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Przemyst budowy okretéw w latach wojennych
i powojennych

L nej produkcji statkow frachtowych. Stan ten ulegt
zmianie, gdy zaczeto budowad wielkie okrety irans-
atlantyckie i wojenne, gdyz tam seryj niema, obréb-
ka wielkich i ciezkich czesci ztadu jest niemozliwa
bez obrabiarek o napedzie mechanicznym, przewoz
ich réwniez musi by¢ zmechanizowany. Druzyny we-
drowne zniknely., Pracz tego stocznie zaczely same
budowaé urzagdzenia napedowe 1 kotly, gdyz gwa-
rantujac  szybkosci chc1a1y mieé rozthzyga]qcy
wplyw na konstrukcje i wyrob tych mechanizmoéw.

W ten sposob powstawaly potezne organizmy
przemyslowe, zdolne zadosuczyni¢ Zadaniom naj-

wy okretow bylo zastosowanie Zelaza jako za-

sadniczego tworzywa na kadiuby. Do tego
czasu stocznie mialy charakter warsztatow rzemie-
$lniczych, potozonych z reguly przy ujsciach nawet
dosyé ptylkich rzek, gdyz maksymalne zanurzenie
okretéw drewnianych wynosito okoto 3 m. Stocznie
ie uzywaly narzedzi, ogélnie stosowanych w sto-
larce i ciesielstwie, a z obrabiarek: pil tasmowych
i tarczowych. KuZnie okretowe, obrabiajace zelaz-
ne facczgilki,'ka,tnice it p., rowniez bY{Y typu wla-  pardziej wymagajacych odbiorcéw. Obok nich ist-
dowego", o ile chodzi o ich wyposazenie. nialy budujace wyltacznie kadtuby, ale tylko mniej-

Wprowadzenie zelaza zmusito do zwiekszania ka-  szych okretow handlowych,

pitalow inwestowanych, gdyz obrébka zelaza wy- W innych krajach stocznie, w epoce okr;tow
magala obrabiarek z napedem mechanicznym. drewnianych, miescily sie w plytkich ujsciach rzek
Angielskie stocznie, polozone w giebokich ujéciach i daleko od o$rodkéw przemystu. Tam wigc odra-
rzek, w poblizu zakladéw metalurgicznych i bude- zu powstawaly wielkie stocznie — zakiady budo-
wy maszyn, mialy tutaj znaczna przewade nad wy maszyn lub tez do zakladu budowy maszyn do-
stoczniami innych krajoéw, polozonemi z reguly da- budowywano stocznie — zjawisko charakterystycz-
leko od wszelkich osrodkow przemystowych. Pod ne dla Niemiec (np. Vulkan-Werke, Szczecin i inne).
naporem warunkéw szybko wytworzyly si¢ kadry Stocznie kontynentu i St. Zj. Am. Péln., opierajac
fachowcow (kowale, nitownicy, prostewnicy i gig- sig o przemyst maszynowy, musialy w walce ze
tacze blach i t. p.), ktérzy, przy pomocy dosc ubo-  stoczniami angielskiemi dazyé do obnizenia kosztow
gich $rodkow technicznych, szybko i pewnie wyko- produkciji przez stosowanie najlepszych obrabiarek
nywali swa prace. Polityka zwiazkéw zawodo- 1 urzadzen pomocniczych. W St. Zj. Am. Péln.
wych, przeciwnych wprowadzeniu maszyn, przyczy- uczyniono nawet probe stworzenia koncernu hut
nita sie do ubogieso wyposazenia stoczni angiel- i sioczni (American Shipbuilding Co), potozonych
skich w obrabiarki z napedem mechanicznym; je- nad wielkiemi jeziorami, do budowy statkéw prze-
dynie w dziale wyposazenia w diwigi mosiowe wozowych dla wegla, zelaza i zb6z. Druga préba —
stocznie angielskie wyprzedzaly stocznie kontyuen- U. S. Shipbuilding — trust taczacy wielkie stocznie
tu. Stocznie mniejsze pracowaly przy pomocy we- Atlantykui Pacyliku oraz niektére walcownie rur —
drownych-druzyn roboczych, biorac udzial w seryj- nie udala sie, jednak po reformie powstala Bethleem

Punnktem zwrotnym w ewolucji przemystu budo-
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Shipbuilding Co., pracujaca zupelnie dobrze po-
mimo ciezkich warunkow przemyslu okretowego S?:
Zj. Am. Poln. W Europie daznosé do -'kf)ncentracn
wyrazila sig w Iaczeniu zakladéw hutniczych, b}l'
dowy maszyn, uzbrojenia i stoczni (Armstrong-Vic-
kers, John Brown, Krupp, Schneider-Creusot, An-
saldo-Terni). Nie jest to dobre, gdyz sita faktu od-
suwa stocznie na drugi plan, jednak przy odpowied-
niem nastawieniu kierownictwa koncernu i polityce
wladz panstwowych moze daé wyniki zadowala-
jace (Krupp). W Holandji, Niemczech i St. Zj, Am.
Péln. prawie wszystkie wielkie stocznie sa bogato
wyposazone w doki ptywajace, slipy, warsztaty na-
prawcze, zapewniajac sobie w ten sposéb staty do-
chod z napraw, z reguly bardziej intratnych od bu-
dowy nowych okretow. W Anglji i we Francji doki
stanowia przewaznie wlasno§¢ wtadz portowych.

Mimo jednak tych réznic w strukturze, stocznie
wszystkich krajow rozwijaly sie w zwiazku z rozbu-
dowa flot wojennych i flot handlowych, jakkolwiek
przechodzily kryzysy o roznem natezeniu

Cechowalo je, ogolnie biorac, nieprzygotowanie
do dzialalnosci w warunkach dlugetrwalej wojny.
Mobilizacja odbila sie na nich ujemnie, gdyz pozba-
wita je czesci personelu, miekiedy bezpowrotnie.
Trzeba wigc byto bra¢ do pracy ludzi takich, jacy
byli pod reks, co oczywiscie odbijato sie ujemnie
na wydajnoséci, sklanialo jednak do zastosowania
obrabiarek i proceséw obrébczych, zmniejszajgcych
wplyw stabego wyszkolenia personelu na jakoéé
i, do pewnego stopnia, na tempo produkeji. Zmia-
ny w pogladach sztabow morskich na zadanie, tu-
dziez na role réznych rodzajéw okretéw — stawialy
stocznie przed trudnem =zadaniem wykonania
zmian w konstrukcjach rozpoczetych, wzglednie
projektowanie komstrukcyj nowych, z uwzglednie-
niem najnowszych zdobyczy techniki, przy jedno-
czesnem ograniczeniu jakosci i iloéci rozporzadzal-
nych srodkéw; nie bylo bowiem panstwa, ktére nie
odczuloby trudnosci w zdobyciu tego wszystkiego,
czego potrzebuje przemyst okretowy. W tych wa-
runkach przemyst okretowy musial wytgzyé swe
sity do granic mozliwosci, aby stanaé na wysokosci
zadania. Wyniki uzyskane nie moga byé mierzone
wylacznie z punktu widzenia wydajnosci technicz-
nej, gdyz ta jest uzalezniona od moznosci nalezy-
tego rozplanowania pracy i zwiazanych z nia za-
méwien na takie czesci, jak mechanizmy glowne,
pomocnicze, szczegdly wyposazenia, blachy, ksztal-
towniki i t. d. Praca goraczkowa — nie sprzyja
wy.dajnos'ci — okazalo si¢ to w catej pelni podczas
wojny.

Warunki narzucity koniecznosé rozbudowy prze-
mystu okretowego przedewszystkiem pod wzgledem
liczebnosci zalog. Zagadnienie to roawigzano przez
zaangazowanie ludzi niewyszkolonych, wzgled-
nie przez zwiekszenie udzialu kadrowych stoczni
cywilnych w budowie okretéw wojennych, wreszcie
przez zastosowanie obu tych sposobéw. Jedynie w
St. Zj. Am. Poin. musiano korzystaé prawie wy-
tacznie z nowego personelu wobec olbrzymiego roz-
rostu ilosciowego przemyshu okretowego. Rozwia-
zanie to nie odbilo sie zbyt ujemnie na produkeii,
gdyz organizowano ja tak, aby méc jak najszerzej

wykorzystaé prace zakladéw budowy mostéw i ma-
SZy1L

Y\)r(}ield{a Brytanja, rozporzadzajac wielkim prze-
mystem okretowym, zwiekszyla personel stoczni
Admiralicji o 83,5% (tab. 1), budujac przytem
dwie nowe stocznie w Rosyth i Invergordon, nato-
niast personel kadrowych stoczni cywilnych ulegt
zwiekszeniu o 67%.

TABELA L

Iloé¢ robotnikéw zatrudnionych na stocz-
niach, pracujacych na potrzeby marynarki
wojennej w okresie 1913 — 1918,

Stoeznie Razem Stocznie Razem I
Padstwo m_t: cywi-ln.- w ma'.mc_y:i: w

woi. |kadrow.| €- 1913 woj. |kadrow, | F-1914—1918
Wielka
Brytanja 60 000| 60 000|120 000{110 000100 000; 210 000
Niemcy 16 000| 60 000} 76 000! 55 000300 0001 355 000
Francja 33500/ 16 500 50 000| 65 000, 45000] 110 000
Wtochy | brak danych | 50 000 50 000| 50 000| 100000
Japonja brak danych| 45 000|100 000|200 000 300 000
St. Zj, Am,
Pétn. brak danych 80 000|100 000] 180000

W czasie wojny zmalal udzial stoczni cywilnych
w zaspokajaniu potrzeb Krolewskiej Marynarki Wo-
jennej. Nie oznacza to jednak bezwzglednego
zmniejszenia roli tego przemystu, gdyz czesé¢ wy-
szkolonego przezen personelu przeszta do stoczni
Admiralicji. Stocznie cywilne odegraly wiec role
kadr personelu fachowego, przyczyniajac sie wybit-
nie do zlagodzenia trudnosci, zwigzanych z brakiem
sit roboczych w przemysle.

W Niemczech stocznie rzadowe, zatrudniajac
21% zalog ogotu stoczni, mialy przed 1914 r, cal-
kiem drugorzedne znaczenie 'w rozbudowie floty
wojennej Rzeszy. Podczas wojny zalogi ich stano-
wity tylko 16% ogétu zalég stoczni, budujacych
okrety wojenne, jakkolwiek w stosunku do stanu
z 1913 r. wzrosly o 3509 (zalogi kadrowych stocz-
ni prywatnych wzrosty o 500%). W Niemczech cie-
zar zaopatrzenia floty spoczal w 85% na stoczniach
prywatnych. Przyjmujac nawet, ze czg$é zalég tych
stoczni przeszla na slocznie rzadowe, widzimy, ze
prywatne stocznie kadrowe musialy zwiekszaé swe
zalogi uzupelniajac je personelem niewyszkolonym.
Stan taki musial odbi¢ sie njemnie na wydajnosci
pracy; z drugiej jednak strony pobudzil mysl tech-
niczng do uproszczenia procesu budowy okretéw
oraz do pelniejszego wykorzystania maszyn, aby
w ten sposéb ograniczyé wplyw niewyrobionego per-
sonelu. Wysokie kwalifikacje fachowe personelu
kierowniczego i umiejetne zorganizowanie spét-
dzialania réznych galezi przemyslu pozwolily opa-
nowaé dosé trudne polozenie.

Francuski przemyst okretowy przeszed! w czasie
wojny bardzo ostry kryzys, ktérego skutki nie sa
usuniete w calosci do dzisiaj; jakkolwiek w ostat-
nich kilku latach uczyniono duzo, aby usunaé przy-
czyny zta, nie zdolano jednak postawié wszystkich
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stoczni na nalezytym poziomie. Tlomaczy sie to
specyficznem nastawieniem przemystu francuskiego
oraz psychika jego inzynieréw, o ile chodzi o strong
konstrukcyjno-produkcyjng. Stocznie rzadowe byty
silniej rozbudowane niz w Niemczech, zaréwno pod
wzgledem ilosci (6 a w Niemczech 2), jak i liczeb-
nosci zalég, stanowigcych 210% stanu zalég nie-
mieckich stoczni rzadowych, Kadrowe stocznie pry-
watne, technicznie lepiej postawione mniz rzadowe,
mialy zalogi nieliczne (28% zalég stoczni, pracuja-
cych na potrzeby marynarki wojennej); stocznie te
nie spelnity swego zadania, gdyz francuska mysl
lechniczna nie opancwala polozenia, wytworzonego
przez wojne.

Wtochy bardzo rozbudowaly swoj przemys! okre-
towy, gtownie pod wzgledem:jakosciowym; personel
ich stoczni kadrowych wzrost dwukrotnie, niewat-
pliwie przy silnym udziale zalég stoczni prywat-
nych. .

W Japonji wojna spowodowata prawie 7-krotny
wzrost liczebnosci zatog sioczni kadrowych oraz
wielki udzial kadrowego przemystu prywatnego.
Tak znaczny wzrost byt mozliwy dzieki szerokiemu
wykorzystaniu sit niefachowych. Trudnosci z tem
zwigzane zdotano jednak pokonac.

Stany Zjedn. Am. Péln, mialy do pokonania wiel-
kie trudnosci personalne przy rozbudowie stoczni
rzgdowych, glownie z powodu ozywionej dzialalno-
sci stoczni, budujacych statki frachtowe. Przyzwy-
czajenie do pracy w wielkiej skali, duzy zmyst
praktyczny zarowno kierownikéw przemyshtu, jak
1 sztabu technicznego oraz do§é dobre kwalifikacje
techniczne — nasunely rozwigzanie (okrety stan-
dardowe produkeii seryjnej}, ktore walnie przyczy-
nito sie do zlagodzenia kryzysu stanéw liczebnych
w kadrowym przemysle okretowym, Z tego wynika,
ze stocznie rzadowe byly w duzym stopniu zalezne
od stoozni prywatnych, pracujacych zasadniczo na
potrzeby rynku cywilnego. Silny ogélny przemyst
okretowy byl tym zbiornikiem, ktory dostarczal
personelu technicznego i robotniczego, byt zrédlem
niejednej cennej nowej mysli technicznej, pomimo
wielkiej roznicy w budowie okretéw wojennych
i handlowych.

W krajach, posiadajacych dobrze postawiony
i rozbudowany przemyst okretowy, admiralicje nie
mialy wielkich trudnosci w rozbudowie przemystu
kadrowego (oczywisdcie pomijam tutaj sprawe su-
rowcoéw i t. p.); natomiast tam, gdzie przemyst byl

staby jakosciowo i ilosciowo, trudnosci te byly nie-
kiedy mie do pokonania (Francija).
1T,

Jezeli chodzi o budowe okretow wojennych w
okresie 1914—1918, to pierwsze miejsce zajmuje
Wielka Brytanja, ktéra zwickszyla swa flote
o 1217 240 tonm, nie liczac 135 okrgtéw podwod-
nych. Pod wzgledem wypornosci 51% przypada na
okrety bojowe, po 10% — mna krazowniki bojo-
we i lekkie, 2,5% — na przewodniki flotylli i prze-
szto 25% — na niszczyciele (tab. I1), a wiec na flote
bojowa przypada 61%: i na lekkie jednostki na-
wodne 39%.

Z tabeli II widzimy, ze w ostainim roku wojny
nie oddano do stuzby zadnego okreiu bojowego, w
przeciwieristwie do stalego zwigkszania sit leklich,
co tlomaczy sie zapotrzebowaniem, wywolanem wa-
runkami wojny. O ile chodzi o okrety bojowe, to
stocznie pracowaly planowo wykonywajac program,
pomimo trudnoscei technicznych i wzrostu zapotrze-
bowania na jednostki lekkie. Krazowniki bojowe
budowano dosé szybko — Repulse, Renown w ciagu
18—19 miesiecy, a wiec krocej niz niejeden krazow-
nik lekki (np. Champion — 21 miesiecy), jakkol-
wiek budowa ostatnich trwala przecietnie 1 rok.
Przewodniki flotylli i niszczyciele budowano prze-
cietnie przez 12 miesiecy, przyczem w ciggu wojny
doslarczono 84'¢ zaméwionej podczas wojny ilosci.
Dopiero w ostatnim roku wojny zaméwiono niszczy-
ciele na stoczniach Admiralicji; do r. 1917 wlacznie
budowaly je tylko stocznie prywatne; podobnie by-
to i w Niemczech.

Ogoélem w ciagu wojny przemyst dat 214% tonna-
zu, jaki stracila Royal Navy w tym samym okresie.
Ze strat 49%0 przypada na okrety bojowe i 51% na
jednostki lekkie. Procent uzupelnienia byt réowniez
w stosunku podobnym, co $wiadczy o niezmiennosci
wytycznych planu rozbudowy floty.

W tymze okresie Niemcy zwigkszyly swa flotg
(tab. IIT) 0 376 000 tonn, z czego 35% przypada na
jednostki bojowe.. Tfomaczy si¢ to trudnosciami je-
dnoczesnej rozbudowy floty nawodnej { podwodne].
Flola podwodna byla konieczna z powodu potozenia
nacisku na wojne podwodna, za$§ lekkie jednostki
nawodne — do biezacej pracy, glownie pomocnicze].
Walczae z trudnosciami w dziale zaopatrzenia
Niemcy musialy zaprzeslaé rozbudowy floty bojo-

TABELAIIL
Budowa okretéw wojennych w Wielkiej Brytanji.

Rodzaj okretu 1914 1915 1916 1917 1918 R azem
Okrety boj. i kraz. _,E___ 5 9 1 _ 20
__bgiowe <o+ 131200 | 140000 | 239200 29 800 740000 355 satuk
. 1mn 8 5 3 5 32 1217240t
Krazowniki leklde .| —g505 30 000 22800 12600 | 21000 126 300
- g EaCS e e i
. . k o bud 303 |
Niszczyciele | do kofica wojny zbudowano 350 240 135 okr.,
- N B podwodnych
Okrety podwodne. do kofica wojny zbudowano 135
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TABELA IL
Budowa okretéw wojennych w Niemczech.
Rodzaj okretu 1914 1915 1916 1917 s 1918 R az e m
Okrety boj. i kraz 3 1 1 1 __ 7_7
bol‘iw‘j . . 75 900 26 600 i i7 200 B 27000 o ) 186 700 M
Krazowniki 2 1 4 2 2 14 375 820 ¢t
rasowhd 9300 19,600 19200 10 600 11200 70 100
] _ . : 3 = ;
Niszczyciele i tor- 11 62 49 43 28 _ 203
pedowce S 870 40700 37450 17 800 22200 119 020 344 okr.
B o - - podwodnych
Okrety podwodne . 3 62 95 103 81 344
TABELA IV,

wej ograniczajac sie do zwigkszania sit lekkich,
latwiejszych w produkeji. Dzigki takiemu rozwia-
zaniu uzupelnienie stanowilo 167% strat; wynik ten
osiggnieto pomimo duzych trudnosci w dostawie su-
rowcow, ktérych kolejnosé poczatkowo byla na-
stepujaca: 1) sprzet uzbrojenia, 2) drut kolczasty,
3) materjal kolejowy, 4) materjaf na okrety pod-
wodne, W drug1e1 polowie wo;ny, materjal na oer-
{y podwodne umieszczono ma plerwszem miejscu,
zarazem przeprowadzono podzial stoczni na budu-
jace jednostki nawodne i podwodne; ostatnie mogly
budowa¢ okrety nawodne Lylko w celu racjonalnego
wykorzystania swych warsztatow, gdy catkowita
specjalizacja nastreczala trudnosci eksploatacyjne.
Podzial ten wytworzy! trudnosei dia stoczni, budu-
]qcych okrety nawodne. Dziatalnosé stoczni pracu-
jacych na potrzeby floty podwodnej byla naprawde
1mponu]a,ca, gdyz spuscily one na wode 344 jedno-
stki, t. j. 196% strat, w koricu wojny miaty w budo-
wie 226 }eanvstek i w przygotowaniu 212 jednostek.

toczni tych bylo tylko 4. Tak piekne wyniki osia-
gnieto mimo koniecznosci zaopatrywania sprzymie-
rzericow, posiadajacych przemyst staby (Austria,
Wegry) lub nieposiadajacych go wcale (Turcja).
Wyniki te swiadczg o wysokiej sprawnosci technicz-
nej i organizacyjnej.

Stocznie francuskie i wloskie pracowaly bardzo
slabo, przyczem pierwsze przerwaly swa prace na
potrzeby marynarki wojenej w r. 1916 tak, ze Fran-
cja musiala nabyé w Japonji 12 niszczycieli. Dzieki
temu (tab. IV) nie wyrownaly one strat wynosza-
cych 121 000 tonn. Stocznie wloskie (tab. V) budo-
waly, opréocz okretow bojowych, niszezyciele, okrety
podwodne i jednostki specjalne. Uzupelnily one
flote do wysokosci 96% strat, Staba dzialalnosé
stoczni ttomaczy sie trudnosciami, zwiazanemi z do-
stawg surowcow i innych materjatéw zagranicznych.

W przeciwieiistwie do tych dwéch krajow, Rosja,
majgca przemyst okretowy bardzo zalezny od za-
granicy. (Niemiec, Francji AngljiiSkody), potrafita
nietylko wyréwnaé z nadmiarem straty (4 okrety
‘bojowe, 1 krazownik i 8 nlszczymeh] lecz nawet
postawi¢ rekord. Rekordzista byt inz. Xawery Czer-
nicki, kpt, (obecnie komandor i zastepca Szefa Kie-
rownictwa Marynarki Wojennej), ktéry w mqgu
8 mlesw;cy wykonat prace nad dreadnoughtem, zaj-
mu)qca, normalnie 18 miesigcy. Rekord ten do dzi-
siaj nie zostal pobity.

Budowa okretéw wojennych
we Francji.

Rodzaj okretu 1914 1915 | 1916 — 1918 Razem
Okrety boj. | — _35_0 — abl’s__
_ _ . |T0%0 0500 1 10 sztuk
77085 t.
Niszczyciele I — _T p t
3975| 2610 6585
_ 17 okr.
podwodn,
Okrety podw. 17
TABELA V.

Budowa okretéw wojennych
we Wtitoszech..

Rodzaj olkretu 1915 1916 R a z e m
. 3 3
Okrety boj 2 —
69 000 69 000 5 sztul
L . 1 1 2 72100 t.
Niszczyciele i
1550 1550 3100
15 okr.
podwodn.
Okrety podw. 15 — 15
TABELA VI
Budowa okretéw wojennych
w Rosiji
Rodzaj okretu 1915 1916 1917 R az em
Okrely boj. = g(ﬁ TZB_B i = 66_
0200| 46 800| 23.900| 140400 | 55 11y
, , a1 167290 t.
Niszczyciele = i
26 890 18 okr.
podwodn.
Okrety podw. 18

Austrjacki przemyst budowy okretéw pracowal
miernie (tab. VII) pokrywajac tylko 37% strat,
co spowodowane bylo nietylko wzgledami technicz-
nemi, lecz i pracg nad wyposazeniem portéw, forty-
tikacyj nadbrzesnych i t. p.

Dziatalnosé stoczni japonskich (tab, VIII), bardzo
wydajna, jezeli chodzi o pokrycie strat. stanowia-
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TABELA VIL

Budowa okretéw wojennych
w Austro-Wegrzech.

Rodzaj okrefu 1914 |[1915] 1916 [1917]|1918 R azem
. 1 1
Okrety boj. — =~ =
@y 2 21370 21370
Krazowniki AP DU [ P I M
7000 7000 [ 38906 t.
Niszczyciele _28
i torpedowce 10536

TABELA VIIL

Buadowa okretéw wojennych
w Japonji.

Rodzaj okreglu 1915 1917 1918 Razem
riqty boi. 3 |2 1 6
i kraz. boj. | 87100|62200|31 100| 180 400
_ - T 23 sztuk
Niszczyciele — | 16 1 17 194 ?30 t
12710 1320 14030
I ol 127 | 3 okrety
podw.
Okrety podw. 3

cych niecate 25% uzupelnienia, byla sama przez sig
niewielka ze wzgledu na trudnosci w dowozie su-
rowcow, pomimo zawarcia umowy ze St. Zjedn.
Am. Péin. na dostawe stali oraz polozenia wiek-
szego nacisku na rozbudowe floty handlowej i in-
nych galezi przemystu.

Stocznie St. Zjedn. Am. Péln. ograniczyly sie do
budowy okretéw bojowych i niszczycieli oraz kilku-
nastu okretdw podwodnych (tab. IX). llosciowo nie
daty one duzo, co bylo wynikiem pogladu sfer kie-
rowniczych na dziatalnosé stoczni, budujacych okre-
ty wojenne.

TABELA IX.

Budowa okretéw wojennych
w St Zj. Am, Pétn.

Rodzaj okretu 1915 1916 1917 1918 R az em

4 | L 1] 6
118 800[32 000|32 000|182 800

QOkrety bojowe | —

— —— 32 szt
Ni ol 4 | 6 6 a6 [211550¢
jszezyciele |- _| 2 || — | :
__|!5400) 6600 16750 128750 1119 okr.
podw.
Okrely podw. 119

Przy ocenie dziatalnosci przemystu budowy okre-
tow wojennych w okresie 1914—1918 trzeba zacho-
waé daleko posunieta ostroznosé, gtéwnie z powodu
braku danych, umozliwiajacych catkowite odtworze-
nie 6wczesnych warunkéw produkeji. Oprocz takich
trudnosci, jak brak specjalistéw, surowcow i t. d.
byly jeszcze inne, wplywajace ujemnie na wydaj-
nosé pracy. Do nich nalezg i zmiany w czasie budo-
wy w celu uwzglednienia doswiadczen bitwy jut-
landzkiej, lub wywotane wiadomosciami o nowem
rozwiazaniu, zastosowanem przez nieprzyjaciela,
zmiany po spuszczeniu na wode, tak czeste, zwla-

szcza w Niemczech, rozproszenie energji przez stu-
dja nad nowemi typanii, np. w Wielkiej Brytanji
1 we Wtoszech nad typem posrednim miedzy okre-
lem bojowym i krazownikiem bojowym. Jeszcze
dzisiaj nie mozna doktadnie ustali¢ wplywu kazdego
z iych czynnikéw. Ze wzgledu na wiarogodnosé
opublikowanych danych, mozna jednak stwierdzic,
ze tam, gdzie pracowano nad wykonaniem progra-
mu, szczegétowo przemyslanego i odpowiadajacego
wymaganiom na dalsza mete i nie poddawano sie
przemijajacym wplywom chwili, tam zdolano osia-
gnacé wiecej, niz w krajach, ktore nie potrafily swych
mozliwosci potencjalnych wykorzystaé celowo. Taki
wniosek nie pomniejsza znaczenia czynnikéw czysto
technicznych, lecz wskazuje tylko na ograniczenie
zakresu ich dzialania,

Dowodem stusznosci tego wniosku jest poréwna-
nie dziatalnosci stoczni budujacych okrety wojen-
ne, z dziatalnosciag stoczni, budujgcych okrety han-
dlowe. Ostalnie staraly si¢ wykorzystaé konjunktu-
re, na co, ogolnie biorac, pozwalaty im ich mozliwo-
sci techniczne.  Na przeszkodzie stanely wzgledy
nie techniczne lecz inne, silnie wplywajace na kie-
runek prac przemystu. Poréwnanie dziatalnosci
stoczni tych dwéch rodzajow uwypukli caty réino-
rodno§é warunkow ich pracy.

