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Nowoczesne kolejowe metale tozyskowe

jako klasyczny przyklad rozwigzania namiastkowania stopéw cynowych
Prof. Dr. J. Cxochralski, SIMP.

Zywe zainteresowanie opinji publicznej zagadnieniem kolejowych stopéw tozyskowych, wywolane szere-
giem artykuléw, jakie si¢ niedawno ukazaly w tej sprawie w prasie codziennej, sklonilo Redakcje wPrze-

gladu Mechanicznego” do otwarcia laméw pisma celem oswietlenia tego zagadnienia w sposéb wlasciwy
dla prasy fachowej.

Zamieszczajqc uwagi na ten temat, nadeslane nam przez p. prof. dr. J. Czochralskiego, zaznaczamy, ie —
w daqzeniu do wszechstronnego wyjasnienia poruszonej sprawy i do zachowania zasady audiatur et altera
pars — golowi jestesmy udzieli¢ na naszych tamach miejsca na uwagi fachowe innych oséb kompetentnych,

ktéreby cheialy to zagadnienie oswietli¢ w sposéb rzeczowy.

AGADNIENIE zastepczych stopéw lozysko-

wych dla potrzeb kolejnictwa zostalo nie-

dawno poruszone w prasie codziennej, bu-
dzac zainteresowanie ogétu sprawa stusznosci do-
boru odpowiedniego tworzywa dla kolei polskich.
W zwiazku z tem pragne w ponizszym kréotkim
artykule oswietli¢ to zagadnienie z punktu widze-
nia technicznego i ogélno-gospodarczego.

Wysécig wynalazcéw

W historji stosowania namiastek trudno przyto-
czyé przyklad, ktéryby lepiej od nowoczesnego ko-
lejowego metalu lozyskowego charakteryzowal zna-
mienne znaczenie namiastki. Bez przesady mozna
powiedzieé, ze ten metal zastepczy odgrywal w
Niemczech podczas wojny $wiatowej najwazniej-
szg role z poséréd wszystkich surowcéw, a to dla-
tego, ze pozwolil na utrzymanie niezakléconego
ruchu kolejowego.

Historja tego metalu jest ciekawa, tak jak hi-
storja kazdego znaczniejszego wynalazku. Metal
ten nie zostal wynaleziony odrazu; osiagniete w
réznych kierunkach postepy rywalizowaly tu ze so-
ba. Pierwsze chronologicznie zastosowanie metalu
na osnowie ofowiu z dodatkiem metali ziem alka-
licznych przeprowadzil Czochralski wspélnie z W.
Moellendorffem jeszcze przed wojng §wiatowa (po-
réwnaj schemat rys. 1,). Jako nastepny krok na-
lezy uwazaé préby zastosowania stopu olowiu z
malym dodatkiem sodu metalicznego, podjete przez
prof. Hanemanna z chwila rozpoczecia sie¢ wojny
$wiatowej (1,). Metal ten jednak nie mial powo-

zenia, gdyz z powodu wielkiej zawartosci sodu
(2%) tatwo sie rozkladal. Prawie réwnoczesnie
radca ministerjalny Halfmann wlozyl cala swoja
energje w udoskonalenie stopéw o osnowie cynko-
wej (1,). Prace swoje rozpoczal on jeszcze przed
rokiem 1914. Rezultaty tych wszystkich, z wielkim
Wsilkiem prowadzonych préb, byly polowiczne.

r. 1915 zapasy stosowanych dotad surowcéw
byly na wyczerpaniu, ze wszystkich stron sygna-
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lizowano niebezpieczenstwo. W tym czasie pojawil
sie stop prof. Mathesiusa, t. zw. ,,Calcium-metall",
zawierajacy 2,5% wapnia, prawie tylez cyny, mie-
dzi, kadmu i sodu lacznie (1,); wsélad za nim —
stop, zawierajacy 3% baru, a jeszcze mniej wapnia
i sodu, t. zw. metal ,Lurgi" (1,), wynaleziony przez
W. Krolla. Metal ten odgrywal wlasnie w czasie
wojny $wiatowej decydujaca role, okazal si¢ jed-
nak niedostatecznie trwaly. Bez przerwy pracowa-
no nad jego uszlachetnieniem. Prace te, zaskoczo-
ne koricem wojny §wiatowej, nie zostaly przerwa-
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ne. W 1920 r. wystapil prof. Mathesius z nowym
stopem, zawierajacym wapn i stront (1;). Losy
stosowania tych dwéch stopow wazyly sie przez
czas dluzszy. Usitlowano réwnoczesnie stosowaé
stopy o osnowie z aluminjum (1,). Wszystkie te
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wysitki musialy jednak ulec przewadze stopu no-
wego — z dodatkiem litu, nazwanego stopem B
(patent autora). Dotad stosowane metale, z wyjat-
kiem stopu (1,), poszly w zapomnienie (kola prze-
rywane: 1, do 1,). Na nowym terenie wspélzawod-
nictwa stanely stopy 1, i 1,, z ktérych stop zawie-
rajacy lit zostal definitywnie wprowadzony na ko-
lejach niemieckich. W Wielkiej Brytanji stosuje
si¢ od roku 1926 w przemysle prywatnym stop
(1,) z dodatkiem rteci. Podobne stopy (1,,) zosta-
ty oficjalnie wprowadzone w Rosji w 1930 r., w
Ameryce w 1932 r. (1,,). Zainteresowanie w Rosji
nowemi stopami lozyskowemi bylo tak wielkie, ze
wydany wspélnie z G. Welterem podrecznik auto-
ra') zostal tam (zreszta, jak zwykle, bez wiedzy
autora) zywcem przetlumaczony i wydany. Litera-
tura ksigzkowa o nmowoczesnych stopach lozysko-
wych jest juz obszerna. Jako cenne podreczniki
zastuguja na uwage prace: prof. O. Kammerera
oraz dr. G. Weltera i O. Webera ?), jak réwniez
W. Miillera *), o$wietlajace praktyczng strone sto-
sowania tych metali w kolejnictwie. Literatura pa-
tentowa z dziedziny omawianych stopéw obejmuje
kilkaset patentéow.

Klasyfikacja techniczna

Stopy lozyskowe nowego typu mozna podzielié
na: t. zw. izodyny, 1,5 4,5 6 Sa to stopy niezdolne
do samoulepszania sig, i stopy typu autodyn,
15,7, 8 10,11 2z metalem B na czele, o charakterze
samoulepszajacym si¢. Dopiero odkrycie stopéw
typu autodyn postawilo zagadnienie na wlasciwej
plaszczyznie. Charakterystyczne krzywe, wyraza-
jace wplyw domieszek stopowych na wlasnoéci oto-
wiu wedlug J. Goebel'a?), sa przedstawione na
rys. 2 w odniesieniu do stopéw podwéjnych. Tylko
strome krzywe oléw-séd i oléw-magnez wzbijaja
sie silnie ku gorze. Sa to skutki ,samoulepszania
si¢", zjawiska dotad jeszcze naukowo niewyjas$nio-
nego. W odniesieniu do ukladéw zlozonych krzy-
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Rys. 2. Wplyw dodatkéw stopowych
na twardoéé olowiu wg. Goebela.

we te maja inny przebieg. Maximum ulepszania
wykazujg stopy, zawierajace lit, — stad dominu-
jace znaczenie fozyskowego metalu B. Lit jest naj-
lzejszy ze wszystkich metali, a przez autora pierw-
szy raz zastosowany w metalurgji. Wykresy po-

') Lagermetalle, Berlin 1920, Julius Springer.

?) Entstehung der Lagerversuche, Berlin 1920, R. Olden-
bourg.

9) Behandlung und Verwendung der Lagermetalle, Berlin
1923, Eisenbahn-Zantralamt.

Y Z. f. Metallk., 1922 str. 452,
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rownawcze uwidoczniaja charakterystyczne cechy
kilku wyzej wymienionych stopow. l¥ys. 3 uwidocz-
nia wytrzymalo$¢ na zginanie; rys. 4 charaktery-
zuje prace stopu bogatego w cyne w granicach
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Rys. 3. Wytrzymalo§é na zginanie
roznych metali lozyskowych.

1
6mm7

mozliwosci jego zastosowania (ze wzgledu na za-
tarcie lozyska); rys. 5 — prace jednego z nowoczes-
nych stopéw 1, (bynajmniej nie najlepszego, a mi-
mo to wykazujacego niezbicie swa wyzszo$é nad
stopem cynowym. Praca ta wyraza zaleznoéé tem-
peratury nagrzewania si¢ tozyska od cisnienia (p)
1 szybkosci poslizgu (v). \V&Ibrew oczekiwaniom,
metal B, jak i szereg innych przytoczonych wyzej
stopéw, okazal sie dostatecznie trwaly i odporny
(w granicach niezbednych w kolejnictwie) réwniez
i pod wzgledem chemicznym.
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Rys. 5. Wyniki badania pra-

cy panewki w?'lanei nowo-

czesnym metalem lozysko-
wym.

Rys. 4. Wyniki badania pra-
cy panewki wylanej meta-
lem bogatym w cyne.

Wytyczne gospodarcze

Nic nie ujawnia tak dobitnie rozmachu i sily
panstw mocarstwowych, jak dlugosé i gestosé drog
zelaznych. W zwigzku z nowoczesnemi metalami
lozyskowemi interesuje nas, poza Ameryka, stan
kolejnictwa paristw osciennych. Schemat na rys. 6
daje obraz poréwnawczy. Ze schematu tego wyni-
ka, ze wszystkie panistwa, razem wzigwszy, nie do-
rownuja co do dlugosci drég zZelaznych Stanom
Zjednoczonym. Ciekawe jest, ze Niemcy i Rosja
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pod wzgledem kilomelrazu sg do siebie zblizone;
co za$ do gestosci sieci Polska zajmuje miejsce
posrednie. Tabor tych parstw i jego prace uwi-
docznia ponizsze zestawienie:

Niemcy Polska Rosja

1926 1934 1925/26
Parowozéw . « . . . . 26 594 5400 12941
Wagonéw osobowych . 65429 12 000 20 000
Wagonéw towarowych . 654 842 160 200 515 351
Przew6z miljonéw tkm . 62522 ok.20000*) 60370
Dlugoéé linij kolej. w km 57983 ok. 19 500 57 466

_________ Stany Zjeanoczone 403891 km

Niemcy Sowiely

s B

]

Polska

Gléwnemi przestankami natury ogélnej byly i sg
tam zagadnienia finansowo-dewizowe, dazno$é¢ do
stwarzania tradycyj technicznych, przygotowania
samowystarczalno$ci na wszelki wypadeY(, a wresz-
cie stworzenie celowej organizacji tak urzedowej,
jak i przemystowej, zapewniajgcej planowa gospo-
lc(larkc: materjalowg, a to juz nietylko na czas po-

oju.

Teza niemiecka, ,,wszystko z wlasnych surow-
céw, chociazby mniej ekonomicznemi i bardziej

Czechostow.  Rumunja

B

H &

e Wy
5 @ @ @
Austrja Litwa Estonja

8|

Rys. 6. Dlugosé drog kolejowych kilku paristw;

okienka wewnetrzne oznaczaja gestosé sieci wg. Hickmanna,

Ilo$¢ zainwestowanego metalu cynowego oblicza
si¢ wedlug zwyklej zasady: 50 kg metalu na kaz-
dy km linji kolejowej; stad wynikaloby nastepu-
jace zapotrzebowanie stopu dla:

Niemiec Polski Rosji
2899000 kg 995 500 kg 2873000 kg

W rzeczywistosci zapotrzebowanie kolei polskich
jest nawet mniejsze i wynosi tylko ok. 487000 kg.

1) Oszczednosci dewizowe
i przygotowanie obrony.

Jak ksztaltowalo sie gospodarczo wprowadze-
nie w Niemczech metalu B, przedstawia rys. 7.

pierwszych latach po wprowadzeniu tego stopu
zapotrzebowanie bylo najwicksze z powodu wypo-
saZenia inwestycyjnego. Na wykresie tym sg uwi-
ocznione oszczednosci dewizowe w miare wzrostu
stosowania metalu B.)
e ——

) W r 1931,

*) Obecna maksymalna cena metalu B w Niemczech wy-
nosi 0,77 RM za 1 kg, stopu cynowego — 1,80 RM, Prze-
Plsowa stawka licencyjna wynosi u nas kilka groszy za
g z czego niemieccy eksploatatorzy patentu tylko pew-

czeéé przyznaja wynalazcy. Pierwsza préobna partja
tonnowa, wyprodukowana w Zakladach Ursus, nie wy-
azala zysku z powodu niewspélmiernych kosztéw fabry-
acji. Wyplata licencji wiec odpadla. Cena pierwotna ma-
tych partyj probnych byla zaréwno w Niemczech, jak i w

olsce, wyZsza niz podana wyZej cena obecna w Niemczech
Przy stalych i duzych dostawach.
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Rys. 7. Zuzycie metalu lozyskowego

w milj. kg i oszczednosci dewizowe

kolei niemieckich wskutek stosowa-

nia metalu lozyskowego B w ostat-
niem 10-leciu.

zmudnemi sposobami fabrykacji", jest konsekwen-
cjg polityki finansowo-dewizowej Niemiec. Finan-
sowe przygotowanie juz w czasie pokoju zostaje
przez to osiagniete, a oszczednosci dewizowe mo-
ga by¢ zuzyte na inne cele zwigzane z przygoto-
waniem obrony.

Zarzadzenia te moga mieé tylko jedno na celu:
osiagniecie za wszelkg ceng najlepszych wynikow
w zakresie wyzyskania namiastek do wzmozenia
pogotowia wojennego. Zrozumiano tu, jakie korzy-
$ci mozna wyciagnaé z zakorzenienia pewnych tra-
dycyj technologicznych na wypadek konfliktu
zbrojnego. Przemyst bedzie nietylko przyzwycza-
jony do stosowania wlasciwych namiastek, ale za-
razem bedzie opanowany caly cykl zwigzanych z
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tem zagadnienn ubocznych, jak kopalniane przygo-
towanie rud i ich przerébka, zapewnienie mozno-
$ci produkeji hutniczej, transportéw i t. d.

2) Surowce rodzime.

Pozycja nasza co do zasobéw kopalnianych ofo-
wiu nie jest wprawdzie najpomyslniejsza, ale na
wypadek konfliktu zbrojnego przerabia sie z po-
wodzeniem réwniez i kruszce biedne, ktérych prze-
robka w czasie pokoju jest zupelnie nieracjonalna.
Dzieje wojny $wiatowej wykazuja, Ze przerabia
si¢ w takich wypadkach oléw z nierentownych nao-
gol z16z, ktére znajdujg sie u nas w dostatecznych
ilosciach, lub tez ze starych zwaléw zuzla, toméw
i t. p. Znikome ilosci potrzebnego do fabrykacji so-
du metalicznego moze zaspokoié nawet najskrom-
niejsza elektroliza, prawie ze w zakresie laborato-
ryjnym, a wapn uzyskuje si¢ prosta droga chemicz-
nej reakcji zamiennej za posrednictwem sodu. Lit
w tym przypadku moze byé z powodzeniem wyeli-
minowany, jak ujawniono to przy stopach typu
17,810 Natomiast przy stosowaniu stopéw cyno-
wych brak nam zaréwno cyny, jak antymonu i mie-
dzi, i to tak w postaci metafu. jak réwniez zwigz-
kow. Wapn za$ i s6d posiadamy w postaci surow-
cow w ilosciach nieograniczonych. Lom i odpadki
metalu B przerabia si¢ prawie bez strat w fabry-
ce na $wiezy stop. Latwo wiec z tego wyciagnaé
wlasciwe wnioski.

3) Zachowanie sie metalu B

przy ruchu wytezonym.

Przy wytezonym ruchu kolejowym, np. podczas
konfliktu zbrojnego, nadzér techniczny zwykle nie-
domaga, przez co niskotopliwy metal cynowy bar-
dzo czesto wytapia sie w drodze, powodujac wsku-
tek tego szkodliwe nieprzewidziane przestoje po-
ciggow, co w chwilach krytycznych moze byé zja-
wiskiem katastrofalnem. Najwigksza bodaj zaleta
nowoczesnych metali lozyskowych, obok niekto-
rych ich brakéw, jest to, ze dzigki wysokiemu
punktowi topliwosci w takich chwilach nie odma-
wiaja one postuszernstwa. Na podstawie tych i in-
nych, rozpatrywanych wyzej, przestanek Niemcy
wyposazyli nieomal caly swéj tabor kolejowy w
metal B.

4) Statystyka kolei
i gtosy fachowe.

Wedlug statystyki, ujawnionej dopiero w ostat-
nim czasie przez radce Wittego'), wyposazono w
Niemczech w metal B 600 000 wagonéw towaro-
wych i 60 000 wagonéw osobowych. W poréwna-
niu z przytoczonemi wyzej cyframi stanowi to po-
nad 90% calego posiadanego taboru.

Oszczednosei dewizowe w zwiazku z gospodar-
ka parnstwowa, zuzyte na zorganizowanie pracy w
celu skutecznej walki z bezrobociem, dajg Niem-
com posrednio ekwiwalent na stale zatrudnienie
przecietnie okoto 9 000 robotnikéw, jak to uwidocz-
nia rys. 8. W zrozumieniu waloréw technicznych,
jak niemniej znaczenia metalu B z punktu widze-
nia gospodarki parnstwowej, powazni fachowcy i
mezowie stanu niemieccy wypowiedzieli si¢ za
wprowadzeniem metalu B. Oto garéé glosow fa-
chowych:

niemieckich

1 2. V. D. 1. 1935 str. 79.
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wAby zaoszezedzié cyny, rozwijany juz od dluzszego
czasu metal B na osnowie olowiu wykazal sie jako
bardzo odpowiedni i zostal w wielkiej mierze wprowa-
dzony na niemieckich kolejach panstwowych" (Reichs-
bahnrat inz. dypl. Witte °).

wW latach powojennych przeprowadzono na kolejach
panstwowych na szeroka skale préby wszelkich metali
cynowych i bezcynowych, jakie tylko pomysle¢ mozna.
Rozwigzanie dal nareszcie metal B, zawierajacy 98,5%
olowiu i 1,5% dodatkéw utwardniajgcych. W metal B
sa wyposazone wszystkie wagony niemieckich kolei
panstwowych". (Radca ministerjalny, dyrektor kolei
panstwowych Lindermayer 7).,

nwMetal B ma t¢ rzadkg zalete, ze nawet przy wiek-
szym luzie pod ciénieniem posiada zdolnoéé dociera-
nia sie. Stopy cynowe i metal B sa tak wysokowarto-
§ciowe, Ze nader trudno powiedzieé, ktéry z nich za-
sluguje na pierwszerstwo'". (Reichsbahnrat Kunze ®),

wZ metalem B osiggnieto
Metoda dokladnego odlewu umozliwila zastosowanie
bardzo odpornej, drobnoziarnistej powierzchni odle-
wu i wykorzystania jej jako powierzchni poslizgowej".
(Naczelny dyrektor parstwowych kolei dr. inz. h. c.
Gustaw Hammer °).

nader korzystne wyniki.

Wydaje sie wiec zrozumialem twierdzenie mia-
rodajnych k6t -w Niemczech, ze metal B jest jakby
kregostupem kolei niemieckich na wypadek zatar-
gu zbrojnego. Gdyby polqczyé wagony, wyposazo-
ne w metal B, w jeden laricuch, to moznaby nim
opasa¢ dwukrotnie granice Niemiec.

sl e Y|

2atruanieni bezrobotni

C

Rys. 8. Skutecznosé wal-

ki z bezrobociem przez

zuzycie oszczednosci de-

wizowych,  uzyskanych

przy stosowaniu metalu
B w Niemczech.

 Hiljondw Z0otch

d = '0szaedm§ajdey

5) Nowoczesne metale tozyskowe
w Ameryce i w Rosji.

Bogata Ameryka réwniez nie zrezygnowala z ko-
rzysci, ktére dajg nowoczesne stopy lozyskowe i
stosuje je w coraz to wieksz zaﬁresie. Witte **)
pisze, ze wielkie amerykariskie koleje, wslad za
Niemcami, przechodzg na metale o zawartosci 98 %
ofowiu (1,;). Pominawszy korzysci gospodarcze,
decydujgcemi czynnikami przy wprowadzeniu te-
go metalu byly warunki klimatyczne (temperatura,
piaski lotne), dlugotrwate jazdy bez zatrzymywa-
nia pociagéw przy minimalnej obstudze, odpornosé
na wzmozong temperaturg pracy. A przeciez Ame-
ryka Pélnocna obfituje w nieograniczone bogactwo
cyny.

YPzdobm'e koleje sowieckie potrafit
do swych celéw walory nowoczesnyc

g.

wyzyskaé
metali lo-

8) ' Z: V. D, 11935 etr. 79,
") Glasers Annalen, 1935, V.
8 Z. V. D. L 1931. XXI.

%) ,Die Deutsche Reichsbahn als Auftragsgeberin der
Deutschen Wirtschaft”, Deutsche Reichsbahn, 1932,

19) loc. cit,
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zyskowych. Stopy na osnowie olowiu wprowadzo-
no tam w 1930 r. O ile posiadane przezemnie wia-
domosci sg $ciste, koleje sowieckie przeszly catko-
wicie na stosowanie nowoczesnych metali lozysko-
wych. Bylo to dla nich o tyle ulatwione, ze przepi-
sami unji patentowej nie sa one zwigzane.

6) Metale

Polska importowala w 1934 roku ogélem za
4717000 zl. cyny, z ktérej powazna czesé poszla
na produkcje stopéw lozyskowych. Jakkolwiek
w budzecie panstwa sa to sumy niewielkie, to
jednak ze wzgledu na to, ze musza byé one oku-
pione parytetem zlota, stanowia czynnik nie bez
znaczenia, tem wiegcej, ze sumami temi w kraju
mozna bylo przyczynié¢ si¢ do zwalczania bezro-
bocia. Tak przynajmniej myslg i czynig panstwa,
ktére gospodarczo zdecydowanie pra naprzoéd.
Z metalem B przeprowadzono w Polsce préby kil-
kakrotnie. Miarodajne czynniki orzekly, ,ze sto-
sowanie metalu B okazalo sie celowe i pozy-
teczne".

Niemcy uzyskali na metalu B w ciagu 11 lat je-
go stosowania okraglo 108 000 000 zl. oszczedno-
$ci dewizowych. Polska moglaby byla zaoszcze-
dzi¢ w tym czasie na dewizach okraglo 20 000 000
zb. i, przy wlasciwem ich zuzyciu, zatrudni¢ nie
wiele, ale zawsze okolo 2 000 robotnikéw.

Tak sie przedstawia zagadnienie metalu B, roz-
patrywane ze strony technicznej i techniczno-
gospodarczej. Spraw natury moralnej, wtraconych
do o$wietlenia tego zagadnienia w prasie codzien-

tlozyskowe w Polsce.

nej, jako wykraczajacych poza ramy artykulu w
pismie technicznem, nie poruszam. Nadmieniam je-
dynie, ze w interesie publicznym lezy, by sprawy
te zostaly bezzwlocznie zbadane przez wlasciwe
czynniki panstwowe i by z wynikéw badania wy-
ci_qgnieto jaknajsurowiej odpowiednie konsekwen-
cje.
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Les alliages modernes pour coussinets du materiel

rouvlant ferroviaire comme l'exemple classique des
succédanés des alliages de I'étain.

Résumé:

L'auteur donne d'abord un apergu de I'histoire du déve-
loppement des alliages du plomb remplagant ceux de
I'étain. Le premier alliage de ce genre est da & MM, Czo-
chralski et Mollendorff (1912), les autres furent élaborés par
MM. Hanemann (1915), Halfmann (1914), Mathesius (1917,
1920), Kroll (1917); ce dernier jouait un réle important en
Allemagne pendant la guerre; enfin les alliages plus récents,
des qualités plus hautes que les précedants, sont: celui de
M. Czochralski (1924) qui contient les ¢léments suivants: Li,
Ca, Na et Al, celui des chemins de fer I'U.R.S.S. (1930, Ca,
Na, Mg) et l'alliage des chemins de fer des Etats Unis (Li,
Ca, Mg, 1930).

Ensuite l'auteur montre les qualités techniques de ces
alliages, d'aprés les essais de M. Goebel et d'autres, qui prou-
vent que les alliages de remplacement non seulement éga-
lent ceux de l'étain, mais les surpassent considérablement.

L'auteur analyse aussi les questions économiques se rap-
portant & l'introduction des alliages du plomb et indique
qu'ils assurent 1'économie par suite de Il'écartement de
l'importation de I'étain ( qui est beaucoup plus cher), cite
les résultats bien satisfaisants acquis avec ces alliages en
Allemagne, en Amérique et en Russie et, enfin, montre
les avantages de ceux-ci pour la Pologne, ainsi que la
possibilité de leur production se basant sur les matiéres
premiéres natales.

Prace Vll-go Kongresu Miedzynarodowego Gérnictwa

Metalurgji i Geologiji stosowanej

Prof. Dr. A. Skqpski

Zagadnienia metalurgji metali innych
poza zelazem oraz zagadnienia korozji

Prace z zakresu metalurgji i zastososowari niklu, berylu, boru, — Odlewanie pod ci§nieniem. — Niklo-
wanie i chromowanie. — Zagadnienia korozji. — Badania mikrochemiczne.

PIERWSZEJ cze$ci mego referatu stresz-
cze prace z zakresu metalurgji, grupujac
je razem, w drugiej — prace z dziedzin
pokrewnych, np. korozji.
wPostepy w metalurgiji i zastoso-
waniach niklu w ostatniem dziesig-
cioleciu (ref. dr. J. F. Thomson’a). Autor oma-
wia na wstepie rozwéj metalurgji niklu (przede-
wszystkiem w Stanach Zjednoczonych i Kanadzie)
zaréwno pod wzgledem udoskonalenia metod pro-
ukcji, jak tez i co do jej rozmiaréw. Nastepnie
Zajmuje si¢ wzrostem zastosowan niklu, zwlaszcza
jako metalu stopowego.

Od roku 1926 zuzycie §wiatowe niklu wzrosto
dwukrotnie, do wysokosci 56 000 t w roku 1934.
Z. tego zaledwie 15000 t zuzyto jako czysty ni-
‘le'l. wzglednie do celéow niklowania, reszta zas,
L. j. przeszto 40000 t, zostala zuzyta do stopéw.
. Rozwéj zastosowania stopéw niklowych ilustru-
J¢ autor nastepujagcemi danemi. W Ameryce Pét-
Nocnej uzywano w samym tylko przemysle samo-
ﬁ odowym w roku 1926 czterdziestu o$miu gatun-
ow stali, z ktérych dwadziescia oém zawieralo
nikiel. Obecnie stosuje sie w tymze przemysle

siedemdziesiqt dziewieé¢ gatunkéw stali stopowych,
z ktérych czterdzieéci jeden zawiera nikiel. Ta
ostatnia lista obejmuje:

10 gatunkow stali czysto miklowych,
22 " stali niklowo-chromowych,

5 ) stall niklowo-molibdenowych,
2 o stali niklowo-chromowo-molibdenowych,
2 stali typu austenitycznego, odpornych

na l:oroziq i na wysokie temperatury,

Zaczyna si¢ rownocze$nie rozpowszechniaé stop
zawierajacy 98,5% kadmu i 1,5% niklu, jako stop
tozyskowy, dzieki jego duzej odpornoéci na koro-
zje i zmeczenie oraz dzieki niskiemu spélczynni-
kowi tarcia.

