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P. K. N.
WIADOMOŚCI


POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO.
A"« 12 Warszawa, dnia 25 Marca 1925 r. Rok 1


T R E Ś Ć : W sprawie przepisów odbiorczych turbin parowych
(przekł. przepisów Czeskosłowackiego Komitetu Normali-
zacyjnego, ciąg dalszy). — Norma prób na rozciąganie (po-
miary próbek).


S O M M A I R E : Cahier des charges pour la fourniture des turbines
a vapeur (publić par la Com. Tchequoslovaque de Stan-
dardlsation). — Normę polonaise des essais de la rćsistance
k la traction (eprouve tes d'essai).


Polski Komitet Normalizacyjny, podając do
wiadomości wszystkie projekty polskich norm oraz
technicznych warunków dostawy przed ich wnie-
sieniem na plenum Komitetu, ma na celu wywoła-
nie odpowiedniej dyskusji, oraz rzeczowej krytyki
szerszego ogółu osób zainteresowanych.


Biuro Komitetu prosi o nadsyłanie wszelkich
sprzeciwów, dotyczących powyższych projektów,
pod adresem: Polski Komitet Normalizacyjny,
Ministerstwo Przemysłu i Handlu, ulica Elekto-
ralna 2, w terminie podanym nad nagłówkiem
każdego projektu.


Uzasadnienia sprzeciwów powyższych mogą
być ewent. drukowane w dziale „Wiadomości
P. K. N." Przeglądu Technicznego, winny jednak
być w tym celu odpowiednio opracowane.


W sprawie przepisów odbiorczych
dla turbin parowych1).


Prof. A. Rogiński.


III. Przyrządy pomiarowe i prowadzenie badań.
30) Wszystkie używane do badań przyrządy po-


miarowe powinny być dokładne i pewne.
31) Przyrządy zapisujące mogą być dopuszczone


do odpowiedzialnych badań tylko wówczas, jeżeli ich
wskazania w każdej chwili podczas pracy mogą być
sprawdzone.


32) Rurociąg do pary dolotowej powinien być cał-
kowicie odwadniany, możliwie, blisko turbiny (przed za-
worem dolotowym). Urządzenie to jest potrzebne nawet
w tym wypadku, jeżeli rurociąg ma odwadniacz położony
daleko od turbiny.


33) Kondensatory powierzchniowe powinny być
przed badaniem należycie oczyszczone i wypróbowane na
szczelność; próba na szczelność może być" w razie potrzeby
dokonywana i po badaniu.


34) Jeżeli zachodzi tego potrzeba, łopatki turbiny
należy oczyścić.


35) Straty pary w turbinie (w dławnicach), które
nie mogą być mierzone jako kondensat i nie przechodzą
przez pompę powietrzną, powinny być wyznaczane oso-
bno (patrz również p. 47).


') Ciąg dalszy do str. 36 N w N° 11, r. b.


IV. Ogólne warunki badań.


36) Przy wyznaczaniu rozchodu pary, prężność
i temperaturę pary oraz obciążenie należy utrzymywać
możliwie na stałym poziomie, w razie potrzeby nawet
sztucznie. Stały poziom rozumie się wówczas, jeżeli od-
chylenia nie przekraczają + B% średnich wartości. Przy-
tem bierze sie. pod uwagę prężność bezwzględną i tempe-
raturę według skali Celsiusza. Zaleca się jednak, by od-
chylenia te nie przekraczały + 1%.


37) Badanie może być zaczęte tylko z chwilą usta-
lenia obciążenia, prężności i temperatur w silniku i w
przyrządach.


38) Badania prowadzone w czasie normalnego ru-
chu fabryki, nie powinny się odbywać conajmniej pod-
czas całej pierwszej godziny i ostatniej półgodziny dnia
roboczego; również nie należy ich wykonywać, w miarę
możności, w dni przedświąteczne i poświąteczne.


39) Czas trwania badań opartych na pomiarze wo-
dy zasilającej powinien z reguJy wynosić 6 godzin; tylko
przy zupełnie jednostajnym przebiegu pracy turbiny mo-
że on być skrócony najwyżej do 4 godzin. Przy bada-
niach opartych na pomiarze skroplin albo ilości pary za-
pomocą dyszy, wystarcza czas od pół godziny do jednej
godziny, licząc od chwili nastąpienia stanu ustalonego.


40) Do ustalenia mocy lub zdolności przeciążenia
wystarcza czas krótszy. Powyższe uwagi należy uważać
za wskazówki zalecone.


41) Odczyty na przyrządach należy dokonywać
co 3 — 5 minut. Stan barometru należy zanotować kilka
razy podczas badania.


Jeżeli obciążenie jest zmienne, to potrzebne są
częstsze odczyty, najmniej 15 w ciągu całego badania.


42) Ilość obrotów silnika należy ustalać ściśle.
43) Prężność i temperaturę pary dolotowej mie-


rzy się bezpośrednio przed zaworem dolotowym. Stosuje
się to również do maszyn regulowanych zapomocą dła-
wienia.


44) Jeżeli gwarantowany rozchód pary, przy do-
stawie skraplacza przez innego dostawcę, jest oparty na
ustalonem rozrzedzeniu, to należy je mierzyć przed skra-
placzem.


V. Pomiary rozchodu pary.


45) Rozchód pary ustala się:
a) drogą ważenia skroplin ze skraplacza;
b) jeżeli turbina nie posiada skraplacza powierz-


chniowego, to ilość pary mierzy się zapomocą
dyszy wywzorcowanej.


c) jeżeli i to nie jest możebne, to mierzy się ilość
wody zasilającej.


(Ciąg dalszy p- str. iO A).
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(Dokończenie do str. 39 N).
Niekiedy przy wyznaczaniu przydłużenia, zachodzi potrzeba dodatkowego uwzględnienia norm obco-


krajowych. Nie nastręcza to żadnych trudności — należy tylko uwzględnić właściwą liczbę podziałek, według
ustalonego stosunku L : D. W razie ułamkowej wartości tego stosunku, należy wziąć najbliższą liczbę całą
i postępować podobnie jak wyżej. Przykład najlepiej to uwypukli. Według norm francuskich stosunek
L : D = 7,236, po zaokrągleniu wprost 7, zatem pierwotna długość pomiarowa próbki wylicza się bezpośred-
nio ze wzoru Lf = 0,7 L w mm (z 1 zn. dzies.), stanowi bowiem szereg siedmiu podziałek D, a nie dziesię-
ciu, jak \y polskich normach. Długość próbki zerwanej L'f wyznacza się również symetrycznie względem
przekroju zerwania, zatem w wypadku pęknięcia na 4, 5, 6, 7 lub 8-mej rysce poprzecznej wystarczy wyod-
rębnić sześć podziaJek symetrycznych względem ryski zerwania i dodać brakującą siódmą, leżącą tuż poza
niemi, po jednej lub po drugiej stronie. Bezpośrednio pomiar szeregu owych siedmiu podziałek da L'f . W wy-
padkach pozostałych należy, jak wyżej, zliczyć podziałki zawarte między ryską zerwania a najbliższą skrajną
ryjka próbki, dodać tę samą liczbę dalszych podziałek symetrycznych, wyodrębniając w ten sposób szereg
2n podziałek z ryską zerwania pośrodku. Do tego szeregu należałoby obustronnie dodać po '/a U — 2n)
dalszych podziałek, aby otrzymać L'f. Wobec jednak braku symetrji, pochodzącej z nieparzystej liczby 7-miu
podziałek dających L'f można dodać po jednej stronie szeregu m = 3 — n, po drugiej ZAŚ resztę, to jest
4 — n = m -f- 1 podziałek. Należy przeto wykonać dwa pomiary: po pierwsze pomiar L/, obejmujący 2»
podziałek symetrycznych i m kolejnych dalszych podziałek sąsiednich; po drugie pomiar L/-2 szeregu, złożone-
go z tych samych m podziałek i jeszcze jednej—następnej z kolei. Suma Lft -\-Lfi da L'f. Rysunek drugi
najlepiej tu uwypukla. W wypadku podziałki zerwania leżącej pomiędzy ryskami czwartą a ósmą, wystarczy
bezpośrednio zmierzyć £ 7 , jako długość szeregu siedmiu podziałek, zawierającego podziałkę zerwania po-
środku szeregu. W wypadkach pozostałych należy podziałkę zerwania włączyć do liczby n, licząc kolejno
podziałki od pierwszej, to jest od podziałki zerwania aż do ostatniej n-tej najbliższej podziałki skrajnej. Ten
szereg n podzfałek należy podwoić, dodając poza podziałką zerwania n kolejnych dalszych podziałek. Tutaj
więc pierwszy pomiar £/*, obejmie owe 2n podziałek oraz m = 3 — n podziałek dalszych. Drugi pomiar
Lf 8 ' szeregu złożonego z tych samych m podziałek i jeszcze jednej — następnej z kolei — da w sumie z X/i
żądane L'f. Wszystkie powyższe pomiary należy robić, jak wyżej, zapomocą suwniczki mikrometrycznej
w mm z dokładnością do 0,1 mm i następnie wyliczać przydłużenie według norm francuskich ze wzoru


Af= 100
Lfr


 f w odsetkach (1 zn. dzies.).


{Ciąg dalszy do str. 37 N)


Pomiary zapomocą dyszy (wedł. p. b) stosuje się
też do turbin z częściowem pobieraniem pary, jeżeli nie
można skraplać pobieranej pary w kondensatorze.


46) Ilość skroplin albo wody zasilającej ustala sią:


ą) drogą ważenia;


b) drogą mierzenia w naczyniach wy wzorcowanych.
Naczynia powinny być wzorcowane w tempera-
turze mierzonej wody albo w rozmaitych tempe-
raturach, pomiędzy któremi może być interpolo-
wana temperatura mierzona. Przy użyciu wo-
domiarów z wywracanemi naczyniami, należy
je uprzednio wy wzorcować. Używanie wodomia-
rów do kontroli nieścisłej jest celowe.


c) Jeżeli mierzona ilość wody jest tak duża, że nie
można zastosować metody (wedł. p. a i b),
wówczas używa się dysz odpływowych. Takie
pomiary są dopuszczalne tylko przy jednostaj-
nym dopływie i odpływie. Dysze powinny być
wzorcowane stosownie do temperatury i ilości
mierzonej wody.


Poziom wody w naczyniach mierniczych powinien
byc" stale obserwowany.


Używanie młynków hydrometrycznych (Voltman'a)
jest bezwzględnie wzbronione.


47) Ilość zużytej pary, której nie otrzymujemy
w postaci skroplin, wyznacza się w sposób nast.:


a) Przy skraplaczach powierzchniowych i wodno-
smoczkowych pomoach powietrznych pewna


ilość pary skrapla się najpierw w pompie po-
wietrznej, szczególnie jeżeli rura ssąca ma wię-
kszą średnicę. Przy skraplaczach o małej zanie-
czyszczonej powierzchni chłodzącej ilość ta może
wynosić 3 — 4 % całkowitego rozchodu pary.
Ścisłe określenie tej ilości może być dokonane
tylko wówczas, jeżeli woda pompy powietrznej
ma obieg zamknięty i nie miesza się z właściwą
wodą chłodzącą.


b) Para wypływająca przez dławnicę wału w części
wysokoprężnej skierowuje się zazwyczaj do dła-
wnicy niakoprężnej, a jej nadmiar — do skrapla-
cza, lub do podgrzewacza wody zasilającej, albo
do t. p. urządzeń. Ilość pary, która skrapla się
poza skraplaczem należy doliczać do rozchodu
pary, uwzględniając p. 10.


Również powinna być wzięta pod uwagę para pobie-
rana z turbiny głównej, albo 2 turbiny pomocniczej skrapla-
cza, która idzie na podgrzewanie wody zasilającej, ogrzewa-
nie lub na inne cele. Ilość pary zużywanej w eżektorach
ustala się osobno.


48) Jeżeli będzie ustalone że skraplacz jest nie-
szczelny (patrz p. 33), to wodę chłodzącą, która się prze-
dostała do skraplacza, nie wyznacza się w przybliżeniu, lecz
powinna ona być ściśle ustalona. W tym celu napełnia się
skraplacz wodą i wytwarza taką różnicę ciśnień, jaka była
podczas ruchu. Ilość wody przedostającej się do prze-
strzeni parowej skraplacza należy mierzyć conajmniej
w ciągu jednej godziny.


(d.n.).


Wydawca: Spółka z o. 0. „Przegląd Techniczny" Redaktor odp. inż. Czesław Miknlski.
Drukarnia Techniczna, Sp. Akc. w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Techników).
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jak poprzednio; to ulepszenie pozwala używać garbów szer-
szych i lepiej ukształtowanych. Zawory nowego silnika wyko-
nane są ze stali nierdzewiejącej i działają za pośrednictwem
długich popychaczy, dających się regulować.


Trzony tłokowe przechodzą przez podwójne dławnice, co
zapobiega przedostawaniu się wody kondensacyjnej z cylin-
drów do karteru. Pompa zasilająca napędzana jest z szybkością
równą mniej więcej połowie szybkości silnika.


Samochód ten budowany jest przy pomocy sprawdzianów,
tak, że wszystkie części dają się zamieniać.


S. Płussczewski.


Określanie rozciągliwości siali uproszczonym sposobem
inż. Ł. Jannm'a.


Współczesna technika warsztatowa coraz więcej wymaga
stworzenia możności łatwego, szybkiego a dość dokładnego ba-
dania różnych cech materjałów, szczególnie zaś" stali, prowa-
dzonego w samych warsztatach, a nie w laboratorjum, bez po-
sługiwania się zatem przyrządami kosztownemi, wymagaj ącemi
ostrożnego obchodzenia się z niemi, zabierającemi stosunkowo
wiele czasu na każde badanie i t. p.


Badanie twardości stali zostało już w tym sensie roz-
strzygnięte przez sposób BrineH'a i znalazło ogromne zastoso-
wanie w praktyce wytwórczej. Natomiast badanie innych wła-
ściwości metali oczekuje jeszcze swego rozwiązania.


Ciekawym przyczynkiem do tego ostatniego jest sposób
podany przez inż. L. Jannin'a, opisany w „Bulletin de la So-
cióte d'Encouragemęnt pour l'industrie nationale" w zeszycie
lipcowym z r, ub.


Rys. 1-3.


Sposób ten nie ma oczywiście na celu zastąpienia kla-
sycznych prób na rozciąganie, podobnie jak próby kulkowe
twardości nie zastępują prób na rozrywanie. Przeciwnie, wy-
niki praktyczne, osiągnięte dzięki uproszczonej metodzie inż.
L. Jannin'a—winny być nieustannie kontrolowane zapomocą
prób laboratoryjnych, ścisłych.


Zasada uproszczonej metody inż. L. Jannin'a polega na zgi-
naniu próbki metalu badanego, lokalizując zgięcie w nacięciu
specjalnego kształtu, tak, .by wyniki otrzymane nadawały się
do wzajemnego porównania.


Drogą licznych prób i poszukiwań, wymiary i kształty
próbki zostały ustalone w sposób następujący:


Sztabka czworoboczna o bokach L = 10 mm i długości
H= 50 do 60mm z wycięciem pośrodku o promieniu r= 5 min
(p. rys. 1).


Próbę przeprowadza się w sposób następujący:
Jeden koniec sztabki zamocowuje się w imadle, wycię-


ciem ku próbującemu. Zwykłym młotkiem ręcznym ten ostatni
uderza w wolny koniec sztabki aż do chwili zauważenia rysy
w głębi wycięcia.


Z chwilą powstania rysy, próba jest ukończona; sztabka
przedstawia się wówczas, jak wskazuje rys. 2.


Jak stwierdza inż. L. Jannin, na podstawie licznych prób,
kąt zgięcia a sztabki, po odbytej próbie jest funkcją rozciągli-
wości danej stali, określonej metodą klasyczną, przyczem dla
stali tegoż gatunku, i takiejże obróbki, termicznej, ten kąt a. jest
stały, z przybliżeniem do kilku stopni.


Kąt a może zatem charakteryzować rozciągliwość stali,
poddanej próbom.


Nadto stwierdzono, że po dokonaniu zgięcia sztabki, gru-
bość sztabki, w głębi wycięcia maleje, gdy tymczasem od stro-
ny przeciwnej — rośnie (p. rys. 3).


Grubość I po dokonaniu zgięcia, mierzona w głębi wycię-
cia, jest również, jak stwierdził inż. L. Jannin, funkcją rozciąg-
liwości metalu danej sztabki, a przytem wartość rozciągliwości
danego metalu w odsetkach, określa się bardzo dokładnie sto-


L — I
sunkiem . 100.


Li


Ponieważ jednak, jak zaznaczono wyżej, L = 10 mm, to
wartość rozciągliwości w odsetkach otrzymuje się przez zwykłe
pomnożenie różnicy L — I przez 10.


Dla odróżnienia tych wyników od dokładnych, otrzymy-
wanych drogą badań laboratoryjnych metodą klasyczną, inż.
L. Jannin proponuje, by wartość rozciągliwości, określaną za-
pomocą jego metody, nazywać: „rozciągliwością zginania". Ter-


Stal miękka. Stal półtwarda.
Rys. 4-6.


Stal twarda.


min ten wskazywałby, że odnośne wartości zostały otrzymane
drogą zginania, nie zaś rozciąganiem, jak to ma miejsce przy
zastosowaniu metody klasycznej.


Ułożone przez autora tablice (p. pow. artykuł inż. Janni-
na) dają możność określania wprost wartości rozciągliwości każ-
dego rodzaju, na podstawie odpowiedniej wartości rodzaju
drugiego i odwrotnie. Widok zgiętych próbek mamy na rys. 4—6.


Wspomniana metoda może być również zastosowaną do
odbioru stali, zamiast prób na zginanie, oraz do uproszczonego
badania wpływu obróbki termicznej, wreszcie do badania wła-
ściwości stali walcowanej wzdłuż walcowania i wpoprzek.


Pozatem inż. Jannin proponuje zastosować swą metodę
do badania metali lanych, jak żeliwo, spiż, mosiądz i t. p., do
czego należałoby odlewać próbki odrazu z wycięciami i nada-
wać im większe wymiary.


BIBLJOGRAFJA.


Dr. Ink. Wiesław Chrzanowski, profesor Politechniki War-
szawskiej: Turbiny Parowe. "Wydanie drugie znacznie rozszerzone,
nakładem autora, Warszawa 1923 r. 159 str. i 157 rys. Skład głów-
ny w Książnicy Polskiej Nowy Świat 59. Cena w maju rak. 26500.


Wydanie drugie „Turbin Parowych" prof. W. Chrzanowskiego
jest jedynym dziełem w języku polskim w tej dziedzinie. W po-
równaniu z wydaniem piewszem, obecne dzieło jest znacznie rozsze-
rzone, szczególnie w części teoretycznej. Książka składa się z 5 czę-
ści, mianowicie :


1) Opis najważniejszych rodzajów turbin.
2) Część teoretyczna wraz z przykładami obliczeń turbin.
3) Regulacja.
4) Części składowe.
5) Zastosowanie turbin.


W części pierwszej znajdujemy obrazowe zestawienie rozwoju
turbin parowych ovaz dosyć szczegółowy opis prawie wszystkich
istniejących konstrukcji turbinowych.


Część druga obejmuje teorję turbin parowych z uwzględnie-
niem najnowszych zdobyczy wiedzy w tym zakresie. Przytoczone
wzory obliczeń turbin Curtis-Zoellye'go i Curtis-Parsons'a oddadzą
należytą usługę studentom i młodym konstruktorom turbin paro-
wych.


Prawdopodobnie ze względów oszczędnościowych wydawnictwa
autor nie zechciał podać prac prof. Bańki jak również metody obli-
czania turbin drogą odkształconego wykresu entropowego według
prof. Rateau,


Część 3, 4 i 5'dziela robią wrażenie bardzo dodatnie.
Do drobnych usterek należy używanie rozmaitej termhiologji


do określania jednego i tego samego pojęcia. Otóż obok „rozprę-
żanie paryu znajdujemy i „ekspansja pary'. Mamy „parę admisyjną"
i „parę wlotową" i t. d. Jakkolwiek słownictwo polskie w technice
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nie jest jeszcze ustalone, jednak w dziełach obecnie wydawanych
należałoby ustalać i popierać prawie ogólnie przyjętą terminologie,
polską.


Drobne te usterki bynajmniej nie zmniejszają pedagogicznej
wartości dzieła prof. Chrzanowskiego, które wypełnia dotychczasową
lukę wydawnictw technicznych.


Podkreślić należy nader przystępną cenę wydawnictwa.
A. Bogińshi.


KRONIKA KĘAJOWA.


Praktyki studenckie we Francji. W uzupełnieniu artykułu pod
powyższym tytułem, umieszczonego w JMś 23 naszego pisma, donosi-
my, że Koło Studentów Akademji Górniczej w Krakowie otrzymało
od Comite Central des I-Iouillores de France pięć praktyk w kopal-
niach francuskich na rok bieżący, oraz stypendjum w kwocie lOOOOfr.
na pokrycie kosztów podróży.


