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Zagadnienie stosowania rud krajowych

do wytopu suréwek wielkopiecowych

Brak rudy zelaznej ma rynku $wiatowym:

Inz. St. Holewinski, Starachowice

przyczyny tego. — Konieczno$é oparcia sie na surowcu

krajowym. — Dobér gatunkéw rudy w zaleznoSci od przeznaczenia wytopu; suréwki odlewnicze i su-
réwki przerébeze: martenowska i tomasowska. — Konieczno§é racjonalizacji gospodarki krajowymi

rudami Zelaznymi.

ZRASTAJACA w szybkim tempie Swiato-

wa wytworezos¢ hutnicza wywolata nie-

spodziewany brak surowca podstawowe-
go — rudy zelaznej. Zlozyto si¢ na to kilka przy-
czyn:

1. skarlenie produkeji gorniczej w okresie kryzy-
su $wiatowego i dostosowanie pracy kopaln do
niklych potrzeb w okresie lat 1931 — 1935;

2. olbrzymi i nagly rozmach zbrojen angielskich,
pochlaniajacych wszystkie zapasy rudy na hal-
dach kopaln angielskich, skandynawskich i za-
morskich;

3. wojna domowa hiszpanska, odcinajaca hutni-
ctwo Swiatowe od powaznego zZrodia importu,
jakim byly polnocne prowincje hiszpanskie
oraz stynne kopalnie Marokka hiszpanskiego
w okolicach Mellili. Wplynely tez na to praw-
c'iopodobnie 1 tendencje spekulacyjne firm po-
sredniczacych, wysrubowujgce niestychanie ce-
ny rud dla odbicia niklych zyskow, a moze
i strat chudych lat kryzysowych.

Przyczyny powyzsze, jak i specjalna czulo$¢
panstw przemystowych na bilans ptatniczy i han-
dlowy, zmusity hutnictwo wielu krajow do zmo-
bilizowania wilasnych krajowych rezerw surowco-
wych, co poza tym miato zbawienny skutek w ak-
cji zwalczania panujacego powszechnie bezrobo-
cia, W Polsce gtod rudy odbit sie w sposob szcze-
golnie dotkliwy. Ciezka sytuacja finansowa wszy-
stkich przedsiebiorstw hutniczych, brak ptynnych
kapitalow, zniszczonych przez kryzys i niski po-
ziom cen krajowych, uniemozliwialy zakup zna-
cznych ilosci wysokoprocentowych rud zagranicz-
nych. Zmuszeni byliSmy oprze¢ si¢ w swej wy-
tworczoseci wielkopiecowej glownie na tworzy-
wach wlasnych. Jakiez sa mozliwo$ci nasze w tej
dziedzinie? Aczkolwiek akcja inwentaryzacji za-
sobow rudy trwa, trudno jednak liczy¢ na wielkie
niespodzianki, gdyz budowa geologiczna naszego
kraju nie pozwala na roszczenie wielkich nadziei
odkrycia znaczniejszych i bogatych z6z rudnych.

Postaram si¢ daé¢ krotka charakterystyke tere-
néw rudonosénych i eksploatowanych rud w Pol-
sce.

Rudy i tereny rudonoéne

Najzasobniejszy jest obszar syderytow czesto-
chowskich. Rudy te sa podstawowym tworzywem
krajowym wszystkich zakladow wielkopiecowych
na terenie Slaska i Zaglebia Dabrowskiego. Obec-
na koniunktura pozwala nawet na dowodz ich do
hut Zaglebia Staropolskiego.

Srednia zawarto$¢ zelaza waha si¢ w granicach
od 43 do 489 . Pewna ilos¢ skladnikow w skale
plonnej o charakterze zasadowym czyni przetop
jej w wielkim piecu tatwym, nie powoduje zabu-
rzen, a nieznaczna stosunkowo zawarto$¢é manganu
umozliwia stosowanie do wytopu podstawowych
gatunkéow surowek wielkopiecowych. Warunki
eksploatacyjne sa do§¢ latwe, miazszos¢ pokltadow
rudy waha sie $rednio w granicach od 25 do 35 cm,
przy glebokosci zalegania 15 do 40 m.

Drugim gatunkiem rud, zasilajacym nasze huty
zachodnie, sg limonity okolic Siewierza i Olkusza.
Zalegaja one w postaci gniazd nieregularnych,
przy czym specjalnie rudy olkuskie sga bardzo Sci-
sle zwigzane z galmanami, dzigki czemu zawiera-
ja prawie stale pewng ilo§¢é cynku, czasami do$é
znaczng, oraz domieszke siarczku olowiu. Rudy
tego samego typu pod Czerng sa poza tym dosc¢
znacznie zanieczyszczone arsenem. ZawartoS¢ ze-
laza dos¢ rzadko przekracza 40% i tylko wyjat-
kowo staranna segregacja pozwala w pewnych
wypadkach na osiagnigcie 45 — 509 . Omawiany
gatunek rud z reguly jest bardzo drobny, o kon-
systencji gliny, i tylko nieznaczne ilosci wyste-
puja w postaci bardziej zbitych bryl, tak zw. kar-
ni, zwykle bogatszych w zelazo. Eksploatacja, bar-
dzo utrudniona ze wzgledu na nieregularnosé¢ z16z,
prowadzona jest przez drobne przedsiebiorstwa
lub okolicznych wloscian sposobami najprymityw-
niejszymi. Trudne warunki nie pozwalaja na ra-
zie na eksploatacje na wigkszg skale.

Wspomniane wyzej limonity na terenie woj.
Slaskiego, sa prawie wyczerpane. Pozostaly jedy-
nie gniazda rud brunatnych na po6inoc od Tar-
nowskich Gor, pod Bibielg, lecz bardzo silnie za-
wodniony teren nie pozwala na razie na rentowna
odbudowe.

Wsérod itow i tupkéw weglowych Zaglebia Sla-
skiego wystepuja sporadycznie sferosyderyty, kto-
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re przy eksploatacji glinianek, jako material ubo-
czny, wywozone sa do najblizszych hut. Maja one
znaczenie zupeinie podrzedne.

Rudy Zaglebia Staropolskiego reprezentowane
sa rowniez przez dwa gatunki: zelaziaki brunatne
i syderyty. Zelaziaki brunatne zalegaja zwykle
nie gleboko, tak ze eksploatacja ich w bardzo wie-
lu wypadkach prowadzona jest odkrywkowo, nato-
miast odbudowa syderytow ilastych wymaga ro-
b6t podziemnych. Warunki, w jakich eksploa-
tuje sie¢ syderyty, sa niezmiernie trudne, war-
stwa rudono$na o miazszosci 1,3 — 1,4 m zawiera
czestokro¢ kilka drobnych pokladéw, ktérych po-
szczegolne grubosci nie przekraczaja 10 — 12 cm,
a w sumie daja one warstwe rudy o migzszoSci
max. 26 — 35 cm. Poza tym ciaglica, wérod ktorej
tkwig oddzielne poktady, bardzo szczelnie przyle-
ga do rudy, ktora wobec tego wymaga nadzwy-
czaj starannego czyszczenia. ZawartoSé zelaza w
zelaziakach brunatnych waha si¢ od 35 do 459,
przy zmiennej zawartoSci manganu, i jest w wie-
kszoSci wypadkéw kawatkowa.

Syderyty sa natomiast bardzo ubogie, po prze-

razeniu zawieraja 37 — 399, w rzadkich wypad-

ach 427 zelaza, przy bardzo kwasnym charakte-
rze skaty plonnej.

Ostatnio terenem bardzo intensywnych poszu-
kiwan gorniczych jest obszar Gor Swietokrzy-
skich, stanowigcych czeé¢ Zaglebia Staropolskiego.

Przed kilkunastu laty natrafiono pod Nowa Stu-
pig na gniazdo bogatych syderytow (majacych po
wyprazeniu ok. 387% Fe). Dalo to powod do przy-
puszczen, ze teren ten kryje w sobie inne podob-
ne skupiska rud. Niestety, pomimo wielu wysil-
kow, prowadzone dotychezas wiercenia nie daty
wynikow pozytywnych. Trudno jest orzec, czy
istotnie Gory Swietokrzyskie, podniecajace na-
dzieje wielu przedsigbiorstw gorniczych, sa tere-
nem jalowym. Wedtug twierdzenia niektérych geo-
logow przeprowadzenie glebokich wiercen moze
daé¢ wyniki dodatnie. Jedyna pracujaca obecnie pod
Stupia Nowa kopalnia ,Staszyc” eksploatuje na
razie tylko piryty.

Zupelnie odrebng grupe stanowia rudy darnio-
we. Zalegaja one w wigkszych masach w okoli-
cach Kalisza i w dorzeczu Sanu. Eksploatacja ich
jest niezmiernie tatwa, nie wymaga zadnych spe-
cjalnych instalacji i polega na zdjeciu kilku lub
kllkunastucentymetroweJ warstwy darni, pod kto-
ra znajduje sie poktad rudy o rozmaitej migzszo-
$ci, od 20 do 35 em, w rzadkich wypadkach po-
wyzej 1 m. Ruda ta nie jest bogata (35 — 45%
Fe) i z reguly zawiera fosfor, co bardzo ograni-
cza zakres stosowania jej przy wytopie surowki.
Poza Kaliszem i okolicami Sanu spotykana jest
wszedzie na nizinnych lgkach Podlasia, Polesia,
Wolynia, Pomorza, Lubelszezyzny i in.

Gatunkowo rude polska mozna zaliczyé do $red-
nioprocentowych, czesto jednak jest ona bardzo
uboga, a co najgorsze znaczna domieszka skaly
plonnej o charakterze krzemionkowym czyni prze-
top jej bardzo nierentownym. Oplera]ac sie na do-
tychczasowym doSwiadezeniu mozna przyjaé, ze
wytworczos¢ wielkopiecowa, oparta jedynie na
rudach Zaglebia Czestochowskiego, w stosunku do
produkeji z obecnie stosowanej mieszanki z do-
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datkiem rud zagranicznych, zmniejszy si¢ o 15 —
20%, przy stosowaniu za§ o wiele gorszych od
czestochowskich rud Zaglebia Staropolskiego zma-
leje jeszeze wigcej — przypuszczalnie o 25 do 307;.

Zmniejszenie sie wytworczosci wielkopiecowej,
aczkolwiek bardzo wazne, nie jest zagadnieniem
najistotniejszym, gdyz powstaje rownocze$nie
i problem analizy surowki, a wiec kwestia, czy
wszystkie gatunki surowek przerdbezych oraz od-
lewniczych jesteSmy w stanie wytopi¢ z naszych
rud.

Suréwki odlewnicze
Zacznijmy od suréwek odlewniczych.
Rozpietosé najwazniejszych sktadnikow, uzywa-
nych przez nasze odlewnie suréwek, jest nastepu-
jaca:

Sl RGeS kad A8 d 014 %5
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Sktad chemiczny rudy wplywa giéwnie na za-
warto$¢ manganu i fosforu w suréowce, inne ele-
menty, charakteryzujace gatunek jej, jak Si, C
i siarka, zalezne sa przewaznie od metody prowa-
dzenia w1elk1ego pieca.

Zawarto$¢ manganu w suréwkach odlewniczych
okreSlana jest zwykle przez naszych odbiorcow
w granicach od 0,69 do 0,9%. Stosujac do wyto-
pu jej jedynie krajowe syderyty ilaste, musimy
sie liczy¢ z daleko wigksza zawarto$cia manganu,
mianowicie przy stosowaniu syderytow spod Cze-
stochowy 1%, a nawet 1,1%, przy stosowaniu za$
jedynie syderytow Zaglebia Staropolskiego ilosé
manganu moze wzrosna¢ w surowcee do 1,3%. Pro-
wadzenie wielkiego pieca na zuzlu mozliwie kwa-
$nym moze doprowadzi¢ do obnizenia zawartoSci
manganu, jak rowniez do duzej ilosci zuzla, co jest
normalnym zjawiskiem przy stosowaniu naszych
ubogich i kwasnych rud. Watpi¢ jednak nalezy, czy
w warunkach normalnego biegu wielkiego pieca,
przy stosowaniu syderytu, mozna byloby zawartosé
Mn zmniejszy¢ znacznie ponizej 1%. JeslibySmy by-
li zmuszeni stosowac lgcznie z syderytami réwniez
krajowe rudy brunatne, zawarto$¢ manganu zna-
cznie by sie powiekszyla, gdyz ten gatunek rud z
reguly zawiera wigksza domieszke tego sktadnika.
W Zaglebiu Staropolskim posiadamy wprawdzie
gatunek rud malomanganowych ktorego zastoso-
wanie mogloby zmniejszy¢ jego ilo$¢ w suréwce.
Sa to mocno utlenione syderyty powierzchniowe
w okolicach Szydiowca. Niestety, rudy te sa bar-
dzo biedne i juz prawie na wyczerpaniu. Co sie
tyczy fosforu, to sktadnik ten wystepuje we wszy-
stkich gatunkach naszych rud w takiej ilosci, kto-
ra nie pozwala na otrzymanie hematytowych ga-
tunkéw suréwki odlewniczej, jesli sie zwazy, ze
zawarto$¢ fosforu w hematycie nie powinna prze-
kraczaé 0,069 .

Najeczystszym pod tym wzgledem, jako materiat
wsadowy, moglby by¢ syderyt ilasty Zaglebia Sta-
ropolskiego, ktorego zastosowanie pozwolitoby
uzyskac gatunkl surowki o zawartosci 0,10% P w
najlepszym razie. Ponizej tej granicy zawartosé¢ fo-
sforu nie mogtaby by¢ obnizona w suréwkach od-
lewniczych, wytopionych z rud krajowych. Co sig
tyczy surowki otrzymanej z rud czestochowskich,
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to ilos¢ P w niej wahataby sie¢ w granicach od 0,4 do
0,7%, zaleznie od gatunku stosowanej rudy.

Natomiast mamy duzy wybor rud i fosforytow
do wytapiania fosforowych gatunkow surowki od-
lewniczej. Beda one jednak wszystkie zawieraly
manganu okoto 0,9 — 1%, gdyz najliczniejszy ga-
tunek tych rud — rudy darniowe — stale zawie-
raja mniejsze lub wieksze ilosci manganu. Ze
wzgledu tez na te okoliczno$¢ nalezaloby specjal-
nie ochrania¢ rudy brunatne fosforowe spod Rado-
mia, ktore sa eksploatowane obecnie wprost ra-
bunkowo ze wzgledu na wyjatkowo dogodne wa-
runki eksploatacji.