Nikiel, jako dodatek stopowy, podnosi nietylko
wytrzymalosé stali, ale réwnoczeénie zwigksza jej
oXpornoéé na zmeczenie, co daje duze korzysci w
szeregu zastosowan (osie lokomotyw).

W konstrukcyjnych stalach specjalnych wielki
sukces osiagnely stale niklowo-molibdenowe i ni-
klowo-chromowo-molibdenowe. Oba te gatunki da-
ja roéwnoczesnie zwigkszong twardos§é, wytrzyma-
tos¢ i odpornoséé na zmeczenie. W zakresie stali
nierdzewiejacych i odpornych na wysokie tempe-
ratury uzyskano przez dodatki niklu stale, acza-
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ce wysoka odpornosé na korozje z wysokiemi wtas-
no$ciami mechanicznemi.

W zakresie innych stopéw niklu ulepszono znacz-
nie wlasnosci fizyczne metalu monel. Daje on dzi$
te same korzysci co stal konstrukcyjna, a pozatem
zupﬁlna. odpornos¢ na szereg czynnikéw koroduja-
cych.

Bardzo silnie wzroslo w ostatniem dziesieciole-
ciu zuzycie niklu do wytwarzania ,zeliw niklo-
wych"”., Male dodatki niklu poprawiaja wlasnosci
mechaniczne zeliwa perlitycznego; dodatki od 4 do
5% niklu do zeliwa ll:;ia.lego podwyzszaja ogromnie
jego twardos¢, pozwalajac na wyréb walcow z te-
go materjalu; wreszcie dodatki niklu, miedzi i chro-
mu pozwalajg otrzymywaé zZeliwa t. zw. austeni-
tyczne, stosunkowo migkkie, lecz szczegélnie od-
porne zaréwno na korozje, jak i na wysokie tem-
peratury,

Nalezy tez zanotowaé produkcje bronzéw i mo-
sigdzéw niklowych, zawierajacych do 3% Ni.

Beryl (inz. R. Gadeau). Metal lekki beryl (c.
wl. 1,84, a wiec pomigdzy magnezem i glinem) da-
je si¢ otrzymywaé obecnie na skale przemystowa
zaréwno elektrolitycznie, jak i na drodze termicz-
nej redukeji z mineralu berylu (krzemian glinowo-
berylowy). Jest to mineral do$é rozpowszechniony
w skorupie ziemskiej, ale nie zawierajacy wiecej
nad 3% Be. Metody fabrykacji sa ciagle jeszcze
ucigzliwe, tak Ze cena berylu metalicznego wyno-
si obecnie 2500 frankéw francuskich za kilogram.
Jesli jednak poréwnamy ja z ceng w roku 1922,
ktéra wynosita przeszto dwa miljony frankéw za
kilogram, bedziemy mieli najlepszy obraz postepu,
jakiego dokonano od tego czasu na tem polu.

Beryl jest szczegélnie cennym dodatkiem sto-
powym do bronzéw. Bronzy z dodatkiem 2% Be
jednocza wysoka odgornoéé ma zmeczenie z wy-
bitng spre¢zystoscia. Sg wigc znakomitem tworzy-
wem na sprezyny.

Wyréb borui jego stopéw na dro-
dze elektrolitycznej (ref. prof. L. An-
drieux). Bor ma wlasnoéé wydatnego utwardzania
stopu, do ktérego jest dodany. Autor cytuje sze-
reg uczonych, ktérzy pracowali nad zastosowania-
mi boru w metalurgji, migdzy innemi i prof. Fesz-
czenke Czopiwskiego, ktéry badal cementacje bo-
rem,

Obecnie stosowana metoda fabrykacji boru po-
lega na elektrolizie tlenku boru, zmieszanego z tlen-
kiem i fluorkiem magnezu w wysokich temperatu-
rach (powyzej 1000° C). Tygiel zrobiony z grafitu
sluzy zarazem za anode. Jeéli katoda jest pret gra-
fitowy, otrzymujemy bor, zanieczyszczony 15%
magnezu. Jesli natomiast uzyé jako katody meta-
lu, dajacego stopy z borem, wtedy wydzielony w
wysokiej temperaturze ciekly bor rozpuszcza w so-
bie metal katody i otrzymujemy jako produkt elek-
trolizy stop, ktérego sktad mozemy regulowaé przez
temperature elektrolizy, dobierajac ja stosownie
do przebiegu krzywej liquidusu na wykresie krzep-
nigcia odno$nego stopu.

Stan obecny odlewania pod cisnie-
niem (dr. inz. P. Bastien). Odlewanie pod ci$nie-
niem polega na wtlaczaniu stopu plynnego lub be-
dacego w stanie ciastowatym do odpowiednio skon-
struowanych form. Do stopéw cyny i olowiu zacze-
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to je stosowaé juz w roku 1900, do stopéow glino-
wych — okolo 1914 r.

Obecnie stosuje si¢ te technike odlewu w naste-
pujgcych wypadkach. Stopy cyny i otowiu wtila-
cza si¢ do form ze stali weglistej tlokiem pod cis-
nieniem 5 do 15 kg/cm* w stanie plynnym; formy
wytrzymuja praktycznie nieograniczong ilo$é od-
lewéw.

Stopy cynku wtlacza si¢ do form réwniez w sta-
nie plynnym, pod ci$nieniem 20 do 50 atm sprg-
zonego gazu; matryce ze stali weglistej wytrzy-
mujg do 500 tysigcy odlewdw.

Stopy glinu mozna odlewaé w stanie plynnym
pod cisnieniem 25 do 40 atm, formy muszg byé
jednak w tym wypadku sporzadzane z kosztow-
nych stali specjalnych, a mimo to rzadko wytrzy-
mujg wigcej niz 100 tysiecy odlewéw, gdyz ule-
gajg dzialaniu cieklego glinu. Dlatego dazy sie
przy glinie do wtlaczania go do form w stanie cia-
stowatym, w ktérym mniej atakuje formy.

Stopy miedzi, zwlaszcza mosigdze, wtlacza sie
w temp. okolo 900° C, w ktérej sa plastyczne, pod
ci$énieniem tloka 500 do 800 kg/ecm® do form ze
stali specjalnych. Struktura, wyglad zewnetrzny
i wlasnosci mechaniczne takiego prasowanego mo-
sigdzu sa analogiczne, jak u metalu kutego na go-
rgco.

Zdobycze ostatnich lat w zakresie odlewania
pod ciénieniem sg nastepujace:

a) Odnoénie do skladu stopéw, stwierdzono ce-
lowo$¢ uzywania bardzo czystych metali stopo-
wych, co zapewnia lepszg stalo§¢ wymiaréw odle-
wow i1 wieksza odpornoéé wytworzonego materja-
lu na korozje.

b) Odnosnie do metodyki odlewania, rozszerzo-
no zakres zastosowania odlewania w stanie ciasto-
watym, pod wysokiemi ci$nieniami i skonstruowa-
no szereg maszyn silnych i mieskomplikowanych,
pracujgcych poélautomatycznie. Wydajnosé tej
techniki odlewania moze najlepiej zilustrowaé fakt,
ze przy zastosowaniu maszyn pélautomatycznych
mozna obecnie doj$¢ do 15 odlewéw na minute!
Zastosowanie wysokich ci$nieni i ciastowatego sta-
nu metali wplyneto réwniez dodatnio na jakos$é
odlewéw, a przytem pozwolilo na fabrykacje na-
wet zawilych ksztaltéow, jak np. gainikéw, ktére
obecnie wyrabia si¢ ta metoda.

Niklowanie i chromowanie: poste-
pyistan dzisiejszy (inz. Ballay). Niklo-
wanie stosuje si¢ dzisiaj 1) do celéw dekoracyij-
nych 2) do celéw ochrony od korozji 3) do uzu-
pelnienia zuzytych czesci maszyn. Mamy moznosé
wytwarzania elektrolitycznego powlok niklowych
w zakresie gruboséci od 50 mikronéw do wielu mi-
limetréw. Dawniej uwazano, ze niklowanie wprost,
bez posredniej warstwy miedzi, daje gorszg ochro-
ne od korozji; autor cytuje jednak wypadki, w
ktérych jest przeciwnie.

Metody chromowania elektrolitycznego nie ule-
gly w ostatnich latach zadnej zasadniczej zmia-
nie. Poczyniono natomiast szereg ulepszen tech-
nicznych. Mechanizm wewngtrzny procesu chro-
mowania elektrolitycznego pozostal dotad niewy-
jasniony ostatecznie,

Autor jest zdania, ze powloka chromowa nie da-
je zadnej prawie ochrony od korozji, o ile gruboéé
jej nie przekracza jednej tysiacznej milimetra. Po-
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winna ona wynosié¢ conajmniej 1/100 mm, a w wa-

runkach korozyjnie trudniejszych — ponad 3/100
mm,

Podkresli¢ nalezy bardzo mala s$cieralno$é po-
}vlok chromowych oraz ich duza twardosé, waha-
jaca sie pomiedzy 500 a 1000 jednostek Brinella,
Stad tendencja jak najszerszego stosowania chro-
mowania elektrolitycznego.

Dodatek substancyj ochronnych
do roztworéw korodujgcych glin
(dr. H. Réhrig). Wiadomo, ze obecno$é niektérych
substancyj, zwlaszcza koloidalnych, zmniejsza ko-
rodujace dzialanie roztworéw na metale. Autor
zbadal dzialanie ochronne szeregu substancyj ko-
loidalnych na glin, dochodzac do wniosku, ze te
same koloidy przeciwkorozyjne, ktére sg uzywa-
ne do ochrony zelaza, chronia réwniez i glin. Szcze-
golnie skuteczne okazalo sie dodawanie szkla wod-
nego w ilosci do 5%.

Prace komisji francuskiej do ba-
dania korozji produktéw metalur-
gicznych interesujacych lotnictwo
(gen. Grard, R. Legendre i R. Lecoeuvre). Bada-
nia te rozpoczeto w roku 1926 i prowadzi sie je
obecnie przy wspélpracy 30 naukowcéw. Prace ko-
misji ida w kierunku znormalizowania metod ba-
dania tak, aby w tych metodach odtworzyé mozli-
wie najwierniej rzeczywiste warunki pracy mate-
rjialéw. Niezaleznie od tego prowadzi si¢ tez pra-
ce czysto badawcze.

W zwiazku z tym referatem przedstawilem do-
datkowy komunikat, streszczajacy wyniki badan
przeprowadzonych wspélnie z mgrem Chyzewskim
nad wplywem siarki ma korozje¢ stali. Szkodliwa
jest w tym wypadku tylko siarka zawarta w po-
staci MnS.

Préba kroplowa (dr. U. R. Evans). Pré-
ba ta, wprowadzona przez Evansa, jednego z naj-
wybitniejszych specjalistow w dziedzinie korozji,
jeszcze w 1924 r., polega na umieszczaniu na po-
wierzchni badanego metalu kilkudziesigciu kropel
cieczy, ktérej dziatanie korozyjne chcemy stwier-
dzi¢, Pozwala ona odréznié prawdopodobienstwo
korozji (czyli ,,podatno$é” badanego materjalu),
wyrazone przez ilo§¢ procentowg kropel powodu-
jacych korozje, od ,szybkosci korozji'', obliczanej
ze straty na wadze, podzielonej przez ilosé¢ kropel.

Mozna za jej pomoca badaé réwniez zdolnosé
ochronng powlok. Krople umieszcza si¢ w tym
ostatnim wypadku na rysie, zrobionej w warstwie
ochronnej. Jesli powloka chroni metal tylko me-
chanicznie, krople wywoluja rdzewienie, jesli jed-
nak dziala réwniez przeciwkorozyjnie, préba kro-
Plowa daje wéwczas wynik negatywny.

Préby na zmeczenie (inz. R. Cazaud).
Badania przeprowadzano przedewszystkiem meto-
da obrotéw przy réwnoczesnem obcigzeniu korica
Probki (zasada (X/ﬁhlera) na prébkach o ksztalcie
Znormalizowanym przez Services Techniques de

Aéronautique (Air 0831).

Stwierdzono, ze stosunek granicy zmeczenia do
Wytrzymatosci na rozerwanie jest dla stali bardzo
Chwiejny, mianowicie waha si¢ od 0,2 do 0,66, przy
Sredniej 044, Dla stopéw typu duraluminu oraz

/

dla stopéw magnezu stosunek ten wynosi okolo
0,35, dla stopéw miedzi — od 0,25 do 0,35.

Granice zmeczenia przy metodzie skrecania okre-
§la autor dla stali na okolo 609 granicy zmecze-
nia, okreslonej metodg obrotowa. Odpuszczenie po
hartowaniu podnosi wydatnie granice zmeczenia.

Stosunek granicy zmeczenia do granicy sprezy-
stosci jest takze bardzo zmienny. Granica zmecze-
nia moze nie dosiegaé¢ '/, granicy sprezystosci, ale
w niektérych wypadkach moze jg tez i przekra-
czaé.

Utwardzenie warstwy powierzchniowej prébki
przez cementacj¢ podwyzsza zawsze granice zme-
czenia, co zreszta stwierdzono juz poprzednio.

Autor przeprowadzal réwniez badania na zmg-
czenie przy réwnoczesnem dzialaniu czynnikéw
korodujacych (dzial ten opracowal juz uprzednio
bardzo sumiennie McAdam). O ile préby zmecze-
niowe przeprowadzone na materjale, poddanym
uprzednio dziataniu czynnika korodujacego, daja
wyniki stosunkowo niewiele nizsze od wynikéw
otrzymanych na materjale zdrowym (z wyjatkiem
wypadkoéw korozji miedzykrystalicznej!), o tyle
badania na zmeczenie w obecnosci czynnika koro-
dujacego wykazuja niezwykle silne obnizenie gra-
nicy zmeczenia. Nawet wplyw powietrza zaznacza
sie juz ujemnie: granica zmeczenia duraluminy,
miedzi, mosiadzu i olowiu jest w prézni wydatnie
wyzsza (tego ostatniego nawet o 100% ), niz w po-
wietrzu. Obnizenie granicy zmeczenia przy roéwno-
czesnej korozji idzie w parze z intensywnoscig
dzialania korozyjnego.

Z tych wzgledéw préby na zmeczenie powinny
byé dokonywane zawsze w takich warunkach ko-
rozyjnych, w jakich materjal ma pelnié swa stuzbe.

Zastosowanie badan mikroche-
micznych do metalurgji i metalo-
grafji (prof. C. Benedicks i R. Treje). Metody
badari mikrochemicznych, wprowadzone przez Be-
nedicksa, pozwalaja zapomoca reakcyj mikroche-
micznych, stosowanych bezposrednio na powierz-
chni metaly, lub zapomoca warstwy zelatynowej,
przepojonej odczynnikiem, stwierdzié: a) niejed-
norodnoéci rozmieszczenia skladnikéw stopu, b)
rozmieszczenie i charakter wiracen niemetalicz-
nych. W polaczeniu z metoda ekstrakeji elektroli-
tycznej wtracen, opracowang wspolnie ze Skap-
skim, metody mikrochemiczne pozwalaja mna do-
kladna analize chemiczng wtracen zuzlowych.

Résumé:

Les travaux du Vll-e Congrés Inte'national!des Mines,
de la Métallurgie et de la Géologie appliquée

Problémes de la métallurgie
des métaux non-ferreux
et de la corrosion
L'auteur analyse les rapports présentés au Congrés et
concernant les progrés de la métallurgie du nickel, du bore,
du glucinium, le dévelo({xpement de la fonderie sous pression,
celui du nickelage et du chromage, les recherches relatives

a la corrosion, les recherches de la fatigue et l'application
de la microchimie aux études métallurgiques,
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Parowozowa pompa hamulcowa duzej wydajnosci

Inz. J. Jankowski, SIMP

Potrzeba pomp hamulcowych o wigkszej wydajnosci, — Wybér typu. — Drogi podniesienia wydajnosci

pompy. — Ustalenie skoku tloka i $rednic cylindréw nowej pompy
miejsca i ekonomicznosci pompy. — Ujecie konstrukcyjne ustalonych zaloieri — Badania

z uwzglednieniem rozporzqdzalnego
wykonanej

pompy z punktu widzenia proceséw termodynamicznych, réwnomiernosci biegu, wydatku powietrza i roz-

chodu pary.

EDNA z wazniejszych kwestyj, zwiazanych,
z przejsciem P. K. P. na hamulce zespolone
w ruchu towarowym, bylo zaopatrzenie pa-
rowozow w dostatecznie wydajne pompy*) po-
wietrzne, mogace sprostaé zapotrzebowaniu po-
wietrza sprezonego przez uklad hamulcowy diu-
giego pociggu i zapewniajgce mu ta droga dobre
warunki pracy i pelne bezpieczeristwo hamowania.

Pierwszem zadaniem byl tu wybér odpowiednie-
go typu wzmiankowanycz pomp. Najbardziej do-
tychczas na P. K. P. rozpowszechniony typ stano-
wily pompy w ukladzie ,tandem”, t. j. posiadaja-
ce jeden cylinder parowy i dwa powietrzne (ni-
sko i wysokoprezny), wszystkie trzy umieszczone
jeden nad drugim w tej samej osi. Pompy te, zna-
ne pod nazwa typu VI-C lub VI-F, byly w stanie
sprezyé do 8 atn nie wigcej niz 1500 1/min po-
wietrza atmosferycznego, i to pod warunkiem do-
skonalego stanu pierscieni tlokowych i zupelnej
szczelnosci zaworéw. Praktyka wykazala, ze ilosé
ta nie jest wystarczajaca ch nalezytego obsluze-
nia hamulcéw w pociggu towarowym o 150 — 200
osiach.

Stosowane pozatem w niewielkiej ilosci pompy
o tymze ukladzie cylindréw, lecz nieco wigkszej
wydajnosci (nieco powyzej 2000 l/min), t. zw.
HP VI, nie nadawaly si¢ do przy{ecia ich do wypo-
sazenia podstawowego typu polskich parowozow
towarowych, juz to ze wzgledu na niedostateczna
mimo wszystko wydajnos¢, juz to na znaczne
w kierunku dlugosci wymiary i w zwiazku z tem
niemoznos§é ustawienia pompy tej bezposrednio na
miejsce dawnej, juz to wreszcie ze wzgled‘u. na po-
kazny rozchéd pary, ktéry dla pomp o jednym
cylindrze parowym sigga¢ moze 60 i wigce]
kg/KMh.

Na usunigcie w znacznej mierze powyzszych
brakéw i na zadowalajgce praktycznie rozwia-
zanie pozwalal jedynie typ pompy dwukrotnie
sprzezonej, t. j. posiadajgcej dwa cylindry paro-
we, umieszczone obok siebie, oraz dwa powietrz-
ne, réwniez obok siebie, lecz na krzyz w stosunku
do parowych lezace, tak by wysokoprezny tlok
parowy napedzal niskoprezny powietrzny, i od-
wrotnie, — innemi stowy t. zw. typ ,cross-com-
pound” o wydajnoéci przynajmniej 3000 litrow
powietrza ssanego w minucie i wydatnie mniej-
szym, dzieki pracy z rozprezaniem, rozchodzie
pary.

Typ ten, przyjety w zasadzie przez miarodajne
czynniki Min. Komunikacji, znafazl swoje urze-
czywistnienie w pompie hamulcowej t. zw. XII-S,
zbudowanej przez Wytwérnie Parowozéw Zakl.
Ostrowieckich w Warszawie, a przedstawionej
w schematycznem ujeciu na rys. 1.

*) Nazwa ,pompy" utarla si¢ tak dalece w potocznym

jezyku kolejarza, 2e zachowujemy ja tutaj, jakkolwiek
wlagciwsza bylaby nazwa ,sprezarki’.
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Pompa powyzsza, polskiej catkowicie konstruk-
cji, zajmie niebawem, w mysl powzigtej decyzji,
swe miejsce w wyposazeniu hamulcowem wszyst-
kich parowozéw serji Ty 23. Sprawa jej przeto
jest aktualna, i nalezy przypuszczaé, ze kwestja
technicznego rozwigzania tej pompy budzi¢ moze
zainteresowanie k6l fachowych. Celem niniejszego
artykulu jest wlasnie oswietlenie zagadnien, ktére
przy konstrukcyjnem opracowaniu nowej pompy
wysunely sie na czolo, oraz oméwienie przebiegu
i sposobow rozwigzania poszczegélnych zadan,
przed jej konstruktorem stojacych. Ubocznie pew-
ne zainteresowanie wywolaé moze poznanie jed-
nostki, pracujgcej na wzér niestosowanej juz pra-
wie obecnie maszyny Woolfa, a takze sprawa po-
konania trudnosci co do osiagniecia nalezytej
szybkosci biegu, zaleznej wylacznie od wewnetrz-
nych proporcyj maszyny i nie bedacej regulowa-
na w jakikolwiek sposéb zzewnatrz.

Jak to juz pobieznie wspomniano, zasadniczem
wymaganiem bylo nadanie pompie hamulcowej ta-

e

Rys. 1. Przekréj schematyczny pompy hamulcowej

typu XII-S,



TOM Il — Nr, 12

kich wymiaréw, ktéreby sprawily, ze przy zapew-
nionej wydajnosci 3000 1 powietrza ssanego w mi-
nucie, przestrzern zajmowana przez pompe nie
wykroczytaby poza ramy tych ograniczonych moz-
liwosci, ktére istniejq na parowozie Ty 23 w miej-
scu ustawienia na nim pompy dotychczasowej.
Wylaczalo to zatem mozno$é podniesienia wydaj-
nosci przez proste zwigkszenie objetosci skokowej
(jak to wlasnie ma miejsce w pompie HP VI)
i zmuszalo z jednej strony do lepszego wyzyska-
nia mozliwej do zainstalowania objetosci skoko-
wej w drodze zwiekszenia sprawnoséci objetoscio-
wej, z drugiej za§ — do znalezienia sposobow
zwigkszenia liczby nawrotéw, wykonywanych
w jednostce czasu. Za stusznoscig tego kierunku
przemawial pozatem fakt, ze wedlug badarn do-
tychczasowych, potwierdzonych zreszta przyto-
czonemi na korcu wynikami, ze wzrostem szyb-
koéci biegu maleje rozchéd pary, czyli ze —
innemi slowy — praca pompy staje si¢ ekono-
miczniejsza. W poszukiwaniu pewniejszych pod-
staw do ustalenia zasadniczych wielkosci przyszlej
pompy przeprowadzono przedewszystkiem szereg
badan nad zmiennoscig biegu na jednym z egzem-
plarzy pompy VIF z posréd wykonywanych do-
tychczas. Szczegélowe obserwacje na stanowisku
prébnem pozwolily tu zdaé sobie sprawe z przy-
czyn wzglednej wolnobieznoéci tej jednostki
($rednia szybkos¢ tlokowa c. zaledwie okolo
0,5 m/sek).

Okazalo sie mianowicie, ze niebylejakg role
graja tu: :

a) opory przeplywu przez wentyle, szczegélqle
miedzy pierwszym a drugim stopniem sprezania,
na co wskazywalo miedzy innemi b. znaczne
i szybkie nagrzewanie si¢ odpowiednich komér za-
worowych, oraz

b) zbyt skape przekroje do przeplywu pary
w suwaku rozrzadczym.

N

N T

I

i

Aby oceni¢ ilo-
§ciowo wplyw wy-
mienionych czyn-
nik6w na szybkosé
biegu, przeprowa-
dzono poczatkowo
rekonstrukcje glo-
wicy rozrzadczej
wspomnianej pom-
py. Zmieniono mia-
nowicie tuleje i su-
wak rozrzadu po-
ziomego,dajac prze-
kroje do przeplywu
pary o okolo 40%
wieksze od dotych-
czasowych oraz
ksztaltujac kanaly
\ ' glowicy w najbar-

dziej dla przeply-
4 6 ain wu dogodny sposéb.
Rys. 2. Wyniki doswiadczen

Gdy w nastepstwie
nad szybkoécig biegu pomp. uskuteczniono po-

; miar, to okazalo
81§, ze szybkos$é¢ biegu wzrosta o okolo 12 — 14%,
€0 widaé z poréwnania krzywych a i b na wykre-
Sie rys. 2. Krzywa ¢ tegoz rysunku przedstawia
wyniki dalszych do$wiadczen z pompa VIF, prze-

Pompa hamulcowa VIF
zrekonstruowana

S
/

~.
P
\U

i s

S skokow /min

ZaleZnosc szybkosci biegu
od cisnienia powietrza wytlacz,

(cisnienie pary 10atn)

Pl ity

prowadzonych po zwiekszeniu przeswitow w za-
worach powietrznych. Zamiast mianowicie dotych-
czasowego malego zaworu tloczacego w cylindrze
powietrznym NP i ssagcego w WP, dano zawér Chri-
stensena o ¢ 54 mm, zwigkszajac ta droga prze-
kroje bez mata dwukrotnie. Celem powiekszenia
wolnych przeswitéw ssania zastosowano szczeliny
polozone w potowie dlugosci skoku. Rzecz prosta,

Rys. 3. Pompa doswiadczalna w ukladzie tandem.

ze przerobiona w powyzszy sposéb pompa do-
$wiadczalna wygladala do§¢ monstrualnie, o czem
upewnia rzut oka na rys. 3. Nie zawiodla ona
wszakze pokltadanych nadziei, dala bowiem wzrost
szybkosci biegu przeszto o 30%. Dane, zebrane
z tych doswiadczen, dawaly cenne wskazéwki co
do kierunkéw, wéréd ktérych nalezalo szukaé roz-
wigzann w budowie nowej pompy oraz ulatwily
w duzym stopniu nalezyte podejscie do zadan, ja-
kie budowa ta nasunela.

Jako pierwsze z zadan wymieni¢ wypada ko-
nieczno$é osiggniecia przynajmniej 200 pojedyn-
czych skokéw na minute (przy 7 atm ci$nienia po-
wietrza sprezonego i 11 — 12 atm pary), gdyz pod
tym jedynie warunkiem spodziewaé si¢ bylo moz-
na, ze wymiary zewnetrzne nie przekroczg skape-
go rozporzadzalnego miejsca.

