
60 PRZEGLĄD TECHNICZNY.

i analogicznie do równania (85) jest:
S S S

czyli entropia ciała złożonego stałego lub płynnego przy
serze bezwzględnem róiona się sumie entropii ciał skła-
dowycli.

18) Wnioski prof. M. Plancka. W wydaniu czwartem
swej Termodynamiki (Toiiesungen ttber Thermodynamik
r. 1913) prof. M. Pianek z twierdzenia Nernsta wyprowadza

zeru". Wniosek prof. Plancka ma jednak pewne kouse-
kwencye, nad któremi zastanowimy się bliżej. Jeżeli przy
T=. o wartość entropii So ciała skondensowanego przyjmie-
my So = 0, wtedy jest:
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S

Rys. 4.

wniosek następujący (§ 282): „Wartość entropii posiada do-
wolną stalą, którą przy T= 0 możemy bez szkody dla ogól-
ności (rozumowań) przyjąć za równą zeru i. wtedy twierdze-
nie Nernsta daje się wysłowić, iż przy temperaturze zera
bezwzględnego entropia każdego chemicznie jednorodnego
ciała stałego lub płynnego ma wartość zero". Wniosek ten
jednak bezpośrednio z twierdzenia Nernsta nie wynika, co
zresztą prof. M. Pianek stwierdza w przypisku: „Takie uję-
cie twierdzenia jest co do treści dalej idące niż podane
przez Nernsta samego, według którego przy 2" = 0 tylko
różnica entropii ciała w dwóch modyfikacyach jest równa

czyli przy T=0 jest Q, = 0, to jest cieplik właściwy wszyst-
kich ciał skondensowanych zbliża się do zera przy zbliżaniu
się do zera bezwzględnego. Twierdzenie to zostało do-
świadczalnie stwierdzone przez Nernsta i jego uczniów.
Wniosek ten wyjaśnimy jeszcze na wykresie entropowym.
Różne stany skupienia ciał wyznaczają się wykreślnie w róż-
nych polach wykresu, rozdzielonych liniami granicznemi
(rys. 4). Obie krzywe graniczne w górnej części wykresu
schodzą się w punkcie krytycznym (Je), jaka zaś jest postać
krzywych tych przy niższych temperaturach, bliżej nio zna-
my. W gazowym stanie skupienia stan ciała wyznaczony
jest przez dwa parametry (T i. S) i możliwe jest, że w stanie
wielkiego rozrzedzenia ciało może znajdować się w blizkości
zera bezwzględnego w stanie gazowym. W tym przypadku
wyższa krzywa graniczna przecina oś odciętych w pewnym,
punkcie, jeśli zaś prężność gazów zbliża się do zera przy
T = 0, wtedy fazywa ta zbliża się do osi odciętych asympto-
tycznie.

Niższa krzywa graniczna ma postać ustaloną przez
wniosek prof. Plancka i twierdzenie Nernsta. Jeżeli bowiem
entropia ciała skondensowanego przy T = 0 od modyfikacyi.
ciała nie zależy, a według prot. Plancka jest ona przy T = 0
równa zeru, to znaczy, że krzywa ta przechodzi przez po-
czątek osi odciętych, dla którego 80 = 0. Jest to właściwie
nowa hypoteza prof. Plancka, ponieważ żadnego bezpośred-
niego dowodu, iż tak być winno, nie posiadamy. Pośrednio
hypotezę tę potwierdzają doświadczenia, że przy zbliżaniu
się do T = : 0 i. cieplik właściwy ciał skondensowanych zbli-
ża się do zera. Hypoteza Plancka, nie stając w kolizyi
z twierdzeniami Termodynamiki, wprowadza pewne upro-
szczenie wzorów, pozwala bowiem dla ciał skondensowa-
nych opuszczać stałą całkowania So i liczyć entropię od zera
bezwzględnego.

Wielka heblarka-frezarka podłużna z napędem elektrycznym,
wykonana w zakładach mechanicznych Tow. Akc. Gerlach i Pulst w Warszawie.