Zestawiajac powyzsze, musimy sie liczy¢ z fak-
tem, ze z rud pochodzenia krajowego mozemy wy-
tapia¢ suréwki tylko o pewnym skladzie chemicz-
nym; a wiec nie biorac pod uwage krzemu i siar-
ki, ktore zawsze moga by¢ utrzymane w granicach
zadanych przez nasze odlewnie, — mangan stale
moze wystepowaé tylko powyzej granicy 0,9 —
1%, fosfor zas nie moze stanowi¢ mmiej niz 0,10%.
Sktad ten jednak moze ulec zmianie w kierunku
pozadanym, przez pewien dodatek niskomangano-
wego ztomu krajowego, lub tez przez dodatek wy-
patkéw z pirytow krajowych lub zuzli zgrzew-
nych. Jednakze produkcja tych materialow w Pol-
sce jest na razie nader ograniczona i wplyw ich
na sktad chemiczny otrzymywanego produktu be-
dzie nieznaczny. Nalezaloby wiee, ze wzgledu na
dobro odlewni, mozliwie oszczednie gospodarowac
krajowymi materiatami wsadowymi o niskiej za-
warto$ci manganu i fosforu, o ile — ma sie rozu-
mie¢ — prowadzone obecnie geologiczne prace po-
szukiwawcze nie dadza do dyspozycji przemystu
hutniczego z6z rudnych o pozadanym skladzie
chemicznym.

Suréwki przerébecze

Z suréwek przerobezych kraj nasz na razie zu-
zywa surowke martenowska i tomasowska. Bes-
semerowskiej suréwki nie wytapiamy, ze wzgle-
du na brak w kraju wsadowych materiatéw nisko-
fosforowych i mozliwosci wytopu suréwki besse-
merowskiej.

Przy wytopie surowki martenowskiej nastrecza
sie trudno$¢ o charakterze odmiennym, niz przy
produkecji suréwki odlewniczej, mianowicie nie-
dostateczna ilo§¢ manganu w mieszance rud kra-
jowych; wynika to nie tylko ze stosunkowo nie-
wystarczajacej iloSci tego pierwiastku w naszych
rudach krajowych, lecz rowniez i wskutek du-
zych strat manganu w wielkiej ilo$ci zuzla przy
pracy wielkiego pieca na biednym wsadzie krajo-
wym. Wprawdzie przy uzyciu zuzli z procesu mar-
tenowskiego, ktore zawieraja $rednio okolo 8% Mn,
brak tego sktadnika wyréwnywa sig, jednak stoso-
wanie nadmiernej ilosci zuzli wprowadza do meta-
lu zbyt wiele szkodliwego zawsze fosforu.

Huty nie dysponujgce takimi dodatkami, jak
zuzel zelazomanganowy, muszg wiec przy produk-
cji surowki przerdbczej dodawaé z reguty do wsa-
du droga, wysokoprocentowa rude manganowa po-
chodzenia zagranicznego, by zawarto$¢ manganu
w suréwee utrzymaé na poziomie 2,59 — zada-
nym przez nasze stalownie.

TOM IV — Nr. 4

Gdyby tego dodatku nie bylo, nasze zaklady wiel-
kopiecowe bylyby zmuszone zuzywa¢ wigcej krajo-
wych rud brunatnych do wyrobu suréwki marte-
nowskiej, co pozwolitloby utrzymaé¢ zawarto$¢ Mn
w surowce w ilosci 1,5 do max. 2%.

Co sie tyczy zawartosci fosforu, to suréwka mar-
tenowska, wytapiana na rudach krajowych, wobec
konieczno$ei uzywania duzej ilosci malofosforo-
wych rud brunatnych, zwykle nie zawierataby
wiecej niz 0,569 P, co dla stalowni nie stwarza
wielkich trudnosci. Przy prowadzeniu zas wielkie-
go pieca na rudach Zaglebia Staropolskiego zawar-
tos¢é fosforu mozna nawet zredukowaé do 0,2% —
0,25%.

Dodatnia strong naszych rud dotychezas zna-
nych, jest minimalna ilo§¢é domieszek szkodliwych
dla surowek stalowniczych, mianowicie As i Cu.

Produkeja suréwki przerdbezej tomasowskiej
jest u nas bardzo ograniczona. Bodaj ze jedyna
,Huta Pok6j” na G. Slasku gatunek ten wytapia.
Tymczasem posiadane przez nas w duzej ilosci
tatwo redukeyjne i tatwe do eksploatacji rudy dar-
niowe doskonale si¢ do tego celu nadaja.

Jest to jedyny gatunek suréwki, ktéory mozna
otrzymaé¢ z materialow krajowych o dowolnej ska-
li sktadu chemicznego, przy czym tanio$¢ rud dar-
niowych, glownego skladnika wsadu, pozwala, po-
mimo ich niskoprocentowos$eci, na do$¢é rentowna
w naszych warunkach produkcje.

Poza tym wytop surowki tomasowskiej ma je-
szcze jedna powazng zalete: otrzymywanie, w dal-
szym stadium przerobki w stalowni martenow-
skiej, zuzla fosforowego, identycznego z zuzlem
tomasowskim. Polska, jako kraj rolniczy, zmuszo-
na jest importowaé ten zuzel z zagranicy, a im-
port ten, siegajacy kilkuset tysigcy ton rocznie,
mogltby by¢ znacznie zmniejszony dzieki krajo-
wej przerobce w piecach martenowskich suréwki
tomasowskiej z wlasnych rud.

Produkeji suréwek o charakterze specjalnym,
jak zelazomanganu i suréwki zwierciadlistej, nie
mozemy oprze¢ na materiatach krajowych. Nie
posiadamy niestety rud manganowych. Jest to
fakt, nad ktéorym hutnictwo polskie powinno po-
waznie sie zastanowié¢, gdyz brak takiego mate-
riatu, jak Fe-Mn, przekresla w warunkach obec-
nych wszelka mozno$¢ produkeji stali.

Jedynym wyjéciem z trudnego zagadnienia pro-
dukeji surowek specjalnych jest stworzenie odpo-
wiedniej bazy rudnej u takich sasiadéw, na kto-
rych lojalno$¢é wobec naszego panstwa mozna be-
dzie liczyc.

Jak wynika z powyzszego, rownocze$nie z ogol-
na tendencja opierania wytworczosci wielkopie-
cowej ma wiasnych materiatach wsadowych, na-
lezy zwroci¢ baczng uwage na racjonalne ich za-
stosowanie oraz wyzyskanie. Na problem ten, nie-
stety, u nas prawie wcale nie zwraca si¢ uwagi.
Rudy, ktére by na przyklad polepszaly wsad
wielkopiecowy, w sensie otrzymywania racjonal-
nego skladu pewnych gatunkéw suréwki odlewni-
czej, stosuje si¢ do wytapiania surowek, marte-
nowskiej lub tomasowskiej, lub odwrotnie. Nale-
zatoby rownocze$nie z ogolng iloSciowa inwenta-
ryzacja rud przeprowadzaé dokladng analize mo-
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zliwo$ci ich zastosowania do danego gatunku
wytworu.

Rud zelaznych posiadamy w ogole niewiele,
racjonalizacja wigc stosowania ich powinna by¢
szczegolnie u nas przestrzegana, zwlaszcza w do-
bie, gdy stale wzrastajaca koniunktura $wiatowa
w dziale hutnictwa Zelaznego stwarza coraz wigk-
sze trudno$ci w zaopatrzeniu go w odpowiednie
tworzywa.

o000

Probléme de l'utilisation des minerais pauvres de fer
exploités en Pologne, pour la production des fontes

Sommaire:

Manque de minerai de fer sur le marché mondial et
les causes de ce manque. Nécessité d'utiliser les minerais
nationaux. Assortiment des sortes des minerais en rela-
tion avec la destination de la fonte; fontes de moulage et
fontes de transformation (Martin et Thomas). Nécessité
de la rationalisation de l'utilisation des minerais de fer
nationaux.

Nowe prgdy w dziedzinie przerébki ubogich rud zelaznych

Nowe metody: Kruppa (,Rennverfahren’), zelazo ggbcezaste; trudno$ci odsiarczania przy procesie dy-
markowym Kruppa — prowadzenie wielkiego pieca na kwasnym zZuzlu, odsiarczanie sodq; realizacje
tych pomystéw. — Wzbogacanie w tlen powietrza wdmuchiwanego do wielkiego pieca; korzystne skut-
ki tego zabiegu w zast. do wielkiego pieca i do gruszki. — Brak prac polskich na polu nowych poszu-

kiwan badawczych w hutnictwie.

IEKAWIE zapowiadajace si¢ wyniki Krup-

powskiego ,Rennverfahren”, wedlug ktore-

go rudy zelazne, zawierajace nawet 25—309%
zelaza, daja sie¢ przerobi¢ na produkt, posiadajacy
do 989 Fe przy pewmej zawartosci C, P, S oraz mi-
mmaLnych domieszek Mn i Si przy czym wyzyska-
nie zelaza, zawartego w rudzie, dochodzi¢ moze do
96%, zdawalyby si¢ zapowiada¢, ze wchodzimy nie-
ledwie w nowg ere hutnictwa — w rozpoczynajacy
si¢ zmierzch wielkiego pieca. Przemawia za tym
i ta okoliczno$é, ze przerobka w wielkim piecu rud
ubogich wedlug utartych szablonéw obliczen na-
miarowych kalkuluje si¢, z uwagi na znaczny roz-
chod koksu oraz spadek wydajnosci pieca, ponizej
wszelkich rozsadnych granic optacalnosci. Obja-
$nia to najlepiej teoretyczny przyktad, przytoczony
przez jednego z naszych wielkopiecowcow:

ruda krajowa rudamaro-

brunatna kanska

zawarto$¢ Fe w rudzie . . . . . , 37% 649,
2 krzemionki SiO, 32,5% 4,5%,

na 1 tonneg suréwki potrzeba:

b o bl R o e o S T e 2 800 kg 1 560 kg

LoD A o N e s 2200 ,, 190 ,,

KOKSUL% . i ot i g i 1360 ,, 900 ,,
ogoltem wsadu . . . . . 6 350 kg 2650 kg

Tym okolicznosciom zawdzigczaé nalezy zywe za-
interesowanie, jakim w ostatnich latach cieszyly
sie wszelkie metody przerobki rud zelaznych z omi-
nigciem wielkiego pieca. Obok tedy ,Rennver-
fahren”, ktore zostato zrealizowane w dwoch insta-
lacjach fabrycznych w Niemczech (w Bobreck oko-
to Magdeburga i we Frankenstein), zwrocono sig¢
do metod wytapiania zelaza gabczastego,
uwazajac je nie tylko za $rodek zaspokojenia ro-
sngcych trudnosci z zelastwem dla procesu marte-
nowskiego, ale widzgc w nich mozliwosci lepszego
wyzyskania ubogich rud, niz wszelkiego rodzaju
mechaniczne $rodki wzbogacania (sortowanie su-
che lub mokre), przy ktorych straty w zelazie, od-
rzucanym wraz ze skalg ptonnag, rosng w miare da-
zenia do wigekszego wzbogacania koncentratow. Po-
nadto aparatura, proponowana do wytwarzania ze-
laza gabczastego, ogoélnie biorge, kalkulowala sie
znacznie taniej, niz budowa jednostek wielkopieco-
wych wraz z calym kompleksem urzadzen pomoc-
niczych (podnoéniki, dmuchawy, podgrzewacze,
oczyszezacze gazu itd.).
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Wytwarzanie zelaza gabczastego jest, jak wiado-
mo, oparte na redukcji tlenku zelaza w temperatu-
rze okolo 1 000° przy pomocy wegla bez jednakowoz
naweglania wydzielonego metalu i z ominigciem
przeprowadzania produktow reakecji w stan ptyn-
ny, jak to ma miejsce w procesie wielkopiecowym.
Wydzielone zelazo, przemieszane z pozostata skalg
plonng, oddziela si¢ od niej przez przepuszczenie
produktu reakeji nad odpowiednio silnymi sepa-
ratorami magnetycznymi. Zaleznie od charakteru
rudy, a zwlaszeza stopnia dyspersji tlenku zelaza w
masie rudnej, rodzaju uzytego Srodka opatowego
(wegiel, gaz generatorowy lub koksowy, ropa naf-
towa, gaz ziemny itd.) konstrukcja piecow do wy-
twarza.ma zelaza gabczastego jest, jak $wiadczy
wielka liczba zgloszonych patentéw, bardzo rézno-
rodna. Przewaza wsrod nich typ pieca obrotowego
dwu- lub tréjstopniowego, aczkolwiek istnieja do-
bre rozwigzania, pracujagce z powodzeniem, w ro-
dzaju pieca tunelowego — Lindboma, komorowe-
go — Lindleya Duffielda, szybowego — Wiberga
lub muflowego — Norsk Staal. Piec tego ostatniego
typu zostal niedawno uruchomiony w Bochum.

Jednak, o ile przy przerébce rud czystych i wy-
sokoprocentowych  (szwedzkich, krzyworoskich
itp.) uzyskuje si¢ produkt, nadajacy si¢ bezposred-
nio do wsadu martenowskiego, o tyle usunigcie
siarki okazuje si¢ o wiele trudniejsze, niz pierwot-
nie przypuszezano, Wysitki sprowadzenia w proce-
sie dymarkowym Kruppa siarki ponizej 0,2%
utknely na martwym punkeie i uzyskany materiat,
aczkolwiek nadaje si¢ doskonale jako wsad do wiel-
kiego pieca, jednak jego uzycie bezpos$rednio do
wyrobu stali wymagatoby dodatkowych procesow,
jak np. przetopienia w piecu obrotowym typu Bra-
ckelsberga, z dodatkami pozwalajacymi na odsiar-
czenie, jak wapien, ruda manganowa itp., co kom-
plikuje proces i podnosi nadmiernie koszty przero-
bu rudy.

W takim stanie rzeczy nastapit zwrot na nowo
ku wielkiemu piecowi, do czego asumpt daly
teoretyczne wywody M. Paschkego o mozli-
wosci prowadzenia wielkiego pieca ma kwa-
§nym zuzlu, z poniechaniem odsiarczenia su-
rowki w samym piecu, az dopiero po spuscie w ka-
dzi, mieszalniku, czy w inny podobny sposob. Zre-
alizowanie tej mys$li przez zaklady hutnicze Ste-
wards and Lloyds w Corby w Anglii do przerébki
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30%-wej kwasnej rudy oraz przez H. Rochlinga w
Volklingen w Zagltebiu Saary otworzyto nowe per-
spektywy przerobki ubogich rud.