I1L

W okresie 1914—1918 w panstwach walczacych
zbudowano ogélem 17/, milj. tonn okretéw handlo-
wych. Z tej ilosci przypada na Wielka Brytanje
49+, St. Zjedn. Am. Poin, 319, Japonie 8%, Niem-
cy 7%, na Francje i Wtochy — po niecate 2%.

Produkcja angielska spada do 1916 r. Od 1917 r.
datuje sie nagly wzrost, doprowadzajacy do prze-
kroczenia poziomu 1914 r, 0 72%. Mimo to nie zdo-
tano zréwnowazy¢ strat wojny podwodnej, wyno-
szagcych w angielskiej flocie handlowej 9 milj. tonn.

Produkcja stoczni niemieckich spada do korica
wojny (osiagajac w r. 1918—8% produkcji z 1914 r.)
z powodu trudnosci w dostawie surowcow i niemoz-
nosci jednoczesnej rozbudowy floty nawodnej i pod-
wodnej. Nie nalezy nie docepia¢ tego faktu, gdyz
tonnaz handlowy szed! prawie w cafosci na zaspo-
kojenie potrzeb marynarki wojennej (okrety po-
mocnicze w ilosci 500).

Stocznie [rancuskie przeszly bardzo ostry kryzys
i po przej$ciowem wzmozeniu produkcji w r, 1916,
produkcja znéw zaczela spadaé, az w r. 1918 osia-
gneta 12% wynikow z r. 1914, Natomiast stocznie
wtoskie, po przetamaniu zastoju, juz w r. 1916 prze-
kraczaja wyniki uzyskane w r. 1913 i pracujac nadal
we wzmozonem tempie w kodcu wojny osiggaja
142% produkcji z r. 191411219 z r. 1913, pomimo
calkowitej zaleznosci od dowozu surowcow. Stocz-
nie obu tych krajow nie odegraly Zadnej powazniej-
szej roli w zaopatrzeniu aljantéw w tonnaz han-
dlowy. ‘

Z krajow pozaeuropejskich na pierwszem miejscu
nalezy postawi¢ St. Zjedn. Am. Poin., ktére od
r. 1916 wzmagaja swa produkcje, osiagajac w r.
1916—169% produkcji r. 1913, w r. 1917—360%
i wr, 1918—1140% na 368 stoczniach.

Wyniki te wskazuja na wielka sprawno$é tech-
niczng i organizacyjna przemystu okretowego St.
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Ziedn. Am. Péln., ktory musiat rozwigzaé wiele no-
wych zagadniendn i potrafil znalezé wyijscie (pro-
dukcja seryjna). Jezeli okrety handlowe nie znala-
zly uznania wsréd armatoréw po wojnie, to gléwnie
dzieki temu, ze byly one budowane do przewozéw
masowych, niektérych artykuléw, najpotrzebniej-
szych podczas wojny. Sama mysl produkeji seryj-
nej zasluguje na uwage i dzisiaj, gdyz umozliwia
rozwiazanie b, trudnego zagadnienia — rozszerzenia
produkcji w {rudnych warunkach wojennych. Majac
na uwadze, ze przemys!t amerykanski dat okolo */,
handlowego tonnazu, spuszczonego na wode w la-
tach 1914—1918, nalezy uznaé, ze przyczynil sie
rozstrzygajaco do pokonania trudnosci, wywolanych
przez wojne podwodna.

Stocznie japoniskie rowniez rozwijaly sie w ciggu
catej wojny i po przejSciowym spadku produkcji
w r. 1915, osiagnety w stosunku do r. 1914, wyniki
pastepujace: w r. 1916—170%, 1917—407% i w
1918—570%. Pomimo zaleznosci od dowozu surow-
céw i trudnosci, zwigzanych z rozszerzeniem stoczni
pod wzgledem technicznym, produkcja rosta gwal-
townie. Jakosciowo produkeja byta zadowalajaca—
chociaz robotnik japoriski byt (i jest) marny — i po
wojnie nie pojawily sie glosy niezadowolenia z okre-
tow handlowych produkcji wojennej. Nalezy jed-
nak zaznaczyé, ze japonskie okrety handlowe nie
pracuja pod obcemi banderami i na rynku handlu
okretami sg tylko wyjatkowo spotykane poza Japon-
ja. Zreszta sa one budowane przy duzym udziale
wladz wojenno-morskich Japonji. Dla oceny prez-
nosci technicznej stoczni japoriskich miarodajny jest
fakt, iz spuscily one 96% tonnazu handlowego, zbu-
dowanego przez kraje neutralne (Holandje, Nor-
wegje, Danje t Szwecje) w ilosci 1,2 milj. tonn.
Ilosé ta stanowi 8% produkcji wojennej, zaréwno
parstw walczacych, jak i neutralnych. Z posrod
neutralnych na pierwsze miejsce wybija si¢ Holan-
dja z produkcja 630 000 tonn, po niej idzie Norwe-
gja z 250 000 t, nastepnie Danja ze 160 000 t i wresz-
cie Szwecja ze 125 000 tonn.

Neutralni zbudowali wiecej niz Niemcy; Holan-
dja data 64% produkcji niemieckiej i 145% tacznej
produkceji Franciji i Wtoch, udzial Norwegji stanowi
117% produkecji francuskiej i 113% produkeii
wloskiej. :

Z posrod stoczni neutralnych, wojna odbila sie
ujemnie ma stoczniach durskich i norweskich. Pro-
dukcja Danji wykazuje duze wahania i wielki spa-
dek w stosunku do r. 1913, Produkcja Norwegji
waha sie stabiej, lecz w drugiej potowie wojny nie
osiaga poziomu r. 1913. Produkcja Sawecii stale
wzrasta, dajac w r. 1918—214% produkeji r. 1913,
Produkcja Holandji, po znacznym wzroscie, w r.
1918 spada do 71% z r. 1913. Wahania w produkcji
stoczni neutralnych sa odbiciem wplywu czynnikow
gospodarczych, politycznych, geograficznych i tech-
nicznych,

Ogétem stocznie aljanckie i neutralne zbudowaly
w czasie wojny 13'/, milj. tonn, straty na wojnie
podwodnej wyniosty 18!/, milj. tonn, a wiec uzu-
pelnienie stanowilo tylko 71% strat (do uzupel-
nienia nalezaloby doda¢ 3 milj. tonn rejestrowych
brutto handlowej floty niemieckiej, ktéra w chwili

wybuchu wojny byly w portach obcych). Z tego wy-
nika, ze stocznie nie sprostaly wymaganiom. Chaos,
spowodowal przecigzenie jednych i niewyzyskanie,
dochodzace do 40% zdolnosci produkeyjnej, innych
stoczni. Chaos ten dawal sig¢ we znaki w ciggu calej
wojny. Byl on nastepstwem braku przewidywania,
uniemozliwiajac calkowite wykorzystanie nawet
tych ogramiczonych srodkéw, ktore byly do dyspo-
zycji. Odbito sie to ujemnie na wynikach i wytwa-
rzato niekiedy bardzo wielkie trudnosci dla orga-
now przewozu morskiego.

Zestawiajac uprzednio przytoczone dame widzi-
my, ze stocznie, budujace okrgty handlowe, nie mo-
gly naogot sprosta¢ wymaganiom, w przeciwieristwie
do stoczni, budujacych okrety wojenne, chociaz
technicznie znajdowaly sie w lepszem polozeniu,
zaréwno pod wzgledem znajomosci praktycznej
jak 1 wyposazenia w maszyny i urzadzenia. Gospo-
darczy charakter wojny, zwlaszcza podwodnej, po- .
stawil produkcji wielkie wymagania, ktérym nie
zdotala zado§é uczynié, pomimo wielkich wysitkow
i niekiedy $mialych i celowych rozwiazan (np. wre-
gi proste amerykanskich [frachtowcéw).

IV.

Chcac zdaé sobie sprawe ze stanu przemystu bu-
dowy okretéw wojennych podczas wojay i po woj-
nie wystarczy zanalizowaé dane, zawarte w ta-
beli XI.

Z danych tych wynika, Ze przecietne roczne ob-
cigzenie stoczni slanowilo (o ile przyjaé takiez ob-
cigzenie w okresie 1914—1918 za 100) dla Wielkiej
Brytanji 9% ilosci jednostek i 11% tonnazu (bez
tonnazu okretow podwodnych)], dla Stanéw Zjedn.
Am, Poln. 60% i69%, dla Francji 180% i 82% oraz
dla Wioch 175 % 1 85%. '

Przemyst budowy okretéw przechodzi kryzys bar-
dzo ostry w Anglji i w Niemczech, znacznie tagod-
niejszy w St. Zjedn. Am, Péln. i ma dobra konjunk-
ture w Japonji, Francji i we Wloszech. O ile chodzi
o Niemcy, to nalezy uwzgledni¢ duze zamowienia,
wydane stoczniom w zwigzku z wykonywaniem pro-
gramu rozbudowy Hoty, przewidzianego w zeszlo-
rocznem porozumieniu anglo-niemieckiem, Program
ten ma byé wykonany do 1940 r., a wiec w ciggu
niecalych pieciu lat. W tym okresie ma by¢ zbudo-
wanych:

Okretéw bojowych 154000 t standard

Krazownikéw 80000, » (5210000t i 56000 t)
Niszezycieli 44000, "
Okretéw podwodn. 20500, "
Lotniskowcow 42000, "
Ogoélem . . 309000t standard,

co lacznie z posiadanemi juz jednostkami stanowi 420000 t.

Wrykonanie programu zalezy raczej od rozporza-
dzalnych srodkéw finansowych, niz techmicznych
i postepuje bardzo szybko, skoro w 6 miesigcy po
zawarciu ukladu oddano do stuzby 14 okretéw pod-
wodnych po 250 t. Nalezy zaznaczy¢, ze ich budo-
wa byla wystudjowana gruntownie znacznie wcze$-
niej, niz przystgpiono do rozméw na temat uktadu.
To samo dotyczy innych okretéw, gdyz w roku 1937
ma by¢ zakoriczona budowa 102 000 t (2 okrety bo-
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TABELA X.

Budowa okrgtéw wojennych
w okresie 1919 — 1935.

Hose W tem jednostek
Paristwo . Tonnaz =z
jednostek nawodnych |podwodnych
Wielka Brytanja | 158 | 518634 | 160 | 58
459370 | 59264
]
St, Zi. Am, Pétn. | 307 | 714491 | - 23¢ | _7T_
646200 | 65291
. 21 14
N 35 | ss7000 | 2L | 14
temey 85200 | 3500
Japonja 197 | st5101 | 131 | 66
441246 | 73855
Francia 153 | 301001 | 0 | 83
214670 | 86623
Wlochy 119 | 237228 | 1> | _#4
203313 | 33915
TABELA XI.

Budowa okretéw wojennych w réznych
panistwach ($rednie roczne).

w okresie 1914--1918 w okresic 1919 =- 1932
Panstwa Mose | popanas bez Hose Tonnaz | Tonuaz bez
jedno- jedno-
stek | okr. podw.| "o |z okr. podw.’ okr. podw.
Wielka Bry- ‘
tanja 98 | 243000 9 30400 27 000
i
St.Zj. Am.Péin,| 30 42 300 18 42000 38 000
Niemcy 114 75 000 2 5220 5000
Japonja 5 38900 12 30000 26 000
Francja 5 15 400 9 17 700 12 650
Wiochy 4 14 000 i 13950 11 900
Rosja 9 33400 ? ? ?

jowe po 26 000 t, 2 krazowniki po 10000 t, 16 ni-
szczycieli po 1600 t, 2 okrety podwodne po 750 t
i 6 po 500 1). Przyjmujac, ze wykonanie tego pro-
gramu bedzie trwalo 214 lat, otrzymamy jako prze-
cigtng roczna 42 000 1, a wigc wzrost 9-krotny w sto-
sunku do okresu 1919—1935 i 52% rocznej budowy
okretéow nawodnych podezas wojny. Tak wielkie
obcigzenie stocznl podczas pokoju spotyka sie tylko
w Niemczech. Tutaj kryja si¢ wielkie mozliwosci
rozhudowy floly wojennej niemieckiej nawet pod-
czas wojny, gdyz doswiadczenie okresu 1914—1918
zostato gruntownie wyzyskane.

Stocznie niemieckie, silnie inwestowane w zwiaz-
ku z odbudowa floty handlowej, nie ustawaly w
ulepszaniu i powigkszaniu parkéw maszynowych,
kadlubowni i innych warsztatéw; praca na 3 zmia-
ny w niemieckim przemysle budowy obrabiarek jest
najlepszem $wiadectwem wielkoéci zapotrzebowa-
nia prawie catkowicie krajowego (gdyz wywoz sta-
nowi tylko ulamek procentu produkcji). Niemiecki
przemys! budowy okretéw wojennych nie liczyl sie
z wzgledami czysto gospodarczej natury, stawiajac

na pierwszym planie gotowoéé techniczng do mozli-
wie najszybszej rozbudowy {loty.

W tym stanie rzeczy, jaki sie wytworzyl, w wyni-
ku takiej polityki i znacznego obcigzenia stoczni w
zwigzku z wykonywaniem programu rozbudowy flo-
ty, stoczniom mniemieckim bedzie bardzo latwo
przejs$é na produkcje wojenna, weale nie mniejsza
od osiagniete] w okresie wielkiej wojny, gdyz pod-
wojenie wydajnosci nie bedzie wymagalo podwo-
jenia zalog stoczni. Stocznie innych krajow, znacz-
nie skromniej wyposazone w obrabiarki i znacz-
nie mniej obciaZone, beda musialy silnie zwiekszyé
swe parki maszynowe i zalogi; ostatni fakt wply-
nie ujemmnie na wydajnosé pracy, gdyz znaczna
czesé zatog bedzie sie skladala z ludzi niewyszko-
lonych. Grozi to zwlaszcza Francji i Wilochom,
gdyz jakkolwiek przecigtna produkcja powojenna
jest wielesza pod wzgledem ilodci okretéw od wo-
jennej, jednak kraje te nie majg wielkiej rezerwy
w zalogach stoczni cywilnych.

Anglia ma dzisiaj stocznie kadrowe, obcigzone
bardzo slabo, stncznie cywilne sa obciazone w 56%
(obecnie buduje sie ok. 730 000 t przy zdolnoseci
produkcyinej ok. 1 300000 t), w razie wigc wojny
moznaby cze$¢ zdolnosci produkeyjnej tych stocani
wykorzystaé do zaspokojenia poirzeb marynarki
wojennej; w kazdym razie potezny cywilny prze-
myst okretowy jest silng rezerwg stoczni kadro-
wych. Na stoczniach kadrowych pracuje ok, 100 000
ludzi. 3 stocznie z 29 pochylniami moga budowaé
najwieksze okrely wojenne. Z pozostalych wielka
role graja szkockie stocznie, z ktérych 3 posiada
20 duzych i 11 malych pochylni,

W St. Zjedn. Am. Péln. osiagnieto przecietng
roczng {w tonnach) z okresu wielkiej woiny. Tam
zwigkszenie produkcji musiatoby i§¢ droga zatrud-
nienia stoczni cywilnych w budowie okretéw wojen-
nych, Pod tym wzgledem Amerykanie majg bardzo
bogate doswiadczenie i parg stoczni $wietnie przy-
gotowanych do seryjnej produkeji, nie liczac sto-
czni, zdolnych do szybkiej budowy wielkich okre-
tow bojowych. Na 20 wielkich stocznlach prywat-
nych w St. Zj. Am. Péln. pracuje okoto 150 000
ludzi, rocznie moga one da¢ 1200 000 t, a liczbe te
mo#na zwiekszyé bez obawy do 114 milj., ze wzgle-
du na duza wydajnosé pracy robotnikéw amery-
kanskich.

Stocznie japoriskie prywatne rozporzadzajs 98
pochylniami i moga, rocznie da¢ 1 000 000 t. 4 stocz-
nie rzadowe zatrudniaja 80 000 ludzi. Dwie z tych
stoczni moga budowaé najwicksze okrety wojenne
(ok. 40 000 t); précz tego Japonja posiada 2 stocz-
nie prywatne, réwniez zdolne do budowy koloséw
i te dwie stocznie moga dac rocznie 200 000 t, czyli
Y. produkcji japorskiego przemysiu okretowego.
Przemyst przy dugej ilosci stoczni odznacza sig
staba stosunkowo zdolnoscia produkcyjna, gdyz
lacznie ze stoczniami kadrowemi rzadowemi moze
jednoczesnie budowaé 4 okrety bojowe, 4—6 kra-
Zzownikéw, 20—25 niszczycieli 1 10—15 okretéw
podwodnych, czyli ogétem okoto 220000 t. Jest to
obliczenie raczej teoretyczne, gdyz, jak juz wspom-
nielismy, wydajno$é¢ robotnika japonskiego jest bar-
dzo mata, a watpié nalety, czy uzupelnienie zalég
personelem niewyszkolonym pozwoli na opanowa-
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nie trudnosci, wywolanych koniecznoscig zwieksze-
nia lempa pracy. Procz tego przed przemystem stoi
zagadnienie surowcow, do dzisiaj nierozwigzane,
oraz sprawa uzupelniania parkéw maszynowych,
zupelnie nie do rozwiazania ze wzgledu na staby
rozwdj japoiiskiego przemystu maszynowego i jego
duza zaleznosé od zagranicy. Watpi¢ za$§ naleiy,
czy w razie woiny beda dostepne obrabiarki impor-
towane. Moze wtasnie tutaj thwi przyna daZend
do znacznego zwiekszenia floty juz podczas pokoju,
aby podczas wojny uniknaé niespodzianek w dziale
budowy okretéw, tak bardzo zaleinych obecnie od
dowozu z zagranicy.

Panstwowe stocznie Francji zatrudniaja obecnie
ok. 25 000 ludzi, ze stoczni tych tylko dwie (Brest,
Lorient) sa duze i moga budowa¢ okrety do 25 000 t
wypornosci, jednak produkcja ich jest bardzo po-
wolna i technicznie nie stoi wysoko. Wogéle stocz-
nie rzadowe zajmuja si¢ gtéwnie naprawami. Cy-
wilne stocznie kadrowe zalrudniaja ok. 40 000 lu-
dzi i gtéwnie budujg okrety wojenne. — W La Sens
kolo Tulonu znajduje si¢ jedyna stocznia prywatna
(posiadajaca 12 pochylni), mogaca budowaé wielkie
okrety wojenne, nie liczac tworczyni Normandie
i Dungerque. Slocznia ta jest technicznie bardzo do-
brze wyposazona. Z innych stoczni nalezy wymie-

Dr. W. A. BECKER

ni¢ — Normand'a w Le Havre — slawng specja-
listke w budowie jednostek lekkich i podwodnych,
Stoeznia la posiada 6 pochylni

Kadrowe stocznie wloskie zatrudniaja ok. 20 000
ludzi. Do niedawna budowaty one tylko jednostki
lekkie. Technicznie sa one wyposazone dobrze. Ich
pieta Achillesa, jak wogole calego przemystu wto-
skiego, jest zalezno$é od zagranicy w dowozie su-
rowcow (zelazo, wegiel) i potiabrykatow. Z tego
powodu podczas wojny dzialalno$é stoczni moze
napotkaé na wielkie trudnosci. W przeciwienstwie
do dobrych stoczni francuskich, wloskie nie ciesza
sie popularnoscig zagranica, zaréwno na rynku mi-
litarnym jak i cywilnym, walcza wiec o zaméwie-
nia przez udzielanie dogodnych warunkéw kredy-
towych.

Z tego przegladu stanu obecnego wynika, Ze naj-
lepiej sa przygotowane do mobilizacji stocznie nie-
mieckie, po nich idg polnocno-amerykanskie i an-
gielskie. Stocznie [rancuskie z trudmnoscia zdotajg
opanowaé potozenie. Stocznie japordskie 1 wloskie
sa zbyt zalezne od zagranicy, aby mogly odegraé
samodzielna role w razie wojny, wytwarzajace]j
izolacje ich krajow.

674.038:581.17

Wspétczesne poglady na budowe drewna”

d dawna znano juz fakt, ze blony komérek
O roslinnych wykazuja rézne wlasnosci fi-
zyvczne w rozmaitych kierunkach, sa jak
mowimy — anizotropowe. Takim jaskrawym przy-
ktadem anizotropowasci blon moze byé ich zacho-
wanie sie podczas pecznienia. Wickna roslinne pe-
cznieja w kierunku poprzecznym o 18-—30%, za$
w kierunku podtuznym — najwyzej o 2%, Innym
przykladem jest zachowanie sig blon w $wietle spo-
laryzowanem. Wykazuja ome wdéwczas wyrazng
dwojlomnos¢ (anizotropja optyczma),
Dla wyjasnienia tych i innych zjawisk Naegeli
postawil w r. 1858 hipoteze, Ze blony komérkowe
zbudowane s z szeregow paleczkowatych, podiuz-
nych ulworéw, posiadajacych wlasnosci krystali-
czne i zdolnos¢ podwéjnego tamania $wiatta. Taki
paleczkowaty utwor, stanowiacy polaczenie pe-
‘wnej ilosci chemicznych molekul, nazwal Naegeli
micellg. Isinienie micelli przewidywal Naegeli, poza
blonami, jeszcze i w innych substancjach organizo-
wanych, Zalaczony schemat ilustruje nam hipote-
tyczne micelle, wchodzace w sktad budowy blony
(Rys. 9). Zdaniem Naegeli’ego w stanie suchym mi-
celle stykaja sie ze soba, przy pecznieniu za$ ad-
sorbujg wode na powierzchni i ulegaja rozsunieciu.
Poniewaz ich powierzchnia boczna jest znacznie
wigksza, niz pozostale powierzchnie, przeto pecz-
niejac, mogly one mna niej wlasnie adsorbowaé zna-
czne ilosci wody. Stad silne pecznienie w kierunku
poprzecznym, a sfabe w podluznym. Poglad ten
nie mégt si¢ wszakze osta¢ w caloéci, gdyz znamy
pewne bltony $luzowe, ktére pecznieja do 1000%!
"} Dokoriczenie do str. 278 w-zesz. 10 z r. h.

Jest malo prawdopodobne, aby micelle mogly sie
wowcezas utrzymaé w zespole, jak sig to dzieje w rze-
czvwistosci. Nalezalo wiec przyjaé, ze hipotetyczne
micelle nie stykaja sie ze soba bezposredmio, lecz
ze przestrzenie migdzymicelarne sa stale wypelnione
jakiems lepiszczem, ktére utrzymuje micelle w ze-
spole,

Tak samo hipoteza Naegeli'ego, ze micella jest
ciatem krystalicznem o zdolnosci podwoéjnego tama-
nia $wiatta, nie miala wéwczas malezytego oparcia.
Nieco pézniej Correns zwrécil uwage, ze zdolnosci
blon do podwéjnego zalamywania $wiatta moga by¢
spowodowane nietylko krystalicznoscia pojedyriczej
micelli, lecz takze ulozeniem cial pateczkowatych,
o pewnym spélczynniku zatamania $wiatla, w $ro-
dowisku o innym spolczynniku (patrz nizej).
W gruncie rzeczy, Naegeli, stawiajac swa genjalng
micelarng teorje budowy blony, nie byl w stanie
dowiesé zadnego ze swych twierdzed. Dokonaly tego
dopiero po blisko 60 latach nowe metody fizyczne.

Pierwsze faktyczne dane o istnieniu w blonach
utworéw, odpowiadajacych micellom Naegeli'ego,
zawdziecza nauka Ambronnowi. Badacz ten oparl
sie na teorji fizyka Wienera, ktéry wykazal, ze je-
zeli wiazke cienkich sztabek izotropowych, ktérych
wielkosci i odlegtosci sa mate w stosunku do dlu-
gosci fali $wietlnej, i o spotczynniku zalamania n,
utozymy odpowiednio w cieczy o spétczynniku za-
lamania n., wowczas powstaje zjawisko anizotro-
powosci optycznej takiej mieszaniny (poszczegdlne
sztabki byly izotropowel!), ktéra wykazuje teraz
podwoine zatamanie $wiatta. Jesliby$émy zmieniali
kolejno n,, to zalamanie $wiatla takiej mieszaniny
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bedzie sig zmienialo wedlug pewnej krzywej, zbli-
sonej do paraboli.

Ambronn zastosowal teorje Wienera do bton ko-
morkowych. Nasvcal je cieczami o réznych spol-

Rys. 9.

Schemat ukladu micelli w blonie
komérkowej wg. Naegeli'ego.

czynnikach zatamania $§wiatta (woda, gliceryna, ani-
ling) i stwierdzit, ze wéwczas podwdjne zalamanie
swiatla przez blony komérkowe zmienia sig wed-
tug krzywej, charakterystycznej dia zespotoéw, opi-
sanvch przez Wienera. Istotnie wiec blony komor-
kowe sg pewnyg odpowiednio utozona mieszanina,
w ktorej jeden komponent sklada sie z utworéw
pateczkowatych (sztabek), matych w stosunku do
dlugosci fali swiatta. W fen sposob istnienie hipo-
letycznej, paleczkowatej micelli Naegeliego zyskalo
realne podstawy doswiadczalne,

Rys. 10. Schematy renlgenogramow.

na lewo — d agram kolisty (kola Debye-Schrrera), w srodku-djsgram czlero-
punktowy, na prawo — djagram polksiciycowy.

W teorji Wienera, przy jednakowych spaiczynni-
kach n, i n., cala mieszanina nie wykazuje pod-
woéjnego zatamania §wiatta. Warto$ci pozytywne uzy-
skujemy tylko przy n,<n, lub ny>n,. Jezeli bada¢
w ten sposob szkielety krzemionkowe okrzemek, to
okazuje sig, ze przy zaleznosci n, =n, podwdjne
zalamanie $wiatla takiej blomy krzemionkowej
zanika. Widaé¢ stad, ze w danym wypadku pa-
teczki (micelle} krzemionkowe sa -calkowicie izo-
tropowe, tak, jak to podano w schemacie Wienera.
Inaczej przedstawia sie sprawa, jesli badaé celulo-
zowe blony komérkowe. Tutaj najnizszy punkt
krzywej Wienera lezy zawsze wysoko ponad osia
odcietych. Podwojne zatamanie §wiatta takiego ze-
spotu mie schodzi nigdy do zera. Dowodzi to, ze
micelle celulozy posiadaja oprocz zalamania $wia-
(Ya, spowodowanego ich ulozeniem (w mysl teorji
Wienera), jeszcze swa wlasng zdolnosé do podwoi-
nego lamania $wiatta. W ten sposéb dowiedziono
drugiego postulatu hipotezy Naegeli’ego, ze patecz-
kowate micelle blon wlékien zalamujg podwdinie
$wiatlo. Zastosowanie analizy zapomoca promieni
Roentgena przekonalo nas o stusznosci trzeciego
postulatu hipotezy Naegeli'ego, o krystalicznej na-
turze micelli celulozy.