W ostatnich czasach fabryki maszyn zwróciły baczną
uwagę na racyonalny wybór i opracowanie metod obróbki
mechanicznej wytwarzanych przez nie przedmiotów. Na
dążność powyższą złożyły się dwa nowoczesne warunki
techniczne, znajdujące się we wzajemnej zależności: precy-
zya i prędkość wykonania. Są to czynniki tak ważne
w chwili obecnej, że fabryki nie przystosowywujące się do
zmienionych warunków i potrzeb bądź upadają w walce
konkurencyjnej, bądź też w najlepszym razie ich powolny
rozwój nie odpowiada prędkiemu wzrostowi przemysłu
współczesnego. Zwłaszcza fabryki maszyn i turbin paro-
wych, oraz silników spalinowych, zmuszone są do staranne-
go obmyślania metod obróbki, opracowywania szczegółów
i usuwania wszelkich przeszkód na drodze do osiągnięcia
żądanej precyzyi i skrócenia terminów wykonania. Pracę
na tem polu dzielą one w coraz większym stopniu z fabry-
kami obrabiarek, które, korzystając z własnego doświad-
czenia i rutyny, specyalizują się w dziedzinie metod nauko-
wych obróbki i tym sposobem stają się czynnikiem orga-
nizatorskim w przemyśle.

Przy obrabianiu wielkich i ciężkich przedmiotów pre-
cyzya i prędkość wykonania posiadają obecnie takież zna-
czenie jak i przy produkcyi masowej przedmiotów mniej-
szych wymiarów. O znaczeniu tem świadczy pośrednio
powodzenie przemysłowe tych fabryk maszyn, które wpro-
wadziły do swych warsztatów mechanicznych metody fa-
brykacyi zamiennej, przy której poszczególne części maszyn
są wykonywane precyzyjnie według zasad wytwórczości

masowej. W związku z-tem istnieje dążność do ogranicza-
nia, a nawet wręcz do unikania, przenoszenia wielkich
i ciężkich przedmiotów z jednej obrabiarki na drugą, w celu
dokonania różnorodnych robót mechanicznych. Dotyczy to
w szczególności obróbki kadłubów wielkich silników gazo-
wych i ropowych Diesela, wielkich płyt z łożyskami do
silników i maszyn roboczych, kadłubów turbin parowych
i t. p. części. Przy przestawianiu i zakładaniu na maszynę
przedmiotów obrabianych tej wielkości zachodzą zawsze
przesunięcia i odkształcenia, na pozór niewielkie, a jednak
bardzo niepożądane ze względu na późniejsze trudności
montażowe i na brak precyzyi w ostatecznem dopasowaniu.
Pakt powyższy jest obecnie powszechnie uznany i wywołuje
słuszne dążenie do usunięcia zupełnego lub zmniejszenia do
możliwych granic owych przesunięć i niedokładności przez
zastosowanie racyonalnej kolejności obróbki i przez przy-
stosowanie obrabiarek do danej roboty. Należy dodać, że
przez odpowiednie przystosowanie niektórych przynajmniej
obrabiarek do wszechstronnej i różnorodnej roboty zyskuje
się nie tylko na dokładności wykonania, lecz i na czasie
ustawiania i przestawiania ciężkich przedmiotów, który
przewyższa bardzo często czas właściwej obróbki. Aby wiel-
kie obrabiarki, obejmujące kilka rodzajów obróbki, odpo-
wiadały rzeczywiście potrzebom praktycznym, przerwy
pomiędzy kolejnemi operacyami powinny być krótkie; ope-
racye zasadnicze powinny być uskuteczniane możliwie
prędko dzięki zastosowaniu dużej siły mechanicznej i pręd-
kości oraz dzięki użyciu naraz kilku narzędzi, zaś operacye
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drugorzędne, które nie mogą odbywać się równocześnie Powyższa krótka i pobieżna charakterystyka nowo-
z zasadniczemi, powinny być oparte na takiej metodzie czosnych metod obróbki ciężkich przedmiotów ułatwi ocenę

Rys 1

obróbki, by zabierały one jak najmniej czasu i odpowia-
dały zasadzie wielkiej wydajności maszyny. Obsługa wiel-

Rys. 2.