Oszacowaniem rachunkowem wymiaréw piono-
wych ustalono, ze skok tloka w przyszlej pompie
nie moze przekraczaé¢ 325 mm, w przeciwnym bo-
wiem razie nie mozna bylo liczyé na zmieszczenie
calosci pod dragiem nawrotczym, ktéry w wypad-
ku parowozu Ty 23 odgrywal role pulapu, decy-
dujacego o wysokosci. Dolne ograniczenie stano-
wily kola oraz lby wigzara i korbowodu, ktére
w najgorszym wypadku, t. j. przy zlamaniu reso-
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ru nos$nego, nie mogly znalez¢ si¢ zbyt blisko pom-
py. O matej ilosci rozporzadzalnego miejsca prze-
kona¢ si¢ mozna naocznie z rys. 10, umieszczone-
go na korcu niniejszego artykulu, a przedstawia-
jacego rompe XII-S, umieszczong na parowozie
Ty 23 nr. 164 zgodnie z poczynionemi zalozeniami.

Nastepnym etapem bylo ustalenie srednic cylin-
dréw powietrznych nowej pompy. Srednice cylin-
dra niskopreznego nietrudno bylo okreslié wycho-
dzac z liczby nawrotéw, przyjetego uprzednio
skoku tloka oraz sprawnosci objetosciowej. Ta
ostatnia dla pomp hamulcowych nie jest naogét
wysoka, a pozatem zmienia sie w do$é szerokich
granicach w zaleznosci od liczby nawrotéw, z kté-
rej wzrostem roénie naogél. Szacujgc sprawnosé,
nie bez pewnej ostroznosci, na 0,75, liczono, zZe
zastosowanie sposobéw lepszego wyzyskania prze-
strzeni skokowej pozwoli na dotrzymanie zaloze-
nia tego bez nadmiernych trudnosci. Ostatecznie
zatem ustalono $rednice cylindra powietrznego
NP na 295 mm, co przy 200 nawr./min i skoku
325 mm winno bylo da¢ 3330 1/min, nie poszerza-
jac przytem nadmiernie kadluba pompy w dolnej
jego czeéci, z czem bardzo liczyé si¢ nalezato.

W tych warunkach, przyjmujac jeszeze tylko
réwne dla obydwu stopni stosunki sprezania, usta-
lono $rednice wysokopreznego cylindra powietrz-
nego na 170 mm.

Daleko wigcej watpliwosci nastreczal nalezyty
dobér érednic cylindréw parowych. Zdawano so-
bie dokladnie sprawe z tego, ze dobér ich bedzie
mial decydujace znaczenie dla osiggniecia zamie-
rzonej liczby nawrotéw, a zatem i wydatku, oraz
ze wielkoéé cylindréw parowych wogéle, a wyso-
kopreznego w szczegélnosci, decydowaé bedzie
o rozchodzie pary, a wigc i ekonomicznosci pom-
py. Chodzilo zatem o znalezienie najdogodniej-
szego kompromisu pomiedzy temi dwoma sprzecz-
nemi poniekad dazeniami.

Jezeli si¢ zwazy, ze w maszynach tego co oma-
wiana rodzaju, dzieki specyficznym wlasciwo-
$ciom rozrzadu, wysokoprezny cylinder parowy
ma, praktycznie biorac, napelnienie 100%, czyli ze
objetoscia swa dozuje pare dla calego ukladu;
oraz e, z drugiej strony, niskoprezny cylinder po-
wietrzny dozuje znowu zasKsane powietrze, — to
stanie sie jasne, ze stosunek m objetosci cylindra
parowego WP do powietrznego NP moze stuzyé
do teoretycznej oceny rozchodu pary na jednost-
ke dostarczanego powietrza.

W tabelce przytoczonej ponizej podano wiel-
ko$¢ tego stosunku w szeregu znanych pomp, przy-
czem widoczne si¢ staje powstawanie typéw coraz
bardziej ekonomicznych.

podobniej w tym okresie, kiedy ciénienie w zbior-
niku gléownym na parowozie, a zatem i koricowe
ci$nienie sprezania, przyjete bylo utrzymywaé na
poziomie zaledwie 6,5 atm.

Przejscie na podwyzszone do 8 atm ciénienie
zbiornikowe musiato odbié¢ si¢ na tej pompie w po-
staci pewnego zwolnienia biegu. W obecnych wa-
runkach robi ona w istocie zaledwie 130 skokéw
na minut¢, wobec czego jej wydatek rzeczywisty
nie wynosi wigcej niz okolo 2300 l/min przy wa-
dze oKolo 600 kg!

Co za$§ si¢ tyczy jednostkowego rozchodu pa-
ry, to — jak juz nadmieniono — przy innych sta-
tych warunkach roénie on w miarg zwalniania bie-
gu dosé szybko, wskutek strat na kondensacije
wstepna. Opieranie si¢ przeto na korzystnym po-
zornie stosunku cylindréw pompy bi-compound
mogloby okazaé si¢ zawodnem przedewszystkiem
ze wzgledu na projektowana wydajnosé, a nawet
i na ekonomicznosé. Jako potwierdzenie sluszno-
$ci powyzszej obawy stuzyé moze ewolucja pom-
py niemieckiej o identycznym ukladzie (Nilebock-
Knorr), ktéra, jak wykazano w tabelce, w swojem
pierwszem wykonaniu miala stosunek m bardzo
zblizony do pompy francuskiej. Przekonano sig
jednak rychlo, ze pewne zwigkszenie stosunku m
jest nietylko praktycznie dopuszczalne, ale nawet
korzystne, wobec czego model nastepny, przyjety
na kolejach Rzeszy, mial juz cylindry o stosunku
m — 0,444.

Inng jeszcze wskazéowka, ze wlasciwa wielkosé
stosunku m lezy istotnie w okolicy 0,45, moze po-
stuzyé budowana od paru lat pompa sowiecka,
uwidoczniona w tabelce pod inicjalami M. G. T, Z.
(Moskowskij Gosudarstwiennyj Tormoznoj Za-
wod)).

Opierajac si¢ na przytoczonych rozwazaniach,
ustalono $rednice wysokopreznego cylindra paro-
wego na 195 mm, co odpowiadalo stosunkowi
m ="0436.

Przy okreslaniu $rednicy niskopreznego cylin-
dra parowego miarodajne byly nastepujace po-
stulaty:

1) mozliwie daleko posunigte rozprezanie pary;

2) utrzymanie wlaéciwych stosunkéw miedzy
pracg oddawang w danym cylindrze, a pobierang
przez odpowiadajacy mu cylinder powietrzny;

3) dobranie sit tlokowycz tak, aby zapewnié
ich mozliwg réwnosé oraz wielkoéé, potrzebng do
uzyskania wlasciwych przyspieszen biegu.

rzestudjowanie wykresu teoretycznego (przed-
stawionego przykladowo na rys. 4) dla réznych
warunkéw pracy w zakresie ciénienia pary od 10
do 14 atm oraz powietrza sprezonego od 5 do 9
—————— atm doprowadzilo do o-

Bi=Com

‘ Nilcb()ck-Kno;‘r : . :
Rodaa) | govgr| e St g AL einicin o Lo ; bioru érednicy cylindra pa-
pomp [a J;.m‘}:n i et Tty M GoTZ, XII-§ rowego NP réwnei 325 mm,
Stosunek przyczem, rzecz prosta, li-
m 0873 | 0568 | 0624 | 030 | 0352 | 0444 | 0416 | 043  cyono sig z tem, ze osta-
"L'pdn";g;" =3 ﬂ:‘;‘::;:g‘;m’::r" dwustopniowe tak po stronie pary, jak i powietrza teczne sprawdzenie dobo-

Najmniejsza wielko$¢ stosunku m wykazuje
pompa ,bi-compound” budowana we Francji (wy-
twornia Jourdain & Monneret), jednakowoz nie
uznano za mozliwe opieranie si¢ na niej. Sadzac
bowiem z niektérych charakterystycznych wielko-
$ci, byla to jednostka konstruowana najprawdo-
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ru tak tej, jak i pozosta-

tych srednic cylindréw, wobec istnienia szeregu

nieuchwytnych analitycznie czynnikéw, da sie
uskuteczni¢ wylacznie doswiadczalnie.

Ubierajac w formy konstrukcyjne ustalone

w sposéb powyzej ws-kmzang' wymiary zasadnicze,

nie szczgdzono wysitkéw, aby zespél wypadt jak-
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najbardziej zwarty, a jego dlugos¢ pionowa —

jaknajmniejsza. W tym celu duzo uwagi poswie-
cono glowicy parowej, ktéra wyrasta znacznie po-

Rys. 4. Wykres teoretyczny pompy compound.
nad goérng pokrywe. W odréznieniu od rozwigza-
nia konstrukcyjnego pomp francuskich, ustawiono
skrzynke suwakowa nie wpoprzek pompy, lecz
réownolegle do plaszczyzny, przechodzacej przez
osie obydwu cylindréw, dzieki czemu na przedniej
polowie pokrywy niema zadnych nadbudéwek;
uzyskuje si¢ miejsce na przejécie draga nawrot-
czego i nie zaslania sie widoku z okna budki ma-
szynisty.

W ksztaltowaniu samych organéw rozrzadczych
dla pary trzymano si¢ wskazan uzyskanych z opi-
sanych na poczatku doswiadczen wstepnych; da-
zono zatem do nadania oknom suwakowym mozli-
wie znacznych wymiaréw, za§ kanalom paro-
wym — ksztaltu mozliwie korzystnego ze wzgle-
du na przeptyw. Gléwny suwak rozrzadczy upro-
szczono, dajac tloczki réznicowe tylko dwéch
Srednic, a nie trzech, jak w pompie ,,bi-compound"”
francuskiej.

Baczna uwage poswiecono zaworom powietrz-
nym, tak z punktu widzenia szybkosci i oporéw
Przeplywu, jak i miejsca przez nie zajmowanego
wogole, a szkodliwego w szczegélnosci. Oparto sie
tu na doswiadczeniach fabryki w budowie innego
"deaiu sprezarek niz hamulcowe i do wyposaze-
nie opisywanej pompy przyjeto zawér plytkowy-
Pler§cieniowy, ktéry zapewnial korzyéci nastepujace:

1) duze przekroje przelotowe,

2) organ zamykajacy — plytka prawie pozba-
wiona masy, a wiec i bezwladnosci,

3) b. nieznaczne przestrzenie szkodliwe,

4) mozliwoé¢ wbudowania w bardzo niskiej
skrzynce zaworowe;j.

Rys. 5. Pompa hamulcowa XII-S
na stanowisku do$wiadczalnem,

Zagadnienie doboru zaworéw, podobnie jak
uprzednio kwestje zwigzane z zagadnieniami roz-
rzadu pary, przestudjowano poréwnawczo, przy-
czem brano pod uwage trzy rodzaje zaworédw,
mianowicie: 1) zawér drazony (Christensena),
2) zawoér grzybkowy i 3) zawér plytkowy.

cyl.par NPgora

L T P taee

x

cyl. pow WPdsSH

cisn w sderroky |

Cyl.pow. HPgora Fe1360

F+ 490
Bhse
1 - :
R A VAR 1 A
Rys. 6, Wykresy indykatorowe rzeczywiste.
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Przedstawiwszy w ten, z koniecznosci nieco
ogoélnikowy sposéb wytyczne, jakiemi kierowano
sie¢ przy konstrukeji, wypada oméwié¢ pokrétce
przeprowadzenie préb, podjetych w celu spraw-
dzenia, w jakiej mierze udalo si¢ osiagnaé posta-
wione cele i jak dalece poczynione zalozenia oka-
zaly si¢ stuszne.

Fotografja na rys. 5

przedstawia prébny eg-
zemplarz pompy XII-S na |
stanowisku  do$wiadczal- l
nem.
W pierwszym etapie l
prob, majacych na celu
kontrole dziatania, zosta- }
ta ustalona praktycznie
wielkosé ,,poduszek” po- ,
wietrznych, nieodzownych

LJ

pewng, bardzo zreszta nieznaczng nierytmicznoéé
biegu mozna bylo jeszcze wyczué wprawnem
uchem, jak réwniez znalezé jej potwierdzenie na
wykresie.

Z faktu wystepowania tak charakterystycznego
zwolnienia szybkosci lewego zespolu tlokowego,
tym razem juz tylko w okresie zblizania si¢ do

|
J lid’" m 1 L'_JJ

do hamowania suwaka

a0 1

glownego w jego poloze-
niach krancowych, skory-
gowana dlugos¢ poszczegolnych czlo-
now iglicy rozrzadczej oraz dokona-
no szeregu drobnych poprawek i
ulepszen.

Nastepnie przestudjowano i skory-
gowano przebieg proceséw termody-
namicznych, opierajgc si¢ na zebra-
nych wykresach indykatorowych. Od-
powiednie wykresy, zdjete dla kaz-
dego z cylindrow, zestawiono na
rys. 6.

Serja dalszych préb obejmowala
badanie biegu. Ujawnily si¢ przy-
tem: dostrzegalna juz na stuch
nieréwnomierno$¢ biegu oraz nieosiagniecie za-
mierzonej poczatkowo liczby skokéw. Dla wy-
$wietlenia charakteru przebiegéw wypadlo uciec
sie do wykreslenia drogi tloka na specjalnym be-
bnie, obracajacym si¢ ze stalg szybkoscia. Rys. 7-a
przedstawia pierwotnie uzyskany wykres. Widocz-
ne sg tu bardzo charakterystyczne zwolnienia
szybkosci lewego zespolu tlokowego w okresie do-
chodzenia do polozen zwrotnych oraz fakt, ze
prawy zespol tlokowy zawsze wczeéniej osiagal
polozenie zwrotne niz lewy. Mozna bylo w tych
warunkach postawi¢ uzasadniona hypoteze, ze po
stronie prawej mamy pewne nadmiary sil tloko-
wych, po lewej za§ — niedobory. Dla wyréwna-
nia przedsiewzieto powigkszenie $rednicy wysoko-
preznego cylindra powietrznego ze 170 na 180,

S| Doienie Hoczenia. %;ﬁ'ﬁ
® — 8, —
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il datku powietrza

Cishienie pary Soiogowvg) 79"
aby ta droga obnizy¢ ciénienie miedzystopniowe
i wyréwnaé niedobory lewej strony. Osiagniete
wyniki wskazuje wykres rys. 7-b. Wobec zredu-
kowania ,przestojéw" ilo§¢é nawrotéw przekro-
czyla juz tym razem projektowana. Jednakowoz
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Rys. 7 a-c.

Skala crasv

|

1 | Prawy xespdl Nokowy

/ : 252 3k0Ki/min

jalesy gesnd) Hdainy

< Qolno zwrolne poloienie

Wykres drogi tlokéw w funkcji czasu.

gornego punktu zwrotnego, wysnué nalezalo wnio-
sek, ze sily tlokowe dla ruchu ku dolowi sg obec-
nie wyréwnane, zas§ w okresie ruchu ku gérze po-
zostaje pewien maly niedobér, ktéry pozostawal
bezwatpienia w zwigzku z obecnoscig draga tloko-
wego, wypadajgcego tym razem po stronie pracu-
jacej (z jednej strony strona powietrzna ma wiek-
sze nieco ci$nienie koricowe, bo drag tlokowy
zmienia nieco stosunki objetosciowe, z drugiej za$
strona parowa, znowu wobec istnienia draga tlo-
kowego, ma nieco mniejszg czynna powierzchnie
ttoka). Aby odsunaé sig¢ nieco od tej niebezpiecz-

gnd| o ] 7
Cisnlenve pary dblotowe) ¢
A = 0.4atn P
/
5| / :;_,t_’_
L n/a"/'
a X A5,
__.._41;._.;,_..‘_1{. ----- 3
T il i
Jeanostk:
Rys. 9. Wyniki WMM“;;O mzm%/z
pomiaru 2} % (Wt danych z dn. 78128 D 1936r) -
rozchodu T
pary. 7L l ‘

Y.
J Cisniente poi/erna wyﬂmnggg’

nej poniekad dla sil tlokowych granicy, zmniej-
szono $rednice cylindra powietrznego NP z 295
na 290 mm.

Tym razem wyréwnanie biegu zostalo osiagnie-
te i — jak widaé z przebiegu linji na wykresie
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rys. 7-c — bieg stal si¢ prawidlowy. Liczba na-
wrotéw réwniez nieznacznie jeszcze si¢ podniosta.
Z kolei przeprowadzono pomiar wydatku powie-
trza. Nie wdajac si¢ w szczegély instalaciji, ktérej
uktad przewiduja warunki odbiorcze Min. Komu-
nikacji, nadmienimy, Ze sam pomiar odbywal sie
metoda wyplywu, przyczem pompa tloczyla po-
wietrze do zbiornika o stalem cis$nieniu, ktére re-
gulowano zaworem dlawigcym. Ten ostatni prze-
puszczal nadmiar powietrza do zbiornika pomiaro-
wego, skad przez dysze wzorcowana uchodzilo
ono w atmosfere.

Na rys. 8 przedstawiono wyniki rzeczonego po-
miaru. Wykazuja one w dwu krzywych zaleznosé¢
wydatku powietrza od ciénienia pary dolotowej
odpowiednio dla dwu ciénieni tloczenia 5 i 7 atn.
Z przebiegu tych krzywych oraz z ilosci osigga-
nych skokow, ktérag wnotowano cyframi przy po-
szczegolnych punktach, widaé, ze wytkniete cele
zostaly osiggniete. Zalozenie co do spélczynnika
wydajnosci zostalo réwniez dotrzymane. Dowodzi
tego krzywa oznaczona literg ). (7).

Dokonana osobno serja pomiaréw rozchodu pa-
ry daje mozno§é rzucenia pewnego S$wiatla i na
te, dla caloksztaltu oceny tak wazng kwestje.
Wspomniano juz wprawdzie o niej uprzednio przy
omawianiu znaczenia stosunku objetosci cylindra
parowego WP do objetosci cylindra powietrzne-
go NP, jednak z uwagi na prostote pominieto wow-
czas oddzialywanie innych czynnikéw, wplywaija-
cych na rozchéd pary, mianowicie:

a) wplyw sprawnosci objetosciowej,

b) wplyw przestrzeni szkodliwych w cylindrze

parowym,

c) wplyw skraplania wstepnego.

Wykres przytoczony na rys. 9 daje pojecie
0 wielkosci rozchodu pary z uwzglednieniem wy-
liczonych powyzej czynnikéw. Zestawia bowiem
rzeczywiste rozchody pary na 1m' zassanego po-
wietrza dla trzech typéw pomp i réznych ciniefi
ttoczenia,

Wykres ten moze pozatem stuzyé jako posred-
nie potwierdzenie zalozeri poczatkowych co do
rozchodu pary. Jezeli si¢ bowiem zwazy, ze pom-
Py hamulcowe, w obecnych warunkach, wyjatko-
wo tylko pracuja w obrebie cisnieri tloczenia po-
nizej 55 — 6 atn (ma to miejsce jedynie przy
tadowaniu préznego poczatkowo zbiornika paro-
wozu), za$ lwia cze$é przypada na zakres tlocze-
nia 6 — 8 atn, to dane wykresu na rys. 9 wska-
zujq na to, ze rozwazania, ktére sklonity do od-
stapienia od pozornie najkorzystniejszych warto-
Sci spotczynnika m, mialy za sobg stusznoéé cal-
kowitg,

Przy ci$nieniu tloczenia wynoszagcem 7 atn,
Pompa opisywana jest o

ok. 40% ekonomiczniejsza od typu VI-F

Ok' 12% " " " J&M'

Mimo uzyskania takich, doéé jednak znacznych
0szezednosci rozchodu pary, uznaé nalezy pom-

Rys. 10. Pompa hamulcowa XII-S ustawiona na parowozie
serji Ty 23.

pe XII-S, w poréwnaniu z innemi silnikami ciepl-
nemi doby obecnej, za maszyne wciaz jeszcze nie-
do$é¢ ekonomiczng.

To tez prowadzone sa obecnie badania dalsze,
zmierzajace do wyswietlenia zaleznosci rozchodu
pary od szeregu wplywajacych nari czynnikéw,
jak réwniez do okreslenia najkorzystniejszych wa-
runkéw pracy pomp, a to celem wytkniecia kie-
runku ewentualnych dalszych ulepszer, ktérym
kazda Zzywa maszyna ulega¢ powinna.

(X X ]
Pompe & air de locomotive servant pour les freins.
Résumé:

Aprés avoir indiqué la nécessité de I'équipement des loco-
motives des chemins de fer polonais en pompes & air d'un
plus grand débit, ce qui est li¢ avec l'introduction des freins
continus dans le traffic des marchandises, l'auteur décrit les
travaux sur la nouvelle pompe de ce genre. Il s'arréte sur
le choix du type, analyse les moyens de l'acroissement du
débit et de l'amélioration de l'économie du travail de la
pompe, décrit ensuite les directives qu'il a pris pour la con-
struction d'une pompe nouvelle et, enfin, montre comment
ces directives furent incorporées dans sa construction du
type choisi (cross - compound).

En terminant, 'auteur cite les résultats des essais de la
pompe nouvelle qui prouvent qu'elle répond aux exigeances
posées: elle donne le débit (5000 I/min & 5 atm ou 4 500
I/min & 7 atm de la pression de l'air comprimé) et sa con-
sommation de la vapeur est inférieure de 40% a celle de la
pompe actuellement en usage et de 12% a celle de la pompe
wbi-compound" de l'usine frangaise Jourdain et Monneret.
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O miedzynarodowym ukladzie tolerancyjnym

Inz. A. Stulginski, SIMP

Uklad migdzynarodowy ISA jako wynik uzgodnienia ukladéw narodowych. — Zasady budowy ukladu
ISA. — Okreslenia wymiaréw warsztatowych narzedzi pomiarowych. — Walki i otwory przewidziane

w ukladzie. — Pasowania.

— Sprawdziany i tolerancje ich wykonania i zuiycia. Przeciwsprawdziany.

Symbolistyka i znakowanie sprawdzianéw. Warunki odbioru,

POSROD prac wszystkich krajowych komi-

tetéow normalizacyjnych wysuwaly sie na

pierwszy plan prace nad stworzeniem ukla-
du pasowari, gdyz kwestja wytwarzania czesci
wymiennych jest jedng z podstaw owocnego roz-
wigzania zagadnien normalizacyjnych wogéle.

T'o tez w calym szeregu uprzemysfowionych
krajow powstaty uklady pasowan juz w pierw-
szych latach prowadzenia tam prac normalizacyj-
nych.

Zrozumiale zatem jest, ze juz na organizacyj-
nej konferencji ISA (Migdzynarodowej Federaciji
Krajowych Komitetow Normalizacyjnych), ktéra
si¢ odbyla w Nowym Jorku 10 lat temu, bo
w kwietniu 1926 r., zapoczatkowano sprawe usta-
lenia jednolitych dla catego §wiata norm toleran-
cyj wykonania wyrobéw. LR

We wrzesniu tegoz 1926 r, na konferencji
w Londynie, powotano Komisje t. zw. ISA-3, kto-
rej zadaniem bylo opracowanie miedzynarodowe-
go ukladu tolerancyjnego, powierzajac sekretarjat
tej Komisji Niemieckiemu Komitetowi Normaliza-
cyjnemu. -

W celu przyspieszenia prac na tem polu, na
wniosek delegata Polski, §. p. prof. H., Mierze-
jewskiego, wybrano na nastepnej konferencji, kto-
ra si¢ odbyla w Pradze w pazdzierniku 1928 r.,
Podkomisje, do ktérej zaproszono personalnie po
jednym czolowym fachowcu z Czechostowacji,
Niemiec, Francji, Szwajcarji i Szwecji (ilosé czlon-
kéw podkomisji ulegla pozniej zwiekszeniu do 9).

Podkomisja rozpoczela prace w maju 1929 r.
i w ciagu 3 lat, zbierajac si¢ 5 razy, opracowala
ztozony w maju 1931 r., na ogélnej konferenciji
Komisji ISA-3 w Kopenhadze, pierwszy projekt
nowego ukladu. Otrzymawszy ogélne wytyczne
w postaci uchwal Komisji ¥SA-3, Podkomisja
przystapila do rozszerzenia ukladu i w ciggu
dwoéch lat, na 7 zebraniach, opracowala drugi pro-
jekt, — rozszerzony, ktéry z malemi zmianami zo-
stal przyjety we wrzesniu 1934 r. na konferenciji
ISA-3 w Sztokholmie. W konferencji tej wzielo
udzial 45 delegatéw, reprezentuiqcycL 16 paristw,
mianowicie: Austrje, Belgje, Czechoslowacje, Da-
nj¢, Finlandje, Francje, Holandje, Japonje, Niem-
cy, Norwegje, Polske, Szwajcarje, Szwecje, We-
gry, Wilochy i Z. S. R. R.

Ostateczne brzmienie ukladu miedzynarodowe-
go zostalo przez Podkomisje opracowane na
dwéch posiedzeniach w roku 1935, tak ze w kori-
cu lutego 1936 poszczegélne komitety krajowe
otrzymaly tekst ostateczny ukladu, celem wyda-
nia go w postaci norm krajowych. \

W ten sposéb w ciggu 6 lat dokonana zostala
wielka praca uzgodnienia pogladéw na tak rozle-
giym terenie miedzynarodowym. A praca byla
trudna, wobec istotnych rozbieznosci pogladéw,
i tylko dzieki znacznym wysitkom i dobrej woli
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czlonkéw podkomisji udalo sie ja doprowadzi¢ do
korica.

Rozbieznosci pogladéw, o ktérych wspomniatem
i ktore hamowaly prace, byly poczatkowo tak du-
ze, ze zrazu watpiono nawet, czy uda sie je po-
konaé, Przedewszystkiem uniwersalnosé ukladu
doznala ograniczenia wobec réinych jednostek
dlugosci, stosowanych w réznych krajach. Mamy,
jak wiadomo, kraje o jednostkach metrycznych i
calowych. Otéz dotychczas kraje o jednostkach
calowych nie przyjely ukladu i widoki przyjecia
jednolitej dla catego swiata jednostki dlugosci sa
dzi§ niewielkie, mimo, iz coraz silniej zaznacza sie
w Stanach Zjednoczonych A. P. tendencja do sto-
sowania miar metrycznych w pomiarach wysoce
precyzyjnych.

W ukladzie ISA przyjeto uktad miar metryczny.

Byla jeszcze jedna zasadnicza przeszkoda do
przezwycigzenia, mianowicie ujednostajnienie t. zw.
temperatury odniesienia, przy ktérej wszelkie
miary warsztatowe mialy mie¢ swg dlugo$é nomi-
nalng. Francja chciala zachowaé 0°, prawie za$
wszystkie inne kraje chcialy przyjaé 20°,

Pozatem duze trudnosci w opracowaniu szcze-
goléow ukladu wywotata uchwata powzieta w Pra-
dze w 1928 r., aby nowy uklad byl powigzaniem
ukladéw istniejagcych i do nich jak najbardziej
zblizony, aby mozliwie ulatwi¢ jego wprowadze-
nie we wszystkich krajach przemystowych. Nale-
zy przyznaé, ze w duzej mierze udalo sie to prze-
prowadzié, i mozna powiedzieé, ze uktad ISA za-
wiera wiele cech wspélnych z kazdym z istnieja-
cych dotychczas ukladéw. Szczegélnie bliski jest
on do ukladu polskiego, ktéry opracowany byl
wlasnie w zrozumieniu koniecznosci stworzenia
ukladu migdzynarodowego, jako uzgodnienia ukla-
déw narodowych.