W r. 1912 Japoriczycy Nischikawa i Ono przed-
stawili pierwsze rentgenogramy wiékien roélinnych.
Wykazywaly one typowe prazki Debye-Scherrera,
co potwierdzilo, ze micelle celulozy sa ma-
lenkiemi krysztaltkami. Fizycy okreslaja je jako
krystality celulozy. Dalszych dowodéw krystalicznej
budowy bton komérkowych i materji organizowanej
dostarczyli Scherrer, Herzog i Jancke.

Przypomnijmy sobie rozwazania z poprzedniego
artykulu: roztozvliémy tam blone na najmniejsze
mikroskopowe czasteczki — dermatozomy.
Nalezy teraz uzupelnié schemat poprzedni micel-

.zasadniczo wlasnosci blon.

lami, kryslalitami celulozy. Znajdujg sie one we
wnelrzu dermalozomow, jako ich sktadnik glowny,
potaczone pewnem lepiszczem, jak sie zdaje —
pektynami Wielkosé micelli celulozy, oznaczo-
na przy pomocy analizy rentgenologicznej, wynosi
ok. 60 p (dtugosé) i 6 p (szerokosé). Sa one
swemi dluzszemi osiami uloZone wzdiuz kierunku
przebiegu fibrilli 1 prazkéw (por. schemat), o czem
przekonywa nas analiza w mikroskopie polaryza-
cyjnym.

Frey, badajac spélczynniki zalamania $wiatla
roznych blon czysto celulozowych, przekonat sie, ze
wiokna takie maja te same zasadnicze spolczyn-
niki. Jak bowiem przewidywano a priori, micelle,
jako krysztalki celulozy maja swe stale optyczne.
State te wynosza w kierunku osiowymn, =1,594 -+
0,0004, w kierunku zas§ promieniowym (nJ i sty-
czynnym (ng), przyczem n.=lng=—1,532 10,0004
W kierunku, w ktérym lezy n, znajduje si¢ zawsze
podtuzna os micelli.

Pomimo, ze pojedyricza micella posiada tylko
dwa zasadnicze spélczynniki zalamania swiatla,
gdyz n. = np blony komérkowe wykazujg czesto
trzy takie spéfczynniki. Tlomaczymy to réznem ulo-
zeniem micelli w blonie. Powstawaé¢ moga rézne
agregaty, dajace rozmaity efekt optyczny. Przy
micellach rozrzuconych zupeinie bez?adnie. gdy
cfekly poszczegolnych krysialitéw znosza sig wza-
jemnie, blony moga sig okaza¢ nawet optycznie izo-
ropowemi. Ulozenie wiec micelli -we wnelrzu der-
matozomodw, a tem samem w bionie zmienia¢ moze
Sposdh zas ulozenia
krystalitéw zalezy od wielu czynnikdw, przede-
wszystkiem za$ jest uwarunkowany funkcja zywe]
substancii, ktora wytwarza dang blone. Préocz tego
szereg czynnikéw natury chemicznej, czy tez czyslo
mechanicznych, dziatajac z zewnatrz na btone ko-
mérkowa moze wplywaé na ufozenie micelli, po-
rzadkowaé je lub, wrecz odwrolnie — niszczyé ich
uklad linearny (Fred i Jaccard). Tak np. zwykle
pecznienie przy pobieraniu wody zakléca juz nor-
malny uklad micelli w blonie, Zdanie sobie sprawy
z uktadu micelli, ich ulozenia w blonach danych
wlékien, wzgl. drewna, posiada wigc ogromne zna-
czenie juz nietylko z teoretycznego, biologicznego
punktu widzenia, lecz rowniez i ze wzgledu na za-
gadmienie fizycznych wlasnosci blon, a tem samem
uzytkownosci danego materjatu (np. drewna) do
pewnych celéw technicznych. Tak samo, jak fizy-
czne i techniczne wlasnosci metali uwarunkowane
sa ich budowga krystaliczna i utozeniem krysztalow,
tak i techniczne walory drewna — w ktérem row-
niez stwierdzilismy budowe krystalicznag — beda
zalezaly od ulozenia krystalitéw celulozy. Stopier
tego uporzadkowania w masie drewna pozwala nam
znowu okre§lié metoda rentgenograficzna.

Przy zdejmowaniu rentgenograméw réznych sub-
stancyj organizowanych wyrdiniono trzy zasadni-
cze typy zdjeé rentgenograficznych. Obrazy koliste,
t, zw. kota Debye-Scherrera (rys. 10, lew.), djagra-
my czteropunktowe (fig. 10, ér.), 1 djagramy pél-
ksiezycowe (fig. 10, pr.). Wyttomaczenie powyz-
szych djagraméw zawdziecza nauka Polanyi'ermu
i Weissenbergowi.
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Wyobrazmy sobie pewien punkt we wnetrzu ma-
terji krystalicznej, ktéra mamy zbadaé i obwiedZzmy
go dokota kulg o niewielkim promieniu, z tem, Ze
styczne do tej kuli beda ptaszczyznami odbicia
padajacych promieni. Woéwczas promienie naszej
kuli beda prostopadlte wzgledem tych ptaszczyzn,
a tem samem beda okreslaty ich polozenie.

Na rys. 11 O jest srodkiem takiej kuli, AB —
styczng do niej w punkcie C, DC — promieniem
padajacym na te styczna (a wiec plaszczyzne od-
bicia) pod katem a«. Wraz z Polanyi’'m ograniczymy
sie do najprostszego wypadku, gdy we wzorze

Bragga n=1, czyli sina:~20—

Promien padajacy DC odbija si¢ w punkcie C
(ptaszczyzna odbicia) w kierunku CF, tworzac
w przedtuzeniu z kierunkiem promienia kat 2 .
Jesli bysmy obracali calg figure dokota OF ja)lfo

osi, to widag, ze geometrycznie warunek sin a=—

spelnia sie dla punktéw kota CK. Promien odgiety
CF zakresla powierzchnie stozka, ma ktérej leza
promienie ugiete, przynaleine do kota CK. Mo-
wimy, ze kolo CK jest kolem odbicia dla
wszystkich plaszczyzn sieci krystalicznej Na z od-
stepem wzajemnym a. Polozenie tego kola jest
§cisle okreélone z réownania sin 2 :%1— przy po-
mocy a i k.

Jezeli teraz wezmiemy pod uwagde, ze przy zu-
pelnie beztadnem ulozeniu masy krystalitow w sub-
slancji badanej, zawsze znajdzie sie duza ilosé
plaszczyzn, lezacych symetrycznie wzgledem pro-
mienia, albo lez jesli micelle sa utozone z zasady
symetrycznie wzgledem tego promienia, wowczas
plaszczyzny sieci Na wszystkich punktéw kota od-
bicia znajda si¢ w danym objekcie i na plycie fo-
tograficznej powstajg obrazy kota odbicia, znane
jako pierscienie Debye-Scherrera. Dla innych pta-

Rys. 11. Schemat powstania dja-
graméw kolistychy(ko! odbicia).

szczyzn sieci Na, Na, Na, ... zmianie ulega kat o,
zmienia sie wigc potozenie k6t odbicia i stozkéw
uchylenia. Djagramy koliste, jak na rys. 10 sa
wige obrazami kola odbicia, Powstaja one badz
przy bezladnem rozmieszczeniu micelli, badz tez
przy ich wszechstronnej symetrji wzgledem kie-
runku wiazki promieni. Znaczy to, ze w wypadku
podiuznego ulozenia micelli, promien musi biec réw-
nolegle do osi wiokna i micelli,

Za_.Ic')z'my teraz, Ze micelle utozone s3 wedtug pe-
wnej symetrji osiowej, t. j. wzdluz pewmej osi

Rys. 12. Schemat powstania dja-
graméw czteropunktowych.

uwléknienia i ze przeswietlamy je wiazka promie-
ni X, biegnaca do nich prostopadle.

Rys. 12 przedstawia kierunek uwléknienia i pro-
stopadty doni kierunek promienia. CK, to koto odbi-
cia, nalezace do pewnych grup plaszezyzn Na o od-
leglosci a.

Niech punkt D lezacy na kuli odpowiada pe-
wnej okreslonej masie plaszczyzn réwnolegtych Na.
Oznacza to, ze normalna tej grupy plaszczyzn
o odleglosciach wzajemnych a tworzy kat ¢ z osia
uwloknienia. Wowczas, poniewaz zalozyliSmy symie-
irje osiowa i inne plaszczyzny sieci muszg leze¢
na kole DQR. Z tego za$ kota tylko punkty S i T
lezg na kole odbicia, a wiec tylko one moga dawa¢
promienie ugiete (por. wyzej). Kotu DQR odpo-
wiada w dolnej pétkuli symetrytzne kolo, przeci-
najace sie z kotem odbicia w punktach U i W.
Punkty S, T, U, W sa jedynemi miejscami kuli,
z ktérych pewne grupy plaszeczyzn Na moga wy-
sytaé promienie odbite. Djagramy przedstawia sie
woéwczas jako systemy czterech pumktéw. Tylko
w réwniku kuli mamy dwa punkty przecigcia z ko-
fem odbicia (A i B) i dlatego na djagramach po-
§rodku linji horyzontalnej mamy jedna tylko pare
punktéw. Jezeli na fotografjach wi-
dzimy jednak nie ostre punkty,
lecz zaciemnienia dokolta pew-
nego miejsca, to dlatego, ze uto-
7enie micelli nie jest §cishe
rownolegle do osi wtokna, lecz
najczesciej spiralne i pod pew-
nym katem (por. nizej).

Wezmy teraz pod uwage wypadek, gdy micelle
sg uloZone spiralnie, jednakze tworza spirale pta-
ska w stosunku do osi wlékien,

Niech linja AB okresla na rys. 13 kierunek sze-
regéw micelli w pewnem miejscu wiékna. Mamy
wiec w tem miejscu liczne grupy plaszczyzn kry-
stalicznych, biegnacych réwmolegle do AB. Ich

kier promien«y .

«erwlokna

* Rys. 13. Schemat powstania
djagraméw pétksiezycowych.

plaszczyzny odbicia musza wszystkie stykad sie

z kula na linji kota DE, ktérego ptaszczyzna jest
prostopadia do linji AB. Koto CK jest znowu ko-
tem odbicia, wigc tylko punkty F i G — miejsce
przeciecia sie kola DE z kotem CK — dawaé moga
promienie odbite. Jednakze szeregi micelarne pta-
skiej spirali, ktéra zalozylismy, nie leza wzdtuz
prostego kierunku AB, lecz zajmuja pewne kie-
runki przestrzeni, jakie obiega linja AB podczas
obrotu dokola osi wiékna pod katem . Linja AB
opisze woéwczas stozek, a zwiazane z nig koto DE
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przy obrocie o 180° zajmie polozenie HI, przeci-
najac koto odbicia w punktach M i N. Przy obrocie
wiec AB, punkty przeciecia kota DE z kotem od-
bicia przesuwaja si¢ od F do M i od G do N i od-
wrotnie, zakreslajac tuki, uwidocznione na rys. 13
irys. 10, pr.

Rys. 14, Rentgenogramy drewna sosny.
na lewo — warsiwa roczna gr. 0,8 mm; na prawo — warstwa
roczoa gr. N4 mm. Warsiwa ciefsza wykazuje lepsze uporzgd-
kowanie krystalitéw celulozy.

W ten sposéb z otrzymanego djagramu pewnych
wlokien roslinnych jestesmy w stanie odcyfrowaé
ulozenie micelli w blonach. Jezeli przy przeswietle-
niu wiazki wilokien w kierunku podtuznym i pro-
stopadtym do osi komérek otrzymamy djagramy
koliste, wnosimy, Ze micelle, krystality celulozy
tworza zbiér zupelnie nieuporzadkowany. Jesli
przy prze$wietleniu wzdluz ost wlokien dostamie-
my djagram kolisty, w kierunku za§ prostopadiym
djagram czleropunktowy, wiemy woéweczas, ze mi-
celle tworza uklad osiowy, sa ulozome w spirale
biegnaca bardzo stromo, f. j. niemal réwnolegle do
podtuznej osi widkna. Jezeli wreszcie jaki§ suro-
wiec da nam djagram kolisty przy prze$wietleniu
wzdtuz osi i potksiezycowy przy przeswietleniu
w kierunku poprzecznym, to jasne jest, Ze micelle
tworzg uklad spiralny, przyczem spirala biegnie pla-
sko w stosunku do osi wiékna. Majac wiec do czy-
nienia z jednolitym materjalem samych wiékien
okre$lonego gatunku, mozemy ich budowe krysta-
liczng okreslié z cala doktadnoscia.

Przy badaniu budowy krystalicznej masy dre-
wna, gdzie mamy do czynienia 1 z innemi jeszcze
elementami komorkowemi (naczynia, cewki, mie-
kisz drzewny, por. wvzei), zagadnienie przedsta-
wia sie nieco inaczej. Moglibyémy worawdzie okre-
sli¢ uktad micelli w pojedyriczych komérkach, po-
studuiac sie mikroskopem Dolan'y'zacy]nym (por. wy-
7ei). Badania praktyczne sprowadzaja sie wszakze
do tego, aby okresli¢, czv krystality w calej masie
drewna sa mmiej lub wiecei uporzadkowane, czy
{worza zespoly nieuporzadkowane, jak pod tym
wzgledem przedstawiaja sie rézne gatunki drewna,

Inz. J. FALKIEWICZ

drewno roznych pér roku, drewno traktowane réz-
nemi chemicznemi i fizycznymi odczynnikami i t. p.
Z przedstawionych juz wyzej rozwazan Po-
lanyi’ego wynika jasno meloda badania owego sto-
pnia uporzadkowania krysztaléw w masie drewna.,
Materjal badany przeswietlamy w rézaych kierun-
kach, najlepiej obracajac dany preparat. Dla kry-
stalitéw, rozlozonych zupelnie beztadnie, otrzy-
mujemy jako djagramy kota Debye-Scherrera.
miare wzrostu stopnia uporzadkowania djagra-
my zblizajg sie do czteropunktowych lub pétksie-
zycowych. Im wyraZniejsze skupienia czteropumk-
lowe wzgl. tukowate wykazuje dany djagram, tem
porzadniejszy jest uklad micelli w drewnie ba-
anem.

Badania nad krystaliczng budowa, drewna i stop-
niem uporzadkowania krystalitéw celulozy w dre-
wnie prowadzone sg w Instytucie Fizycznym Uni-
wersytetu Jézefa Pilsudskiego w Warszawie,

Wychodzac ze stusznego zalozenia, Ze mecha-
niczne wlasnosci drewna zalezeé muszg nietylko od
jego budowy anatomiczneij, lecz takze i od jego bu-
dowy krystalicznej, podobnie jak wlasnosci metali
zalezg nietylko od budowy samych krysztalow, ale
i od ich uporzadkowania, prof. Piertkowski zaini-
cjowal (1931 r.) badania nad krystaliczng budowa
drewna. Z dotychczas opublikowanych prac wynika,
ze sfopienl uporzadkowania krystalitéw zalezy od
grubosci warstwy rocznej drewna. Rézne gatunki
drzew zachowuja sie tu odmiennie: wiaz i jesion
np. wykazuja doskonalsze uporzadkowanie w war-
stwach grubszych, sosna i $wierk w warstwach
clenszych (rys. 15). Okazalo sie dalej, ze stopien
uporzgdkowania micelli zwieksza sie wraz ze $ci-
slo$cia drewna, ze suszenie sprzyja w stabym sto-
pniu procesom uporzadkowania. Uczennica prof.
Pierikowskiego, p. Schmidtéwna, wykazala, ze
u olchy, buka i brzozy stopiedn uporzadkowania
wzrasta, jesli dane drzewo wykazuje mniejszy przy-
rost roczny. U olchy 1 sosny lepsze uporzadkowa-
nie wykazuje cze$é wiosenna drewna, u jesionéw
1 wigzow — cze$¢ jesienna. Donioste znaczenie maja
przeprowadzone przez p. Schmididwne badania nad
wytrzymaloscia drewna na rozrywamie. Okazato sie,
7e wylrzymalo$é ta wzrasta ze stopniem uporzad-
kowania krystalitéw celulozy.

Z podanych przykladéw wynika jasno waznosé
planowych badan wytrzymatosciowych, opartych
na gruntownej znajomodci krystalicznej budowy
blon komérkowych.

621.793.7

Zagadnienie elektro-metalizacji natryskowe;.

naczne zainteresowanie, jakie budza obecnie
2 : melody metalizacji natryskowej, ich popu-

larno$é, jak rowniez wielka ilosé wiadomosci
z tej dziedzmy, ktore mimo ukazywania sig nawet
w powazne] prasie, nie odp0w1ada1qprawd21e skta-
ma;q mnie do poddania krytycznej ocenie zagadnie-
nia pistoletu elektirycznego.

Pistolet metalizacyjny, przyrzad zasadmiczy przy
metodzie natryskowej, zostat w swej pierwotnej po-
staci opatentowany jeszcze przed wojnaprzez szwaj-
carskiego wynalazce M. U. Schoopa. Oczywiscie w
ciagu lat przeprowadzono w nich szereg udoskona-
leri i zréznicowan, tak ze dzi§ moznaby podzieli¢ je
wedtug konstrukcyj na nastepujace grupy:
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Pistolet metalizacyjny

=

gazowy elekiryczny
ion metal topio- pylowy jedno- dwudru- tyglovye katodowe
nls::rlni?npiemy ny poéreé)nio (Scheri) druto - towe (Linnik) (Joffe)
(Schoop, Me- przez rozgrza- we (Schoop,
talisator, Gen, ny gaz obo- Elekiro)
Met. Co. St jetny (Schoop-
Zj.. Schliip- Homogen)
ma|nn)
z pos‘;em z posuwem
drutu  przez drutu i dysz‘y
turbinkg pow. przez  silni-
(wszystkie =z czels (Schlip-
wyj. Schliip- mann), nieza- | | | | | |
manna) lezny od cié-
nienia natrys- a b 4 d e f
kowego (patrz tekst)

Pozostawiajac na sironie zaréwno zagadnienie
warstwy natrysnietej, jak i pistoletu gazowego,
ktére to zagadnienia byly juz wielostronnie i grun-
townie omawiane w prasie technicznej polskiej (Te-
chnika Samochodowa, Przeglad Techniczny, Prze-
glad Mechaniczny, Techmik, Kalendarz Spawalni-
czy Nr. 51t d.), przejde odrazu do zagadnienia,
objetego tematem, rozpoczynajac od krotkiego rysu
retrospektywnego. Plerwszerstwo realnego pomy-
stu wykorzystania energji elektrycznej do natrysku
metali nalezy (podobnie jak wynalazek metalizacji
wogble) do Schoopa. Juz od poczatku prowadzo-
nych préb zarysowalo sig kilka sposobéw topienia
drutu, z ktérych pod uwage wzigto: nagrzew w miej-
scu krétkiego spigcia, wytwarzane na wlasciwym
grzejniku oporowym cieplo, uzyte posrednio, oraz
zwykly lulk swietlny — przy systemie jednodruto-
wym, zas$ rézne odmiany tuku i spigcia — przy syst.
dwudrutowym.

Rys. 1 podaje schemal urzgdzenia krétkospiecio-
wego jednodrutowego, w ktéorem drat, widoczny
w srodku i dotaczony do bieguna dodatniego, przy
spieciu z grafitowsq dysza topi sie w miare dosu-
wania, poczem krople melalu zo-
staja przez spre¢zone powietrze
wyrzucone z ‘aparatu. )

Odmiane powyiszego stanowito
urzadzenie, zlozone z dyszy dzie-
lonej, ktéra wchodzacy drut zwie-
ral, nlegajac przytem stopienin,

/=

Rys. 1.

Rys. 2 podaje inne urzadzenie do topienia drutu
wlasciwym grzejnikiem oporowym, ztozonym z rurki

Rys. 2.

grafitowej a. Rurka a zalaczona jest w obwod pra-
du i posiada w ¢ przewezenie, sluzace do lokalnego
podniesienia temperatury w miejscu topienia. W d
znajduje si¢ mosiezna dysza z dolotem sprezonego
powietrza.

Mimochodem zduwazymy, Ze na wzmiankowa-
nem urzadzeniu zbadano wplyw rodzaju gazu i je-
go temperatury na utlenienie sig powierzchniowe
kropelek metalu, stwierdzajac, ze przy uzyciu CO,,
N lub najsilniejszego reagenta O rezultat byt pra-
wie taki sam przy nizszych temperaturach doloto-
wych gazu,

Zjawisko wzmiankowane posiada swoje uzasad-
nienie teoretyczne, blizej jednak nie moZzemy go tu
rozpatrywaé. Obydwa urzadzemia powstaly w r.
1917—18, ostatnio jednak w Anglji znéw opaten-
towano (Nr. 385 857) pistolet Schrédera i Miillera,
powstaly z przerébki pistoletu gazowego w ten spo-
sob, ze pozostawiono turbinkowe urzadzenie posu-
wu, odrzucajac natomiast dysze z doprowadzeniem
gazéw palnych i zamieniajac ja rurowym grzejni-
kiem oporowym, przez ktéry przechodzi drut topio-
ny. Grzejnik znajduje sie we wspotosiowe] rurce,

Rys. 3.

przewodzacej sprezone powietrze, ktore jednocze-
$nie ulega podgrzaniu. To ostatnie jest zreszta W
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swietle teorji i praktyki natrysku dosé ryzykownym
pomysfem w stos)unku do gazu chemicznie czyn-
nego, jakim jesl powietrze.

Rys. 4.

Ciekawy jesl pistolet jednodrutowy indukcyjny
dr. Tama (rys. 3), opatentowany w r. 1933 w Niem-
czech (D, R.P.531069).

Podstawowa czesé lego pisloletu stanowi szpula
indukcyjna a, chtodzona woda, doprowadzana rur-
kami d, i d., do ktorej prad pierwotny doprowa-
dzaja przewody C, i C.. Wewnatrz szpula wylo-
sona jest masg izolacyjna b. Przeznaczony do to-
pienia drut nawinigty jest na rolke #, uruchomiang
z zewnalrz,

Przewdd gazowy g doprowadza sprezony gaz
rozpylajacy, klory przez dysze, stanowiaca jedno-
czesnie prowadzenie drutu h, wchodzi do wne-
trza cewki. Przy uruchomieniu wprowadza sie¢ ko-
niec drutu do miejsca topienia, poczem puszcza sig
sprezony gaz oraz wode chtodzgcy i wlacza wresz-
cie prad pierwoiny.

Stopiony przez prady wirowe drut zostaje roz-
bity na mgle, zlozona z drobnych kropelek metalu,
ktéra po przez ujscie i rzucona jest na powierzch-
ni¢ metalizowang.

Opisany pistolet indukcyjny jest jednak jeszcze
w stadjum laboratoryjnem, tak jak opisane wyzej

urzqdzema, i praktycznego zastosowania jeszcze
nie znalazl,
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Wszystkie wyzej wzmiankowane pistolety na-
lezg do typu jednodrutowych i moga byé, wraz
z cze$ciowo niewymienionemi na tem miejscu od-
mianami, podzielone na nastepujace grupy:

a) Drut topiony jest wskutek tworzenia przy po-
suwie zwarcia miedzy dwiema eleklrodami.

b) Drut topiony jest przez nagrzanie w miejscu
zwarcia, powslalego przez polaczony z jednym bie-
gunem drul, i polgczong z drugim grafitowa elek-
trodg — dysza.

¢} Drut lopiony jest we wngtrzu rurowego grzej-
nika oporowego.

d) Drut topiony jest za poérednictwem rozgrza-
nego oporowym grzejnikiem gazu (analogja do pi-
stoletu gazowego Homogen-Schoop).

e] Drut topiony jest w fuku elektrod weglowych.

I} Cieplo topienia osigga si¢ metoda indukcyjna
(pislolet wysokiej czestotliwosci dr. Tama).

Pistolet dwudrutowy Schoopa, ktérego zasade
ulrzymal wynalazca z drobnemi odchyleniami az
do dnia dzisiejszego, datuje sie jeszcze z r. 1918
Wryglad ogélny wskazuje rys, 4, przyczem cieka-
wym szczegoiem jest posuw drutu, uskuteczniony
przez pewnego rodzaju dwie gwintownice, obraca-
jace sie dokota zabezpieczonego od obrotu drutu.
I w tym wypadku, jak i dla pistoleléw jednodruto-
wych, chodzito o pozytywne rozwigzanie problemu
zachowania spokojnej pracy przy silnym wydmu-
chu. Naogoél luk migdzy eleklrodami metalowemi
nie stanowil nic nowego dla fizyka. Stosowany byt
wszakze juz dawniej do badan spektorskopowych
oraz w poczalkach radjotelegrafji do wzbudzania
drgan stabottumionych.

Nowoscia natomiast byly zastosowane w metali-
zacji niskie napiecia ok. 20—40 V, oraz przedmuch
powietrzem o szybkosci 200—300 m/sek. Rozwazmy
zjawiska zachodzace od <hwili zetkniecia sie dru-
tow, widocznych na rys. 4, dolaczonych do odpo-
wiednich przewodow pradowych. W chwili zetknie-
cia powstaje zwarcie, powodujace stopienie kori-
céw drutu. Stopiony metal zosiaje wydmuchany,
tworzac przerwe w kontakcie bezposrednim drutéw.
Jednoczesnie z przerwg lworzy sie w miejscu przer-
wy tuk poddany wydmuchiwaniu ze strony pradu
powielrza, jak juz moéwilismy o szybkosci do 300
m/sek. W czasie wydmuchiwania polaczonego z wy-
proznieniem krateru, lub nawet juz po zdmuchnie-
cin, posuw drutu powoduje nowe zwarcie i zabieg
powtarza sie od poczatku. Towarzyszace temu zja-

Rys. 5a.

wisko akustyczne jest przy stosowaniu pradu zmien-
nego zupelnie wyrazne, a rozklad plam natrysnie-
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tego metalu przy szybkim ruchu urzadzenia wskazu-
je wyraZznie na ,plucie”pistoletu (rys. 6).