Rys. 3.

zasadniczych właściwo-
ści podłużnej heblarko-
frezarld, wykonanej nie-
dawno w zakładach Tow.
Akc. Grerlach i Pulst
w Warszawie i zasługu-
jącej na uwagę ze wzglę-
du na celowość i nowo-
czesność swej budowy
oraz wielkość.

Obrabiarka powyż-
sza jest przeznaczona do
do pośpiesznego wyko-
nywania różnorodnych
robót, a mianowicie do

heblowania, frezowania, wiercenia i gwintowania. Do heblo-
wania służą cztery suporty: dwa na belce suportowej, a dwa

na stojakach bocznych
(rys. 1). Każdy suport
posiada przesuw pozio-
my, pionowy i ukośny.
Do frezowania służy spe-
cyalny wielki suport fre-
zowy z dwoma wrzecio-
nami, z których-większe
jest przeznaczone do fre-
zowania przy pomocy
osiowych i tarczowych
frezów największych wy-
miarów, a drugie mniej-
sze do frezowania zapo-
moeą małych frezów
i do wiercenia oraz gwin-
towania otworów. Frezo-
wanie odbywa się wzdłuż
i wpoprzek. Przechodze-
nie od heblowania do
frezowania, wiercenia
i gwintowania odbywa
się bardzo prędko. Prze-
stawianie suportów od-
bywa się automatycznie.
Prędkości robocze i po-
suwy mogą być ściśle
przystosowane do różno-

4.

Mej obrabiarki winna być prosta i dogodna, dźwignie kie-
rownicze, ześrodkowaiie w kilku zasadniczych punktach.

rodnych czynności przewidywanych na obrabiarce. Zasa-
dnicze wymiary przedmiotów obrabianych są następujące:
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Wysokość przedmiotów obrabianych . . . . 4000 mm
Szerokość „ ,, . . . . 3600 „
Długość „ „ . . . . 10000 „

Przy obróbce jeszcze większych przedmiotów, które
nie przechodzą pomiędzy gjównymi stojakami, stosuje się
dodatkowy stojak boczny z suportem, którego przymoco-
wanie do łoża oraz napęd jest przewidziany w budowie
obrabiarki. Powyższe urządzenie dodatkowe daje możność
oheblowywania spodów kadłubów silników Dieseła najwięk-
szych rozmiarów.

Heblowanie. Do napędu obrabiarki przy heblowaniu
użyty został nawrotny silnik elektryczny do prądu stałego
ze zmienną prędkością obrotową o mocy 50 k. m. (rys. 2).
Przy biegu roboczym silnik powyższy daje 20 zmian (stopni)
prędkości, przyczem stosunek największej do najmniejszej
wynosi2,6:1. Przybiega powrotnym prędkość obrotowa jest
stalą i odpowiada największej prędkości roboczej. Silnik,
umieszczony z tyłu loża heblarki, napędza za pośrednictwem
przekładni, składającej się wyłącznie z cylindrycznych, kół
zębatych, dwie wielkie śruby pociągowe, wywołujące ruch
stołu tam i z powrotem. Przekładnia zębata służy jedynie
do przenoszenia ruchu i nie daje zmian prędkości, które
otrzymuje się wyłącznie przez regulowanie silnika. Przełą-

czanie silnika odbywa
się automatycznie zapo-
mocą specyalnego me-
chanizmu wzorowanego
na mechanizmie używa-
nym przy heblarkach
z napędem pasowym
(rys. 3). Składa się on
ze zderzaków, przymo-
cowywanych w odpo-
wiednich punktach do
bocznej ściany ruchome-
go stołu i działających

dźwignię nastawni-
cy elektrycznej.^Zderzaki
regulują skok stołu o wie-
le dokładniej niż przy na-
pędzie pasowym, dzięki
specyalirym przyrządom
elektrycznym do wzmac-

niania pola magnetycznego w silniku natychmiast po prze-
łączeniu na najmniejszą prędkość; przyrządy te, na które
działają bezpośrednio zderzaki stołu, tworzą zwarcie w opor-
niku bocznikowym i przez to wzmacniają działanie hamu-
jące silnika. Przy przełączaniu energia rozpędu silnika
i mechanizmu napędowego, dzięki odwracahiośei silnika
elektrycznego, zwraca się częściowo w postaci prądu, wy-
syłanego z powrotem do sieci. Przy heblarce jest dźwignia
ręczna, zapomocą której można w każdej chwili dowol-
nie zatrzymać stół, lub zmienić kierunek.

