Warszawa, dnia 4 lutego 1920 r.

Tom LV]I]

"PRZEGLAD TECHNICZNY

TYGODNIK POSWIECONY SPRAWOM TECHNIKI I PRZEMYSEU

‘PRESC. Badania inzynieryjne w Stanach Zjednoczonych.-- Mierzejewski H. O naszych przedwojennych postepach w zakresie budowy obra-
hiarek kolejowych [dok.].—Kwiatkowski J. Prayeszynek do przepowiedni wezbrax na Wiéle [dok.].— Przeglad wydawnictw zawodowych, —
Ziwigzki i Stowarzyszenia techniczne.

% 2-ma rysunkami w w tekscie.

Badania inZynieryjne w Stanach Ljednoczonych.

Amerykariskie Stowarzyszenie Inzynieréw Mechani-
kéw zorganizowalo Wydzial Badan Inzynieryjnych, ktdry
pomiedzy innemi zbiera i oglasza wiadomosei o nowych ba-
daniach. Sa one oglaszane w organie Stowarzyszenia we-
dlug nastepujacych dzialéw:

1) Wyniki badan. Krdtkie streszczenia sg zamieszeza-
ne in-extenso w pi§émie ,Mechanical Engineering*, dluzsze
przesylane zainteresowanym instytucjom lub osobom.

2) Zawiadomienia o podjeciu nowych badan sg ogla-
szane w celu uniknieeia powtarzania badan. Wydziat two-
rzy tym sposobem ,,clearing house' wszelkich badas.

3) Zagadnienia, wymagajace rozwigzania, sg oglaszane,
gdy nalezy zapewni¢ sobie wspdlpracownictwo specjalistdw.

4) Opisy wyekwipowania laboratorjéw rzadowyech,
uniwersyteckich 1 przemystowyeh w celu powiadumienia
og6lu, gdzie i jakie prace inzynieryjne mozna wykonywad.

5) Bibliografie z zakresu wybitniejszych zagadnien.

6) Standardyzacja wynikéw badan.

Pobudka, do zorganizowania Wydzialu i poparcia tym
sposobem badafi inzynieryjnych w tak szerokim zakresie
bylo powodzenie akeji laboratoryjue] w przebudowie prze-
myslu podezas wojny, majace]j na celu przystosowanie go do
wyrobu amunieji 1 sprzetu wojennego. -Gdyby nie dziatal-
nogé takich instytucji jak waszyngtofiskiego Bureau of Stan-
dards i pokrewnych, gdyby nie praca Narodowej Rady Ba-
dar Naukowych (National Research Council), pomog Ame-
1yk1 przy zwalczaniu militaryzmu niemieckiego bylaby bez
poréwnania mniej skuteczna. Pewnem jest np., ze zastu-
gy Wydzialu Kalibréw Bureau of Standards bylo wpro-
wadzenie do przemystu amerykanskiego metod wytwarza-
nia zamiennego przy wyrobie pociskéw. Wedlug wiarogod-
nych §wiadectw, wytwarzanie zamienue w Stanach Zjedno-
czonych przed wojnaz bylo wprowadzone w ograniczonej licz-
bie fabryk i to bynajmniej nie w cale] rozciaglosei. Dopiero
wojna doprowadzila do kotica przewrdt w zakresie metod
wytwarzania, czego widomym znakiem byl szybki rozwdéj
pracowni Bureau of Standards.

Dzial sprawdziandw Bureau of Standards zostal utwo-

rzony w lipcu 1917 r. Dzieki energji dyrektora B. of St.
p. Strattona i kierownika dzialu sprawdziandw p. van Keure-
na, w krétkim czasie uruchomiono okolo 60 precyzyjnych
obrabiarek do wyrobu kalibréw i narzedzi mierniezych glw-
nie dla przemysiu amunicyjnego. Szereg instytucji rzado-
wych poparl istnienie tego wydzialu, ktérego pierwsza do-
tacje wplacono w d. 15 lipea 1917 r. w kwocie 150 tys. do-
laréw. Juz 16 lipca dzial sprawdzianéw otrzymal pierwszy
komplet kalibré6w do sprawdzenia, za$ do koneca lipca zda-
zono sprawdzié 244 kalibry. Liczba sprawdzen stopniowo
wzrastala, dosiegajac maximum w lipeu 1918 r., w ktérym

to miesiaeu sprawdzono 5559 kalibréw. W miare zwycigstw.
zmniejszal si¢ wyréb amunicji tak, ze

nad niemecami,
w grudniu 1918 r. liczba sprawdzen spadia do 1620.