Stopien plynno$ci zuzla oraz temperatura jego
topliwosci zaleza przede wszystkim od wzajemne-
go stosunku krzemionki, tlenku glinowego i tlenku
wapniowego, przy czym zawartos¢ tlenku glinowe-
go jest w znacznym stopniu regulatorem tego sto-
sunku, aczkolwiek nie bez wplywu sa rowniez
tlenki zelaza, manganu i alkalia. Regulujac przeto
w odpowiedni sposéb stosunek tych skltadnikow w
zuzlu, mozna przez znaczne, ale ostrozne, zmniej-
szenie dodatku wapnia doprowadzi¢ do utworzenia
kwasnego, a rownoczesénie niskotopliwego i dosko-
nale plynnego zuzla. Na tej drodze, redukujac ilo§é
zuzla, a rownocze$nie ilos¢ zuzytego koksu, mozna
obnizy¢ temperature w garze wielkiego pieca i uzy-
ska¢ korzystny przebieg calego procesu. Proces
wymaga natomiast ostrego spiekania rudy i row-
nomiernej granulacji spieku, gdyz niski punkt to-
pliwo$ci kwasnej rudy (nieraz okolo 1100") moze
powodowa¢ zlepianie sie jej, zawisanie, opéznienie
redukeji, gestnienie zuzla i trudnosci z jego wyda-
leniem oraz inne zaburzenia w biegu pieca. Nale-
zyta kontrola przygotowania wsadu i staranny nad-
zor nad biegiem pieca moga calkowicie zapobiec
tego rodzaju trudnos$ciom.

Kwaény sposob prowadzenia pieca nie uwalnia,
jak wspomniano wyzej, surowki od siarki, jednak
wprowadzone juz od szeregu lat w odlewnictwie
odsiarczanie soda dalo i tutaj korzystne
rozwigzanie tej trudnogci. Do strumienia plymnej
surowki w czasie spustu jej do kadzi dorzuca sie
porcjami granulowang sode lub mieszanke wapna,
fluszpatu i sody, wzglednie wlewa si¢ obliczona
ilo§¢ stopionej mieszanki, po czym w kadzi naste-
puje energiczna reakcja, ktora mozna przy$pieszy¢
przez wstrzasanie lub mieszanie zawartosei kadzi.
Przy spuscie z kadzi do mieszalnika stosuje sie dla
oddzielenia zuzla od oczyszezonej suréwki odpo-
wiednie rynny z przelewem do odprowadzenia ply-
wajacego po powierzchni suréwki lekkiego i tatwo
oddzielajacego sie zuzla. W razie potrzeby doktad-
niejszego odsiarczania procedure powtarza sie¢ —
tym razem przy spuszczaniu suréwki z mieszalnika.

Energicznie odsiarczajace dzialanie sody pozwa-
la na uzycie do procesu bez obawy nawet bardzo
zasiarczonych gatunkow koksu, jak np. koksu z nie-
ktérych odmian wegla brunatnego. Przy wprowa-
dzeniu do wsadu pewnych ilosci fosforu w postaci
fosforytow, otrzymana na kwasnym zuzlu suréw-
ka, po odsiarczeniu soda, daje zupemie dobry ma-
terial do procesu tomasowskiego. Natomiast rudy
ubogie w fosfor daja po odsiarczeniu wszelkie za-
dane gatunki suréwki odlewniczej i hematytowej.

Oczyszczajgce dzialanie sody okazato sie korzyst-
nym takze w stosunku do innych skladnikow su-
rowki, zwlaszeza krzemu, ktéry pod wplywem so-
dy utlenia sie¢ czeéciowo i tworzy odpowiednio }a-
twoplynny krzemian sodowy, a liczne wtracenia
niemetaliczne zostaja réwniez w znacznym stopniu
z surowki wyptukane. Zuzel otrzymany z procesu,
zarowno kwasny — z wielkiego pieca, jak i zasa-
dowy — z odsiarczania, moze by¢ rozmaicie zuzyt-
kowany: albo przez wymieszanie z soba obu rodza-
jéow i przedmuchanie przez nie powietrza, przy
czym na skutek wypalania si¢ siarki (zawartos¢ jej

w zuzlu dochodzi nieraz do 159 ) podnosi si¢ o tyle
temperatura zuzla i jego ptynnosé¢, ze moze by¢ on
z powodzeniem uzyty np. do oczyszczania stali me-
toda Perrina, — albo, jak to np. praktykuja za-
ktady Rochlinga, sam tylko zuzel zasadowy stapia
sie z fosforytem, otrzymujgc stad produkt o wyso-
kiej rozpuszczalnosci zawartego w nim fosforu,
zblizony do zuzli Thomasa. Wreszcie zuzel, ktory
wykonal cale swoje zadanie metalurgiczne, moze
byé uzyty jako warto$ciowy material budowlany
typu topionego bazaltu.

Nowe widoki, jakie przed wielkim piecem otwie-
ra idea prowadzenia go na kwasnym zuzlu, wzbu-
dzily znaczne zainteresowanie nowym problemem
wérod metalurgéw niemieckich, ktorzy zamierzaja,
jak sie zdaje, rozwina¢ go na szersza skale na tere-
nie utworzonej przed p6t rokiem przez rzad Rzeszy
spoiki p. n. Zaktady Hutnicze ,,Hermann Goering”,
zawigzanej specjalnie celem eksploatacji ubogich
rud niemieckich. Swiadezy o tym chociazby to,
ze projektowana budowe zakladow powierzono tej
same]j firmie H. A. Brassert, ktora wybudowata za-
ktady w Corby.

Innego rodzaju sugestie, mogace na innych dro-
gach utatwi¢ wydobycie zelaza z ubogich rud, wy-
suwa prof. Diirrer z Politechniki w Charlotten-
burgu. Zwraca on mianowicie uwage na korzysci,
jakie moze da¢ wzbogacenie w tlen po-
wietrza, uzywanego do procesbw metalurgicz-
nych. Proby z takim powietrzem, przeprowadzane
ze znacznym nakladem kosztéw przez zaklady ba-
dawcze w Z. S. R. R,, a w Niemczech przez hute
Gutehoffnungshiitte wspoélnie z Tow. Maszyn
Chlodniczych Lindego na prébnym piecu o wydaj-
noéei 60 t suréwki dziennie, daty sposobnosé do po-
czynienia pewnych spostrzezen, ktére moga byé
obecnie wyzyskane w nowym kierunku poszuki-
wan.

Podniesienie zawartoéci tlenu w powietrzu z 219
do 33% (a w Z. S. R. R. nawet do 55%)
daje w rezultacie: podwyzszenie temperatury
w garze pieca, zmniejszenie iloSci gazow przy
wiekszej zawarto$ci w nich CO; gazy te, podnoszac
sie w gore szybu stygna szybciej, a przeto w pod-
grzewaczach slabiej ogrzewaja dmuch do pieca, a
pomimo to — dzieki wyzszej temperaturze w pie-
cu — procesy 'w nim zachodzace odbywaja sie nor-
malnie. Tlo§¢é koksu moze byé mawet obnizona bez
szkodv dla przebiegu reakeji, gdyz wysoka zawar-
to§¢ CO w gazach przy$piesza procesy redukeyine.
W og6lnym wyniku, dodatek tlenu podnosi wydaj-
noéé pieca, pozwala na zaoszczedzenie paliwa i le-
psze przeprowadzenie proceséw redukevinych.
Tym sposobem, podwyzszajac zawartosé tlenu w
dmuchu, mozemy znacznie zwiekszyé¢ wydobycie
suré6wki na posiadanych jednostkach piecowych,
bez potrzeby budowy nowych piecéow, co umozli-
wia szybka regulacie produkeji w miare raptow-
nych zmian zavotrzebowania na suréwke. Z drugiej
stronv, znaczne nodwyzszenie temperatury w ga-
rze pieca moze byé wyzyskane przy przetapianiu
kwasényeh rud, dzieki lepszemu uplynnieniu zuzla
i dokladnieiszemu odsiarczeniu, ktére w wyzszej
temveraturze idzie energiczniej.

Oblizenie temperatury w szybie pieca w miare
wzrostu zawartoéei tlenu w dmuchu moze w kon-
sekwencji doprowadzié do tego, ze gérne czeSci szy-
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bu pozostana chtodne, przestang pracowac, a wiec
okaza¢ si¢ moga zgota zbedne — stad wylania sie
koncepcja obnizenia wysoko$ei pieca bez obnizenia
jego wydajnosci, co w wielu wypadkach, np. przy
budowie piecow, ktore maja pracowaé¢ na koksie o
stabej wytrzymatosci, moze by¢ z korzyscia wyzys-
kane. Rownoczesnie wyplywa sprawa podgrzewa-
czy Cowpera, ktore moga okazac sie zbedne, a pod-
grzewanie dmuchu przy réwnoczesnym wyzyska-
niu krazacych gazow, bogatych w CO, moze daé sie
rozwigzac¢ lepiej na innej drodze. W ten sposob
oszezednosei, uzyskane przez powazne uproszcze-
nie instalacyj wielkopiecowych, pomimo potrzeby
uruchamiania fabryk tlenu (koszt produkeji na hu-
cie 1 m* tlenu obliczaja Niemcy na okoto 1 fen.),
moga okaza¢ si¢ pokazne, co naturalnie potwier-
dzi¢ moze tylko doswiadczenie.

Obok wielkiego pieca wzbogacenie powietrza w
tlen moze wywota¢ pewne efekty w tomasowni.
Zmniejszajac balast azotu, wdmuchiwanego do
gruszki, zwiekszona ilo§¢ tlenu podnosi reaktyw-
nos$¢ dmuchu, stad uzyskuje sie wyzsza tempera-
ture plynnego metalu, umozliwiajac przetopienie
w gruszce wiekszych ilosci tomu zelaznego — oko-
to 1 kg na kazdy 1 m® zaoszczedzonego azotu. Do-
S§wiadczenia, przeprowadzone w Maximilianhiitte
w Rosenbergu na Slasku Opolskim, catkowicie to
potwierdzily, a nawet wykazaly mozno§é wprowa-
dzenia do gruszki pewnych ilo$ei rudy, co przy ro-
snacych trudno$ciach z zelastwem jest rowniez nie
bez znaczenia.

Wysoka temperatura w gruszce, wywolana bo-
gatszym w tlen dmuchem, sprzyja energiczniej-
szemu przebiegowi reakeyj; zwlaszcza spalanie we-
gla i krzemu idzie o wiele szybciej i tatwiej. Tym
sposobem suréwka, wytopiona z kwasnej rudy
i silnie nakrzemiona moze by¢ z taka sama tatwo-
Sciag przedmuchana, jak kazda inna.

Doswiadczenia ze wzbogacaniem dmuchu w tlen,
zarowno laboratoryjne, jak i fabryczne na istnieja-
cych instalacjach prébnych, sa — jak sie zdaje —
w pelnym toku i nalezy oczekiwaé, ze rzucg wiele

Pomiary osi sprezystej platéw

nowego $wiatla na t¢ nowa badz co badz dziedzing
pracy hutnika. .

Notujac garsé powyzszych uwag, z zalem wypa-
da stwierdzié¢, ze w tej grupie poszukiwan i prac
badawczych nie widac¢ nas, ze z naszej stro-
ny w zagadnieniach tak zywotnych dla przyszlo-
§ci polskiego hutnictwa zelaznego, gdzie wydoby-
cie zelaza z kazdego kawatka lichej chociazby rudy
jest zadaniem bodaj pilniejszym, niz dla Niemcow,
Anglikéw czy Rosjan, robi si¢ tak niewiele -—— w
najlepszym razie korzysta si¢ z cudzych doswiad-
czen, z cudzych patentow i licencyj, za ktore wy-
pada placi¢ ciezki grosz. Sfery zainteresowane tiu-
macza sie brakiem érodkow na prowadzenie kosz-
townych nieraz niewatpliwie badan, ale tym nie-
watpliwiej koniecznych, — spodziewac si¢ jednak
mozna, ze Komisja Hutnicza, powolana przez P.
Ministra Przemystu i Handlu w celu zbadania ca-
loksztaltu zadan, lezacych przed naszym hutnic-
twem, zastanawiata si¢ i nad tym problemem. Za-
konczylta ona, jak wiadomo, swoje prace, stwierdza-
jac konieczno$é podporzadkowania catego polskie-
go hutnictwa jednemu o$rodkowi dyspozycyjne-
mu, harmonijnie pracujacemu z planami gospodar-
czymi Rzadu. Jednym z zadan tego oérodka dyspo-
zycyjnego powinno byé znalezienie sposobow ku
temu, aby zagadnienia techniczne pol-
skiej metalur\gii mogty byé¢ rozwiag-
zywane polskim wysitkiem przemy-
stowo-technicznym i polska mys$§la
naukowa. 1Epgil 1€
00
Nouvelles méthodes de l'vtilisation des minerais
pauvres de fer

Sommaire:

Intéressant résultats de la réalisation des méthodes: de
Krupp (,Rennverfahren*), de la production de I'éponge
de fer; difficultés de la désulfuration de la fonte produite
par la méthode Krupp; la marche du haut fourneau aux
laitiers acides; désulfuration par la soude. Enrichissement
de l'air du vent en oxygéne; les résultats des expériences
étrangéres, Travaux entrepris en Pologne.

A. Maksymowicz

(Laboratorium Wytrzymatosci Materiatéw Politechniki Warszawskiej)

Zagadnienie i metody jego rozwiqzania. — Technika pomia'réu{; przyrzaqd lusterkowy; stopien do-
ktadno$ci pomiaréw; sprawa deformacji profilu. — Sposoby obceiqzania skrzydla. — Metoda §rodka sit
poprzecznych. — Metoda $rodka momentéw. — Metoda $rodka obrotu; sposoby jej realizowania; jej

zalety.

AKO fragment liczniejszych prac doswiadczal-
nych w dziedzinie wytrzymato$ci konstrukeji
lotniczych, prowadzone sa od dwoch lat pod
kierunkiem prof. dr M. T. Hubera w Lab. Wy-
trzymato$ci Materialow Pol. Warsz. rowniez bada-
nia konstrukeyj skrzydtowych. W badaniach tych
operuje si¢ przede wszystkim obcigzeniami w gra-
nicach odpowiadajacych odksztalceniom sprezy-
stym materialu, majac na celu ustalenie rozkladu
naprezen i ilosei pracy, przejmowanej przez po-
szezegblne elementy konstrukeji.
< Przedmiotami do$wiadczen sa: oryginalny plat
P. Z. L. 27 oraz 3 kesony skrzydtowe (typu szybow-
cowego lub stabosilnikowego), skonstruowane spe-
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cjalnie celem sprawdzenia prac teoretycznych dr
W. Billewicza: (W pracach tych podane zostang
niektére wyniki badan L. W. M.).

Celem niniejszego artykulu jest zaznajomienie
czytelnikow z metodami i technika pomiarow, za
pomoca ktorych wyznacza si¢ 0§ sprezysta
skrzydta.