Omawiany napęd elektryczny posiada duże zalety,
polegające na tem, że przekładnia jest bardzo prosta, zaj-
muje mało miejsca i pochłania mało energii. Ponieważ
sprawność silników elektrycznych typu bocznikowego nie
zależy od prędkości obrotowej, przeto zużycie prądu jest
nader oszczędne. Poich nawrotny odbywa się bez szarpań
dzięki zastosowaniu hamowania elektrycznego. Przełączanie
jest prędkie, punkt zwrotny stołu daje się ściśle wyznaczać.
Napęd elektryczny usuwa nieekonomiczne i niesprawne
działanie pasów, które przy przełączaniu pochłaniają przez
tarcie o koła pasowe rozpęd samych kół oraz stołu z przed-
miotem obrabianym i wskutek tego ulegają prędkiemu
zużyciu. Przez uproszczenie przekładni, koszt wykonania,
a więc i cena sprzedażna właściwej maszyny zmniejsza się,
pokrywając częściowo koszt nabycia silnika elektrycznego.
O ile uwzględnić zmniejszenie wydatków na pasy, a prze-
dewszystkiem małe zużycie energii w stosunku do wykony-
wanej pracy, to przewaga w każdym względzie okaże się
niewątpliwie po stronie napędu elektrycznego z nawrotnym
regulowanym silnikiem bocznikowym.

Stół heblarki przesuwa się wzdłuż prostokątnych pro-
wadnic łoża, zaopatrzonych w automatyczne urządzenia do
smarowania, za pośrednictwem dwóch śrub pociągowych

Rys. 5,
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z poczwórnym gwintem o dużym skoku, które zostały za-
stosowane ze względu na konieczność równego i spokojnego
biegu przy frezowaniu. Siła skrawająca na powierzchni
stołu wynosi 12 500 kg. Nacisk osiowy odbierają dwa wiel-
kie pierścieniowe łożyska kulkowe (rys. 4), dzięki którym
obrabiarka pracuje z dużym spółczynnikiem sprawności.
Prędkość robocza stołu wynosi od 6,9 do 18 m/min., biegu
powrotnego 18 m/min. Stół i łoże posiadają bardzo mocną
budowę, przystosowaną do wielkości i ciężaru obrabianych
przedmiotów oraz rodzaju pracy, do jakiej przeznaczona
jest maszyna.

Suporty na belce suportowej posiadają przesuwy auto-
matyczne i ręczne w kierunku poziomym, pionowym i ukoś-
nym. Zmianę wielkości posuwów (na jeden skok stołu),
otrzymuje, się zapomocą przestawiania przesuwka w tarczy
korbowej, znajdującej się na samej belce i odbierającej ruch
wahadłowy od pionowego wałka obrotowego. Zmianą kie-
runku przesuwania i wyłączaniem kierują dźwignie, umie-
szczone na belce suportowej i przełączające sprzęgła.
Posuwy suportów są niezależne od kierunku. Do przesuwa-
nia w kierunku pionowym służy duże kółko ręczne umie-
szczone z przodu suportu. Suporty można oddzielnie włą-
czać i wyłączać. Obracając nakrętkę na śrubie pociągowej
zapomocą mechanizmu, umieszczonego na suporcie, można
przesuwać powoli suport wzdłuż belki, co ułatwia czynności
przygotowawcze. Prócz tego suporty można przesuwać
wzdłuż belki prędko i automatycznie, co jest ważne przy
przechodzeniu do frezowania.

Na specyalną uwagę zasługują granice, w jakich zmie-
niają1" się posuwy. Poziomy posuw suportu (na jeden skok
stołu) zmienia się w granicach od 0,625 do 25 mm, pionowy
zaś od 0,375 do 15 mm. Daje to możność stosowania przy
operacyi wygładzania noży z szerokiemi prostolinijnemi
krawędziami, które j>rzy dużym posuwie zbierają doskonale
nierówności, pozostające po obróbce zgruba. Stosowalne noży
płaskich stanowi znaną nowoczesną i racyonalną, ze względu
na pośpiech, metodę wykończania.