Nie bede tu poruszal sprawy przejscia z uktadu
polskiego na uklad miedzynarodowy, ogranicze sie
tylko do oméwienia pokrétce podstaw uktadu no-
wego — miedzynarodowego, przyjetego juz dzi§
przez PKN i majacego sie ukaza¢ w najblizszym
czasie w postaci norm polskich.

Zasady budowy ukladu ISA

Podstawa do jednolitosci wytwarzania jest jed-
nakowy sposéb pomiaru. Aby go ujednostajnié,
ustalono szereg definicyj pomiaréw, dokonywa-
nych przy wytwarzaniu,

Po pierwsze ustalono, Ze producent powinien
przy pomiarach uwzgledni¢ niedokladnosci uzy-
tych przez siebie narzedzi i przyrzadéw pomiaro-
wych.

Temperature odniesienia, t. zn. temperature,
przy ktérej, ze wzgledu na rozszerzalnos¢, wy-
twarzane wyroby posiadajg przepisane wymiary,
przyjeto 20°C,

Dla okreslenia jednostki diugosci w systemie
metrycznym i dla kontroli warsztatowych narze-
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dzi pomiarowych przyjeto ustalong na 7-ej gene-
ralnej konferencji Miedzynarodowego Biura Miar
i Wag z 30 wrze$nia 1927 r. dlugos¢ fali $wietlnej
prazka czerwonego promieniowania kadmu:

A Cd czerw. = 0,643 846 96 .

w ustalonych tam warunkach otoczenia.

_.__Sr__.._._ Rys. 1.
A — dolny wymiar graniczny;
B — gborny wymiar graniczny;
T — teoretyczna tolerancja wy-
~ "“‘ konania;
¢ — strefa zalezna co do wiel-
« kosci od dokladnosci sto-
sowun!ch przez producenta
| narzg¢dzi pomiarowych;
i A gy t — praktycznie pozostala dla
ﬁroducenla tolerancja wy-
onania.
T

Podstawowem warsztatowem narzedziem po-
miarowem jest dzi$, jak wiadomo, plytka wzorco-
wa. Nalezalo zatem da¢ scista definicje jej wy-
miaru. Ujeto ja w sposéb nastepujacy:

Rys. 2.
PiP, — powierzchnie robocze
plytki wzorcowej; &
a — wymiar roboczy plytki
wzorcowej; l
B — podstawa sluzqca do po-
miaru plytki wzorcowej. ' p
l /
8

wWymiarem roboczym a plytki nazywamy dtu-
gos¢ prostopadlej ze srodka jednej z powierzchni
roboczych plytki (np. P) na powierzchnie podsta-
wy B, do ktérej rozpatrywana plytka przylega
swa druga powierzchnia robocza (np. P.)".

Definicje taka przyjeto, wychodzac z zalozen, ze:

1. plytka nie ulega przy pomiarze naprezeniom, wply-
wajacym na zmiang jej wymiaru roboczego;

2. powierzchnie robocze pl¥tki i podstawy wykonane
s z tego samego co i plytka materjalu i posiadajg
jednakie wykoriczenie powierzchni (gladkosé);

3. przylegajace powierzchnie plytki i podstawy po-
winny by¢ dokladnie oczyszczone, bez uzycia jakie-
gokolwiek srodka, ulatwiajacego przyleganie.

Jako metode¢ pomiaru przyjeto metode interfe-
rometrycznag,.

Nastepnie ustalono definicje wymiaréw warszta-
towych narzedzi pomiarowych. I tak dla narzedzi
z kulistemi i walcowemi powierzchniami robocze-
mi ($rednicowka zwykla, kulista, sprawdzian to-
Patkowy) ustalono, ze wymiarem tych narzedzi po-
miarowych jest najwiekszy odstep dwéch réwno-
legtych " powierzchni plaskich, pomiedzy ktéremi
narzedzia te moga byé ustawione, dotykajac (bez

nacisku) jednoczesnie obu plaszczyzn swemi po-
wierzchniami roboczemi.

Wszelkie oznaczenia wymiaréw dotycza pomia-
réw dokonanych bez nacisku (z t. zw. naciskiem
zerowym). O ile jednak pomiar dokonano z na-
ciskiem réznym od zera, nalezy — w mysl defi-
nicji — uwzglednié¢ rachunkowo poprawke zmia-
ny wymiaru pod wplywem nacisku pomiarowego,

/ TN I
e
v
¢ N\

/ T

Rys. 3.

r — promien kulistych powierzch.
ni roboczych érednicowki;

D— wymiar érednicowki kulistej.

sprowadzajac wynik pomiaru do jego wartosci,
ktéraby otrzymywano przy nacisku zerowym (wzo-
ry Hertz'a).

Najwigksze rozbieznoséci otrzymywano w prak-
tyce przy pomiarach sprawdzianami szcz_ekowe_-
mi. Dla wyjaénienia rozbieznosci dano dwie defi-
nicje wymiaru sprawdzianu szczekowego:

Rys. 4.

Sprawdzian szczekowy,
nafozony na przeciwspraw-
dzian krazkowy w poloze-
niu, z ktérego powinien
ruszyé, oile przeciwspraw-
dzian posiada wymiar réw-
ny wymiarowi roboczemu

sprawdzianu.

1. Wymiarem rzeczywistym sprawdzianu szcze-
kowego nazywa sie wymiar, ktéry on posia-
da, gdy nie podlega zadnym naprezeniom
i naciskom.

2. Wymiar roboczy sprawdzianu szczekowego
jest réwny $rednicy najwiekszego przeciw-
sprawdzianu krazkowego, przez ktéry spraw-
dzian szczekowy przechodzi pod dziataniem
podanego obciaZenia pomiarowego. Gdy ob-
ciazenia tego nie podano, za obcigzenie po-
miarowe stuzy ciezar wlasny sprawdzianu.

Obcigzeniem pomiarowem nazwano to najmniej-
sze obcigzenie, pod ktérego wplywem sprawdzian
szczekowy, naloZony na przeciwsprawdzian kraz-
kowy i stykajacy si¢ z nim swemi powierzchniami
roboczemi, przechodzi, ruszajac z polozenia spo-
czynku,

Definicja wymiaru roboczego jest ta, ktérag na-
lezy przyjaé przy okreslaniu wymiaréw sprawdzia-
néw do sprawdzania waltkéw.

To sprecyzowanie wymiaréw warsztatowych na-
rzedzi pomiarowych daje rekojmie jednolitego ich
uzycia we wszystkich krajach.
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Zaleznos¢ wielkosci tolerancji wykonania od
wymiaru, a wiec wzrost tolerancji ze wzrostem
§rednicy przyjeto zgodnie z zaleznoscig spélrzed-
nych paraboli. Uwzgledniono réwniez wzrost ble-
du pomiaru ze wzrostem wymiaru. Wychodzac z
tych przestanek, oparto budowe ukladu na t. zw.
jednostce tolerancji, wyrazonej zalez-
noscig:

i=AVD-B.D=0,45}D -} 0,001 D,
gdzie i w p, D—w mm.
Aby nie oblicza¢ dla kazdej wartosci D toleran-

cji i odpowiednich odchylek, podzielono obszar
1 = 500 mm na szereg obszaréow:

Istniejace w wiekszoéci ukladéw pasowar

wzgledem linji zerowej, i cyframi, oznaczajacemi
odpowiednig wielkos§é¢ tolerancji wykonania.

Otwory oznaczono literami duzemi, walki —
matemi. Rys. 5 i 6 daja obraz przewidzianych w
ukladzie ISA otworéw i watkéw.

Uwzgledniono tu watki i otwory dla tworzenia
najrézniejszych pasowar, mogacych znalezé za-
stosowanie w ogélnem budownictwie maszyno-
wem.

System tworzenia pél toleranciji (jednakowy od-
step od linji zerowej) pozwala na prawidlowe
tworzenie w wypadkach koniecznych dalszych
otworéw i walkéw nie objetych ukladem, do kté-

Zgodnie z szeregiemmi/ﬁ liczb normalnych

Szereg zasadniczy

Szereg dodatkowy 14 24 40

Szereg dodatkowy daje zawezenie poszcze-
golnych obszaréw szeregu zasadniczego i jest sto-
sowany przy walkach i otworach przeznaczonych
do tworzenia pasowan wtlaczanych i obrotowych
z duzemi luzami.

Wobec podzialu na obszary, wartosé¢ D dla kaz-
dego obszaru przyjeto jako srednig geometryczna
obu kraricowych wartosci obszaru.

Teoretycznie obliczone wartoéci zostaly dla udo-
godnienia odpowiednio zaokraglone.

Uwzgledniajac rézne potrzeby wytwérczosci pod
wzgledem dokladnoéci wykonania, stworzono 16
klas dokladno$ci, oznaczajac je kolejnemi cyfra-
mi arabskiemi:

1—3—6—10 — 18 — 30 — 50 — 80 — 120

180 — 250 — 315 — 400 — 500
140 160 200 225 280 335 450

65 100

W aw
zgodnie z szeregiem’l/ 10 liczb normalnych

rych mozna si¢ uciekaé tylko w ostatecznosci,

Uktad ISA jest wlasciwie ukladem tolerancyj
$rednic, dajacym okreslone walki i otwory, ktére
moga byé dowolnie kojarzone; obok niego za$ ist-
nieje oparty na tych normalnych watkach i otwo-
rach, a w celu glebszego ujednostajnienia zagad-
nienia zalecany przez ISA uklad pasowan, usta-
lony dla potrzeb przemysiu ogélno-maszynowego.

Jako podstawy jego budowy przyjgto:
1. uklad asymetryczny,

2. réwnolegle istnienie ukladéw stalego otworu
i stalego walka,

3. rozbicie na pewng ilo$¢ klas pasowan — tu

1234 567891011 12 13 14 15 16 jednak nie jest budowa jednolita, bo w ukla-

spmﬁny pasowania  grube tolerancje wykona- dzie Stalego_ otworu mamy 4 klasy pasowar,

i przeciwspraw- nia (wyroby ciagnione, a w ukladzie stalego watka — 5 klas paso-
dziany walcowane i t. p.) warf.

Tabela I daje cyfrowe dane tolerancyj podsta- Rys. 7 i 8 podaja zalecane przez ISA pasowania,
wowych. Zatem uklad miedzynarodowy daje pewng ilosé
TABELA L

5 ,,dl;szary 7:4 PG Torleranicrif‘podst;vwowe uktadu ISA w o
pyidiarawe w1 | w2 | mws | mwa | mws | me l! IT7 | IT8 | I1T9 | IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16
\

Ponad 1 do 3 1,5 2 3 4 5 7 9 14 25 40 60 90 | 140 250 | 400, 600
% e P S 1,5 2 3 4 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300, 480, 750
2 6 , 10 1,5 2 3 4 6 9 15 22 36 58 90 150 | 220 360| 580| 900
5 10 5 18 1,5 2 3 5 8 11 18 27 43 70 | 110 | 180 | 270 430( 700, 1100
- 18 , 30 1,5 2 4 6 9 13 21 33 52 84 130 | 210 330 520, 840 1300
e S0 50 2 3 4 7 11 16 25 39 62 100 160 | 250 390 620 | 1000 | 1600
+ 50 -, 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 | 300 | 460 740 | 1200 | 1900
5 80 , 120 3 4 5 10 15 22 35 54 87 140 | 220 | 350 | 540 870 | 1400| 2200
s 2075180 4 5 8 12 18 25 40 63 100 160 | 250 | 400 | 630 | 1000| 1600 2500
» 180 , 250 5 7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 | 460 | 720 | 1150 1850 | 2900
heh 890i%2.315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 | 210 320 | 520 | 810 | 1300( 2100 3200
Wiy o185 400 7 9 13 18 25 36 57 89 140 | 230 360 | 570 | 890 | 1400 | 2300/ 3600
, 400 , 500 | 8 | 10 | 15 | 20 | 27 | 40 | 63 | 97 | 155 | 250 | 400 | 630 | 970 | 1550 2500 4000

TSR TR e e st g testan L O R o R e R B A S A R

H, e o b VI 20T TS T 3 L A ST N S A 1T 8| OITV -4 ST 7 S P T e e
Hs —_ | - - — et | IR A S IT 27 | ST LT 85 18 TD2| F1Td | AT dul = Tio T 65 (ed 6t - Ti6
H, . e e T I 1T L | IT 2N N2 Al 1T 24 IR 2l I T2 IV LI TS T T 31 I T3
Uwzgledniajac potrzebe tworzenia réinych ro- zalecanych pasowan normalnych, z posréd ktérych

dzajéw pasowan, przewidziano szereg walkéw i
otworéw, ktére oznaczono literami, zaleznie od
rozmieszczenia pola tolerancji ich wykonania
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dopiero krajowe komitety normalizacyjne zbuduja
sobie, zaleznie od potrzeb lokalnych przemystu,
najbardziej im dogadzajace uklady pasowar.
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MECHANICZNY TOM Il — Nr. 12
ut 420 1. tolerancja wykonania sprawdzianu,
480 M .
40 2. jego zuzycie,
420 3. blad przy pomiarze (niepewno$é¢ po-
4;;) miaru).
360 Sprawdziany wskaznikowe wskazuja wy-
340 miar, za pos$rednictwem pewnego mecha-
" ) J ﬁ nizmu, tu zatem wchodzi w gre:
o IRIN | 0 Pola nieprzewigziczione dopasowan 280 1. blad wskaznika (mechanizmu),
B m 2. blad przy pomiarze (niepewno$é pomia-
PZLERE | BR RR 220 ru).
200 Tolerancje wykonania stalych sprawdzia-
';:: néw ISA mieszcza sie w granicach toleran-
B wo Cyl podstawowych IT 2 do IT 7, zaleznie od
20 2 klasy dokladnosci wykonania watkéw i otwo-
700 d w row. Rozklad tolerancji wykonania spraw-
80 1 1 %  dzianéw i pola zuzycia w polu tolerancji wy-
:0""‘4 i I ‘::' konania waltkéw podaje rys. 9. Wartosci H,,
20 o LI 0 Y 719, zaznaczone na rys. 9, sa podane
0 o w tablicach cyfrowych ukladu ISA.
_':::__ T _A‘z W obszarach ponad 180 mm wystepuje
il wartoéé a, ktéra stwarza jakby strefe bez-
~80 |- s0 pieczenstwa ze wzgledu na niepewnos$¢ po-
=100 + - 70 miaru wigkszych s$rednic.
.vo,_T_ 120 RS ' .
~Ho|-- - 140 Caloksztalt zagadnienia sprawdzianow w
-wL L wo ramach ukladu ISA oparto na nastepujacych
5)’{7{‘{0/"1’ e zalozeniach:

N N Lo i AN L rauae 1. Nominalne odchytki, podane w tabli-

cach ukladu ISA, odpowiadajg teore-

RYS- 5. Uktad tolerancyi ISA. Pola tolerancyi wymiaréw tycznym granicznym wymiaJrom wal-

wewnetrznych (otworéw) dla zakresu srednic 30--50 mm. kéw i otworow.

Ta dowolno$¢ jest jednak ograniczona przez po- 2, Uwzgyec_iniaia,.c do'tychczz_isowy stan
danie miedzynarodowo znormalizowanych watkéw techniki pomiarowej i zamiennos¢ ukla-
i otworéw i zalecenie normalnych s 6%
pasowar. . e

Prace nad tworzeniem ukladow 4

narodowych, na podstawie ukladu 4 ]
ISA, sa obecnie w toku. Dzi§ mamy 60 THL 1
juz kilka takich ukladow, naprzyklad % o
uklad francuski, szwedzki i holender- 0
ski. g gl i |
Tego rodzaju ujecie stwarza do- « : i

godne mozliwosci tworzenia najod-
powiedniejszych ukladéw nietylko
dla potrzeb caloksztaltu przemystu .72
poszczegolnych krajow, lecz réwniez
i dla poszczegolnych galezi przemy- - |
stu. Dla przykladu wymienie ukla
QIN - Kr51 — przeznaczony wylacz-
nie dla przemyslu samochodowego. L

§iigssdse-nsene

Praca nad przygotowaniem nowego
uktadu polskiego, opartego na wal- -3
kach ISA, jest obecnie w toku.

W ukladzie ISA przewidziane sa -
zarowno sprawdziany stale, niena- -

stawne oraz nastawne, jak i wskazni-
owe,

$EgEee

<
<

==
g
~3

S
3
=
R
S
©
S

0o pasowa

Sprawdziany stale posiadaja, jak -
Wladpmo, okreslony wymiar czesci [ ,jrlqucl]e
Pomiarowej, ktéra pozwala stwier- gl ble r- : Ak \mnlpLl7sS| 7Y

zi¢, czy przedmiot sprawdzany jest ' b B O AR

dobry, czy tez zty. Maja tu wplyw Rys. 6. Uklad tolerancyj ISA. Pola tolerancyj wymiaréw
nastepujgce czynniki: d zewnetrznych (walkéw) dla zakresu érednic 30--50 mm.

33888
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NY

du ISA z dotychczas stosowanemi ukla- 4,

dami, dopuszczono pewne, nieznaczne

cyfrowo - cyfrowo przekroczenia tych 4

v < : 20
granic teoretycznych (wartosci Bl
rézne od zera w dokladniejszych kla- :g

sach ukladu — por. rys. 9). 0

Wartosci teoretyczne odchylek sa osta- 20

tecznie ustalone, a dopuszczone przekrocze- o
nia sa uznane jako tymczasowe i w miare -0

NAAA NANNNNIINNSN _af

postepu techniki pomiarowej zostana znie- 0
sione. :gg
3. O ile przy produkcji zamiast stalych
sprawdzianow uzyto wskaznikowych .z 120
narzedzi pomiarowych, nalezy uwazaé -uo - 140
odchylki teoretyczne jako granice do- -0 160
puszczalne dla wykonania czesci, 80 B
uwzgledniajac bledy pomiaru. (Na rys. ¥ 'g
9 zaznaczono znakiem Na wymiary, j‘? :200
ktore nalezy utrzymaé przy pracy 060
wskaznikowemi narzedziami pomiaro- 280
wemi). Obecnie pozostawia sie wyko- 300
nawcy mozno$é przekroczenia tych gra- - -320
nic tak daleko, jakby to bylo mozliwe - i -340
przy skrajnych wypadkach uzycia I ir IS i
sprawdzianow stalych, i%z SARINE CRRERE R RER e
Sprawdziany stale musza byé¢, jak wiado- 3 PRERR ff’a';
mo, od czasu do czasu sprawdzane. Szcze- g R 440
golnie wazne jest czeste sprawdzanie wymia- . R £ g 3y 460
row sprawdzianow zewnetrznych, a wiec . §g,§ BN §% 480
szczekowych. W ukladzie ISA przewidziano S[t lulalolole|clalalel Aol almlalalnls7 |o]ale|rialal ik ialal el el o falel el
w tym celu szereg przeciwsprawdzianéow w SISiAo191819 81918101 1e10 P lelo AP PP P
postaci krazkéow. Przepisano tolerancje ich A7 H8 H

wykonania, przyjmujac dokladnosé klas IT 1
do IT 3, zaleinie od dokladnosci wykonania
przedmiotéw.

Rozklad wzajemny pél tolerancyj wykonania
sprawdzianéw i przeciwsprawdzianéw podaje rys.
10. ‘

Dla sprawdzianéw wewnetrznych (a wigc tlocz-
kéw, topatek i t. p.) nie przewidziano zasadniczo
w ukladzie ISA przeciwéw i na wniosek Polski
ustalono, ze jezeli kto§ bedzie stosowal przeciw-
sprawdziany do sprawdzianéw wewnetrznych, to
nalezy przyja¢ ich wzajemny rozklad odpowiednio
taki sam, jak i przy sprawdzianach zewnetrznych.

Co do stosowania ksztaltu i konstrukcji spraw-
dzianéw, podano w ukladzie ISA szereg zalecer.
Przyjeto, ze najstuszniej jest stosowaé na stronie
przechodniej sprawdzian, odpowiadajacy swym
ksztaltem calej powierzchni sprawdzanego przed-
miotu, na stronie za$ nieprzechodniej — taki spraw-
dzian, ktérego powierzchnia robocza jest mozliwie
mala (zblizona do punktu), aby méc stwierdzié¢ lo-
kalne odchylenia wymiaru.

Odnosnie zakresu stosowania sprawdzianéw za-
lecono stosowaé dla strony przechodniej:

ttoczki . . . . do 100 mm
fopatki . od 100 do 250 mm
$rednicowki . od 250 mm.

Dla strony nieprzechodniej: powyzej 100 mm
§rednicowki, ponizej mnalezy unikaé stosowania
tloczkow.

Co do szczek ograniczono ich stosowanie do 315
mm, powyzej zalecono stosowanie wskaznikowych
narzedzi pomiarowych.

412

Zalecony przez ISA uklad pasowan érednic
(staly otwor).

Co do znakowania sprawdzianéw, to ustalono
tylko niektére dane, ktére powinno sie¢ umieszczaé
na sprawdzianach ukladu ISA, a wiec:

1. wymiar nominalny;
2. symbol pola tolerancyjnego i klasy dokladnosci;

3. znak odréznienia strony przechodniej i nieprze-
chodniej lub zmiana ksztaltu powierzchni roboczych;

4. dla szczek — obcigZenie, o ile jest ono réine od
cigzaru wlasnego sprawdzianu.

Przepisy co do dalszych znakéw ustali¢é maja
we wlasnym zakresie poszczegédlne krajowe Komi-
tety Normalizacyjne.

prawa warunkéw odbioru zostala réwniez uje-
ta w zaleceniach uktadu ISA. Jak wykazala prak-
tyka, w calym szeregu panstw zaniechano stosowa-
nia specjalnych sprawdzianéw odbiorczych z réz-
nych wzgledéw. Odbiér, jak si¢ okazalo, moze byé
dogodniej przeprowadzony sprawdzianami, ktérych
wymiary sa bliskie skrajnie dopuszczalnym ze
wzgledu na wykonanie i zuzycie. e

W ukladzie ISA ustalono, ze kazda cze$é nale-
zy uwaza¢ za dobrg, o ile zostala przyjeta na
sprawdziany nawet o skrajnych wymiarach do-
puszczalnych.

Przy odbiorze sprawdzianéw wskaznikowemi i
uniwersalnemi narzedziami pomiarowemi, nalezy
uwaza¢ za dobre wszystkie te otwory i walki, kté-
re zostalyby, w mys‘{ podanych zalozen, uznane
za dobre przy uzyciu sprawdzianéw stalych.

Przy odbiorze otworéw i watkéw wazne jest po-
zatem okreslenie dopuszczalnej owalnosci i od-

i
g
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Rys. 8, Zalecony przez ISA uklad pasowan érednic
(staly watek).

chyleri od ksztattu prawidtowej powierzchni wal-
cowej. Aby mieé¢ rqﬁoimie, ze otrzymamy zadany
rodzaj pasowania, powinny lezeé w granicach prze-
Widzianych tolerancyj:

1. dla otworu — §rednica wpisanego teoretycz-
nego walca kolowego oraz najwicksza ze
$rednic otworu;

2. dla watka — srednica opisanego teoretycz-
nego walca kolowego oraz mnajmniejsza ze
Srednic walka.

Jezeli nie przepisano specjalnych zastrzezen, to
odchylenia od prawidlowego ksztaltu geometrycz-
e80 moga osiaga¢ (jak w przekrojach osiowych,
aX 1 w prostopadlych do osi) granice przewidzia-
Be tolerancjami wykonania. W wypadkach, gdzie
chodzi o Scislejsze ograniczenie odchyleri od teo-
retycznego ksztalttu geometrycznego, nalezy do-
Puszczalne odchylenia zaréwno w plaszczyznie
Prostopadtej do osi, jak i w osiowej, okresli¢ do-
atko“':o czy bezposrednio w |, czy przez podanie
°dPOWIedniei klasy dokladnosci ISA.

*

Na'zakoﬁczenie nalezy podkresli¢, ze przyjety
obecnie we wszystkich krajach o ukladzie miar me-
tryeznych uktad tolerancyjny ISA jest wielkim kro-

'em naprzéd techniki wszechswiatowej.

. Caloksztalt uktadu utrzyma sie niewatpliwie w
¢1agu dlugich lat w tej formie, jakg mu dzi§ nada-
n0. Mimo tej stalosci, uklad ten posiada wybitne
cechy postepu technicznego; wspomng tu tylko o
ymezasowem dopuszczeniu przekroczen teore-

tycznych granic tolerancji wykonania, ktore maja
by¢ w miare postepu techniki pomiarowej usuniete.

Co za$ do przewidzianych walkéw i otworéw,
przeznaczonych do tworzenia pasowan, to szcze-
golnie w dziedzinie pasowarn wtlaczanych, ze wzgle-
du na coraz szersze stosowanie w budowie maszyn
réznego rodzaju stopéw lekkich, wymagajacych
specjalnych tolerancyj wykonania, przewiduje juz

obszar 120180 obszar 180~250

i

Rys. 9. Rozmieszczenie pol tolerancyj

wykonania sprawdzianéw zewnetrznych

ukladu ISA klasy IT9 w polu torerancji
wykonania walkéow.

H, — toler, wykona-
nia sprawdzia-
nu,

y' — przekroczenie

ola toler. wy-
onania.

Z, = zapas na zu-
zycie. obszar 120180 obszar 180—250
x, — strefa bezpie-

czedstwa dla
wymiaréw po-
nad 180 mm.

Rys. 10, Rozmieszczenie pél tolerancyj
sprawdzianéw i przeciwsprawdzianéw
klasy IT9,

zgéry uklad ISA uzupelnienie, zreszta i dzié juz
szerokiej skali pasowari spoczynkowych, podajac
dalsze pola v, x, y i z, dajace wieksze weiski, Po-
dane sa one w ukladzie ISA narazie jako wytycz-
ne do przeprowadzenia préb i zebrania dostatecz-
nego materjalu doswiadczalnego.

Sur le systéme International des tolérances R

Résumé:

L'auteur mentionne les difficultés de la création d'un sy-
stéme universel des tolérances, qui néanmoins fut élaboré
par la Commission 3 de I'ISA avec la collaboration active
de la délégation polonaise. Ensuite il passe a la caractéris-
fique du systéme en question, décrit les principes sur
lesquels il est basé, cite les définitions des dimensions des
instruments de mesure et les données numériques des tolé-
rances de base suivant les classes de la précision. Il ca-
ractérise aussi le systéme des ajustages recommandé par
I'ISA.