Metody pomiarowe, stosowane w L. W. M., jako
wynikajace z doswiadezen na nielicznym materia-
le, nie wyczerpuja bynajmniej zagadnien pomia-
rowych, jednakze sa do$¢ ogélne i moga byé z po-
wodzeniem stosowane mie tylko przy badaniach
skrzydel. Posiadajq za$ te zalete, ze stosowanie ich
nie nastrecza wiekszych trudnosci.
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Wyznaczenie potozenia osi sprezystej w skrzyd-
le mozemy przeprowadzi¢ trzema sposobami, ktore
nazwiemy metodami: ,$rodka sil poprzecznych”,

»srodka momentow” i ,srodka obrotu”.
Wyjasnienie tych trzech sposobéw przeprowadz-

my na przykladzie jednorodnej prostoosiowej bel-

okraglym

ki wspornikowej o przekroju peinym,
(rys. 1).

Rys. 1.

Gdy droga eksperymentu dobierzemy takie poto-
zenie dowolnej sity P, aby nie powodowala ona
odksztalcen skretnych belki (obrotéw przekroi w
ich plaszezyznach), wowezas linig jej dziatania o-
kreslimy jedng wspoirzedna (x) punktu O, stano-
wiacego ,Srodek sit poprzecznych”.

Druga wspoéirzedng punktu O w plaszezyznie
przekroju wyznaczymy, zmieniajac kierunek dzia-
lania sity P,.

Poza tym nalezy zauwazy¢, ze gdy obierzemy
belke, posiadajaca w réznych plaszezyznach znacz-
ne roznice sztywno$ci, wowczas, przy obciazeniu
jej sitami poprzecznymi w plaszezyznie najwiek-
szej sztywnosci, niestateczno$¢ belki moze wywo-
la¢ niewlasciwe rozwiazanie. Belka wlasnie tego
typu jest skrzydlo ptatowca. Jednakze tutaj nie za-
chodzi konieczno$¢ obcigzania w sposob zastrzezo-
ny. Przy badaniu skrzydla bowiem interesujaca
jest przede wszystkim wspolrzedna osi w kierunku
cieciwy profilu, wobec tego obcigzamy je zwykle
silami prostopadlymi do cigciwy, w plaszezyZnie
matej sztywnosci. :

Idge inng droga, przylézmy do przekroju kolej-
no sile P,, a nastepnie rownolegla do niej site P..
Mierzac za kazdym razem katy obrotu a przekroju,
wywolane momentami skrecajacymi, mozemy o-
kres§li¢ jedna wspoirzedng punktu O (r, lub r,) za
pomoca wzoroéw: i

i P. 4
71+Tz=l; 71'12 ='13‘?“d;’; PR St € 5]
lub gdy: P, =P,
Ty, sty
e (2)

Ten sposéb wyznaczania punktu O nazwiemy
metoda ,S$rodka momentow”. Oczywiscie ,$rodek
sit poprzecznych” zbiega sie ze ,$rodkiem momen-
tow” i jest szczegélnym (zerowym) jego okresle-
niem.

Wreszcie trzecim sposobem mozemy do przekro-
ju w jego plaszczyznie przylozy¢ pare sit P, — —P,
i kinematyeznie wyznaczy¢é wowezas ,,Srodek obro-
tu” przekroju podczas skrecania belki. Miejsce ge-
ometryczne ,$rodkéw sit poprzecznych” (lub tez

wSrodko6w momentow”) kolejnych przekrojow be-
dzie stanowito 0§ sprezysta belki, za§ miejsce
geometryczne ,$rodkéw obrotu” o§ obrotu (o$
skretna).

W maszym szczegélnym przykladzie obie osie
przystaja do siebie.

Na zakonczenie rozpatrzmy jeszcze belke krzy-
wa (rys. 2). Przyl6zmy w przekroju I prostopadle
do jego plaszczyzny wektor momentu skrecajgce-

Rys. 2.

go M,. Na dowolny przekroj III obcigzenie to
przeniesie sie jako moment skrecajacy M i gnacy
M,, ktére otrzymamy po roziozeniu wektora M, na
skladowe, jako to przedstawia rysunek. Obierajac
przekr6j II dostatecznie blisko przekroju I, moze-
my efekt zginania na elemencie belki, zawartym
miedzy tymi przekrojami, pomingé, jako bardzo
maly. Element ten mozemy traktowaé, jako belke
prosta i uwazajac przekroj II za nieruchomy, okre-
§li¢ ktérymkolwiek z poprzednich sposoboéw jego
0§ sprezysta.

Przysuwajac przekroj II nieskonczenie blisko do
przekroju I, przejdziemy w granicy od osi sprezy-
stej elementu belki do punktu O, jako $ladu osi
sprezystej belki krzywej na plaszezyznie przekro-
s

Z kolei 0§ obrotu belki krzywej okreslimy podob-
nie jak dla belki prostej, jako miejsce geometrycz-
ne $rodkéw obrotu poszezegélnych przekrojow.
Tym razem jednakze $rodki obrotéw przekrojow
w ogblnosci nie beda lezaly w plaszczyznach tych
przekrojow, jak to mialo miejsce przy belce pro-
stej.

Polozenie osi sprezystej w dowolnej belce jedno-
rodnej jest funkcja jedynie ksztaltu geometryczne-
go, za$ gdy belka jest zlozona z r6znych materia-
low, wowcezas polozenie osi sprezystej zalezy row-
niez od spolezynnikow sprezystosci poszezegélnych
elementow belki. Dla danej belki 0§ sprezysta jest
jednoznacznie okre§lona miezaleznie od obcigzenia.

Inaczej rzecz si¢ ma z osig obrotu. Linia ta za-
lezy nie tylko od ksztaltu i spolezynnikéw sprezy-
stosei, ale rowniez od rodzaju i miejsca obeigzenia
belki, Tylko w przykladzie opisanym poprzednio,
gdy belka jest prosta, a obcigzenie stanowi mo-
ment skrecajacy, 0§ obrotu pokrywa sie z osia
sprezysta. W innych wypadkach odbiega od niej,
a w wypadku czystego zginania staje si¢ prosta
niewtasciwa.

Technika pomiaru

Przed przystapieniem do opisu techniki pomia-
row, pare stow nalezy sie sprawie zadanych d o-
ktadnos$ci pomiarowych.
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Z praktyki L. W. M. wynika, ze nawet dla celow
dociekan teoretycznych, mija si¢ z celem wyzna-
czanie osi sprezystej skrzydel drewnianych z do-
ktadnoscig wigkszg, niz 2% dtugosci cigciwy skrzy-
dia. Mamy tutaj bowiem do czynienia z rozbiezno-
§cia wymiaréow pomiedzy rysunkiem konstrukeyij-
nym a wykonanym przedmiotem. Przy tym wy-
miaréw elementow zmontowanego juz skrzydia
nie jesteSmy w stanie ustali¢, nie mogac dostac sie
do jego wnetrza. Druga przyczyna jest nieréwno-
mierno$¢ polaczen. Jednakowe polaczenia drew-
niane po sklejeniu beda wykazywatly z reguly bar-
dzo réznorodna sztywno$é, uzalezniong od ilosci
kleju, sposobu jego rozsmarowania i docis$niecia
czeSci przy zasychaniu. Wreszcie najwazniejszym
zrodlem rozbie?nosci pomiaréw jest sam mate-
riat — drzewo.

Specjalnie do badan wykonane proste kesony o
stalym przekroju, ktorych o§ sprezysta teoretycz-
nie winna by¢ linig prostg, podczas pomiaréw w
poszczegolnych odcinkach diugosci, wykazaly roz-
rzut pomiaréw ma szerokoSci wynoszacej ~ 4%
szerokosci kesonu (szeroko$¢ kesonu dwudzwiga-
rowego mierzona od krawedzi natarcia do osi dru-
giego dzwigara).

Rowniez dla ptata P. Z. L. 27 otrzymano rozbiez-
no$é wspolrzednej polozenia osi sprezystej na sze-
rokosci, stanowiacej okoto 2% cieciwy profilu. Tak
waska rozbieznos¢é pomiaréw zawdzieczaé¢ nalezy
w tym wypadku przypuszczalnie starannemu wy-
konaniu badanego egzemplarza plata, a rowniez
specjalnemu charakterowi konstrukeji. Mianowicie
na sztywnos$é¢ tego ptata dominujacy wplyw maja
dwa rownolegle dzwigary o duzych przekrojach.

Przy skrzydlach drewnianych, pochodzacych z
normalnej produkcji, wigksza jednorodnosé kon-
strukeji wydaje sie byé mieosiggalna. Natomiast
lepszych wynikéw moznaby spodzwwac sxe od
skrzydel metalowych, w ktorych przynajmniej ma-
teriat posiada wigksza ]ednorodnosc

Zarowno poszukiwanie osi sprezystej, jak i wigk-
szo$¢ innych badan, zwigzana jest z mierzeniem
odksztatcen skretnych skrzydla. Najeczesciej stoso-
wanym urzadzeniem pomiarowym staje si¢ wobec
tego przyrzad lusterkowy, ktorego schemat przed-
stawia rys. 3.

- L - -

.
LT

Rys. 3. Schemat przyrzadu lusterkowego do pomiaru
odksztalcen skrzydila.

Zwykle pomiary prowadzi si¢ jednocze$nie w
wielu punktach, aby uniknaé¢ wplywoéw zmian at-
mosferycznych na wlasno$ei sprezyste drzewa i
kleju. (Nieprzestrzeganie tego warunku moze pro-
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wadzié do duzych bledéw). Pocigga to jednak za
sobg koniecznoé¢ dysponowania duzg iloScig przy-
rzadow lusterkowych. Ot6z zaopatrzenie laborato-
riow w lusterka, oprawki do lusterek, oraz 30-to
centymetrowe skale z podziatka milimetrowa, nie
wymaga duzych nakladéow. Jako lunety moga by¢
stosowane z powodzeniem wszelkie instrumenty
optyczne, posiadajace wskaznik w polu widzenia
i pozwalajace na wyrazne odczytywanie z odleglo-
sci paru metrow skali milimetrowej z ocena do 0,1
mm. Obok lunet specjalnych moga wigc by¢ uzyte
niwelatory, teodolity itp.

Przy korzystaniu z przyrzadéw lusterkowych
mozemy pozwoli¢ sobie na duze uproszczenie pra-
cy. Doktadna wartos¢ kata skrecenia a (rys. 4)
przedstawia si¢ w postaci:

Bt a, @)\

e [arctg (_l )—arctg (-l )I IR (0]
Przeliczenie wedlug tego wzoru pomiaréw przy
wiekszej ich ilosci jest zbyt uciazliwe, to tez do do-
ktadnych pomiaréow uzywa si¢ tablic, obliczonych
dla okreslonej wartosci L.

Rys. 4.

Jednakze wymiary skrzydta nie zawsze pozwa-
laja nam na umieszczenie skali wedlug zatozonej
wartosei I.  Wowezas zastepujge w poprzednim
wzorze:

arct (*a«)m ¥
g l .::T’
mozemy przyjac:
I it (4)

Popeliamy przez to blad, ktory przy 1 — 15 m
i przy korzystaniu z calego zakresu 30-to centyme-
trowej skali w jednym kierunku w sposob przed-
stawiony na rys. 4, wynosi dopiero 0,656%. Ponie-
waz zwykle do odezytow wystarcza niewielka czesé
srodkowa skali, wobec tego popelniamy blad jesz-
cze mniejszy, ktory nie ma juz istotnego znaczenia.

a? Ky
ay s
Rys. 5.

Gdy lusterka sa rozmieszczone w niewielkich od
siebie odleglosciach, wowczas mozna korzystaé z
jednej skali dla kilku sasiednich lusterek. Nato-
miast wystrzegac¢ sie¢ nalezy ustawiania lusterek w
ten sposob, aby przy skrecaniu skrzydia odleglosé
ich od skali ulegla znaczniejszym zmianom. W
wypadku, gdy nie mozna tego unikng¢, nalezy kon-
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trolowa¢ zmiany odleglosci i wprowadza¢ do obli-
czen odpowiednie poprawki. Sposob wprowadze-
nia tych poprawek opiera si¢ na nastepujacym wy-
wodzie:

Zalozmy, ze przekroj obrocit sie¢ o kat a dookota
punktu O, bedacego $rodkiem obrotu. Réwnoczes-
nie lusterko, przymocowane w odlegltosei » od
punktu O przesuneto si¢ od A do B (rys. 4). Zmia-
na odleglosci lusterka od skali (Al) wyrazi sie w
postaci:

Al =1r[cos¢ — cos(p + a,)] =

; 4 PR QR ]

Asm(zp—{— 2) sin—-f; . . ®)
Wobec matej wartosci kata a i uproszezenia (wzor
4) z dostateczna dokladnoscia mozemy przyjac:

Al r.sing.sina; 27a; . (6)
gdzie 1’ jest rzutem promienia r na kierunek row-
nolegly w skali. Gdy mie uwzglednimy tego przy-
rostu, zadowalajgc si¢ przy obliczeniach kata zmie-
rzong na poczatku wartoscig 1, woéwcezas popelni-
my blad, ktorego wielko$é jest juz znacznie wigk-
sza od wielkosci btedu, wynikajacego z uproszcze-
nia za pomoca wzoru 4. Dla przykladu obierzmy
nastepujace wartosci szczegolowe:

lhb=15m; =60 cm; « =004
Przyrost odleglosci Al bedzie wynosit:

Al = 60.0,04 = 2,4 cm;

Blad popemliony wskutek nieuwzglednienia te-
go przyrostu wyniesienie okoto 0,85%, podczas gdy
blad, powstaly od uproszezenia (wzorem 4) bedzie
stanowit w tym wypadku zaledwie 0,21%, a wiec
czterokrotnie mniej.

W celu wyprowadzenia wyrazenia na poprawke
kata przy obrocie, pomys$lmy dowolne potozenie
lusterka pomiedzy punktami A i B. Przekr6j obro-
cony jest przy tym o kat a:

(i<ta iy
za$ lusterko oddalone od skali na odlegltosé

l=1,+4 704
Dla nieskonczenie matego obrotu da wykonanego
z tego polozenia, otrzymamy zaleznos$é:

ds
da = 3 (e F7a)° ° (7)

gdzie ds jest nieskonczenie malym przyrostem od-
czytu na skali.