Belka suportowa posiada prędki automatyczny prze-
suw pionowy wzdłuż stojaków. Po nastawieniu na żądaną
wysokość, zaciska się ją mocno do stojaków zapomocą śrub
zaciskowych. Wzdłuż stojaków przesuwają się również dwa
suporty boczne, automatycznie lub ręcznie zapomocą śrub
pociągowych, niezależnych od śrub pociągowych do prze-
suwania belki. Ruchy suportów bocznych są niezależne
względem siebie i suportów na belce. Poziomy i pionowy
posuw tych suportów dają wałki pionowe; wielkości posu-
wów zmienia się, przestawiając przesuwek ze wskazówką
na tarczy korbowej (rys. 5).

Włączaniem, wyłączaniem i. zmianą kierunku posuwów
kieruje jedna dźwignia, poręczna w użyciu. Do przesuwania
suportu przy nastawianiu służy duże kółko ręczne tek
nmieszczone, że robotnik może nim kierować nie spuszcza-
jąc oka z narzędzia. Do nastawiania suportu bocznego
w kierunku pionowym służy wałek z końcem krawędzio-
wym do korbki. Oba suporty boczne są wyrównoważone.

Z opisu i załączonych rysunków widzimy, że czynności
zasadnicze przy heblowaniu, jak nastawianie stołu na dany
skok, regulowanie biegu silnika elektrycznego, podnoszenie
belki suportowej, są ześrodkowane przy prawym stojaku.
Wszystlde natomiast właściwe ruchy suportów przy czyn-
nościach przygotowawczych odbywają się przy pomocy
dźwigni, umieszczonych bądź bezpośrednio na suportach,
bądź na belce suportowej (prędkie ruchy automatyczne).
Dzięki temu układowi robotnik znajduje potrzebne mu
w danej chwili dźwignie zawsze pod ręką i na roboty przy-
gotowawcze traci on mało czasu. W czasie heblowania
suport frezowy znajduje się na skrajnym lewym końcu
belki suportowej tak, że nie tamuje ruchów suportów do
heblowania.

Frezowanie. Na belce poprzecznej znajduje się suport
do frezowania z dwoma wrzecionami pionowemi. Wielkie
wrzeciono, którego średnica w dolnej części wynosi 185 mm,
jest przeznaczone do frezowania zapomocą wielkich frezów
z osią pionową, a nawet i poziomą. W tym ostatnim wy-
padku przymocowywuje się specyalną przekładnię zębatą
do dolnego łożyska wrzecionowego, na którego powierzchni
czołowej znajduje się rowek pierścieniowy do śrub zacisko-

wych; w podobny sposób przykręca się okulary typu osłon
nieckowych, podtrzymujące drugostronnie sworznie długich
frezów walcowych. Mniejsze wrzeciono o średnicy 75 mm
służy do frezowania zapomocą. mniejszych frezów, do wier-
cenia i gwintowania.

Do napędu wrzecion w suporcie frezowym oraz do
poruszania mechanizmu posuwowego służy specyałny regu-
lowany silnik elektryczny o mocy 28 k. m. z 20 stopniami
prędkości, ustawiony z boku loża obrabiarki. Zmianę pręd-
kości obrotowych dają 12 przekładni zębatych, uszerego-
wanych w trzy grupy: prędkości duże, średnie i małe, tak
że ogólna liczba zmian prędkości wynosi 60. Przekła-
dnie powyższe są umieszczone w szczelnie zamkniętej
skrzynce z żelaza lanego i kierowane zapomocą dźwigni
według tabliczki znajdującej się na skrzynce i określającej
liczbę obrotów w zależności od położenia dźwigni; .przekła-
dnie powyższe są zanurzone w kąpieli ze smaru (rys. G).
Przekładnie w samym suporcie składają się z cylindrycz-
nych kół zębatych, koła osadzone bezpośrednio na wrzecio-
nach posiadają duże średnice i znaczną liczbę zębów w celu
osiągnięcia równego biegu i dużej sprawności. Nacisk osio-
wy wrzecion odbierają łożyska kulkowe.