En terminant l'auteur s'occupe des verificateurs, cite les
facteurs infuengant la precision de mesure et les tolérances
prevues pour eux dans le systeme de I'ISA, les designations
des calibres et les conditions de leur récéption.

e i b £ A i, i S
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ROK 1956

ZAGADNIENIA GOSPODARCZE
%

Problem inwestycyj publicznych

(Z zagadnien planowej gospodarki narodowej)

Prof. Stanistaw Grabski rzucil hasto planowej gospodarki
narodowej. Nie wdajac sie¢ w blizszg charakterystyke so-
cjalnej tresci tego nowego w Polsce hasta, nalezaloby sie
jednak zajaé jego trescia gospodarcza. Z tego punktu wi-
dzenia planowa gospodarka narodowa oznacza system go-
spodarczy, zamkniety w obrebie granic danego narodu,
podlegajacy jednolitemu kierownictwu narodowemu i do-
piero w tej postaci wlaczony w organizacje gospodarstwa
swiatowego. Do typu takiego gospodarstwa zmierzaja
zwolna, z posréd krajow lezacych na zachéd od Polski, prze-
dewszystkiem faszystowskie Wlochy i narodowo - socjali-
styczne Niemcy. Na przykladzie tych dwéch krajéw mo-
zemy §ledzi¢ etapy rozwojowe tego nowego typu
organizacji gospodarczej narodéw, wyro-
stego z kryzysu systemu liberalnego, ktéry to typ ma wszel-
kie szanse, by staé si¢ dominujacym w $rodkowo - wschod-
niej, srodkowej i poludniowej czesci Europy, oraz w wielu
krajach poza - europejskich (np. Turcja, Persja). W dalszych
fazach rozwojowych ulegnie zapewne zmianie socjalna
tres¢ tego systemu, ale forma gospodarcza, pod czem na-
lezy rozumieé¢ zamkniete narodowo calosci gospodarcze,
pozostajace pod jednolitem kierownictwem, utrzyma sie
czas dlugi.

Konieczno$é¢ zmiany gospodarczej organizacji narodu wy-
rosta w Polsce na tle jej przeludnienia. System liberalny
nie jest juz w stanie sprostaé takim zadaniom, jak dostar-
czenie pracy, i to w ciagu bardzo krétkiego czasu, miljo-
nowej armji bezrobotnych. ,,0d 1930 r. — pisze prof. Grab-
ski — wystapil na jaw w pelni fakt, iz nie jestesmy w sta-
ne przy obecnym systemie nasze,;
gospodarki spoltecznej zatrudnié wlasnemi
sifami calego przyrostu ludnoéci.. Przyrost ten wynosi
rocznie 400 do 500 tysi¢cy. Polowa naszej ludnosci zarabia
wlasng pracg. Wiee co roku wzrasta liczba poszukujgcych
zarobku o 200 do 250 tysiecy. A tymczasem w ciggu 3 lat
" najlepszej konjunktury, od 1925 do 1928, nasz przemyst gor-
niczy i fabryczny powigkszyl liczbe swych robotnikéw
o 110000. Przecietnie wiec na rok dawal on nowe zatrud-
nienia dla 37 000", Analogicznie rozwijaly sie wypadki we
Wiloszech i w Niemczech. We Wiloszech odwrét od li-
beralizmu w dziedzinie organizowania Zycia gospodarczego
zaznaczyl si¢ w chwili, gdy zahamowana emigracja i zbyt
powolny rozwéj przemyshu przy duzym przyroécie ludnodci
wywolaly bezrobocie, ktére zmusilo rzad, pomimo faszyzmu
opowiadajacy si¢ w pierwszem pigcioleciu zdecydowanie za
liberalizmem gospodarczym, do gleboko siegajacej inter-
wencji w procesy gospodarcze. Zapoczatkowano olbrzymie
roboty publiczne, na podstawie kilkuletniego, przez rzad
opracowanego planu, kierujac na ten cel nieomal wszystkie
oszczegdno$ci narodu, wydobyte, droga zamiany na
papiery panstwowe, z kas oszczednosci, bankéw prywat-
nych, towarzystw ubezpieczeniowych. Dalszy rozwéj wy-
padkéw w dziedzinie gospodarczej organizacji narodu byt
juz tylko konsekwencja tego faktu. Z chwila, gdy rzad
wloski raz wkroczyl na te droge, a musial to uczynié pod
naporem rosnacej fali bezrobocia, i gdy olbrzymie kapitaty
narodowe ulokowal w autostradach, w osuszonych i zmeljo-
rowanych terenach bagnistych, w miejskiem budownictwie
mieszkaniowem, w nowoczesnych szpitalach i t. d., musial
kroczyé konsekwentnie dalej, az do.. uparistwowienia ca-
lego aparatu kredytowego, monopolizacji handlu zagranicz-

414

nego, planowych inwestycyj gorniczych i przemyslowych.
Woijna kolonjalng proces ten tylko przy$pieszyla, skrécita
jedynie faze przejsciowa i nadala calej ewolucji szybsze
tempo.

I w Niemczech nastapil odwrét od liberalizmu go-
spodarczego, gdy sie okazalo, Ze system ten nie jest w sta-
nie opanowaé bezrobocia. Bezrobocie w Niemczech bylo
niewatpliwie wynikiem innych czynnikéw anizeli bezrobo-
cie we Wloszech. Przegrana wojna, inflacja, przesadna ra-
cjonalizacja przemyslu, a w korcu Swiatowy kryzys wy-
tworzyly armije ludzi, pozbawionych pracy, skazanych, na
nedzne zasitki, a nieprzyzwyczajonych do takiej biedy, jak
ludzie we Wtoszech, i dlatego gwaltownie atakujacych li-
beralny porzadek gospodarczy. Narodowy - socjalizm do-
szedl wprawdzie do wladzy, jak w swoim czasie faszyzm we
Wiloszech, pod hastem obrony dotychczasowego syste-
mu gospodarczego (krytykowal etatyzm republiki wejmar-
skiej, zapowiadal obrong samodzielnego przedsigbiorcy
przed potega anonimowego kapitatu), ale zmuszony, juz na
drugi dzien po objeciu wladzy, do wypowiedzenia walki
bezrobociu musial w praktyce, whrew deklaracjom
programowym, rozpocza¢ likwidacje tego systemu. Wielki
plan robét publicznych (powigzany z akcja zbrojeniows), w
warunkach zamrozenia oszczednosci narodowych, wymagal
radykalnych zmian w organizacji kredytowe j narodu
Reforma bankowa z r. 1934, ktéra stala si¢ wzorem dla re-
formy bankowej we Wloszech w r. 1936, zlikwidowala osta-
tecznie liberalizm na tem najwyzszem pietrze
organizacji gospodarczej narodu niemieckiego,
reglamentacja dewizowo - towarowa, wraz z calym syste-
mem ukladow kompensacyjnych, zwolna przeksztalca han-
del zagraniczny w system monopolu panstwowego. Wystar-
czyla zmiana organizacji pienigzno - kredytowej pod katem
widzenia pomocy bezrobotnym (weksle pracy), azeby logika
rzeczy doprowadzita do radykalnych przeobrazeri w calej
organizacji gospodarczej. Z tej drogi, ktérg i Niemcy naro-
dowo - socjalistyczne, podobnie jak przedtem Wl—(;chy fa-
szystowskie, obraly pod naporem fali bezrobotnych, nie-
ma zdaje si¢ powrotu do liberalnej organizacji gospodarczej.

uwLiberalna ekonomja nie wystarcza juz dzi§ nam, — pisze:
prof. Grabski — (w Anglji i Francji moze byé¢ jeszcze zu-
pelnie odpowiednia) dla wytyczenia drogi wyjécia z pogle-
biajacej si¢ od lat biedy... Postep sil wytwérezych daé nam
moze tylko oparta o narodowy system kredytowo - waluto-
wy i kierowana przez parstwo gospodarka planowa'. Prof.
Grabski ma racje, gdy wysuwa (dyskontujac do$wiadczenia
niemieckie) postulat reformy kredytowej, jako warunek
skutecznej walki z bezrobociem (metoda wloska nie wcho-
dzi dla nas w rachube), ale upraszcza sprawe, gdy in-
terpretuje to jako poprostu zwigkszong emisje banknotéw,
z tem jedynie zastrzeZeniem, ze dodatkowa emisja ma byé
przeznaczona ,na inwestycje, natychmiast lub conajwyzej
po paru latach sie rentujace’.

Warto zaznaczyé, ze ani Wlosi, ani Niemcy nie finanso-
wali wielkiego planu robét publicznych przy pomocy in-
flacji pienieznej.

’ Dr. A. Bardach.

Projekt odmroienia zagranicznych naleinosci Polski

Na tamach ,Przegladu Gospodarczego" wystapil Dr. A.
Marchwiriski z ciekawym projektem odmrozenia zagranicz-
nych naleznosci Polski. Autor projektuje zorganizowanie
spotki inwestycyjnej, ktéra po przeprowadzeniu szczegélo-
wej rejestracji zamrozonych naleznosci przystgpilaby do
emisji obligacyj zlotowych, majacych zapewniong gwarancje



CINY

(| 3
TOM Il — Nr, 12

Skarbu panstwa. Obligacje bylyby wydawane wierzycielom
wymagalnych naleznosci zamrozonych. Wzamian za obli-
gacje posiadacze przelewaliby naleznosci na spétke. Spol-
ka — pisze autor projektu (,P. G." z dn. 15.V, 36 r.) zyski-
walaby w ten sposéb znaczne kredyty zagranica, ktore
obracalaby na zakup towaréw, zyskujac w ten sposéb w
ostatecznej analizie kredyt towarowy dzicki wlascicielom
zamrozonych naleznosci. Posiadacz zamrozonych nalezno-
$ci zyskiwalby -— méwiac obrazowo — wrébla w garsci, za-
miast golebia na dachu". Wobec tego, ze powazna czeéé
naleznosci przypada na Rumunje, Hiszpanje i Turcje, przy-
w6z niektorych rud i surowcéw mineralnych
rumunskich hiszpanskich i tureckich,
obecnie niemozliwy, chociaz potrzebny dla kraju, mogiby
sta¢ sie zupelnie realny na wypadek zrealizowania projektu.
Takie wlasnie towary, jak rudy i surowce, bylyby sprzeda-
Wwane przez spotke na warunkach zwyklego posrednictwa
handlowego, oczywiscie dopiero wtedy, kiedy kontroler
urzedowy dzialalnosci spotki stwierdzitby, ze dana tranz-
akcja nie narusza zwyklych obrotow z zagranica, ale ze
ma charakter dodatkowego przywozu, nieszkodzacego przy-
wozowi normalnemu, i przez to nie wplywajacego ujemnie
Da rozmiary naszego wywozu.

1 Pozatem moglaby sie spotka podjaé wigkszych operacyj
Inwestycyjnych w oparciu o kredyt towarowy. Program
tych inwestycyj musialby byé oczywiscie zgory opracowa-
ny, przyczem na plan pierwszy wysuwaja sie nastepujace
objekty jak: budowa zakltadéw uzytecznosci
Publicznej w paru miastach, z Warszawa na czele, bu-
dowa rafineryj i walcowni niektérych metali, bu-

owa stoczni gdynskiej, budowa dalszego tonnazu
naszej marynarki handlowej,

Spotka musialaby dysponowaé powaznym kapitatem
Obrotowym i znacznym kredytem, m. in. dla ewentualnego
Wykupu czesci obligacyj lub ich konwersji, z chwila, gdy
nicktére operacje inwestycyjne wymagalyby dluzszego niz
Przewidziany w statucie spolki okres dziesieciolecia amor-
tyzaciji,

wWydaje si¢ — pisze w zakoriczeniu dr. Marchwifiski —
%e w okresie goraczkowego poszukiwania kapitalow, ktére
d&*yby si¢ lokowa¢ w inwestycjach, zamkniecie oczu na ol-
rzymi kredyt towarowy, ktéry daé moga zamrozone na-
lgtnoéci. byloby bledem. Zamrozone naleznosci marnuja
¥1¢ zaréwno-dla ich posiadaczy, jak dla naszego gospodar-
stwa, dewaluuja sie i nie przynosza dochodéw. Czas po nie
S1¢gnac i nalezycie je zuzytkowac",

Inwestycje maszynowe
W polskim przemyéle wiékienniczym w r. 1935

W zwigzku z niepomys$lng konjunkturag w przemysle wio-
1enniczym ruch inwestycyjny w tej galezi produkeji wyka-
“Wje od szeregu lat tendencje spadku. Przecigtna roczna
Warto$¢ przywozu maszyn wlékienniczych wahata si¢ w
ckresie dobrej konjunktury w granicach powyzej 20 miljn.
zk, zag w r. 1935 spadla do poziomu ok, 5 miljn. z1. Spadek
!mportu wywolany zostal czesciowo zakupami maszyn kra-
Jowych.  Ogolnie stwierdzi¢ mozna, ze poziom techniczny
aparatu produkcyjnego w przemysle wlékienniczym cofngl
S1¢ powaznie w stosunku do okresu przedkryzysowego.
n&jawisko uwstecznienia aparatu produkcyjnego wiékien-
nictwa — czytamy w ,,Polsce Gospodarczej" zesz. 16 z r. b.
S dqznalo w ub. roku poglebienia, a jedyny bodaj wyjatek
— nie liczac sporadycznych wypadkéw instalowania no-
Wych elektrowni oraz uruchamiania nowych dzialow w
Przemysle bawelnianym i welnianym — stanowito poriczosz-
nictwo kotonowe, Przemysl ten, ktéry produkuje poriczo-
ch Wysokich gatunkéw, sprowadzil wicksze partje maszyn
z Niemiec, dazac do calkowitego opanowania rynku i wy-
eliminowania konkurencji zagranicznej w zakresie poriczoch
ledwabnych",

Likwidacja 10 miljonéw zbednych wrzecion
W angielskim przemyéle bawelnianym

W r, 1913 eksport tkanin bawelnianych z Anglji wynosit
Przeszto 7 milj, yardéw, w r. 1935 spadi ponizej 2 milj.
Yardow, Anglja nie wytrzymata konﬁurencii japoniskiego
Przemystu wiokienniczego i stracila na rzecz Japoniji duza
:z“? najwazniejszych dla swego eksportu rynkéw: azja-
Yck:egP i afrykanskiego. Kryzys angielskiego przemystu
awelnianego wymagal radykalnych srodkéw zaradczych,

sprowadzajacych si¢ w ostatecznym wyniku do dostosowa-
nia aparatu produkeyjnego do rozmiaréw skurczonego zby-
tu na rynkach $wiatowych.

Przeszlo 10 lat bronili sie przemystowcy angielscy z Man-
chesteru, ongi$§ pionierzy liberalizmu gospodarczego, przed
ingerencja wladzy panstwowej w wewnetrzno - organizacyj-
ne sprawy swych przedsi¢biorstw., Gdy jeszcze w r. 1924
specjalna komisja rzadowa opracowala wytyczne reformy
w przemysle bawelnianym, przemystowcy odrzucili jej pro-
pozycje. Postanowili sami szukaé rozwigzania. W r. 1925
zrzeszenie przedzali bawelnianych wysunelo projekt wy-
datnego skrocenia czasu pracy. W r. 1927 utworzono zwia-
zek producentow przedzy, ktory ulegl likwidacji po zale-
dwie 2-letniem istnieniu. Wkrotce potem powstal ieden
z najwigkszych koncernéw przemystu bawelnianego, skupia-
jacy 10 miljn, wrzecion. Rok rocznie przeprowadzano nowe
ankiety, z roku na rok poglebialy sie trudnosci zbytu.

W marcu r. b. Izba Gmin przyjela w trzeciem czytaniu
projekt ustawy o likwidacji zbednych wrzecion w prze-
mysle bawelnianym, t. zw. Cotton Spinning Industry Bill.
Ustawa ta przewiduje usuniecie 10 miljn. wrzecion. Przed-
sigbiorcy, ktérych wrzeciona mialyby byé usuniete, wzgled-
nie opieczetowane, otrzymaliby wynagrodzenie. Sfinanso-
wanie tej jedynej w swoim rodzaju proby opanowania nad-
produkeji ma si¢ odby¢ w drodze rozpisania specjalnej po-
zyczki dlugoterminowej, pokrytej cze$ciowo przez banki,
czgéciowo przez sam przemysl (mianowicie przez tych
przedsigbiorcow, ktérym ustawa przyznala, ze wzgledu na
wysoki poziom ich aparatu produkcyjnego, czy tez z innych
wzgledow, wicksze ,prawo do pracy”, wickszy udzial w
produkcji).

Prace nad uchwalonym przez parlament planem reformy
przemystu bawelnianego prowadzone byly od r. 1933, row-
noczeénie w dwéch komisjach: rzadowej oraz wylonionej
przez przemysl,

Sowiecki przemyst naftowy w latach 1932 — 1936

Przyrost rosyjskiej produkcji ropy i gazéw w ciggu czte-
rech lat (1932 — 36) uwidoczniony jest w poniZszem ze-
stawieniu:

Przyrost w stosunku do
roku poprzedniego
rzeczywisty planowany

Rok Wydobycie
w miljn, tonn

1932 22,27 —

1933 22,40 0,6% 3,4%
1934 25,50 13.89 33,59,
1935 26,77 5,0% 14,29,

Zaréwno ilo§é wydobywanej ropy, jak i stan prac wiertni-
czych, wskazywaly juz w ciggu ubieglego roku na to, ze
sowiecka produkcja naftowa nie dotrzymuje normy, prze-
widzianej w planie gospodarczym, chociaz bezwzglednie
wykazuje staly wzrost. zwigzku z tem czynniki kierow-
nicze obnizyly plan produkcji naftowej m. in. na rok 1936
z 40 do 30 miljn. tonn. Sowiecki przemyst naftowy obej-
muje trzy okregi: Baku, Groznyj i wschodni. Na
pierwszem miejscu stoi okreg Baku. Wydobycie ropy su-
rowej ksztaltowalo si¢ w tych okregach w ciagu ostatnich
lat nastepujaco:

Okr¢g Groznyj Okre¢g Baku Okregi wschodnie
Przyrost

Wydo-  w sto- %
Rok milj. t Rok bycie w  sunku Rok  wydo-

miljn.  do roku bycia

tonn poprze-
1932 1 dniego
1933 4,86 1933 15,90 —
1934 3,37 1934 20,20 217,0% 1934 2,7
1935 3,28 1935 20,76 8% 1935 5,35
1936 3,35 (wed- 1936 22,2 (wedlug 1936 95 (wedlug
ug planu) planu)
planu)

W dziale rafineryjnym plan na rok 1936 przewiduje
zwickszenie ilogci ropy (surowej przerobionej) z 21,45 na
25,0 miljn. tonn. Rozbudowa odpowiednich inwestycyj ma

ochtongé w r. 1936 sume 1 miljarda rubli. Projektuje sig
gudowe nowoczesnych zakladéw przerébezych, krakingo-
wych, nowych rurociggéw i t. d., pozatem budowe nowej
linji kolejowej, ktéra ma polaczyé okreg Emba z siecia
kolei paristwowych,

*) Zrédlo:
1936 r.

*) . Przemyst Naftowy" 1936 r., zesz. 7.
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Zaklady vwodorniania wegla w Billingham

Czasopismo Die Wirme opisuje (wedlt. Fuel Econ. t. 11,
zesz, 121, str. 48) otwarty niedawno angielski zaklad uwo-
dorniania wegla celem wytwarzania benzyny, zbudowany
przez Imperial Chemical Industries w Billingham. Wydajnogé¢
zakladu wynosi 150 000 t benzyny rocznie; procz benzyny,
zaklad wytwarza wodér, amonjak, metanol i zestalony dwu-
tlenek wegla. Wodér wytwarza sie z koksu i pary, przyczem
koks otrzymuje si¢ z wlasnej wielkiej koksowni; pary do-
starcza wlasna silownia. Zawarty w gazie wodnym tlenek
wegla ulega redukeji pod dzialaniem pary wodnej, przyczem
powstaje wodoér i dwutlenek wegla, przetwarzamy na ,suchy
16d", Zamiast gazu wodnego moze byé przetwarzany takze
gaz generatorowy, zawierajacy azot, do wyrobu amonjaku.
Wytwérnia dostarcza wodoru pod cisnieniem 250 at do
produkcji amoniaku, metanolu i benzyny. Do syntezy meta-
nolu uzywa si¢ wodoru i dwutlenku wegla.

Wegiel uzywany do uwodorniania pochodzi z Durrham.
Do produkeji rocznej 100000 t benzyny z wegla i 50000 t
z kreozotu potrzeba (lacznie z paliwem dla sitowni) 600 000 t
wegla rocznie. Inne dzialy wytwérni zuzywajg rocznie
750 000 t wegla, { | et

Metoda pracy w Billingham jest nastepujaca: wegiel jest
oczyszczany az do zaw. popiolu 2,5%, mielony i mieszany
z ropa na paste. Past¢ wprowadza sie pod ciénieniem 250
at, wraz z wodorem, do odp. wiez mieszalnika, poczem
ogrzewa si¢ ja do 450", W tej temperaturze, pod cién. 250 at,
nastepuje uplynnienie wegla, przetwarzajacego sie na weglo-
wodory ciekle. Lekko wrzace frakcje uzyskuje si¢ przez
ochtadzanie, za§ niskowrzacy olej poddaje sie dystylacji na
szereg olejow o rézn. punkcie wrzenia, przyczem otrzymuje
si¢ tez smol¢ i kreozot, ktore zuzywa si¢ badZ do przygoto-
wania wspomnianej pasty, badZ tez do osobnej dystylacji;
poza produktami cieklemi uzyskuje si¢ tez produkty gazo-
we. Produkcja dzienna benzyny wynosi 600 t.

Opisy metod technicznych wytwarzania benzyny synte-
tycznej pomijaja zazwyczaj bardzo istotne zagadnienie kosz-
tow takiej produkcji. To tez warto tu przytoczyé dane o jej
oplacalnoéci, zaczerpnigte ze sprawozdania z odczytu w jed-
nem z towarzystw technicznych w Anglji, ktére podaje
«Kronika Chemiczna" (Przem. Chem. 1936 r., zesz. 3/4). Otoz
fabryka w Billingham kosztowala £ 5500 000, czyli 144 mi-
lionéw zl, a pokrywa tylko 4% obecnego zapotrzebowania
Anglji (co odpowiada ...2-krotnemu spozyciu rocznemu Pol-
ski). Koszty produkcji 1 gallona (4,54 1) wynosza 65 groszy,
w przeciwstawieniu do 41 gr. za gallon benzyny importo-
wanej. Z punktu widzenia potrzeb kraju na wypadek wojny,
réznica ta nie ma wigkszego znaczenia, lecz zaspokojenie ca-
losci zapotrzebowania Anglji ta droga byloby niestychanie
kosztowne i budowa odp. zakladéw w szybkiem tempie wy-
magalaby olbrzymiej pracy. To tez réwnolegle do szeroko
zakrojonych prac nad synteza benzyny rozwaza sie mozli-
wosci przechowywania wielkich zapaséw tego paliwa w do-
brze ukrytych zbiornikach podziemnych. Poza tem poktada
si¢ duze nadzieje w zbycie produktéw ubocznych uwodor-
niania, co moze podnie$é znacznie rentownosé zakladu. Nie-
mniej zastosowanie nowszej metody (Fischera) syntezy ben-
zyny pod ci$n. atmosferycznem daloby zapewne o wiele
lepsze wyniki gospodarcze,
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Zastosowanie fotokomérki

do obslugi palenisk pylowych

Przy obstudze palenisk na pyl weglowy nalezy zwracaé
uwage na mozliwo§é zgasnigcia plomienia, co moze si¢ zda-
1zyé glownie przy slabem obciazeniu, gdy wobec niskiej
temperatury w palenisku i ubogiej mieszanki zaplon moze
by¢ utrudniony. Moze tez plomien urwaé sie w razie zabu-
rzefn w doplywie paliwa.

W zwigzku z tem w jednej z sitowni amerykarnskich (Buz-
zard - Point - Station) wyposazono kotly w fotokomorki,
ktore §ledzg samoczynnie przebieg spalania pylu i w razie
zaniku plomienia uruchamiaja instalacje alarmowa, ostrzega-
jaca obstuge. Na fotokomérke dziala bezposrednio $wiatlo
plomienia wytwarzajacego si¢ w palenisku. Komérke umiesz-
cza si¢ przed wziernikiem w $cianie bocznej obmurza, w od-
legloéci ok. 1 m od palnika, i laczy kablem z przekaznikiem
sygnalu; przyrzad alarmowy mieéci si¢ na tablicy przyrza-
dow kottowych. (Power t. 79, zesz. 12, str. 646), R.

METALOZNAWSTWO

Zmniejszenie wydluienia i przeweienia

stali, wywolane obecnofciq wodoru

Jako wiadomo, niekiedy pewne wytopy stali o tym samym
skladzie chemicznym réznig si¢ znacznie wlasnosciami wy-
trzymaloéciowemi. O ile przyczyna tego lezy w gruboziar-
nistodci materjalu, jego niejednorodnoéci lub niewlasciwej
pozZniejszej obrobcee, latwo jest ja ustalié.

Niekiedy jednak Zadnemu z wymienionych czynnikéw nie
mozna przypisa¢ wystepowania znacznego spadku wydluze-
nia i przewezenia. Przyczyng tego zjawiska jest wodér, kto-
ry zaleznie od dodatkéw, temperatury topienia i szybkoéci
studzenia bloku pozostaje w mniejszych lub wigkszych ilo-
$ciach uwieziony w porach materjalu. Nastepnie, wskutek
niedostatecznej obrébki mechanicznej, a zatem zbyt duzych
wymiaréw, ktére utrudniajg dyfuzj¢ wodoru i wydzielanie
si¢ jego nazewnatrz, znaczne jego ilosci pozostaja pod du-
Zem ci$nieniem w materjale, powodujac przy rozrywaniu
nieobrobionej termicznie stali jej kruchogé.

PowyzZsze mniemanie znajduje potwierdzenie w doswiad-
czeniu, wykonanem w sposéb nastepujacy: do roztopionej
czystej stali, wykazujacej bardzo dobre wydluzenie i prze-
wezenie, wdmuchiwano przez 7 min wodér. Nastepnie odlano
w spos6b uniemozliwiajacy wydzielenie sie wodoru 2 bloczki,
ktére przekuto i wykonano z nich 2 prébki wytrzymalogcio-
we. Jedna probke zerwano bezposérednio, druga po wyzarze-
niu przez 12 godzin w 300°. Wyniki podaje tab. I.

T AR E LA,
Gr. plyn- W . Prze-
Stawprobki | O | Wrm oy P
k¢/mm?* k¢/mm? °ls
Probix: walcowann v %l evats 82 | 31,0\ 52.2
Prébka wyzarzana 12 godz. I
oty O+ i e L] 223 375 | 315 | 692

Nastepnie blok o grubosci 220 mm ze stali o skladzie:
0,16% C, 098% Si, 1,14% Mn, 0,032% P i 0,04% S prze-
walcowano na 130 mm, wycigto ze $rodka prébki wytrzy-
malo$ciowe i zrywano: jedng bezposrednio, drugg — po 12-
godzinnem wyzarzaniu w 100°, Wyniki podaje tabela II.