Z Politechniki Warszawskiej. Na Wydziale Mechanicznym
Politechniki Warszawskiej wakuje od semestru jesiennego r. ak.
1923/24 katedra nadzwyczajna matematyki. Zgłoszenia kandydatów
przyjmuje Dziekan Wydziału Mechanicznego do dnia 20 czerwca r. b.


innych typów (w r. 1920 całkowita produkcja wynosiła 2 205 000 wo-
zów). Samochody kryte (karety, limuziny i t. p.) stanowią 35%. War-
tość całkowitej produkcji wynosi 1559000000 dolarów. Średnia ce-
na detaliczna samochodu turystycznego, wynosząca w 1921 roku 900
dolarów, spadła w roku 1922 do 770 dol., czyli o 14$. Średnia cena
ciężarówki w tym samym czasie spadła z 1326 do 1050 dolarów, t. j .
o 21%. Produkcja pneumatyków wynosiła 36 340000 sztuk. Kauczuk,
użyty do togo przemysłu, stanowił 83% całkowitej produkcji tego ar-
tykułu. Pozatem przemysł samochodowy zużył 30$ eałk. produkcji
szyb, 20$ glinu i 4$ żelaza.


Ilość samochodów w ruchu. Wypada zaznaczyć, że niema
drugiego kraju na świecie poza Stanami Zjednoczonemi, w którymby
samochód był tak rozpowszechniony. W roku 1922 było w ruchu
11500000 wozów, z czego 10 250000 osobowych i 1250000 ciężaro-
wych. W stosunku do r. 1921 liczby te wzrosły o 7%. Jeżeli uwzglę-
dnimy, że całkowita ilość samochodów na świecie jest 32 75O000,
znajdziemy, że Stany Zjedn. posiadają ich 81$. W 1922 roku 108
miast używało komunikacji autobusowej; 12 000 szkół używało au-
tobusu, jako środka lokomocji.


Zużycie benzyny wyniosło 5300000000 galonów (w r. poprz
4 50700000C g.).


Na całem terytorjom Stanów znajdowało się 48000 garaży pu-
blicznych, 63000 zakładów reparacyjnych i 63 700 magazynów zao-
patrujących.


KRONIKA ZAGRANICZNA.


Światowa produkcja żeliwa i stali. Czasopismo „Iron Age"
z d. 4 stycznia r. b. podaje produkcję światową żeliwa i stali w ro-
ku zeszłym w porównaniu z rokiem 1913-ym.


1. Produkcja stali: rok 1913


Stany Zjednoczone 31300000 t
Ang]ja 7 688 000 „
Niemcy 17 340000 „
Francja 4 620 000 „
Belgja 2427 600,,


Razem 63375600,,


3. Produkcja żeliwa: roli 1913


Stany Zjednoczone 30 966000 t
Anglja 10 260000 „
Niemcy 16 476 000 „
Francja 5124000,,
Belgja. . . . ; _ . ' . 2445000 „


65 271000*


rok 1922 Bóżnica w %%


34350000 t +9,75 %
5 923 200 „ — 22,9 „
8 750 000, — 49,6 B


4351000 „ — 5,8 „
1454 600 „ - 40,1 „


54828800 „ • 13,5 »


rok 1932 Różnica w %%


26 800000 t —13,45%
4 865000 „ —52,7 „
6 200000 „ — 62,4 „
4 878000 „ — 4,8 „
1544000,, , —36,9 „


44287000 t —32,1 %


Wystawa Jubileuszowa w Goeteborgu. Od 8 maja do 30 wrze-
śnia r. b. odbędzie się, z okazji trzechsetlecia założenia miasta Goe-
teborg, największego portu Szwecji na zachodniem wybrzeżu, wielka
wystawa jubileuszowa.


Pokaźne miejsce zajmuje na niej przemysł szwedzki, który
w ostatniem dziesięcioleciu poczynił znaczne postępy. Szczególna
uwaga będzie zwrócona na dział obróbki. drzewa, wyrób papieru
i masy papierniczej. Również dział maszyn i metalurgji będzie oka-
zale reprezentowany. ,


Pozatem odbędzie się tam wystawa sztuki stosowanej (meble
tkaniny, ceramika, szkło, wyroby ze złota i sr,ebra, oraz biżuterja,
wyroby metalowe, introligatorstwo, grafika, sztuka drukarska, szyldy, <
dywany, obicia, lampy, dywany z linoleum), jak również sztuka czy-
sta. Wreszcie ma być urządzona wystawa rolnicza, pokaz bydła i t. p.


Od 14 do 23 września odbędzie się również w Goeteborgu Skan-
dynawska Wystawa Ogrodnicza.


Wogóle Goeteborg w tym lecie można będzie nazwać miastem
zjazdów. Nie mniej, jak 200 zjazdów różnych instytucji zapowie-
dziano w tym czasie, począwszy od zjazdu urzędników komunalnej
opieki nad biednymi i kończąc na konferencji ekspertów masła i spe-
cjalistów od motorów spalinowych. Oprócz tego od 9 maja do 12
czerwca odbędzie się Międzynarodowa Wystawa Samochodów, a od
21 lipca do 12 sierpnia — Międzynarodowa Wystawa Budowy Miast.


Automonilizm w Stanach Zjednoczonych Amer. Połn. w 1922 r.
Produkcja, Według „The Oommercial and Financial Chronicie", pro-
dukcja w r. 1922 wyniosła 2287000 samochodów osobowych i tu-
rystycznych, 240000 samochodów ciężarowych i 1000000 wszelkich


PRZEGLĄD PISM TECHNICZNYCH.


Mechanik 1923, N° 10 poświęcony jest rolnictwu,


Przegląd Elektrotechniczny, 1923, .Na 10 zawiera między innemi;
inż.jA. C. Chądzyński, Smarowanie silników dyzlowskich (c. d).


Czasopismo Techniczne, 1923, Ns9 zawiera m. in.: St. Bryła,
Polskie przepisy obliczeń Statycznych w budownictwie lądowem.


Le Genie CMI, Ns20, 1923. L. Biette, Les chaussóes et trottoirs des
rues de Paris; Dr. E. Grandmougin, La formation, la constitufcion
et l'utilisation chimique de la houille; Microindicateur Collins, pour
moteurs k grandę yitesse.


Z. d. V. D. I., Na 20, 1923. Dr. Ing. E. v. Willmann, ttber Tal-
sperrenschieber; Prof. R. Doerfel_, Die Getriebe und die Zeit; Obering.
L. Schfiler, Der Leistunsgfaktor im Fabrikbetrieb.


Mechanik, M 11 poświęcony jest elektrotechnice: Mjr. inż. K. Jac-
kowski, Rozwój sieci radiotelegraficznej w Polsce; Inż. el. L. Toł-
łoczko, Zarys historyczny rozwoju telefonów.


Engineering, Ni 2990, zawiera: R. O. King, The measurement
of air flow (6 rys.); J. Horner, Multi — cutting test arrangements
(c. d., 25 rys.); The twin-screw steamships „Aconcagua" and „Teno"
(15 rys.); A. M. Porteyin, The structure of eutectis (c. d., 15 rys.);
G. S. Baker, Model screw propeller experiments with mercantille
ship forms (3 rys).


Engineering, IN&2991, zawiera: G. H. Flll, The design of hot-air
drying plant; Reinforeed concrete footbridge at neepsend, Sheffield
(39 rys.); Alloys resistant to corrosion (Irys.); The Caprotti locomo-
tiye valve gear (17 rys.); Transmission of speech by iight (3 rys.);
Gh A. Hankins, The relation between width of scrasch and load on
diamond in the scratch hardness test (17 rys.).


Przegląd Górniczo-Hutniozy, JVs 6,-1923 zawiera m. in.: J. Buzek,
Właściwe zużycie koksu przy przetapianiu rudy żelaznej w wielkim
piecu zwyczajnym i elektrycznym; H. Wdowiszewski, Sposoby ana-
lizowania stali narzędziowej oraz materjałów, używanych do jej wy-
twarzania (dok.).


Z. d. V. D. I., M21 — 1923 zawiera: Keppeler, Die Grundlagen
des Fortschrifts in der Glasindustrie; Knorrn, Die n«uzeitliche Ta-
felglasbiitte (z 11 rys.); Maurach, Aus der Technik des Glasschmelz-
ofens (z 11 rys.);= Eckert, Das Klihlen des Glases (1 rys.); Gehlhoff,
Die Massenherstellung von Gluhlampenkolben (8 rys.).


Z. d. V. D. I. N5 22 — 1923 zawiera: Dr.-ing. Czochralski, Die
Grundlagen der Verfestigungsvorgange (5 rys.); Dr. - ing. W. Otte,
Die Wasserumlauf |in Steilrohrkesseln (9 rys); Dipl.-ing. A. Schild,
Das Schleifen un Polieren yon Spiegelglas (18 rys.).


Le Genie Civil, .Na 21—1923 zawiera: Calfas, Les laboratoires
de recherches de la General Electric Company Ltd. London (7 rys.);
Bijls, Essais de rćsistance et d'ślasticitś du terrain de fondation de
la nouvelle óeluse maritime d'Ymuiden-Hollande (3 rys.); Obserya-
tions sur 1'organisation materielle des chemins de fer allernands
(3 rys.); Poste a łamps a usage multi pies de la Soc. franc. Radio-
Electriąue (,3 rys.).


Wydawca: Spółka z o. o. „Przegląd Techniczny". . Redaktor odp. Inż. Czesław Miknlski.
Drukarnia Techniczna, Sp. Akc, w Warszawie, ul. Caackiego 34 3 (Gmach Stowarzyszenia Techników)
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Międzynarodowa Konferenc ja Normal izacy jna 
w Z u r y c h u . ^ 


Napisał prof. A. Rogiński. 


5. Wzniesienia wałów maszyn. 


Projekt .szwajcarski wzniesień wałów maszyn ( V S M 
503.10; 503.20), opracowany na podstawie poro
zumienia z wytwórniami maszyn e lektrycznych, 


pomp, turboprądnic i t. p., znacznie się różni od norm 
niemieckich, opartych na szeregach normalnych. H o -
landja , Szwec ja i Włochy przychylają się do przyję
c ia tego szeregu (Włochy — nawet d la samochodów); 
nie jest wykluczone przyjęcie tego szeregu i przez 
Francję. 


6. Końce wałów. 
Szwaj car ja wystąpiła z międzynarodowym pro


jektem normy końców wałów maszyn, mianowicie koń
ców walcowych ( V S M 15505 i 15506) i stożkowych 
( V S M 15507). Pro jekt szwajcarski został opracowany 
w porozumieniu z przemysłem francuskim. A n k i e t a 
wykazała, iż szereg państw (Francja , Ho land ja , Szwe
cja) uważa za możliwe przyjęcie tego projektu. W n i o 
sek B e l g i i o wprowadzenie średnicy 125 mm (uży
wanej w transmisjach) nie uzyskał większości. N i e m 
cy zaznaczyl i , że mogliby zmienić swoje normy 
w celu przystosowania się do pro jektu szwajcarskie
go, jeżeli będzie on uznany za normę międzynarodo
wą. Pro jekt pasowań końców wałów nie był r ozwa
żany, gdyż większość państw tą sprawą jeszcze się 
nie zajmowała. 


7. Sprzęgła sztywne. 
Pro jekt normy międzynarodowej sprzęgieł s z tyw


nych został opracowany przez Szwajcarję w poro
zumieniu z przemysłowcami francuskimi. Za przyję
ciem tej normy wypowiedziała się ty lko F r a n c j a ; 
inne państwa jeszcze tej sprawy nie przestudjowały. 


8. Łożyska kulkowe. 


a) p r o m i e n i o w e . 
Pro jekty norm promieniowych (poprzecznych, 


Radial lager , Querlager) łożysk k u l k o w y c h , opraco'-
wane przez Szwajcarję na podstawie uchwał konfe
renc j i Zuryskie j z roku 1923 i ogłoszone w N r . 5 
i 6 czasop. „Technik und Betr ieb" z r . 1924, zostały 
już w niektórych państwach wprowadzone w prze 
myśle, w innych przyjęto je jako normy, wobec cze
go szwajcarskie projekty norm promieniowych łożysk 
ku lkowych mogą być uważane za normy międzyna
rodowe. 


b) o s i o w e. 
N o r m y łożysk osiowych (podłużnych, Langslager, 


Achs ia l lager , Drucklager ) , ogłoszone przez Szwajcarję 
w N r . 6 „Technik und Betr ieb" , zostały zmienione 
w Ameryce . N o r m y amerykańskie ustalają większą 
ilość średnic, w ce lu otrzymania większej równomier
ności szeregu, co niewątpliwie musi spowodować po
drożenie produkc j i . N iemcy mają zamiar przyłączyć 
się do pro jektu szwajcarskiego, z małemi zmianami. 
Szwedz i nie zmienią swoich dotychczasowych norm 


1) Dokończenie do str. 108 w Nr. 8 r. b. 


d l a łożysk podłużnych, zan im nie będą wprowadzone 
w życie normy wszechświatowe, łącznie z Ameryką. 
Belg ja , mająca dużo maszyn pochodzenia amerykań
skiego, będzie czekała na porozumienie się S z w a j -
car j i z Ameryką. A n g l j a , Czechy i H o l a n d j a wypo
wiedziały się za ewent. przyłączeniem się do norm 
zuryskich. W końcu dyskusj i zapadła uchwała 
0 konieczności dojścia do porozumienia z Ameryką 
1 odpowiedniej zmiany projektu szwajcarskiego. O ile 
do takiego uzgodnienia nie dojdzie, będzie przyjęty 
projekt zuryski . 


9. Tarcze szlifierskie. 
Wobec ogromnej różnicy grubości ziaren w t a r 


czach wytwarzanych w rozmaitych fabrykach, zacho
dzi konieczność ustalenia przedewszystkiem skal i g ru 
bości ziaren, a następnie jej sprawdzania. J a k w y k a 
zała praktyka , sita o pewnej ilości oczek na jedno
stkę długości nie stanowią dostatecznej kontro l i , gdyż 
przesiewanie zależy od materjału sita i od prędko
ści jego poruszania. A m e r y k a wprowadziła już swoje 
normy grubości z iaren w 62 zakładach, przeto trudno 
mówić o jakie jkolwiek zmianie norm amerykańskich. 
Ponieważ Niemcy i Szwec ja gotowe są przyjąć nor
my amerykanskie, konferencja uchwaliła zalecić p rzy 
jęcie tych ostatnich jako norm międzynarodowych. 
Pan Kni ip fer , przedstawiciel The Carborundum Co, 
obiecuje przysłać każdemu Komitetowi Narodowemu 
komplet sit, wykonanych z jednakowego materjału, 
które stanowić będą wyposażenie stacji kontrolnej gru
bości ziaren. Tolerancje ustalone w A m e r y c e są więk
sze od szwajcarskich, ponieważ niektóre zakłady ame
rykańskie nie mogą dawać ziaren, z mniejsizemi tole
rancjami. Poniższa tabela i lustruje tolerancje szwaj 
carskie i amerykańskie, na przykładzie sprawdzenia 
wymiarów ziaren N r . 25. W tym celu używa się sit 
N r . 16, 20, 25, 30 i 35, przez które przechodzić mają 
nast. ilości odsetkowe: 


Ziarno Nr. 25. wedł. norm wcdł.norm 
szwajcarsk. ameryk. 


przechodzi przez sito N r . 16 100% 100% 
„ N r . 20 97% 9 0 % 


S/ on ! 7 5 % 20% 
„ I I I I 1 ^ T - J U 


N r . 35 3% 3% 
J a k widać z tabl icy , mieszanka N r . 25 zawiera : 


ziaren N r . 20 w Szwajcar j i 3%; w Ameryce 10% 
„ N r . 25,30 „ 2 2 % ; „ 7 0 % 
„ N r . 35 „ 7 2 % ; „ 17% 


Opracowanie skal i twardości ziaren powierzono 
Związkowi fabryk amerykańskich, w których przepro
wadza się próby określania twardości. 


A m e r y k a trzyma obecnie na składzie 14 typów 
tarcz według katalogu „Standards Shapes, Gr ind ing 
wheels, approved by G r i n d i n g Wheels M i g Associat ion 
of the U . S. A . and C a n a d a " (Norton Co., W o r c e -
ster, Mass ) . 


Konferenc ja uważa za konieczne stworzenie j ed 
nakowych oznaczeń typów tarcz i uważa za pożąda-
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ne zmniejszenie ilości typów i otworów w tarczach, 
drogą zwołania konferencji , złożonej z wytwórców 
tarcz i wytwórców szlifierek. 


10. Rurociągi. 
Normy rurociągowe, opracowane przez Szwaj ca 


r ja i ogłoszone w zeszycie specjalnym „Technik und 
Betr ieb" (Sonderheft , ,Rohrleitungen" grudzień 1924), 
były poddane dyskusj i , jako projekt norm międzyna
rodowych. Stopniowanie ciśnień nominalnych, usta
lenie ciśnień roboczych wody i pary przegrzanej oraz 
ustalenie próbnego ciśnienia hydraulicznego przyję
to według projektu szwajcarskiego. Również został 
przyjęty szwajcarski szereg nominalnych średnic rur. 
Niemcy i Czechy, którzy już mają ustalone skale 
ciśnień, poddadzą swoje normy rewiz j i , w celu przy 
łączenia się do ustalonej normy międzynarodowej. 


T y p y kielichów rur żeliwnych, przedłożone przez 
Czechy, Holandję łącznie z Belgją, Niemcy i Polskę 
wywołały ożywioną dyskusję. Wobec tego, że ujedno
stajnienie kształtu k ie l i cha nie wchodzi w zakres nor
mal izac j i międzynarodowej, uchwalono opracować 
(jako międzynarodowe) t y l k o tolerancje średnic rur 


i kielichów, d l a możności łączenia ze sobą rvit że
l iwnych, wykonanych w rozmaitych państwach. D l a 
tych samych przyczyn zalecono zachować w rurach 
kołnierzowych średnice kół rozmieszczenia śrub, ilość 
śrub i ich średnice, podane w projekcie szwajcarskim. 


D l a ciśnienia ponad 25 at zalecono używanie 
śrub z materjałów wysokowartościowych i oznacza
nie takich śrub bądź wydrążonym na końcu sworznia 
śruby wgłębieniem walcowem, bądź też rysą współ-
środową z osią sworznia. Komis je narodowe mają 
przesłać do Zurychu swoje opinje, dotyczące tych 
znaków. 


W e wzorze służącym do obliczania grubości ścia
nek rur żeliwnych i stalowych 


przyjęto d la żeliwa kr — 250 kglcm2, d la stali o w y 
trzymałości 42—50 kg/mm2 — k. — 1000 kg/cm2 i d l a 
stal i 34—42 kg/mm2 — fc, = 800 kg/cm2. 


D l a rur spawanych przyjęto we wzorze 


2k,x 
spółczynnik bezpieczeństwa x = 0,8. 


Wobec tego, iż w normie szwajcarskiej stopnio
wanie prężności jest tak ułożone, że dana rura wodo
ciągowa może być używana do rurociągu parowego na 
prężność mniejszą o 1 stopień, zaś do rurociągu d la 
pary przegrzanej na prężność mniejszą o 2 stopnie, 
przeto naprężenia będą stopniowane odwrotnie do 
stopniowań prężności, p r z y zachowaniu tegoż stopnia 
w szeregu prężności, a więc: 


jeżeli dla wody przyjmiemy ltr = 800 ewent. 1000 kgjcm-


to dla pary będziemy mieli „ = 640 „ 800 „ 


zaś dla pary przegrzanej „ = 500 „ 640 ,, 


przy materjale 34—42, ewent. 42—50 kglmm2. 
T a k i układ daje możność znacznego zmniejsze


nia składów rur dla wody, pary i pary przegrzanej. 
Normal i zac j i ulegają ty lko r u r y spawane styko


wo acetylenem lub gazem wodnym, natomiast nie u le 
gają ujednostajnieniu rury spawane na zakładkę. 


D l a średnic zalecono tolerancje ± 1%, zaś 
d la ścianek + 10%, gdyż zachowanie tolerancyj 
mniejszych, według norm amerykańskich, pociągnęło
by za sobą znaczne podrożenie produkc j i (dodatkowe 
nagrzewanie i przeciąganie). 


Sprawa tolerancyj owałności rur będzie wyjaś
niona drogą ankiety. 


R u r y gazowe istnieją w sprzedaży na rynkach 
zagranicznych trojakiego rodzaju : 


1) gazowe — zwyczajne handlowe do gazu, wody 
i t. d., bez żadnych tolerancyj i bez przepisów co 
do materjału; 


2) gwintowane gazowe, z zachowaniem tolerancyj 
i przepisów o materjale; 


3) wyższych gatunków — gazowe do nacinania 
gwintów stożkowych. 


G w i n t rurowy jest wszędzie przyjęty według 
norm angielskich (Whitwortha). Zbieżność stożka 
gwintu stożkowego, stosownie do norm angielskich, 
p i oponowana jest 1/16. Niemcy i Belg ja wypowie
działy się za zmniejszeniem tej zbieżności do 1/20, 
a nawet do 1/24, żeby ścinać mniej materjału przy 
wykonywaniu gwintów cyl indrycznych. Kwest ja zbież
ności stożka została otwartą do przyszłego porozu
mienia się narodowych Komitetów normalizacyjnych. 
Niemcy zapowiedziały zmianę zewnętrznych średnic 
rur gazowych według nowych norm, opracowanych 
przez Deutscher R6hrenverband. 