Przy pradzie stalym luk pozornie plonie w spo-
sob stalszy; i tu jednak badania docenta politechniki
w Zurychu, D. Kordy, wykazaly istnienie zwarc
o znacznej bardzo czestotliwosci,

W praktyce jednak, zaréwno przy pradzie stalym
jak i zmiennymn, spotyka sig niespodziewane trudno-
$ci, ktorych natura fizyczna nie zostata jeszcze do-
kladnie wyjasniona, jak réwniez specyficzne wia-
snosci powslajacego tuku (Korda, Zurych). Stosowa-
ne w pistolecie Schoopa natezenia pradu wahaja sig,
jak juz nadmienilismy, od 20 do 50 A, przy napigciu
20—40 V, Jako przyklad podamy, ze przy rozpyla-
niu drutu cynkowego $§r. 1 mm i posuwie 4 m/min
(a wiec razem 8 m/min) stosuje sie przy napieciu
20 V natezenie 40 A. Napigcie wymienione posiada
wysokosé okreslong oczywiscie przez trzy czynniki,
a mianowicie spadek napiecia na anodzie, spadek
na kalodzie i w samym fuku, przyczem ta ostatnia
pozycja jest najmniejsza i wynosi zaledwie kilka V.
Normalny przebieg zjawiska ulega jednak pewnym
zakléceniom w wypadku tukéw b. krétkich (0,5--0,1
mm), ze wzgledu na istnienie zaggszczonej strefy
par metalicznycli i silna jonizacje. Praktyka wy-
kazata, ze dla utrzymania fuku wystarcza wéwczas
znacznie nizsze napiecie. Obnizka ta jest dla pradu
zmiennego wieksza, niz dla stalego.

Wedlug Meurera (Elektrizitit, 1919, zesz. 13)
obserwowal on tworzenie sie luku jeszcze przy
6-—8 A i 16 V, rozpylajac 1 mm drut cynkowy, co
nie jest zgodne zresztg z doswiadczeniem Kordy.
Podajemy kilka przyktadéow wg. Kordy:

I . Spadek Spadek Napigcie |
l Rodzaj metalu anadowy katodowy | minimalne l
Cynk . . . . 12 14 19,9
Miedz . . . . 11 14 10,3
Zelazo . . . . 13 15 15,2

Podkreslamy, Ze samo topienie moze zachadzié
zardbwno w kraterze luku Swietlnego, jak i przy
kréotkiem spieciu i nowe badania fizyczne pistoletu
elekiro moglyby jeszcze na przebieg zjawisk rzucié
duzo s$wiatla. Ostatnie pistolety dwudrutowe
Schoopa, jakie widzialem w Zurychu, posiadaja
ksztalt zblizony do pistoletébw gazowych i posuw
drutu turbinka po-
wietrzna. Pistolet ta-
ki przedstawia rys. 5. .
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Rodzaj metalu Cynk | Alum. Z;l)a- Sli\g‘g'z
Przekréj drutu mm. . . . 1 1 0.8 | 0.3

Posuw drutu m/min 2-512-5 1] 2-4 (2.8-35
Napiecie V 20 20 25 22

Natezenie A. . 6 | 5 | 69 |00 |

Rochéd powietrza wynosi 0,7 m*/min przy cisnie-
niu 3,5 at, :

Blizsze zastanowienie sie mad brakiem dodatnich
wynikéw elektro-natrysku latwo doprowadzi do
stwierdzenia, ze natura spotykanych trudnosci zwig-
zana jest z sama metoda, t. zn., Ze nazwac ja moz-
na raczej lizykalna, a nie konstrukcyjna.

Wysoka, siggajaca 4000° C, temperatura w kra-
terze tuku, partycypujacego w topieniu, powoduje
nietylko topienie, ale réwnieZ w znacznej mierze
spalenie i odparowanie metalu, a co zatem idzie
niskg wydajnos¢ wagowa warstwy w stosunku do
malerjalu wstepnego.

Znaczne zapotrzebowanie pradu przy metalizaciji,
dochodzace do 30—60 A, praktycznie wyklucza
mozno$¢ przylaczania aparatury do kabli, bedacych
normalnie do dyspozyeji i stwarza konieczmosé
lokalnych instalacyj specjalnych, a tem samem wy-
klucza tak wazng dla natrysku moinodé uruchomia-

. nia pistoletu w kazdem miejscu. Na zalety napedu

posuwu silnikiem elektrycznym réwniez patrzec
irzeba do§¢ krytycznie. Instalacja dostarczajaca
sprezonego powietrza 1 lak musi byé na miejscuy,
a leklde turbinki, stosowane w pistoletach gazowych,
zdaly dobrze egzamin praktyczny. Zarzut mieregu-
larnej pracy, zaleznej od wahan cisnienia powietrza,
wydaje sig niestuszny, ze wzgledu na wyréwnawcza
role wirnika turbiny, magazynujacego znaczmne ilo-
$ci energji kinetycznej. Silnik elektryczny dosta-
lecznej mocy musiatby wazy¢ ponad 1 kg, co znacz-
nie utrudnitoby manewrowanie pistoletern. Mozna-
by jeszcze stosowaé ewentualnie gigtki wat do nape-
du posuwu, 1 to jednak rozwigzanie nie wydaje sie
lepsze od zwyklej turbinki dla pistoletéw rucho-
mych. Inaczej troche¢ przedstawia sie zagadnienie
dla natrysku maszynowego (Schliipmann), np. przy
maszynach do regeneracji cylindréw, ale zagadnie-
nie to pomijamy, jako $cisle specjalne.

Naped elektryczny posuwu mialby wieksze uza-
sadnienie, gdyby zrealizowany zostal projekt, wy-
suniety przez I. M. Schmiera w r. 1934 (pat.
DRP 443488), zastosowania do natrysku dmuchawy
elektromagnetyczne;j,

Réwnomierne i stale wydmuchiwanie tuku przez
strumien sprezonego powietrza stwarza koniecznosé
ulrzymania stanu réwnowagi statej miedzy daznos-
cia do calkowitego wydmuchania Iuku,
celem wykorzystania stopionego w krate-
rze metalu i rozpoczecia cyklu zwarciem,
a konieczno$cia utrzymania tuku nieprzer-
wanego, warunkujaca ciagla prace pistoletu.
Réwnowadze tej jednak daleko do statosci,
a chwiejnoé¢, spowodowana wspomnianemi

Rys. 6.

Rys. 7.

Jego wydajnos¢, kiérej jednak nie moglem spraw-
dzié¢ osobiscie, wynosi:

wyzej wzgledami fizykalnemi, zwieksza jesz-
cze niemozno$¢ uniknigcia drobnych skrzy-
wied drutu. Jak stwierdzilismy wlaborato-

jum Schoopa w Zurichu, tuk tariczy i drga, nawet po-

mijajac regularng pulsacje natrysku, o ktérej pisa-
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lismy wyzej, powoduje niecczekiwane przerwy w
pracy i obawe zwarg, ktérych rezultat bywa zwykle
oplakany dla urzadzenia.

Rys. 8. Rys. 9.

Niemieckie towarzysiwo , Metalisator” (dawnie]
Meurer), posiadajace patent ma fukowy pistolet
elektryczny (DRP 233873), oparty na starym pa-
tencie z r. 1908 Meyera (DRP 224472), usitowalo
znalez¢ droge do uirzymania w zamknieciu tuku
i jednoczesnego dostatecznego wydmuchu metalu
przez silng jonizacje powietrza wiryskowego, w ce-
lu uzyskania dobrej przewodnosci, pradami wyso-
kiej czestotliwosci.

Droga ta, teoretycznie sluszna, praktycznie byla
jednak nie do utrzymania ze wzgledu na konjecz-
nos¢ dodatkowych agregatéw wysokiej czestotliwo-
éci, doprowadzenia do pistoletu jeszcze jednego ro-
dzaju przewodéw i izolowania pewnych czesei pi-
stoletu, co slwarzato z niego urzadzenia kosztowne,
nie nadajace sie do obstugi reczne;j.

Wielki wiec efekt cieplny tuku, reklamowany
przez Schoopa, jako czynnik pozwalajacy na na-
trysk chromu, wolframu, molibdenu i innych trudno
topliwych metali, nalezy uznaé¢ raczej za klopotli-
wv, ze wzgledu na wspomniane odparowanie metali,
badzo szkodliwe dla zdrowia robotnikéw, oraz silne
utlenianie, powodujace spadek sprawnoséci wagowe].

Wymienione zas wyzej trudnosci fizykalne, dzi$
trudne do rozwiazania, sa jedna z przyczyn, powo-
dujacych, ze pistolety jedno i dwudrutowe prak-
tycznie nie wyszly jeszcze z zakresu préb laborato-
ryjnych,

Pozostaje wreszcie elektro pistolet tyglowy oparty
na starej koncepcji Schoopa (rys. 7}, majacy jedy-
nego znanego przedstawiciela w postaci sowieckiego
pistoletu Linnika.

Powyiszy aparat metalizacyjny posiada szereg
zalet w stosunku do aparatow gazowych i druto-
wych, a mianowicie:

a) stopienie metalu uskuteczniane jest przez
przeksztalcenie energji elektryczne) na cieplng w
grzejniku oporowym, co zapewma szybkosc i pew-
ng oszczednosé, w poréwnaniu z uzyciem gazéw pal-
nych; cieplo, wytwarzane ta droga, kalkuluje sie
taniej, niz przy uzyciu mieszanki tlen-acetylen;

b) metal pokrycia zostaje doprowadzony w for-
mie drobnego tomu lub odpadkéw, a nie w postaci,
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oczywidcie drozszego pylu (Schori), lub tez drutu
kalibrowego {Schoop);

c) zjawisko spalania metalu jest w znacznej mie-
rze usuniete;

d) sposib uzycia aparatury jest prosty.

Do powaznych wad nalomiast nalezy bezwzgled-

Rys. 10.

nie trudnosé¢ unieruchomiania aparatury, gdyz wow-
czas plynny metal zastyga w przewodach, powodu-
jac ich catkowile zablokowanie. Nalezy rowniez do-
da¢, Zze w przeciwieristwie do innych spolczesnych
aparatéw metalizacyjnych aparat Linnika jest duzy
1 ciezki, przy melalizowaniu naleiy operowaé¢ po-
suwem przedmiotu, a nie aparatury.

Aparat metalizacyjny Linnika skiada si¢ z trzech
zasadniczych czedei: tygla, dyszy oraz podgrzewa-
cza powietrza.

W tyglu (rys. 8) nastepuje stopienie metaly, uzy-
wanego do pokrywania metalizacyjnego. Jest on
wykonany jako cylindryczne naczynie zeliwne (rys.
8—1), obciagnicte z zewnatrz azhestem. Azbest zo-
staje nalozony w stanie wilgotnym, poczem po wy-
schnigciu doktadnie opasuje naczynie wewnetrzne,

Na azbest nawija si¢ opér w postaci drutu chro-
mowo-niklowego, poczem na zwoje grzejne naklada
sie, w analogiczny sposéb do pierwszej, druga, war-
stwe azbestu, Tygiel zamknigty jest pokrywa, (rys.
8—9) z otworem w srodku, i chrontony od uszko-
dzen zewnetrznych blaszang oslong (rys. 9—3).
Miedzy zewnetrzng ostone azbestowa, a oslong bla-
szana, wsypuje sie, jako izolator, sproszkowany
azbest, W dolnej czesci tygla znajduje sie ujscie
(rys. 9—5) roztopionego metalu do dyszy {rys. 8—
6), umocowanej w tulei (rys. 8—8). Naprzeciw dy-
szy znajduje sie ujscie odrzanego i sprezonego po-
wietrza (rys. 8—7), wpuszczanegdo z podgrzewacza
celem przedmuchu. Sam podgrzewacz {rys. 9) skla-
da sie z zeliwnego cylindra (rys. 9—1), do ktérego
dospawane sg dwa kolnierze (rys. 9—5'1 9). Do
dolnego kolnierza umocowana jest rurka Zelazna
(rys. 9—4), do gérnego zas — spétsrodkowa i row-
niez nie dochodzaca do konca druga rurka ([rys.
10—8), mniejszej $rednicy. Obie rurki grzane sa
w sposob analogiczny do grzania tygla; réznica po-
lega jedynie na tem, ze zwoje grzejnika dla zwiek-
szenia powierzchni nie sa przykryte azbestem.

Powietrze o cisnieniu okoto 4 atmosfer, wchodza-
ce ze sprezarki przez otwér wlotowy {rys. 9—2)
przechodzi przez labirynt grzejny i wydostaje sie
do przewodu, prowadzacego do czesci zaworowej
tygla i dyszy przez wylot (rys. 9—10}) Na pod-
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grzewacz nalozona jest ostona blaszana, przyczem
miedzy podgrzewaczem a ostona, dla lepszej izo-
lacji, znajduje sie azbest. Wiasciwa dysza rolzpylat
jaca (rys. 10), sktada si¢ z dwéch komor: ]e'd-ne]
pierscieniowej (rys. 10—12), do ktérej wchodzi po-
wietrze sprezone i ogrzane, oraz drugiej (rys. 10—
13) — do doprowadzenia stopionego metalu. Powie-
{rze sprezone i nagrzane przechodzi z komory pier-
$cieniowej do korcowki (rys. 10—I4) i wychodzac
nazewnatrz, powoduje depresje. Pod jej wplywem
lem energiczniej wydobywa sie roztopiony metal
i dostawszy si¢ w sirumien sprezonego powietrza,
zostaje rozbity na drobniutkie czasteczki. Igla (rys.
8) stuzy do regulacji strumienia plynnego metalu
i do ewentualnego przerwania roboty, Plynny me-
tal, jak to wida¢ zresztg z rysunku, dochodzi prze-
wodem (rys. 10—9) od géry; przewdd (rys. 10—5)
doprowadza powietrze. Urzadzenie wentylowe ty-
gla wraz z doprowadzeniem sprezonego powietrza
stuzy do przedmuchiwania kanalow tygla i dyszy
rozpylajace] wrazie przerwania pracy, jak to juz
zreszta zaznaczono wyzej.

Avparatura Linnika ulegla ostatnio pewnym prze-
kszlalceniom w zwigzku z pracami fabryki Twer-
skiej nad zmniejszeniem jej wagi i zapewnieniem
wieksze] porgcznosci, blizszych danych jednak nie
udato mi sie dotychczas uzyskaé.

Zastanowmy sie jeszcze nad wadami koncepeji
Linnika. Jak juz nadmieniliémy, bierze ona poczg-
tek z przedwojennej koncepciji Schoopa, zarzuconej
wskutek niewygodnego topienia metalu, odbywaja-
cego sie poza miejscem rozpylenia i wyrzutu apa-
ratu natryskowego,

Powrét do wstepnego lopienia w tyglu, konieczny
w urzadzeniu Linnika, oznaczalby dos¢ znaczny
krok wstecz metalizacji natryskowej. Przy koniecz-
nosci uzycia znacznych cisnieri powietrza natrysko-

Inz. W. PIEKALKIEWICZ.

wego oraz jednoczesnie dokladnosci dozowania
plynnego metalu, jest rzecza zrozumiala, ze dysza
wyplywowa musi mie¢ bardzo mata srednicg. Dia
metali nieszlachetnych, takich jak cynk, aluminjum,
7elazo, nikiel, bronz jest techniczne niemozliwe,
utrzymaé takie rozmiary wylotu, gdyz powstatyby
przerwy i nieregularnosci dziatania, spowodowane
zalykaniem i zazuzlowaniem otworéw. Nie bez
wplywu pozostaja réwniez zmiany przekroju dyszy
metalowej przez dyfuzj¢ metalu natryskiwanego,
oraz znaczne zmiany wiskozy przy nieuniknionych,
a stosunkowo nieznacznych zmianach temperatury,

Catly szereg prob nad rozwigzaniem zagadnienia
dyszy (ceramiczne, platynowe i t. d.) i przewodow
metalu stopionego, nie doprowadzil do pozytyw-
nych rozwiazan, mimo ze niektore z urzadzen tego
typu (np. Linnika) znalazly juz zastosowanie prze--
myslowe.

Potaczenie tygla z aparatem wyklucza oczywiscie
iego porecznosé, stwarzajgc aparature ciezka 1 wy-
magajaca specjalnych podstawek,

Laczenie za$ tygla przewodami z pistoletem, na-
wet jesli nie uwzglednimy wiiaz aktualnego zagad-
nienia dyszy, wydaje sie watpliwe jako rozwiaza-
nie konslrukcyjne.

Nie nalezy réwniez zapominaé o podkreslonych
juz wyzej przerwach w pracy, kiedy krzepnacy me-
tal blokuje wszystkie przeloty urzadzenia — nisz-
czac je przy rozpylaniu metali trudniej topliwych.

owyzsze uwagi ogdlne powinny Czytelnikow
zorjentowa¢ w zagadnieniach elektrometalizaciji
i odpowiedzie¢ na pytanie, dlaczego, mimo wytezo-
nej, a technicznie niezbyl uzasadnionej propagandy
pewnych wytwdrcow, pistolet elektryczny nie zna-
lazt dotychczas zastosowania w Zyciu przemysto-
wem.

621.34:621.7

W sprawie napedéw elektrycznych.

'W" zeszycie 15 ,Przegladu Technicznego" z r. ub, znaj-

dujemy bardzo ciekawy artykul Inz. N, Krofowskiego,

streszczajacy pracg amerykarnskiego Inz. R. W. Drake o na-
pedach grupowych i jednostkowych. Odsylajac interesujacych
si¢ 13 sprawa do powyzszego artykulu pragniemy dorzucié
kilka uwag, wyswietlajacych niektore zagadnienia w tej dzie-
dzinie. '

Stosownie do powyzszego artykulu ogolnie przyjete ko-
rzyéci napedu jednostkowego sa nastepujace:

i. Usunigcie pedni sufilowych i paséw, co redukuje straty
spowodowane tarciem waléw pednych i przekiadni paso-
wych, Straty te jednak, zdaniem autora, wyréwnaja sie
gorszym spoélezynnikiem sprawnosci mniejszych silnikow,
zazwycza] niedostatecznie obciazonych, stoéowanych przy
napedach jednostkowych.

2. Wigksza czystogé.

3. Lepsze swiatlo.

Moinosé przenoszenia obrabiarek do przedmiotéw obra-
bianych.
Korzysci napedu grupowego sa nastepujace:

1. Koszty instalacji sa znacznie mniejsze.

2. Mniejsze sa koszty utrzymania, z powodu mniejszych
i rzadszych napraw przy napedzie grupowym.

3. Przerwy ruchu sg rzadsze dzieki latwosci zaopatrzenia
w normalne silniki elekiryczne.

Wobec tego, ze przy napedzie jednostkowym silnik z obra-
biarkg stanowi jakby jedna calo§é i ta calosé wykazuje
bardzc duzo zalet, nalezy zastanowié sie nad tem, jakiemi
sposobami mozna usunaé¢ niektére niedomagania napedéw
jednostkowych.

Najtanszemi w zakupie i utrzymaniu sa silniki 3-fazowe
zwarte, na 1450 obr./min., co potwierdza umieszczona nizej
tabela, podajaca przyblizony koszt silnikéw pierscieniowych
i zwartych na 960 i 1450 obr./min. oraz ich spdtczynniki
sprawnasci i mocy.

Do niedawna stosowanie silnikéw zwartych powyzej 3 KM
i 1450 obr./min. byto zwigzane z pewnemi trudno$ciami.

Wobec duzych pradéw rozruchowych elektrownie utru-
dnialy ustawianie silnikéw zwartych powyzej 3 KM. W obec-
nie wykonywanych silnikach zwartych wieloztobkowych, ezy
tez dwu-klatkowych, prady rozruchowe sa bardzo zmniej-
szone. Nic nie stoi na przeszkodzie stosowaniu silnikéw
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Silniki pierscieniowe Silniki zwarte
Moc . . - o T e T
960 obr/min 1450 obr/min 960 obr/min 2450 obr/min
KM = — e e
Cena zi, 7% cos ¢ Cena zh % cos © Cena 2i. A cos @ Cena 2l % } cos @
1 - — — — —_ — — — — 190 79 0.83
2 — — - — - — 255 81,5 0,77 205 83 0,85
3 590 79,5 0,74 — — — 345 83,5 0,79 255 84,5 0.87
4 640 82 0,76 — — — 395 84,5 0.8 310 85 0,87
5 125 82,5 0,79 635 83 0.86 460 84,5 0.8 — -~ —
6 — - -— 695 85 0.86 — — — — — —
7 865 83 ;0,82 — — — — — — 425 86 0,88
8 —~ — — — - - 570 85,5 0.81 _ ~ —
9 — — - 795 86 0,87 — — — — — —
10 — — — — — — — — 510 86,5 0.88
11 1155 85 84 — — — — — - — -
12 — — 980 86,5 09 — — — — — —
13 — — — — — 910 86,5 0,84 — — —
14 — — — — — - — — — 620 | 87 0.89

zwartych przy rozruchu bez obcigzenia do 8 KM nawet bez
przelacznika gwiazda-trojkat i do 13 KM — z takim prze-
lacznikiem,

W urzadzeniu odbiorczem, posiadajacem duze silniki pier-
scieniowe, przelaczane moga byé silniki zwarte zapomoca
przelgcznika gwiazda-tréjkat nawet ponad wyzej podane
normy, aby tylko pieciokroina moc nominalna najwiekszego
silnika zwartego nie przekroczyla nominalnej mocy najwiek-
szego silnika pierscieniowego. W danym wypadku prad roz-
ruchowy silnika zwartego nie przekroczy natezenia pradu
przy rozruchu silnika pierscieniowego.

Stosowanie gumowych paskéow klinowych t. zw. texropow
pozwala prawie zawsze korzystaé z silnikéw na 1450 obr./min.
gdyz przekladnia stosowana przy tym napedzie ma daleko
szersze granice, niz przy napedach pasowych.

Przekladnia z paséw klinowych pozwala na bardzo bliskie
umieszczenie silnika przy obrabiarce; co jest bardzo wygodne
i zaoszczedza miejsca. Spéleczynniki sprawnosci takiego na-
pedu sa bardzo wysokie, naped odbywa sie praktycznie bez
poélizgu, pracuje przez dluzszy czas bez zadnych napraw
i zupelnie bezszumnie,

Fabrykacja silnikéw elektrycznych w Polsce w wiek-
szych wytwérniach stoi obecnie na bardzo wysokim poziomie,
a sftosowanie précz tego silnikow okapturzonych, czy tez
plaszczowo chfodzonych, zabezpiecza silnik od wszelkich za-
nieczyszczen, mogacych byé przyczyna uszkodzenia,

Najwazniejszym momentem przy napedzie jednostkowym
jest wybér odpowiedniej mocy silnika. Praktyka dotychcza-
sowa wskazuje, ze prawie w 100% moce silnikéw sa wybrane
za duze, czesto moc ta moze byé zmiejszona wigcej niZ
o 50%. Zastosowanie wiekszych niz potrzeba mocy mozna
wytlomaczyé nalecialodcia lat poprzednich, kiedy fabrykacja
silnikow i ich zabezpieczenie nie staly jeszcze na wysokim
poziomie,

Przy wyborze moey silnika elektrycznego nie naleiy
zapominaé o duzych mozliwodciach przeciazen silnikéw tego
rodzaju, Tak np. chwilowo silnik moze byé przeciazony do
2209% swojej nominalnej mocy, w ciagu 3-ch minut — do
150%. Zadna obrabiarka nie pracuje stale przy maksymal-
nem obcigzeniu, Obciazenie takie trwa zwykle bardzo krotko.
Jest czas, kiedy obrabiarka biegnie zupelnie bez obciazenia,
podczas zmiany obrabianych przedmiotow. Wszystko to
nalezy uwzglednié przy okre§leniu mocy silnika,

Obserwacja pewnej szlifierki, wykonujacej stale te sama
robote i wyposazonej w silnik pierécieniowy mocy 15 kW,
wykazala, ze szlifierka pracowala érednio przy 5 kW obcia-
zenia, chwilowe uderzenia dochodzity do 8 kW, W danym
wypadku mozna bylo zastosowaé tanszy silnik zwarty, mocy
5 kW, co daloby lepsze spolczynniki sprawnosci i mocy,
gdyz sprawnodci silnikéw sredniej mocy maleja przy 50%
obcigzenia $rednio o 1,5%, przy 25% — 9%, spoélczynniki
mocy w tych samych warunkach o 10% i o 30%.

Wobec stosowania obecnie przez elekirownie rabatéw za
sredni spolezynnik mocy powyzej 0,7 i doplat za spolczynnik
mocy ponizej 0,7, wazne jest utrzymanie spélczynnika mocy
na jaknajwyzszym poziomie. Réznica- spoleczynniku mocy
o 30% moze podnieé¢ cene pradu nawet powyzej 15%.

Nie biorac narazie pod uwage poprawienia spélczynnika
mocy zapomocs silnikéw synchronicznych lub kondensato-
réw widzimy, e tylko prawidlowy wybér mocy silnika da
nam dobry rezultat w tym wypadku. Ponadto silnik 3-fa-
zowy przy obciazeniu zmniejszonem mniejwigecej o 70%,
mozna przelaczyé z tréjkata na gwiazde, co poprawi jego
sp6lczynnik mocy i sprawnosci.

Ostatnio w Rosji zwrdcono specjalng uwage na prawi-
dlowe dostosowania mocy silnikéw do obrabiarek i popra-
wienie odpowiednich spéiczynnikéw mocy i sprawnoéci, przy-
czem w ostatnim celu zanotowano préby ustawiania .trans-
formatoréw przy kazdym silniku, zmniejszajacych odpowie-
dnio napiecie na zaciskach silnikéw przy zmniejszonem: obcig-
Zeniu.

Przy powszechnem obecnie stosowaniu skrzynek przy-
laczowych termiczno-elektromagetycznych dla zabezpieczenia
silnikéw od przeciazen i przegrzania, niema obawy uszko-
dzenia silnika. Skrzynki te, odpowiednio dobrane, pozwalaja
na stosowanie silnikéw bez zadnej rezerwy mocy, jak to byle
przy skrzynkach z zabezpieczeniem bezpiecznikami topi-
kowemi.

Z wyzej wskazanych przyczyn slosowanie do napedéw
jednostkowych pormalnych silnikéw zwarlych odpowiedniej
budowy na 1450 obr./min., odpowiednio zabezpieczonych, po-
zwala na zmniejszenie kosziéw silnikow i ich utrzymania,
umozliwia w pewnych granicach dodatnie regulowanie spéi-
czynnika mocy i sprawnosci, co razem wziete znacznie ulat-
wia sprawe stosowania napedu jednostkowego, w '_szé'r,'sz:'yin
zakresie, niz lo wydawaloby sig na pierwszy raut Ioka.';'_ '

e
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Rozwéj walki z wypodkaml przy pracy

w przemysle polskim.

aréwno doéwiadczenie codziennego zycia jak i bada-
Z nia naukowe ostatnich lat, wykazaly, iz zagadnienia
bezpieczenstwa pracy sa zbyt zawile, aby daly sig rozwiazaé
przy uwzglednieniu jednego tylko czynnika, np. przez nad-
z6r panstwa, dzialalno$¢ naukowo-propagandowa, lub wy-
chowawcza i t. d.

Stwierdzono ponad wszelka watpliwosé, ze konieczne jest
jednoczesne uwzglednienie wielu réznych czynnikéw, zorga-
nizowanie do poprawy bezpieczenstwa pracy wszystkich za-
interesowanych i sharmonizowanie ich ze soba.