Oba wrzeciona umieszczone są na wspólnym suwaku,
który można przesuwać w kierunku pionowym zapomocą
śruby jjociągowej. Mniejsze wrzeciono wiertnicze posiada
automatyczny posuw pionowy z czterema różnemi pręd-
kościami.

Na rys. 7, przedstawia-
jącym suport frezowy, widzi-
my: duże kółko ręczne do
podnoszenia i opuszczania
suwaka z wrzecionami, dźwi-
gnię z tylu za powyzszem
kółkiem do prawego i le-
wego obrotu wrzecion, oraz
do ich włączania lub wyłą-
czania, nieco niżej na prawo
małe kółko ręczne do zmia-
ny automatycznego posu-
wu wrzeciona wiertniczego,
jeszcze zaś niżej kółko ręcz-
ne do powolnego i dźwignię
dwuramienną do prędkie-
go opuszczania wrzeciona
wiertniczego. Z lewej stro-
ny suportu zauważyć łatwo
wałek z końcem krawędzio-
wym do korbki, zapomocą
której można przesuwać po-
woli suport wzdłuż belki. Ruch powyższy jest otrzymany, po-
dobnie jak i przy suportach do heblowania, zapomocą obra-
cania nakrętki na śrubie pociągowej. Na rysunku nie widać
jedynie małego kółka ręcznego, znajdującego się z boku po
prawej stronie suportu, do przełączania przekładni napę-
dzającej bądź wrzeciono frezowe, bądź wiertnicze.

Przy frezowaniu podłużnem stosuje się ruch stohi,
przy poprzecznem zaś ruch suportu wzdłuż belki. Przesu-
wanie stołu odbywa się zapomocą śrub pociągowych: w tym
celu mechanizm napędowy śrub jest połączony zapomocą
wałka i przekładni zębatej z mniejszym sihukiem elektrycz-
nym. Specyalne zabezpieczenia ryglujące usuwają możli-
wość włączenia napędów stołu od obu silników naraz. Do
zmiany posuwu stołu przy frezowaniu służy skrzynka zmiano-
wa z przekładniami zębatemi, które można przełączać w bin-
gu podobnie, jak i przekładnie do zmiany obrotów wrzecion
(rys. 6). Powyższa skrzynka zmianowa daje po 8 posuwów
dla prędkości, obrotowych wrzecion dużych, średnich i ma-
łych. Ruch stołu może być automatycznie wyłączany w do-
wolnym punkcie zapomocą zderzaków, umieszczonych po
tej samej stronie stołu co i silnik, a po przeciwnej jak zde-
rzaki do heblowania. Posuw suportu frezowego wzdłuż
belki, przjr frezowaniu poprzecznem odbywa się zapomocą
śruby pociągowej. Do zmiany posuwów służy ta sama
skrzynka zmianowa, co i przy frezowaniu podłużnem; daje
ona po 8 posuwów na każdą grupę, prędkości obrotowych.

Suport do frezowania, podobnie jak i suporty do heblo-
wania, posiada prędki automatyczny przesuw wzdłuż belki.

Rys 7.
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Pionowy przesuw suwaka frezowego wynosi 250 mm.
Prędkości obrotowe są tak dobrane, że można stosować naj-
zupełniej racyonalnie frezy tarczowe o średnicy 700 mm,
Za pośrednictwem mniejszego wrzeciona można wiercić
otwory o średnicy 75 mm i o głębokości 400 mm.

Układ mechanizmów i dźwigni kierujących frezowa-
niem i wierceniem jest podobny jak i przy heblowaniu,
Skrzynki zmianowe do obrotów wrzeciona i posuwów wraz
z od powiędnie mi dźwigniami są umieszczone przy lewym

stojaku. Właściwe ruchy suportu frezowego są uzależnione
od dźwigni, znajdujących się na samym suporcie, Podczas
frezowania suporty do heblowania są odsunięte na skrajny
prawy koniec belki tak, że nie przeszkadzają ruchowi supor-
tu frezowego.

