E

W dniu 27 lutego 1924 r. odbyla sie w obecnodei przedsta-
wicieli Ministerstwa Kolei Zelaznych prof. Czeczota oraz komisarza
przy wytworniach parowozowych 1 wagonowych inz, K. Suderlanda
przy wspoldziale dyrekiora Fabryki Lokomotyw w Chrzanowie inz.
R. Morawskiego — pr6bna jazda pierwszej lokomotywy, wykonanej
catkowicie w zaktadach Sp. Akc. ,Pierwsza Fabryka Lokomotyw
w Polsce” w Chrzanowie, na odcinku lkolejowym Dyrekeji- Radom-
skiej Strzemiesiyce — Skarzysko.

Bez wzgledu na to, ze odcinek ten jest jednym z niewielu
w Polsce o bardzo cigzkim profilu, rezultaty proby byly bardzo do-
datnie: lokomotywa przebylta przestrzen pomiedzy st. Strzemieszyce
i st. Wolbrom tam i 2z powrotem, ciggnac pociag towarowy wagi

1150 ¢, przyczem poszezegdlne szlaki pomiedzy stacjami zostaty -

przebyte w okresach czasu od 6 do 14 minut krélszych od przepi-
sanych przez urzgdowy rozktad jazdy dla lokomotyw pokrewnego
typu.

Omawiana lokomotywa nalezy do typu parowozéw 1—4—0 (1 D)
i winna by¢ zaliczona do kategorji jednej z najmocniejszych dla
lokomotyw tej konstrukeji, jest ona w stanie rozwingé stala szybkos¢
okoto 40 km na godz. przy zestawie okolo 1500 ¢ przy pracy na
ciezkim profilu kolejowym.

Posiada ona nastepujace charakierystyczne dane ustroju:

powierzchni¢ paleniska. 4,20 m*

ci$nienie pary . 13 at

ilo§¢ eylindrow ) 2 o Sred. 615 mm
wage w stanie roboczym. 80 ¢

nacisk na szyny . 17 ¢

11.790 mm.

Kociol do tej] lokomotywy zostal wykonany w zakladach Sp
Ake, W, Fitzner i K. Gamper, ‘jak fo zreszly miato miejsce w po-
przednich 25 lokomotywach, dostarczonych przez zaktady tej fabryki
przy wspoludziale wytwdrni wiedenskiej ,Staats-Eisenbalin-Gesel-
Ischaft®.

W biezgeym miesigen przewiduje sie oddanie nastepnych 2 lo-
komotyw wykonanych catkowicie w Chrzanowie; dostawa dalszych
lokomotyw ma sie odbywaé stopniowo po 3 — 4 lokomotywy mie-
siecznie. bt

catkowity diugosé

Ze Stowarzyszen Technitznych.

KOLO MECHANIKOW W WARSZRWIE.

Sprawozdanie z posiedzenia w dniw 11 marca r. b.

Po odczytaniu protokulu z poprzedniego zebrania, przewodni-
czacy kol. W. Budzinski zapowiedzial wycieczke na dzien 16 marca
do zakladéw: Brandel & Witoszynski, Perkun i Perun.

Nastepnie kol. C. Mikulski zreferowat projekt utworzenia Sekeji
Cieplnej przy Kole Mechanikéw i zakres jej pracy. Po dyskusji,
w ktorej zabierali glos kol. Rychter, prof. Chrzanowski, Budziaski,
Meyer, Knauf i Toepfer, wybrano komisje, majgca za zadanie opraco-
wanie wytycznych dla organizacji 1 dzialalno$ci projektowanej sekeji.
W sktad komisji weszli kol.: prof. Stefanowski, prof. Chrzanowski
inz. Mikulski, inz. Felsz, oraz ewent. cztonkowie kooptowani.