Calkujac poprzednie rownanie w granicach od-
czytu od a do b i kata od 0 do a,, otrzymamy:

B b g =0 s o e i A8 0 A (8)
stad a, mozemy wyznaczy¢ jako pierwiastek row-
nania kwadratowego, lub tez, przeksztalcajac row-
nanie (8) i wprowadzajac fikcyjny kat a, wedtu
postaci: :
B r'a,®
2n Rhaec BE R R
mezemy «, obliezy¢é za pomoca kolejnych przy-
blizen:

=2

%y

S
102‘——41;’
e D B A
el i o o SR

f/,”:ao—rlal2—._-:» ] __1...‘8‘2_{_ .TI?:S‘E‘ — 7.,385 .
Dl T2l B 16 1B LT
'1’“:10-——1‘;“{,2::_,.
0

Oczywiscie przy maszych pomiarach w zupeino-
§ci wystarcza juz drugie przybliZenie:

s i N | ( 1 nes
205 8L 2N Bl loz)'

Jako najwygodniejszy sposéb umocowania luste-
rek na skrzydle, zastosowano osadzenie ich na sta-
lowych kotkach. Kotki takie, wykonane z drutu
o $rednicy 2 mm, wbija si¢ w skrzydlo na glebo-
kosé okoto 10 mm w tych miejscach pokrycia, pod
ktorymi znajduja sie sztywniejsze elementy, jak
dzwigary, zeberka, lub listwy brzegowe.

Najpewniejszymi miejscami sg punkty weztowe,
tj. miejsca, w ktorych zeberka przecinaja sie z po-
dtuznicami. Nalezy jednak sprawdzi¢ przed tym,
czy sklejka pokrycia w tych miejscach jest dosta-
tecznie przyklejona. W przeciwnym bowiem razie
kolek, oprocz ruchu wspdlnego z obrotem przekro-
ju, bedzie wykonywac¢ jeszcze dodatkowe ruchy
wskutek przesuwania si¢ mieprzyklejonej sklejki
ponad powierzchnig podtuznicy. Najprostszym spo-
sobem sprawidzenia, czy sklejka jest przyklejona,
jest opukiwanie skrzydla w tym miejscu.

W uwagach na wstepie traktowano przekrdj bel-
ki jako figure plaska o statym, niezaleznym od ob-
cigzenia ksztalcie, co stuszne jest jedynie dla prze-
kroju kotowego, lub kotowo-pierscieniowego.

Natomiast przekroje skrzydta (uwazanego jako
belka wspornikowa) moga w ogélnoSci ulegac
wszelkim deformacjom.

Czy i w jakim stopniu pierwotne przekroje
skrzydla ulegaja zwichrowaniu, nie byto jeszcze w
L. W. M. badane. Natomiast obserwowano i mie-
rzono deformacije, jakim ulegat przekréj w swoim
rzucie na plaszczyzne prostopadla do podiuznic.
I tutaj tez wyznaczenie Scistego ksztaltu zdeformo-
wanego profilu skrzydla (kwestia interesujgca ze
wzgledu na zmiany wilasno$ci aerodynamicznych
profilu) napotyka na znaczne trudnosci natury te-
chnicznej. Wobec tego jako miare - deformacyj
przyjmowano wzgledne obroty poszezegélnych
punktéw profilu. W szeregu punktow weztowych
(rys. 5) na obwodzie badanego profilu umieszczano
lusterka i po obcigzeniu skrzydla momentem skre-
cajgcym, mierzono katy obrotu w tych punktach:

Oy, Ggy Ogess Fmevs On.

Procentowo wyrazone réznice pomiedzy poszceze-
golnymi katami i $rednig arytmetyczng katow
wszystkich punktow pomiarowych, przyjmowano
jako miare deformacji:

t=n

Z =
o —
n

100. =2 9 = Dy, (Wm-tym wezle).
1

o, Na =

%4

i

Dawalo to dostateczna wskazowke co do sposo-

bu przeprowadzania innych pomiaréw, ewentual-
nie wielko$ci popelnianych bledow.

W opisany sposob pomierzone deformacje wyno-

sity: w kesonie jednodzwigarowym maksymalnie
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49, w kesonie dwudZwigarowym maksymalnie
okolo 3%, wreszcie w placie P. Z. L. 27 dochodzity
one miejscami do wielkosci 10%. Przypuszczaé na-
lezy, ze w miejscach przekroju mniej sztywnych,
tj. miedzy punktami wezlowymi, deformacje te
moga by¢ jeszeze wigksze. W §wietle tego powstaje
pytanie, co wlasciwie nalezy nazywac¢ katem obro-
tu przekroju i jaki punkt uwazaé za $rodek tego
obrotu,

W zagadnieniach aerodynamicznych profil skrzy-
dla i jego polozenie sa orientowane wedlug zna-
nych okre$len zapomcy ukladow wspolrzednych
jak ma rys. 6.

Rys. 6.

uklad odniesienia

Gdy mamy do czynienia z zagadnieniami wy-
trzymatosciowymi skrzydia, uklad n,t styczny do
elementow pokrycia, a wiee do miejsc najmniej
sztywnych, jako uklad orientacyjny mie budzi za-
ufania.

Rozpatrzmy odksztalcenie przedstawione prze-
sadnie na rys. 7.

Uktad n,t obrocit sie tu o kat a,, przekroje po-
dtuznic ulegly réznym deformacjom, poszczegolne
ich elementy obrocily sie o katy w,, a,, a, i a,. Naj-
wlasciwsze wydaje si¢ przyjac¢ srodki przekrojow
podtuznic A i B jako punkty orientacyjne profilu,
za$ kat a i érodek O obrotu odcinka A B, jako kat
i érodek obrotu profilu.

Profile skrzydla z jedna podiuznica mozna orien-
towaé zapomoca odcinka, taczacego Srodki gornego
i dolnego pasa podluznicy (rys. 8a).

A
R
= E-
Rys. 8-a. Rys. 8-b.

Dla skrzydel wielodzwigarowych nie czyniono
zadnych obserwacji, to tez jedynie przypuszczaé
mozna, ze jako baze deformujacego sie profilu
przyjac¢ nalezaloby odcinek, laczacy $rodki prze-
krojow skrajnych podiuznic (rys. 8b).

Jednakze orientowanie profilu dokladnie w spo-
sob omowiony wyzej praktycznie jest niemozliwe,
gdyz mie posiadamy dostepu do punktéw A i B.
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W miejsce odcinka A B mozemy natomiast przyjaé
odcinek, lgczacy gorne, lub dolne pasy dzwigaréw.
Ta droga dochodzimy do praktycznie najbardziej
racjonalnego pomiaru kata skrecenia, przedstawio-
nego na rys. 9.

Rys. 9. Sposéb pomiaréw kata skrecenia skrzydja.

Na pasach dzwigaréow zawieszamy przegubowo
skale s, i s,, ktorych pionowe przesunigcia odczy-
tujemy zapomca mniwelatora. Przy rozstawieniu
podiuznic, wynoszacym np. 1 m i doktadnosei od-
czytu niwelatora 0,1 mm, mozemy mierzy¢ mate
katy z doktadnoscia:

0,1
1000

Doktadno$¢ odezytow aparatem lusterkowym
jest wprawdzie parokrotnie wyzsza, jednakze do
wiekszosci pomiarow poprzednia doktadnosé w zu-
pelnosci wystarcza.

Sposob pomiaru niwelatorem nie daje sie nato-
miast praktycznie zastosowaé, gdy zawieszamy
skrzydto w plaszezyznie pionowej. Umocowanie
takie stosujemy, w celu unikniecia wigekszych ugiec
pod wplywem ciezaru wiasnego, odchylajacych juz
na wstepie 0§ sprezysta od potozenia, jakie miata-
by w skrzydle mieobcigzonym.

Pare stéw po$wigcié nalezy sposobom obcigzania
skrzydla przy pomiarach laboratoryjnych. Wpraw-
dzie obcigzenie skrzydla w locie, poza miejscami
przymocowania zastrzalow, bocznych silnikow, lub
t. p. jest poza tym rozitozone w sposob ciagly na ca-
tej powierzchni, jednakze zrealizowanie tego w la-
boratorium mogto byé tylko sposobem stosowanym
przy popularnym ,lamaniu skrzydta”, gdy na od-
wrocong jego plaszezyzne wprost sypano piasek.

Aau=2. = 0,0002 = 42"

|
LY %
-
X
)i}
I 3 30
Rys. 10. - ),[ ].f =
Spos6éb wywolania A
czystego momentu
skrecajacego
w skrzydle. é

Sposob ten wystarcza do wyznaczania ugieé
skrzydta, natomiast nie pozwala na wywotanie czy-
stego momentu skrecajacego. Wobec tego obciaze-
nie ciggle na powierzchni zastepujemy sita skupio-
na (rys. 10), lub obciaZeniem rozlozonym w sposéb
ciggty wzdluz linii po gérmej i dolnej krzywiznie
profilu (rys. 1la), zazwyczaj po obwodzie zeberka.
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W tym drugim wypadku juz w pierwszych par-
tiach obcigzenia, mimo zastosowania podktadek fil-
cowych na ramie obciazajacej, nacisk zacznie sie
przenosi¢ z pominigciem podtuznic przez krancowe
czesei profilu, jak to wskazuje przesadnie rys. 11b,
powodujac niepozadane, wymuszone deformacje
zeberek,

Sposoby wywolania momentu skrecajacego
w skrzydle.

Rys. 11.

Wobec tego obcigzenie bezposrednie podiuznic,
jakkolwiek odbiegajace od warunkéw obciazenia
skrzydla w locie, znajduje swe praktyczne uspra-
wiedliwienie. Natomiast przy bezposrednim obcig-
zaniu podiuznic nalezy zwraca¢ uwage na mozli-
wosci tworzenia sie odksztalcen miejscowych w po-
blizu miejsc, w ktorych sa przylozone sity skupio-
ne. Ciezary zawieszamy przy tym sposobie bezpo-
srednio i po przez krazki z lozyskami kulkowymi
na linkach bawemianych. Tarcie przy doborze do-
statecznie duzej $rednicy krazkow, malej srednicy
tozysk kulkowych i migkkich linek, nie przekracza
1,5% sity ciagnacej w lince. W wypadku gdyby
wymagana byla wigksza dokladno$é obcigzania,
mozna zamiast krazkéw zastosowac dzwignie na
ostrzach. Jednakze nalezy zwrdci¢ uwage, ze do-
ktadno$é obu urzadzen jest ograniczona innymi
warunkami. Mianowicie punkt B (rys. 10) podczas
skrecania skrzydia ulega przesunigciom poziomym,
odcinek 1 ciggna przestaje byé pionowy i przeno-
si na skrzydlo pewna skladowa sile pozioma. Blad
powstajacy ta droga zmniejszamy zawieszajac
krazki dostatecznie wysoko nad skrzydiem.

Zrodlem najpowazniejszych bledéw w pomia-
rach moze staé sie nieuwzglednienie zmiennos$ci od-
ksztalcen w czasie. Dla uprzytomnienia sobie jak
wielkim zmianom moga ulega¢ odksztalcenia obcig-
zonego skrzydla w miare uptywu czasu, rozpatrz-
my dwa wykresy, przedstawiajace oryginalne po-
miary, wykonane w L. W. M. (rys. 12 i 13).

Oba pomiary wykonane byty na kesonach skrzy-
dlowych, Jako obciazenie zastosowano moment
skrecajacy o wielkosei przypuszezalnie 20% wiel-
kosci momentu niszczacego keson. Po zawieszeniu
ciezarow na urzadzeniu obcigzajacym, notowano
kat skrecenia kesonu. Przyjmujac wielkos¢ kata
odezytang po pierwszych 10 sekundach od chwili

obciazenia jako 1009, przeliczono procentowo na-
stepne odczyty i podano na wykresie (rys. 16), w
funkeji czasu. Wykres na rys. 13 przedstawia po-
miar dwukrotny, wykonywany w podobnych wa-
runkach na innym kesonie. Po uplywie pol godziny
od wykonania pomiaru I zmieniono zwrot momen-
tu skrecajacego i pozostawiajae wszystkie inne
warunki takie same, wykonano pomiar II. R6zni-
ce w szybkosci ,ptynigcia” odksztatcen, ktore wy-
stepuja wyraznie w koncach pomiaréw, thumaczy¢
nalezy dodatkowym odksztalceniem (cigglym w

czasie), spowodowanym zmieniajacymi si¢ wa-
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Rys. 12. Zmienno§¢ odksztalcenn skrzydla w czasie.

runkami atmosferycznymi podczas wykonywania
pomiaréw. Zmiany kata skrecenia, wywolanego ty-
mi warunkami, sumowaly sie algebraicznie ze
zmianami, spowodowanymi obcigzeniem.

Powyzsze przyktady $wiadczg, ze przy badaniach
konstrukeji skrzydtowej nalezy na wstepie zbadaé
zmienno$¢ odksztalcen w czasie, by w miare wy-
maganych doktadnosci pomiaru, moée zorganizowaé
sposob odezytywania i dobra¢ wlasciwy odstep
czasu, jaki powinien dzieli¢ obciazenie od odezytu
pomiarowego.

S‘ o
oC

%% I o ey
§

ot AF = =

805 S B D 3
: Skala

/ I~ Skrocona |
001+ |

0 5 4 )
i czas

Rys. 13. Zmienno§¢ odksztalcen skrzydla w czasie.

W L. W. M. przy pomiarach na obiektach, do kto-
rych odnosza si¢ przytoczone przyklady, obrano
ten odstep czasu réowny 3 minutom. Po trzech mi-
nutach, jak wida¢ na wykresach, szybkos¢ przyro-
stu odksztalcen wyraznie juz zmalala i ustalila sie.

Kqt obrotu

075 min 25

Metody pomiarv

Pomijajac w. tym artykule niektore specjalne
hipotezy teoretyczne, omawiajace czy i w jakich
wypadkach punkty wyznaczone jako ,$rodki sit

. poprzecznych”, | §rodki momentéow”, i ,,$rodki obro-

tu” odpowiadaja tym samym punktom geometry-
cznym przekrojow, przejdziemy z kolei do rozpa-
trzenia kazdej z trzech metod pomiaru osi sprezy-
stej.

Metoda ,,srodka sil poprzecznych”

: Jako pierwsza rozpatrzymy metode, ktéra wyda-
je sie¢ by¢ najprostsza, dajac bezposrednio wsp6l-
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rzedng osi sprezystej (w wypadku skrzydia pro-
stego o przekroju stalym).

Za pomocg ramy przykladamy kolejno w roéz-
nych miejscach sile poprzeczna prostopadla do cie-
ciwy profilu (rys. 14).
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Rys. 14. Sposéb obcigzenia skrzydla sila poprzeczng.

Sita ta w ogolnosci powoduje skrecenie skrzydta,
ktorego wielkosé stale kontrolujemy w punktach
weztowych kilku sgsiednich przekrojow.