J a k widać z powyższego sprawozdania, ustalanie 
podstaw dla norm międzynarodowych napotyka na 
znaczne trudności w tych wpadkach, k iedy trzeba 
uzgadniać normy oparte na metrycznym systemie miar 
z normami d la systemu angielskiego (cal, funt). P o 
nieważ przemysł angielsko-amerykański wywiera 
znaczny wpływ na przemysł europejski, przeto pań
stwa Europy stosujące system metryczny, muszą ciągle 
się liczyć z normalizacją amerykańską, wówczas k iedy 
A m e r y k a mniej się interesuje normalizacją metryczną. 
Żeby osiągnąć porozumienie między Anglją i A m e 
ryką z jednej strony, a Europą z drugiej, niezbędne 
jest utworzenie Międzynarodowego Komitetu N o r m a 
lizacyjnego, w którym uczestniczyłyby wszystkie pań. 
stwa zainteresowane w normal izac j i międzynarodo
wej , światowej. T a k a idee rzucił sekretarz generalny 
Br i t i sh Engineering Standards Association, p. M . L e 
Maistre i zaproponował zwołać przyszły kolejny z jazd 
Sekretarzy Komitetów narodowych (który ma się od
być w r. b.), nie w Europie , lecz w N o w y m Y o r k u , 
W kwietniu . N a zjeździe tym, oprócz spraw organi
zacyjnych, będzie utworzony Międzynarodowy K o 
mitet Normal izacy jny , którego zarvs organizacji n i 
żeli podaję według wzoru o. Le Maistre 'a . K o l e i n y 
(111-ci) Z jazd kierowników biur normalizacyjnych bę
dzie rozszerzony do granic konferencji międzynaro
dowej, z udziałem prezesów Komitetów Narodowych. 
Uchwały oowzięte na tym kongresie będa raty f iko 
wane przez rządy, wzg l . organizacje narodowe, któ
re wvślą swych delegatów. 


Celem Komitetu Międzynarodowego będzie ukła
danie i uzgadnianie norm, które poszczególne orga
nizacje narodowe zechcą wysunąć, jako projekty mię
dzynarodowe. 


Międzynarodowy Komitet Normal i zacy jny będzie 
się składał z narodowych organizacyj normal i zacy j 
nych tych krajów, które przyjmą uchwalony statut 
przed dniem 31 grudnia r. b. 


Organem naczelnym Komite tu będzie Zgroma
dzenie ogólne przedstawiciel i organizacyj narodowych, 
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które będzie zwoływane w miarą potrzeby przez K o 
misję Wykonawczą, w porozumieniu z organizacjami 
narodowemi. Zgromadzenie ogólne powoła Komisję 
Wykonawczą, która będzie się składała z prezesa K o 
mitetu Międzynarodowego, 3-eh wiceprezesów i sekre
tarza generalnego. K o m i s j a W y k o n a w c z a powoła do 
życia Biuro Centralne, którego siedziba będzie usta
lona przez Zgromadzenie Ogólne. Zadaniem B i u r a 
Centralnego będzie dokładanie wszelkich starań, ce
lem osiągnięcia międzynarodowego uzgodnienia spraw 
wysuniętych przez Komitety Wykonawcze . Wytyczne 
prac B i u r a Centralnego ustala K o m i s j a Wykonawcza . 
Do rozważania poszczególnych zagadnień, B iuro C e n 


tralne powołuje, za zezwoleniem K o m i s j i W y k o n a w 
czej, Komisje specjalne, złożone z przedstawic ie l i 
tych organizacyj narodowych, które zechcą wziąć 
udział w pracach Komisy j specjalnych. Prezes K o m i 
tetu Międzynarodowego będzie wybierany na wniosek 
K o m i s j i Wykonawcze j z pośród prezesów komitetów 
narodowych. Prezesi organizacyj narodowych są w i 
ceprezesami Komitetu Międzynarodowego. Pro jekty 
norm, uzgodnionych w Komis jach specjalnych, będą 
ogłaszane jako normy międzynarodowe przez K o m i 
sję wykonawczą, o ile będą zaakceptowane przez 4 / 5 


l i czby państw, należących do organizacji międzyna
rodowej. 


PRZEGLĄD P I S M T E C H N I C Z N Y C H . 


przeciwwaga 


B U D O W N I C T W O . 
Budowa zbiornika żelbetowego. 


Budowa zbiornika na czystą wodę dla urządzeń wodocią
gowych w Eastem Hłtts (przedmieście 'Gimeinnati), dzięki wiel
kim wymiarom, wysokościom ścian i systemowi ipracy, jest 
pod względem technicznym bardzo ciekawa. 


Zbiornik ma przekrój kwadratowy, o długości baku 122 m, 
a zatem powierzchnia dna F ~ 15 000 m2. Wysokość od pod
stawy fundamentu do górnej krawędzi zbiornika wynosi 
11,0 m. Wysokość wody w zbiorniku 9,45 m. IOość m a -
tarjałów zużytych na budowę wynosi: betonu 18 300 m 3 , 
żelaza 1 000 Oprócz łeigo wykonano 53 000 m3 robót ziem
nych i 10 870 m2 wyprawy dla uszczelnienia ścian. 


Jednakowy przekrój śoiam na całej ich długości pozwo
lił ma wielokrotne stosowanie szalowania, przez ©o uzyskano 
uproszczenie wykonania 'oraz oszczędność w materiałach po
mocniczych. 


Rys . 1 przedstawia (w 
różnych skalach i wido
kach) przekrój ściany 
zbiornika, oraz daje 
schemat 'Organizacji ro
bót. Od betoniarek, u -
mieszczenych w bliskoś
ci wykonywanej części 
ściany, przebiega wzdłuż 
wewnętrznej strony śoian 
zbiornika tor pomocniczy 
do przywożenia materja
łów oraz do przesuwania 
żórawia i specjalnych r u 
sztowań ruchomych. 


Po wykopaniu dołów 
ma fundament i wykona
niu ławy betonowej (rys. 
2) zostały ustawione i 
oparte na niej odpowied
nio pogięte pręty piono
we o średnicy 32 mm i 
długości 12 i 9,5 m, co 
15 cm długi i krótki pręt 
na zmianę. Pręty piono
we były podtrzymywa


ne przez specjalne rusztowania, przedstawione na 
rys. 2. Mocne podpórki ustawione co 3 'metry, służyły jako 
rusztowanie robocze, oraz do ułożenia uzbrojenia poziomego. 
Dwa rzędy kloców podłużnych 10X10 cm, odpowiednio u -


m.ieszczonyah (u dołu), do których co 15 cm przymocowane 
zostały pręty pionowe, dawały każdemu z nich dwa punkty 
oparcia. Końce prętów ustawionych w płaszczyźnie pionowej 
przymocowane następnie do prętu poziomego (u góry) o śred
nicy 25 mm. Dalej wy
konano fundament o 
przekroju trapezowym'. 


P o stwardnieniu funda
mentu, pręty pionowe 
zostały w mim dobrze 
zakotwiono. Betonowanie 
łaiwy fundamentowej do
konane zostało przy po 
mocy specjalnego szalo
wania, które jednocześnie 
służyło do zawieszenia 
prętów poprzecznych i >/%i^>Ł 
podłużnych uzbrojenia. 
Pręty poziome uzbroje
nia ścian, początkowo u-
łożone swobodnie na od
powiednich wycięciach w 
podpórkach rusztowania, 
zostały następnie związane z prętami pionowemi. 


Betonowanie fundamentów odbywało się zapomocą żóra-
iwia, który podnosił kubły z wagoników popychanych po torze 
i wyrzucał zawartość wewnątrz oszalowania. Do betonowania 
wysokich ścian, tak jak do szalowania, zastosowano ruszto
wania ruchome, posuwające się po szynach. Na górny ich po
most podnosił żóraw kubły z betonem, który następnie był 
wylewany na odpowiednie miejsce zapomocą trójramiennej 
rynny. Długość ramion rynien zmieniana była odpowiednio do 
zmiany wysokości batonowych warstw ściany. 


P r z y opisanym wyżej systemie pracy, największa wydaj 
ność przy betonowaniu wyniosła 27 m3 betonu na godzinę. 
Średnia dzienna w ciągu 4 tygodni wyniosła 190 m3, był jed
nak sizeTag dni, w których wykonywano po 270 m 3 ścian. 


J. S. 


Rys. 2. 


OBRABIARKI . 
Niemiecka technika obrabiarkowa i organizacja.*) 


Czasop. Z. d. V . d. I. podnosi w kronice postępów tech
niki w r. 1925, iż technika obrabiarkowa w Niemczech poczy
niła w ub. roku pewne postępy, naśladując idee konstrukcyj 
amerykańskich. Przedewszystkiom podkreśla rozpowszechnie-


*) V . D. I., t. 70 (1926) str, 26 
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P. K. N.
W I A D O M O Ś C I


POLSKIEGO KOMITETU NORMALIZACYJNEGO.
U Warszawa, dnia 19 Marca 1925 r. Rok 1


T R E Ś Ć : W sprawie przepisów odbiorczych turbin parowych
(prżekł. przepisów Czeskosł. Komitetu Normaliz.). — Norma
prób na rozciąganie (pojęcia podstawowe).


SOMMAIRE: Cahier des charges pour la fourniture des turbi-
a vapeur (publić par la Com. Tchćquoslovaque de Stan-
dard). — Normę polonaise des essais de la resistance & la
traction (notions principales).


W sprawie przepisów odbiorczych
dla turbin parowych.


Prof. A. Rogiński.


Czeskosłowackie „Zprawy Ćeskoslovenske Normali-
saćni Spoleonosti" podały w Nr. 14 r ub. projekt prze-
pisów odbiorczych dla turbin parowych, wzorowany na
przepisach angielskich, francuskich i niemieckich. "W opra-
cowaniu tych przepisów brali udział pp.: prof. J. Zvo-
nićek; prof. dr. R. Doerffel; inż. I. Kieswetter, kierownik
oddziału turbin parowych Zakładów Skodovy Zav7 inż.
V. Dintr, szef. oddziału turb. par. fabryki Breitfeld Da-
nek i Sp., inż. V. Machytka, z ramienia Sp. Akc. Óesko-
morawska Eolben i inż. J. Hołub. Ponieważ sprawa
przepisów odbiorczych dla turbin parowych jest dla nas
również aktualna i może wypłynąć na mającym sią
odbyć Zjeździe inżynierów mechaników polskich, uwa-


, żarn za wskazane zaznajomić szerszy ogół techni-
ków polskich z przepisami czeskiemi, podając je w tło-
maczeniu, które starałem się jaknajściślej dostosować
do tekstu czeskiego, wskutek czego styl tłomaczenia
jest nieco ciężki.


A. Podstawy do umów; moc gwarantowana.


I. Moc.
1) Pod nazwą mocy nominalnej, którą oznacza się


wielkość turbiny, rozumie się jej moc całkowita. Turbina
pracuje najsprawniej przy 8 0 % mocy nominalnej.


2) W normalnych warunkach (przy normalnej pręd-
kości, norm. stanie pary i norm. temperaturze wody chło-
dzącej) turbina powinna pokonywać czasowe przeciąże-
nie wynoszące 10% mocy nominalnej, dla możności otrzy-
mania całkowitej mocy turbiny w warunkach gorszych
niż normalne.


3) Turbiny pracujące ze skraplaniem pary, szczegól-
nie turbiny o większej mocy, z reguły nie powinny mieć
urządzeń do pracy na wydmuch. W razie gdyby w wy-
padkach wyjątkowych wydmuch pary był pożądany, po
winien on być specjalnie zastrzeżony w umowie


4) Moc użyteczna turbogeneratora, jeżeli nie jest
określona inaczej, rozumie się jako moc mierzona na za-
ciskach, z uwzględnieniem następujących ograniczeń:


a) Jeżeli maszyny pomocnicze, należące do turbiny
i prądnicy, będą napędzane elektrycznie, to zużyty przez
nie prąd powinien być odjęty od mocy na zaciskach.


b) Jeżeli powyższe maszyny będą napędzane za po-
mocą pary, która może być jeszcze następnie zużytko-
wana w turbinie głównej, to wymieniona wyżej moc jest
ważna tylko wówczas, kiedy para z maszyn pomocni-
czych jest rzeczywiście oddawana turbinie głównej.


c) Moc zużywana na wzbudzenie nie stanowi mocy
użytecznej.


d) Przy wzbudzaniu prądem obcym, moc zużytko-
wana na wzbudzenie odejmuje się od mocy na zaciskach
turbogeneratora.


5) Jeżeli dostawę uskuteczniają rozmaici dostawcy,
albo jeżeli zapomocą turbiny będą poruszane: przekładnia
zębata, prądnica, sprężarka lub t. p. maszyny, dostar-
czone przez innych dostawców, wówczas pod nazwą moc
użyteczna turbiny rozumiemy moc mierzoną na sprzęgle
(przekładni zębatej), łąizącem turbinę z wprowadzaną
w ruch maszyną. Zużycie energji przez maszyny po-
mocnicze oblicza się jak w p. 4.


6) Moc i stopień przeciążenia, gwarantowane przy
zastosowaniu pary nasyconej, winny być utrzymane
i przy parze o wilgotności 5$.


II. Rozchód, pary.
7) W umowach rozchód pary powinien być podany


dla obciążeń: 100%, 80%, 60% i 40»/0 całkowitej (nomi-
nalnej) mocy.


Przeciętny rozchód pary Cs oblicza się według
następującego wzoru:


3 Cx + 4 G, + 3 Cs -f 2 C4


gdzie
Cl jest to rozchód pary przy 100$ całkowitej (nominał.)
mocy


0%
o,


80 „
60.,
4 0 .


8) Pod procentową tolerancją gwarantowanego
rozchodu pary rozumie się tolerancja odniesiona do śred-
niej wartości, obliczonej według p. 7, jeżeli nie jest za-
strzeżony inny sposób obliczania.


Jeżeli gwarancje dotyczą pary nasyconej, to pod
parą nasyconą rozumiemy parę suchą (patrz p. 59).


9) Umowa ściśle ustala dopuszczalne tolerancje
wyników próby turbiny w stosunku liczb zagwarantowa-
nych. Jeżeli umowa tego nie podaje, to przy równomier-
nem obciążeniu i przy określaniu rozchodu pary drogą
mierzenia kondensatu, otrzymane wyniki przyjmuje się
bez tolerancji. Jeżeli w czasie próby obciążenie wahało
się w granicach + ó%, czyli w całości do 10%, to dopusz-
cza się tolerancja równa połowie przeciętnego odchylenia
od średniej wartości obciążenia. Przeciętnem odchyle-
niem nazywa się średnia arytmetyczna wszystkich odczy-
tanych odchyleń, które były dostrzeżone w jednostajnych
odstępach czasu; ilość odczytów powinna być nie mniej-
sza od 15. Przy wszystkich pomiarach pary (płytki[dła-
wikowe, dysze z małą różnicą ciśnień), albo przy pomia-
rach wody zasilającej dopuszczalna jest tolerancja 5°/Q.


(Dalszy ciąij na str. 362s).
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c) Warunki techniczne wyrobu rur, zawarte w poprzednich paragrafach, obowiązują tylko
wtedy, jeśli w umowie nie ustalono innych warunków.


d) Wszystkie niezbędne przyrządy do pomiarów i prób oraz prasy hydrauliczne są dostar-
czane przez dostawcę tak samo, jak i niezbędna przy próbach obsługa.


e) Nabywca nie mający zamiaru wysłać delegata do odlewni może żądać poświadczenia od
dostawcy, że rury zostały wykonane według norm ustalonych przez Polski Komitet Normalizacyjny
i że próbę hydrauliczną wytrzymały.


f) Koszta drugiej próby hydraulicznej, o ile ta ostatnia byłaby konieczna na miejscu
przeznaczenia, obciążają odbiorcę. Próba powinna być wykonana zapomocą przyrządów, których
działanie jest bez zarzutu. Dostawca może być obecny przy próbie, na własny koszt. Prostki
i kształtki, które nie wytrzymały drugiej próby, winny być zastąpione nowemi, które mają być
dostarczone na miejsce przeznaczenia przez odlewnię bez dodatkowej za to zapłaty, jeśli
próba wykazała bądź niedokładności w odlewie, bądź złą jakość żeliwa.


§ 11. Gwarancje.
Niezależnie od przyjęcia rur w odlewni, nabywca ma prawo żądać od dostawcy gwarancji


co do jakości żeliwa i dokładności wykonania odlewu oraz obowiązania do zamiany na nowe tych
części, które podczas okresu gwarancyjnego uległy zepsuciu lub zniszczeniu. Termin gwarancji
określa się każdorazowo w umowie.


W sprawie przepisów odbiorczych
dla turbin parowych.


Prof. A. Rogiński.


(Dokończenie do str. 44 Ni


VII. Zestawienie wyników i protokul.


55) W protokule powinno być wszystko, co jest
potrzebne do oceny wyników badań i wyciągnięcia wnios-
ków prawnych.


56) Jeżeli podczas badań zachodziły wahania, to
w protokule prócz głównych odczytów należy także od.
notowywać najwyższe i najniższe wartości.


57) Jeżeli otrzymane średnie wartości obciążenia
różnią się od wartości zastrzeżonych w gwarancjach, to
wyniki badań winny być sprowadzone do wartości gwa-
rancyjnych przez interpolację. Jeżeli w umowie jest
podana gwarancja tylko przy jakimkolwiek jednem ob-
ciążeniu, to, o iłe niema specjalnych zastrzeżeń, przyj-
muje się że gwarantowany rozchód pary jest ważny
także dla obciążeń o 2% różnych od obciążeń gwarancyj-
nych.


58) Jeżeli podczas badania prężność i temperatura
pary, próżnia albo temperatura wody chłodzącej (ta
ostatnia zawsze bywa podawana zamiast próżni przy
wspólnej dostawie turbiny i skraplacza) różnią się od tych,-
które były podane w umowie, to otrzymane wartości na-
leży przeliczyć. Sposób takiego przeliczenia może być
ustalony przed badaniem (podstawy do przeliczenia dają
normy francuskie, Stodoła i t. p.), przewidując zmienność
tych warunków.


59) Rozchód pary nasyconej określa się drogą
ekstrapolacji krzywych ustalonych dla pary przegrzanej.
Jeżeli podczas badań odbiorczych nie można otrzymać
pary przegrzanej, to pomimo najlepszego odwodnienia,
trzeba dopuszczać B% tolerancji.


K r o n i k a .


MIĘDZYNARODOWY KONGRES NAUKOWEJ ORGANIZACJI
PRACY W BRUKSELI.


Biuro Komitetu Technicznego podaje do wiadomości PP.
Członków Komitetu, iż otrzymało następujący list od Sekre-
tarjatu Generalnego Międzynarodowego Kongresu Naukowej
Organizacji Pracy w Brukseli („Congres International de t'0rga-
nisation Scientifiąue du Travallu):


„W październiku 1925 roku odbędzie się w Brukseli, pod
przewodnictwem honorowem Króla Belgów i pod protektoratem
Rządu Belgijskiego, Międzynarodowy Kongres Naukowej Orga-
nizacji Pracy.


Kongres ten wiąże się z poprzednio odbytemi w Paryżu
w 1923 r. i w Pradze w 1924 r. W załączonej broszurze wyło-
żone są cele, zamierzenia i program Kongresu. Program ten nie
zawiera spraw normalizacji, jako należących do instytucyj specjal-
nie do tego powołanych.


Jednakże ze względu na to, że normalizacja i uproszcze-
nie wytwórczości są zasadniczemi czynnikami przy naukowej
organizacji pracy, sądzimy, że Kongres ten zainteresuje również
i Panów, i prosimy o wzięcie udziału w charakterze członków
w Międzynarodowym Komitecie Organizacyjnym naszego Kon-
gresu, tworzącym się w chwili obecnej.


Będziemy bardzo wdzięczni za łaskawe poinformowanie
członków Polskiego Komitetu Normalizacyjnego o naszym Kon-,
gresie; jesteśmy gotowi dostarczyć Panom broszur programo-
wych w takiej ilości, jaka Panom byłaby potrzebna.


Pragnący brać udział w Kongresie płacą po 10 złotych,
o ile chodzi o osoby prywatne, oraz po 20 złotych, o ile chodzi
o zrzeszenia,^ związki, lub przedsiębiorstwa; w razie życzenia,
można zadeklarować większą sumę. Wpłaty mogą być uskutecz-
niane przez Powszechny Bank Związkowy w Polsce S. A., w War-
szawie (Niecała 7) lub we Lwowie, na Banque Belge pour
l'Etranger a Bruxelles, na rachunek Kongresu".


Preyp. Biura: Broszura, o której mowa w piśmie Sekretar-
jatu Kongresu, znajduje się w Biurze P, K. N. (Elektoralna 2),
gdzie jest do przejrzenia, codziennie od godz. 9 rano do 3 ppoł.


Drukarnia Techniczna, Sp. Akc, w Warszawie, ul. Gzackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Techników.;.
Wydawca: Spółka z o. o. „Przegląd Techniczny" Redaktor odp. inż. Czesław Miknlski.
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{Giąg dalszylclo str. 33 N).
10) Ciepło pary, wziętej z komórek turbiny, dław.


nic na wale oraz z maszyn pomocniczych turbiny — do
podgrzewania wody zasilającej, ogrzewania wogóleit, p,,
o ile para ta weszła do ogólnego rozchodu i o ile nie jest
zastrzeżony inny sposób obliczenia, powinno być odjęte
w takiej części, która jeszcze mogłaby być zużyta na pra-
cą turbiny.