Doéwiadczenie powyzsze dowodzi, Ze niski stopien obréb-
ki mechanicznej powoduje krucho§é materjatu tylko dlatego,
Ze pociaga za sobg zwigkszenie sie wymiaréw, a co za tem
idzie — utrudnienie dyfuzji wodoru,
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Y
TABELA IL
Gr. plyn- - "
Stan probki ;ol:cz'n \:Vnztm Wyoryul. l::::
kg/mm? kg/mm?* ! /o
Prébka walcowana . . . 37 59 | 18 22
Prébka wyzarzana 12 godz,
I O0 SR ) 38 59 28 59

Dla sprawdzenia, czy wyzarzanie w niskich temperaturach
podniesie zbyt male wydluzenie i przewezenie takze w cal-
kowicie nieobrobionym materjale, wycieto z bloku stali o
tym samym skladzie chemicznym, co w poprzedniem do-
$wiadczeniu, szereg kawatkéw o boku 60 mm, z ktérych czesé
znormalizowano i wycigto z nich nastepnie 3 probki. Jedna
z nich pozostawiono bez dalszej obrébki termicznej, druga
WyZarzano w 100° przez 24 godziny, a trzecia w 100° przez
48 godzin. Z pozostalych nieznormalizowanych kawaltkéw
wycigto 2 proébki i jedna z nich wyzarzono w 100° przez 60
godzin. Wyniki proby na rozciaganie podaje tabela III,

TABELA 1,

do obrébki zeliwa szarego do 250
kg/mm® twardosci Brinella, miedzi i
jej stopow, aluminjum i jego stopow,
do materjaléw izolacyjnych nie za-
wierajgcych gumy, do twardej gumy,
ebonitu, marmuru.

Widia N
Titanit G
Béhlerit GS

b) do tworzyw twardych:
do obrébki odlewéw kokilowych, ze-

Widia H liwa utwardzonego ponad 250 kg/mm*
Titanit GG Brinella, do wegla elektrodowego,
Béhlerit HG szkla, porcelany, granitu, miedzi ko-

lektorowej.

Do tworzyw o dlugich wiérach:

Widia XX do obrobki stali wszelkiego rodzaiy
Titanit U (martenowskiej, stopowej i ulepszanej,
Béhlerit E stali twardej).

Przytoczymy tu wyciag z danych, dotyczacych warunkéw
skrawania wazniejszych tworzyw:

Wytyczne do toczenia nozami
ze stopéw twardych.
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Rys. 1,

kiego wydluzenia i przewezenia, Wykresy te wykonano dla

odlewu stalowego i stali walcowanej. (C. Drescher i R.

Schiifer, Arch. f. d. Eisenhiittenwesen,1935/36. str. 327)
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OBROBKA METALI

Katy skrawania i warunki racy przy to-
€zeniv narzedziami z twardych stopéw
twst:'ierdzaiqc, ze na rynku niemieckim istnieje 3 rodzaje
5 ar YCl"l stopéw narzedziowych (widia, titanit i béhlerit) i
$ P"Z'Y ich stosowaniu ma duze znaczenie wlasciwe zaszli-
dOV.Vame narz¢dzi oraz wlasciwe warunki pracy, artykul po-
aje 10 tabel liczbowych, w ktérych ujmuje te czynniki w
Zastosowaniu do obrébki tworzyw o krétkich wiérach i

o dlugich,
Do pierwszych nadaje sie:
a) do materjalow migkkich i §rednio twardych:

Ruch .stachanowski” w Rosiji

Od kilku miesigcy przynosi prasa codzienna calego §wiata
liczne wiadomosci o niezwyklych jakoby ,,wyczynach", jakie
saq dokonywane przez przemyst Z. S. R. R. za przykladem ro-
botnika Stachanowa, ktéry wykazal mozliwo$é znacznego
podwyzszenia wydajnoéci pracy przez proste metody jej.
zracjonalizowania. Mistrze propagandy z za naszej granicy
wschodniej nadajg goraco popieranemu ,,ruchowi stachanow-
skiemu' wielkie znaczenie, gloszac o nim, jako o postepie
rewelacyjnym. Istotnie, wiadomosci podawane przez prasg
fachowa $wiadcza o nieslychanym wprost wzroécie wydaj-
nos$ci, osiaganym przez coraz to nowych rekordzistow, kto-
rzy potrafia daé produkcje, przekraczajaca dotychczasowe
normy juz nie tylko o 100%, ale i nierzadko o 1000%
i wigcej!

W ocenie tego ,ruchu’ nalezy mieé¢ na uwadze zZe:

1) postepy racjonalizacji prac wykonawczych dajg niewy-
czerpane mozliwoéci wzrostu wydajnoéci; 2) relacje o uzyski-
wanych wynikach sq zapewne niepozbawione pewnej, nie-
raz moze znacznej, przesady; 3) postepy takie sy tembardziej
rewelacyjne i wyrazajg si¢ tem bardziej imponujgcemi licz-
bami, im bardziej dana instytucja przypomina stajnie Augja-
sza, Z temi zastrzeZzeniami nalezy przystepowaé do oceny
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uzyskiwanych wynikéw stachanowizmu", ktére — mimo
to — warto poznaé, by wyprowadzié z nich wlasciwe wnio-
ski dla naszych placowek wytworczych.

Pragnac podaé tu garé¢ danych o tych wynikach, zacytu-
jemy najpierw opinj¢ o nich inZynieréw amerykanskich, po-
dang w czasopi§mie Mechanical Engineering z kwietniar.b.,
ktéra brzmi jak nastepuje: ,Jest rzecza zdumiewajaca, jak
zasady rownie stare, jak czlowiek, moga wywolaé w dzisiej-
szych czasach zachwyt i osiagnaé niezwykly rozglos pod ta-
jemnicza nazwg stachanowizmu. Ruch ten, idacy z Rosji, jest
tam uwazany za siedmiomilowy krok na drodze postepu go-
spodarczego. Jego metody pracy ,kladg podwaliny nowej
ery, ktérej znamieniem beda wysitki ku osiggniecia maxi-
moéw i realizacji ,,pelnego Zycia" jednostki'. Méwiac popro-
stu, stachanowizm zdaje si¢ by¢é metoda dobrze kierowanej
pracy, prowadzacej do maximum produkeji i wydajnoszi,

Niema naturalnie nic nowego w inteligentnem zastosowa-
niu ,zdrowego sensu' do wykonania pracy, niezaleznie od
tego, pod jakiem mianem si¢ to czyni — naukowej organiza-
cji, tayloryzmu, racjonalizacji, czy stachanowizmu. Lenistwo,
niekompetencija, sabotaz — a nawet gorliwoéé, gdy laczy sie
z partactwem — to cechy nie spotykane w Zadnej wartoscio-
wej grupie robotniczej. Cecha, odrézniajaca stachanowizm
od innych metod racjonalizacji, nie jest ani jego metoda, ani
jego cele, ani podawane w prasie jego sukcesy, — lecz spo-
s6b, w jaki sa one jakoby osiagane. Jeden z entuzjastow —
komentator tego ruchu — twierdzi, ze trudno znalezé inzy-
nierow i dyrektoréw, zdolnych do kierowania tem postepo-
waniem i do jego syntetyzowania,

InZynierowie amerykariscy przypominajg sobie trudnosci,
jakie napotykano powszechnie, gdy wprowadzano metody
naukowego zarzadzania, zwlaszcza g¢dy bylo oczywiste, ze
zamierzeniem bylo osiggnigcie wzrostu produkeji poszczegol-
nego robotnika. Przedstawiciele §wiata pracy prébowali —
bez powodzenia — od czasu do czasu sprzeciwié sie nie-
uniknionym zmianom metod produkcji. Inzynierowie i perso-
nel zarzadzajacy spotykali opozycje przeciwko wprowadze-
niu metod lepszej i wigkszej produkcji. Jezeli w Rosji role
si¢ zmienily, — to entuzjazm robotnikéw, a niekompetencja
{ brak do§wiadczenia kierownictwa tlomacza cale zjawisko'.

Przytoczywszy ten glos fachowcéw amerykarskich, poda-
my teraz kilka danych o wynikach ,ruchu"”, wed!. czasopi-
sma Stanki i instrumient (zesz. 112 z r. b.). Autorzy cytowa-
nych tu artykuléw zaznaczaja, Z2e obecnie juz ruch stacha-
nowski opiera sie¢ nietylko na inicjatywie robotnika, lecr
przystepuje si¢ do planowej jego organizacji przy pomocy

przydzielonych do warsztatow inzynieréw, ktérzy a) spraw-

dzaja mozno$é powigkszenia mocy silnikéw uzytych do na-
pedu obrabiarek, b) powiekszenia predkosci, c) daza do
uproszczenia operacyj zakladania, mocowania, §rodkowania
i t. d., d) kontrolujg sposoby pracy, noze i t. p.

Jako przyklad, cytowany jest m. in. wynik uzyskany przez
pewnego robotnika, ktéry pracujac na rewolweréwce sto-
sowal przy obrébce pewnej czeéci stalowej szybkosé skra-
wania 62 m/min przy posuwie 0,09 mm. Instruktor pomaga
my wybraé¢ wlasciwe warunki pracy, poczem przechodzg na
szybko$¢ skrawania 265 m/min. i posuw 0,23 mm/obr.; w re-
zultacie czas obrébki spada z 4,65 na 0,43 min, czyli wydaj-
no$¢ wzrasta 9-krotnie. Przy tem néz pracuje bez prze-
ostrzania w ciggu 2 zmian.

Podobnych przyktadéw — mnéstwo, zaréwno w rakresie
toczenia stali, jak zeliwa, frezowania kél zebatych i t. d.

W innych wypadkach kronika stachanowizmu wymienia
takie ,osiggniecia” jak: skasowanie poszukiwania pracy
przez rzemie$lnika, usuniecie spaceréw po narzedzia, zajmo-
wania si¢ naprawg obrabiarki i t .p., natomiast wprowadze-
nie zasady, Ze narzedzia, przyrzady i t. d. dostarcza sie do
miejsc pracy i robote wyznacza si¢ zgory planowo. W nie-
ktorych fabrykach zajeto sie¢ operacjami, ktére wstrzymy-
waly bieg produkcji calego dzialu, a usunigcie tych ,ha-
mulcow" pozwolilo znacznie podnieéé wydajnosé. Stowem,
chodzi o typowe elementarne porzadkowanie produkeii.

Inicjatywa rzemieélnika prowadzi czesto do takich ulep-
szen jak obréobka réwnoczesna dwéch przedmiotow, zamiast
jednego lub réwnoczesne wykonywanie paru operacyj, dba-
toé¢ o narzedzia i przyrzady i t. p.

Na zakoriczenie przytoczymy przyklad rzeczywidcie re-
kordowego wzrostu wydajnoéci. Robotnik fabryki obra-
biarek (Gudow), zajmujacy si¢ frezowaniem pewnej przy-
krywki, stanowigcej cze¢$é obrabiarki, zobowiazal sie wyko-
naé¢ 1000% obowiazujgcej dotad normy. Przedewszystkiem —
zamiast jednej ustawil na frezarce 6 przykrywek do réwno-
czesnej obrobki, nastepnie zamiast jednego freza zastosowal
dwa i zamiast dwu przej§é — jedno, wreszcie szybkoéé skra-
wania, wedl, normy 20 m/min, podwyzszyl do 34 m/min.

Przystapiwszy do pracy w nowych warunkach, robotnik
po 38 min osiagnal juz norme niemieckq (50 sztuk). Przy
pracy stara si¢ usuna¢ ruchy zbedne. Chronometraz wyka-
zuje, ze obrobka pierwszego przedmiotu trwala 40 sek, a po
2% godz. — dzieki usunieciu zbednych ruchéow — tylko
30 sek. W rezultacie w ciagu 420 min wykonal 708 sztuk
przykrywek, co stanowi 1430% normy.

Zapewne i w wielu innych wypadkach moznaby osiagnaé
wyniki podobne,
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Nowoczesne kolejowe metale lozyskowe,
jako klasyczny przyklad rozwigzania
namiastkowania stopéw cynowych, nap.
dr. J. Czochralski, profesor Politechniki Warszawskiej.

Prace VII-go Kongresu Miedzynarodowe-
go Goérnictwa, Metalurgji i Geologji
stosowanej Zagadnienia metalurgji metali innych

oza %elazem oraz zagadnienia korozji, nap. dr. A.
gkqpski, profesor Akademji Goérniczej w Krakowie.

Parowozowa pompa hamulcowa duzej wy-
dajnoédci, nap. inz J. Jankowski.

O miedzynarodowym uktadzie tolerancyj-
nym, nap. inz. A. Stulginski.

gospodarcze.
technicznych,

Zagadnienia
Przeglad czasopism

Wiadomoéci Stowarzyszenia
Mechanikéw Polskich.

Inzynieréw

| SOMMAIRE:

| Les alliages modernes pour coussinets du
‘ matériel roulant ferroviaire comme
3 l'exemple classique des succédanés des
1 alliages del'é¢tain, par M. J. Czochralski, Dr. &s sc.
[ techn., Professeur a 1'Ecole Polytechnique de Varsovie.
| Les travaux du VIl-e Congrés International
‘ desMines,delaMétallurgie et de la Géo-
‘ logie appliquée. Problémes de la métallurgie des
| métaux non-ferreux et de la corrosion, par M. A.
Skapski, Dr. &s sc. techn., Professeur a I'Academie
des Mines de Cracovie.
Pompe a air de locomotive servant pour les
freins, par M. J. Jankowski, Ingénieur mécanicien.
Sur le systéme international des toléran-
ces, par M. A. Stulginski, Ingénieur mécanicien.

Problémes économiqeus.
Revue documentaire,

Bulletin de la Société des Ingénieurs Mé-
caniciens Polonais.
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STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH
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Nr. 6

NIA 28 czerwca r. b. uplywa 10 lat od pamietnej dla nas chwili zalozenia organi-
zacji, ktorq nazwalismy Stowarzyszeniem Inzynieréw Mechanikéw Polskich (w skré-
cie SIMP), a ktéra w przekonaniu jej zaloiycieli byla powolana do odegrania

powaznej roli w §rodowisku technicznem Polski.

Zdawalismy sobie sprawe z nadzwyczaj slabego u nas tempa prac spoleczno - technicz-
nych w zakresie zagadnier interesujqcych inzyniera mechanika, — co bylo wynikiem
rozproszenia fachowcow, wobec braku organizacji, ktéraby ich powiqzala na terenie ca-
lego kraju i pobudzila do iywszej dzialalnosci; rozumielismy duze znaczenie spolecznej
roli inzyniera mechanika, jako czynnika bezstronnego $rod $cierajqcych sie intereséw po-
szczegolnych klas lub grup spolecznych, jako czynnika kierujqcego nieraz duiemi ze-
spolami ludzi, ktérych powinien byé wychowawcq, czuwajqcym nad postepem jednostek
i budzqcym cheé i zapal do pracy, uwazalisSmy, ze zorganizowanym inzynierom, jako
przedstawicielom opinji kompetentnej i niezaleznej, przypada w udziale powaina rola
w ksztaltowaniu szerzej pojetej gospodarki przemystowej kraju.

Zadania te lezaly odlogiem wobec niedorozwoju naszego zycia stowarzyszeniowego, a stqd
stabej wymiany mysli, slabego tempa prac, uderzajqcego zwlaszcza w poréwnaniu z zy-
wq dzialalnosciq organizacyj inzynierskich zachodnio-europejskich i amerykanskich.

Na tle tych przeslanek, grono inzynier 6w mechanikéw zdecydowalo przed 10 laty wejéé
na trudnq droge pokonywania dostrzezonych ujemnych stron naszego zZycia spoleczno-
technicznego przez organizowanie ich $rodowiska zawodowego, skupianie specjalistow do
prac, pobudzanie do zywszej wymiany myéli, ksztaltowanie opinji technicznej kraju
w sprawie najwazniejszych zagadniert przemyslowo-technicznych,

Wspinajqc si¢ po tej trudnej drodze, osiqgnelismy jui w ciqgu 10 lat wyniki niemale,
cho¢ dalecy jeszcze jestesmy od przeswiadczenia, by zadanie nasze zostalo juz w pelni
wykonane.

Z niemniejszym wiec zapalem niz w owych dniach tworzenia SIMP pracujmy nadal,
pomnqc, iz wytknelismy sobie dewize, ktéra brzmi:

wDewizq Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich jest wyleiona praca na polu tech-
niki i wytwérczosci, majqca na celu wyzyskanie bogactw przyrody ku zapewnieniu najwiek-
szego rozwoju gospodarczego i bezpieczernstwa Rzeczypospolitej *).

X Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich,
23 ~ 26 sierpnia 1936 r. w Warszawie

O RAZ dziesiaty od r. 1923 zjadg sie jesienig

r. b. inzynierowie mechanicy z réznych

o$rodkéw Polski na wspélne obrady, by za-
Pozna¢ sie z wynikami prac wykonanych ostatnio
na szerokiem polu techniki, objetem dzialalnoscia
InZyniera mechanika polskiego, by zetkna¢ sie z
lezacemi aktualnemi zagadnieniami naukowo -
tec.hnicznemi i techniczno - gospodarczemi, by
Wz1a¢ udzial w wymiarze mysli, wykuwajacej no-
we drogi rozwoju zycia techniczno- przemyslowe-
go kraju, a zarazem odnowi¢ wiezy wspélpracy
olezeriskiej.

Jak juz wspominaliémy na tem miejscu *), Zjazd
t*’—got*oczny. zwolywany do Warszawy, bedzie
Scisle zwiazany z Wystawa Przemystu Metalowego
-\-*

*) Wiad. SIMP, 1936 r. zesz. 3 (w zesz. 6 ,Przeglqdu
Mech.).

i Elektrotechnicznego, ktéra zainicjowalismy, ma-
jac na wzgledzie, iz da ona szeroki przeglad mo-
zliwosci wytwérezych naszego przemystu, a tem
samem bedzie cenng atrakcja i uswietnieniem na-
szego jubileuszowego Zjazdu. Skojarzenie Zjazdu
z Wystawa przesadzilo o terminie naszego do-
rocznego zebrania, ktére wobec decyzji o otwar-
ciu Wystawy w dniu 23 sierpnia rozpocznie sie w
tym wlasnie dniu, w godzinach rannych, w gma-
chu Politechniki,

*) W pierwotnem ujegciu dewizy, ustalonej przed 10 laty,
a zmienionej w r. b,, byl zawarty drugi ustep, ktéry brzmiat:

W spolecznych warunkach swej dzialalnosci SIMP
rzqdzi¢ si¢ bedzie zasadq réwnorzednego traktowania
i rozwiqzywania zagadnieri technicznych, leiqcych
w interesie poszczegélnych klas lub grup spolecznych,
stawiajqc na pierwszym planie potrzeby Narodu i Pari-
stwa, jako cafosci’.
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WIADOMOSCI SIMP

Na zebraniu inauguracyjnem Zjazdu, ktére
prawdopodobnie zaszczyci swa obecnoscia Pan
Prezydent Rzeczypospolitej, projektowane sg re-
feraty mastepujace:

1. Dziesi¢¢ lat pracy SIMP — ktéry wyglosi p. dyr.
inz. W. K. Wierzejski, Prezes SIMP,

2, Potrzeba i rola instytutéow badawczych
ten oméwi p. prof. dr. B, Stefanowski.

— temat

3. O koniecznosci rozwoju uprzemyslowienia kraju.

Po zebraniu plenarnem Zjazdu nastapi otwar-
cie Wystawy Przemystu Metalowego i Elektro-
technicznego, réowniez w obecnosci Pana Prezy-
denta Rzplitej, poczem uczestnicy Zjazdu chYa.
mieli moznos§é zwiedzi¢ Wystawe i spozyé na niej
wspélny obiad.

Dalsze obrady Zjazdu prowadzone beda — jak
zwykle — w sekcjach fachowych: warsztatowej,
metaloznawczej, energetyczno - konstrukcyjnej (z
osobng grupa samochodowsq), spawalniczej i woj-
skowo - technicznej.

Doktadny program referatéw bedzie ulozony w
dniach najblizszych i rozestany czlonkom SIMP
oraz uczestnikom poprzednich naszych zjazdow.
Tu wigc nie bedziemy go powtarzaé, podamy tyl-
ko ogélna charakterystyke pozyskanych refera-
tow i ich ujecie w grupy, laczace tematy po-
krewne,

Otéz w Sekcji Warsztatowej projek-
towane jest poswigcenie popoludniowych obrad
pierwszego dnia Zjazdu zagadnieniom obrabiarek,
przyczem referowane bedg problemy ich doklad-
nosci (prof. E. T. Geisler i inz. St. Cegielski),
sprawa obrabiarek specjalnych (inz. Fr. Kozlow-
ski) i sprawa remontu obrabiarek (inz. Wrzosek).

W drugim dniu Zjazdu jedno posiedzenie Sekcji
wypelnia referaty dotyczace obrébki narzedzia-
mi z twardych stopéw, drugie za$ posiedzenie —
zagadnienia pomiaréw precyzyjnych.

rzeci dzieri pozostanie na zagadnienia organi-
zacyjne i bezpieczeristwa pracy w warsztacie me-
chanicznym, :

W Sekcji Metaloznawczej jedno
posiedzenie bedzie poswiecone tematom z zakre-
su obrébki termicznej stali i stalom zastepczym,
drugie — zagadnieniom miedzi i jej stopéw, trze-
cie — innym metalom (poza Fe i Cu), czwarte —
referatom o stalach specjalnych i zeliwie.

Sekcja Energetyczno-Konstruk-
cyjna obejmie nast. grupy prac: grupe silniko-
wa, gdzie znajda sie referaty o gazie sprezonym
jako paliwie do samochodéw, o badaniu czasu pa-
lenia si¢ olejéw w cylindrze silnika wysokoprezne-
go, o badaniach paliw, o dotadowaniu sprezarek;
grupe kottowa, ktéra oméwi zagadnienia oczysz-
czania wody zasilajacej 1 temperatur w komorze
paleniskowej; grupe referatéow z dziedziny kolej-
nictwa (Przyrzad przeciwdymny ,Pyram" w $wie-
tle doswiadczern w oprac. p. d-ra A. Langroda,
oraz nowy polski parow6z pospieszny, ktéry omé-
wi p.dyr. Zembrzuski); grupe referatéw, przezna-
czonych specjalnie dla konstruktoréw (o wspol-
czesnych pogladach naukowych na wytrzyma-
toéé, o zastosowaniu pasowan w konstrukeji
i t. p.); wreszcie — jedng z najciekawszych —
grupe samochodows, ktéra oméwi zagadnienia
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techniczne produkcji samochodéw w Polsce (ty-
py, materjaly, obrébka i t. p.).

W Sekcji Spawalniczej, lbbok refe-
ratéw omawiajacych poszczegélne zagadnienia
wezsze (proba na zginanie, wlasnosci spoin),
znajdg sie prace ilustrujgce postepy zastosowania
spawania w réznych dziedzinach techniki, jak
np.: w urzgdzeniach transportowych, w remoncie

obrabiarek, w kolejnictwie i t. p.

Sekcja Wojskowo-Techniczna zgro-
madzi prace glownie z dziedziny wyrobu broni i
amunicji.

Koricowe plenarne posiedzenie zam-
kniecia Zjazdu poswiecone zostanie omowie-
niu wazniejszych zagadnien, nalezacych do za-
kresu réznych sekcyj zjazdowych, a stanowigcych
przedmiot 'szerszego zainteresowania. Bedg to
tematy nastepujgce:

1. Krajowy przemyst samochodowy (ref. p. dyr. inz.
J. Dabrowskiego).

2. Zagadnienie elektryfikacji kraju (ref. p. inz T. Cza-
plickiego).

3. Zagadnienie scalenia akcji przeciw wypadkom w
przemysle (ref. p. inz. A, Mazurkiewicza).

Wycieczki

W przerwach pomiedzy porannemi i popolu-
dniowemi obradami bedg si¢ odbywaé¢ wycieczki
uczestnikéw Zjazdu do zakladéw przemystowych,
polaczone ze wspélnemi obiadami. Uczestnicy
wycieczek, podzieleni na odp. grupy, beda prze-
wozeni autobusami do fabryk i odwozeni (w po-
wrotnej drodze) na Wystawe, na wspélny obiad.
Zaklady przemystowe, wlaczone do programu
wycieczek, beda mnastepujace: Parstw. Zakl. Inz.
(fabryka samochodéw), Fabryka Karabinéw, Fabr,
Sprawdzianéw i Centralne Laboratorjum P. W. U.,
Panstw. Zakl. Lotnicze (fabryka silnikéw na Oke-
ciu), Zakl. Ostrowieckie (fabr, parowozéw), Zakl.
Lilpop, Rau i Loewenstein. Poniewaz zwiedzenie

- niemal wszystkich tych zakladéw wymaga spe-

cjalnego zezwolenia, o ktére nalezy wniesé poda-
nie conajmniej na miesigc przed wycieczka, prze-
to prosimy Kolegéw, pragnacych
uczestniczyé w wycieczkach, o jak-
najrychlejsze zgloszenie sie (na
pismie)] i wypelnienie odp. kwestjo-
narjusza, ktory podajemy osobno, przed tek-
stem zeszytu niniejszego, oraz o przeslanie go do
Sekretarjatu SIMP najpézniej do dn. 20
lipcar. b

Niezastosowanie si¢ do tego terminu uniemozli-
wi udzial w wycieczkach do fabryk.

Poza wycieczkami organizowanemi -w dniach
obrad zjazdu, odbedzie si¢ jeszcze cykl wycieczek
pozjazdowych, w dn. 26 sierpnia, przyczem w pro-
gramie tego dnia bedzie zwiedzanie wytworni
P. Z. Inz. - Ursus, Polsk. zakt. Philips i in.

Précz fabryk, bedzie wlaczone do programu
zwiedzenie Muzeum Przemystu i Techniki oraz
ewent. wycieczki natury turystycznej.

Na calosé programu Zjazdu zlozy sie w ten spo-
sob: ok. 60 referatow, oswietlajgcych réznorodne
zagadnienia techniczne, w oparciu o dorobek
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wlasnych prac, po raz pierwszy w Polsce zorgani-
zowana na duza skale Wystawa przemystu me-
talowego, poczawszy od surowcow i polfabryka-
tow az do gotowego wyrobu, uzupetniona dziatem
naukowo - badawczym, statystyczno - ekonomicz-
nym, szkolnictwa i prasy, oraz szereg wycieczek
do czolowych wytwérni przemystu metalowego
przetwoérczego w stolicy kraju i jej najblizszem sa-
siedztwie.