Niewiele bowiem osiagnie gorliwa propaganda lub wy-
sitki wychowawczo-organizacyjne wobec pracodawcy opor-
nego i nie dbajacego o bezpieczeristwo pracy, na ktérego dzia-
ta¢ moze tylko nakaz wladzy. W takich wla$nie przed-
siebiorstwach dzialalnosé inspekcji pracy musi byé szcze-
gélnie intensywna. Z drugiej za$ strony, przy nieu$§wiado-
mionym elemencie robotniczym w zakladzie, nakazy zasto-
sowania oslon maszyn oraz ochron osobistych przy pracy,
zabezpieczenia przej$¢ i dolow i t. p. nie dadza nalezy-
tych wynikow, jezeli niewyszkolony dostatecznie robotnik
odrzuci zalecone ochrony, lub jezeli wadliwie zorganizo-
wany w fabryce transport stanowié¢ bedzie nieustanne zrédio
wypadkéw. Inspektor pracy, przybywajacy z zewnatrz za-
ktadu, nie moze dopilnowaé, aby robotnicy w istocie uzywali
oslon, aby zarzucono niebezpieczne praktyki, np. lekkomy-
$lne ladowanie towaréw, niedbale przesuwanie wagonow
na torach przemystowych i t. p. Sg to dziedziny, w ktérych
moze skutecznie dzialaé jedynie wewnetrzna organizacja
fabryczna. Organizacja ta, chcac stanaé na wysokosci przed-
musi byé zasilana niezbednym ma-
terjalem informacyjno-naukowym z organizacji nadrzednej

siewzietego zadania,

craz malerjalem propagandowym.

W Polsce do ostatnich lat zagadnienie bezpieczernsiwa
pracy reprezentowaly wylgcznie wladze panstwowe i stowa-
rzyszenia publiczno-prawne o charakterze uzytecznoéci pu-
blicznej (Stowarzyszenie Dozoru Kottéw). Dzialalno§é wiadz
panstwowych w tym zakresie nie miala odpowiednika ze
strony stowarzyszen techniczno-naukowych, zrzeszes przemy-
slowych, robotniczych i t. p.

Ten nienormalny i nieznany na zachodzie Europy stan
ulega w Polsce, w ostatnich latach, widocznej poprawie.
Obok prac Instytutu Spraw Spolecznych rozpoczyna dzia-
talnosé, stworzona w Zaktadzie Ubezpieczed Spolecznych,
Sekcja Bezpieczenstwa Pracy. Sekcja zatrudnia 8 inzy-
nieréw specjalistow w roznych dziedzinach techniki.

Kilka stowarzyszefi naukowo-technicznych i zrzeszes go-
spodarczych umiescito w swym programie dzialalnosci akeje
bezpieczenstwa pracy. Réwniez wsréd organizacyj robotni-
czych mozna stwierdzi¢ pewne zainleresowanie temi zaga-
dnieniami.

Najwazniejsze jest jednak zwickszenie zainteresowania
walka z wypadkami ze strony przedsigbiorstw przemysto-
wych., Konkretnym tego wyrazem jest powstanie referatéow,
wzglednie komisyj bezpieczenistwa pracy przy zwiazkach
przemystowych oraz t. zw. ,sluzb bezpieczenistwa pracy" na
lerenie samych przedsigbiorstw, Szczegolnie od r. 1935 dal
si¢ zauwaizy¢ silny ruch organizacyjny. Zeby nie wchodzi¢
w zagadnienia samej techniki walki z wypadkami na te-

renie fabryk, ograniczymy si¢ do przedstawienia przejawéw
zainteresowania temi- sprawami przez organizacje przemy-
stowe.

Ogélnie mowiac rozrézni¢ mozna dwa zasadnicze typy
dzialalnosei przemyslu na polu zapobiegania wypadkom,
Pierwszy polega na spéldzialaniu pracodawcoéw nalezacych
do tej samej galezi przemystu — typ, ktéry rozpowszechnil
sie szczegolnie w Niemczech w zwigzku z istniejacym w tym
kraju systemem ubezpieczenia wypadkowego, opartego o za-
wodowe zrzeszenia przemyslowe, Drugi typ opiera sig
o specjalnie w tym celu powolane albo istniejace juz orga-
nizacje przedsiebiorcéw, nalezacych do réinych galezi prze-
mysly, na plaszezysnie rejonowej albo panstwowej. Ten drugi
typ rozpowszechnit si¢ we Francji, Belgji, we Wloszech
i w Anglji. Rownolegle jednak trwaja w tych krajach, jak-
kolwiek w mniejszych zakresie, organizacje pierwszego typu,
(np. w Anglji w przemys$le chemicznym, cementowym, wi6-
kienniczym i innych).

Glownem zadaniem tych ostatnich jest wéowczas znormali-
zowanie i wprowadzenie zabezpieczer technicznych, co w ra-
mach zrzeszenia zawodowego najlatwiej daje si¢ uskutecz-
niaé. Przemyst! polski poszedl wyrainie po linji pierw-
szego, zawodowego typu organizacyj do walki z wypadkami
przy pracy.

Pierwszym przykladem tej dzialalnogci byla akcja Zwia-
zku Hut Zelaznych, ktére juz w 1928 r. zaczely prowadzié
jednolite statystyki wypadkowe. W niektérych hutach po-
wolano inzynieréw bezpieczerstwa, Na poczatku 1936 r.
akcja Zwiazku zostala zreorganizowana i skonsolidowana.
Zwigzek Przemystu Chemicznego powolal rade bezpieczen-
stwa, ktéra zbiera si¢ okresowo dla oméwienia réznych za-
gadnieri bezpieczeistwa pracy, np. ochrony drég oddecho-
wych, pierwszej pomocy i t. d.

Zwigzek Papierni Polskich powolal komisje bezpieczen-
stwa oraz zaangazowal inzyniera dla opracowania instruk-
cyj i kierowania sprawami bezpieczedstwa pracy w prze-
mys$le papiernicznym. Na te samg droge wszed! Zwigzek Cu-
krowni oraz Zwiazek Fabrykantéw Dykt i Fornierow. Na-
czelna Dyrekcja Lasow Parstwowych stworzyla referat bez-
pieczenistwa pracy, ktéry opracowal dla podleglych sobie
44 zakladow przemyslowych $ciste instrukcje i regulaminy
oraz zamierza zajaé si¢ normalizacjg i wprowadzeniem oslon
maszyn do obrébki drewna.

Rowniez Polski Zwiazek Przemystowcéw Garbarzy wszedl
w porozumienie z Min. Opieki Spolecznej w celu zorganizo-
wania walki z wypadkami.

Ostatnio, bardzo zywa dziatalnogé rozpocqu Polski Zwia-
zek Przemyslowcow Melalowych. Komisja Bezpieczesistwa
Pracy w Przemygle Metalowym wysunela na czoto swych
prac nastgpujace zadania:

1. Zorganizowanie shuzby bezpieczenistwa pracy w przed-
sigbiorstwach przemystu metalowego, droga propagandy, za-
chety i pomocy dla przedsiebiorstw.

2. Zbieranie danych statystycznych o wypadkach przy
pracy i oglaszanie wynikéw oraz wnioskéw.

- 3. Opracowywanie przepisow bezpieczerstwa pracy i t. p.

4. Opracowywanie metod propagandy bezpieczedstwa
pracy.
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5. Opracowywanie przy spoludziale zainteresowanych pro-
ducentéw wzorowych typow zabezpieczen maszyn, wyrabia-
nych w kraju,

Komisja przystapita odrazu do realizacji swego pro-
gramu, organizujac we wrzesniu r. b, 5-dniowy kurs prze-
szkalajacy dla inzynieréw oraz wykorzystujac majaca sig
odbyé w Warszawie Wystawg przemystu metalowego i elek-
trotechnicznego dla uwypuklenia znaczenia sprawy bezpie-
czefistwa pracy i przedstawienia urzadzer zabezpieczajacych.

Poza ruchem organizacyjnym, rozwijajacym sie na tere-
nie zawodowych zwiazkow przemystowych, widzimy dzia-
falnos¢ odmiennego typu, bedaca wyrazem poszukiwania maj-
wlasciwsz;rch form dla prowadzenia walki z wypadkami przy
pracy.

Ministerstwo Spraw Wojskowych wydalo okélnik o orga-
nizacji stuzby bezpieczedstwa pracy w podleglych sobie wy-
tworniach (19. VIII 1933). Przy Zwiazku Przemystowcow
w Bialymstoku powstala Komisja dla spraw bezpieczerdstwa
i higjeny., Wreszcie Zwigzek Przemyslu Polskiego oswiad-
czyl, iz ,,podjat opracowanie wytycznych dla jednolitej zor-
ganizowanej pracy w dziedzinie zapobiegania wypadkom”.

Przytoczone wyzej dane wskazuja dobitnie na to, ze idea
bezpieczefistwa pracy, po diugim okresie letargu, dotarta

wreszcie do czynnikéw najbardziej w tej sprawie miarodaj
nych, bo do gospodarzy zakladéw pracy i wywotala poza-
dang reakcjg. Jest to moment zwroiny w naszej krotkie;
jeszcze historji bezpieczeristwa pracy. Dotychczasowy okres
byl okresem u$wiadomiania sobie przez spoleczenstwo zna-
czenia walki z wypadkami oraz prac przygotowawczych.
Obecnie akcja zapobiegawcza zaczyna wkraczaé na wlasciwy
jej teren dzialania, to jest do fabryki. Gléwnym czynnikiem,
ktory w tym nowym okresie wplywaé bedzie na dalszy roz-
woj akcji jest niewalpliwie personel kierowniczy warszta-
tow pracy, to jeslt iniynierowie. Rola ich bedzie dwojaka:

1. Wytwarzanie w podlegfych sobie warsztatach pozy-
tywnego stosunku do sprawy bezpieczerstwa i po-
pieranie tej akcji calym swoim autorytetem.

2. Oddanie na ustugi sprawy swojej wiedzy fachowej
i do$wiadczenia oraz spoldzialanie w rozwigzywaniu
zagadnief technicznego zabezpieczenia maszyn i urza-
dzen,

Postulaty te dotycza dwéch zasadniczych drog walki
z wypadkami: psychicznej i technicznej, Zaréwno na jednej
jak i na drugiej $wiat inzynierski ma glos decydujacy.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

KOLEJNICTWO

Kolej linowa w Airyce Poludniowe;j.

W roku 1929 zostata zakonczona po kilku latach uciaz-
liwej pracy budowa kolei linowej na szczyt pasma gor-
skiego, ciagnacego siz tuz za miastem Kapstadt (Rys. 1).
Nie jest to jedyna kolej linowa w Afryce, lecz zastuguje
na szczegélng uwage z tego wzgledu, e posiada najwicksza
rozpieto§é (bez wiez podporowych) ze wszystkich kolejek
linowych, zbudowanych dotychczas,

Kolejka zostala zbudowana przez firme Bleichert w Lip-
sku, ta sama firma przeprowadzila réwniez budowe kolejki
na Kasprowy Wierch. Jezeli chodzi o diugosé, to kolejka
linowa Kuznice — Kasprowy Wierch jest od opisywanej prze-
szlo trzy razy dhuzsza, gdyz odlegtosé migdzy stacjami kon-
cowemi wynosi w Afryce tylko 1320 m, nalomiast na calej
linji nie ustawiono ani jednej podpory. Réinica pomiarow
miedzy stacjami wynosi 798 m (Rys. 2). Mimo niewielkiej

A T i

1. Widok Kapstadtu od strony portu z trasa koleiki.

dtugo§ei, prace przy budowie kolejki trwaly lat kilka z pa-
wodu wyjatkowo ciezkich warunkéw terenowych.

Kolejka jest dwulerowa, Kazdy z toréw skfada sie z liny
nosnej i dwoéch lin napednych: gléwnej i1 pomocniczej.

ﬂl R L

2. Profil trasy kolejki.

Gorne korsice lin nosnych nawinigte s3 na bgben i umoco-
wane na state, dolne za§ — nawiniete réwniez na beben
i obcigzone przeciwwaga cigzaru 34 tonn, tak, Ze przy danej

N )

3. Wagon 20-osobowy na linji.

temperaturze j obciazeniu liny posiadaja odpowiedni na-
ciag. Wagony kolejki polaczone sa lina napedns; gdy jeden
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z nich posuwa si¢ ku gorze, drugi zjezdia wdel. Srednica
liny no$nej wynosi 45 mm, wytrzymaloéé na rozciaganie
17 t/cm* Wagon jest zawieszony na oémiokolowym wozku
i pomiesci¢ moze 20 oséb (razem z motorniczym). Cigzar
wagonu przy pelnem obciazeniu wynosi ok. 2700 kg. Do
o$wietlenia wagonu sluzy baterja akumuiatoréw o napieciu
12 V. Pozatem wagony sa zaopatrzone w podwéjne hamulce:
elektromagnetyczny i reczny oraz w telefon i sygnalizacje
diwickowa i §wietlna.

4, Stacja gérna kolejki.

Przecigtna predkosé jazdy wynosi ok. 457 cm/sek, co
odpowiada 16,1 km/godz. Czas jazdy od 5 do 7 min.

Silniki napedowe znajduja si¢ na stacji gornej, do ktérej
doprowadzany jest prad zmienny trajfazowy z sieci miejskiej
Kapstadtu, o napieciu 11000 V i czestotliwosci 50 okr./sek.
Umocowanie masztéw do przewodéw elekirycznych nastre-
czalo ogromne trudnoséci. Odleglosé masztéow na ostatnim
odcinku wynosi 289 m. Na stacji gérnej znajduja sie cztery
jednofazowe transformalory po 50 kVA kazdy, z ktérych
trzy tworza grupg¢ do przetwarzania pradu. Czwarty trans-
formator jest zapasowy.

5. Widok trasy kolejki ze stacji gornej.

Obok silnikow elekirycznych gléwnego i pomocniczego
znajduje sie zapasowy silnik benzynowy, ktéry w razie
uszkodzenia przewodéw elektrycznych stuzy do uruchomia-
nia mechanizmu napedowego.

Kolejka cieszy si¢ wielkiem uznaniem i powodzeniem
zaréwno turystéw, jak i mieszkancéw Kapstadtu. Piekna
sala restauracyjna i dancing oraz wspanialy widok na mia-
sto i morze $ciagaja liczne rzesze turystow. W ciagu pier-
wszych trzech miesigcy kolejka przewiozlta 20000 oséb.

(Siemens ZFft, luty, 1936). F. L.

OGRZEWNICTWO,

Zespoly grzejne w praktyce amerykanskiej.

Zespoly grzejne pojawily sie, iak wiadomo, pod nazwg
,mit heaters' poraz pierwszy na kilka lat przed wojng $wia-
towa w St. Zjedn, Am. Péln., gdzie tez obecnie sa niezmiernie
rozpowszechnione. Uzywa sie¢ bowiem w Stanach tych przy-
rzadéw nietylko, jaic u nas prawie wylacznie do ogrzewania
duzych i wysokich hal, ale tez do ogrzewania budynkéw in-
nych typéw, a nawet lokali biurowych,

Istnieje dzisiaj w St. Zjedn. kilkadziesiat wytwérni, wy-
rabiajacych zespoly grzejne najréinorodniejszych typéw
i wielkos$ci, co niezmiernie ulatwia wybdér najwlasciw-
szych przyrzadéw dla danej potrzeby. Cha-
rakterystycany dia stosunkéw amerykarskich jest przykfad
madrej i pouczajacej reklamy zespoléw grzejnych, jaki po-
nizej przytaczamy. :

Jedna z przodujgcych wytwérni zespolow grzejnych,
a mianowicie Modire Manufacturis Co. rozpisatla konkurs na
najracjonalniejsze pod wzgleden1 cieplnym i eksploatacyj-
nym urzadzenie ogrzewania $redniej wielkosci zajazdu auto-
busowego zapomoca zespoléw grzejnych, wzietych z katalogu
tej firmy. Zajezdnia obejmuje trzy pomieszczenia: wlasciwa
zajezdnig, t. j. wozownie (strata ciepla 450000 B. t. u. =2
114000 Kal /h), warsztat napraw (str. ¢, 550 000 B. t, u. =<
140 000 Kal/h] i biuro (str. c¢. 120 000 B. t. u.== 30 300 Kal/h]
przy temperaturach wewnetrz. kolejnos 50 F® =~ 10° C, 60 I
=~ 155° C i 70° F =~ 21° C, Ciénienie pary 2 Ib == 0,13 an.

Tabela zespoléw grzejnych z kntalogu firmowegdo dla cis-
nienia pary j. w. zawiera nastepujace pozycje: 1) numer ze-
spoluy, ‘2] temperature powielrza zasysanego, 3) wydajnosé
cieplna na godzing przy duzej szybkosci silnika, 4) wydaj-
noéé cieplng przy malej szybkoéci silnika, 4) zapotrzebo-
wanie mocy, 5) $rednice skrzydel wentylatoréw, 6) liczby
obrotéw silnika: a) dla duzej szybkoéci, b) dla malej szyb-
kosci, 7) ceng przyrzadu: a) dla duzej szybkoéci, b) dla
malej szybkosci.

Przy wyborze wiasciwego typu zespolu dla pomieszczen,
w ktorych wymagany jest cichy bieg wentylatora, nalezy
zwracaé uwage na to, aby szybko$é¢ obwodowa skrzydel nie
przekraczala 22 m/sek. Do sprawdzenia tego sluzy rubryka
51 6 tabeli, wyzej przytoczonej. Zmniejszenie szybkoéci ob-
wodowej dla danego typu mozna osiagnaé przez uzycie t. zw.
ndrugiej”, t. j, mniejszej szybkosci (liczby obrotéw).. Mozna
tez uzy¢ innego zespolu grzejnego o odpowiednio mniejszym
wirniku,

Ten sam typ zespolu moze by¢ tez puszczany z wigksza
lub mniejsza liczba obrotéw, poczem regulujemy jego wydaj-
nosé. Tak np. w okresie zagrzewania silnik moze pracowaé
na wigksze obroty, .
mniejsze.

pozniej za$§, w stanie ustalenia, na
Przy wyborze zespoléw grzejnych do ogrzewania danego
pomieszczenia nalezy

1) efekt cieplny,

uwzglednié nastepujace warunki:
2] koszt rurociagu, 3] koszt zespoléw,
4) koszt pradu elekiryeznego, 5) w pewnych wypadkach
cigzkosé biegu,

Dobierajac z tabeli katalogowej zespoly grzejne np. dla
pomieszczenia wozowni, znaleziono pigé mozliwych kombina-
cyj, dajacych potrzebna ilogé ciepta. Z tych pieciu kombina-
cyj, kierujgc si¢ postulatami, wyze; przytoczonemi, odrzuco-
no jedna kombinacje spowodu zhyl wysokiego kosztu prze-
wodéw, druga — spowodu zbyt duzych kosztéw zespolow,
trzecia — spowodu duzego rozchodii pradu. Z pozostalych
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dwéch kombinacyj wybrano taka. ktora daje bardziej réwno-
rzedny rozklad temperatur w wozowni.
Przy ogrzewaniu biura uwzgledniono warunek 5—3.
Projekt nagrodzony przedstawial istotnie idealne rozwia-
zanie calosci zagadnienia,

W Ameryce przywiazuje sig wielka wage do sam o-
czynnej regulacji temperatury pomiesz-
czen ogrzewanych z dwoch wzgledéw: a) wydajnosé pra-
cy ludzkiej w pomieszczeniach przegrzanych jest mniejsza,
b) przegrzewanie pomieszczen powoduje marnotrawstwo cie-
pta.

Istnieje duza réznica pomiedzy ogrzewaniem danego po-
mieszczenia zapomocy grzejnikow, a zapomoca zespoldéw grzej-
nych. W pierwszym wypadku (rys. 1) mamy do czynienia
z krazeniem powietrza, powodujacem dosyé staly roznice
temperatur u gory i u dotu, W drugim wypadku (rys. 2a i 2b)
jest inaczej: rozmieszczenie ciepla zalezy calkowicie od
pradu powietrza, wywolanego przez wentylator zespotu, Gdy
2esp6l jest w ruchu, réznica temperatur u gory i u dotu jest
mniejsza, niz przy ogrzewaniu zapomocy grzejnika; jezeli
jednak wentylator jest nieczynny, roznica temperatur
u gory i u dolu bardzo silnie wzrasta. Na te okolicznos$é cze-
sto zwraca sie zamalo uwagi.

Obieg ——
mechaniczny Dj
-~

Zespd? qrrejny \
Obdeq orzy wenty-

Obieg arowitocy: \
Y zgraginikarm: \

AN lotorze nigczynnym
\\
:
o~ m Liee oA
= i M

Rys. 1. Rys. 2a. Rys. 2b.

Samoczynne regulowanie tempcratury pomieszczen ogrze-
wanych zespolami grzejnemi moze si¢ odbywaé w roéznoraki
sposob:

Przerywanie biegu wentylatora Termo-
stat wlacza lub wylacza silnik. Zatrzymanie wentylatora po-
woduje odczuwalne obnizenie temperatury w poblizu.

Przerywanie biegu wentylatora i odci-
nanie doplywu pary. Skutek j. w. Oszczedno$¢ roz-
chodu pary przez wylaczenie nagrzewnicy nie jest duza,
gdyz zespol grzejny z nieczynnym wentylatorem rozchoduje
tylka ok. jednej siédmej ilosci pary przy biegu normalnym.
Urzadzenie kosztowne.

Przydiawianie doplywu pary wmiare zmiany
iemperatury pomieszczenia. Daje dobre wyniki w granicach
wahant ok. 0,5 C. Wymaga urzadzenia wytaczajacego silnik,
kiedy doplyw pary jest zupelnie wylaczony, azeby wentyla-
tor nie dmuchal chlodnego powieirza.

Regulacja zapomoca zmiany szybkoSci wenty-
latora nie odbywa sie automatycznie, lecz recznie. Uzywa
si¢ do tego celu wentylatora o dwoéch lub trzech biegach.
Dzigki stalemu drialaniu zespoléw to mocniej, to slabiej za-
pewniona jest réwnomierno$é temperatury,

(Heat and Ventil, Nr. 111 12 r. 193§).

Fb.

METALOZNAWSTWO

Wplyw aluminjum na Zeliwo.

M. Ployé o.puBli?kowa{ ostatnio w kilku czasopismach
technicznych wyniki swoich badaf nad wplywem aluminjum
na zeliwo, Badania sa wykonane bardzo starannie | obej-

muja szeroki zakres, dorswnywajac co najmniej pracom

Everesta oraz Piwowarskiego 1 Séhnchena, dotyczacym te-
go zagadnienia,

Badaniom poddano 3 gatunki Zeliwa, a mianowicie:

X Y Z
C og. 3.4% 3,84, 2,5%,
Si 2,347, 1,087, 2.3%
Mn 0,629, 0,944, 0.77%,
S 0,07%, 0,023, 0,008
p 0.0937%, 0,082 0,602%.

Aluminjum dodawano do 20%. Po doprowadzeniu alu-
minjum nastgpowalo znaczne tworzenie si¢ zuzla, w postaci
krzemianu alumino-zZelaznego, ktérego analiza chemiczna
jest nastepujaca:

C =3,45%; Si = 9,5%; Al = 24,05%; Al 0, — 10.8%; Fe =48.974,

Ilos¢é iuzla wzrasta ze wzrostem ilosci dodawanego gli-
nu, najwiecej w gatunku X, mniej zaé w Y i Z. Réwnolegle
do wzrostu zawartosei glinu wzrastajg i straty glinu, ktore
réwniez sg mniejsze w gatunkach Y i Z,, anizeli w X. Zawar-
tosé wegla ogélnego w zZeliwie maleje ze wzrostem glinu.
Ilos¢ wegla zwiazanego przy zawartosci Al do 2% zmniej-
sza sig, szczegolnie w zeliwie Z; od 2 do 8% Al ilos¢ wegla
zwigzanego stopniowo wzrasta, poczem nastepuje gwaltow-
ny wzrost ilodci wegla zwiazanego do 12% Al, gdy caly
wegiel wystepuje jako zwiazany; powyzej 12% Al do 18%
wystepuje stopniowo grafil, najwigcej w gatunku Z.

Zawartosé krzemu w zeliwie z dodatkiem glinu wzrasta
wraz z glinem ze wzgledu na zawarto$é krzemu w glinie

Nieznaczny dodatek Al dodatnio wplywa na lejnoéé zeli-
wa, jako skutek odtleniajacego dzialania Al, gdyz, jak wia-
domo, zelazo utlenione posiada zmniejszong lejuosé. Opti-
mum lejnosci stwierdzono przy zawartosci Al==10,01—0,029;,
jezeli odlewanie nastapilo w pewnym okresie po doprowa-
dzeniu glinu do kapieli.

Badanie zloméw zeliwa w zupefnosci potwierdzilo wy-
niki analizy chemicznej. Grubos¢é warstwy podhartowanej
zmniejszala sig przy zawartosci Al do 2%, aby nastepnie wy-
kazaé stopniowy wzrost do 8% Al nastepnie raptowny wzrost
do 12% Al i ponowne obnizenie pomiedzy 12 a 18% glinu,
Szczegélnie znaczny spadek grubosei warstwy podhartowa-
nej wystepuje przy niskich zawartosciach glinu (0—0,5% Al),
co naleiy przypisaé¢ odtleniajacemu wplywowi Al a tem
samem unieszkodliwieniu tlenkéw zelaza, sprzyjajacych
ofrzymaniu cementytu.

Wptyw glinu na strukture zeliwa w ilo§ciach 0,1—0,25%
Al przejawia si¢ tylko w wigkszem rozdrobieniu grafitu i to
zaleznie od sposobu lania (np. przy doprowadzeniu Al w
temp. 1350° C, a wykonaniu odlewu przy 1220"C). Do 2% Al
nie stwierdzono wplywu Al na perlit, tylko na rozlozenie
cementytuy, Od 2 do 5% Al moina zaobserwowaé zmiang
perlitu, przyczem da sig zauwaziy¢ wzrost odporno$ci na
trawienie. Pomiedzy 5—8% Al perlit zaczyna rozpadaé sie,
zjawiaja sie krysztaly ferrytu specjalnego oraz weglikéw zlo-
sonych.

" Badania wlasnosci merhanicznych.

a, Twardoéé. Do 8% Al twardo§é stopniowo wzrasta,
poczem w zakresie od 8 do 12% Al wzrost ten jest raptowny
i iwardoéé¢ osiagana wynosi powyzej 500 jednosiek Brinella,
po przekroczeniu 12% Al nastepuje spadek twardosel w
zwiazku z wystapieniem grafitu,

b. Proby na $cinanie wykazaly wzrost wytrzymalosei na
Scinanie w zeliwie X 1 Y przy zawartosci Al do 0,5%, poczem
wytrzymalogé ta pozostaje bez zmiany do 8% Al ZeliwoZ
wykazuje wzrost raptowny do 2% Al nastepnie zas powol-
ny dalszy wazrost do 8% Al, osiagajac maximum okoto 40
kg /mm?=, W zakresie 8—12% Al wytrzymalo§é na $cinanie
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maleje raptownie, powyzej 12% do 18% Al nastepuje stop-
niowy wzrost,

c. Wytrzymatosé na zginanie wzrasta w zakresie
55—2,0% Al, poczem (2—8% Al) spada do pierwotnej war-
{oéci albo i nizej, od 8 do 12% Al nastepuje dalszy, lecz juz
raptowny spadek wytrzymalosci na zginanie. Nastepny
wzrost wytrzymaltosci (12—18% Al) nie daje jednak warto-
éci pierwotnych.