Ciężar opisanej obrabiarki wyniósł 1.22 000 kg. Wyko-
nanie całkowite maszyny, a więc sporządzenie rysunków
konstrukcyjnych, modeli oraz roboty warsztatowo zajęły zale-
dwie 10 miesięcy. H. M,

Z TOWARZYSTW TECHNICZNYCH.
Stowarzyszenie Techników w Warszawie. Sprawozda-

nie, z posiedzenia technicznego z d. 16 stycznia r. h.
lJo odczytaniu i przyjęciu sprawozdania, z posiedzenia

poprzedniego, przystąpiono do wypełnienia porządku dziennego.
Przewodniczący odczytał pytanie wyjęte ze skrzynki; na

oddzielne jego części postanowiono prosić o odpowiedź Wydział
oceny wynalazków, d-ra Hantowera oraz inż. Lebiedzińskiego.

Następnie przewodniczący udzielił głosu inż. St. Kraszew-
skiemu, który wygłosił odczyt p. t.:
„Badania porównawcze węgli kamiennych z Zagłębi: Dąbrowskiego,
Donieckiego i angielskich, jako paliwa pod kotłami parowozowymi".

Koleje państwowe rosyjskie używają obok drzewa i od-
padków naftowych znaczne ilości węgla kamiennego z różnych
zagłębi. Węgle te, co do właściwości swych, różnią się znacznie,
określenie więc ich wartości opałowej, zwłaszcza dla pewnych
pasów, gdzie dostawa nie przeważa szali na jedną lub drugą
stronę, jest nader ważne. Dotychczasowe próby ograniczały
się przeważnie do badań laboratoryjnych, które nie mogły być
dostatecznie miarodajnemi. W końcu r. 1.912 ministeryum
podjęło próby na kolei Warsz.-Petersburskiej na wielką skalę
w celu określenia wartości porównawczych węgli donieckich
i dąbrowskich drogą bezpośrednich doświadczeń spalania pod
parowozem. Prelegent brał udział w tych próbach jako przed-
stawiciel Rady Zjazdu Przemysłowców Górniczych.

Próby czynione były przy zachowaniu wszelkich ostroż-
ności, a przedewszystkiem zwracano uwagę, aby każde paliwo
otrzymało warunki spalania najdogodniejsze dla swych, właści-
wości fizycznych i chemicznych.

Wyniki były następujące: Stosunek wzajemny wartości
technicznej węgli donieckich koksowych do dąbrowskich
wypadł jak 100 do 116,2, gdy' Ministeryum Komunikacyi
określało dotychczas stosunek ten krzywdząco dla węgli dą-
browskich, t. j . jak 100 : 130. Stosunek węgli angielskich

(Yorkshire, Newcastle) do dąbrowskich otrzymano średnio
jak 100 : 1 11,8.

Poza tem próbne jazdy ujawniły cenną niezmiernie za-
letę węgli dąbrowskich w porównaniu z donieckimi koksowymi,
a nawet z angielskimi, a mianowicie ich łatwość spalania,
która czyni kocioł podatniejszym przy zmiennej jego pracy,
a zwłaszcza w wypadkach wzmocnionej pracy. Ilość średnia
spalanego węgla na godzinę i metr kwadr, paleniska docho-
dziła do 690 kg przy wytwarzaniu 49 leg pary na metr kw.
powierzchni ogrzewalnej. Odpowiednie liczby dla węgli doniec-
kich wyniosły 428 kg węgla i 35 kg pary. Ujawniono też
daleko lepsze przechowywanie się węgli dąbrowskich w po-
równaniu z donieckimi, które prędko wietrzejąc, rozsypują się.
Prelegent zwrócił uwagę na oszczędność osiąganą przez stoso-
wanie sklepień ogniotrwałych w palenisku. Odczyt ilustro-
wany był licznemi przezroczami i wykresami.

W ożywionej dyskusyi brali udział pp.: Korwin-Krukow-
ski, Kolebski, Bąkowski, Podworski, Budziński, Słucki i inni.

Zebraniu przewodniczył inż. I. Radziszewski, sekretarzem
był inż. Cz. Skotnicki. Obecnych było osób 140.