Poza tym sita ta powoduje zginanie, z ktérym
polaczone jest przegiecie wiotkich poprzecznych
przekrojow skrzydla. Gdy linia dzialania sity P
znajduje sie w poblizu pionu, przechodzacego
przez punkt O, bedacego $rodkiem sit poprzecz-
nych w danym przekroju, wowezas na partiach
krancowych profilu obserwujemy znaczne obroty
w przeciwnych kierunkach (rys. 14).

Poniewaz nie dysponujemy zadnymi prostymi
wskazowkami matematyeznymi, uzalezniajacymi
obroty w miejscach a i b od polozenia sity poprze-
cznej wzgledem punktu O, wobec tego szukane po-
tozenie sily oceniamy w przyblizeniu, popelniajac
pewien znaczny blad. Obciazajac skrzydlo w kilku
réznych przekrojach mozemy wyznaczyé $rednie
polozenie osi sprezystej.

Ta metoda wyznaczono o§ sprezysta dla wiot-
kich kesonow szybowcowych z rozbiezno$cia, sta-
nowiaca 109% szerokosci kesonoéw (okolo 5% cieci-
wy uzupelniajacego vprofilu). Natomiast przy ba-
daniu ptata P. Z. L. 27, wlaénie tym sposobem wy-
znaczono 0§ z rozbiezno$cia nie przekraczajaca 2%
cieciwy plata.
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Rys. 15. Skrzydlo dwukrotnie zalamane; katy skrecenié
pod wplywem sily poprzecznej.
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W wypadku pomiaru kata skrecenia sposobem
przedstawionym na rys. 9, okreslimy wspoirzedna
punktu O z nieco mniejsza rozbieznoscia, niz przy
pomiarze lusterkowym, teoretycznie jednak bedzie
ona rownie niepewna. W wypadku pomiaréw na
skrzydle nie prostym, sposob powyzszy kompliko-
watby sie. Rozpatrzmy dla przyktadu skrzydio
dwukrotnie zalamane w rzucie poziomym (rys. 15).

Wykres podaje schematycznie katy skrecenia
skrzydta pod wpltywem sity poprzecznej P, dziala-
jacej kolejno w punktach: 1, 2, 3, 4, przekroju I-I.
(Wykresy rzeczywistych katow skrecenia beda
miaty oczywiscie zaokraglone naroza, jak to wska-
zuja linie przerywane). Wykresy te ilustruja na-
stepujaca regule: gdy w miejscu przekroju obcia-
zonego styczna do krzywej kata skrecenia jest po-

zioma (—g:»: 0) wowezas w tym miejscu sita po-

przeczna przecina o§ sprezysta. (Na rysunku: li-
nia a,).

Wyznajac eksperymentalnie w szeregu przekroi
takie punkty zaczepienia sily poprzecznej, ktore
sprawdzajg powyzsza regule, wyznaczymy tym sa-
mym o$ sprezysta belki krzywej.

Eksperymentu ta metoda z braku odpowiednie-
go obiektu nie wykonywano, jednakze obserwacje
pozwalaja przypuszczaé, ze z opisanych tu sposo-
béw jedynie ten moze doprowadzi¢ do wzglednie
aokltadnych wynikow.

Metoda ,,$rodka momentow”.

Celem zmniejszenia efektu poprzecznego prze-
giecia przekroju nalezy zmniejszy¢ wartosé sity
poprzecznej P. Osiagamy to przykladajac mniejsza
tym razem site P kolejno w punktach 1 i 2 na do-
statecznie dlugim ramieniu, sztywno zlaczonym z
przekrojem (rys. 16). Po zmierzeniu odpowiednich
katow skrecenia skrzydla «, i a,, wyznaczamy od-
leglo$ci punktu O od linii dzialania sily P za po-
moca réwnan:

Rys. 16.

Odlegtosé 1 mozna wyznaczy¢ z dowolna doklad-
noscig, wobec tego glowne przyczyny niedoklad-
no$ci pomiaru beda sie znajdowaty w deforma-
cjach profilu i niescistych wskutek tego pomiarach
kata obrotu przekroju. Jednakze warto$é bezwzgle-
dnego bledu pomiaru jest rowniez funkcja duzej
odlegltosci 1:Ar — 1. Aa, lub w procentach diugo-
Sei 1:Ar = 100 Aa%, w odniesieniu do cigciwy
otrzymamy ostatecznie:

Ar = lT 100 A2 9,; gdzie —lc—)> 43
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TOM IV — Nr. 4

Metoda ta nie bedzie dokladniejsza od poprzedniej.
Poza tym stosowac¢ ja mozna tylko przy badaniu
skrzydet prostych, gdy z gory wiadomo, ze o$ spre-
zysta jest linia prosta, a nalezy tylko ustali¢ jej
potozenie.

Metoda ,Srodka obrotu”.

Metoda ta, przy obciazeniu tylko momentem skre-
cajacym, pozwala na wyznaczenie osi obrotu (okre-
§lonej mna poczatku miniejszego artykutu), ktora
przy skrzydle prostym bedzie jednocze$nie osig
sprezysta. Przy dowolnym ksztalcie skrzydta i o-
kreslonym obciazeniu obie linie sa zwigzane jedno-
znacznie ze sobg za pomoca parametrow sztywnosci
skrecania i zginania, oraz ksztaltu geometrycznego
skrzydta. Druga moznaby wiec okre$li¢ za pomoca
pierwszej, jednakze w ogélnym wypadku zwiazek
ten prowadzi do uciazliwych obliczen, a wskutek
bledow w pomiarach sztywnoSci dawaltby mniej
dokladne wyniki.

Realizowanie w L. W. M. metody $rodka obrotu,
jako niezmiernie prostej i wymagajacej minimal-
nych nakladoéw, a mimo to bardzo doktadnej, omo-
wimy szczegolowiej.

projektor

17. Schemat urzgdzenia realizujgcego metode
§rodka obrotu.

Rys.

Za pomocg nacinania ostrzem prze$wietlonej kli-
szy otrzymano ma czarnym tle przezroczysty ukiad
wspotrzednych o liniach rozmieszczonych w odste-
pach 2 mm. Klisze t¢ k przymocowano na przed-
niej Scianie dostatecznie sztywnego pudetka (rys.
17), umieszczajac poza nig matowke i zarowke (wy-
starcza zarowka 60-cio §wiecowa). Tak skonstruo-
wany projektor przymocowano na koncu skrzydia
w przypuszcezalnym miejscu $rodka obrotu konco-
wego, w takim polozeniu, aby jego czolowa pla-
szezyzna byla prostopadia do podiuznic.

Obraz siatki projektora fotografowano wprost na
papierze bromo - srebrowym. Zdjecia wykony-
wano podwojnie: przed i po obcigzeniu skrzyd-
ta. Nieruchomo$é polozenia aparatu fotograficzne-
go byla zagwarantowana tym, ze naswietlanie od-
bywalo sie nie przez otwieranie i zamykanie obiek-
tywu, lecz drogg zapalania i gaszenia zarowki.

Na fotografiach (rys. 18) mozna bylo odczytaé
polozenie srodka obrotu przekroju koncowego z do-
kladnoscia do 1 mm. Pomiary wykonywane byly
rownie dobrze przy swietle dziennym, gdyz czarno
pomalowane pudetko projektora nie dopuszczato
ubocznego rozproszonego swiatla do aparatu. Po-
miar za pomocg projektora wykonywany na keso-
nie skrzydtowym przedstawia rys. 19.

Sposob wyzej opisany pozwala na szybkie wy-
konywanie pomiarow i swa bezpos$redniocig — u-
suwajac konieczno$¢ dokonywania odezytow, po-
$piesznych zapisow i obliczen — usuwa réwniez
wiele mozliwosci popeitnienia bledéw pomiaro-
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Rys. 18. Fotografia otrzymana przy pomocy urzgdzenia
przedstawionego na rys. 17.

wych. Natomiast wada jego jest, ze projektorem
tak skonstruowanym mozna bada¢ obroty tylko
przekroju koncowego.

Jak ma inne, tak réwnie i na t¢ metode, duzy
wplyw maja deformacje przekroju. Dlatego tez na-
lezy zwraca¢ uwage na wilasciwy obior punktow,
dwéch lub trzech, w ktorych przymocowuje sig
projektor do skrzydia.

Rys. 19. Widok urzgdzenia wg schematu na rys. 17.
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Badajac tg metoda kesony przy kilkakrotnym
obcigzaniu w jednym i tym samym przekroju, oraz
przy zachowaniu niezmiennej wielko$ci obcigzenia
(a wiec i tych samych bledow obcigzenia, jak réz-
nice w cigzarach i tarcie w krazkach), otrzymywa-
no identyczne wyniki pomiarow bez zadnej roz-
bieznosci, co bylo nieosiggalne przy wszystkich in-
nych metodach. Natomiast wowezas, gdy zmienia-
no miejsce potozenia momentu skrecajacego, §ro-
dek obrotu przekroju koncowego zmienial sie, przy
czym rozbiezno$¢é wynosita do 6% szerokosci keso-
now. Rozbieznoéé te wytlumaczy¢ mozna jedynie
roznicami w strukturze keson6w na poszczegolnych
odcinkach ich dlugosci.

W celu wykonania pomiaréw Srodka obrotu w
przekrojach posrednich skrzydla, zastosowano in-
ne urzadzenie, ktorego schemat przedstawiony jest
na rys. 20.
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20. Urzgdzenie realizujgce metode $rodka obrotu
w zastosowaniu do przekrojow posrednich.

Rys.

Sztywna rama przymocowana do przekroju (na
rysunku przedstawiony jest przekroj kesonu), po-
siada na koncach poprzeczki dwa zwisajace arku-
sze kartonu k, na ktérych maklejone zostaly dwa
wycinki f tego samego uktadu wspotrzednych. Wy-
cinki takie wykonane sposobem fotograficznym
majg sie¢ linii w odstepach co 0,2 mm. Do wycin-
kow tych dotykaja dwie nieruchome wskazowki w
zakonczone cienkimi ostrzami (igly). Za pomoca
lupy mozna dokonywaé odezytéw wspotrzednych
z dokladnoscig do 0,1 mm.

Arkusze kartonu zastosowane zostaly w tym ce-
lu, aby tagodzi¢ docisk siatek wspo6lrzednych do
wskazowek, wowezas gdy, wskutek wichrowania
si¢ przekroju, konce ramy wykonuja ruchy w kie-
runku réwnolegltym do osi kesonu.

Na rysunku 21 przedstawione sa odczytane przy
pomiarze wspoélrzedne koneéw wskazowek na ob-
racajacym sie ukladzie wspélrzednych przed obciq-
zeniem x, y, i x, vy, oraz po obcigzeniu x, y," i x,'y,".

Rachunklem a.nahtycznym mozemy stad wyzna-
czy¢ wspolrzedne punktu O (x,y,):

1 (y,—
2

gy (@ — ") (Yg—

Yy [(@*+9,"*) — (x22+yza)] |

pomiaru powigkszy sie¢ o stosunkowo nieznaczny
blad kreslarski.

Obliczajac $rednie arytmetyczne odpowiednich
wspolrzednych koncow wskazowek przed i po o-
brocie, okreslimy punkty M, i M, (rys. 21).

W dalszym ciagu na papierze milimetrowym wy-
kreslamy w skali potozenia punktow M, i M, i pro-
wadzimy przez nie symetralne tukéw zatoczonych
przez konce wskazowek. W przecieciu tych syme-
tralnych znajduje si¢ szukany punkt O. Wyznacze-
nie kierunkow symetralnych wychodzacych z pun-
ktow M, i M, praktycznie sprowadza sie do odmie-
rzenia powigkszonych kilkakrotnie, np. 10-cio krot-
nie, przyrostow wspolrzednych wzdluz przeciw-
nych osi, jak wskazuje rys. 20.

Metoda ,,$srodka obrotu” na pozér wydaje sie ro-
wniez mozliwa do zastosowania przy wyznaczaniu
osi sprezystej skrzydla krzywego. W analogii do

Rys. 21.

rozwazania teoretycznego nad belka krzywa, po-
danego na wstepie, nalezaloby obrac¢ dostatecznie
krotki odeinek skrzydia, ktory moznaby uwazaé za
prosty. Na jednym z przekrojow koncowych tego
odcinka umocowa¢ opisany uklad wspolrzednych,
za§ wskazowki sztywnie polaczyé z drugim prze-
krojem koncowym. W ten sposéb, jak przy belce
prostej, wyznaczony zostalby odcinek osi sprezy-
stej. Jednakze przy matych obrotach wzglednych
dwu sasiednich przekrojow odezyty bylyby zbyt
mate, a popeinione bledy pomiarowe nie pozwolily-
by ma osiagnigcie dostatecznej dokltadnosei.

Zakreskowany na rys. 22 czworokat przedstawia
pole rozrzutu punktu O spowodowane jedynie ble-
dem odeczytu, wynoszacym do 0,1 mm. Pole to be-
dzie majmniejsze wowczas, gdy wycinki ukiadu
wspolrzednych na kartonach rozmie$cimy w ten
sposob, aby proste M,0 i M,O byly do siebie w
przyblizeniu prostopadte. Czworokat ten wéwezas
najbardziej zblizy si¢ ksztaltem do kwadratu.

Aby okreslié wymiary tego pola zauwazmy, ze
punkty M, i M, sa wyznaczone z az nazbyt wielka

Yo') [(%,*+9,"?) — (%,* + ylz)]

Ys) — (W — ¥) (@ — )

4o = 1 (:L‘, = 2) [(xy2+ 12 = (@ + y,2)] - (X — T,) [(xllz‘f'yl’z) B (‘r|2+y12)]
2 (yl—yl)(x"_m2)—(xl_xl)(y"’_'yz)

Uc1qzhwe przeliczanie pomiaréw tymi wzorami
mozna zastapié¢ jednak znacznie prostszym sposo-
bem wykreslnym, godzac si¢ z tym, ze ogélny blad
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dokladnoscig (odezyty wspolrzednych do 0,1 mm).
Natomiast rozrzut powstaje z niedokladnie ozna-
czanych kierunkéw symetralnych.
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TOM IV — Nr. 4

Zal6zmy, ze koniec wskazowki obrocit si¢ na pro-
mieniu r o kat a. Luk zatoczony koncem wskazow-
ki bedzie miat dlugosé:

l'="rq
Wobec matych wartosei a dtugoseia tuku mozemy
zastapi¢ dlugosc cieciwy A—B (rys. 23).
SN =ru

Niech A’'B’ i A”"B” beda dwoma najbardziej o-
broconymi wzgledem siebie potozeniami odcinka
AB w granicach bledéw odczytowych, zaznaczo-
nych ma rysunku jako zakreskowane kwadraty o

Rys. 22.

boku réwnym 0,1 mm (co wynika z doktadnosci od-
czytu). Kat, jaki tworza wzgledem siebie oba skraj-
ne polozenia cieciwy (najwiekszy wowczas, gdy
cieciwa tworzy z osiami ukladu kat 45°) przedsta-
wia wartosé:

/

01.y2 _ 0,28
T -
17‘1 T.0

2

Taki sam kat utworza skrajne polozenia symetral-

nych, stad bok czworoboku zakreskowanego na
rys. 22 wyrazi si¢ wzorem (w milimetrach):
0,28 .
g=7r.0=——7mm
o

Wzor ten jest stuszny przy matych katach obrotu
przekroju, dla ktérych warto$¢é a mozemy uwazac
jako dostatecznie bliska wartoéé tg a.