Spodziewamy sig, ze tak obfity program, pola-

Postepy prac przygotowawczych

czony z upamietnieniem 10-lecia naszych prac
spoleczno - technicznych, wzbudzi szersze jeszcze
niz zazwyczaj zainteresowanie kol technicznych,
ktore wyrazi si¢ w licznych zgloszeniach uczest-
nictwa.

Zapraszajac tedy serdecznie ogél inzynierow
mechanikéw na zblizajacy si¢ X Zjazd, prosimy o
jaknajwczesniejsze nadsylanie zgloszen ma zala-
czonych kartach zgloszeniowych #),

T g et . 5 T S e A £ 2 B A e S

do Wystawy Przemystu Metalowego i Elektrotechnicznego
w Warszawie, 23.VIIl - 11.X.1936 r.

Prace przygotowawcze do Wystawy, ktéra ma
zobrazowaé caloksztalt krajowej wytwoérczosci w
jednym z najszerszych i najbardziej podstawo-
wych jej dzialéw — przemystu metalowego (wraz
z przemystem elektrotechnicznym i radjotechnicz-
nym), — a w ktérej bierze udzial SIMP w cha-
rakterze inicjatora i wspélorganizatora — posu-
nely sie w ostatnich kilku tygodniach razno na-
przéd. Bliski juz termin otwarcia Wystawy, ktéry
bezwarunkowo musi by¢ dotrzymany, zmusza do
wytezenia wysitkow, by wszystkie prace byty ukori-
czone na czas. To tez dzial budowlany pod kie-
rownictwem 2-ch architektéw, zatrudnia juz ok.
300 robotnikéw na terenie Wystawy, dostosowu-
Jac budynki do wyznaczonych im celé6w — ma pa-
wilony poszozegélnych grup wystawcow.

Komisja Organizacyjna, pod przewodnictwem
P. plk. M. Maciejowskiego, wykonata w krétkim
Czasie ogromng pracg¢ zebramia wystawcéw i roz-
Planowania calosci eksponatéw tak, by wypelnily
caloksztatt produkciji odp. galezi, by reprezentowa-
ly je malezycie w s'bosumﬁu do ich rozmiaréw i zna-
czenia, by Wystawa miata wszelkie walory dydak-
tyczne, a mie przeistoczyla sie w rodzaj targow.
Jednym z etapéw tej pracy organizacyjnej bylo
Powolanie do zycia dlugiego szeregu Podkomisyj,
organizujacych poszczegélne grupy, na jakie po-

ielono Wystawe. Do Podkomisyj tych weszli
Wybitniejsi przedstawiciele odp. dziedzin techniki
1 przemystu, a czestokroé i przedstawiciele nauki.

ten sposéb wciagnieto do prac ogromng ilosé
ludzi, ktérzy bezinteresownie oddaja swéj trud
wspélnej sprawie Wystawy.

Wymienimy tu owe podkomisje i grupy, gdyz
d’*}i& one tez pojecie o caloksztalcie Wystawy. Tak
wige:

Podkomisja I obejmuje grupy 1 i 2: gérmi-
€two i hutmictwo, ktére zajma obszerny
Pawilon (1400 m?), obejmg wszystkie huty i wy-
stawiq produkty, ktéremi sie- postuguje przemyst
metalowy przetwoérczy, oraz wykaza rozw6j do-
tychczasowy i potrzeby przemystu gérniczo-hutni-
¢zego. Na czele podkomisji stoi p. dyr. A. Dzik.

Podkomisja II zobrazuje przemyst odlewn i-
Czy, a wiec odlewy zeliwne, staliwne i z in. me-
tali, odlewy z zeliwa specjalnego i t. d. Podkomisii
Przewodniczacy p. dyr. inz, K. Gierdziejewski.

Podkomisja ¥IT ma w swej pieczy przemyst
Urzagdzen zdrowotnych (ogrzewanie, wen-

tylacja, wodociagi, kanalizacja); przewodniczacym
jej jest p. dyr. M. Ploszajski.

Do Podkomisji IV maleza 3 grupy: obrabiarki do
metali, narzedzia i obrabiarki do drzewa. Grupy
te zajma najwiekszy (pierwszy z kolei) pawilon,
o powierzchni 1900 m*. Na czele Podkomisji sta-
nat p. dyr. inz. J. Piotrowski, na czele grupy na-
rzedzi — p. inz. H. Poreyko,

Podkomisja V zajmuje si¢ wyodrebniong grupa
p-n. optykaimechanika precyzyjna,
ktora obejmie aparaty fotograficzne, projekcyjne
i kinematograficzne, automaty (np. peronowe),
przyrzady geodezyjne, pokladowe (lotnicze i ma-
wigacyjne), wagi precyzyjne, zegary, liczniki i t. d.
Przewodniczacym jest p. dyr. inz. L. Malecki.

W podkomisji VI koncentruja sie grupy 8, 9 i 10,
do ktérych nalezg kotly, silniki, pompy,
sprezarki; w dziale silnikéw beda zobrazowane
lokomobile, maszyny parowe, silniki spalinowe,
turbiny wodne (parowych nie wytwarza sig, nie-
stety, w kraju); dalej wejda tu pednie, wyroby
kotlarskie, pompy, urzadzenia pozarnicze, armatu-
ra wodociggowa i gazowa. Podkomisji przewodni-
czy p. dyr. inz. St. Razniewski.

Nastepna podkomisja (VII-ma) obejmie d Z w i-
gi i przenos$niki oraz maszymny bu-
dowlane; przewodniczy jej p. inz. St. Grzy-
matowski.

Podkomisja VIII ma w swej opiece maszyny
i narzedzia rolnicze, a na jej czele stoi
p. prof. St. Biedrzycki oraz p. inz. J. Bronikowski.

Urzadzenia zakladéw przemystuspozyweczo-
przetwérczego i wytwéorni chemicz-
nych objete sa przez podkomisje IX; znajda sie
tu urzadzenia cukrowni, gorzelni, browarow, mly-
néow i wiatrakéw, piekarn, rzezni i bekoniarni,
krochmalni, drozdzowni i t. p.; poza tem urzadze-
nia garbarn, farbiarn, fabryk wyrobéw gumowych,
fabryk kwaséw nieorganicznych, urzadzenia do
dystylacji wegla i ropy i t. p. Podkomisji przewo-
dniczy p. dyr. A. Stolagiewicz.

*) Koszt udzialu w Zjezdzie, wraz z karta wstepu na
Wystawe, wyniesie zl. 10 dla czlonkéw SIMP, zas zl 15 —
dla innych uczestnikéw Zjazdu. Oplaty za udzial w wy-
cieczkach podane sg przy karcie zgloszeniowej przed tek-
stem zeszytu niniejszego.
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Osobna podkomisja (X-ta) zajmuje si¢ maszy-
nami tkackiemi, papierniczemi i
drukarskiemi (przewodniczacy — p. dyr.
inz, Srzednicki).

Bardzo szeroki zakres przypadl w udziale pod-
komisji komunikacyjmnej (XII). Beda tu bo-
wiem: maszyny drogowe oraz eksponaty z zakre-
su 4-ch rodzajow srodkéw komunikacji: 1°kole j-
nictwo (tabor i sprzet kolei parowych, motoro-
wych i elektrycznych); 2° pojazdy drogo-
w e (traktory, samochody, motocykle, rowery i ak-
cesorja); 3" urzgdzeniado komunikacji wod-
nej (statki, porty, stocznie); 4" lotnictwo
(silniki, samoloty, akcesorja). Dzial ten zajmie naj-
wieksza czes¢ Wystawy (4 — 5 pawilonéw) oraz
duzy teren wyposazony w tory kolejowe. Na czele
caloséci stoi p. inz. E. Landsberg.

Jeden z wigkszych dzialow Wystawy stanowié
bedzie dzial elektrotechmiki i radjo-
techniki (przewodniczacy — p. inz. J. Bul-
zacki). Zajmie on 1800 m* i zaprezentuje calo-
ksztalt naszej wytwérczosci na tem polu, wraz
z poddziatem urzadzen badawczych tej dziedziny
techniki.

Poza tem utworzono szereg podkomisyj, obejmu-
jacych dziedziny specjalne: okucia budowlane,
urzadzenia biurowe i gospodarstwa domowego,
przemyst zabawkarski, galanteryjny, dewocyjny,
muzyczny i drobno-metalowy. Osobny dzial two-
rzy rzemioslo (przewodniczacy p. A. Snop-
czyriski).

Précz dzialéw wytwérczych, organizuje sie dzia-
ly nastepujace: dzial naukowo-badawczy (ktéry
zainicjowal i podjal si¢ zorganizowaé¢ SIMP), dziat
szkolnictwa zawodowego, dzial bezpieczenstwa i
higjeny pracy. Odrebna podkomisja (XIX) zajmu-
je sie¢ uwidocznieniem na Wystawie postepu tech-
nicznego w poszczegolnych dzialach techniki i wy-
tworezoséci. Osobno wymieni¢ nalezy projektowane
zobrazowanie wydawnictw technicznych oraz prac
stowarzyszeri inzynierskich (SIMP, SEP), zwig-
zanych z reprezentowanemi na Wystawie galezia-
mi produkciji,

Dodaé¢ nalezy, ze we wszystkich grupach eks-
ponaty beda wystawione dzialami wedlug rodza-
jow wyrobow, nie zas wedlug firm, ze dalej kazda
grupa wykaze nietylko stan obecny swej wytwoér-
czosci, ale i bieg jej rozwoju i mozliwosci produk-
cyjne, ze wreszcie wiele eksponatéw mozna bedzie
oglada¢ w ruchu.

Na zakoriczenie dodamy jeszcze pare stéw o

szczegblnie interesujacym SIMP dziale naukowo-
badawczym. Otéz beda tam zgromadzone w
oddziale obrébki wiérowej: narzedzia i przy-
rzady do pomiaréw precyzyjnych (pomiary
dlugosci, profili, katéw, kontrola plaskosci po-
wierzchni i t. p.); urzadzenia do badania do-
ktadnosci obrabiarek (dokladnosé wymiaréw,
badanie drgarn i badanie gladkosci powierzchni
obrabianych); badania oporéw skrawania i t. p.
W oddziale obrébki termicznej wystawione
beda piece (elektryczne, gazowe, ropowe) i
ich wyposazenie oraz urzgdzenia do pomiaru i re-
gulacji temperatur, przyczem bedzie uwzglednio-
na nietylko obrébka termiczna stali, lecz i in. me-
tali. Oddzial metalografji zaprezentuje przygoto-
wanie probek, mikroskopy oraz wyposazenie ciem-
ni fotograficznej. Oddzial wytrzymatosci zilustru-
je maszyny do préb i prébki. Osobny oddzial po-
kaze badania odpornosci ma korozje. Nadto
uwzglednione tu beda takze sztuczne masy pla-
styczne, jako namiastki metali. Poza tem w od-
dziale pomiaréw fizycznych zobaczymy wzorcowa-
nie pirometréw, badanie wlasnosci fizycznych me-
tali (wyznaczanie punktéw przemian, przewod-
nosci eYektrycznei, przewodnosci cieplnej), zas w
oddziale badari wad w materjale zobrazowane be-
da metody badar: rentgenograficzna, magnetycz-
na i dZzwiekowa, wreszcie oddzial badan balistycz-
nych zapozna z takiemi pracami, jak: mierzenie
szybkosci pocisku, cisnienia w lufie, kontrola do-
ktadnosci ksztaltu lufy i t. p. Osobne stoisko be-
dzie poswiecone budowie krystalicznej metali. In-
teresujagcem uzupelnieniem dzialu naukowo-ba-
dawczego bedzie kompletne laboratorjum fabrycz-
ne $redniego zakladu przemystowego, skladajace
si¢ z czeSci pomiarowo-wytrzymalosciowej, meta-
lograficznej i chemicznej.

Calos¢ Wystawy zapowiada sie wiec bardzo in-
teresujaco.

Z okazji Wystawy SIMP zamierza zorganizowaé
cykl referatow, obrazujacych stan obecny i warun-
ki rozwoju szeregu najwazniejszych, a reprezento-
wanych na Wystawie dziedzin wytwérczosci. Re-
feraty te beda wyglaszane co poniedziatek w godz.
wieczornych i zajma 8 wieczoréw, przyczem co
wieczor zamierzone jest wygloszenie 2 referatow.
Cykl wiec, zlozony z 16 referatéw, rozpocznie sie
w dn. 31 sierpnia, a bedzie ukoriczony dn. 19 paz-
dziernika, poczem zostanie wydany w zeszycie
specjalnym ,Przegladu Mechanicznego".

Sprawozdania kwartalne Oddziatéw i Két SIMP

l-szy kwartat 1936 r.

Oddzial w Poznaniv

Na Walnem Zebraniu z dnia 17.1.36 wybrano zarzad Od-
dzialu, w ktérego sklad weszli:

Przewodniczacy — prof. Zygmunt Sochacki,

I Zast. przewodniczacego — inz Mieczystaw Stomeczynski,

1§ ) il — inz. Bohdan Suchowiak,

Skarbnik ~— inz. Stanistaw Bogustawski,
Zast. skarbnika — inz. Jan Szalajko,
Sekretarz — inz, Kazimierz Szawlowski,

— inz Jozef Ziemski.

;\))g. dyr. inz. B. Orgel-
L. Rudnicki. W ciggu

Zast. sekretarza
Do Komisji Rewizyjnej weszli:
brandt, inz J. Boguszewski i inz.
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I kwartalu swojej dzialalnoéci nowoobrany zarzad oddziatu
SIMP zorganizowal liczne odezyty z réznych dziedzin tech-
niki oraz odby! szereg posiedzen dla zalatwienia spraw bie-
zacych. Zebrania odezytowo-dyskusyjne odbywaly sie ostat-
niemi czasy cztery razy miesiecznie — w kazdy piatek. Po-
nizej podajemy w kolejnosci kalendarzowej tematy poszcze-
gélnych odezytow.

Dn, 17.1. r. b. odbyl si¢ odczyt p. inz. J. Ziemskiego
p. t. ,Dystylatory".

Dn, 14.IL r. b. — odczyt p. inz. J. Dickmanna p. t.
wOdlewanie rur metoda odsrodkows".

Dn, 21IL r. b, — p. inz,. M. Stomczynskiego p. t.
«Wlasnoéci stali konstrukcyjnej weglowej i stopowe;j'.
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Dn, 281IL r. b. — p. inz St. Gayczaka p. t. ,Materjaly
kwasoodporne i ich obrébka',

Dn. 6.IIL r. b. — p. inz. St. Bogustawski wyglosit od-
czyt p. t. ,Stan gospodarki cieplnej w naszych silow-
niach i wplyw jej na koszta produkciji',

Dn. 20.111.1936, — p. inz J. Ziemski méwil na temat:
wPompy prézniowe tlokowe",

W programie dzialalnosci Oddziatu w II kwartale przewi-
dziano zorganizowanie nast. odczytow:

Dn, 17.IV. r. b. — inz. K. Szawlowskiego p. t. ,No-
we generatory gazowe silnikéw przemystowych".

Dn. 8V.r. b. —inz J. Koztowskiego p. t. ,,Organi-
zacja warsztatow w szkolnictwie i wieziennictwie'',

Dn. 15V, r. b, — inz. A, Mieczkowskiego p. t
Organizacja fabryk niemieckich" (wrazenia z wy-
cieczki),

Dn. 29.V.r. b. — inz J. Szalajki p. t. ,Krazenie wody
w kottach parowych w $wietle ostatnich badan".

W czerwcu przewidziane sa wycieczki do tutejszych za-
kladéw przemystowych, m. in. wycieczka do fabryki opon
samochodowych ,,Stomil” T. A. w Starol¢ce. Poniewaz mie-
siac ten jest juz dla niektérych kolegow miesiacem urlopo-
wym, wiec wobec przypuszczalnej malej frekwencji odeczyty
nie bedg w tym czasie organizowane.

Oddzial w Starachowicach

Oddziat SIMP w Starachowicach zostal utworzony
w dn. 20 marca r. b. Liczba czlonkéw wynosi obecnie
46 os6b.

W okresie sprawozdawczym odbylo sie 3 posiedzenia
Zarzadu Oddzialu, na ktérych podzielono funkcje, ustalono
preliminarz i oméwiono program prac najblizszych.

Praca Oddzialu w Starachowicach, poza wlasciwg
organizacja, dotychczas obejmowala: organizowanie gru-
powych wyjazdéw na odczyty do Warszawy i najblizszych
oddzialéw SIMP: w Ostrowcu, Skarzysku i Radomiu,

Dn. 29. V. b. r. zorganizowano wycieczke do Warsza-
wy, gdzie zwiedzano Fabryke Silnikéw P. Z. L. i Fabryke
Samochodéw P. Z. Inz. Wycieczka ta mogla dojéé do skutku
dzigki wydatnej pomocy Zarzadu Gléwnego SIMP.

organizowano nastepnie przyjecie wycieczki SIMP
z Warszawy na dzief 20 czerwca.

a terenie Starachowic SIMP korzysta ze wspoélnego
lokalu z Kotem Technikéw, Oddzialem T, W. T. i in. orga-
nizacjami, Odczyty odbywaja si¢ zwykle 3 razy w miesigcu
i wyglaszane sg kolejno przez czlonkéw wymienionych sto-
warzyszeri, W okresie sprawozdawczym odczytu SIMP nie
bylo, najblizszy zaé odczyt wyglosi inz Denk.

Program prac na okres 1. VI. do 31, VIIL 36 r. obejmuje:
pPropagande majacq na celu zwigkszenie iloéci czlonkéw
Oddziatu; przygotowanie terminarza odczytowego na jesieni
droga rozpisania przez Zarzad ankiety wéréd czlonkéw, ce-
lem ustalenia prelegentow, tematow odezytow oraz termi-
néw; nawigzanie blizszego kontaktu z oddzialami w Skar-
zysku i Radomiu. Organizowanie wycieczek do poszczegol-
nych wydzialéow Zakladéw Starachowickich, podjecie prac
nad przygotowaniem materjaléw do wydania kalendarza,
zawierajgcego dane techniczne, dotyczace produkcji Zakla-
déw Starachowickich; zorganizowanie komitetu wydawni-
°ie!°; przygotowanie programu dzialalnosci na dalszy
okres,

Oddzial w Skarzysku

Oddziat Stow. Inz. Mech. Polskich w Skarzysku liczy 27
c"}m}kéW- Wzorem poprzedniego roku, praca w Stowarzy-
Szeniu szfa w kierunku organizowania odczytéw technicz-
"0 - naukowych, opartych na wlasnych do$wiadczeniach,
sﬁf)s.trzeteniach lub danych zaczerpnigtych z literatury pol-
skiej lub obcej. Praca w SIMP odbywala sie na terenie

istniejacego juz dawniej Stow. Technikéw Okregu Skarzv-
sko - Kamienna. W zwigzku z tem wszelkie organizowane
grzez SIMP odczyty wyglaszane byly na tygodniowych ze-
raniach odczytowych urzadzanych przez S. T. 0. S, K.
W I-szym kwartale wygloszono 12 odczytéw, w tem 5 przez
prelegentow z poza Skarzyska.

Podajemy ponizej wykaz wygloszonych referatow:

Dn. 10. r. b. Inz. J. Kwiatkowski p t. ,Produkcja
magnezu z kwasnych surowcow',

Dn. 151, r. b, Inz. L. Szaniawski p. t. ,Zasady bi-
lansowania'’,

Dn. 17.1. r. b, Inz. L. Krauze p. t ,Problem metali w
Niemczech",

Dn. 22.. r. b, Prof. dr. inz. Feszczenko-Czopiw-
skip. t. ,Wielko§é¢ ziarna i hartowno$é",

Dn. 311 r. b. Inz. Wrzosek p. t. ,Instrukcja do re-
montu maszyn i korzy$ci wynikajace z jej stoso-
wania'’,

Dn. 7IL r. b. Inz. Karsz p. t. ,O szkolach zawodo-
wych w Fabrique Nationale w Belgji".

Dn. 1411 r. b, Prof. dr. inzz. Krupkowski p. t
wUtlenianie sie metali, ze szczegélnem uwzglednie-
niem mosigdzu i stali',

Dn, 28IL r. b. Inz S. Horodecki p. t.
wozdanie ze zjazdu metalurgéw w Paryzu",

Dn. 6JIL r. b. Prof. dr. inz. Dawidowski p. t
wBezdymne spalanie”,

Dn. 13dIL r. b. Inz. Kruszec p. t. ,,Wplyw zanie-
czyszczen na obrabialno$é mosiadzu luskowego'.
Dn. 20.1IL r. b. P. Krynicki p. t. ,,Cykle gospodarcze,

kryzysy, barometry gospodarcze".

Dn, 271IL r. b. Inz Piotrowski p. t. ,Sposoby
obliczania ogrzewania parowego na odleglosé przy
wysokiem ci$nieniu pary'’

Dnia 5 lutego 1936 r. odbylo si¢c Walne Zebranie Czlon-

kéw SIMP na ktérem zostal wybrany Zarzad w nastepuja-
cym skladzie:

wSpra-

Prezes —- dyr. inz, WL Jakubowski,
V. Prezes — inz. W. Gokieli,
Sekretarz — inz. Z. Szawlowski,
Skarbnik — inz. W. Cichecki,

Ref. odczyt. - inz. A. Mickiewicz.

Kolo w Ostrowcu

W mys$l porozumienia z Zarzadem Gléwnym SIMP, Kolo
w Ostrowcu nie zajmowalo si¢ narazie samodzielng organi-
zacja zebran odczytowych. Z poéréd prac wykonanych przez
Kolo wymienié nalezy opracowanie opinji o projekcie NOI
dotyczacym organizacji polskiego §wiata technicznego, przy-
stanym Kolu przez Zarzad Glowny. Opinja Kola — jak sie
okazalo — byla zupelnie zgodna z opinja innych két i od-
dzialow SIMP.

Wobec nieuzyskania zgody kilku kolegow na zbieranie
skladek droga potrgcania ich z pensji, nie udalo si¢ wpro-
wr}s‘;ié tego sposobu regulowania naleznoséci wzgledem

Dnia 26 maja odbylo si¢ Walne Zebranie Kola, na ktérem
wybrano nowy Zarzad w skladzie: prezes — dyr, Swietlicki,
wice-prezes — inz Bukowski, sekretarz — inz Dietrych.
Postanowiono podjaé starania o ozywienie dzialalnosci Ko-
ta, m. in. przez §ciélejsze wspoldziatanie z T. W. T.

Program prac na okres nastepny przewiduje organizacjg
zebran odezytowych w porozumieniu z TWT co do tematow.
Nadto projektuje si¢ podjecie prac wstepnych w kierunku
wydawania biuletynu z zakresu prac czlonkéw Kota na
terenie Zakl. Ostrowieckich wraz z wiadomoséciami o nowo-
§ciach technicznych,

Sprawozdania biezgce

Sekcjo Bezpieczenstwa Pracy

Praca sekcji rozwijala sie w my$l programu podanego na
Zleid.zie Delegatow. W dzialalno$ci wewnatrz glMP Sekceja
ustalita swéj udzial w Zjetdzie X IMP przez zgloszenie
trzech referatéw, w czem ieden o charakterze ogélnym —

na plenum (p. inz. A. Mazurkiewicza) i dwa specjalne: p.
inz, Lieberta —— o tarczach szlifierskich i p. inz, Bortkiewi-
cza — o metodach badan zabezpieczen w maszynach.

Z prac wydawniczych sekcja przeprowadzila korekte no-
wej pracy inz Lieberta, ktéra ma si¢ ukazaé w nakladzie
Instytutu Spraw Spolecznych.
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Sekcja nawigzala kontakt ze Zwigzkiem Polskich Prze-
myslowcéw Metalowych w sprawie organizacji kursu bez-
pieczeristwa pracy dla inzynieréw ruchu.

Kurs ten odbedzie si¢ w Warszawie w okresie Wysta-
wy przemyslu metalowego i elektrotechnicznego, przyczem
wigkszo§¢ wykladéw obejmg prawdopodobnie czlonkowie
Sekeji.

Utworzenie Sekcii Organizaciji
i Kierownictwa

Na skutek uchwaly Zarzadu Gléwnego SIMP powolano
do zycia Sekcje Organizacji i Kierownictwa w lonie Sto-
warzyszenia. Zebranie organizacyjne Sekcji odbylo sig
dnia 27 maja r. b.

W imieniu Zarzadu Gléwnego SIMP zagail zebranie p.
inz. Z. Rytel, motywujac w krotkiem przeméwieniu ko-
nieczno$é utworzenia Sekcji i omawiajac zasadnicze wy-
tyczne jej pracy. M. in. méwea podkreslit donioslo$é prac
w dziedzinie orgdanizacji ze wzgledu na przygotowanie
przemyslu do obrony panstwa,

Po przeméwieniu inz. Z. Rytla wywiazala sie ozywiona
dyskusja, w ktorej zabierali glos koledzy inz.: B. Dziugiell,
St. Guzicki, F. Przezdziecki, J. Dobrzanski, H. Porejko, E.
Berthelman oraz J. Fiirstenberg.

W toku dyskusji wysuwano szereg projektow, dotycza-
cych pracy Sekcji, oraz podawano ciekawe zagadnienia,
ktoremi nalezaloby sie zajaé.

M. in. rozpatrywano projekt inz. B. Dziugiella odnognie
nawiazania Scislej wspélpracy z Instytutem Naukowej Or-
ganizacji oraz poruszono mozliwosci zbiorowej pracy nad
ustaleniem pewnych wzorcowyzh schematéow organizacji
oraz nad znormalizowaniem zasadniczych pomocy (druki,
wykresy, tablice).

W korcu wybrapo prezydjum Sekcji w skladzie: inz. Z.
Rytel' — przewodniczacy, inz. B. Dziugiel — zastepca prze-
wodniczacego, inz. E. Kaczkowski — sekretarz,

Nowowybranemu prezydjum powierzono
scislejszych wytycznych pracy Sekeii,

W sklad sekcji weszli automatycznie jako czlonkowie
wszyscy zaproszeni i obecni na zebraniu organizacyjnem.

opracowanie

Sprawozdanie z Kurséw Uzupelniajgcych
dla inzynieréw

W dn. 1725 kwietnia r. b, odby! sie w gmachu Politech-
niki Warszawskiej kurs uzupelniajacy dla inZynieréw me-
chanikéw, zorganizowany przez SIMP. Mial on za zadanie
o$wietlenie stanu obecnego i postepéw, dokonanych w ostat-
nich latach w dziedzinach warsztatowej, metaloznawczej,
energetycznej i nauk ogélnych. Wyktady odbyly sie écigle
wedlug programu, podanego w Nr. 3 ,Wiadomosci SIMP"
z r. b. Kurs obejmowal 32 godz. wykladéw i 10 godz poka-
z6w. Caloéé byla podzielona na 4 grupy: ogélna, warsztato-
wa, metaloznawecza i energetyczna, Poza tymi wykladami
odbyl si¢ dodatkowy wyklad p. inz. L. Krauzego — O me-
talach zastepczych. W zwiazku z wykladami odbyly sie w
godzinach rannych nastepujace pokazy: Laboratorjum wy-
trzymalosciowe i elastooptyczne Politechniki Warszawskiej,
pomiary oporéw skrawania w Laboratorium obrébki metali
Pol, Warsz., Zaklad metalurgiczny Pol. Warsz., pomiar prze-
plywu cieczy elastycznej przez dysze i demonstracja bada-
nia paliwa na detonacje w Labor. Maszyn Cieplnych Polit.
Warsz. oraz pokaz spawania w Stow. dla rozwoju Spawa-
nia i Cigcia Metali, polaczony ze zwiedzeniem fabr. ,Perun'.