Z poréwnania wplywu dodatku glinu na mikrobudowe
i wlasnosci mechaniczne mozna wyciagnaé nastepujace wnio-
skis

W zakresie do 2% Al nie widaé wplywu na perlit, lecz
jedynie na rozpad cementytu — nastgpuje ogélne podniesie-
nie wlasnosci mechanicznych (wytrz. na écinanie, zginanie
i {wardosci).

Rozpad perlitu, stopniowe zanikanie grafitu i ukaza-
nie sie nowego skladnika w postaci weglika zlozonego, co
wystepuje przy zawartosci Al od 2 do 8%, jest zwigzane
ze wzrostem twardosci i wyirzymalogei na $cinanie oraz
obnizeniem wytrzymatosci na zginanie,

W zakresie 8—12% Al calkowity zanik perlitu i grafitu,
klérych miejsce zajely ferryt specjalny (glinowy) i podwéjne
wegliki. Nastepuje obnizenie wlasnosci wyirzymaloéciowych
i wzrost twardodci. Otrzymane stopy sa twarde i kruche.

Rozpad weglikéw, jaki rozpoczyna sie powyzej 129 Al
(do 18%), powoduje obnizenie twardoéci i kruchosci oraz
podniesienie innych wlasnosci wytrzymalosciowych, Zeliwo
z dodatkiem glinu posiada w wyzszych temperaturach lepsze
wlasnosei od zeliwa zwyklego. Brak perlitu oraz stalosé we-
glikow zlozonych usuwa zjawisko pecznienia. Réwniez zeli-
wo z glinu jest odporne na utlenienie, przyczem odpornosé
ta raptownie wzrasta w zakresie do 8% Al, utrzymuje sie
na tym poziomie do okoto 15%, poczem lekko maleje,

Autor zbadal pozatem wplyw dodatku glinu na azoto-
wanie zeliwa oraz na odpornosé przeciw korozji. W pewnych
waiunkach dodatek glinu wptywa dodatnio w obu wypadkach

(La Fonte 1935 Nr.16iNr.17. Revue de Me-
tallurgie 1935 Nr. 6iNr. 7).

E. P

KRONIK A

Przemyst kamionkowy w Polsce.

Stosowanie rur kamionkowych do budowy kanalizacji sig-
ga polowy XIX w. Poraz pierwszy zastosowano je do budo-
wy kanalizacji w Londynie i Anglja dala poczatek tej nowej
galezi przemystu mineralnego. Zczasem rozwinal sie ten prze-
mys! w Niemczech, w Czechach i, migdzy innemi krajami,
réwniez w Polsce. Na ziemiach b. zaboru rosyjskiego, w Ka-
wenczynie pod Warszawa powstala w r. 1870 pierwsza Ia-
bryka rur i ksztaltek kamionkowych kanalizacyjnych
K. Grancowaq, istniejaca zreszig po dzien dzisiejszy. Z chwilg
odzyskania niepodlegtosci zagadnienie rozbudowy polskiego
przemystu kamionkowego stanglo na porzadku dziennym,
W oparciu o krajowy surowiec, a mianowicie gling, nada-
jaca si¢ do produkcji kamionki i przy pomocy kapitalow
Banku Gospodarstwa Krajowego powstaje w r. 1926 fabry-
ka ,Marywil" w Radomiu, w r. 1927, druga w Suchednio-
wie, Wkrétce potem przechodzi fabryka w Suchedniowie na
wlaspoé¢ firmy ,Marywil". ,Polski przemyst kamionkowy —
pisze p. Leon Janczak w miesigczniku ,,Gaz i Woda" (1935
grudzien) znalazl si¢ w ciezkich warunkach spowodu kon-
kurencji dobrze postawionego, prawie zamortyzowanego
przemystu niemieckiego i czeskiego, o produkeji ok. miljona

lonn rocznie, popieranego przy eksporcie przez swoje rzady,
a powaznie rozprowadzonego na rynek polski”. Fabryki pol-
skie tworza Centrale Sprzedazy Wyrobow kamionkowych,
a w styczniu 1930 r. zawieraja umowe z koncernem niemiec-
ko-czeskim, na okres trzech lat, na nastepujacych warun-
kach: 1) przemyst kamionkowy polski pokrywa zapotrzebo-
wanie krajowe w 50%, ale tylko do wysokosci 17000 tonn
rocznie; 2) przemys! kamionkowy polski rezygnuje z ekspor-
tu. Zdolnoéé produkcyjna polskiego przemystu wynosila
w chwili zawarcia umowy okolo 10000 tonn, w r. 1931/32
powstaly dwie nowe wytwérnie, a mianowicie ,,Zotoglin”
w Parszowie i S. B. Helman w Czgstochowie, natomiast zapo-
trzebowanie krajowe spadio w r. 1930 do 6770 tonn, obniza-
jac sie w roku najgorszego kryzysu (1932) zaledwie do 2%
tys. t. (wobec 17000 t rocznie w lalach dobrej konjunktury
1927/29). Fabryka w Suchedniowie zostala unieruchomiona,
fabryki inne pracowaly tylko czeéciowo, likwidujac posiada-
ne zapasy.

BIBLJOGRAFJA

Polska droga wodna z zachodu na wschéd. K. A. Pohl

{,Ost-Europa” marzec 1936 r.).

Niemcy daza do uzyskania polaczenia wodnego (przy
pomocy kanaléw érodladowych i splawnych yzek) z Z. S,
S. R., a poprzez Z. S. S. R. z krajami Bliskiego Wschodu.
Autor stwierdza z zadowoleniem, ze Sowietom udalo ste
ostatecznie usptawnié Dniepr. Budowa ,Dnieprostroju”
i uruchomienia (dn. 19 lipca 1933 r.) regularnej zeglugi
ra Dnieprze oznacza nowg erg w dziejach wschodniej Euro-
py. Polaczenie Dniepru z Wolga, przewidziane w najbliz-
szych latach w t. zw. projekcie ,Wielkiej Wolgi", otworzy
$rodladowa droge wodna dla wymiany towarowej z calym
Bliskim Wschodem, Pohl przypomina, ze Niemcy maja do-
skonale rozbudowana sie¢ drég wodnych i jedyna prze-
szkoda na drodze do potaczenia Europy sérodkowej ze
Wschodem jest stan drog wodnych w Polsce.

Zbadajmy, jakie sa mozliwe polaczenia wodne Polski
ze Wschodem. Dawny projekt austrjacki przewidywal po-
faczenie Wisly (i portéw morza baltyckiego) z Dunajem
(i portami morza Czarnego) przy pomocy Bugu, Samu i od-
powiednich kanaléw. W zwigzku z ustaleniem si¢ glownej
osi komunikacyjnej Polski w Lkierunku potudniowo-pél-
nocnym projekt ten zjawia sig ponownie od czasu do czasu
na lamach prasy codziennej, Pohl wskazuje na ogromne
techniczne trudnosci, stojace na przeszkodzie do jego re-
alizacji i odrzuca go jako nieodpowiedni dla Polski. Po-
zatem moznaby i§é po linji, wvtknietej przez polityke bu-
dowy drég érédladowych dawnej Rzeczypospolitej i kon-
tynuowaé prace, zwiazane z budowa kanalu Ogiriskiego,
augustowskiego i t. d. Wymagaloby to przebudowy wy-
mienionych uprzednio kanaléw, ale autor nie widzi moz-
liwosci amortyzacji inwestowanych w te prace kapitaléw.
Odrzuca wigc i ten projekt. Pozostaje realizacja projektu
inz. Tillingera, zgloszonego jeszcze w r. 1925 na kongresie
drég wodnych w Bazylei i zaakceptowanego przez komisje
rzeczoznawcow Ligi Narodéw w r. 1928,

Projelit sklada sig z trzech czeéci. Czeé§é pierwsza do-
tyczy przebudowy kanatu krélewskiego pomiedzy Brzesciem
i Pifiskiem na przestrzeni 190 km. Cze$é druga dotyczy re-
gulacji Bugu na przestrzeni 133—150 km, na drodze po-
miedzy Brzeéciem i Matkinia. Wreszcie w czeéci trzeciej
przewiduje projekt budowe kombinowanego kanatu dla ze-
glugi i sily wodnej pomigdzy Malkinia 1 Warszawa. Diu-
gosé¢ calej drogi wodnej pomiedzy Pisskiem i Warszawa
wynostaby do 450 km, a wiec zaledwie 50 km wiecej, ani-
zeli droga kolejowa. Polaczenie Warszawy z Pidskiem, czyli
Wisty z Dnieprem (za posrednictwem Prypeci wymagalaby
uzupelnienia przez budowe kanatu, laczacego Wiste z Odra
{za poérednictwem kanalu bydgoskiego). Zrealizowanie pro-
jektu inz, Tillingera i wlaczenie polskiej sieci drég wod-
nych w ogélno-europejsks sieé, mialoby olbrzymie znacze-
nie nie tylko dla krajéow Europy srodkowej i Wschodu,
ale réwniez dla samej Polski. Autor wyszczegélnia pozycje
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transportowe, ktére przypadlyby w udziale polskiej siec
srodladowej. Wobec skromnej wymiany towarowej Polski
z Z. S. S. R. i Polski zachodniej {w terminologji nowo-
czesnej Polski ,A") z Polska wschodnia (,B"), w warun-
kach Ikrystalizowania si¢ osi komunikacji Polski w strone
Gdyni, wzdtuz linji biegnacej z poludnia na pélnoc, zda-
waloby sie, ze trudno bedzie znalezé autorowi powazniej-
sze pozycje dla transportu wzdluz podsuwanej nam przez
Niemcéw osi komunikacyjnej z zachodu na wschod. Pohl
wskazuje na nastepujace mozliwosei transportu towarow:
1) 300000 t drzewa, 2) 300000 t obrotu towarowego Polski
z Z. S. 8 R, 3] 500000 t tranzytu niemiecko-rosyjskiego
i 4) 200000 t obrotu towarowego z Bliskiem Wschodein.
Pohl radzi Polsce sprowadzaé z Rosji wszystkie potrzebne
jej rudv mondanowe, polozone w okolicach nad Dnieprem,
co datoby dalszy wzrost przewozu wodnego o 300000 t.

Od niedawna kraza na Dunaju statki rzeczne, ktére
nadaja sie réwniez do zeglugi morskiej. Dzieki zastosowaniu
specjalnej konstrukeji w budowie, udafo sie zmontowaé
okrety o pojemnosci do 500 t, ktére utrzymuja bezposrednia
komunikacje pomiedzy Budapesztem i Aleksandrja. Woro-
wadzenie do zeglugi niemiecko-polsko-rosyjskiej statkow
tego typu rzeczno-morskieso modglobv dag w rezultacie
bardzo powaine wzmozenie tranzvtu na Bliski Wsehéd i pod-
nie§¢ ogélny transport na polskich drogach wodnych do
2 milj. tonn,

Bard.
Rola personelu w - usprawnieniu przedsiebiorstw. Prof.
B. Nawrocki. (Wydawnictwo ,Ligi Pracy” Warszawa
1935/36).

Zagadnienie spélpracy personelu z kierownictwem zakta-
déw przemyslowych zbyt dawno i zbyt powazuie absor-
buje umysty teoretykéw i prakivkéw, a ostatnio przede-
wszystkiem praktykdow zycia gospodarczego, azeby uka-
zanie si¢ nowej ksiazki w tej dziedzinie mogio nie wzbu-
dzaé uzasadnionego zainteresowania,

Ksiazka prof. Nawrockiego, ktérej poszczegélne roz-
dzialy, jako osobne broszury, ukazaly sie réwniez sta-
raniem wvdawnictwa ..Ligi Pracv” omawia to zagadnienie,
poswigcajac sporo miejsca prébom i doswiadczeniom za-
granicznvm, a stawiajac sobie za cel propagande walki z mar-
notrawstwem w przemyéle, oraz torowanie drogi zdrowo
pojetej inicjatywie osobistej, Duze znaczenie w pracy pio-
nierskiej nad ugruntowaniem w najszerszych sferach pra-
codawcow i pracownikéw przemystu wiary w skutecznosé
i mozliwos¢ pogodzenia czynnika pracy z kapitalem, przy-
oisuie autor t. zw. skrzvnkom. nrovozyeyj pracownikéw.
Instytucja ta, cieszaca sie juz dzisiaj uzasadnionem uzna-
niem w wielu krajach i w réZnego typu zakladach prze-
mystowvch jest najelastvezniej pomyélonym systemem, a ra-
czej $rodkiem urzeczywistnienia nieziszczalnei rzekomo har-
monji obu czynnikéw. Prosta w pomyéle, latwa w wyko-
naniu i owocna w skutkach, jak wykazujs cvirowo za-
faczone tabele statystyczno-propagandowe moze i po-
winna ona dotrzeé tam, gdzie hastem jest ,wydajnosé”.

Zastanawiajac sie nad cafoscia ksiazki mimowoli nasuwa
sie pvtanie, czv w ramach jstnieiacvch ustrojéw spofecznych,
milczaco za dobre uznanvch., wystarczv czynnik teheniczno-
organizacyjny, wysunietv przez orof. Nawrockiego. z wvraz-
nym z jego stronv naciskiem. ze tutai nalezv noszukiwaé leku
na kryzvs i ieso bolaczki. Z punktu widzenia $cisle ekono-
micznego takiemu rozumowaniu., a raczei takim zaloZeniom
Autora zadnego zarzutu jednak uczynié nie mozna.

Mgr. J. N.

»O zaopatrywaniu ludnoéci w wode", Inz. Kazimierz Gorski.

Staraniem Stowarzyszenia Gospodarki Wodnej w Pal-
sce pojawita sie w b, r. bardzo pozvteczna publikacia pod
powyzszym tytulem, opracowana w formie popularnej i mo-
jaca na celu poinformowanie organu administracji publi-
cznej a w pierwszym rzedzie decydujace czynniki samo-
rzadu gminnego o waznosci zagadnienia tej galezi gospo-
darki wodnej. W uwagach wstepnych omawia autor role
samorzadu i uklad ogélnych warunkéw, na ktérych tle dzia-
taja przedsiebiorstwa uzZytecznosci publicznej, wreszcie za-
danie techniki w budowie i ruchu wodociggéw. Pouczajace

znaczenie w tym rozdziale ma stalystyka porownawcza
istniejacych wodociagéw w Polsce i w Niemeczech, w kté-
rych juz w r. 1911 1240 zakladéw wodociagowych doslar-
czato 3 miljardy m® wody rocznie okolo 2300 miastom
i mniejszym miejscowosciom o ludnodci powyzej 2000
mieszkanicow; tymczasem w Polsce posiada obecnie czynne
wodociagi zaledwie 120 miejscowosci a roczna objetosé do-
starczanej przez nie wody dochodzi do 128 miljonéw m?
czyli przeszlo 23 razy mniej, anizeli w Niemczech przed
wojna. Z powyzszego wynika, ze w Niemczech wodociagi
dostarczaly rocznie 48 m* na glowe, a u nas zaledwie okolo
4 m? Nastepne trzy rozdzialy, t. j, lszy o wodzie, 2-di
o budowie studni publicznych i 3-ci omawiajacy budowe
wodociagow, poswieca aulor popularnemu opisaniu pracy
technika przy budowie wodociagow poczawszy od czynnosci
badania jakoséci wody, a skofczywszy na polaczeniach do-
mowych z siecia rozdzielcza.

Wreszcie ostalnie trzy rozdzialy, mianowicie 4-ty p. t.
ogolne koszty budowy, 5-ty — opisujacy wplyw urzadzes
wodociggowych na bezpieczerstwo sanilarne | pozarowe
oraz 6-ty — o rentownosci wodociagéw w ktérym autor
omawia wydatki biezace (koszty ruchu, zarzadu, utrzy-
mania i odnowienia) wreszcie oplaily 1 laryly — tworza
wraz z uwagami wstepnemi podstawowe wiadomosci dla
tvch wszystkich czynnikéw (niefachowych]) samorzadowych
i administracji publicznej, ktérym powinno zaleie¢ na po
wodzeniu gospodarczem przedsiebiorstw rolnych i prze.
mystowych, a w pierwszym rzedzie na bezpieczenstwie
zdrowotnem i pozarowem — powierzonej ich opiece lud-
nosei.

Pomimo skromnych ram, w ktére ujeto tre§é omawianej
publikacji, ma ona jednak glebokie znaczenie dla naszych
stosunkéw sanitarnych; zaopatrzenie ludnosci w dobra
i zdrowa wode to pierwszy krok w dziedzinie uzdrowot-
nienia naszych miast i miasteczek (szezegélnie w b. za-
borze rosyjskim), po kiérym a wlasciwie réwnoczesnie
7z ktorym nalezaloby uczynié takze i drugi krok, miano-
wicie rozpoczaé réwniez budowe kanalizacji. Sprawnosé
dziatania obu tych urzadzen zalezna jest od ich wzajem-
nej spoélpracy.

Dr. A. P.

ZYCIE STOWARZYSZENIA
TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE

Z SALI ODCZYTOWE].

Dn. 15 maja 1936 r. inz. J. Falkiewicz wyglosil odezyt p L
,Salon berliiski i samochody na Targach Poznax’xskx.ch",
Na wstepie uderza ogromny postep motoryzacji w Niem-

czech we wszystkich galeziach techniki i konstrukeji po-

jazdéw silnikowych, Przyczynito sie do tego zarzadzenie
kanclerza Hitlera, znoszace wszelkie podatki od nowych
wozoéw osobowych, przytem daleko idace ulgi araz szereg
zarzadzes. Wraz z rosnaca iloscia samochodéw postgpuje
jednoczesnie budowa autostrad, pozwalajac na uruchomie-

nie przemystu budowlanego i zatrudnienie okolo 100 000

bezrobotnych, Przechodzac do wlasciwego opisu wystawy

samochodowej prelegent zwraca uwage na wozy osobowe

z silnikiem Diesel'a, wystawione przez fabryki Mercedes

Benz i Hanomag. Zastosowanie silnika na paliwo cigzkie

oznacza potanienie eksploatacji, a co zatem idzie dalsza

demokratyzacje.

Ciekawa nowosé stanowia wozy Adlera, przystosowane
do autostrad, o wyjatkowej szybkosci do 160 km/godz., przy
1,70 | pojemnosci i bocznych zaworach. qubach wyr.bini'a
sie pickna linja karoserji, lamana tylna osia, lecz glowrlue
b. wysoks cena. Fabryka Forda w Niemczech wprowadzila
szereg drobnych zmian, n. p. odciazenie pedalu sprzegla.
Najtafszym po Fordzie samochodem os'miocylindrov’vym jest
wystawione przez [abryke Stoewer 2,3 1 podwozie z xna-
pedem przednim ,Greif V 8". Zjednoczone w Koncernie:
Aufounion” firmy Horch, Audi, D. K. W. i Wanderer wy-
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stawily duzo eksponatow, przyczem najwiqc’:e'j nowos'ii znaj-
dujemy w D. K. W., jako to: amerykanizacja karoserji 1 na~

ped na przednie kota, przy stosowaniu nadal silnikow 2-su-.

wowych. Fabryka B. M. W. zwraca uwagdg ciekawem roz-
wigzaniem przedniego zawieszenia podwouia. E"relege.\lt
wspomnial o stoiskach Fiat i Renault, oraz Sfe)fr i Austin,
ktére stanowily przedstawicieli produlccii zagranicznych. Po
oméwieniu wrazen ogélnych prelegent przeszedt do schz}-
rakteryzowania tendencyj, ktérym podporzqdkowaly sig
wozy ciezarowe i specjalne. Ogolne wskazania, mianowicie
predzej i taniej, maja i tu swoje zaslosowanie, 1e.dnak po-
przez nie przedlada wyraZnie moznosé zastosowania wojen-
nego i daje wrazenie przygotowarn mobilizacyjnych. Sa to
wiec wozy Kruppa do gazu generatorowego na kols i pod-
wozia z butlami na gaz spreZony, podwozie Biissing ANG
80-osobowe, przvczepki transportujace po szosie wagony
kolejowe i armaty, Daimler-Benz — pionier olbrzymé:\v dro-
gowych oraz budzace sensacje wozy parowe Henschal'a oraz
autobusy Vomag'a o szybkosci 120 km/godz. Usilowania nie-
mieckie znalezienia wlasnych paliw zastepezych ida w kie-
runku badania silnikéw pedzonych gazem drzewnym, ge-
neratorowym z koksu, wegla drzewnego lub z drzewa, jak
réwniez zwiekszenia produkcji paliw syntetycznych i alko-
holu. Dalej prelegent oméwil ogélnie dzial motocyklowy.
Technicznie stoja motocykle pod zuakiem dalszego udo-
skonalenia dotychczasowych pomysiéw konstrukeyjnych, bez
widocznych jednak usilowan szukania nowych drég; niskie
ich ceny oraz luksusowe przyczepki, przy jednoczesnej jak-
najbardziej nowoczesnej konstrukeji utrzymuja pupularnosé
tego sportu w Niemczech.

Na zakoriczenie prelegent scharakteryzowal samochody
na Tardach Poznarskich, reprezentowane przez firmy
Polski Fiaf, Ford i przez niemieckie, oméwione juz po-
przednio. .

F. P

Dn. 29 maja 1936 r, inz. T. Zamoyski wyglosil odczyt p. t.

»Stan obecny przemyslu chemicznego”.

Poruszajac problem zatrudniania przyrostu ludnosci, pre-
legent rozpatruie wszysthkie czynniki, mogace rozwiazaé
powyzsze zagadnienie i wnioskuje, Ze w obecnej sytuacii
jedynie rozwéi przemystu jest w stanie w Polsce zadanie
to rozwiazaé. Przechodzac do rozpatrzenia licznych dziatow
przemystu chemicznego, prelegent stwierdza, Ze w prze-
mysle chemicznym — nieorganicznym, poza produkcia
superfosfatéw ktéra wyraza sie cyfra 10% zdolnosci pro-
dukcyjnej, — inne dzialy produkeji rozwijaja sie korzystnie.

Zapotrzebowanie sumertomasyny wynosi zaledwie 7 kg
na 1 ha ziemi ornej. Zwickszenie konsumcji jest nieuni-
knione ze wzgledu na fakt, ze gleby nasze wykazuja
w swym skladzie manco kwasu fosforowego. Produkeja
zwigzkéw azotowych w Moscicach jest -samowystarczalna.
W produkeii soli potasowych zajmujemy trzecie miejsce,
majac przed soba Hiszpanje i Rosje. Produkcja- kwasu siar-
kowego zmniejszyla sie¢ z przyczyn konjunkturalnych.

Przechodzac do rozpatrzenia przemystu chemicznego
erganicznego, prelegent oméwil poszczegélne dzialy, stwier-
dzajac, ze dystylacja wegla kamiennego wzrasta. Produkcija
weglowodoréw aromatycznych smoly, siarczanu amonu i in-
nych utrzymuje sie na poziomie lat poprzednich. Co do pro-
dutkéw pochodnych wegla, przerébka mechaniczna zmniej-
sza si¢ — chemiczna wzrasta. Jeden z produktéw dysty-
lacii smolv weglowej, ,naftalin” przezywa znakomita kon-
innkture, W dziale tym prelegent widzi znakomite postepy
i dynamike produkeji. Przemyst chemiczno-farmaceutyezny
czyni réwniez postepy, wprawadzajac nowe metody syn-
tezy materjatow. )

Dystylacja drewna iglastego niewiele poszla naprzéd,
za$ ekstrakcja drewna iglastego czyni postepy.

Przemyst sztucznych wlékien cigtych poteinie wazrasta.

Pr'zemysl. tluszr:czowy wykazije  samowvystarczalnogé,
w dziale olejéw cieklych, w tluszczach stalych mamy de-
ficyt, zmuszajacy nas do importu,

Dalej prelegent omowit caty szereg produktéw gumo-

wych, kauczukowych oraz innych pélproduktow, stwierdza-
jac w tych dzialach postepy.

F. P

Dn. 22 maja r. b, inz. St. Korsak wyglosit odczyt p. L.

,Walka z zadymieniem Warszawy”.

Prelegent zaznaczvl, ze dotychczas nie prowadzi siq‘ akeji
zwalczauia wielkiego zadymienia Warszawy,‘ co stw1erdz:a
nasze opo6Znienie w poréwnaniu z pa!istwam'-l kultttralneml,
dajac nam jednak mozno§é wyzyskania doswiadczen na tem
polu naszych zachodnich sasiadow. Prelegent demonstrowal
fotografje, dokonane z kilkunastu najwyzszych punkt()w
Warszawy, przedstawiajace stan zadymienia miasta, podajac,
ze Warszawa posiada 630000 przewodéw dymowych o la-
cznym rozmiarze 12600 m® Uwzgledniajac dotychczasows
rozbudowe Warszawy prelegent wnioskuje, iz przybywaé
bedzie corocznie 1000 m® przewodéw kominowych.

Powodem obecnego stanu zadymienia miasta jest w du-
zej mierze brak zrozumienia mieszkaficow, przestarzale
urzadzenia paleniskowe, stare kotly i brak odpowiednich
ustaw zapobiegawczych. Jako s§rodek, zmniejszajacy stopied
zadymienia miasta, prelegent podal stosowanie centralnego
ogrzewania, co zmniejsza do 25% zadymianie w porow-
naniu z instalacia piecowa Ogrzewanie para zmniejsza
koszt od 50 do 70%, zwlaszcza przy zastosowaniu turbin.
Nieodzowne jest sharmonizowanie gospodarki cieplnej
i wprowadzenie w niej planu oszczednoéciowego. Prelegent
wymienil zdobycze techniki w tym kierunku w Ameryce,
Niemczech, Austrjii i Szwajcarji — dokladniej omawiajac
Stacje Cieplnag w Paryzu.