Sprawozdanie z posiedzenia technicznego z d, 23 stycznia r. b.
Po przyjęciu protokółu z przedostatniego zebrania, prze-

wodniczący p. J. Eberhardt udzielił głosu p. docentowi inź.
O. Stelmachowskiemu, który wygłosił odczyt p. t.:

„Hale różnych systemów na balony sterowe".
Ponieważ odczyt ten będzie w całości drukowany w Prze-

glądzie Technicznym, przeto streszczenia odczytu na tem miej-
scu nie pomieszczamy.

Odczyt p. Stelmachowskiego, bogato ilustrowany wielu
pięknem! przezroczami, wywołał ożywioną dyskusyę, w której
brali udział pp.: Budziński, Eberhardt, Boretti, Łatldewicz,
Mieczyński i prelegent.

Sekretarzem posiedzenia był p. F. Bąkowski.

KĘONIKA BIEŻĄCA.
Nowe riMlyatory „Kational". Jedna z odlewni tuiyńsMcli wy-

konywa nowe radyatory, przy których po bokach elementów dodano
żebra pionowe, co powiększa po-
wierzchnią promieniującą przy ,
jednoczesnem wytwarzaniu cią-
gu pionowego. Wzmożony ciąg
powietrza zmniejsza ilość ku-
rzu, osiadającego na ścianach
pozaradyatorami. Ciężar nowych
radyatorów wynosi 25 kg, ilość
wody 3 I na 1 m2 powierzchni.
Gromadzący sio. między żebra-
mi pionowemi kurz usuwać moż-
na łatwo przy pomocy szczot-
ki cienkiej. Poniżej przedsta-
wiony jest szkic radyatora „Ra-
tional". Całkowity spółczynnik
przewodnictwa jest prawie taki
sam, jak przy radyatoracli zwy-
kłych, co uzasadnić można tem,
iż powierzchnia żeber stanowi
około 50% całkowitej powierzch-
ni promieniującej, oraz wzrostem
przewodnictwa wskutek wzmo-
żonego ciągu powietrza. Radya-
tory te, których cena jest sto-
sunkowo nizka, zastosowane są
w wielu instalacyach podobno
z dobrym wynikiem.

Kiiniy ochronne przy ścinaniu metali. Rys. poniższy przedstawia
ramę., ustamoną na podłodze w warsztacie. Celem ramy jest za-

trzymywanie odskakujących przy ścinaniu cząstek matoryału, oraz
zabezpieczenie robotników pracujących w blizkości od skaleczenia.

Rama składa siej z ^
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a j
dwu ścian bocznych, po-
łączonych z tylną, przy
pomocy zawias. Ściany
obite są wewnątrz grabem
płótnem. Ramę przysuwa
aią możliwie jaknajbliżej
do przedmiotu obrabia-
nego, posiada ona zatem
szczególną wartość przy
obróbce większych CZĘŚCI.

Przy obróbce części
mniejszych, umocowywa-
nych w imadle, stosuje
.się ramę ochronną, przedstawioną na tymże rysunku z prawej strony
i składającą się z dwóch ścianek, obitych również płótnem. W tym
wypadku ramę należy przymocować do stołu warsztatowego.

Turbiny parowe o mocy 40 000 k. m, Jak podaje Electrical
World, Parsons Steam Turbino Co. ma dostarczyć w krótkim czasie
dla elektrowni Ohicagoskiej Tow. Commonwealth Edison Co. cztery
turbiny parowe, z których każda posiadać będzie moc 40 000 k. m.
Są to zatem jedne z największych turbin parowych, jakie dotychczas
zbudowano. Będą one bezpośrednio sprzężone z prądnicami (dynamo)
prądu trójfazowego o napięciu 4500 v. i 25 okresach. Liczba obrotów
na min. będzie wynosiła 750.

Godnem uwagi jest jeszcze i to, że rzeczone turbiny, wbrew
ustalonemu zwyczajowi, są budowane jako czysto naporowe.

Przestrzeń, jaką zajmie każda z tych. turbin, będzie względnie
niewielka: 22 m na długość i 5 w na szerokość. i