Na kurs zapisalo si¢ 142 uczestnikéw, w tem 64 czlonkéw
SIMP, Wsréd stuchaczy najliczniej byla reprezentowana
Warszawa, w malym stopniu inne miasta, jak LodZz, Kato-
wice, Starachowice, Radom i Skarzysko. Zaréwno wyklady,
jak i pokazy, cieszyly sie duza frekwencja. Srednia liczba
uczestnik6w na wykladach wynosita okoto 80 oséb, na poka-
zach — 50 os6b, r wyjatkiem Zakladu Metalurgicznego,
gdzie liczba os6b zostala ograniczona do 20,

Zarzad Gléwny SIMP zwraca sie do wszystkich uczestni-
kéw Kursu z prosba o nadsylanie do Sekretarjatu SIMP
swych uwag odnoénie celowosci i programu zorganizowane-
go Kursu.

Powyzszy Kurs Inzynierski, z pewnemi zmianami w pro-
gramie, bedzie powtérzony w innych osrodkach przemysto-
wych, m. in. w Katowicach, w jesieni r. b.
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Sprawozdanie x kursu dla kalkulatoréw

W czasie od 6 kwietnia do 20 maja r. b. odbyl si¢ w
Warszawie kurs dla kalkulatoréw, zorganizowany przez
Sekcje Warsztatowa SIMP. Na kurs ten zglosilo sie 90
kandydatéw, zatrudnionych w 24 fabrykach, z ktérych przy-
j¢to 40-tu. W pierwszym rzedzie przyjeto pracownikéw
tych fabryk, ktére sa czlonkami wspierajacymi SIMP, a na-
stepnie pracownikéw innych fabryk, po kilka oséb z kazdej.

Kwalifikacje zgloszonych kandydatéw byly niejednako-
we. Wséroéd kandydatéw byli inzynierowie i technicy, kie-
rownicy kalkulacji, ktérzy pracuja w tym dziale od kilku
do kilkunastu lat, jak réwniez mlodzi kalkulatorzy i techni-
cy, zatrudnieni w innych dziatach produkcji, ktérych fa-
bryki chcialy wyksztalcié na kalkulatorow. :

Na kurs przyjeto technikéw o mozliwie jednakowym po-
ziomie wyksztalcenia. Zgloszenia inzynieréw i technologow
pominigto, sadzac, Ze rozwazona zostanic mozliwo$é urza-
dzenia kursu kalkulacji o wyzszym poziomie, o czem powia-
domiono tych kandydatow. Wszystkich technikéw, ktérych
dla braku miejsca nie przyjeto, powiadomiono, Ze zamie-
rzone jest powtorzenie kursu na jesieni r. b

Kurs zagail w imieniu Zarzadu Gléwnego SIMP kierow-
nik kursu, inz. S. Brzezinski, poczem wyglosil wyklad o
zadaniach i roli kalkulatora w fabryce. Odbylo sie lacznie
20 godzin wykladéw i 15 godzin éwiczen.

Wyklady byly ilustrowane rysunkami przy pomocy epi-
djaskopu oraz tabelami i wykresami. Jako pomoce do
¢wiczen stuzyly wzory drukéw i tabel, stosowanych w kal-
kulacji fabrycznej.

Frekwencja na wykladach wynosila 90%. Na éwicze-
niach frekwencja byla mniejsza, poniewaz wéréd stuchaczy
byli tacy, ktérzy ze wzgledu na zajmowane stanowisko w
fabryce nie wykonywali éwiczen i nie przystepowali do
egzaminu,

Do egzaminu przystapilo 30 sluchaczy. Z wynikiem za-
dowalajacym lub dobrym zdalo 26 stuchaczy, w tem 2 z wy-
nikiem bardzo dobrym. Wszyscy ci stuchacze otrzymali
zas§wiadczenia z przestuchania wykladéw, wykonania éwi-
czeni i zdania egzaminu. Dalszych 11 stuchaczy otrzymalo
zaswiadczenia z przestuchania wykladéw. Pozostalych 3
sluchaczy nie otrzymalo zaswiadczen z powodu zbyt wiel-
kiej liczby opuszczonych wykladow.

Z ZALOBNEJ KARTY

S. p. int. Jerzy Ciundziewicki

W dniu 7 czerwca r. b. zmarl §. p. Jerzy Ciundziewicki,
czlonek S. I, M. P.

Urodzony w pow. Oszmiariskim w r. 1899, byt On czlo-
wiekiem rzadkich zdolnosci, z ktérem tlaczyl niezwykla
wytrwalo$é w pracy.

Po ukoriczeniu w r. 1930 Politechniki Warszawskiej, gdzie
poza sekcja ogélno konstrukcyjng przestudjowal tez sekcje
uzbrojenia, wykazujac nadzwyczajne uzdolnienia naukowe
i umiejetno§é matematycznego analizowania zagadnier bali-
stycznych, rozpoczyna prace w Instytucie Technicznym
Uzbrojenia oraz obejmuje na Politechnice stanowisko star-
szego asystenta przy katedrze balistyki.

Do prac naukowo - badawczych, wykonanych przez §. p.
inz. Ciundziewickiego, nalezy: ,Wykreslna metoda wyzna-
czania $rodkéw ciezkosci i momentéw bezwladnosci po-
ciskow" (wesp6i z inz. Czerwiniskim), rozwazania nad wa-
runkami stabilizacji pocisku, ujete w formule matematycz-
ng, i szereg innych zagadnien z dziedziny balistyki.

Wykonanie licznych prac o wielkiej wartosci, nietylko
teoretycznej, lecz i praktycznej, w ciggu zaledwie kilku
lat, réwnolegle z zajeciami zawodowemi, wskazuje ogromng
wydajno$é pracy Zmarlego, ktéry, pomimo zrujnowanego
zdrowia chorobg pluc, pozostawil po sobie wielki dorobek
naukowy, majacy na celu podniesienie obronnosci Paristwa.

; tym kierunku mial Zmarly przed soba wielkie mozli-
wosci.

Hasto, rzucone ostatnio przez inzyaieréw polskich:
wWszystko dla obrony", — miato juz oddawna w Emarlym
zywy przyklad wysilku i poswiecenia dla kraju,

§. p. Jerzy Ciundziewicki, przy swej glebokiej wiedzy i
inteligencji, byl czlowiekiem wyjatkowo skromnym, co wy-
plywalo z Jego religijnoéci, — to tez cieszyl si¢ wéréd ko-
legow szczerg i gleboka sympatjg.

Czeéé Jego pamiecil
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Dn. 27 kwietnia 1936 r.

Dnia 27 kwietnia b. r. odbyl sie odezyt p. dr. inz, Wi
razeja na temat:

wTeorja i praktyka o platkach w stali”.

Prelegent zdefinjowal przedewszystkiem zjawisko plat-
kow w stali i zilustrowal je charakterystycznemi obrazami

przeloméw oraz szliféw przekrojow normalnych, Zkolei
omoéwil zrodlowa literature zagraniczng — niemiecka, fran-
cuska i wloskqa — i wysuwane w niej hipotezy powstawa-

nia platkéw w stali, przychylajac sie do wnioskéw Hou-
dremont'a i in., ktérzy w zawartosci wodoru w stali upa-

truja przyczyne powstawania wymienionego zjawiska.
dalszym ciagu oméwil prelegent wlasne badania i spo-
strzezenia poczynione w czasie produkcji. Na wstepie opi-
sal charakter wad w stali na podstawie badar makro i mi-
roskopowych. Stwierdzono wiec, ze stale wykazujace na
Przelomach préb jasne plamy, zwane platkami, maja we-
Wnetrzne rysy i naderwania, a niejednokrotnie sa silnie
zanieczyszczone. To wszystko czyni je niespoistemi, o sta-
em wnegtrzu. Analiza chemiczna w miejscu wad nie wy-
kazuje likwidacyjnego zgrupowania skladnikéw, t. j. niklu
i chromu, Réwniez analiza mikroskopowa nie wykazala wy-
dzielei, Wewnetrzne naderwania, wywolujace platki na
Przelomach, wystepuja na szlifach wytrawionych kwasami
W postaci szczelin, Stal, wykazujaca wewnetrzne wady po
walcowaniu, okazala sie wadliwa i po przekuciu, Zarazem
badanie wykazalo, ze kesy z tego samego topu, jednako-
Wo przerobione, moga by¢ wewnatrz wadliwe zaréwno
W nieznacznej czesci, jak w calej dlugodci, Zalezy to od
Wartosci wewnetrznej wlewka, z ktorego kes zostal wy-
walcowany, Stosowanie metody badania spoistosci stali za-
Pomocy gigcia plytek, celem uniknigcia wadliwej czesci kesa,
znajduje do tego celu pelng wartosé. Préba réwnoczesnego
Walcowania wlewkéw z réznych topow potwierdzila, ze
warto§¢ kesow zalezy od wartosci wlewkéw. Badane
wlewki surowe wykazuja we wnetrzu obecno$é naderwarn
Oraz znacznej niespoistosci w postaci rzadzizny. Szczegél-
Nie energiczna przerébka kuZnicza z réwnoczesnem powol-
flem studzeniem doprowadza do zespolenia si¢ wnetrza
! czgsciowego lub calkowitego zaniku naderwan. Dotyczy
0 zarowno wadliwych we wnetrzu wlewkéw, jak i kesow
wadliwych, po przekuciu. Prelegent wykazal na przykla-
ach, ze sam stopien przerébki walcownianej jest bez zna-
€zenia dla objawu platkéw. Znajdywano je zaréwno w gru-
bych kesach, jak i blachach. Dlugotrwale ogrzewanie przed
uciem i powolne studzenie po kuciu jest korzystne. Bo-
fato byly ilustrowane przyﬁlady powstawania platkow
W !‘Qsach cigtych acetylenem w miejscach sasiadujacych
Z cigciem, Rowniez liczne przyklady sztucznego wywoly-
Wania platkow przez nagazowywanie stali wodorem
W 1150° uzupelnialy prelekcje. Prelegent omowil szczego-
lowo przebieg prowadzenia topu stali w pizcu elektrycz-
nym i wskazal te czynniki w gieﬁu procesow, ktére moga
mie¢ decydujacy wplyw na jakosé wytopionej stali, Przyj-
Mujac obecno§é wodoru za gléwny powod powstawania
Platkéw w stali, zwrécit uwage na potrzebe okreslenia
"Yt{cznei zawartodci gazoéw w stali oraz ich rozlozenia, co
bylo Yy miarg zdatno$ci topu i okreslalo potrzebe indywi-
dualnego traktowania takiego topu w dalszej przerébce.

®
Dn. 29 kwietnia 1936 r.

nia 29 kwietnia zapoczatkowal p. prof. E. T. Geisler
cykl odczytéw o wrazeniach z Niemiec, méwiac na temat:

wWraienia o blne x Wystawy Samochodowei w Berlinie
I z Targéw Technicznych w Lipsku”.

Teﬁoroczny pokaz automobilizmu w Berlinie, jako jubile-
Uszowy, zadziwial — mowil prelegent — swoim ogromem
! wszechstronnogcia oraz imponowal wysitkiem, jaki Niem-
¢y podjeli w celu zmotoryzowania swego parnstwa, W 9 ha-
ach, z ktorych 4 oteznej wielkosci, oraz na 3 placach pod
golem niebem zoﬁrazowano: rozw6j konstrukcyjny samo-
chodéw § motocykli od pierwszych wynalazkéw z przed
lat 50-ciy do chwili obecnej; samochody osobowe, autobu-
$Y, samochody ciezarowe najrozmaitszych wielkoéci i mocy

do wszelkich mozliwych celéw; przemysly pomocnicze; ma-
terjaly ulepszone i zastepcze; budowe autostrad; organiza-
cj¢ warsztatow naprawczych i obstugi i t. p. Jak czerwona
ni¢ przewija si¢ przez wszystkie stoiska mysl o celowoéci
i uzytecznosci wszelkich poczynari z punktu widzenia po-
trzeb wojskowych,

Réwniez imponujacy byl pokaz maszyn w Lipsku, I tu
mysla przewodnia byla praca dla samowystarczalnosci
i obrony kraju. Zewszad bija w oczy dowody, Ze caly, na-
prawde olbrzymi, wysilek naukowy i przemyslowy Nie-
miec idzie w kierunku zbrojer. Dlatego nader wazne jest
dla technikéw polskich mozliwie dokladne $ledzenie po-
stepéw technicznych naszego zachodniego sasiada i w tym
celu korzystanie jak najczesciej z wszelkich wystaw i po-
kazow,

Odezyt ilustrowany byl bogato przezroczami Imponujaca
cyfra stuchaczy $wiadczyla wymownie o zainteresowaniu,
jakie wzbudzil w érodowisku lwowskiem. Po odczycie wy-
wigzala si¢ dyskusja, przyczem prelegert odpowiadal na
liczne zapytania sluchaczy .

Dn. 1 maja 1936 r.

Drugim zkolei odczytem z tego cyklu byl odczyt p, prof.
inz, Mozera p. t.:

wNowsze materjaly
stesowane w budownictwie maszyn"
(na tle wrazen z wystawy samochodowej w Berlinie
i maszynowe| w Lipsku®),
wygloszony dnia 1 maja r. b,

Prelegent omoéwil przedewszystkiem drogi, po ktérych
kroczyla metalurgia w poszukiwaniu polepszenia wlasnosci
znanych juz przedtem materjalow konstrukeyjnych, oraz
wyjasnil potrzebe wprowadzenia do konstrukeyj uzywanych
w przemysle samochodowym i lotniczym, a takZe ostatnio
i kolejowym, lekkich metali i ich stopow. Méwca zwrécit
uwage, ze Niemcy zastepujq coraz czeéciej drogie i trudne
do nabycia dodatki stopowe tariszemi i latwiej dostepnemi
(krzem, miedZ i in). Dalej wymienil wazniejsze gatunki uzy-
wanych materjalow stopowych, glownie odlewniczych, za-
réwno zposérod stopow lekkich, a nastepnie Zeliwnych i sta-
liwnych, stwierdzajac, ze w metalurgji utrwala si¢ zasada,

aby — gdzie to tylko mozliwe — zastepowaé materjaly
plastycznie przerabiane materjalami lanemi, stosownie
ulepszanemi.

W dyskusji przemawiali p. prof. Lukasiewicz oma-
wiajac potrzebe szczegolowego okreslania wlasnodci no-
wych materjalow, nietylko mechanicznych, dalej p. prof.
Witkiewicz ktory wysunal szereg dezyderatow ze sta-
nowiska konstruktora, p. inz Staub i in.

%)

Dn. 4 maja 1936 r.

Trzecim odczytem osnutym na tle wrazer z Wystawy
samochodowej w Berlinie i maszynowej w Lipsku byt od-
czyt p. prof. inz. St. Lukasiewicza na temat:

wMaszyny transportowe i budowlane”,
wygloszony dnia 4 maja.

Prelegent przedstawil niektére ulepszenia w dziedzinie
maszyn diwigowych, a to sposoby tlumienia drgan kon-
strukcyj i halasu, w szczegélnosci przy podnosnikach oso-
bowych, dalej nowe kierunki w budowie silnikéw elektrycz-
nych do maszyn diwigowych. Szczegélng uwage poswigcil
roznego rodzaju maszynom, stosowanym przy budowie drog
i autostrad w Niemczech.

W dalszym ciagu prelegent oméwil nowe sposoby eko-
nomicznego transportu surowego drzewa ze zreba do tar-
taku w specjalnych skrzyniach, nadajacych si¢ do bezpo-
$redniego przeladowywania z jednego érodka lokomocji na
drugi, oraz racjonalne urzadzenia transportowe stosowane
w urzedach pocztowych, przyczem zilustrowal je na przy-
ktadzie urzedu w Zurychu, najlepiej wyposazonego urzedu
w érodkowej Europie.

Duza iloéé przezroczy uzupelnita wywody prelegenta

®
Dn. 6 maja 1936 r.
Dnia 6 maja odbyl si¢ odezyt p. inz St. Sladka p. t.:
wMotoryzacja w Niemczech”.

Prelegent oméwil przedewszystkiem pierwotne zarzadze-
nia i ustawy, zmierzajace do powstrzymania spadku ilodci
samochodéw oraz do przygotowania i wytworzenia warun-
kéw, umozliwiajacych podniesienie stanu motoryzacji Nie-
miec, Nastepnie zanalizowal przyczyny i warunki, w jakich
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nastapil szybki zwrot, a w dalszym ciagu rozwéj motory-
zacji. Na stosownie dobranych wykresach i zestawieniach
tabelarycznych zobrazowal rozwéj motoryzacji Niemiec od
1932 r. po dzien dzisiejszy. Zkolei przedstawil wplyw po-
lityki drogowej na motoryzacje oraz program budowy au-
tostrad i modernizacji parstwowej sieci drogowej. W szcze-
g6lnosci omowil wplyw budowy drég na rozwéj gospodar-
czy Niemiec, a m. in. na przemys! metalowy, budowlany,
naftowy i t. d. Nastepnie zobrazowal technike budowy au-
tostrad, organizacj¢ budowy i stan realizacji planéw, jak
rowniez omowil wplyw budowy autostrad na zwiekszenie
iloci pojazdéw mechanicznych, ich cene i budowe. Tu wy-
mienil dazno$é do stosowania ksztaltow oplywowych, niska
budowe podwozia i nadwozia, zmiany w budowie silnika
i nowe urzgdzenia dodatkowe.

Nastepnie przedstawil prelegent dazenia Niemiec do sa-
mowystarczalnodci na wypadek wojny, a wiec wytwarzanie
paliw z surowcéw pochodzenia krajowego, wytwarzanie kra-
jowych wysokowartos§ciowych gum syntetycznych (,Buna'),
zastosowanie paliw cigzkich oraz gazowych (gaz sprezo-
ny, samochody z generatorami) do napedu samochodéw.
Poszczegolne czeéci wywodéw moéwcea uzupelnial licznemi
ilustracjami,

W dyskusji zabral m. in. glos p. inz. Ciechanowicz,
ktory zaznaczyl, Ze spoleczerstwo polskie uswiadomilo juz
sobie konieczno§é motoryzacji kraju. Obecnie, conajmniej
od roku, oczekujemy na decyzje czynnikéw kompetent-
nych, ¥

Dn. 11 maja 1936 r.

Dn. 11 maja 1936 r. Piatym z cyklu odczytéw osnutych
na tle wrazen z Niemiec byl odezyt p. prof. E. T. Geisle-
fa Dt

wPostep w budowie obrabiarek,
wykazany na Targach Lipskich w r. 1936".

Od dobrej wspolczesnej obrabiarki wymagamy: duzej wy-
dajnosci, odpowiedniej dokladnosci, spokojnego biegu, ma-
fego wysitku pracownika podczas pracy, latwosci obslugi,
dzigki przejrzystej budowie, ladnego wygladu i t. d. Pre-
legent stwierdzil, ze wszystkie te cechy spostrzega sie¢ w
coraz to doskonalszym stopniu w obrabiarkach niemieckich:
zwigkszanie wydajnosci, np. dzieki zmiennemu dostosowy-
waniu szybkoéci skrawania do kazdorazowych warunkéw
oraz skroceniu czaséw czynno$ci pomocniczych; zwieksza-
nie dokladnosci wskutek coraz celowszego i staranniejsze-
go wykonania 162 i tozysk gléwnych; spokojny bieg, dzieki
wywazaniu cze$ci wirujacych, docieraniu kél, stosowaniu
posuwéw hydraulicznych i t. p.; zmniejszanie wysilku
pracownika przez wprowadzenie w coraz to wigkszym stop-
niu obstugi elektrycznej zapomoca serwomotorow, dalej
uchwytéw pneumatycznych, elektromagnesow i t. d.; ulat-
wianie obslugi dzieki zcentralizowaniu rozrzadu i racjonal-
nemu jego rozwiazaniu i t. d.

Odczyt byl ilustrowany licznemi przeZroczami, przedsta-
wiajacemi wzory konstrukcji wystawionych na Targach
Lipskich.

RADOM

Dn. 30 marca 1936 r.

Przewodniczyl p. dyr. inz, K. Gierdziejewski, sekretarzem
byl p. inz. Marcinowski.
Kol. inz. M. Skarbinski wyglosil referat p. t.:

wZasady konstrukcji odlewéw stalowych"

Po kréotkiem scharakteryzowaniu zasadniczych cech sta-
liwa jako materjalu prelegent przechodzi do oméwienia tru-
dnosci przy wykonywaniu odlewéw stalowych i do $rodkow
umozliwiajacych uniknigcie brakéw. NajwaZniejsza ich przy-
czyna jest tworzenie si¢ jam usadowych. Uniknaé ich mozna
wowcezas, gdy konstruktor, projektujacy dang cze$é maszy-
ny, zastosuje odpowiednie przekroje. Prelegent pokazuje na
przezroczach szereg typowych bledéw konstrukeyjnych, u-
niemozliwiajacych wykonanie prawidlowego odlewu, dal-
szej czedci referatu prelegent przechodzi do przyezyn peka-
nia odlewéw. I w tym wypadku rola konstruktora jest nie-
mal decydujgca. To samo da si¢ powiedzieé, jesli chodzi o
pecherze gazowe oraz sprawe czyszczenia odlewu, czgsto
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niezmiernie utrudnionego przez wadliwa konstrukcje. W za-
koficzeniu prelegent stwierdza, Ze istnieje latwa napozor
droga do uniknigcia wspomnianych trudnosci, mianowicie
wspolpraca miedzy konstruktorem a odlewnikiem.

W dyskusji zabral glos p. inz. Rouba, ktéry — popie-
rajac stanowisko prelegenta — wykazal wielkie mozliwosci
wspomnianej wspolpracy.

P. inz. Kowtunow oméwil szereg elementarnych ble-
dow, popelnianych przez konstruktorow.

P. inz. Zimnawoda poruszyl zagadnienie odlewow ze
stali stopowych i wymagan, jakie stawiajg one konstruk-
torowi.

Przewodniczacy, p. inz. Gierdziejewski, poruszyl
zagadnienie dokladnosci odlewéw i tolerancji wymiaréw,
poczem — nawigzujac do koniecznosci wspoélpracy miedzy
odlewnikiem a konstruktorem — stwierdzil, ze dyskusja
miala jednak charakter jednostronny ze wzgledu na brak
gloséw, okreslajacych stanowisko konstruktora w powyz-
szem zagadnieniu.

Dn. 30 kwieinia 1936 r.

Przewodniczyl kol. Hanyga, sekretarzowal kol. Mickie-
wicz. Odeczyt pod tytulem

«Rola postgpu techniki
w ksztaltowaniv sie teorji gospodarczych”

wyglosit kol. Kuropatwinski.

Na wstepie prelegent podkreslit brak teorji ekonomicz-
nych w starozytnodci i §redniowieczu, Wiek XVII dopiero
otwiera er¢ wynalazkéw, co rozbudowuje przemysl; wzmaga
to niezwykle tetno Zycia gospodarczego, a réwnolegle i my-
§li ludzkiej w kierunku zagadniern ekonomicznych.

Nastepnie prelegent charakteryzuje kolejno znane teorje
ekonomiczne i ich przedstawicieli, dluzej zatrzymuje sie nad
socjalizmem, przeciwstawiajac mu solidaryzm narodowy.

W dyskusji zabrali glos kol. Oldakowski i kol. Tatar.

WEZWANIE
KOMISJI FINANSOWEJ SIMP

Gdy w styczniu r. b. zdecydowalismy si¢ obniiyé wydat-
nie skladke czlonkowskq (ze zi. 13 do zl. 10.50 kwartalnie),
wychodzilismy z zaloienia, ze krokiem tym przyjdziemy z
pomocq zaréwno czlonkom starszym, sposréd ktérych wizlu
zalega ze skladkami na duzie nieraz sumy, jak i mlodszym,
na ktérych wysoko$é skladki dzialala odstreczajgco. Postq-
pilismy tak wbrew wlasnym interesom ,uszczuplalismy bo-
wiem w ten spos6b i tak jui skromne wplywy ze skladek;
sqdzilismy jednak, ie strate te¢ pokryje nam, chocéby czgs-
ciowo, zmniejszenie si¢ liczby czlonkéw nieplacqcych; przy-
puszczalismy, iz krok nasz spotka si¢ z pelnem zrozumie-
niem wszystkich tych Kolegéw, ktérym dotychczas regular-
ne placenie skladek sprawialo pewnq trudnoéé. Niestety,
juz dzi§ moiemy stwiedzié, ie rzeczywisto$¢ zawiodla na-
sze oczekiwania; uwidocznia to poniisze zestawienie:

1936 .
1935 r. 1 kwartal
(stan na 1.VI.1936)
Suma zaleglosei . . . . . zt. 9 328,75 2 457,5
% czlonkéw nieplacacych 23,7 25,2

Wynika z niego, iz odsetek czlonkéw, zalegajqcych ze
skladkami, nietylko nie spadl, lecz — przeciwnie — wzrésl.
Whniosek z tego jest jasny: irédlem zla nie jest bynajmniej
wysokos§é skladki: jest niem poprostu bierno$é naszych
czlonkéw, brak poczucia solidarnosci ze Stowarzyszeniem,
objetnosé wobec jego najistotniejszych potrzeb. Czlonkowie
ci zapominajq, Ze niedbalstwo ich nietylko nie przyczynia
si¢ do oziywiena dzialalnosci SIMP, lecz poprostu jq para-
lizuje. Mowimy niedbalstwo, obojetnosé, biernosé, jestes-
my bowiem przekonani, ze sq to jedyne powody niedotrzy-
mywania przyjetych na sie zobowiqzan.

Koledzy! apelujemy do Waszego poczucia obowiqzku!

Pamigtajcie, ie od Was zaleiy sprawnosé dzialania
wszystkich agend SIMP i w Waszych rekach leiy dalszy
rozwdj Stowarzyszenia!

Redaktor odp. Ini. CZESLAW MIKULSKI, SIMP

Sp. Ake. Zakl. Graf. .Drukarnia Polske®, War Szpitalna 12, telef

426

272.06, 587.98, w dxierzawie Spélki Wydawnicze| Czasopism Sp. z o. o.






Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		16459.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