Rys. 23.

Obydwa sposoby pomiaru metoda ,$rodka obro-
tu” sa bardzo wrazliwe na wplyw ugieé nieprze-

widywanych w pomiarze. Rys. 24 przedstawia
wplyw takiego ugiecia.

Przypusémy, ze punkt O, jest érodkiem obrotu
przekroju. Pod wplywem momentu skrecajacego
uklad x,, y, powinien obrocié sie o kat a. Punkt O,
bytby przy tym jedynym punktem, ktory nie zmie-
ni swego potozenia. Przypusémy z kolei, ze z jakiej-
kolwiek przyczyny dodatkowo przekrdj przesungt
sie 0 Ay. Warunek zachowania miejsca bedzie spel-
nia¢ teraz punkt O, i pomiar wykaze nam pozorny
srodek obrotu oddalony od punktu O, na odlegtosé:

o

g

/ g
I/ ?Ay
I
[

]

Rys. 24.

Zalozmy warto$¢ kata a — 0,02 oraz dodatkowe
ugiecie w badanym przekroju Ay = 1 mm. Poloze-
nie szukanego srodka obrotu otrzymamy wowczas
z bledem:

il
0,02

Dla tego samego kata obrotu najwiekszy rozrzut
w kierunku osi @, spowodowany dokladno$cia od-
czytu do 0,1 mm odpowiada
przekatnej czworoboku zakre-
skowanego na rys: 22 i wy-
nosi okoto

Ax = 50 mm,

0,28.1/2
0,02

Z podanego przyktadu tatwo
osadzi¢, jak wielkie ostrozno-
Sci nalezy zachowac przy me-
todzie ,,srodka obrotu”,

W celu uniknigcia tego ro-
dzaju nieobliczalnych ugiec,
najbezpieczniej byloby zawie-
sza¢ skrzydlo do pomiarow
tak, aby jego o§ byla w po-
tozeniu pionowym. Gdy z bra-
kuodpowiedniego pomieszcze-
nia nie mozna tego uczynié,
nalezy przynajmniej umoco- P
wac¢ skrzydlo w ten sposob,
aby jego plaszczyzna najwiek-
szej sztywnosci byla pionowa,

Realizujgc pare sit P’ i P” (rys. 25), tworzaca
moment skrecajacy, nie sposob jest uniknaé pew-
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Arx=a)2= o~ 20mm,
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Rys. 25.
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nej wypadkowej:
AP = |P'|—|P"|.

Wplyw tej wypadkowej, wyrazajacy si¢ bledem
pomiaru poprzednio opisanym, bedzie minimalny
wowecezas, gdy sity P’ i P” beda rownolegle do pla-
szezyzny najwigkszej sztywnosci.

Ostatnia metoda jest o tyle mniej dokladna od
poprzednio opisanej, fotograficznej, ze na wyzna-
czanie srodka obrotu ma wplyw blad odezytu, jak
rowniez blad niedokladnosci rysunkowych, popel-
niany przy wykre$laniu punktu O. Mimo to, jak
wykazata praktyka pomiaréw, otrzymywane roz-
bieznosci byly jeszcze znacznie mniejsze od rozbie-
znosci przy pomiarach metoda ,$rodka sit poprze-
cznych”, lub ,$rodka momentow”.

Wplyw niektérych czynnikéw

na opory wlasciwe skrawania

Kierownikowi L. W. M. p. prof. dr M. T. Hubero-
wi oraz personelowi naukowemu tego zakladu, a w
szczegblnosei pp. inz. R. Kurowskiemu i inz. I. Wal-
terowi, za ich zyczliwa krytyke wykonanej pracy
sktadam serdeczne podzigkowanie.

Détermination de l'axe éiastique d'une aile

Sommaire:

Le probléme a resoudre et les méthodes disponibles. —
Technique de mesures en question; l‘appareil a miroir;
dégré d'exactitude des mesures; déformations de l'aile. —
Modes d‘application de la charge a l‘aile. — Méthode du
centre des efforts tranchants. — Méthode du centre des
moments. — Méthode du centre de la rotation; moyens
de sa réalisation; ses avantages.

Inz. W. Biernawski, SIMP
st. asystent Zakl. Obrébki Metali Politechn, Warsz.

Czynniki wplywajgce na opory wla$ciwe skrawania. — Wplyw niektérych z nich na opory wlasciwe
toczenia, — Ksztalt narzedzia;, wplyw kqtéw noZa i promienia jego zaokrqglenia. — Przekrdj warst-
wy skrawanej. — Ksztalt warstwy skrawanej. — Szybko$é skrawania, — Opory wlaciwe szlifowa-

nia; aparatura pomiarowa.

PORY wilasciwe skrawania, uzaleznione w
O pierwszym rzedzie od materialu obrabiane-

go, zmieniajg si¢ w szerokich granicach w
zaleznosci od:

1. przekroju warstwy skrawanej,

2. ksztaltu przekroju warstwy skrawanej,

. ksztaltu narzedzia,

. stanu ostrza,

gladkoséci powierzchni natarcia i przylozenia,
szybko$ci skrawania,

cieczy chlodzgceych i smarujacych,
temperatury skrawania.

© oo o

W niniejszym referacie pragne przedstawi¢ wy-
niki niektorych prac, wykonanych w Zakladzie
Obrobki Metali Politechniki Warszawskiej pod kie-
runkiem prof. St. Ptuzanskiego przeze mnie
i pp. studentow, wykonujacych prace dyplomowe:
p. por. Pankraca (badania obrabialnosci sto-
pow RR56 i Y), p. Lau (badania obrabialnosci
brazéw aluminiowych i krzemowych). p. Chmie-
lewskiego (pomiary oporéow skrawania stali
osiowej), p. por. Prasutly (pomiary oporéw wia-
sciwych szlifowania niektorych stali, zeliwa i mo-
sigdzu) oraz wyniki prac wykonanej w Central-
nym Laboratorium Panstwowych  Wytworni
Uzbrojenia przez p. Treberta (obrabialnosc sta-
li automatowych).

Z wyzej wymienionych prac zostana przedsta-
wione fragmenty, dotyczace zaleznosci miedzy o-
porami wilaSciwymi skrawania a ksztaltem narze-
dzia, przekrojem warstwy skrawanej, ksztaltem
przekroju warstwy skrawanej oraz szybkoscig
skrawania, przy czym dla poréwnania zostaly wy-
brane dwa zasadniczo réznigce sig typy obroébki,
mianowicie: toczenie i szlifowanie.
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Ksztalt narzedzia

Celem ujawnienia wplywu ksztaltu narzedzia
na wielkos¢ oporow skrawania podam pare wyni-
kow pomiarow oporéow skrawania w zaleznosci od
ksztaltu noza tokarskiego przy skrawaniu stali,
brazéw aluminiowych i krzemowych oraz lekkich
stopow, przy czym zmiennymi beda: kat natarcia,
kat odchylenia krawedzi tnacej i promien zaokra-
glenia noza.

Przez opor wlasciwy skrawania rozumiemy sto-
sunek sity obwodowej do przekroju warstwy skra-
wanej, przy czym przy obliczaniu przekroju war-
stwy skrawanej nalezy braé¢ rzeczywisty przekroj,
ktory jest mniejszy od obliczonego z iloczynu po-
suwu przez gleboko$§é skrawania (rys. 1).

f=p.s A
h=Psf

Rys. 1

Stosunek ;‘ bedzie tym wiekszy, im kat 1, be-

2
dzie mniejszy, im gleboko§é skrawania s bedzie
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mniejsza, im posuw p bedzie wigkszy oraz im pro-
mien r bedzie mniejszy.

Przy duzych glebokosciach skrawania i przy
malych posuwach wielkos¢ pola f, w stosunku do
f, jest tak mata, Ze mozna jej nie uwzglednia¢ w
rachunku. Np. przy gleboksci s — 5 mm, posuwie
p = 0,2 mm/obr. i kacie \, — 45°, pole f, stanowi
1% pola f = s.p, przy posuwie p — 0,1 mm/obr —
stanowi 0,5%, a przy posuwie p — 0,05 mm/obr —
0,25%.

Na rys. 2 przedstawiona jest zalezno$é miedzy
oporem wiasciwym toczenia i katem ostrza a, przy
stalej glebokosci skrawania, statym posuwie i przy
stalej szybkoSci toczenia. Materialem skrawanym

il PR ey
S 7 R B e
kgjnm? SR T
A—”‘F wg Kro | - i f
m - it -50 - ’i‘
o St B
- W{“
ulzutom H i P i
o F=05mm?
v =40 mjmin

50 55 60 65 70 75 4o

Rys. 2. Zalezno§¢ oporéw wlasciwych toczenia
od kata ostrza noza.

jest stal automatowa nieuspokojona Huty Banko-
wej, oznaczona litera H, o skladzie chemicznym
0,12% C, 0,174% S, 0,108% P, 0,689 Mn i wlasno-
Sciach wytrzymalosciowych R,—47 kg/mm?, A, —
= 209%, Hp = 185, nastepnie stal Huty Bohlera,
oznaczona literg B, o skladzie 0,07% C, 0,182% S,
0,0469% P, 0,4627% Mn i wlasno$ciach wytrzymato-
Sciowych R, — 45 kgmm*, A, — 219% i twardoéci
Hp— 158, oraz mosiadz automatowy Ms 40/60,
R, = 415 kg/mm? A,, = 29—34%, Hp = 105—120.

Narzedzie: noz ze stali Star XXX, kat ostrza a
zmienny, kat przylozenia ¢ — 7° kat odchylenia
krawedzi tnacej 1\, = 25°, przekr6j trzonka 16325
mm, promien zaokraglenia r — 3 mm.

Szybko§é skrawania v — 40 m/min, posuw p =
== 0,16 mm/obr, glebokosé skrawania s — 3,125 mm,
przekr6oj warstwy skrawanej f — 0,5 mm? Skra-
wanie bez chtodzenia.

Pomiar sil skrawania stali automatowych i mo-
sigdzu zostal dokonany za pomocg sitomierza elek-
tromagnetycznego typu WB2 ¥#), rys. 3.

-") Silomierz elektromagnetyczny typu WB2 opisany w
,Przeglqdzie Mechanicznym” r. 1936, zesz. 18, s. 663.

Jak wynika z wykresow, przedstawionych na
rys. 2, opory wilasciwe skrawania zarowno stali au-
tomatowych jak i mosigdzu zwigkszaja si¢ wraz ze
wzrostem kata ostrza. Dla porownania zostaty
na tym samym rysunku podane dwa wykresy
zmiany oporow skrawania w zalezno$ci od kata
ostrza stali maszynowej o R, — 50 i 60 kg/mm?*
wedlug Kronenberga.

Rys. 3. Silomierz elektromagnetyczny typu WB 2.

Rys. 4 przedstawia zalezno§¢ miedzy katem
skrawania p = a-}-y i oporem wlasciwym tocze-
nia stopéw lekkich RR56 i Y, uzywanych w kon-
strukcjach silnikéw lotniczych. Skiad chemiczny
stopu RR56 jest nastepujacy: 1,90% Cu, 1,24% Ni,
0,86% Mg, 1,20% Fe, 0,62% Si, 0,07% Ti, reszta —
Al. Stop RR56 do prob skrawnia zostat przekuty
i obrobiony termicznie, mianowicie: zagrzany do
temperatury 510 — 535 C, w tej temperaturze trzy-
many okoto trzech godzin, studzony w wodzie o
temperaturze 60 C, zagrzany do temperatury 155 —
175 C i trzymany w miej 20 godzin, nastgpnie
studzony w wodzie zimnej. Wlasnosci mechanicz-
ne tego stopu: R, =45 kgmm* A, =129%,

.

1601 T

50—

10—

130

Kat skrawania S

Rys. 4. Zalezno$¢ miedzy kgtem skrawania i oporem
wlasciwym toczenia stopow lekkich.

Sktad chemiczny stopu Y: 4,10% Cu, 2,30% Ni,
1,529, Mg, 0,41% Fe, 0,03% Si, reszta Al. Do préb
skrawania stop zostal przekuty i obrobiony ter-
micznie: zagrzany do 510 — 520 C, studzony we
wrzacej wodzie 2 godziny. Wlasnosci wytrzymato-
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éciowe stopu Y: R, — 42,1 kg/mm? A, — 226%,
Hp = 120.

Narzedzie, uzyte do skrawania stopu RR56 i Y:
n6z ze stali MR XX, posiadajacy kat skrawania

130

; N

10 35

L W e w9 i

Rys. 5. Zalezno§¢ miedzy katem odchylenia krawedzi
tngcej i oporem wlaéciwym toczenia stopow lekkich.

zmienny, kat odchylenia krawedzi tnacej 1, = 25,
wierzch wklesty R = 25 mm, promien zaokraglenia
r — 1 mm, przekrdj trzonka 16 X 18 mm.

Szybkosé skrawania stopow RR56 i Y v = 240
m/min, posuw p = 0,101 mm/obr, glebokos¢ skra-
wania s = 3,0 mm, przekrdj warstwy skrawanej
f = 0,303 mm?, Pomiary oporow skrawania stopow
RR56 i Y wykonano za pomocg sitomierza elektro-
magnetycznego WB2.

n _—
1wy
K I RR55 H <124 /

140

130}

y Hp~12

N

10

’wl—

{ Promief zaokragknia 7

Rys. 6. Wplyw promienia zaokraglenia noza
na opory skrawania.

Z wykresu (rys. 4) wynika, ze najmniejszy opor
skrawania stopu RR56 wystepuje przy kacie skra-
wania f§ = 65° i kgcie przylozenia y — 7° za$ stopu
Y, przy kacie skrawania [} = 63° i kgcie przyloze-
nia y = 8",

Zalezno$¢ miedzy katem odchylenia krawedzi
tngcej y, i oporem wlasciwym toczenia stopow
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RR56 i Y przedstawiona jest na rys. 5. Kat
skrawania przy stopie RR56 wynosit f§ — 56° kat
przylozenia y = 7, przy stopie Y —f = 63°, y = 8°,
pozostale warunki skrawania jak poprzednio. Jak

VT

b
160
Pp=0,088mm)ppe
150 \
S=3mm

130 \

2

ar ar = 0s 04 mm? G5

Rys. 7. Wplyw przekroju warstwy skrawanej
na opor wladciwy skrawania stopu RR 56.