Komisja ma zlozy¢ sprawozdanie Kotu Mech. w ciggu 4 ty-
godni. W dalszym ciggu zebrania kol. M. Gutowski wyglosit odczyt
na temat

+Elementy nankowej organizacfi pracy w fabrykach $red-
niego przemysiu®:

Prelegent wspomnial na wstepie o znaczenin i korzysciach na-
ukowej organizacji zaktadéw przemystowych, nadmieniajac ze juz
wielki przemyst wkracza u nas na droge zastosowania tych metod
organizacyjnych. Natomiast Sredni przemyst, t. zn. zaklady zatrudnia-
jace ok. 300 robotnikdw niewykazuje pod tym wzgledem, zadnego
postepn, prowadzac nadal gospodarke ,majstrowska”, nawet gdy na

_ czele ich stoi inzynier. Praca w tym wypadku polega na poganianiu

inzyniera, ktéry to samo stosuje do majstra, a ten znéw do robotni-
kow, — i wszyscy depcza $ladami obrabianych przedmiotéw.

Koszta wytworcze nie sg starannie obliczane, a oceniane tra-
dycyjnie na 150, 100 czy 250t, ktére niewiadomo z jakich kenkret-
nych pozycji si¢ tworza, ile wynosi naprawa maszyn, narzedzia, wy-
datki ogdlne i t. d. :

W tych warunkach o obnizeniu kosztéw wytwérezych, nie zna-
jac ich dokladnie, nie moze byé mowy.

Poniewaz znaczna cze§¢ kosztow jest proporcjonalna do czasu,
wige obnizanie kosztéw powinno sie odbywaé droga obnizenia zuZy-
tego czasu, co moze by¢ dokonane wiasnie drogg organizacji w mysl
zasad naukowych.

Zasady te porostajg tu te same, co w wielkich fabrvkach.
mianowicie: 1) podziat czynnoSci; 2) Iqeznie jednakowych czynnosci;
3) uzyskanie harmonji pomiedzy poszczegdlnemi czynnosciami,

Przechodzac do oméwienia organizacji fabryk maszyn, prele-
genl wskazuje, iz praca dzieli si¢ tu na 3 okresy: a) projektowania
b) przygotowania roboty i ¢) jej wykonania.

Dla czynnosci 1-go i 3-go okresu kazda fabryka ma mniej lub
wigcej rozwiniete oddziaty i pracownikéw, Tymeczasem okres drugi-—
preygotowania roboty zostaje zwykle lekcewazony.

Zadania biura przygofowawczego sa jednak bardzo wazneipo-
legajg na opracowaniu planu i sposobdw pracy, jej podzialu, zamé-
wieniu odpowiednich materjalow, przewidywaniu i usuwaniu wszelkich
przeszkod i {. d.

Wobec braku takiego organu przygotowawczego, niejednokrotnie
dopiero podezas samego wykonywania zamoéwienia w warsztacie za-
czyna si¢ obmy$laé stosowne uchwyty i t. p. przyrzady pomocnicze,
przez co zatrzymuje sie nalezyty bieg pracy. Obcigzanie czynnodcia-
mi przygotowawczemi inzyniera warsztatowego i majstrow prowadzi
do niepozadanych wynikéw, gdyz ci ludzie zbyt zajeci biezqeg roboty
nie majg na to do$¢ czasu i najczeSciej wykonywujg z poczgtku naj-
tatwiejsze czesci, odkiadajae bardziej zlozone do ostatniej chwili.

Czynnosci wiec przygotowawcze powinny byé zeSrodkowane
w osobnem biurze, gdzie powinny by¢ pierwszorzedne sity technicz-
ne. Biuro takie nie bedzie wydatkiem nieprodukeyjnym, lecz inwesty-
cyjnym, szybko si¢ amortyzujacym.

Poglady swe na organizacje zobrazowal prelegent zapomocy
schematu, gdzie wskazat spotzaleznos$é biura przygotowad od orga-
now admimstracji, binra konstrukeyjnego i warsztatu wykonawczego.

W dyskusji zabral glos kol. Z. Rytel, ktdry zwrécil nwage na
to, Ze prace nad zagadnieniami organizacji ogarniajq juz coraz szer-
sze kota naszych inzynieréw i ze byloby pozadane przejéé od bar-
dziej ogblnych tematow do poszezegdlnych zagadnien organizacyjnych,
jak naprz., badania ruchéw, chronometrazu i t p.

Wydawca: Spétka z o. o. ,,Przeglad Techniczny”.
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