Określenie ilości pary zużytej w eżektorach winno
być poddane gruntownemu rozważeniu; w umowach za-
leca się stawiać co do tego specjalne zastrzeżenia.


III Regulowanie.
11) Ilość obrotów może się wahać najwyżej do^;30/0


przy normalnych zmianach obciążenia: przy nagłem wy-
łączeniu lub włączeniu całkowitej mocy nominalnej, zmia-
na ilości obrotów nie powinna przekraczać 6%.


l'Ł) W celu umożliwienia równoległej pracy, tur-
bina powinna posiadać możność zmiany ilości obrotów
0 ± 6%.


13) Zawór bezpieczeństwa powinien szybko odcinać
parę przy przekroczenia normalnej ilości obrotów o9 —
1 l°/o- Jednocześnie powinna istnieć możność odręcznego
szybkiego zamknięcia dopływu pary.


IV Pewność ruchu.


14) Turbina parowa powinna w ciągu 5 minut pra-
cować przy ilości' obrotów o 20°/0 wyższej od normalnej,
Dez żadnego uszkodzenia. Ustalenie powyższego powinno
się odbywać w wytwórni przy odbiorze,


15) Dla zabezpieczenia pewności ruchu, zaleca się
umieszczać "w umowach przepisy dotyczące obsługi,
w szczególności uruchomienia, zwiększania i zmniejsza-
nia obciążenia, naprz, w jakim najkrótszym czasie turbi-
na może być uruchomienia i t. p.


V Zakres dostawy.


Zakres dostawy, z całkowitym opisem technicznym
i oznaczeniem materjału ważniejszych części turbiny, po-
winien być ściśLe określony w ofercie.


O ile niema szczególnych zastrzeżeń, przy dostawie
turbiny i prądnicy przez rozmaitych dostawców, to przy
turbinie parowej powinny być dostarczone łożyska dla
prądnicy, przewody rurowe do doprowadzania i odpro-
wadzania oliwy z łożysk, sprzęgło dla wałów i podstawa
dla całego zespołu.


Dostawca prądnicy musi dać wszystkie dane, po-
trzebne do wykonania części związanych z prądnicą; mon-
tuje on też połowę sprzęgła przynależną do wału prądni-
cy i ponosi odpowiedzialność za prawidłową pracę łożysk,
o ile zatwierdził ich rysunki, przedstawione przez do-
stawcę turbiny.


6. Jednostki pomiarowe.
16) Wszystkie miary i wagi powinny być wyrażone


w jednostkach metrycznych.
17) Jednostki mocy są:


kilowat (k W) = 102 kgm/s.
koń mechaniczny (KM) == 75 kgm/s.
1 kW — 1,36 KM; 1 KM = 0,736 kW.


Jed.aostki pracy:
Kilowatogodzina (kWh) = 367 000 kgm,


;• Koniogodzina (KM/j) = 210000 kgm.
18) Temperatury podawać należy w skali Celsiusza,


ilości ciepła w kilo-kalorjach (k.-kal.).


19) Przy oznaczaniu ciśnień, powinno być podane
określenie ciśnienia: bezwzględne czy też manometryczne.


Przy oznaczaniu niskich ciśnień manometrycznych
podaje się ciśnienie bezwzględne oraz ciśnienie baro-
metry czne.


Mechaniczny równoważnik ciepła — = 497 kgm.


kWh = 860 k.-kal.
KM/i = 632,3 k.-kal.


21) Cieplik pary oblicza się według znanych tablic
(np. Moliera, Knoblaucha, Stodoli). Należy wskazać,
która z tych tablic będzie użyta do obliczenia.


C. Badania odbiorcze turbin parowych.


I. Cel badań odbiorczych.
22) Badania odbiorcze mają na celu ustalenie mocy


gwarantowanej i powinny się odbywać możliwie w Wa-
runkach, podanych w umowie lub w zamówieniu.


23) Przy badaniach ustala się :
a) Moc użyteczną, jak również moc całkowitą (no-


minalną) i możność przeciążenia.
b) Rozchód pary na jednostkę pracy KM/i lub kWh


przy określonym stanie pary, wody chłodzącej i obcią-
żeniu.


c) Zmianę ilości obrotów przy zmianie obciążenia.
d) Pewność ruchu i sprawne działanie regulatora


bezpieczeństwa.
e) Zużycie pracy, albo zużycie pary w maszynach


pomocnicz ychskraplacza, jeżeli to zużycie nie jest włączo-
ne do gwarancji.ogólnej. Należy przytem oznaczyć stan
powietrza, ciśnienie w skraplaczu i temperaturę wody
chłodzącej.


"24) Jeżeli dostawa obejmuje kilka jednostek jedna-
kowych wielkości i układu, wystarczy, po porozumieniu
się obu stron, poddać badaniom tylko jedną maszynę.


//. Czas i koszta badań odbiorczych


25) Badania odbiorcze powinny być dokonane
w ciągu dwuch miesięcy po uruchomieniu zespołu,
w każdym jednak razie dopóki nie upłynie termin gwa-
rancyjny. Pod datą uruchomienia rozumiemy dzień,
od którego urządzenie pracuje bez ważnych usterek, po-
chodzących z winy dostawcy.


26) Dostawcy powinny być dozwolone badania
sprawności działania zespołu. Ustalone przytem nie-
dokładności usuwa dostawca, jeżeli wypadają one na jego
niekorzyść; wszystkie inne naprawia (poleca naprawić)
odbiorca.


27) Odbiorca ma prawo przed badaniem odbior-
czem przeprowadzić badanie wstępne. W razie dojścia
obu stron do porozumienia, pozwala się uważać badanie
wstępne za badanie odbiorcze, jeżeli tylko odpowiadało
ono wszystkim przepisom badań odbiorczych.


28) Koszta przygotowania i prowadzenia badań
odbiorczych ponosi odbiorca; dostawca ponosi tylko
koszta utrzymania swych pracowników.


29) Badania odbiorcze, których program przedtem
nie był przyjęty przez dostawcę lub jego pełnomocnika,
nie są dla niego obowiązujące.


Dla prób na zwiększoną ilość obrotów ważny jest
punkt 14.


(d. C. ».).


Wydawca: Spółka z o. o. „Przegląd Techniczny" Redaktor odp. inż. Czesław Mikulski.
Drukarnia Techniczna, Sp. Akc. w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Omach Stowarzyszenia Techników).
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Międzynarodowa Konferenc ja Normal izacy jna 
w Zurychu . 


Napisał prof. A. Rogiński. 


W czasie od 26 października do 9 listopada r. 
ub. odbyła się w Zurychu Konferencja-, ce
lem usunięcia rozbieżności w narodowych 


normach takich wytworów przemysłowych, d l a któ
rych mają być stworzone normy międzynarodowe. 


Dyskus j i poddano sprawy norm gwintów, otwo
rów k luczy , nakrętek, klinów, wzniesienia wałów m a 
szyn, sprzęgieł, łożysk ku lkowych , tarcz szli f ierskich, 
rurociągów i szereg spraw ogólnych, jak temperatura 
odniesienia i t. p. 


L i s ta uczestników składała się z przedstawiciel i 
Komitetów normal izacyjnych oraz przedstawiciel i 
przemysłu następujących państw: Angłji, Austlr j i , B e l -
gj i , Czechosłowacji, Ho land j i , Niemiec, P o l s k i , S t a 
nów Zjednocz., Szwec j i i W ł o c h . 1 ) 


N a konferencj i były wszechstronnie oświetlone 
kolejno następujące sprawy: 


1. G w i n t y . 
a) G w i n t m e t r y c z n y . 


Wszystk ie państwa, w których gwint metryczny 
został .przyjęty, posługują się w y n i k a m i prac Kongre 
su Zuryskiego z r. 1898. Rozbieżności istnieją je
dynie co do wysokości przytępienia (Spitzenspiel) 
prof i lu . Mianowic ie we F r a n c j i ustalono wysokość 
przytępienia równą 1/16 skoku gwintu, Szwajcar ja 
natomiast proponuje tę wartość zmniejszyć do 1/20 
skoku. Większość państw w opracowanych normach 
gwintu przyjęła już przytępienie p-rooonowane przez 
Szwajcarję. W toku dyskusj i wyjaśniło się, iż różni
ca przytępień w normach francuskich i szwajcarskich 
leży w granicach tolerancyj , chodzi więc raczej t y l k o 
o jednolity wygląd itafclic normal izacy jnych. Sorawa 
ta ma być jeszcze raz poddana rewiz j i w Komitetach 
narodowych, celem ustalenia jednolitych tolerancyj 
d l a gwintu metrycznego; najwieksre tolerancje będą 
miarodajne d la ustalenia jednolitego przytępienia. 


Średnice i skoki gwintu metrycznego od 6 do 
80 mm są zgodne we wszystkich normach. Wyżej 
80 mm niemieckie normy przewidują 'średnice koń
czące się cyfrą 4 i 9 (84. 89, 94, 99), wówczas gdy 
projekt francuski przewiduje średnice kończące się 
cyfra 5 i 0 (85, 90, 95, 100). Zwolennicy pierwszego 
projektu uzasadniając go /tem, że gwint o średnicy 
99 mm na sworzniu 100 mm będzie poniekąd zabez
pieczony od uszkodzeń podczas montaż", a nadto no-
wstaje możność wytworzenia prawidłowego gwintu 
na sworzniu nieobrobionymi (surowym). Zwolennicy 
zaś drugiego pro jektu utrzymują, że gwint może być 
doskonale ochroniony cd rszkodzeń zapomocą cien
kiego arkusza blachy, którym się go p r z y k r y w a p o d 
czas montażu; co się zaś t y czy możności otrzymania 


1) Zaznaczymy tu, iż przemysł większości krajów, które 
brały udział w Konferencji, był reprezentowany dość licznie. 
Ryl i więc przedstawiciele poszczególnych wytwórni angielskich, 
francuskich, niemieckich, szwajcarskich, szwedzkich, włoskich, 
czeskich i in, — z fabryk elektrotechnicznych, walcowni, wytw. 
łożysk kulkowych, rur i t. r>.; nadto bvli r>rz»dstawiciele nie
których kolei, urzędów i stowarzyszeń t?chnicznych. 


czystego gwintu na sworzniu surowym, to jest to f ik
c ja , albowiem tolerancje średnic stali okrągłej w a l 
cowanej wychodzą poza tę różnicę średnic gwintów. 
Z a średnicami kończącemi się cyframi 5 i 0 wypowie
działy się Belg ja , F r a n c j a i Szwec ja ; za średnicami 
kończącemi się cyframi 4 i 9 — A u s t r j a , Czechy, N i e m 
cy i Szwajcar ja . Komitety innych państw mają prze
słać swe opinje do S z w a j c a r i i po powzięciu odpowie
dnich decyzyj . 


G w i n t y o średnicach od 1 do 6 mm są przyjęte 
jednakowe w normach ausfrjackich, czeskich, holen
derskich, niemieckich, norweskich, szwedzkich i wło 
skich. Ich średnice i skoki są zgodne z gwintem Loe -
wenherza; oprócz tego średnice 1—2 mm są uzgodnio
ne z zegarkowym gwintem szwajcarskiego przemysłu 
zegarkowego (kąt 50°) i francuskiego przemysłu ze
garkowego w Bonccurt . Natomiast normy francuskie, 
nie zegarkowe, d la gwintów cd 2,5 do 6 mm mają inne 
skoki , zgodne z normami Societe d'Encouragemenit 
pcur r i n d u s t r i e Nationale. F r a n c j a zgadza się p o d 
dać tę sprawę rewiz j i . 


P o uzgodnieniu powyższych rozbieżności będzie 
osiągnięta jednolitość gwintu metrycznego we wszy 
stkich państwach, które przyjęły system metryczny. 


b) G w i n t m e t r y c z n y d r o b n o z w o j o w y . 
J a k k o l w i e k w normach gwintu drobnezwoj owego 


rozmaitych państw istnieje szereg rozbieżności, to je
dnak okazało się, iż można rozbieżności te usunąć 
i ustalić międzynarodowy gwint drebnozwojowy. J e 
szcze w roku 1920 niemiecki Związek przemysłowców 
samochodowych ustalił d la gwintu drebnozwojowego 
sikoki 1; 1,25; 1,5; 2 i 2,5 mm. Szwajcarski przemysł 
samochodowy do tego się przyłączył i V S M (Szwaj 
carski Komitet Normal i zacy jny ! wydał w r . 1921 swo
je normy — zgodne z niemieckiemu P o pewnym je
dnak czasie niemieccy wylwórcy obrabiarek zakwe-
stijonowali skoki 1 5 i 2,5 i zapro jonowali utrzymać 
ty lko pozostałe skoki : 1; 1,5; 2 i 3, dogodne ze wzglę
du na ustrój obrabiarek. 


W e F r a n c j i Commission Permanente de Standar-
disation przyjęła natomiast skeki : 0,6; 0,75; 1; 1,5; 
2; 3 i 6 mm, przy uniezależnieniu skoku od średnicy. 


Inne państwa przyjęły bądź dane niemieckie, bądź 
też utworzyły samodzielny gwint drobnozwojowy. 


Pro jekt szwajcarski , który był wysunięty jako 
projekt międzynarodowy, przewidywał: 


skok 0,15 d la średnic 1 i 1,2 mm 
„ 0,2 „ „ 1,4 i 1,7 mm 
„ 0,25 „ „ 2 i 2,3 mm 
,, 0,35 n od 2,6 do 3,5 mm 
,, 0,5 u u u 4 ,, 5,5 ,, 
,, 0,75 ,, ,, ,, 6 ,, 8 ,, 
,, 1,0 ,, ,, ,, 9 ,, 12 ,, 
u 1|5 u ,, u 14 ,, 52 ,, 
„ 2,0 , 56 „ 99 „ 


i „ 3,0 „ „ ponad 99 mm. 
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Polska K o m i s j a części maszyn zaproponowała, 
aby wysunąć na konferencj i międzynarodowej k o n t r -
projekt, oparty na większych skokach d l a średnic po
nad 33 mm, uważając skoki pro jektu szwajcarskiego 
za nienadające się do zastosowania w przemyśle p o l 
skim. 


Zmiany zaproponowane przez naszą Komisję c zę . 
ści maszyn zyskały uznanie Szwajcar j i i Ho land j i . 
W dyskusj i wyłoniła się konieczność zmiany skoków 
również dla mniejszych średnic pro jektu szwajcar
skiego, mianowicie: d l a średnic 1 i 1,2 mm skok zwięk
szono do 0,2 mm, d l a średnicy 12 mm ustalono skok 
1,25 mm, a d la większych średnic będzie poddany d y s 
kus j i na przyszłej konferencji projekt polski i do
datkowy projekt szwedzki . Pro jekty te są nast.: pro 
jekt polski proponuje utrzymać skok 1,5 do średnicy 
33 mm, skok 2 d la średnic od 36 do 52 mm i skok 3 
d la średnic ponad 52 mm; projekt szwedzki p r z e w i 
duje skok 1,5 do średnicy 22 mm, skok 2 d la średnic 
od 24 do 33 mm, skok 3 d l a średnic od 36 do 52 mm 
i skok 4 dla średnic większych. 


Ponieważ Niemcy już o d 3-clh lat wprowadziły 
swoje gwinty drobnozwojowe, więc zastrzegły, że pod
dadzą je rewiz j i , ewentualnie zmianie, tylko wówczas, 
jeżeli inne państwa wprowadzą rzeczywiście te nowe 
normy w życie. 


c) G w i n t d l a r u r . 
G w i n t Whi twor th 'a d la rur został przyjęty przez 


wszystkie państwa, (Jakkolwiek F r a n c j a oficjalnie nie 
przyjęła gwintu angielskiego, jednak przemysł 'po
wszechnie go stosuje). Opierając się na normach a n 
gielskich, konferencja zaleciła, aby przy gwincie stoż
kowym mierzono skok zawsze wzdłuż osi rury , n ie 
zależnie od tego, czy gwint jest prostopadły do po
wierzchni stożkowej, czy też do osi r u r y . P r z y gwincie 
stożkowym łączniki mogą mieć gwint bądź c y l i n d r y 
czny, bądź stożkowy. Niedokładność łączenia gwintu 
stożkowego nacinanego prostopadle do osi z gwintem 
prostopadłym do powierzchni stożkowej leży w gra
nicach tolerancji . 


2. Otwory kluczy. 
V S M oraz N D I (Szwajcar ia i Niemcy) wysunęły 


projekt międzynarodowej normy otworów kluczy , któ
ryby dał się zastosować do nakrętek S, I. (Systeme 
interna tional) i zmienionych, t. zn. zmniejszonych n a 
krętek Whitwortha , nazywając 'tę normę „Universal". 
Obecny na konferencj i przedstawiciel A n g l j i uważał, 
iż nie byłoby przeszkód do odpowiednich zmian w y 
miarów nakrętek obrobionych, w celu przystosowania 
się do otworów k luczy „Uniyersal", nie da się jednak 
zmienić nakrętek nieobrobionych. 


Wobec tego iż A m e r y k a wprowadza zmienione 
wymiary nakrętek Whi twortha , większość państw 
wypowiedziała się za item, iż z ustaleniem międzyna
rodowej normy k l u c z y uniwersalnych itrzeba zaciekać 
do chwi l i porozumienia się między Anglją i Ameryką. 
Ponieważ sprawa tego porozumienia może trwać la ta 
mi , Konferenc ja zaleca w t y m okresie przejściowym 
nie tworzyć nowych projektów norm otworów k luczy , 
lecz przyłączyć się do norm istniejących; mianowicie 
do C P S (Francja) , która przyjęła system między
narodowy S. I., lub do norm angielskich ( B E S A ) , lub 
'Wreszcie do projektu szwajcarsko-niemieckiego „Uni-
versał". Większość państw (z wyjątkiem A u s t r j i , 
Czech i Szwajca i j i ) wypowiedziała się za większemi 
tolerancjami otworów k luczy , niż to podają normy 


niemieckie, uważając, iż niemieckich tolerancyj niepo
dobna zachować. Normalne klucze sprowadzone z N i e . 
miec znacznie odbiegają od tolerancyj ustalonych 
w normach niemieckich. Co się tyczy największych 
dopuszczalnych wymiarów k luczy , któreby można by
ło stosować bez obawy zgniecienia krawędzi nakrę
tek, to proponowano nie przekraczać kąta 8° przy 
obrocie rękojeści k lucza od położenia szczęk równo
ległego do boków nakrętki do zetknięcia się tych szczęk 
z krawędziami nakrętki. Zaznaczono jednak, iż po
wyższy kąt jest zwiększony w Ameryce do 15°. B y 
łoby bardzo pożądane, by nasze wytwórnie k l u c z y u -
staliły ten kąt w drodze szeregu niekosztownych do
świadczeń, gdyż odegra on znaczną rolę w ustaleniu 
największych tolerancyj . 


W dyskusj i wyświetlono, jakie nakrętki są w u -
życiu w rozmaitych państwach. A m e r y k a wprowadza 
zmniejszone wymiary nakrętek w przemyśle samocho
dowym i maszyn rolniczych, które swoją ogromną i l o 
ścią wytworów narzucają nowe wymiary (koleje je
dnak stosują stare wymiary ) . Szwecja w 9 0 % stosuje 
klasyczne wymiary Whitwortha , przeto nie jest skłon, 
na do żadnych zmian i używa d l a calowych śrub k l u 
czy Whitwortha , a d la metrycznych — D I N ' a . W B e l -
gji i w Czechach przeważa syst, Whi twortha ; pań
stwa te, jak i większość innych, czekają na porozu
mienie się A n g l j i i A m e r y k i . A u s t r j a , Ho land ja , N i e m 
cy, Norwegja i Szwajcar ja przyjmują szereg szwa j 
carski , ,Universa l " . F r a n c j a zostaje p r z y S. I. Czechy 
stosują wszystkie systemy, w zależności od wymagań 
k r a j u , do którego wywożą swoje wyroby. Inne pań
stwa mają te sprawę poddać dyskus j i w swoich K o 
mitetach kra jowych. 


Zapoczątkowane przez Amerykę stosowanie n a 
krętek i łbów o mniejszej wysokości dało możność 
uczestnikom konferencji wypcW ! edzenia się i w tej 
sprawie. Fabrykanc i śrub na kontynencie są zdania, 
iż amerykańskie nakrętki są za słabe. Niemcy uży
wają już nakrętek nieobrobionych o wysokości rów
nej 0,8 d, obrobionych zaś d; łbv śrub nieobrobionych 
i obrobionych mają wysokość 0,7 d. Delegaci ioh 
stwierdzi l i , iż t rzy największe fabryki stosują obecnie 
te zmniejszone nakrętki k u wielkiemu sweuiu zado
woleniu. Jednak koleje niemieckie zwlekają z wpro 
wadzeniem zmniejszonych nakrętek, chcąc je p r z e d 
tem należycie wypróbować. 


Szwajcar ja ma zamiar stosować w sWoim prze
myśle maszynowym nakrętki zmniejszone. A u s t r j a 
używa je t y l k o w przemyśle samochodowym. Niemcy 
i F r a n c j a rzucają myśl, iż nakrętki te winny być w y 
twarzane z materjału, zawierającego fosfor. 


W czasie dyskusj i wypowiedziano ̂ >arę ciekawych 
szczegółów, dotyczących wyrobu nakrętek. M i a n o w i 
cie: A m e r y k a wytłacza na zimno nakrętki do średni
cy 2", wówczas gdy nasz przemysł może stosować tę 
metodę tylko do % " ; niektóre fabryki austrjackie nie 
mogą wytwarzać Whitworthowskich łbów śrub i są 
zmuszone stosować wymiary łbów o jeden numer 
mniejsze. 