Po wojnie zwrécona zostala uwaga gléwnie na bada-
nia twéreze we wszelkich dziedzinach zwiazanych z przebu-
dowg zycia gospodarczego. Rada Badafi Naukowych przy-
stapila do te] pracy z rozmachem, przypominajacym epoke
napoleoniskg. Do pracy wc1@gmeto wszystkie uniwersytety,
pracownie przemystowe, administracje panstwows. Ruch
na polu badas inzynieryjnyeh przysporzyl wisle sil przy od-
‘budowie przemyslu. Amelyka i wogéle caly zachéd z labo-
ratorjéw czerpie energje 1 inicjatywe w cigzkim okresie
przebudowy 1E:;owoyanne] Przytoczone ponizej przyklady
uwydatnia zakres podjetej pracy.

. 8ig znacznie czas montazu wszelkich maszyn.

W dziale metrologji techniczne] zajeto sig calg serja,
kapltalnych zagadnien obchodzacych Zywo przemyst budo-
wy maszyn. Tak np. zagadnienie zamiennosci §rub calkiem
slusznie stalo si¢ sprawa, pierwszorzedna, nad ktérej rozwia-
zaniem pracuje caly szereg badaczy. Sruby sa, jak wiado-

' mo, najbardzie] rozpowszechnionym elementem maszyno-

wym. Jesli uda sig tanio wytwarzaé sruby dokladne, skréeci
Rozwmzame
zamiennosei §rub zapoczatkuje podzial pracy i kooperatyzm
w catym przemySle maszynowym, co wydalo tak Swietne
wyniki w przemysle amunley]nym Aby jednak éruba wy-
konana w jedne] miejscowosel pasowala do maszyny wyko-
nanej gdzieindziej, trzeba aby pasowanie §rub bylo oparte
na ukladzie tolerancyjnym tak samo pewnym jak przy pa-
sowaniu walkdw. Wytwauame zamienne §rub wymaga
przedewszystkiem wypracowania metod mierzenia érub tak
dokiadnego, by mozna bylo przewidzieé kiedy pasowanie
$ruby bedzie luzne (loose fit), wkretne (wringing fit), ezy klu-
czowe (wrench fit).

W ostatnich latach zbudowano wiele przyrzaddéw i ka-
libréw do sprawdzania skoku S$rub, profilu gwintu i t. p.,
Opracowano metody sprawdzania gwintéw zapomocg mi- |
krometréw, zapomocy trzech kalibrowanych drutéw, zapo-
mocg rzucania powiekszed optyeznych profili gwintu na
ekran. Zbadano rézne bledy iich Zrédia przy wyrobie ka-
libréw do srub. Rozpowszechnione w ostatnich czasach szli-
fowanie gwintéw precyzyjnych wymaga pewnych ulepszen:
podjeto odpowiednie badania. Wyznaezono warunki, w ja-

kich mozna esiggnaé zamiennosé gwintu Witwortha. Praca

nad mierzeniem $rub jest prowadzona wspélnie przez labo-
ratorja amerykanskie 1 angielskie. Odbyla sig w tej sprawie
konferencja waszyngtoiiskiego Bureau of Standards z an-
gielskiem National Physical Laboratory, ktdrej przewodni-
czyl dyrekfor tej ostatniej instytueji, Sir Richard Glaze-
brook, znany fizyk ikierownik laboratorjum Cavendish’a
w Cambridge.

Z innych zagadnied metrologicznych podjeto badania
nad systemami tolerancyjuemi w réznych gatqziach budow-
nictwa maszynowego, nad obrdbka termiczng i skladem sto-
péw stalowyech na kalibry, nad znalezieniem najwlasciw-
szych sposobéw wyznaczania kresek podzialowych na na-
rze¢dziach mierniezych, aby byly one dokladne i wyraZne.
Duzym sukeesem bylo opracowanie metod wykonania wzor-
cow klockowych na wzér Johansona przy zastosowanin me-

tod optycznych, opartych na interferencji $wiatla. Buerau
of Standards wyrabia wzoree Hoke’a z dokladnoseis, do je-
dnej miljonowe] czeSci cala. Podjgto budowe czujnikéw

- o wiele czulszych 1 stalszych niz dotychezasowe. W toku sg

badania nad niklowaniem kalibréw réznicowych, co zabez-
pieczy je od rdzewienia. Opracowano nadzwyezaj porgezny
imak z ukoénymi klockami Johansona do sprawdzania ka-
libréw palakowatych Slizgowych (slip gages). Wogdle bada-
nia metrologiczne zajmuja bardzo og6l techniczny.