W dyskusji przewodniczacy, p. inz. Kgczkowski, pod-
kreglil, i2 omawiane zagadniemie nie jest sprawa lokalna,
lecz ogélnej natury, Odnoénie zadymienia Warszawy, oprécz
wymienionych przez preledenta przyczyn, przyczyna zwick-
szajacg zadymienie w nowych dzielnicach sa czeste zmiany
w planie regulacji, W dalszej dyskusji poruszona zostala
kwestja budowy rurociagéw dla Warszawy i Lodzi dla do-
starczania gazu ziemnego, ktéry nietylko, ze bedzie sic
kalkulowal znacznie taniej, lecz nie zawierajac siarki, nie
bedzie tak niebezpieczny pod wzgledem zadymiania, Wy-
klucza on jednak konieezno$§é¢ instalacyj .centralnego ogrze-
wania, gdyz moze byé zastosowany przy nieznacznych prze-
rébkach do piecéw kaflowych, Nastgpnie jako paradoks
poruszono fakt, iz Magistrat posiada od 4 lat Komisje do
zwalezania zadymienia miasta, a przedsiebiorstwa miejskie
i pafistwowe w znacznej mierze przyczyniaja sie do zady-
miania miasta przez posiadanie nieodpowiednich i prze-
starzalych urzadzer; gdyby sprawa ta byla uregulowana, to
oszczedno§¢ w opale pokrylyby koszty nowoczesnej insta-
lacji i zarazem przyczynionoby sie w znacznej mierze do
zmniejszenia zadymienia Warszawy,

F. P,

SPROSTOWANIE

W sprawozdaniu ‘z tegorocznych Targéw Poznarsk]lch,
zamieszczonem w zeszycie 10 z r. b, opuszczono przez po-
mylke opis stoiska f-my St. Weigt Sp. Akc., Zaklady Prze-
mystowe w Fodzi, ktéra wystawila maszyny mlynskie, de-
monstrujac w ruchu odsiewacz 4-dzialowy, 4-skrzyniowy,
umozliwiajacy zmiang gazy w ktérymkolwiek dziale bez ko-
niecznodci rozbierania sasiedniego dzialu, co daje duza
oszczedno§é na czasie. '

Wystawiona byta réwniez maszyna czyszezaca typu
wMars" oraz padwéiny postaw walcowy na lozyskach rol-
kowych.

Pozatem firma Sf. Weigf wystawila maszyne pralnicza
z nap¢dem indywidualnym od silnika elekirycznego oraz
maszyny z dziedziny przemystu chemicznego: prase filtra-
cyjna, ugniatarke typu ,Pfleiderer i autoklaw laboratoryij-
ny, pokryty wewnatrz emalja kwasoodporna.

Calos¢ stoiska byla interesuigca i celowo pomyslana.
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Inz. K. GIERDZIEJEWSKI

621.74 (47),,1927—1937%: 338 , 4

Odlewnictwo w Z.S.S.R. na tle rozbudowy przemystu
metalowego w okresie dwéch .pidtiletek”

iewatpliwie kazdy z nas slyszal o rozwoju
metalurgji w Z.S5.S.R. w ostatnich czasach,—
styszal o Magnitogorsku, o rejonie Kuzniec-
kim, o rozbudowie przemysltu hutniczego w potud-
niowej Ukrainie; znacznie mniej dotarto do nas wia-
domosci o ogolnej rozbudowie przemystu metalowo-
przetworczego naszego wschodniego sasiada, Jed-
nak rozmach rozbudowy tego przemystu zastuguje
na szczegolng uwage, bo, stanowiac dowéd przejscia
kraju Sowietéw na wyziszy stopieri uprzemyslowie-
nia, zmusza nas do wnikniecia w gospodarcza struk-
ture tej rozbudowy i wyciggniecia odpowiednich
wnioskéw dla nas. Studjum tego zagadnienia od
strony rozbudowy odlewnictwa moze nie daje cal-
kowitego obrazu, moze daje fragmenty niezawsze
miedzy soba powiazane, aczkolwiek podejscie do
przemystu metalowo-przetworczego od strony od-
lewnictwa ma te dobra stromg, Ze mozemy najlepiej
wowczas uchwvcié najréznorodniejsze galezie prze-
mystu metalowo-przetwérczego, a szczegdlnie ma-
szynowego; pamietaé przeciez trzeba, ze przemyst
odlewniczy jest, bez zadnej przesady, podstawa
przemystu metalowo-przetwoérczego i to prawie na
wszystkich jego odcinkach.

Studjujac naukowa literalure sowiecka, perjody-
ki, dziatalno$é odlewniczych zrzeszen technicznych,
mialem moZno$é zapoznaé sie z wielu szczegdlami
i bolaczkami kraju Sowietéw w dziedzinie mojej
specjalnosci (zagadnienie kosztu wlasnego, brakéw
it.p.); w dalszym ciagu bede sie opieral na cyfrach
i opinjach, ktérym nie mam powodéw nie dawaé
wiary, tembardziej, ze wszystko, co nasuwalo wat-
pliwoséci, wolalem pominaé.

W zwiazku z planami I i IT piatiletki (druga kon-
czy sie w r. 1937) niewatpliwie egzystowal jakis
przejrzysty ogélny plan organizacyjny rozbudowy
przemyslu metalowo-przetwoérczego, ktéry prawdo-
podobnie tworzyl pewma logiczng calo$é; z mego

okienka obserwacyjnego calosé odtworzyé jest tru-
dno, tembardziej Ze teren jest najezony trudnoscia-
mi rebusowo-jezykowemi. Pomimo jednak tych tru-
dnosci mozemy wyciagnaé z posiadanego materjalu
duzo ciekawych wnioskéw, z zastrzezeniem, ze cala
dziedzina przemystu wojenno-odlewniczego jest zu-
pelnie zakonsnirowana.

Zasadniczo rozbudowa przemystu metalowo-prze-
tworczego pomyslana zostala branzowe i dla niekto
rych gatezi zapoczatkowana juz w okresie I-ej ,,pia-
tiletki”. Nie bede tu analizowal wszystkich gatezi
rozbudowy przemystu metalowego, bo niejednako-
wy ciezar gatunkowy maja one w gospodarce krajo-
wej, nie w jednakowym slopniu zazebiaja sig z od-
lewnictwem i tem samem s niejednakowo naswie-
tlane od strony odlewnictwa; najlepiej znane sa:
przemyst traktorow, samochodéw, transportowy
(parowozy, wagony, elekirowozy), energetyczny
{silniki Diesel’a, turbiny i t. p.), obrabiarek lekkich
1 ciezkich, budowy maszyn ciezkich dla przemysiu
hutniczego i t. p.

Osiagniecie zadan, postawionych poszczegdlnym
branzom wymagalo rozbudowy przemyshu odlewni-
czego na skale w pojeciach naszych fantastyczna,
a jednakze przemyst ten zostal zainwestowany
i uruchomiony, i ku koncowi II-ej piatiletki teore-
tycznie bedzie najpoteiniejszy w Europie.

Przemyst metalowo-przetworczy, wedlug pro-
gramu Sowietéw, skoncentrowany jest przede-
wszystkiem w olbrzymich jednostkach, rozmieszczo-
nych w réznych czesciach kraju. Sa to t. zw. ,kom-
binaty"”, calkowicie na nowo zbudowane i dotycza
gatezi przemystu, ktére dopiero Sowiety tworzyly
od podstaw, wzglednie prawie od podstaw; odlew-
nie, przeznaczone do ich obstugi, sa zainstalowane
tuz przy tych wytworniach. Produkeja ich jest znor-
malizowana, masowa, ciagla, oparta catkowicie na
wzorach amerykanskich. Pierwsze kroki, powie-
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dzialbym niesmiale, postawiono w tym kierunku
w r. 1929 przy uruchomieniu fabryki traktoréw przy
Krasnom Putitowce” (obecnie Zawod im. Kirowa)
w Leningradzie i przy budowie ,Stalingradskawo
Traktornawo Zawoda” w dawnym Carycynie. Z du-
zemi trudnosciami i z ogromnemi niepowodzeniami
uruchomiono te dwie fabryki w koricowym okresie
I-ej piatiletki, t. j. w latach 1930 1 1931, Zresztg to
samo mialo miejsce przy uruchomieniu w Rostowie
nad Donem olbrzymich zaktadéw maszyn rolniczych
+Rostselmasz".

W innych znéw wypadkach Sowiety poszly inme-
mi drogami rozwijajac pozostale z czaséw przed-
wojennych mocne jednostki techniczne przez wpro-
wadzenie ulepszed i renowacyj; w tym wypadku
przy nich powstawaly nowe odlewnie, przystoso-
wane do nowych programéw fabrykacyjnych, lub
tez stwarzane byly 1. zw. ,bazy” zaopatrzenia ta-
kich przedsiebiorstw w odlewy w postaci duzych
centralnych rejonowych odlewni, ktérych zadaniem
jest zaopatrywaé w odlewy fabryki okreslonych
branzy; sa to wg. ich nomenklatury t. zw. ,,Centro-
lity" branzowe — ,,centrolit stankostrojenja”, ,,per-
wyj centrolit dla metalurgiczeskoj promyszlennosti”
it d.

W grupie pierwszej (wg. mojego podziatu) widz-
my wiec powstanie:

A Dziat samochodowy.

1. ,Awtozawoda im. Mofotowa" w Gorkim (daw-

ny Nizni-Nowogréd) z rocznym programem
produkeji maszyn typu Ford A — oscbo-
wych 50 000 szt. i ciezarowych 70 000 szt. plus
10% cze$ci zapasowych, z mozliwoscia rozbu-
dowy w okresie IIl-ej piatieletki do 300 000
szt. rocznie,
Program ilosciowy, postawiony dla odlewni
tej fabryki, wynosi rocznie: zeliwa zwyklego
27500 t, zeliwa kowalnego 9000 t, odlewéw
z metali niezelaznych ok. 900 t.

2. . Awtozawoda im, Stalina” w Moskwie z rocz-
nym programem do 80 000 maszyn plus 10%
czesci zapasowych; ogolna roczna produkcija
odlewni wynosi¢ ma ok. 36 000 t zeliwa zwy-
klego, kowalnego i odlew6w niezelaznych,

3. Fabryki samochodéw w Jarostawiu, obliczo-
nej na roczng produkcje 25 tysiecy pieciotom-
nowych ciezardwek, z roczna produkeja odle-
wow zeliwnych 6 000 t. :

Do korica r. 1937, wg realizowanego projektu
maja byé ponadto budowane i uruchomione:

4 15, Fabryki samochodéw w Utie i Stalingra-
dzie {d. Carycyn) o zdolnosci produkcyjnej
po 100 000 szt, cigzaréwek 3-tonnowych rocz-
nie, oraz

6. Fabryka w Samarze — 5-cio tonnowych cigza-

réwek w ilosci 25 000 szt. rocznie; jest to pod-
wojenie produkeji fabryki, juz uruchomionej
w Jarostawiu.

B. Dzialttraktoréw

Pierwsza niesmiata préba, jak wspomnialem,
zrobiona zostala przez zalozenie fabryki trakto-
réw przy Zakladach Putitowskich w Leningradzie,
uruchomionych w r, 1929 oraz pierwszego ,trakto-

rnawo kombinata’ w Stalingradzie (zupelnie nie-
zaleznie od fabryki samochodéw w tem samem mie-
écie). Poza temi dwiema fabrykami traktoréw po-
wstaje jako:

3. t zw. X. T. 3. — Charkowska fabryka trakto-

réw — o takiej samej zdolnosci produkeyijnef,
jak fabryki w Stalingradzie, zbudowanej wg
tych samych rysunkéw i projektow.
Kazda z tych fabryk ma okreslona roczng pro-
dukcje w wysokosci ok, 30 000 szt. traktorow
typu ,,International 15/30", co wymaga odlew-
ni o zdolnosci produkeyjnej ok. 100 000 t od-
lewéw zeliwnych rocznie. Odlewnia ta zajmu-
je 28 000 m* powierzchni krytej dachem, jed-
nak, jak wykazata praktyka, jest za mala;
ilogé zatrudnionych robotnikéw w odlewni wy-
nosi lacznie z urzednikami ok. 2 400 oséb; na-
koniec jeden z olbrzymich , kombinatéw”, na-
wet nma skale Z. S. §. R,, — t. zw.

4, Cz. T.Z. — ,Czelabinskij traktornyj zawod",
obliczony na produkeje 40 000 traktoréw rocz-
nie; program odlewni zeliwa wynosi —
132 000 tonn (na dwie zmiany siedmiogodzin-
ne, staliwa — 67 000 t (na trzy zmiany] i sto-
péw niezelaznych — 1000 t. Skale wykona-
nia charakteryzuje powierzchnia odlewni zeli-
wa, siegajaca 40500 m? i odlewni staliwa —
14 250 m®.

Trudnoéci uruchomienia fabryk samochodéw

i traktoréw byly znaczne. Szczegdlne niepowodze-
nia miata fabryka traktoréw w Stalingradzie, kiéra
w pierwszym roku po jej uruchomieniu {1931) dala
tylko 5 217 szt. [programowo — 30 000 szt.); fabry-
ka w Charkowie, o tej samej zdolnosci produkcyj-
nej, w pierwszym roku wyprodukowata 13 485 trak-
toréow; sprawozdanie organéw kontrolnych ttomaczy
ten fakt wykorzystaniem doswiadczenia fabryki sta-
lingradzkiej, uruchomiano oddzialy stopniowo, po
catkowitem zakoiticzeniu robét inwestycyjnych, po
zaopatrzeniu fabryki we wszystkie narzedzia oraz
przeszkolony w , Krasnom Putitowce' personel tech-
niczny i rzemie§lniczy (brygadziéci i instruktorzy).
Opublikowane cyfry wytwérczosei sa podane
w tabeli 1.

TABELA 1
Rok | llote samechodi | ekt amosotov | 14 gt
1930 4000 nie produkowano 12731
1934 55 366 17200 91 300

Na marginesie tego zestawienia znalazltem taka
uwage: ,Jednoczesnie wzrosta produkcja tankie-
tek o 2 475%, tankow lekkich o 760% i tankéw sred-
nich o 792%.

C. Przemysttransportowy (parowo-
zy, wagony, elektrowozy i t. p.) wykazuje réwniez
ekspansje produkeji, realizowana badz przez roz-
budowe znanych juz z vkresu przedwojennego pla-
cowek tego przemystu (fabryki parowozéw w Ko-
tomnie, Lugansku, Sormowie i t. p.), badz przez bu-
dowe nowych olbrzymich jednostek — ,kombina-
tow transportowych".
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Z pilerwszej grupy nalezy zanotowaé rozbudowe
odlewni fabryki w Kolomnie, ktérej odlewnia zeliwa
ma wydajnoéé 40 000 t rocznie, z tego 10 000 t dla
przemyslu parowozowego i okoto 30 000 t dla prze-
mystu energetycznego.

Zdolnos¢ produkcyjna dawnej fabryki parowo-
zéow Hartmana w Lugansku doprowadzona jest do
1080 parowozéw rocznie typu ,,FD".

Trzecia fabryka z grupy wytwérni przedwojen-
nych, produkujaca parowozy, jest fabryka w Sor-
mowie, lecz zdaje sie, ze ulega ona stopniowej li-
kwidacji. Wnioskowaé mozna réwniez, ze zawie-
szona zostala produkcja parowozéw w Charkowie
i Biezycach. W charkowskiej fabryce parowozéw
uruchomiono duza fabryke silnikéw Diesel'a i tur-
bin, w Biezycach uruchomiono natomiast duzg fa-
bryke wagonéw oraz centralng fabryke hamulcow
samoczynnych, znana jako ,Krasnyj Profintern"".

Ponadto, w dziale transportowym realizowane sa
fabryki obliczone ma 500 parowozéw i 500 elektro-
wozéw rocznie w Orsku 1 na 500 elekirowozow
w Kaszyru, fabryki wagonéw w Nizne Tagilsku
(Uralskij wagonostroitelnyj zawod) o zdolnosci wy-
tworczej 54000 wagonéw czteroosiowych rocznie,
oraz dwie identyczne fabryki wagonéw w Irkutsku
i Kuzniecku o rocznej produkcji po 10 000 wagonéw.
Co do faktycznych wynikéw realizacji tego progra-
mu, ostatnio opublikowane cyfry ogélnej produk-
)cii "} podane sa w tabeli 2.

TABELA 2.
Produkcija 1934 ‘ 1935
Parowozéw 1155 szt. 1540 szt.
Wagonow . 23742 , 73400 .,

Bardzo daleko posunieta koncentracje spotykamy
w ostatnio stworzonej dziedzinie:

D, Przemystuciezkichmaszyn,kts-
rej poczatku doszukaé sie¢ mozna w przedwojenne]j
fabryce Kramatorskiej na poludniu Rosji. Ot6z cal-
kowite zapotrzebowanie Z. S. S. R. na maszyny tego
rodzaju maja pokrywaé trzy fabryki: t. zw. ,Kram-
maszstroj”’ w Kramatoréwce i ,,Uralmaszstroj” w
Ufie, z ktérych pierwszy ma da¢ 150 000 t maszyn
rocznie, za$§ drugi 100 000 t. Trzecia fabryka ,,Sib-
maszstroj'’ jest w budowie. Odlewnia zeliwa , Kram-
maszstroj”’ obliczona jest na wydajnosé¢ 60 000 t
odlewdw rocznie, t. j. 2-krotnie wieksza od odlewni
Kruppa, 3-krotnie wieksza od odlewni United
Steel Company, 4-krotnie wicksza od dobrze znanej
odlewni firmy Skoda w Pilznie i 6—8 razy wieksza
od odlewni Cockerill’a. Odlewnia posiada miedzy
innemi dwie suwnice nosnosci po 100 t kazda, co
daje moznosé odlewania do 180 t w jednej sztuce
(rekord swiatowy). Odlewnia staliwa, o wydajnosci
45 000 t gotowego odlewu maszynowego rocznie, jest
réwniez najwieksza na $wiecie.

Zainteresowaé nas moze réwniez rozbudowa prze-
mystu maszyn rolniczych, w ktérych odlewy, szcze-

*) Przemyst Metalowy, Nr. 2. 1936.

golnie z zeliwa zwyklego i kowalnego, odgrywaija
znaczng role.

E. Dzial maszyn rolniczych obstu-
guje obecnie ok. 20 odlewni zeliwa szarego o wydaj-
nosci 295 000 t rocznie, 6 odlewni zeliwa kowalne-
go — 34000 t rocznie, 6 odlewni staliwa — ok.
30000 t rocznie. Sposréd odlewni zeliwa — szesé
posiada przecigtng zdolnos¢ wytwércza powyzej
25000 t odlewow rocznie, pokrywajac 6055 ogél-
nego zapotrzebowania. Calkowicie zmechanizowana
jest odlewnia zeliwa Rostselmasz, ktora facznie z fa-
bryka w Lubercach (pod Moskwa) pokrywa 21 000 t
t. j. 60% ogolnego zapotrzebowania zeliwa ko-
walnego w tej branzy. Pozostale cztery odlewnie
pokrywaja reszte, t. j. 407 ; wsrod nich jedna jest
mniejsza, o wydajnosci ok. 600 1 rocznie, trzy po-
zostate — wzglednie duze, o przecietnej wydaj-
nosci po ok, 4 000 £,

Wedlug zestawieri statystycznych sowiecki prze-
myst traktoréw oraz maszyn rolniczych jest juz
obecnie najpoteiniejszy w Europie, a w korcu
1937 r. ma by¢ najpotezniejszy w Swiecle.

Ciekawym objektem dla odlewnikéw, charaktery-
zujacym jednoczeénie planowosé gospodarki w Z.
S. S. R, jest t. zw. ,,Dniepropetrowskij zawod me-
talurgiczeskawo oborudowanja” — DZMO w Daie-

. propietrowsku {dawn. Jekaterynostaw), — ktérego

zadaniem jest zaopatrzenie 9 najwigkszych hut Po-
tudniowej Ukrainy we wlewnice, zapasowe czesci
dla remontéw i utrzymanie w regularnym ruchu po-
wyzszych hut, Roczna wydajno$é Zaktadéw DZMO,
kiore catkowicie maja byé uruchomione do korca
1937 r., bedzie nastepujaca: wlewmic szeliwnych
150 000 t, odlewéw zeliwnych 1 staliwnych dla hut-
nictwa po 21 000 t, konstrukeyj zelaznych 5 000 t,
odkéwek 4 000 1, czesci mechanizméw (obrobionych)
17 000 t.

W celu zaopatrzenia DZMO we wlasna suréwke
Zaktady posiadaja wlasne wielkie piece o wydajno-
$ci suréwki 180000 t rocznie. Piece te sa budowy
przedwojennej, jednak czesciowo przerobione, Je-
zeli nie myle sie, sa to dawne Zaktady Towarzystwa
,Brianskawe" w Jekaterynostawiu.

W fabryce maszyn do szycia w Podolsku (Gos-
szwejmaszyny), o wydajnosci 1 600000 maszyn
rocznie na jedna zmiane, plus odpowiednia ilo§é
czesci zapasowych, widzimy caltkowicie zmechani-
zowang odlewnie Zeliwa o wydajnoéci 17 000 t odle-
woOw rocznie i druga mniejszg odlewnie o wydajno-
$ci 5000 t rocznie, dla odlewéw indywidualnych
{nie masowych),

Nie poruszam tu, z powodu braku czasu, dzialu
fabrykacji obrabiarek, ktéry opiera sie na t. zw, cen-
tralnych odlewniach — ,centrolitach”, istniejacych
w Moskwie i Leningradzie; pozatem znajduja sie w
budowie ,centrolity” w Woronezu i Taganrogu;
opuszczam tez oméwienie specjalnych odlewni, ob-
slugujacych produkcje turbin parowych, wodnych
it. p., lub tez maszyn dla przemystu wiokienniczego
i pragne zamknaé te czesé artykulu zestawieniem,
podanem w tabeli 3, ilustrujacej stan rozbudowy od-
lewnictwa w Z. S. S. R. pod koniec II piatiletki, t. j.
w r. 1937,
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TABELA 3. TABELA 5.
) \ . o | ow Zeli . Metale nie-

Produkoja | 1921 fo 1932 fo 1937 ) fo ﬁltewio lf‘(;v-y Staliwo ie?u‘:nee ‘Ilaleez

2 i Rodzaj odlewo6w w»ﬂ‘_’f ih.xminjum

eliwa zwy-

klego i ko- tys.t.| % |tys.t.| %% ltys.t| e

walnego . . (695 100 88.3 2258000 87.7 * 1000001 825

Sfllégoa izvlv{g- Przemyst maszyn rolni-

walnego. .| 81100 11,7] 276000 | 10,7/0k.800 000| 15,3 czych (bez trakioréw) . | 444 196/ 15| 52/ —| —

Metali nieze- Samochody i traktory. .| 243] 108] —| — [ 8| 13,0

laznyeh . — — 61000 2,6/ 1200000 22 Parowozy i wagony. . .| 230| 10,2] 85| 30,8 13 | 21,3

776 200{ 100 | 2595000 | 100 | 5220 000| 100 Przemyst energetyczny . [ 111 48/ 14| 51 — | —

. dukei (4 Przemyslelekirotechniczny] 64| 2.8/ 9| 3.3 05| 08

) produkeja przewidywana. Przemyst metalurgiczny . | 225| 10,1| 62| 224 45| 7.4
) Lo Przemyst maszynowy $re-

Przewidywana wydajnosé¢ Sowieckiego przemystu doi. . . . . . . .| 229102 6| 22 13,0
odlewniczego pod koniec roku 1937 w por(’)w.namu Przemyst maszynowy ciezki| 100| 4,4| 44| 16,0 11,5
z rok.iem 1913 podaje tatiela 4 [cclllell( p('yrévlmka‘m_a ze- Rury wodociagowe . . .| 216/ 122] —| — | — | —
ig‘z‘gf"m cylry maksymalne produkeji polskiej w r. Odlewy handlowe . . .| 336 149 41 150 20 | 33.0

' |2 258 100%| 276 | 1003/ 61 | 1003

TABELA 4.

Produkcija t 1913 1937 Polska 1929
Zeliwo 424 000 4 865 000 217000
Zeliwo kowalne . 16 000 300000 2900
Staliwo | 71 000 1390 000 34000
Metale niezelazne

(bez aluminjum). — 150 000 15000

W tabeli 5 podana jest produkcja odlewow, po-
dzielona wg ich zastosowan, w 1932 r,

Inz. S. PILARSKI

Piec Brackelsberga?
Wstep.

ostepy w dziedzinie odlewnictwa zeliwa, po-
czynione w ciggu ostatnich lat i wyrazajace
si¢ w polepszeniu jego wlasnosci chemicznych,
fizycznych 1 wytrzymalosciowych, stwarzaja dlan
ohecnie nowe warunki rozwoju i umozliwiaja prak-
tycznie nieograniczone zastosowanie w przemysle.

Wytwarzanie odlewéw, odpornych na zuzycie
i wysokie temperatury, podalnych na utwardzanie
i odpuszczanie, lub Zeliw austenitycznych, odpor-
nych na korozje, nieprzenikliwych magnetycznie i o
roznej rozszerzalnosci lermicznej, otrzymywanie
wreszcie materjalow, wytrzymalych na obcigzenia
slatyczne i na zmeczenie, daje pojecie o wszech-
stronnosci tego zagadnienia,

Dzieki zastosowaniu istotnych zmian w sposobach
olrzymywania odlewéw zeliwnych i w ich skladzie
chemicznym, istnieje caly szereg tworzyw specjal-
nych, kitére w wielu przypadkach moga stanowi¢
materjaly zastepcze dla stali.

Artykul niniejszy mialby na celu, na tle bardzo
ogblnie przedstawionego rozwoju odlewnictwa za-

"} Na podstawie referalu. wygloszonego na posiedzeniu
Komisji Metalurgji Zelaza T. W, T. dn. 10 stycznia 1936 .

Wreszcie jezeli chodzi o geograficzne rozmiesz-
czenie produkeji odlewniczej, to w r. 1933 ustalono
nastepujaca kolejnosé:

1. Sowiecka Ukraina 40,8%
2. Okreg Moskiewski 17,1%
3. Ural . . . . . . 11,2%
4. Okreg Leningradzki . 7,4%
5. Okreg Stalingradzki 4,8%

Lacznie te pie¢ okregéow reprezeniuje przeszlo
80% ogolnej wytworczoéci odlewow w Z. S. S, R,

621.745 . 326:621.741 .3/,

granicznego, zwréci¢ szczegblng uwage na zalety
pieca Brackelsberg'a, ktéry zyskal sobie obecnie
prawo obywatelstwa w odlewnictwie zeliwa zagra-
nicg.

Wilasnosci zeliwa,

Rozwdj metalurgiji zeliwa byt dotychczas staby w
poréwnaniu z rozwojem metalurgji stali, przyczem
w Polsce la roznica jeszcze znacznie wiecej sie uwy-
pukla. Zeliwo jest tworzywem bez poréwnania bar-
dziej zlozonem, niz stal; podczas gdy np. stal we-
glista mozemy w przyblizeniu rozpatrywaé jako
uklad dwuskladnikowy zelazo-wegiel, najprostsze
zeliwo bedzie uktadem conajmniej pieciosktadniko-
wym zelazo-wegiel-krzem-fosfor-siarka, przyczem
w dodatku jeden skladnik — wegiel wystepuje
w 2 postaciach, a mianowicie jako wegiel elementar-
ny i wegiel zwigzany. Jezeli teraz wziaé pod uwa-
ge decydujacy wplyw krzemu na rozdzial wegla na
gralit i cementyt, to otrzymamy obraz bardzo skom-
plikowany i latwo zrozumiemy, ze nauka, a tembar-
dziej technika sloja wlasciwie dopiero u progu me-
talurgji zeliwa. Zwiazek pomiedzy warunkami wy-
twarzania zeliwa, a jego budowa i wlasnosciami wy-
trzymalosciowemi s3 obecnie tematem badar, lecz
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daleko jeszcze do ich zakonczenia; mimo to doko-
nano juz w ostatnich latach olbrzymiego postepu
w dziedzinie polepszania wlasnosci wytrzymatoscio-
wych zeliwa zwyklego i stopowego.