3. Temperatura odniesienia, układy pasowań. 
Temperaturę odniesienia 20° C przyjęły do po


miarów warsztatowych wszystkie państwa, które 
wzięły udział w konferencji (z wyjątkiem A n g l j i ) , jak 
również Norwegja i A m e r y k a ; w A n g l j i została tem
peratura zasadnicza miar calowych, mianowicie 162A°. 
N a odbytej konferencji sekretarzy generalnych usta
lono, iż wszystkie państwa jednakowo rozumieją t em-
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peraturę odniesienia, mianowicie, iż wzorzec metra 
technicznego w temperaturze 20° C m a długość metra 
naukowego (w temperaturze 0°). 


C o się tyczy układu pasowań, to we wszystkich 
państwach jest dążenie przejścia od liniji zerowej, j a 
ko l i n j i symetrj i , — do l i n j i zerowej, jako granicznej. 
Z ustaleniem tej zasady da się łatwo osiągnąć zgod
ność rozmaitych styków, ustalonych w poszczegól
nych państwach. W e F r a n c j i dotychczas był stoso
wany syst. stałego otworu, obecnie jednak jest opra
cowywany i system stałego wału. W e Włoszech 'przy
jęto system stałego wału, drugi system jest w opra
cowaniu. H o l a n d j a ma ty lko system stałego wału. 
W Szwajcar j i przyjęte są obadwa systemy. W N i e m 
czech przemysł w 57% używa stałego otworu. W C z e 
chosłowacji, jakkolwiek jeszcze niema ustalonego sy
stemu, jednak daje się zauważyć tendencja do p r z y 
jęcia syst. stałego otworu. Szwecja, A n g l j a i A u s t r j a 
mają obadwa systemy. W Be lg j i stosuje się system 
stałego otworu, w opracowaniu jednak są obadwa sy
stemy. 


4. Kliny. 


Poddanie dyskusj i sprawy uzgodnienia w y m i a . 
rów klinów tłomaczy się ogromną rozbieżnością tych 
norm w rozmaitych państwach. W e F r a n c j i istnieją 
dwa szeregi wymiarów klinów: jeden C P S , jako nor
my prawne, drugi Chambre Syndicale M a c h . Electr . , 
wprowadzony W przemyśle. Normy francuskie, nie
mieckie, szwajcarskie i angielskie są ze sobą niezgo
dne. Zestawienie tych norm wykazuje , iż szereg szwa j 
carski (różniący się od niemieckiego tylko wymiarem 
k l i n a przy średnicy 10 mm) jest pośrednim pomiędzy 
zbyt raptownem stopniowaniem wymiarów k l i n a w nor
mach angielskich i zbyt drobnem stopniowaniem fran-
cuskiem. Szwedzi proponują wziąć do średnicy 35 mm 
normy francuskie, a ponad średnicę 35 mm — normy 
niemieckie. Jakko lwiek sprawa t a ostatecznie nie zo
stała załatwiona, jednak szereg szwajcarski będzie 
prawdopodobnie przyjęty w tych państwach, które 
dotychczas jeszcze nie ustaliły własnych norm klinów. 


(d. n.J. 


N o w a linja k o l e j o w a 
Napisał inż. J. 


W dniu 17 października 1925 r . nastąpiło uroczy
ste otwarcie stałego ruchu pociągów na l i n j i 
kolejowej Kutno—Płock (rys. 1),przed prze 


kazaniem jej przez Dyrekcję B u d o w y K o l e i Państwo, 
wych pod zarząd D y r e k c j i K o l e i Państwowych w W a r 
szawie. 


Otwarcie nowej l in j i kolejowej ogólnego znacze
nia należy do rzadkich uroczystości w dziejach nasze
go kole jnictwa. Jakko lwiek poważne l u k i w naszej 
sieci kolejowej w obrębie b. Królestwa Kongresowego 
są odczuwane oddawna i potrzeba znacznego rozwoju 
tej sieci została uznana przez czynniki miarodajne z a 
raz po odrodzeniu Rzeczpospolitej , to jednak plano
w y postęp budowy nowych k o l e i zgodnie z opraco
wanym programem napotyka wciąż na przeszkody 
w braku potrzebnych na to funduszów. L i n j a K u t n o — 
Płock, łącznie z linją Zg ie rz—Kutno , będącą obecnie 
na ukończeniu, i z linją Płock—Sierpc—'Brodnica, by 
ła włączona do pierwszych planów rozwoju Eec i k o 
lejowej jako kolej pierwszorzędna, mająca poza zna
czeniem miejscowem dla bogatego k r a j u , przez nią 
przecinanego a pozbawionego dotychczas dobro
dziejstw połączenia kolejowego, też duże znaczenie 
jako l i n j a tranzytowa między okręgami przemysło-
wemi : śląskim, dąbrowskim, krakowsk im i łódzkim 
z jednej Strony, a naszemi dz ie ln icami pomorskiemi 
oraz portami morskiemi z drugiej strony. 


Ustawa sejmowa o przystąpieniu do budowy l i 
n j i Kutno—Płock łącznie z linją Łódź—Kutno była 
ogłoszona w dniu 11 kwietnia 1919 roku . Roboty od 
K u t n a do Płocka rozpoczęto w r. 1920, lecz wkrótce 
były one przerwane, k iedy wobec najazdu rosyjskie
go robotnicy zostali skierowani do robót na froncie. 
W r. 1921 roboty wznowiono, lecz powojenne trudno
ści finansowe wywołały zasadniczą zmianę w w y k o 
naniu projektu dojścia l i n j i do Płocka. Mianowicie 
okazało się, że n a wielkie roboty p r z y przejściu W i 
sły pod Płockiem nie rychło można było znaleźć środ
k i , że więc narazie można było myśleć t y l k o o dopro
wadzeniu l in j i do lewego brzegu Wisły naprzeciwko 
Płocka, mianowicie do ws i R a d z i w i a , przedmieścia 


od Kutna do Płocka. 
Berkiewicz. 


Płocka. W tym celu zaprojektowano połączenie R a 
dz iw ia z poprzednio wyznaczoną linją zapomocą bo
cznicy o długości 3 km i zdecydowano się na zbudo
wanie w R a d z i w i u stacji , która stała się tymczasową 


io s o io 2o 30 ko So 60 70 go fio foo km 


[ Rys. 1. Nowy odcinek Kutno—Płock. 


stacją kolejową dla Płocka, pod nazwą ,,Płock-Ra-
dziwie" . N a zaniechanym tymczasowo k ierunku mię
dzy miejscem odgałęzienia i przyszłym mostem ko le 
jowym na Wiśle wykonano t y l k o wywłaszczenie i te 
roboty ziemne (nasypy), d la których materjał musiał 
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stowym. Następnie napawa się możliwie szybko bronz na
odp. grubość płomieniem lekko utleniającym na dobrze oczy-
szczone powierzchnie. Jako drut do napawania stosuje się
drut bronzowy o średnicy 3 mm. Po ukończenia napawania
w ostatnim cylindrze, doprowadza się blok do ok. 200" i po-
zwala mu ostygnąć pod przykrywą z azbestu. Dalej następu-
je obróbka normalna. W Europie stosuje się zazwyczaj na-
prawa przez napawanie elektryczne z elektrodą z drutu że-
laznego. Zastosowanie jednak bronzu, jak widać z powyż-
szego, byłoby prawdopodobnie korzystniejsze. (O x y - A c e-
t y 1 e n e T i p s 1934, ze&z. 5, str. 109; Z. VDI, 1934, slr. 1301).


LISTY DO REDAKCJI
O normach materjałów budowlanych.


W Nr. 9 „Przeglądu Technicznego", w artykule Dr, Inż.
W. Żenczykowskiego p. t. „O konieczności powołania do ży-
cia Naukowego InsLytutu Budownictwa" w ustępie 6 znajduje
się następujące zdanie: „Obecnie Polski Komitet Normali-
zacyjny w wielu wypadkach nie posiada rzeczowych danych
i dlatego ogłoszone w druku normy zawierają czasem wi-
doczne błędy".


W imieniu Komisji Budowlanej P. K. N, stanowczo pro-
testuję przeciWko nieuzasadnionym ogólnym twierdzeniom,
poniżającym poziom pracy P. K. N,


W skład Komisji Budowlanej wchodzi cały szereg wybit-
nych fachowców z zakresu budownictwa,, wobec czego twier-
dzenie, iż nie posiada ona „rzeczowych danych" jest conaj-
mniej niesłuszne.


Co się tyczy „widocznych błędów", to — jak to dobrze
wiadomo Sz. Autorowi artykułu, który był członkiem Pod-
komisji Warunków Technicznych Komisji Budowlanej, —
projekty norm są podawane w druku do ogólnej wiadomości
właśnie w celu uzyskania krytycznej .oceny i sprostowań
i jeżeli Sz, Autor zauważył w nich błędy, to dla Niego by-
łoby najwłaściwiej powiadomić o nich P, K, N.


Sekretarz Generalny PKN
Prof. A. Rogiński.


Odpowiedź.
W związku z listem p. Sekretarza Generalnego P. K, N.,


który przytacza zdanie wyjęte z mojego artykułu, mam za-
szczyt podać następujące sprostowanie:


Nie było moim zamiarem poniżanie poziomu prac Komitetu
Normalizacyjnego, gdyż odnoszę się do tej Instytucji z na-
leżnem jej uznaniem, a z norm polskich często korzystam
i staram isię je w miarę możności popularyzować. Wymie-
niony artykuł miał na celu wykazanie potrzeby utworzenia
Instytutu, któryby, pomiędzy innemi czynnościami, ułatwiał
pracę Komitetowi Normalizacyjnemu przez dostarczanie da-
nych laboratoryjnych, badawczych i t. p,


P- Sekretarz Generalny Kom, Normal, oświadcza, że w
skład Komisji Budowlanej wchodzi szereg wybitnych fa-
chowców, Niewątpliwie i w innych krajach w komitetach
normalizacyjnych pracują specjaliści, jednak opieranie się
w dziedzinie norm wyłącznie na zespole fachowców budo-
wlanych nie wszędzie jest uznawane za wystarczające, skoro
np, „Bureau of Standards" w Waszyngtonie posiada, poza
fachowcami, poważne własne laboratorja badawcze,


Budownictwo jest dziedziną b, obszerną i żywotną, w któ-
rej nieustannie pojawiają się nowości, najlepsi nawet fa-
chowcy nie są wszechwiedzący, szczególniej jeśli chodzi o
dziedzinę badawczio-laboratoryjną,


Oto przykład, zaczerpnięty z Polskich Norm, tłumaczący
moje zapatrywania: Norma PN/B-3'05, punkt 2-gi głosi: „Ba-
dania doraźne wytrzymałości dachówki na złamanie. Da-
chówkę opiera się na 2-ch łatach drewnianych o przekroju
4X5 cm, ułożonych na płaslc na płaszczyźnie poziomej w od-
ległości 30 cm jedna od drugiej. Dachówkę obciąża się stop-
niowo aż do izłamaaia słupem cegieł, układanych na krzyż
ostrożnie jedna na drugą. Miejsca styku dachówki z łatami
i z dolną cegłą, ułożoną na rąb na środku i wpoprzek długo-
ści dachówki, wyrównywa isię wilgotnym piaskiem. Przecięt-
ny wynik winien wyrazić się obciążeniem lamiącem nie mniej
niż 100 kg".


Z normy wyraźnie wynika, że obciążeniem łamiącem ma
być słup z cegieł o łącznym ciężarze 100 kg, to znaczy na
dachówce trzeba ułożyć około 25 cegieł jedna nad drugą,
przyczem dolna cegła ma być położona na rąb. Żądanie to
jest podwójnie nieuzasadnione:


a) Niewłaściwe jest wymaganie ułożenia na placu budo-


wy na jednej dachówce słupa cegieł o wysokości nr t
1,5 m, bo taki słup nie zachowa równowagi chyba ż h
dą zastosowane specjalne urządzenia podtrzymujące' o\
zaś norma nie mówi. ' m


b) Przy podanem obciążeniu łamiącem naprężenie gna
W chwili złamania dachówki (szer. 15,5 cm i grub. 1 cmi


obliczone ze wzoru o = - ^ , wyniesie 261 kg/cm2, TA wiel-


kie wymaganie jest niewłaściwe z następujących powodów
1) norma PNB/3O3 żąda wytrzymałości na ściskanie ce-


gły I-ej klasy 120 kg/cm-, trudno przeto wymagać od da-
chówki wytrzymałości na zginanie przeszło 2-krotnie wię-
kszej; 2) analogiczna norma Z. S. S. R. (OCT 449) przewi-
duje 70 kg/cm-, dla dachówki zaś nasyconej wodą 60
kg/cm-; 3) orzeczenia Laboratorjum Wytrzymałości Ma-
terjałów Politechniki Warszawskiej nie zawierają danych
ażeby jakakolwiek dachówka ceglana osiągnęła przy pró-
bach chociażby połowę wymaganej przez normę PNB/305
wytrzymałości.


Taż sama norma w punkcie 5 podaje badania laborato-
ryjne wytrzymałości dachówki na zginanie: „W miejscu
obciążenia na stronie z noskiem formuje się z zaprawy gip-
sowej lub cementowej poprzeczną listwę (Szerokości 20 mm
i tejże wysokości; ze strony odwrotnej formuje się w ten
sam sposób dwie listwy tychże wymiarów, przyczem odstęp
pomiędzy ich osiami winien wynosić 300 mm. Próby złama-
nia należy wykonywać na maszynie probierczej po stwar-
dnieniu uformowanych listew. Dachówkę przed złamaniem
układa się dolnemi listwami na dwóch poprzecznych szy-
nach. Minimalne obciążenie dla dachówki suchej winno wy-
nosić 90 kg, dla nasyconej wodą 80 kg".


W tem założeniu naprężenie gnące dachówki suchej
(szer. 15,5 cm i grub. 1 cm), w chwili złamania wyniesie
również 261 kg/cm".


Treść powyższej normy nie tylko ja w ten sposób zrozu-
miałem, ale i szereg innych inżynierów, obeznanych z ter-
minologją wytrzymałościową.


Wobec wyraźnie błędnych wymogów normy, sądzę, że
należałoby ją wycofać, aby nie stwarzać powodów do nie-
porozumień przy dostawie materjału. W czynnościach Ko-
mitetu Normalizacyjnego już od r. 1930 nie biorę udziału,
a z normą wspomnianą zapoznałem się dopiero w początku
r. b. i dlatego nie mogłem nadesłać swych spostrzeżeń przed
jej ogłoszeniem w druku.


W. Źenczykowshi.
Replika,
Podane w liście p. inż. W. Żenczykowskiego obliczenie


naprężenia gnącego przy badaniu dachówek opiera ,się na
mylnie użytym w normie terminie „obciążenie'łamiące'', Pod-
komisja ceramiczna rozumiała pod „obciążeniem łamiącem
wytrzymałość doraźną dachówki na zginanie, a nie siłę
zginającą dachówkę.


Wobec tego norma PN/B—305 przewiduje, iż wytrzyma-
łość na zginanie dla dachówki suchej winna wynosić 90 kg
(oczywiście na cm2), a dla nasyconej wodą 80 kg, co w zu-
pełności się zgadza z twierdzeniami powyższego listu. ,


Doskonale rozumiem p. inż. W, Żenczykowskiego, iż nie-
właściwy termin, użyty w normie B—305, mógł wprowadzić
Go w błąd, za co w imienin Biura Komitetu najmocniej uo
przepraszam. Sekretarz Generalny PKN


Prof. A. Rogiński.


SPROSTOWANIA
Badania łożysk ślizgowych ze smarowaniem
wysokoprężnem.
W uzupełnieniu artykułu p, prof. dr. G. Weltera pod po-


danym wyżej tytułem, który to artykuł zamieszczony b|i
w zeszytach 22 i 24 naszego pisma, zaznaczamy,, W zaw
w tej pracy sprawozdanie z wykonanych badańme jesi I
cze zakończone w ogłoszonym dotychczas tekście. U°K™°Z,
nie pracy, zawierające opis dalszych prób praktyczny
stanowić będzie część drugą całości. ,łvlniłu


Poza tem do rys. 33 (str. 697) » l a n e ^ * S e B


wkradła się omyłka nas i : napis „łożysko ze s m a r o w "" ' e *
wysokopręz-nem" dotyczy tylko dolnej •serji krzywych paoao
polami podwójinie kreskowanemi, a zatem napis ien ™
za daleko na pole środkowe, którego górna krzywa dotyczy
„łożyska bez smarowania wysokoprężnego .


Obliczenie utwierdzenia belki zapomocą spawania,
W powyższym artykule p. inż. Z. Klębowskiego, na rys _,


na str. 683, wymiar a został podany mylnie, wymiar• r._
winien oznaczać nie długość boku pionowego przeKroj r


,ny, lecz jej grubość, mierzoną jako wysokość tro]Kąid
przekroju.







przeglad_elektrotechniczny_1923_z3_s33.pdf


PRZEGLĄD ELEKTROTECHNICZNA 
ORGAN STOWARZYSZENIA ELEKTROTECHNIKÓW POLSKICH. 


WYCHODZI 1-go i 15-go KHŻDEGO MIESIĄCR. 


P R Z E D P Ł A T A : 


na kwar ta ł l-szy Mk . 6000,-


Cena zeszytu pojedynczego Mk. 1000.-


S p r z e d a ż n u m e r ó w pojedynczych we 
wszystkich w i ę k s z y c h k s i ę g a r n i a c h . 


Biuro Redakcji i Administracj i : Warszawa, Czackiego Ks 5 m. 24, I p ię t ro 


(Gmach Stowarzyszenia T e c h n i k ó w ) , telefon Ni 90-23* 


Administracja otwarta codziennie od godziny 12 do 4 pp. 


i od 5 do 6'/a wieczorem. 


- Redaktor przyjmuje we wtorki od godziny 7-ej do 8-e] wieczorem. -


Konto Ns 363 Pocztowej Kasy Oszczędności. 


C E N N I K O G Ł O S Z E Ń : 
O g ł o s z . jednoraz . na l / l str . M k . 150000 


„ na I / . „ „ 80000 
na l / 4 „ „ 50000 
na l /e „ „ 30000 


Strona ty tu łowa (I) 50 proc. d r o ż e j , 
ok ładk i zewn. (II) 20% „ 


„ „ wewn. (II) i (III) 20% d r o ż . 
O g ł o s z e n i a strony t y t u ł o w e j przyjmowane 


Są tylko ca łos t ron icowe. 
P o d w y ż k a cennika og łoszeń o b o w i ą z u j e 
wszystk ie j u ż zlecone og łoszen ia od dnia 
zmiany cen bez uprzedniego zawiadom. 


Rok V. Warszawa, dnia 1 lutego 1923 r. Zeszyt 3. 


T R E Ś Ć : Określanie sprawności mechanicznej metodą samohamowania, prof. A. Rogiński. — Jak winna być ujęta 
sprawa taryf w uprawnieniach rządowych. — N o r m y i p r z e p i s y b e z p i e c z e ń s t w a . — Z g o s p . o d a r k i 
e l e k t r y c z n e j . — W i a d o m o ś c i t e c h n i c z n e . — R ó ż n e . — S t o w a r z y s z e n i a i o r g a n i z a c j e . 


K ą c i k j ę z y k o w y . — P o s i e d z e n i a . — N o w e w y d a w n i c t w a . — P r z e m y s ł i h a n d e l . 


Przegląd Radiotechniczny: Ś. p. por. inż. Jan Machcewicz. — Prace ś. p. por. inż . Jana Machcewicza. — W i a d o 
m o ś c i t e c h n i c z n e . — I n f o r m a c j e . — P r z e g l ą d l i t e r a t u r y . — D z i a ł a m a t o r s k i . — K o m u n i 


k a t y Z a r z ą d u S t o w a r z y s z e n i a R a d j o t e c h n i k ó w P o l s k i c h (S. R. P.). 


Określanie sprawności mechanicznej 
metodą samohamowania. 


Prof. A . Rogiński. 


Znane oddawna określanie sprawności mecha
nicznej silników drogą samohamowania polega na 
tem, że do silnika znajdującego się w biegu jałowym 
przerywa się dopływ energji zasilającej (pary, wody, 
paliwa etc.) i co pewien czas, (co 1 / 2 lub co 1 / i mi
nuty), określa się ilość" obrotów na minutę. 


Jeżeli jako rzędne będziemy brać ilość obrotów 
na minutę, a jako odcięte—czas, to otrzymamy krzywą 
zależności ilości obrotów od czasu. Obliczając drogą 
teoretyczną wagę wieńca koła rozpędowego — G 
i oznaczając odległość środka ciężkości przekroju 
wieńca koła do środka wału — Rl} możemy określić 
spadek energji rozpędu koła zamachowego przy za
niku ruchu w przeciągu dowolnego czasu t. 


Jeżeli koło rozpędowe za czas / zmienia ilość 
obrotów z «j na « a , to koło rozpędowe traci energję 
rozpędu 


G rSR*- I 8 2\ 


Ę w ( « . - " . ) • 


Stracona energja rozpędu pokrywa pracę sił 
ciernych ruchomych części silnika. Praca sił cier
nych za okres czasu jednej sekundy będzie 


G_ %>JP 
2*- 302 


kg/m., 


a wyrażona w koniach mechanicznych da nam: 


G TĆFP 


2e 302 
i K . M . 