Zs $wiezo organizowanych laboratorjéw o celach mie-
szanych przemyslowych i uniwersyteckich na pierwszy plan

- Wysuwa sig pracownia walcownicza w Instytucie Technolo-

gicznym Carnegie’'go w Pittsburgu. Zlozyly sig na nis sta-
lownie amerykariskiei Komisja Badai Walcowniczych. Pra-
cownia ma za zadanie: 1) Badanie zmian fizycznych i mecha-
nicznych zachodzgeych w stali i innych metalach, ze wska-
zaniem mocy podczas walcowania przy réznych temperatu-
rach i predkoseiach. 2) Udzielanie wynikéw badail przedsie-

biorstwom wspdldzialajacym w celuich handlowego zuzytko-
wania. 8) Dawanie ulatwienn laboratoryjnych przedsigbior-

_stwom, aby mogly one podjaé préby ustalénia waledw do

wytwarzania nowych profiléw, jakie moglyby zjawié sig na’
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rynku. 4) Zorganizowanie kurséw dla studentéw z;_ltru.dniq-
nych przy badaniach i dla specjalizujacych sig w te] dziedzi-
nie, a zarejestrowanyeh w Instytucie. Tematy badan najbliz-
szych sa; 1) Wyodrebnienie sit dzialajacych na walee 1 kadh}-
by. 2) Wplyw predkosei na sily rozpychajace walce i na opor
walcowania. 8) Stosunek tarcia czopowego w walcach do
oporu ogélnego. 4) Wplyw Srednicy waledw,
temperatury stali, predkosei waleéw i ksztaltu
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Suporty szablonowe uznano za nieodpowiednie do skra-
wania zgruba, wobec czego postanowiono powierzyé zdzie-
ranie oddzielnym poteznym suportom z recznym przesu-
wem nozy, wzmacniajac naped ogélny. Rzemie€lnik rozpo-
czyna obrébke od zdarcia bandaza w jednem miejscu ,do
zywego", poczem wlacza automatyczne przesuwy snportéw

powierzehni przylegania na przebieg walcowania.
5) Wyznaczenie najwigkszego odksztalcenia, jakie-
mu moze podlegaé bez zepsucia materjal plastycz-
ny podezas walcowania. Studenci podezas préb
majy sig zapoznawaé z nastepujacemi zjawiska-
mi: 1) Wplyw zsuwania i rozsuwania waledw.
2) Wplyw krzyzowania sig waledw. 3) Metalur-
giczne znaczenie wielu przejéé lekkich. 4) Skutek
niewielu przejéé cigzkich przez walce. 5) Walco-
wanie ksztaltownikéw i materjalu handlowego.
6) Badanie odksztalcen plastyeznyeh ilinji strug.

Pracownia walcownicza jest zaopatrzona
w trzy walcarki pedzone przez silnik elektrycz-
ny o mocy 500 k. m. z liezbg od 2000 do 2500
obr./min.

Nie sposéb wymienié tu choéby najwazniej-

sze prace podjete w réznorodnych dziatach

techniki. Z przytoczonych przykladéw wnosié

mozna o zakresie badaf i srodkach materjal-

nych, jakiemi rozporzadzaja pracownie. Na specjalna uwa-
go zastuguje szybko$é decyzji Rady Badan, gdy zalezy
na rozwiazaniu zagadnienia aktualnego. Przykladdw tej
dzielno§ei amerykanskie] i zrozumienia, ze laboratorjum
inzynieryjne jest pionierem postgpu technicznego, moznaby
przytoczy¢ wiele. Gdy idzie o wyzyskanie naturalnych bo-
gactw kraju, o zaoszezedzenie surowedw, o spopularyzowa-
nie metod wytwarzania, laboratorjum zorganizowane w od-
powiednim osrodku jest najpotezniejszym srodkiem rozbu-
dzania inicjatywy indywidualnej. W zakladaniu nowych

laboraterjéw inzynieryjnyeh panstwa zachodnio-europejskie -

widza nowy potezny czynnik polityki przemyslowe;.