W produkcii zeliwa powszechnie znane sa naste-
pujace gatunki:

1) Zeliwo o wysokich wltasnogéciach
wytrzymatosciowych. Polepszenie wlasno-
sci meohamcznych os1qga sie wtedy, gdy grafit jest
drobny i rownomiernie rozlozony w osnowie perli-
tycznej lub sorbitycznej, na co wplywa szczegolnie
dodatek molibdenn i tytanu, Dodatek 0,5% molibde-
nu podnosi do 50% wytrzymatos¢ na dcinanie i zgi-
nante,

Zeliwo o wysokich wiasnosciach wytrzymalogcio-
wych otrzymuje sie np. w Stanach Zjednoczonych
przez dodanie skladnikow stopowych bezposrednio.
Przed odlaniem z zeliwiaka lub pieca elektrycznego
wprowadza sie w ten sposéb Ni, Ni-Cr, Ni-Mo,
Ni-Cr-Mo.

2) Zeliwo o duzej twardosci, odpor-
ne na zuzycie. Przez dodanie sktadnikéw sto-
powych mozna otrzymac twardosé¢ Hp=300 kg /mm®.
Twardosci wyzsze otrzymuje sie przez odpowiednia
obrobke termiczna.

Zeliwo t. zw, samohartujace o skladzie
chemicznym C = 2,8%, Si = 2%, Mn — 1%,
Ni = 4%, Cr = 0,3%, P = 0,6% posiada w stanie
surowym Hp = 350-—400, a po odpuszczeniu w
temp. 600" — Hp = 300—330 kg /mm?®.

3 Zeliwo utwardzone na po-
wierzchniprzez azotowamnie. Azotuje
sie w temp, ok. 525° przez 65—70 godzin. Otrzymu-
je sie twardosé powierzchni od 825900 Vickers'a.
Zeliwo takie stosuje sig na cylindry silnikéw spali-
nowych.

4) Zeliwo odporne na korozje Zmalg
domieszka miedzi zeliwo odporne jest na kwasy,
z dodatkiem 1——2% Ni odporne na zasady, przy ste-
zeniu zas 1—2% Cr—na mieszanki nitro-sulfonowe.
Bardzo c1ekawe jest Zeliwo szare austenityczne
o skladzie Ni — 14%, Cu — 6%, Cr — 1,4%:;
jest ono 200—400 razy odporniejsze od zwyklego
zeliwa.

5) Zeliwa ognioodporne oskladzie che-
micznym: 0,5 — 0,7% Cr, lub 6 — 7% Si, albo
wreszcie 15% Ni, 6% Cui 1 — 2% Cr-

6) Zeliwo o specijalnych whasnos-
ciach fizycznych: nie magnetyczne Nomag
10% Nii 5% Mn, nierdzewiejace 14% Ni, 6% Cu,
2—4% Cr, 1—2% Mn, o matej koercji 1, 5—2,5%
C, Siod 6 do 7%.

7) Biate zeliwo specjalne Najwieksza
twardo$é daja dodatki Mn i Ni.

Przy 7% Mn otrzymujemy optimum twardosci;
Cr, Mo i V nie podnosza specjalnie twardosci. Ze-
liwo o twardosci Hp = 650" zawiera 4,5% Ni
i1,5Cr.

Przytoczone dane, zaczerpniete z prac ogloszo-
nych na kongresach w Liége i w Paryzuy, jak réwniez
z kongresu korozyjnego w Berlinie, wskazujg na
ogromna, rozpieto§é zastosowania zeliwa w przemy-
sle, oraz na znaczne réznice w jego skladzie che-
micznym,

Odnosnie sktadu chemicznego pragniemy podkre-
§li¢, ze odlewnictwo polskie powinno zwrécié uwa-
ge na wykorzystanie zeliwa zwyklego ze wzgledu
na brak domieszek uszlachetniajacych, ktére mu-
simy otrzymywac¢ z zagranicy.

Analogicznie do metalurgji stali, réwniez i w
metalurgji zeliwa nie mozemy sie obej$¢ bez zelazo-
stopow, lecz nalezy je stosowaé tylko w wyjatko-
wych wypadkach, a droga obrébki termicznej wy-
korzysta¢ wszystkie mozliwe wlasnosci zeliwa ZWY-

ktego.
Metody i instalacje.

Nasuwa sig¢ pytanie, jakiemi drogami osiagnieto
ten ogromny poslep. Rozroznié nalezy n\astqu)a‘ce
punkty: bl

1) stosowanie czystego wsadu, jak np.:

a) surowca wysokowartosciowego, odlanego do
wlewnic, nie za$ do piasku. W odlewie kokilo-
wym ilos¢ wegla zwigzanego dzieki szybkosci
krzepnigcia jest wigksza, pozatem drobniejszy
grafit; przy przetapianiu takiego surowca w
zeliwiaku niema potrzeby przegrzewania zZeli-
wa, aby zniszczy¢ grube ziarna grafitu.

b) suréwek syntetycznych, otrzymanych przez
przetopienie i rafinacje odpadkow i wibrkow
zeliwnych. Surowki te moga zastapié spe-
cjalne drogie surowce zagraniczne,

¢} dodatku stali statej do wsadu lub plynnej do
kadzi, co ma na celu obnizenie zawartosci we-
gla do 2—3%.

2) dodanie odpowiednich pierwiastkow wuszla-
chetniajacych o okreslonem dzialaniu na
strukture grafitu i osnowy metalu.

3) obrébke termiczna, a mianowicie:

a) ulepszenie termiczne zeliwa szarego. Metoda
ta polega na zahartowaniu w oleju odlewu od
temp. powyzej A, i odpuszczeniu.

b) wypracowane w ostatnich czasach metody po-
$rednie, kiére daja t. zw. zeliwo péi-kujne
o wytrzymatosci od 40 do 50 kg/mm* przy
wydluzeniu A, od 2,5 — 10%.

Do metod tych zaliczamy rézne sposoby, bedace
najcze$ciej kombinacjg procesu wytwarzania kujnej
leizny z procesami ulepszania termicznego stali.

4) specjalne metody wytopu:

a) w dwéch zeliwiakach: ta ostatnia metoda po-

- lega na mieszaniu w kadzi dwoch zeliw, jed-

nego wytopionego np. z szyn z dodatkiem ze-
lazokrzemu i zelazomanganuy, drugiego — zwy-
klego zeliwa, o zawartosci ok. 3,5% wegla.

b) utrzymanie wysokiej temperatury w zeliwiaku
(mamy tu na mysli rozmaite patenty niemiec-
kie otrzymywania Zeliwa perlitycznego).

c) w piecach plomiennych i obrotowych.

d) przez procesy rafinacji ,polegajace na spdl-
dziataniu czynnikéw fizycznych i chemicz-
nych

5) zastosowanie niektorych instalacyj piecowych,

uzywanych w stalownictwie, jak piece Martinowskie,
elekiryczne i ostatnio piec Brackelsberga.

Nalezy podkresli¢, ze odlewnie zagraniczne osia-

gnely tak wybitne wyniki dzieki wytezonej pracy
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badawczej laboratorjéw naukowych, uczelni tech-
nicznych, instytutéw badawczych, a przedewszyst-
kiem samych odlewni, ktére w zrozumieniu donio-
slosci badan naukowych, we wlasnym interesie nie
szezedzily w tym kierunku wysitkbw 1 kosztéw,
a zdobyte nastepnie doswiadczenia wprowadzﬂy do
codziennej pracy odlewniczej, stwan'za;qc przytem
surowa kontrole jakosci wyrobow i materjatéw po-
mocniczych.

Wyniki tych prac sa oglaszane perjodycznie w
rozmaitych czasopismach technicznych. Nie ulega
watpliwosci, Ze poszczegblne wytwérnie zagranicz-
ne posiadajg i takie prace w dziedzinie postepu od-
lewnictwa zeliwa, ktére nie sa dla wszystkich do-
stepne.

W zestawieniu z ogromnym postgpem w odlew-
nictwie zeliwa zagramica, odlewnictwo krajowe
przedstawia sie mniej korzystnie. Nasza literatura
techniczna nie odzwierciadla jednak postepow od-
lewnictwa krajowego i jezeli nawet pewne prace
sa wykonywane w tym kierunku, to nie sa ome udo-
stepniane dla szerszego grona fachowcéw,

Skutki tego stanu rzeczy sa widoczne. Wiekszosc¢
naszych odlewni pracuje sposobami domowemi. Pra-
ce badawcze nad polepszeniem jakosci tworzywa nie
zostaly wyzyskane w praktyce naszych wiekszych
odlewni. Kontrola produkeji jest zupelnie prymi-
tywna i niedostateczna.

Stan obecny jest w wysokim stopniu niepokoja-
cy, gdyz przemyst wymaga istnienia wigkszych ilo-
$ci odlewni, zdolnych do wytwarzania odlewéw wy-
sokowartosciowych, To tez przemyst odlewniczy
krajowy bedzie musial przystapi¢ do gruntownej
reorganizacji swoich warsztatow, aby wyrownaé
olbrzymia réznice, dzielaca masze odlewnictwo do
poziomu odlewnictwa zagranicznego.

Przez podniesienie poziomu odlewnictwa krajo-
wego zostanie spotegowana zdolno$é konkurencyj-
na na rynkach zagranicznych i poglebienie we-
wnetrznego rynku zbytu.

Piec obrotowy systemu Brackelsberga.

Istota patentu Brackelsberga.

Istota wynalazku i palentu Brackelsberga polega
na zastosowaniu pylu weglowego do opalania pie-
cow obrotowych, Piece e uzywane byly znacznie
wcezesniej, lecz jako paliwa uzywano oleju gazo-
wego,

W piecach tych mozna byto osiagnaé istotne przy-
Spieszenie procesu topienia oraz lepsze przegrzanie
melaly, niz w zZeliwiakach. Atmosfera jednak byla
w nich utleniajaca, co wplywalo bardzo niekorzyst-
nie na jako$é otrzymywanego produktu,

Zastosowanie pylu weglowego jako paliwa daje
mozno$c regulowania plomienia w szerokich grani-
cach i pracy w atmoslerze obojetnej, lub nawet re-
dukujacej. Pierwszy taki piec zainstalowany zostal
w Milspe, w Westlalji i uruchomiony w r. 1927,

Opis instalacii.

Instalacja pieca sklada sie z 2 zasadniczych
czesel:

a) urzadzenia do przygotowania pytu weglowe-
go i

b) wlasciwego pieca,

a) Urzqdzeme do przygotowania pytu weglowego
nie rézmi sie zasadniczo od instalacyj, stosowanych
przy innego rodzaju odbiornikach pytu. Sktada sig
ono z miyna, suszarni, transporterow, siloséw, ru-
rociggow i t. d.

b) Piec uwidoczniony jest schematycznie na
rys. 1. C

Rys. 1. Schemat pieca Brackelsberga.

Jest to beben a o kszialcie walcowym, wykonany
z blachy zelaznej 1 wybozony wewnatrz warstwa ce-
gly izolacyjnej, a nastepme warstwg kwasnej wy-
prawy, ubijanej w piecu recznie, lub zapomoca miot-
kéw pneumatyeznych., Kwasna wyprawa zawiera
ok. 92% Si0,, jako spoiwo stuzy glinka ogniotrwa-
fa. W czasie {rwania wytopu piec obraca sie dokota
swej osi podiuznej. Piec spoczywa ma rolkach, na-
pedzanych silnikiem elektrycznym za posredmc-
twem przekladm kot zebatych.

Palnik b i rura ¢, odprowadzajaca sp.al-my, Wpro-
wadzone s3 wsp6losiowo przez przednie i tylne dno
pieca. Nie stanowia one przeszkody w ruchu obro-
towym. Otwory spustowe dla zuzla i metalu moga
by¢ umieszczone na walcowej czesci pieca, jak wska-
zuje rys. 1, lub tez w $cianie szczytowej. Powietrze,
tloczone pod cisnieniem, przechodzi przez rekupe-
rator d i rura e doplywa do palnika. Pyl weglowy
jest doprowadzony rura A.

Précz obrotu dokola osi podtuznej piec moze sie
obracaé dokota poziomej osi poprzecznej. Ruch ten
ma na celu ukosne ustawienie pieca podczas tado-
wania oraz pionowe podczas ubijania nowe]j wypra-
wy. Na rys. 1 zaznaczone sg oba polozenia pieca
linjg przerywans,

Przemo szenie ciepta w piecu Brac-
kelsberga.

Przenoszenie ciepla w piecu Brackelsberga odby-
wa sie czg§ciowo bezposrednio, przez dzialanie plo-
mienia na powierzchnig metalu, pokryts zuzlem, a w
znacznej czesci posrednio — przez wyprawe pieca.

Dzieki ruchowi obrotowemu pieca wszystkie czgsci
wyprawy sa wystawione na dzlalanie plomienia.
Wyprawa, ogrzana do temperatury bialego zaru,
oddaje cieplo kapieli juz bezposrednio. Przy takiem
przenoszeniu ciepla nie zachodzi potrzeba uprzed-
niego ogrzewania pieca do wysokiej temperatury
przed rozpoczeciem tadowania, jak sie to robi w pie-
cu plomiennym lub martinowskim.
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Aby osiagnaé prawidlowe przenoszenie ciepta
przez wyprawe nalezy uwazacd, aby swobodna prze-
strzeri pieca byla catkowicie i rownomiernie wypel-
niona plomieniem, Osiaga si¢ to przez odpowiednie
ustawienie palnika, odchylajac go nieco ku gorze,
ku srodkowi swobodnej przestrzeni pieca.

Odchylenie ma tez na celu unikniecie uderzenia
plomienia w powierzchnie kapieli, pokryta zuzlem,

Uderzenie ptomienia w powierzchnig kapieli mo-
ze spowodowaé mnarazenie metalu na dziatanie
gazow, co jest niepozadane, szezegélnie w wyzszych
temperaturach,

Niekorzystne dzialanie tego zjawiska zaznacza sie
jaskrawo w piecach opalanych olejem gazowym, w
ktérych silny plomieri skierowany jest ma po-
wierzchnie kapieli.

Dane liczbowe dotyczace wytopow

Wedlug Schiitza i Stotza rozchéd wegla, o zawar-
tosci popiotu 8—12% i wilgoci 2—3%, dla pieca
4—5-tonnowego wynosi 16 do 23%, Czas trwania
wytopu — 34 do 4 godzin.

Rozchod powietrza wynosi 16 do 22 m®/min, t. j.
800 do 1200 m®/t zelaza,

Iloé¢ zuzla waha si¢ w granicach od 6 do 9% przy
rozchodzie wapna 2% w stosunku do cigzaru wsadu.

Wyprawa pieca wytrzymuje 100—150 wytopéw
w pnzednme j czesci pieca, zblizonej do palmka. w tyl-
nej czesci trwalo$¢ wyprawy jest znacznie wyzsza—
przekraczajac nieraz 400 wytopow.

Zalety pieca.

a) Moznosé pracy w atmosferze obojetnej lub re-
dukujacej jest zasadmnicza zalety pieca systemu
Brackelsberga,

Jest ona wynikiem zastosowania jako paliwa py-
tu weglowego, umozliwiajacego regulacje plomienia
w bardzo szerokich granicach.

Wiasnosé ta jest podstawa wszystkich imnych
cech i wlasnosci pieca, np. wysokiej temperatury
spalania, szybkiego topienia, oraz wlasnosci metalu,
jak np. matej zawartosci gazow it. d.

b) Wysoka temperatura pltomienia

Temperatura plomienia przy opalaniu pylem we-
glowym zblizona jest do teoretyczmej dzigki temu,
ze calkowite spalenie pytu odbywa sie z nieznacz-
nym tylko nadmiarem powietrza. Strata ciepla,
spowodowana potrzeba ogrzewania nadmiaru po-
wietrza oraz strata kominowa — doprowadzone sa
do minimum.

" Wysoka temperatura spalania i stosunkowo mate
straty pozwalaja ma tatwe przegrzanie metalu, Tem-
peratura zeliwa, otrzymywanego z pieca Brackels-
berga, wynosi zazwyczaj od 1400° do 1480°C.

¢) Szybkie topienie wsadu.

Szybkie topienie w piecu Brackelsberga uwarun-
kowane jest dwoma czynnikami, wplywajacemi na
przyspieszenie procesu. Czynnikami temi sa: wyso-
ka temperatura plomienia, dziatajaca bezposrednio
na przyspieszenie wymiany ciepla oraz ruch obro-
towy pieca.

Podczas obrotu pieca nieroztopiony jeszcze wsad
wprawiony zostaje w ruch zblizony do obrotowego,
polaczony z mieszaniem sie poszczegslnych kawat-
kéw wsadu. Swiezo ogrzane, gorace kawatki dosta-
ja sig pod spéd, a nazewnatrz wychodza zimne czg-
$ci, ktore zostaja poddane bezposredniemu dziataniu

plomienia. Wskutek {ego otrzymuje sie stale mozli-
wie najwiekszg rozpietosé temperatur miedzy wsa-
dem i plomieniem. Powoduje to intensywng wymia-
ne ciepla i réwnomierne ogrzewanie wsadu,

Szybkiemu topieniu sprzyja w duzej mierze po-
$rednio przewodzeme ciepla przez wyprawe pieca.
Podczas obrotu pieca z rozzarzona wyprawa stykaja
si¢ coraz to inne kawalki wsadu, pochodzace badz
z gornych warstw, ogrzewanych bezposrednio plo-
mieniem, badZ z warstw wewnetrznych, stosunkowo
zimniejszych. W ten sposéb otrzymuje sie réwno-
mierne ogrzewanie cateso wsadu i bardziej inten-
sywnag wymiane ciepla, niz w piecach stalych, w kté-
rych gorne warstwy wsadu, ogrzane juz plomieniem,
stanowia, do pewnego stopnia przeszkode w ogrze-
waniu warstw dolaych, jeszeze zimnych.

Krétki okres topienia wsadu jest jedna z okolicz-
nosci, warunkujgcych mata stosunkowo zawartosé
tlenkow i gazéw w metalu.

d) Catkowite przykrycie
cieklego metalu.

Po catkowitem uplynnieniu wsadu kapiel jest po-
kryta warstwa zuzla, zabezpieczajaca metal przed
dziataniem gaz6éw podczas dalszego ogrzewania.

e) Moznoé§é wytapianiastali,

Przy stosowamiu rekuperatoréw i podgrzaniu po-
wietrza do 300—500" C mamy moznosé osiggniecia
w plecu Brackelsberga temperatury ok. 1800° C,
umozliwiajace] wytapianie stali.

Pomyslne proby wytapiania otrzymano na kwasg-
nej wyprawie. Zastosowanie wyprawy zasadowej
napotyka na pewne trudnosci, ze wzgledu na ter-
miczne wlasnodci magnezytu i walcowy ksztalt pie-
ca. Rozwiazamie sprawy zastosowania wyprawy za-
sadowe] miatoby donioste znaczenie w dziedzinie
stalownictwa.

zuzlem

Zalety metalu wytopionego w piecu Brackelsberga.

a) Mala zawartosé gazéw i tlenkow w kapieli
i zmniejszenie do minimum jamy usadowej.

Przyczyny tego zjawiska sa nastepujace:

1) Szybkie topienie wsadu metalu zmniejsza dzia-
tanie atmosfery pieca, a rozpuszczanie gazéw w cza-
sie rafinacji jest stosunkowo niewielkie.

2) Atmosfera pieca jest obojetna lub stabo redu-
kujaca — utlenienie si¢ metalu podczas topnienia
nie zachodzi.

3) Rozpuszczalnosé tlenkow i gazéow w metalu
przy niskiej temperaturze, t. j. nieco powyzej punk-
tu topliwosci, jest nieznaczna. Ze wzrostem tempe-
ratury rozpuszczalnosé gazow wzrasta, lecz izola-
cyjna warstwa zuzla nie daje dostepu gazom do
metalu.

Zjawisko pochlaniania gazéw moze wystapi¢ pod-
czas nadmiernego przegrzewania kapiell lub ude-
rzenia plomieniem w powierzchnie suzla. Zapobiega
sie temiu przez prawidlowe ustawienie palnika i od-
powiednia gestosé zuzla.

b) Duzy stopiefi plynnosci zeliwa.

Bardzo cenng wlasnoscig zeliwa, otrzymywa-
nego z piecéw Brackelsberga, jest duzy stopier
plynnoéci, niezalezny ponadto od sktadu chemicz-
nego przy tem samem przegrzamnitt.

Czynniki, wplywajace na to zjawisko, nie sa je-
szcze dokladnie zbadane. Bardenheuer tlomaczy je
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wplywem gazéw, ktére rozpuszczaja si¢ w metalu
i wplywaja na zmniejszenie zdolnosci do przechto-
dzenia. w L

Zeliwo, zawierajace wiekszg ilo$é gazéw w roz-
tworze, zaczyna tworzy¢ osrodki krystalizacji w
temperaturze, odpowiadajgcej teoretycznej tempe-
raturze krzepniecia, wyznaczonej z krzywej liqui-
dusu, Ptynno$é metalu wtedy sie zmniejsza. Chcac
otrzymaé metal bardziej plynny w danej tempera-
turze, nalezy przesuna¢ sig do zakresu nizszych tem-
peratur krzepniecia, t. j. zwiekszyé zawartosé we-
gla. Zeliwo z maly iloscig gazow w roztworze wy-
kazuje, zdaniem Bardenheuera, duza zdolno$é¢ do
przechlodzenia. Dzigki temu metal jest jeszcze cie-
kty w temperaturze, odpowiadajgcej punkiowi wy-
dzielania pierwszych krysziatow na krzywej liqui-
dusu. Uwzglednié nalezy ponadto takie czynniki, jak
szybkos$é¢ studzenia, obecnos$é obeych faz, dziataja-
cych zaszczepiajaco i caly szereg innych, ktére ma-
ja wplyw na zdolnoéé zelaza do przechlodzenia.

Majac mozno$¢ produkowania zeliwa o duzym
stopniu plynnosci, niezaleznie od skladu chemicz-
nego, jestesmy w stanie zmniejszy¢ znacznie zawar-
tosé wegla. Jest to podstawowym warunkiem wy-
twarzania zeliwa wysokowartosciowego.

¢) Dobre wlasnosci mechaniczne.

Przy wytapianiu zeliwa w piecu Brackelsberga
tatwo jest otrzymaé odlew o dobrych wlasnosciach
mechanicznych, dzieki moznosci obnizenia zawar-
tosci wegla oraz odpowiedniego przegrzania plynne-
go metalu w celu rozdrobnienia grafitu. Rozdrob-
nienie gralitu w Zeliwie ma ogromny wplyw na wia-
snosci wytrzymatodciowe i, obok obnizenia zawar-
tosci wegla, jest drugim zasadniczym warunkiem
otrzymania zeliwa wysokowartosciowego,

W piecach innego rodzaju otrzymanie takiego ze-
liwa jest trudme ze wzgledu na mata ciektosé przy
nizszych zawartosciach wegla, lub duza zawartosé
gazow przy wigkszem przegrzaniw.

d) Skrécenie okresu zarzenia kujnej leizny.

Piec systemu Brackelsberga, ze wzgledu na lat-
wos¢ otrzymania Zeliwa o niskiej zawartosci wegla
i jednoczesnie o duzej ptynnosci, ma duze znacze-
nie przy okreslaniu kosztu wyrobu odlewéw z kuj-
nej leizny. Czas zarzenia kujnej leizny zalezay jest
w znacznej mierze od skfadu chemicznego i przy od-
powiedniem zmniejszeniu zawartosci wegla moze
by¢ kilkakrotnie zmniejszony.

Koszty wytapiania w piecu Brackelsberga w po-
réwnaniu z kosztami innych metod wytopu.

Piec Brackelsberga, opalony pylem weglowyni,
z punktu widzenia technicznego ma wszelkie dane
do rozwoju na szerszg skale, jednak decydujycym
czynnikiem sg koszty prowadzenia procesu.

Opierajac sie na zrédtach niemieckich, stwierdzi¢
mozemy, ze koszty prowadzenia tej instalacji nic sg
wyZsze niz innych.

Whnioski,

Reasumujac mozemy stwierdzi¢, ze piec Brac-
kelsberga, opalany pytem weglowym, daje bardzo

dobre wyniki przy produkeji wysokowartos$ciowego
zeliwa perlitycznego.

Do podstawowych zalet pieca nalezy zaliczyé:

1) obojetng lub redukujaca atmosfer¢ w piecy,

2) szybkie topienie,

3) moznosé produkowania stali w piecu.

Do zalet metalu zaliczamy dla zeliwa:

1) niska zawarto$§¢ wegla i stosunkowo nisks za-

wartosé krzemu,

2) duzy stopien plynnosci, prawie miezalezny od

sktadu chemicznego,

3) duzy stopienl rozdrobnienia grafitu dzieki moz-

noéci przegrzaunia zeliwa,

4) dobre wlasnosci wytrzymaltosciowe,

5) maty ilosé gazéw i tlenkow,

6) zredukowanie do minimum jamy usadowej.

Dla kujnej leizny:

1) duza plynnosé surowca, co jest specjalnie waz-

ne w przypadku odlewdw cienkosciennych.

2) skrécenie okresu wyzarzania.

Do stron ujemnych pieca Brackelsberga mnalezy
zaliczy¢ konieczno$é stosowania czystego wsadu,
gdyz ze wzgledu na kwasna wyprawe pieca nie moz-
na przeprowadzié ralinacji, jednakze przy wytapia-
niu zeliwa w zeliwiaku rafinacji na wieksza skale
tez praktycznie przeprowadzaé nie mozemy.

Wspomnie¢ nalezy jeszcze, ze firmy niemieckie,
oferujace instalacje piecow systemu Brackelsberga,
reklamujg mozmoséé otrzymania w tych piecach zZe-
laza gabcezastego.

W Polsce, poza produkcja zeliwa wysokowarto-
sciowego piec Brackelsberga moze mie¢ duze zna-
czenie w dziedzinie specjalnych odlewdéw zeliwnych
oraz staliwnych,

Doniosle znaczenie moze mieé fakt, ze do opala-
nia piecow Brackelsberga mozna zastosowaé réine
gatunki mniej wartos$ciowego paliwa, w postaci pytu
weglowego; w zwiazku z tem sprawa zaopatrzenia
wytworni w koks odlewniczy stracitaby w pewnej
mierze swe znaczenie.

Na zakoriczenie dodamy, e przy zwiedzaniu Za-
ktadéw w Bofors, Odlewni w Gétieborgu, jak row-
niez Zakladéw Schneider Creusot, miatem moznosé
obejrzenia pieca Brackelsberga w ruchu i kierowni-
cy odlewni wymienionych wytworni wyrazali sig
z uznaniem o tej instalacji,
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