' V 75/ 


Mając zaś pracę sił ciernych, otrzymujemy 
sprawność mechaniczną według wzoru 


Nj-Nr 


lub 
Ne + Nv 


w zależności od tego, co możemy określić: moc indy-
kowaną Nt lub moc pożyteczną Ne. 


Przy tych doświadczeniach czas t i ilość obro
tów n mogą być określane z dostateczną ścisłością 
przy pomocy tachometru i sekundomierza; co się 
tyczy jednak wielkości G i Rx, to muszą być wzięte 
w przybliżeniu. 


Sprawność mechaniczna, określona wyłuszczo-
nym sposobem, znacznie odbiega od rzeczywistości, 
najpierw wskutek tego, że, nie mogąc obliczyć 
drogą teoretyczną masy wszystkich części rucho
mych silnika, bierzemy tylko najwięcej wpły
wową część, mianowicie wieniec koła rozpędowego; 
powtóre, że określamy pracę sił ciernych silnika 
w biegu jałowym, która bezwarunkowo musi się 
różnić od pracy tych sił w silniku obciążonym. 
Jednak pomimo wskazanych niedokładności metoda 
samohamowania ma zastosowanie w wypadkach, 
kiedy nie mamy możności użyć innej, dokład
niejszej metody, mianowicie w wypadkach, kiedy 
cylinder nie posiada otworów indykatorowych lub 
kiedy mamy do czynienia z silnikiem o większej 
mocy, który nie może być obciążony hamulcem 
Prony'ego. 


Otóż w takich wypadkach, jak również przy 
określaniu sprawności mechanicznej maszyn, niena-
leżących do rzędu silników, może być zastosowana 
metoda samohamowania, która w niżej podanej od
mianie, pewno da ściślejsze wyniki . 
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Każda siła cierna silnika lub maszyny może 
byd zamieniona siłą urojoną, działającą na pewnej 
części ruchomej, ew. wirującej, silnika lub maszyny. 
Przy silnikach siłę urojoną, równoważną sile cier
nej, najlepiej przyczepiać na cylindrycznym obwodzie 
wieńca koła rozpędowego. Jeżeli rzeczywista siła cier
na odpowiada prędkości „w", a prędkość cylindrycznej 
powierzchni koła rozpędowego będzie „z>", wówczas 
pomyślana siła RQ, równoważna rzeczywistej T, bę
dzie określona wzorem 


dv 


Wszystkie zaś siły cierne i opory ruchu silnika 
mogą byd zamienione przez jedną pomyślaną siłę 


R=1T 
dw 
dv 


Rzeczywisty silnik (ew. maszyna) może byd 
rozpatrywany, jako silnik idealny, do którego na 
cylindrycznej powierzchni wieńca koła rozpędowe
go jest dodana pomyślana siła R. Przy samo-
hamowaniu silnika pomyślana siła R spowoduje 
takie same ujemne przyśpieszenie, jakie otrzyma
libyśmy przy zaniku ruchu rzeczywistego silnika. 


Możemy również, wzamian rzeczywistych mas 
ruchomych silnika, pomyśleć skupioną na cylin
drycznej powierzchni wieńca koła rozpędowego masę 
M, która będzie równoważna wszystkim rzeczywi
stym masom silnika. 


Jeżeli oznaczymy przez „«/" prędkość masy 
„m", a przez „f" prędkość cylindrycznej powierzchni 
koła rozpędowego, wówczas każda poszczególna masa 
silnika „ra" może być zamieniona przez umyśloną 
masę u. według wzoru 


w dw 
v dv 


a oddziaływanie wszystkich mas silnika będzie takie 
same, jak umyślonej na powierzchni wieńca koła 
rozpędowego masy 


M = Su, = £>« W ^ W . 
v dv 


Przy ruchu wieloobrotowym każda maszyna lub 
silnik ma okresy ruchu, kiedy wszystkie części sil
nika wracają do poprzedniej konfiguracji i do po
przedniego stosunku swych prędkości. Jako przykład 
biorę silnik Diesel'a, który co dwa obroty wykonywa 
jeden okres ruchu. Przy ruchu niejednostajnym, 
jeżeli weźmiemy jakiebądź położenie tłoka (np. środ
kowe) i zauważymy odpowiednie położenie koła 
rozpędowego, wówczas prędkość koła rozpędowe
go w tein położeniu stanowi pewną funkcję pręd
kości tłoka „ajj" (przy środkowem położeniu tłoka 


vx — wl^r> gdzie „r" jest promień korby). Gdyby 


przy końcu następnego okresu prędkość zmie
niła się na v2, a prędkość wt — na w2, to, za
wdzięczając stałemu łańcuchowi kinematycznemu, 
v2 będzie taką samą funkcją w., jaką było w, 
w stosunku do wt (przy środkowem położeniu 


tłoka — v2 = w2 — ). 


Jakąbyśmy nie pomyśleli maszynę, zawsze znaj
dziemy w jej ruchu okresy jedno lub wieloobrotowe, 
a w końcu każdego okresu stosunek v do w będzie 
wielkością stałą przy zmiennym ruchu, 


w dw 
Wobec tego umyślona masa M = %m 


v dv 
jest wielkością stałą dla danego silnika, tak, jak są 
stałemi poszczególne masy „w". 


Zanik ruchu samohamującego się silnika może 
być określony, jako zmniejszenie prędkości koła roz
pędowego wskutek ujemnego przyśpieszenia masy 
M, spowodowanego siłą R. Masa M z siłą 7? będzie 
związana równaniem R — Mp, jeżeli p jest przyśpie
szeniem masy M. 


Układając elementy zaniku ruchu we spółrzęd-
nych drogi i prędkości cylindrycznej powierzchni 
koła rozpędowego tak, jak to nam daje tachograf 
Horna, w ogólnym wypadku otrzymamy krzywą za
leżności drogi od prędkości, 


Rys. 1. 


z której dla każdej prędkości vx otrzymujemy po
chodną prędkości względem drogi jako tangens kąta 
04 nachylenia stycznej kresy vx 


V — tg*i, czyl i 
ds 
dv 
vdł 


p = vtgal . 


Opierając się na powyższym wzorze, stosunek 
umyślonej siły R do umyślonej masy M przy 
prędkości vx będzie 


R=.Mvxtga.,. (1) 


Obciążmy silnik do całkowitej jego mocy 
określoną siłą P, działającą na wieniec koła rozpędo
wego, i wykreślmy drugą krzywą zależności v od 5 . 
Do tej krzywej przy powyższej prędkości vx prze
prowadźmy styczną, która będzie pochylona pod 
kątem <x2. 


Rys. 2. 
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Tym razem silnik będzie stawał pod wpływem sił 
stycznych R -f- P przy umyślonej masie M, i 


R+P-MvxtgH 


Dzieląc równanie (2) przez (1), otrzymamy 


EM^m, skąd 
R tg*L 


(2) 


R = P (3) 


Zwiększając siłę P do całkowitego obciążenia 
silnika, dodajemy do pracy szkodliwych sił oporu 
pracę sił pożytecznych i sprawność mechaniczna 
silnika może być określona jako stosunek 


Praca siły P 
Praca siły P -\- praca siły R' 


ponieważ siłom P i R odpowiada ta sama pręd
kość vX} więc, oznaczając sprawność mechaniczną 
przez pm, otrzymamy 


P 1 


1 + < ? 2 


tga, 


Łącząc oba powyższe wykresy w jeden, tak, 
żeby kresa vx była wspólną 


B 


Rys. 3. 


otrzymamy 
0 4 


OA 
OB 


BC 
AC 


(4) 


J e ż e l i w y k r e ś l a ć k r z y w e z a n i k u 
r u c h u p r z y s a m o h a m o w a n i u s i l n i k a 
w b i e g u j a ł o w y m i w b i e g u o b c i ą ż o n y m 
we s p ó ł r z ę d n y c h p r ę d k o ś c i i d r o g i , w ó 
w c z a s s p r a w n o ś ć m e c h a n i c z n a s i l n i k a 
o k r e ś l a s i ę j a k o s t o s u n e k w s k a z a n y c h 
o d c i n k ó w n a o s i ' r z ę d n y c h . 


Wyszczególniony sposób określania sprawności 
może mieć zastosowanie do wszystkich silników 
i maszyn, jeżeli zanik ruchu silnika lub maszyny 
będziemy badać za pomocą tachografu Horna i jeżeli 


będziemy w stanie obciążyć silnik lub maszynę do 
całkowitej jego mocy. 


Ten sposób nabiera szczególniejszej wagi, jeżeli 
będziemy mogli zastosować go do badań turbin pa
rowych, albowiem względem tych silników nie mo
żemy użyć ani indykowania, ani dawnej metody sa-
mohainowania, gdyż nie jesteśmy w stanie określić 
masy wirnika. Spółczesne badanie turbin parowych 
polega jedynie na określaniu zużycia pary. 


Tymczasem przy obliczaniu turbin posługujemy 
się rozmaitemi wzorami (Stodoła, Odol, Zahm i t. d.), 
do obliczania strat mechanicznych, — wzorami, nie-
mającemi dostatecznego podłoża ani teoretycznego, 
ani doświadczalnego. Możność sprawdzania tych 
wzorów na zbudowanych turbinach parowych da
łoby konstruktorowi większą pewność i dokładność 
w obliczaniu turbin. 


Współczesne badania turbin parowych polegają 
na określaniu zużycia pary, co daje nam całko
witą sprawność turbiny, równającą się iloczynowi 
sprawności hydraulicznej (termodynamicznej) i spraw
ności mechanicznej. Określamy 


P = Pm • Ph 


bez możności wyznaczenia poszczególnych mnożni
ków. 


O ile turbina parowa jest sprzężona z prądnicą 
elektryczną o określonej sprawności, to badanie-
turbiny może się odbywać w sposób następujący. 


Wał turbiny lub prądnicy łączymy przy po
mocy lekkiego napędu pasowego z tachografem 
Horna, uwzględniając ilość obrotów na minutę nie
zbędnych dla tachografu (około 500), wprowadzamy 
turbinę w ruch, niewzbudzając prądnicy, przerywa
my dopływ pary i na taśmie papierowej tachografu 
wykreślamy krzywązaniku ruchu. Następnie po
wtórnie uruchomiamy turbinę, obciążamy prądnicę 
do pełnej mocy i przerywając dopływ pary, wy
kreślamy drugą krzywązaniku ruchu przy obciążo
nej prądnicy, utrzymując moment hamowania stały. 
Mamy dwie krzywe, do których przy normalnej 
ilości obrotów turbiny możemy wykreślić dwie stycz
ne, pochylone pod kątem al i <x2 do linji biegu taśmy 
papierowej. Na mocy wzoru (4) obliczamy spraw
ność mechaniczną turbogeneratora 


BC 
P t = l c -


Dzieląc sprawność mechaniczną turbogeneratora 
przez sprawność mechaniczną prądnicy, otrzymu
jemy sprawność mechaniczną turbiny. 


Pm = 
Pt_ 


Pel 


Jakkolwiek tachograf wykreśla krzywą nie rze
czywistą, albowiem skok pióra tachografu stanowi 


dopiero — część prędkości, a droga taśmy papie-
m 


1 rowej tylko — część drogi wieńca koła rozpędo-
n 


wego i rzeczywisty tangens kąta pochylenia stycz-
tH • -


nej będzie tga = — łga0, gdzie a0 jest kąt pochy
lenia stycznej do krzywej tachogramu, jednak ta 
okoliczność nie wpływa na wzór 4, albowiem spół-
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czynn ik—, w liczniku i mianowniku wzoru 3, znosi n 
się. Również nie wpłynie na wzór 4 i to, w jakiej 
odległości od O (rys. 2) przeprowadzimy prostą 
ABC. 


K i l k a doświadczeń, przeprowadzonych nad sil
nikami spalinowemi, dały, wbrew oczekiwaniu, nie 
krzywe linje zaniku ruchu, lecz proste, jeżeli pod 
linją prostą będziemy rozumieć linję, łączącą naj
większe lub najmniejsze prędkości poszczególnych 
biegów, jak to uwidacznia rys. 4. 


-Sb 
Rys. 4. 


Nie mamy prawa z ki lku doświadczeń wysnu
wać uogólniających wniosków, jednak, o ile tacho-
gram przedstawiałby się w postaci linji prostej, 
to w ciągu całego czasu zaniku ruchu pochodna 


dv — —tg* 
ds 


byłaby wielkością stałą, co dałoby nam 


dv 


czyli 
vdt 


= tga = Const., 


-E— = tga. — Const., 
v 


a mnożąc i dzieląc przez dł, mielibyśmy 


pdt 


czyli 
v. dł 


- - tga == Const., 


= tga = Const. 


Zestawiając zaś dwa powyższe równania, otrzy
malibyśmy 


— = = tga — Const., s v s 


czyli , że w takim wypadku mielibyśmy p r ę d k o ś ć 
j a k o ś r e d n i ą g e o m e t r y c z n ą d r o g i i p r z y 
ś p i e s z e n i a . 


Prosta linja zaniku ruchu dałaby możność 
sformułowania jeszcze jednego twierdzenia, a miano
wicie: ż e o p o r o w e s i ł y s z k o d l i w e s i l n i k a 
w y r a ż a j ą s i ę l i n j o w ą f u n k c j ą p r ę d k o ś c i , 
albowiem o ile tga przez cały przebieg zaniku ruchu 
jest wielkością stałą (wzór 1) 


R = Mvx tga — vx. Const. 
Szereg badań, jakie mam zamiar w najbliższym 


czasie przeprowadzić nad rozmaitemi silnikami, po
każe, o ile przedstawiona metoda określania spraw
ności mechanicznej jest aktualna. 


Jak winna być ujęta sprawa taryf 
w uprawnieniach rządowych. 


Od racjonalnego ujęcia sprawy taryf w upraw
nieniach rządowych, jakie mają być wydawane na 
zasadzie Ustawy Elektrycznej z dnia 21 marca 1922 r., 
zależy w znacznym stopniu u nas rozwój elek
tryfikacji. Jest to więc sprawa pierwszorzęd
nego znaczenia, a że do łatwych nie należy, więc 
tembardziej zasługuje na wszechstronne omówienie. 
W artykule, umieszczonym w „Przeglądzie Elektro
technicznym" z dn. 15 listopada 1922 r.1) inż. K . Gay-
czak przedstawił spój pogląd, który podzielili zresztą 
prawie wszyscy członkowie komisji taryfowej, po
wołanej przez Radę Związku Elektrowni Polskich; 
ponieważ jednak mam nieco inne zapatrywanie, 
a mogę przytem przypuszczać, że nie jest ono od
osobnione, więc poruszam tę sprawę na łamach 
„Przeglądu Elektrotechnicznego". 


Wojna wszechświatowa spowodowała na całym 
świecie przewrót ekonomiczny tak głęboki, że w kra
jach nawet o dobrej walucie nie może być mowy 
o powrocie do stosunków ekonomicznych przedwo
jennych. Pewna niwelacja stopy życia różnych klas 
społeczeństwa z jednej strony, z drugiej zaś podro
żenie artykułów pierwszej potrzeby wytworzyło po
drożenie robocizny, a to znowu łącznie ze wzrostem 
cen surowców, wskutek ich braków, było przyczyną 
podrożenia kosztów wytwórczych; ceny jednak go
towych wyrobów nie są jedynie zależne od ich 
kosztu własnego, ale regulują się w znacznej mie
rze i popytem; dlatego też istnieje dążność do bar
dziej ekonomicznej produkcji, a tem samem do bar
dziej intensywnej gospodarki. Dotyczy to również 
przemysłu elektrownianego, i nie zawsze i nie 
wszędzie mogą być podnoszone taryfy w miarę pod
noszenia się ceny paliwa lub wzrostu kosztu robo
cizny, i w ten sposób osiągany należyty zysk 
z przedsiębiorstwa. Odwrotnie, odpowiedzialni kie
rownicy tych przedsiębiorstw będą musieli najczęś
ciej wytężać wszystkie swe siły, ażeby przez racjo
nalniejsze wysyskanie urządzeń, przez zastosowanie 
bardziej ekonomicznych sposobów produkcji, przez 
uproszczenie administracji wreszcie przez łączenie 
pokrewnych przedsiębiorstw w jedną całość pra
cować zyskownie bez zwyżki lub przynajmniej bez 
zbyt wielkiej zwyżki ceny prądu. 


Sądzę, że to, co było powyżej powiedziane, 
jest każdemu aż nadto dobrze znane, i że, jeżeli 
chwilowo może nie jest dostatecznie uwzględniane, 
to pizypisać to należy psychozie, w jakiej się dziś 
wszyscy znajdujemy, szczególnie my w krajach 
o zdeprecjonowanej walucie, — walucie, która nie tylko 
nie ma wartości stałej, ale której wartość, jeżeli to 
nie będzie paradoksem, nie ma wartości, bo z wa
luty stałej stała się zmienną i przestała być w len 
sposób miernikiem wartości. 


Drugim, również dobrze znanym pewnikiem, 
jest to, że im kraj ma mniejszą jednostkę monetarną 
lub gorszą walutę, alboteż wreszcie im jest uboż
szy, tem życie jest tańsze, a tem samem osiąga się 
za wyroby ceny niższe; ten pewnik można spraw-


*) Taryfa na energjc elektryczna w uprawnieniach rządowych, 
udzielanych na mocy Ustawy z d. 21 marca 1922 r. 
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i wynik i doświadczeń, osiągnięte przez Sp. Akc. „Akwar
w i t " . P o wyczerpującej dyskusji uchwalono pozostać
przy dotychczasowych podstawach skażania spirytusu
i prosić l a b o r a t o r i u m Dyrekcji P.M.S. o przeprowadzenie
szczegółowych i wyczerpujących badań nad możliwością
i celowością z a m i a n y części zasad pirydynowych na wy-
datnie j szy fenylo - karboloamin, który według badań Sp.
Akc. n Akwawit," daje się z większą trudnością usuwać ze
spi ry tusu skażonego niż zasady pirydynowe. Próby do-
starczone przez Sp. Akc „Akwawit" zatrzymano w pod-
komisj i .


Podkomisja norm chemicznych dla
cementu portlandzkiego.


Protokół posiedzenia z dn. 14- marca 1925


Obecni: poseł prof. E. Trepka, prof. J. Zawadzki,
prof. Fedorowicz, prof. Struszyński, dyr. Tymieniecki,
asyst. Poi. Konarzewski.


Posiedzenie zagaił przewodniczący Komisji Techno-
log.ji Chemicznej, poseł E. Trepka, wyjaśniając ogólne
zasady Komisji oraz szczegółowe zadania podkomisji
norm chemicznych dla cementu portlandzkiego.


Uchwalono kooptować do podkomisji:
Profesora Politechniki Ludwika Szperla, docenta


Uniwersytetu p. Kowalskiego i dyr. Antoniego Eigera.
Na przewodniczącego podkomisji jednogłośnie wy-


brano prof. L. Szperla, na sekretarza p. asystenta Kona-
rzewskiego.


Wszystkim członkom podkomisji rozdano odbitki
dwuch projektów norm chemicznych dla cementu port-
landzkiego, przyjętych przez Wojskową Komisję Norma-
lizacyjną, oraz przez podkomisję cementową przy Komisji
inaterjałów i wyrobów budowlanych. Po dokładnem za-
poznaniu się z przedstawionemi projektami, względnie
po przeprowadzeniu badań eksperymentalnych — odbę-
dzie się ponowne posiedzenie podkomisji.


Na wniosek prof. J. Zawadzkiego, podkomisja po-
stanowiła zwrócić się do P. K. N, za pośrednictwem Ko-
misji Technologji Chemicznej, w następujących spra-
wach:


1) w sprawie konieczności dopełnienia norm ogól-
nych dla cementu (ogłoszonych w N° JVe 8 i 10
„Przeglądu Technicznego" z r 1925) — przepi-
sami o metodach i środkach pobierania prób do
badań.


Opracowanie takich przepisów powinno być powie-
rzone podkomisji norm chemicznych dla cementu
portlandzkiego.


2) w sprawie potrzeby opracowania norm przeli-
czenia wyników analizy zapraw cementowych,
wapiennych i mieszanych—na objętościowe sto-
sunki materjałów użytych do zapraw, a więc ce-
mentu t piasku i t . d.


W sprawie przepisów odbiorczych
dla turbin parowych1*.


Prof. A. Rogiński.


{Ciąg dalszy do str. 40 N)


VI. Pomiary prężności i temperatur.


49) Prężność pary dolotowej mierzy się zapomocą
manometru kontrolującego, który wskazuje nadciśnienie
w kg jon2. Jego podziałki w granicach mierzonych ciśnień
należy w miarę potrzeby sprawdzać.


50) Rozrzedzenie w skraplaczu mierzy się zapo-
mocą próżnioinierza rtęciowego, przyłączonego do króćca
dolotowego skraplacza Poprawki na temperaturę słupa
rtęciowego są niezbędne.


51) Termometry służące do mierzenia tempera-
tury pary, skroplin i wody chłodzącej powinny być spraw-
dzone z dokładnym lub wzorcowanym termometrem.


52) Termometry powinny być tak osadzone, by
w wąskich rurociągach sięgały niżej środka, zaś w szero-
kich najmniej do 100 mm wgłąb ciała poddawanego po-
miarom.