O naszych przedwojennych postepach
F w zakresie budowy obrabiarek kolejowych.
Podal Henryk Mierzejewski, prot. Politechniki Warszawskiej.
(Dokonczenie do str. 7 w Ne 3 1. b.) |

W nowej konstrukeji zwréeony zostala przedewszyst-
kiem uwaga na szybkie zdzieranie nierdwuej powierzchni

Rys. 1.

KRoléwka szybkobiezna fabryki Gerlach i Pulst.

bandaza, na przytwierdzenie zlozeri do tarcz, wreszeie na
szybkie zakladanie zlozerl na maszyng. Rozwigzane zostaly
te zagadnienia w sposéb oryginalny i udatny.

Rys. 2, Kotéwka szybkobiezna fabryki Niles, Bement, Pon.d, Comp.

do zdzierania i przechodzi na drugsg strong maszyny, by tam

uruchomié suporty szablonowe, majace za zadanie wykon-

czenie profilu, bandaza na gotowo. Tak wige zaraz po rozpo-
czgeiu pracy przez suporty do zdzierania uruchomione sa

i szablonowe, ktére pracuja wspdlezednie z pierwszymi. Sa-

mo obrzeze rzemiesinik obrabia eze§ciowo recznie, positku-

jac sie suportami do zdzierania i przymiarami z blachy.

W tych warunkach suporty szablonowe skrawajg drobny

widr.

Nie mnie] wazna rzeczg bylo zastosowanie symetryez-
nego napedu obu tarecz uchwytowyeh, przez co usunisto
szkodliwy wplyw skrecania gléwnego walu w lozu kolswki.
Jedna tarcza mogla byé pokrecana na dowolny kat wzgle-
dem drugiej i potem sztywnie laczona z napedem tak, ze
nie bylo martwego ruchu przekladni. Uzycie zabieraczy za-
ciskowyeh umozliwialo sztywne polacenie k6l z tarczami.
Okulary ruchome na tarczach i nieruchome na lozd pod-
trzymywaly czopy osi zlozenia. Przy zastosowaniu urzadzen
déwigowyceh zakladanie zloZen na maszyne odbywalo sie
bardzo szybko. Obrébka trwala nieraz tylko dwadziescia
minut tak, ze osiagnigto niebywala wydajnosé, wynoszaca
po kilkanadcie zlozen w ciagu dziewigeiogodzinnego dnia
roboczego, zaleznie od stanu kél obrabianych.

' Koléwka omawiana stanowi ostatni etap
twdérczosei europejskiej w tej dziedzinie. Jest
rzeczy, ciekawa, jak sig przedstawia ona wobec
koléwek amerykanskich. ‘

Najwigksza fabryka ciezkich obrabiarek
na swiecie: Niles, Bement, Pond Comp. budu-
je kilka typéw koléwek. Nie bede méwit
o prostych, tanich koléwkach Nilesa, przejde
do jego najnowszej koldwki szybkobiezne].
Cechy charakterystyczna obrébki na tej ma-
szynie jest uzycie szeregu nozy do zdzierania
zgruba 1 szablonowych. Rzemieslnik zaklada
w niezwykle silne suporty jeden néz po drugim
1 caly obrébke uskutecznia, dosuwajac noze
recznie. Aby zamiana nozy po kazdej operacji
trwala krétko i nie meczyla rzemiesinika, za-
stosowano w koldwce imaki pneumatyczne
bardzo tadnej konstrukeji.

Do przesuwania glowicy konikowej shuzy
specjalny silnik elektryczny. Zamocowywanie
glowicy w danem miejscu loza odbywa sig za-
pomocs, powietrza sprezonego. Bardzo dobrze

_ _ rozwiazano naped tarcz uchwytowych przez

umieszezenie dodatkowej przekladni w glowicach.

Urzadzenia dzwigowe stanowis, calodé z maszyng. FPo-
dawanie ztozei jest utatwione dzigki nieobecenosei suport6w