Przy mierzeniu wysokich temperatur, należy zanu-
rzyć cały słup rtęci, w przeciwnym razie otrzyma się
zbyt niskie odczyty. Gdyby to jest niemożliwe, do od-
czytanej temperatury dodaje się poprawka według wzoru:


, . 1,4 c (t - V)
10.000


gdzie c oznacza ilość stopni (podziałek) Cels., które przy-
padają na niezanurzony słup rtęci, t — temperaturę od-
czytaną na termometrze głównym, V — temperaturę
odczytane na termometrze pomocniczym, którym się mie-
rzy temperatura niezanurzonej części; obie w — skali Celsiu-
sza. Przytem kulka termometru pomocniczego winnależeć
około środka niezanurzonego słupka rtęci i obydwa ter-
mometry powinny być w tem miejscu owinięte sznurem
azbestowym.


53) W normalnych warunkach ruchu (biorąc pod
uwagę rdzewienie) używa się do zakładania termometrów
rurek o grubych ściankach i nadmiernym prześwicie.
Przy próbach odbiorczych, przeciwnie, powinny być uży-
wane rurki o cienkich ściankach i wąskim prześwicie,
w celu szybkiego oddziaływania krótkotrwałych wahań
temperatury. Przestrzeń pomiędzy termometrem a wnę-
trzem rurki zapełnia się rtęcią, jeżeli temperatura nie
przekracza 350° (rtęć wrze przy 357°), albo odpowiednim
łatwotopliwyrn metalem. O ile przestrzeń ta nie będzie
zapełniona, można uniknąć [cyrkulacji powietrza przez
zakrycie otworu pokrywą azbestową, owinięcie termo-
metru sznurem azbestowym, lub t. p.


54) Rurki termometrów powinny być opatrzone
gwintem gazowym o średnicy 3/4 cala. Zewnętrzne końce
rurek i otaczające je części metalowe nie powinny zbytnio
wystawać, by nie obniżać ich temperatury w pobliżu
termometru; zewnętrzna część rurki powinna być dobrze
otuloną.


(d.n.J.


Drukarnia Techniczna, Sp. Akc, w Warszawie, ul. Czackiego 3-5 (Gmach Stowarzyszenia Techników).
Wydawca: Spółka z o. o. „Przegląd Techniczny" Redaktor odp. inż. Czesław Mikulskt.







przeglad_techniczny_1925_nr14_s214.pdf


214 PRZEGLĄD TECHNICZNY 1925


Normalizacja wyrobów przemysłowych
w Polsce i zagranicą.


Napisał A. Kogniski, prof.


omitet Techniczny do normalizacji wyrobów
przemysłowych oraz ich dostawy, którego na-
zwę zaproponowano zmienić na „Polski Komi-
tet Normalizacyjny", powstał na mocy rozpo-


rządzenia Rady Ministrów, ogłoszonego dnia 14 lipca
1923 r. (w Ns 157 Dz. Ust.)


W skład Komitetu wchodzą: przewodniczący, po-
• wołany przez Ministra Przemysłu i Handlu, 10-ciu przed-


stawicieli Rządu, 7-iu przedstawicieli przemysłu, 2-ch
przedstawicieli organizacji społecznych i 6-ciu przedsta-
wicieli instytucji naukowych.


Pierwsze posiedzenie Komitetu odbyło się 14
czerwca 1924 roku, na którem wyłoniono 18 Komisji
właściwych. Skład Komisji nie jest ograniczony co do
ilości członków, poleca się jednak utrzymanie równo-
wagi sfer zainteresowanych, mianowicie możliwie rów-
nej liczby przedstawicieli wytwórców, odbiorców i rze-
czoznawców.


Prace komisji i podkomisji są wolne od etatyzmu
i nieskrępowane żadną ustawą, oprócz regulaminu
uchwalonego przez Komitet.


Sprawy podniesione przez instytucje rządowe,
społeczne lub naukowe są przesyłane do odpowiedniej
komisji, celem opracowania odpowiednich wniosków.
Prace i wnioski komisji, przed wniesieniem ich na ple-
num Komitetu, drukuje się w „Przeglądzie Technicz-
nym", w dziale „Wiadomości P. K. N.u, celem poddania
ich krytyce szerokiego ogółu sfer zainteresowanych.
Po upływie terminu wyznaczonego, cały materjał wraca
z powrotem do komisji dla uzgodnienia i następnie
przesyła się Komitetowi do zatwierdzenia.


Wnioski zatwierdzone przez Komitet noszą nazwę
Polskich Norm. W komisjach i podkomisjach w chwili
obecnej są w opracowaniu: warunki techniczne dla że-
laza i stali, normy i warunki techniczne dla cementu
portlandzkiego, normy dla cegły budowlanej, normy
i warunki techniczne dla rur wodociągowych, przepisy
odbiorcze dla materjałów włókienniczych, przepisy do-
tyczące skażania spirytusu, normy i przepisy kotłowe,
normy rysunków technicznych i inne. Komitet Tech-
niczny istnieje przeważnie ze środków preliminowa-
nych w budżecie Ministerstwa Przemysłu i Handlu (na
rok 1925 w kwocie około 15000 zł.) i zadeklarowanych
przez sfery przemysłowe (na rok 1925 w kwocie 5500
złotych).


Komitet Techniczny pracuje w.kontakcie z 17 pań-
stwami świata.


Reasumując powyższe widzimy, iż Polski Komi-
tet Techniczny jest instytucją rządową, pokrywającą
swoje wydatki przeważnie z sum budżetowych Państwa
(oprócz Polski, rządowe Komitety Normalizacyjne ist-
nieją we Francji i, jeżeli się nie mylę — w Japonji).
W innych państwach widzimy Komitety Normalizacyjne
rozwinięte bardzo szeroko i istniejące przeważnie ze
środków prywatnych, a tylko w niektórych wypadkach
korzystające z subsydjów rządowych.


Polska
Norwegja
Szwecja


Szwajcarja


Holandja


Czechy


Anglja


prywatne
[925 r. . . 5500
921 r.
1921 r.
1921 r.
1925 r. '
1921 r.
1921 r.
1925 r.
1912 r.
1921 r.
1924 r.


37 000
60 000
100 000
90 000
25 000
67 000
133 000
100 000
250 000
340 U00


rządowe
15 000
—
—


—
29 000
48 000
—


125 000
160 0U0


Razem
.20 500 zł
37 000 „
60000 „


100 000 „
90 000 „
54 000 „
115O00 ,
133 000 „
100 000 „
375 000 „
500 000 .


Poniższe dane mówią o budżetach Komitetów
narodowych niektórych państw europejskich:


Środki Subsydja


Wielkość budżetu uzależnia się sama przez się
od zakresu zamierzeń i rozległości akcji. Pierwsze
miejsce pod tym względem zajmuje „British Enginee-.
ring Standards Association" w Anglji, której budżet
sięga 50U000 złotych i jest pokrywany przez przemysł
w wysokości 66%. British Engineering Standards Asso-
ciation przed wojną wydawała od 3 do 4 tysięcy i.
ster], rocznie. Od'tego czasu działalność związku wzrosła
tak znacznie, że wydatki na rok 1921 r. wynosiły około
15 000 f- st, do której to sumy nie była doliczona poważna
kwota, jaka została użyta na spopularyzowanie i roz-
powszechnienie brytyjskiej normalizacji zagranicą.
W powyższej sumie subwencja państwa i rządów po-
szczególnych dominjów wynosiła 5000 f. st. Obecnie
związek zwiększył tą sumę do 20 000 f. st. rocznie (500 000
zł.), z których rząd pokrywa Vs-


B. E. S. A. obejmuje około 300 komitetów i pod-
komitetów, w których pracuje około 1500 członków.
Żaden z nich nie pobiera za swą pracę wynagrodzenia,
natomiast nierzadko ponosi, duże wydatki osobiste.
Fundusz służy wyłącznie na pokrycie rozchodów zwią-
zanych z biurowością. Ponieważ akcja ma olbrzymi
zakres działania, biuro posiada bardzo liczny personel.


W C z e c h o s ł o w a c j i została utworzona Spółka
Akcyjna „ĆeskoslovenskaNormalisacni Spolecnost",do
której należą instytucje przemysłowe, rządowe i komu-
nalne. Całkowity budżet (133000 zł.) pokrywa się ze
składek, wpłacanych przez udziałowców Spółki; wyso-
kość składki jest proporcjonalna do ilości zatrudnio-
nych w danem przedsiębiorstwie robotników. Należenie
do Spółki obowiązuje uczestników na przeciąg lattrzech.


Biuro Czeskosłowackiego Komitetu składa się:'
z dyrektora, 6-iu inżynierów, kreślarza, 3-ch maszyni-
stek i rachmistrza; zajmuje 5-cio pokojowy lokal pry-
watny. Normalizacja wyrobów przemysłowych i na-
rzędzi prowadzona jest przedewszystkiem w zakładach
przemysłowych. Naprzykład w fabryce Skoda istnieje
centrala normalizacyjna i kilka biur normalizacyjnych
warsztatowych. Tutaj, z inicjatywy poszczególnych war-
sztatów, powstają projekty rozmaitych norm fabrycz-
nych, które po zasadniczej dyskusji i aprobacie centrali
wprowadza się w życie, jako normy próbne. Dopiero
jeżeli praktyka wykaże, że dana norma wytrzymała
okres próbny i wykazała korzyści, wyrażające się w uła-
twieniu i potanieniu produkcji, otrzymuje cechę normy
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fabrycznej stałej. Tylko takie normy są zgłaszane przez
większe zakłady przemysłowe do „Oeskoslovenske Nor-
malisactii Spolecnosti", która je uzgadnia i wydaje już
jako normy narodowe. A więc twórcą norm jest nie
komisja, nie sekcja biurowa, ale wytwórnia przemy-
słowa.


W Holandji w roku 1918 utworzono fundusz nor.
malizacyjny, w wysokości 20000 guld. ze składek pry-
watnych. W r. 1919 Państwo wyasygnowało swą pierw-
szą zapomogę w wysokości 15000 guld., składki zaś
ze strony przemysłu, dzięki propagandzie, doszły do
28000 guld. Na wiosnę roku 1920 zwrócono się do
płatników z propozycją o wniesienie w styczniu r. 1921
składek równających się łącznej wpłacie dokonanej za
ubiegłe trzy lata, i tylko ogólny kryzys spowodował, że
zebrano zaledwie 35000 guld., do której to sumy rząd
dorzucił 25000 guld. subwencji, —budżet więc wynosił
60000 guldenów. Na prace normalizacyjne nawet za.
rządy miejskie i gminne łożyły swe ofiary.


W Holandji również, jak winnych krajach, człon-
kowie komitetów spełniają swe prace honorowo. Środki
materjalne idą natomiast na prowadzenie biura, utrzy-
manie dyrektorów, wicedyrektorów, inżynierów, a prócz
tego techników, rysowników i t. p. personelu.


We Francji normalizacja jest przeprowadzona
przez państwo, które ponosi wszelkie związane z tem
wydatki. Budżet roczny — nieznany.


W Belgji prace normalizacyjne są finansowane
przez departamenty rządu, prowincje, gminy, związki
zawodowe, stowarzyszenia prywatne, firmy i t. p. Wy-
sokość budżetu nieznana.


W Szwajcarji Komitet Normalizacyjny jest in-
stytucją prywatną, której budżet w roku 1921 wynosił
100000 złotych i był całkowicie pokryty przez insty-
tucje prywatne.


Zestawiając powyższe widzimy, że subsydja rzą-
dowe na cele normalizacyjne wynoszą w Anglji 33&
ogólnych wydatków, w Holandji 72% i w Polsce 300°0
sum prywatnych.


Jednak pomimo tak znacznego stosunkowo zasił-
ku ze strony Rządu Polskiego, Komitet Norm. polski po-
siada budżet najmniejszy ze wszystkich państw. Nasz
budżet normalizacyjny jest 6 razy mniejszy niż w sąsie-
dniej Czechosłowacji.


Bierność przemysłu polskiego w sprawie rozwoju
polskich prac normalizacyjnych może być wytłuma-
czona z jednej strony przeżywaną stagnacją, z dru-
giej — brakiem poczucia konieczności, a głównie ko-
rzyści płynących dla przemysłu ze znormalizowania
wyrobów przemysłowych. Stagnacja przemysłowa
może być zażegnana zdobyciem rynków zagranicznych,
co byłoby możliwe, gdyby koszta wytwórcze polskich
wyrobów przemysłowych mogły być zmniejszone. Nie
wdając się w teoretyczne rozumowanie, co i jak należy
robić, ażeby ten cel osiągnąć, pozwolę sobie zilustro-
wać korzyści, jakie uzyskał przemysł czeski, dzięki
normalizacji i racjonalnej organizacji pracy.


Otóż jak widzieliśmy, przemysł czeski nietylko
chętnie wspiera Czeskosłowackie Biuro Normalizacyj-
ne, ale sam tworzy te normy, ponosząc znaczne koszta
•na utrzymanie odpowiedniego personelu i naukowo
postawionych pracowni.


Oczywiście, jest to możliwe tylko wówczas, jeżeli
ta praca i koszta przyczyniają się do potanienia pro-
dukcji i wskutek tego z zyskiem wracają z powrotem
do kasy fabrycznej. Naprzykład zakłady Skoda mają
obecnie'około" 1000 własnych tablic normalizacyjnych,


jakkolwiek czeskie normy narodowe obejmują niespeł-
na 20 tablic. Normalizacja w zakładach Skoda, łącznie
z organizacją i z kontrolą pracy, zatrudnia obecnie
3600 osób na ogólną ilość 18000 robotników.


Wyniki zaś są następujące:
Narzędzia, które kosztowały w 1922 r. 60 miljonów


koron, w roku 1923 — 35 miljonów, w roku 1924 obcią-
żyły budżet fabryczny sumą tyiko 16 miljonów koron,
jakkolwiek w tym samym okresie produkcja fabryki
wzrosła 2l/j razy. Ilość braku, pochodząca z użycia
wadliwego materjału lub wskutek złej obróbki, spadla
z 20$ w roku 1922 do \% w roku ubiegłym. A więc ścisła
kontrola pracy, znormalizowanie narzędzi, oparte na
próbach we własnych pracowniach, naukowo zorganizo-
wanych, znormalizowanie części obrabiarek, ustalenie
odpowiednich pasowań i ścisła kontrola tolerancji dały
to, że wyroby masowej produkcji, jak naprzykład sepa-
ratory do mleka, silniki lotnicze i t. p. są montowane
bez najmniejszej pracy ślusarskiej. Oszczędności zaś
pochodzące stąd dały możność Zakładom Skoda zdo-
być rynki nietylko połudńiowo-wsshodniej Europy, lecz
rynki angielskie i amerykańskie. W chwili obecnej wy-
twórnie te eksportują ogromną ilość kół wagonowych
oraz lokomotywy do Indji Angielskich; około 50 000
separatorów do mleka rocznie do Stanów Zjednoczo-
nych i t. d. Uporządkowanie zaś wytwórczości wogóle
w Czechach dało możność zamknąć bilans handlowy za
rok ubiegły nadwyżką 109 miljonów koron.


Tak tworzy się bogactwo państwowe, a naród zdo-
bywa dobrobyt, zawdzięczając rozumnej organizacji
pracy i normalizacji.


Polski Komitet Normalizacyjny, który powstał
z inicjatywy Ministerstwa Przemysłu i Handlu, należy
uważać za pierwszy etap w rozwoju akcji normalizacyj-
nej w Polsce. Ponieważ normalizacja przedewszystkiem
dotyczy przemysłu, jest z nim ściśle związana i może
się rozwijać normalnie tylko na terenie przemysłowym,
Rząd tworząc Komitet Techniczny do normalizacji,
miał na myśli zainteresowanie tą ważną sprawą prze-
mysłu polskiego, skoordynowanie akcji normalizacyj-
nej naszych wytwórni i — co zatem idzie — stworzenie
w rozmaitych działach przemysłu placówek normaliza-
cyjnych, opartych na doświadczeniu i potrzebach wy-
twórców i odbiorców. Tymczasem roczny okres istnie-
nia Komitetu wykazał nadzwyczaj małe zainteresowanie
się przemysłu tą sprawą. Zasiłek rządowy, który miał
być tylko bodźcem do rozwoju, stał się prawiejedynym
środkiem istnienia Komitetu. Jak wykazała poprzednia
tabela, Polski Komitet Normalizacyjny pod względem
uposażenia zajmuje ostatnie miejsce. Udział w mater-
jalnem poparciu Komitetu jest nikły, wówczas gdy za-
granicą wśród państw mniejszych od Polski, jak np.
w Norwegji, Komitet Normalizacyjny istnieje całkowi-
cie lub przeważnie ze środków prywatnych.


Nie ulega najmniejszej wątpliwości, iż rozwój nor-
malizacji, idący w parze z rozwojem organizacji pracy,
wybitnie przyczynia się do zmniejszenia kosztów włas-
nych wytworów przemysłowych i jest podstawą należy-
tego rozwoju przemysłu.


Przytoczony powyżej przykład Czechosłowacji
musi być przez nas uznany za godny naśladowania.
A więc w interesie przemysłu, handlu i skarbu Państwa
leży postawienie sprawy normalizacji na należytym po-
ziomie, jeżeli nie chcemy, by nasze rynki wewnętrzne
były zalane wyrobami zreorganizowanego przemysłu
krajów sąsiednich.
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Celem postawieniu pracy normalizacyjnej w Pol-
sce na należytym poziomie, uważam na konieczne:


Wyłonienie ze sfer przemysłowych Komisji, której
zadaniem byłoby:


1) nawiązanie ściślejszego bezpośredniego kon-
taktu wytwórni polskich z Komitetem Technicznym;


2) przelanie części pracy normalizacyjnej, wyma-
gającej fachowago doświadczenia, na odpowiednie pla-
cówki przemysłowe;


i 3) zwiększenie budżetu Komitetu Technicznego
przez stałą wydatną zapomogę wytwórni przemysło-
wych.


SUWAKI OBRABIARKOWE-
Inż. Wacław Moszyński, Poznań.


X "T r s w e J książce o skrawaniu metali Taylor
\ A / powiedział, że — jakkolwiek mogłoby się
V/ \/ to wydać przesadnem, to jednak zostało


stwierdzone, że zastosowanie suwaków ra-
chunkowych pozwoliło na podwojenie wydajności toka-
iek (§ 5); to też wynalezieniu suwaka obrabiarkowego
przypisuje Taylor bez porównania większe znaczenie,
niż wszystkim innym wynalazkom i odkryciom, doko-
nanym przezeń i przez jego towarzyszy podczas 26 lat
trwających badań, gdyż dzięki niemu stało sięmożliwem
rozwiązywanie zagadnień obróbki w sensie praktycz-
nym {§ 17).


Być może, że w powiedzeniu tem jest nieco prze-
sady; może Taylor przeczuwał, jak mało zrozumienia
znajdą jego suwaki i dlatego tak silnie podkreślił ich
znaczenie.


Dziwnem się tylko może wydać, że Taylor, który
w książkach swych jest tak drobiazgowy, z całą dokład-
nością opisuje stosowane przez siebie metody badań
i przyrządy, któremi się posiłkował, — co do suwaków
obrabiarkowych jest dziwnie małomówny, zadawalnia-
jąc się podaniem w dwuch swoich książkach rysunku
suwaka, pozbawionego jakichkolwiekbądź objaśnień;
opis suwaka miał się znajdować w pracy jego wspólwyna-
lazcy, BartłTa, zatytułowanej: „Suwak rachunkowy dla
warsztatów maszynowych, jako część taylorowskiej or-
ganizacji warsztatowej" znajdującej się wTransactions,
Volume 25. Opis ten musiał jednak widać nie dotrzeć
do Europy, skoro Hippler w swem drugiem wydaniu
książki „O tokarstwie" powiada, że matematyczne uza-
sadnienie suwaka pozostało zarówno w Niemczech, jak
i w innych europejskich krajach zagadką nie do rozwik-
łania (str. 49). Dopiero w roku 1919, a więc w 15 lat po
wynalezieniu suwaka, miał Barth opublikować w Indu-
strial Management uzupełnienie pracy Taylora o skra-
waniu metali, zawierające dane tyczące się budowy su-


' waka. Powyższe słowa Hipplera można tylko uważać
za najlepszy dowód tego, jak mało się interesowano
wynalazkiem Taylora, bo nie do pomyślenia jest, aby
w Europie nie istnieli ludzie zdolni rozwikłać tę „za-
gadkę".


Dopiero ostatnie lata przynoszą coraz większe za-
interesowanie racjonalnem wyzyskaniem obrabiarek,
pogłębienie i przedewszystkiem rozpowszechnienie wia-
domości o skrawaniu metali.


W badaniach zagadnienia obróbki metali bardzo
pożyteczne są wykresy, w których unaocznione są
związki zachodzące między poszczególnemi elementami
s'cra^ania. W szczególnej postaci, wykresy te mogą
służyć do rozwiązywania tych zagadnień przez wynaj-
dywanie najodpowiedniejszych warunków obróbki;
w najogólniejszym wypadku pozwalają nam one zna-


leźć prędkość skrawania i przekrój wióra, jeżeli wyj-
dziemy z ustalonej natury metalu skrawanego i skra-
wającego oraz mocy użytecznej; dalej, wychodząc z roz-
miarów przedmiotu obrabianego, wykresy pozwalają
na ustalenie czasu obróbki.


Wykresy są nieocenione, jeżeli chodzi nam o to,
by zawiłe związki zachodzące między poszczególnemi
elementami skrawania przedstawić w sposób łatwo zro
zumiały, niemal oczywisty; nadają się więc przede-
wszystkiem do celów nauczania; jako narzędzia do
obliczeń są jednak w użyciu kłopotliwe i nużące, gdyż
są to najczęściej wykresy, mimo wszystko, bardzo zło-
żone, zawierające wiele linji krzyżujących się we wszyst-
kich kierunkach. Jako pomoc do obliczeń, bez porów-
nania wyżej od wykresów w osiach spółrzędnych stoją
nomogramy, czyli wykresy szczególnej postaci, na któ
re składa się szereg podziałek odpowiednio rozmiesz-
nych i przedstawiających rozważane wielkości zmienne:
zapomocą łatwej konstrukcji linjowej, możemy za icli
pomocą znaleźć wielkość niektórych zmiennych po za-
łożeniu innych.


Znacznie wygodniejsze od wykresów zwykłych
w użyciu do obliczeń nomogramy tracą zupełnie przej-
rzystość, właściwą wykresom zwykłym, i nie nadają się
zupełnie do unaocznienia zależności funkcjonalnych.


Bez porównania wygodniejszemi jednak od no-
mogramów do obliczeń są suwaki rachunkowe; mają
one tylko jedyną wadę, że są trudniejsze do wykonania
i stosunkowo kosztowne, wobec czego zastosowanie ich
jest dosyć ograniczone. W zagadnieniu jednak racjo-
nalnego wyzyskania obrabiarek, korzyści jakie możemy
uzyskać przez stosowanie suwaka obrabiarkowego są
tak ogromne, że największe koszty związane z wykona-
niem suwaka są zupełnie znikome. Jednak suwak
musi być pomyślany celowo, łatwy w użyciu, przej-
rzysty i nadawać się do równoczesnego, równoległego
ujmowania wszystkich możliwych rozwiązań zagadnie-
nia. Dążenie do możliwego zmniejszenia ilości podzia-
łek i suwaczków jest zupełnie fałszywe, gdyż sprawia,
że całe zagadnienie nie może być rozwiązane jedno-
cześnie na suwaku w ten sposób, aby wszystkie wcho-
dzące w nie czynniki uwidocznione były explieite
w układzie podziałek; pozorną więc prostotę układu
suwaka opłaca się sowicie kosztem zawiłości samego
procesu obliczenia. Taylor, człowiek nawskroś prak-
tyczny, ocenił wzgląd ten doskonale i dzięki temu jego
suwak specjalny, mający bardzo wąskie pole zastoso-
wania i aż pięć ruchomych suwaczków, jest bez porów-
nania bardziej przejrzysty i celowy od suwaków
Friedricha-Hipplera lub Kresty, posiadających tylko
jeden jedyny suwaczek, jakkolwiek wydaje się tak zło-
żonym i zagadkowym; ale też na suwaku Taylora, po
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Do prób użyto wagonów pracujących na sieci, o jedna
kowych wymiarach, przyczem pomiary prowadzony były na tym 
samym dla obu wagonów odcinku o długości około 11 km i 31 
przystankach.


Koszta utrzymania wagonu ^L" są niższe od kosztów 
utrzymania wagonu normalnego na wózkach. Układ osi oraz 
położenie hamulców dają znaczne oszczędności w zużyciu 
szyn i obrzeży tak, że ilość kilometrów, które koła przebiega
ją aż do zużycia obrzeży, wzrosła o 20 do 30%. Koszta sma
rowania przekładni zmalały o 18%, a oszczędność czasu przy 
wymienie klocków hamulcowych wynosi 50%.


Wymiana motoru może się odbyć w ciągu 1ji dnia, przy
czem wystarcza na to dwóch robotników. W ten sposób mo
że się ona odbywać w nocy, gdy wagony znajdują się w remi
zie, Czas, potrzebny na wymianę wieńca dużego koła zębatego, 
wynosi l*/j dnia.


E. T. Z. 1927. Zeszyt 33.


Kontakty wolfram owe. — W Anglji czynione są próby 
zastosowania drutu wolframowego, jako materjału na kontak
ty dla magneto wysokiego napięcia zamiast dotychczas uży
wanego do tego drutu z piaty no-irydium. Wyniki okazały się, 
podobno, pomyślne: czas) w przeciągu którego zużywają się 
kontakty wolframowe, jest conajmniej równy odpowiedniemu 
okresowi dla kontaktów, wykonanych z platyno-irydium przy 
znacznie niższym koszcie.


(The Electrician T. XCVIII N 2 582 str. 487).
Sprostowanie w notatce zesz. 20 o urządzeniu elektrycz- 


nem lokomotyw na kolei Baku — Surachany mylnie podano, 
że fabryka „Dynamo" dostarczyła motory i wykonała całkowi
te urządzenie elektryczne wagonów. W istocie fabryka ta dostar
czyła motory, a urządzenie elektryczne, które dostarczone zo
stało przez firmę Elin w Wiedniu, jedynie montowała.


Stowarzyszenia i organizacje.


Związek Elektrowni Polskich.
K o m i s j a  a n k i e t o w a .  Związek Elektrowni wystą


pi! do Komisji Ankietowej z memorjałem, uzasadniającym ko
nieczność przedłużenia terminu składania kwestjonarjuszy do 
do dnia 15 l i s t o p a d a  r. b.


Komisja Ankietowa wyraziła swą zgodę na przesunięcie 
terminu.


S e k c j a  P r o p a g a n d o w a  odbyła swe kolejne posie
dzenie w dniu 25 października b. r. i powzięła uchwały, doty
czące prac Sekcji w bieżącym okresie zimowym oraz opraco
wania wzorów taryf przy zużyciu energji na inne cele, niż 
oświetleniowe, przygotowania do udziału w Wystawie Po
wszechnej w Poznaniu i t. d.


Zjazd w sprawach komunikacji miejscowej. Zgodnie 
z zapowiedzią Zjazd rozpoczął się w niedzielę d. 16 b, m. w 
sali Resursy Kupieckiej. Zjazd otworzył dłuższem przemówie
nie p. Minister Komunikacji Inż. P. Romocki, poczem udzielił 
głosu przewodniczącemu Komitetu Organizacyjnemu inż. 
K. Tyszce a następnie zarządził wybory prezydjum, w których 
na przewodniczącego Zjazdu obrano p. dyr. A. Kiihna, na se
kretarza zaś — p, dyr. M. Kuźmickiego.


Ja k  wynika z programu, podanego przez nas w zeszycie 
19-ym Przegl. Elektr., na Zjazd zgłoszono dość znaczną ilość 
referatów, treść których była niezmiernie interesująca dla każ- 
dego( kto ma do czynienia z trakcją czy to parową, czy elek
tryczną, czy samochodową. Poważnemu i wyczerpującemu


ujęciu tematów zarówno gospodarczych jak i technicznych 
towarzyszyła ożywiona dyskusja. Dzięki sprawnej organizacji 
Zjazdu porządek dzienny został w ciągu 3 dni całkowicie wy
czerpany.


Zjazd zgromadził bardzo wielu uczestniów (w ich liczbie 
było kilku cudzoziemców), a pod względem organizacyjnym 
i zewnętrznym stał na poziomie europejskim, nie pozostawiając 
nic do życzenia nawet w drobnych szczegółach swego przebiegu. 
Niewątpliwie stanowić on będzie punkt zwrotny w naszej gospo
darce komunikacyjnej i przyczyni się do jej ulepszenia.


W jednym z następnych zeszytów Przegląd Elektrotech
niczny poda szczegółowe sprawozdanie ze Zjazdu.


i Polskiego Komitetu Elektrotechnicznego.
Prezydjum PKE zawiadamia, że w dniu 8 l i s t o p a d a  


r. b. w Kole Warszawskiem Stowarzyszenia Elektrotechników 
Polskich odbędzie się zebranie odczytowe, na którem delega
ci PKE na tegoroczny kongres CEI w Bellagio, pp. P r o f  W. 
B o r o w i c z  (ze Lwowa), d o c. R. P o d o s k i, p r o f .  A. 
R o g i ń s k i  i i n ż  J. R o m a n  wygłoszą sprawozdania ze 
stanu prac międzynarodowych nad silnikami napędowemi, 
cieplnemi i wodnemi, silnikami trakcyjnemi oraz maszynami 
elektrycznemi.


Zebranie odbędzie się w sali IV Stowarzyszenia Iechni- 
ków Polskich, ul. Czackiego 3/5 o godz. 20-ej.


R ó ż n e .
10-ro p r z y k a z a ń  k o r z y s t a n i . a  z u r z ą d z e ń  


d om o w y c h .
Ujmowanie przepisów bezpieczeństwa w zwięzłą i popu


larną formę ,,10-rga przykazań" Czesi od pewnego czasu uczy
nili swoją specjalnością. Na przepisy takie, dotyczące urządzeń 
elektrycznych domowych, ESC ogłosił niedawno konkurs. Zo
stały na nim odznaczone projekty, złożone przez pp. V. Ptaćka, 
ledaktora Elektrotecnicky'ego Obzor'u, inż. B. Pokornego, prof. 
państw, szkoły przemysłowej w Bernie i O. Ryby, urzędnika 
zakładów elektrycznych w Sławkowie, Ostatecznie 10-ro przy
kazań opracował p. B. Pokorny. Zarząd E. S. C. po uzgodnieniu 
przykazań z ostatniemi Przepisami i normami elektrotechnicz- 
nemi zaaprobował je w styczniu r. b., a w lutym CSN (Cze- 
chosł. Kom. Norm.) przyjęła je jako Normę CSN 65. Brzmią 
one jak następuje:


1) Elektryczność — to dobry sługa, lecz zły pan, — jak 
ogień lub woda. Nawet niskie napięcie może być niebezpieczne 
dla człowieka nieostrożnego.


2) Ja k  się obchodzić z urządzeniem, które masz u siebie 
w domu, niech cię nauczy fachowiec.


3) Nie dotykaj się do będących pod prądem części me
talowych kontaktów, wtyczek, żarówek, gwintu, bezpieczników, 
zacisków silnika lub drutów, nawet jeżeli upadły na ziemię.


4) Bezpieczników nie naprawiaj ani blaszkami, ani dru
cikami, ani żadnemi innemi rzeczami, lecz włóż zawsze właści
wy korek lub właściwą wstawkę.


5) Jeżeli stoisz na wilgotnej podłodze, masz mokre obu
wia czy odzież, lub jesteś bosy, nie dotykaj wyłącznika.


6) Jeżeli wykonywasz jakąkolwiek robotę w pobliżu 
przewodów lub urządzenia elektrycznego, odłącz je wpierw od 
sieci. ,
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7) Przy gaszeniu pożaru urządzenia elektrycznego od
łącz je od sieci.


8) Jeżeli jakakolwiek część urządzenia daje uderzenia, 
nawet słabe, każ urządzenie natychmiast opatrzyć,


9 ) Jeżeli w urządzeniu twem trzeba cokolwiekbądź na
prawić lub wymienić, niech to wykona fachowiec.


10) Porażonego prądem oswobodź od napięcia, wyłą
czając sieć lub też odrywając go za pomocą suchego kawałka 
drewna albo rękoma, owiniętemi w suche części odzienia. Ratuj 
go, stosując sztuczne oddychanie.


Podobnie przedstawia się sprawa z drugiem „10-giem 
przykazań" — dla rolników. Odznaczone na konkursie pro
jekty pp. B. Budina, inż, C. V. Houziczka i O, Ryby, opracował 
inż. L. Nemec. ESC uzgodni je z ostatniemi Przepisami i nor
mami elektrotechnicznemi i złożył ĆSN do zakwalifikowania. 
Brzmią one jak następuje:


1) Używaj światła elektrycznego, bo jest ono tanie, wygod
ne i bezpieczne. Do napędu używaj silnika elektrycznego, po
nieważ jest on poręczny, tani i daje się zastosować do najroz
maitszych robót,


2) Nie kupuj silnika niepotrzebnie wielkiego. Wskazów
ki co do mocy da ci elektrownia.


3) Urządzenie elektryczne utrzymuj w porządku i czy
stości. Jeżeli zauważysz nawet małą usterkę, każ ją usunąć fa
chowcowi.


4) Przepalony bezpiecznik zastąp nowym, — w przeciw
nym razie możesz wywołać pożar.


5) Miej wolny dostęp do wyłączników, bezpieczników i 
silnika. Nie wieszaj ubrania ani narzędzi na wyłącznikach lub 
izolatorach,


6) Obsługuj silniki podług wskazówek elektrowni.
7) Nie dotykaj części metalowych maszyn lub przyrzą


dów, będących pod napięciem ani też gołego drutu, nawet gdy 
spadnie na ziemię.


8) Przewodnik chroń od wilgoci, uszkodzenia i pilnuj, 
aby miał on zawsze izolację w porządku.


9) Jeżeli prąd się podniesie, stanie się jaki wypadek 
albo też urządzenie zacznie się palić, odłącz je od sieci.


10) Naucz się sam i naucz swego zastępcę, jak nieść 
pierwszą pomoc w wypadku porażenia prądem. Dzieciom i oso
bom niepowołanym nie pozwalaj zbliżać się do urządzenia.


Nowe wydawnictwa.
Obliczanie słupów  elektrycznych napisał Prof. Stani


sław Ostrow ąż-W ysocki. Wydawnictwo Polskiego Komitetu 
Elektrycznego. Nakład Ministerjum Robót Publicznych. Str. 176 
w 8sce.


Szybki rozwój elektryfikacji rozwinął technikę elektrycz
nych linij napowietrznych. Jeżeli przed dwudziestu laty można 
było budować linje napowietrzne „na oko" albo według prze
pisów czysto empirycznych, to dzisiejsze poważne linje wyso
kiego napięcia o wielkich rozpiętościach wymagają teoretycz
nego ujęcia sprawy, muszą się opierać na obliczeniu nauko- 
wem. Linje napowietrzne, jak wyraził się autor, mają już włas
ną mechanikę.


Właściwe obliczanie słupów wchodzi w zakres wiedzy, 
mechanicznej, a nie elektrycznej. Ponieważ słupy stanowiią 
tylko cząstkę całej instalacji elektrycznej, przeto z konieczności 
obliczanie wszelkich odbiorników spada na barki elektryków. 
Książkę, o której piszemy, napisał elektryk dla elektryków,


Wyliczywszy siły, działające na słup i rodzaje obciążenia, 
autor omawia słupy drewniane, najpierw pojedyncze, potem 
coraz to bardziej złożone (na szczudłach, bliźniacze, roz- 
kraczne, podwójne, A-owe, odciążone i podparte), wreszcie 
przechodzi do żelaznych słupów kratowych.


Jeden rozdział omawia obliczenie ugięcia słupa. Je st to 
sprawa więcej teoretyczna, niż praktyczna. Obliczone ugięcie 
daje wprawdzie pewne wyobrażenie o wiotkości słupa, ale rze
czywiste przesunięcie się wierzchołka wobec podatności gruntu 
i wobec zmiennych sił naciągu nie da się ściśle obliczyć.


Następuje obliczenie poprzeczników i trzonów izolacyj
nych. Ostatnie dwa rozdziały traktują zasady ustroju ,i funda
mentowania. Jest to dziedzina, wymykająca się z pod oblicze
nia, nie ujęta jeszcze w należyte karby teoretyczne. Dotych
czasowe publikacje z tej dziedziiny pełne są rozbieżności. Wi
dać, że autor opracował tę sprawę z umiłowaniem i, jak sam 
mówi w przedmowie, dał kompilację kilku prac, uzupełnił je 
i potraktował w sposób swoisty.


Książka jest właściwie podręcznikiem, przeznaczonym dla 
inżynierów i studentów. Wyszła z pod pióra pedagoga, a więc 
czytelnik nie napotka tu na żadne niedomówienia lub trudności. 
Kartka za kartką daje nowe przesłanki w naturalnej kolejności. 
Liczne przykłady liczbowe (w liczbie 27) będą cennym mater- 
jałem dla praktyków, którzy nie mają czasu na „teoretyzo
wanie".


Jedyny zarzut, jaki można zrobić autorowi, jest to, iż nie 
zechciał podać źródeł, skąd czerpie poszczególne wzory wy
trzymałościowe, przez co znacznie utrudnił szerokiemu ogółowi 
należyte zrozumienie i krytyczną ocenę tych wzorów.


Podręcznik opracowany jest bardzo starannie. Rysunki 
w liczbie 63 wyraźne i przejrzyste. Zestawienie oznaczeń wy
kazuje, że autor nie szczędził czasu na usystematyzowanie 
i ujednostajnienie znakowania. Dwanaście tablic liczbowych 
daje projektującemu do ręki wszelkie liczby pomocnicze, wy
magane przy obliczaniu słupów. Skorowidz alfabetyczny ułatwia 
doraźne wyszukanie każdej poszczególnej sprawy. Książkę 
zamyka przedruk przepisów państwowych na budowę linij na
powietrznych.


Pod względem pięknośoi języka i słownictwa autor znany 
już jest oddawna.


A. Rogiński.


Upragnienia I wiadomości rządowe.
Z Ministerjum Robót Publicznych.


Monitor Polski w Nr. 234 podaje Obwieszczenie Minister
jum Robót Publicznych o nadaniu dodatkowego uprawnienia 
(Nr. 49) na zakład elektryczny Pomorskiej Elektrowni K rajo
wej „ G r ó d e k "  Sp. Akc. w Toruniu.


Monitor Polski w Nr. 234 podaje obwieszczenie Minister
jum Robót Publicznych o nadaniu uprawnienia rządowego 
(Nr. 47) na zakład elektryczny gminie miejskiej w B ę d z i 
n ie ,


Monitor Polski w Nr, 245 podaje Obwieszczenie Mini
sterjum Robót Publicznych o nadaniu uprawnienia rządowego 
(Nr. 48) na zakład elektryczny gminie miejskiej w S a n o k u .
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Przedmowa 
 


Rogiński Antoni (1875-1942) 
 
 


W ramach projektu „Ocalić od Zapomnienia. Kolekcja pełnotekstowa wybranych publikacji 
wybitnych uczonych Politechniki Warszawskiej od początku jej istnienia do 1950 roku w 
Bibliotece Cyfrowej PW” Biblioteka Główna przedstawia sylwetkę profesora Antoniego 
Rogińskiego (1875-1942) – inżyniera technologa, od roku 1922 profesora nadzwyczajnego 
uczelni , wykładowcę w Katerze Urządzeń Maszynowych na Wydziale Elektrycznym,  jednego 
ze współzałożycieli Stowarzyszenia Mechaników Polskich (1926), członka rady 
Międzynarodowej Organizacji  Normalizacyjnej (ISA-ISO), rzeczoznawcę Izby Przemysłowo-
Handlowej w Warszawie, członka komitetu technicznego ds. silników spalinowych, turbin 
parowych, urządzeń maszynowych elektrowni. 
 
Opracowanie obejmuje dane biograficzne i zestawienie piśmiennictwa publikowanego w 
latach 1907-1939 z linkowaniem do wybranych publikacji w postaci cyfrowej.  W bibliografii 
pominięto te wydawnictwa, w których działalność profesora obejmowała tłumaczenia i  
prace redakcyjne. 
 
Dorobek piśmienniczy Ignacego Radziszewskiego prezentowany jest w dwóch grupach 
formalnych : 1) Książki  i  2) Artykuły, Rozdziały z Książek  -  w układzie alfabetycznym 
tytułów. 
 
Głównymi źródłami informacji przy zbieraniu danych bibliograficznych były :  Bibliografia 


publikacji pracowników Politechniki Warszawskiej 1915-1965 / W. Jankowerny i M. Jasińska. 


Warszawa, 1972  ; inne dostępne opracowania biograficzne ;  katalogi bibliotek oraz 


istniejąca w Bibliotece Głównej PW „Baza piśmiennictwa profesorów Politechniki 


Warszawskiej do 1939 r.”  Dopełnieniem poszukiwań była analiza zawartości zbiorów 


czasopism Biblioteki Głównej PW. 


Większość opisów  została zrobiona z autopsji z zachowaniem oryginalnej pisowni i układu 


graficznego tytułu. Przyjęto zasadę stosowania jednego opisu bibliograficznego dla publikacji 


wieloczęściowych, ukazujących się w kolejnych numerach czasopism, z wyszczególnieniem 


numerów i stron.  


Pełne teksty dokumentów cyfrowych pochodzą ze zbiorów  Biblioteki Głównej PW. 
Odnośnikiem do pełnego tekstu publikacji w formie PDF jest tytuł pracy, albo – w przypadku 
publikacji wieloczęściowej - numery stron. Linki prowadzą bezpośrednio do tytułu pracy lub  
strony na której znajduje się początek tekstu.  
 
Bibliografia zostaje udostępniona zgodnie z licencją CC-BY-NC (uznanie autorstwa, użycie 
niekomercyjne). Zamieszczone prace profesora Antoniego Rogińskiego dostępne są w 
domenie publicznej. 







 Prezentowane opracowanie nie jest projektem zamkniętym. Uwzględniamy możliwość 
weryfikacji wykazu poprzez uzupełnienie lub korektę opisów, zwłaszcza tych, którym obecnie 
nie towarzyszy dokument w wersji cyfrowej.  
……………………………………………………………………………………………………………………………………………… 


Hanna Zdunek 


 
 