I/

z wykresu wynika, najmniejszy opér wlasci-
wy skrawania obu stopéw wystepuje przy kacie
), = 30°.

X
7;5 \ 1

N

a1\

kgJmm?2

- SR
1] el
N

105 o

W0z 03 04fmm? G5

Rys. 8. Wplyw przekroju warstwy skrawanej
na opor wlasciwy skrawania stopu Y.

Obserwujac tworzenie si¢ naro§li na nozu przy
skrawaniu obu wymienionych stopow stwierdzo-
no, ze naro$l ta znikala przy kacie skrawania f3,
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przy ktorym opory wilasciwe skrawania byly naj-
mniejsze, co $wiadezy o wlasciwie dobranym ka-
cie sptywu wiora.

Wplyw promienia zaokraglenia na opory wiasei-
we skrawania stopow RR56 i Y przy tych samych

T —

{
|
|
+
|
{

Brqzal

V=75 mjmin
S= 6 mm

\

\

S ————

100

a5 10 15 20 fFmm? 25
Rys. 9. Wplyw przekroju warstwy skrawanej
na opoér wlasSciwy skrawania brgzalu.
warunkach skrawania co poprzednio i przy kacie
|, = 30°, przedstawia rys. 6. Daje si¢ tu zauwa-
zy¢ niewielki wplyw promienia zaokraglenia na
opory wilasciwe skrawania.

Przy stalach automatowych, jak wynika z rys. 2,
wplyw promienia zaokraglenia jest o wiele wiek-
szy, natomiast przy mosigdzu (ten sam rys. 2) bar-
dzo maty.

Przekréj warstwy skrawanej

Rys. 7 przedstawia zalezno$é¢ miedzy przekrojem
warstwy skrawanej i oporem wlasciwym skrawa-
nia stopu RR56 przy posuwie stalym p — 0,088
mm/obr, a zmiennej glebokosci oraz przy stalej
glebokosei s = 3 mm i zmiennym posuwie.

Do préb zostat uzyty néz, przy ktérym wystepo-
waty najmniejsze opory skrawania. Pozostale wa-
runki skrawania bez zmiany.
Na rys. 8 przedstawione sa
analogiczne zalezno$ci dla
stopu Y. W obu wypadkach
wplyw zmiany posuwu jest
wiekszy niz wplyw zmiany
glebokosei.

Rys. 9 i 10 przedstawiaja
zalezno$é oporow wiasciwych
toczenia brazalu i brazu krze-
mowego od przekroju warst-
wy skrawanej. Sktad che-
miczny brazalu byl nastepu-
jacy: 87,21% Cu, 9,05% Al,
1,59% Ni, 2,00% Fe i 0,09% P.
Wiasnosei wytrzymalosciowe
w stanie lanym: R, =55
kgimm?, A,, =30%, Hp=
= 110.

Sktad chemiczny brazu
krzemowego:  96,72% Cu,
2,38% Ni, 0,78% Si. Wlasnosci
wytrzymaloéciowe w stanie
kutym: R, —55 kg/mm?*, A ;=
= 10%, Hp — 160.

Do pomiaréw zostaly uzyte

Rys. 11.
oporow skrawania wg Opitz‘a i Wallichs‘a.

u.-pua..

3 noze ze stali MR XX o katach ostrza a, — 60°,

a, = 65° a, = 70° i kacie przylozenia y — 79 o pro-

mieniu zaokraglenia 7 — 1 mm i przekroju trzonka

15 % 15 mm. Szybko$¢ skrawania wymosita V .
75 mmin, a glebokos¢ skrawania s — 6 mm.

Ks
20 g Braz krzem
oWy
kgjmm? V=75 mjmin
=6 mm
Ao

150—— e ey ey gt

\k“

X =609 g 70
W—733 10 15 20 Fmm? 25

Rys. 10. Wplyw przekroju warstwy skrawanej

na opoér wilasciwy skrawania brazu.

Do préb zostal uzyty sitomierz elektrolityczny
pomystu prof. Opitz’'a i Wallichs’a, budowany przez
f-me Schiess-Defries w Diisseldorfie #), ktory uwi-
doczniono na rys. 11.

Jak wynika z wykresow na rys. 9 i 10, opory
wlasciwe skrawania maleja ze wzrostem przekro-
ju wiora przy stalym posuwie, przy czym przy
brazalu opory wlasciwe skrawania maleja wraz ze
zmniejszajacym si¢ katem ostrza, natomiast przy
brazie krzemowym i kacie ostrza a, — 70° opo-
ry wlasciwe skrawania sa wieksze niz przy kacie
a, = 60° lecz mniejsze niz przy kacie a, — 65°.

Rys. 12 przedstawia zalezno$ci miedzy przekro-
jem warstwy skrawanej i oporem wiasciwym to-
czenia stali automatowych krajowych i zagranicz-
nych jak rowniez mosiadzu Ms 40/60. Warunki
skrawania byly nastepujace: gleboko§é skrawania
stala s — 3,125 mm, szybko$¢ skrawania stata v -

*¥) Silomierz elektrolityczny opisany w Przeglqdzie Me-
chanicznym r, 1936, zesz, 18, s. 663.

Tokarka wyposazona w urzgdzenie do pomiaru
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= 40 m/min. N6z ze stali Star XXX, kat ostrza a —
— 55°, kat przylozenia y — 7°, kat odchylenia kra-
wedzi tnacej 1, = 25°, promien zaokraglenia » -
— 0,5 mm. Pomiarow dokonano silomierzem elek-
tromagnetycznym WB2.

0 et i
Xe Ks=flf) l
kgjmm? % 5 conste 3 125mm
o] e o ey g8 =70 —
W\ Moy R -4smm
N "\..J,?\ ~ g - mjmin
210 EINNN By ]
N2 —t
\‘1: Sl () stale
AN O3 " tautomat.
180 -
150 h
,m i _—
i 196 B i Mosiqaz o
0.25 05 10 F mm?

Rys. 12. Wplyw przekroju warstwy skrawanej na op6r
wlasciwy toczenia stali automatowych i mosigdzu.

Rys. 13 i 14 przedstawiaja zalezno$ci miedzy
przekrojem warstwy skrawanej i oporem wiasci-
wym toczenia stali osiowej. Sklad chemiczny stali:
0,50% C, 0,65% Mn, 0,35% Si, 0,069 P, 0,049, S.

Wiasno$ei wytrzymatosciowe: R — 64 kg mm?,
H —180. Narzedzie: noz ze stali MR XX, kat ostrza
pe
A, Ks=A1)
kgimm? \\.3\\ = 30mjmin
REEsE SR T
\\\:‘\\"\\p\"?
k\\\ ..L.E‘ \\d
gl X \ \b&! - .ﬁ:_\‘\—‘
\&Q \:.\
'\\-.
Ay 7 24 36 Fmm? 48

Rys. 13. Wplyw przekroju warstwy skrawanej
na opor wlasciwy toczenia stali osiowej.

a — 72", kat przylozenia y == 7°, kat odchylenia
krawedzi tnacej 1, — 25°, promien zaokraglenia
r = 1 mm, przekrdj trzonka 15 % 15 mm. Pomia-
row dokonano sitomierzem elektrolitycznym Wal-
lichs'a i Opitz’a. |

Krzywe przedstawiajace zaleznos$ci oporu wia-
Sciwego skrawania od przekroju warstwy skrawa-

A i
kg 2\“ ’-”,',/m
20 T~ =03

\\-\__: p"a‘,pL

s o PR O
Bare 0 gy
2’0 e - O ] __-_q-—p"aﬁ
\\
10| —~—~
\
T P12

- 2 % 18 249 30 36 f mm?

Rys. 14. ,Wplyw przekroju warstwy skrawanej
na opor wilasciwy toczenia stali osiowej.
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nej przy statych glebokosciach skrawania spadaja
bardziej stromo w kierunku wzrostu przekroju
warstwy skrawanej, rys. 13, niz krzywe stalych
posuwow, rys. 14.

Ksztalt warstwy skrawanej

Na rys. 15 przedstawiona jest zalezno$¢ miedzy
stosunkiem glebokosci skrawania do posuwu a opo-
rem wilasciwym skrawania przy statych przekro-
jach warstwy skrawanej. Zalezno$¢ ta jest prawie
prostoliniowa. Prowadzac linie rownolegle do osi
odcietych, otrzymujemy jednakowe opory wiasci-
we skrawania przy roznych przekrojach warstwy
skrawanej, oraz przy roznych stosunkach s/p.

2501 T
K | ¢ A:"f(ﬂ A /‘/ % ’/
kgjmm = 20m|min e ’," /
2401 /,1 /,' | o /
A o\p‘,ﬂ, /
2% o N v e 574l
- 4 7 g
r—- A i L2 ] -
A /9’ )/
220 ot /—/ 4
-1 / ¢2¢
/’o’ -° (
A
" AT Ve
2, 5 0 7 F
Rys. 15. Zalezno$é oporu wilasciwego skrawania

od stosunku glebokoéci skrawania do posuwu.

Biorac stosunek potowy obwodu warstwy skra-
wanej do jej przekroju (potowa obwodu warstwy
skrawanej réwna sie sumie posuwu i glebokosci
skrawania podzielonej przez cosinus kata 1, czyli

s
b cos
punktow statego oporu wilasciwego skrawania, np.
przy Ks — 230 kg/mm?* stosunek wynosi $rednio
3,13, przy Ks — 235 kg/mm? $rednio 3,45.

) otrzymujemy prawie stala warto§é

0

K=y =Qimm?
kl(s'r/”"D £ 54 7
20

stal automat. 4,

g~

2 7 % 720 70 7 mjh A

Rys. 16. Wplyw szybko$ci skrawania na opér wladciwy
stali automatowych.

Na zasadzie powyzszego mozna przyjac, ze o ile
stosunek obwodu warstwy skrawanej do jej prze-
kroju jest staly, to opor wlasciwy skrawania jest
rowniez staty. Opor wlasciwy skrawania jest za-
tem uzalezniony- nie od przekroju warstwy skra-
wanej, lecz od stosunku przekroju do obwodu war-
stwy skrawanej.

Na zasadzie powyzszego mozna wytlumaczy¢
dlaczego zmiana posuwu ma wiekszy wplyw na
opor wlasciwy skrawania niz zmiana glebokosei:
przy duzych glebokosciach skrawania i matych po-
suwach, przy zmianie glebokosci, przekrdj wiora
wzrasta prawie proporcjonalnie do obwodu warst-



JPRIEG
MECHANICINY

TOM IV — Nr. 4

wy skrawanej, co oczywiscie nie ma miejsca przy
zmianie posuwu.

Ten bardzo ciekawy wynik, otrzymany przy
skrawaniu stali osiowej, malezy sprawdzi¢ przy
skrawaniu innych materiatow.

Wplyw szybkoéci skrawania

Rys. 16 przedstawia zalezno$¢ miedzy szybkoscig
skrawania i oporem wilasciwym skrawania stali
automatowych Huty Bankowej, o skladzie chemi-
cznym wyzej podanym, roznigcych sie nieznacznie
twardoscia (kilkanascie stopni Brinella). Przekroj
warstwy skrawanej byt staty i wynosit f — 1 mm?,
no6z z Baildonitu o kacie ostrza a — 55", kacie przy-
tozenia y — 7°, kacie odchylenia krawedzi tnacej
), = 25" i promieniu zaokraglenia r = 0,5 mm.

Wt e e
- P_PVE
O v

P- ki
p.s.u g
fe .60 ”-71,7'/“*
p~mjmin
Hatal AR
u-mm
Ks~kgjmm?

4 |
2 1918 e
Rys. 17.

W miare zwigkszania szybko$ci skrawania od 0
do 15 m/min opor, wlasciwy toczenia stali migkszej
maleje od 260 kg/mm?* do 240 kg/mm?*, nastepnie nie
zmienia sie do szybkosci ok. 40 m/min, po czym
znowu wzrasta do 260 kg/mm?* i przy szybkosci ok.
115 m/min znowu maleje.

4000,

k/};m/[n? \

u=23my/sek
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Rys. 18. Zalezno$¢ oporu wlasciwego szlifowania
od posuwu podiuznego stolu.
Na ogél mozna przyjac, ze wplyw szybkosci na
opory wiasciwe skrawania jest miewielki, a falo-
wanie oporow skrawania jest wywolane prawdo-

podobnie zmianami zdolno$ci do utwardzania si¢ |

materialow w zwigzku ze zmianami temperatur
skrawania. ;

Opory wlasciwe szlifowania
Oporem wlasciwym szlifowania nazywa si¢ sto-
sunek sily stycznej do Sredniego przekroju warst-

wy skrawanej. Sredni przekroj warstwy szlifowa-
nej obliczy¢ mozna w sposoéb nastepujacy.

Niech pole f, (rys. 17) przedstawia przekr6j war-
stwy szlifowanej przy obrocie tarczy szlifierskiej

ot
Mo o ONL = vy =23mjsek
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Rys. 19. Zalezno$¢ oporu wlasciwego szlifowania
od glebokoéci szlifowania.
o kat a, a odcinek ac = ba’ = p, — przesuniecie

stotu szlifierki w tym czasie. Pole f w mm? prze-
kroju warstwy szlifowanej w ciggu minuty réwna
sig:
2.%.1.f, ’
7

gdzie p —posuw stotu szlifierki w m/min,

s — glebokosé szlifowania w mm,

n —ilo¢ obrotow tarczy szlifierskiej na

f=1000.p.s = (1)

minute.
J;fal I Kg=flu) “ur =23 mjsek
2 | S =Q05mm.
kg/min | P =2,3 mjmin
s e~ —
@
35001——
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o 5 10 Umm 14

Rys. 20. Zalezno§¢ oporu wlasciwego szlifowania
od posuwu poprzecznego stolu.
4000 p=2,3m|min
s rz Ksftv) ls=0.05mm
kgjmm u=10mm
—,
3000
/
/
ﬂ//
=
2000j5— .Jir 2T msek &

Rys. 21. Zalezno§é oporu wlasciwego szlifowania

od szybkosci szlifowania.
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Wyznaczajac z rownania (1) f, i mnozac przez
szeroko$¢ warstwy szlifowanej u, otrzymamy obje-
tos¢ warstwy zeszlifowanej V, przy obrocie tarczy
o kat a, a mianowicie:

1000.p.s.a.u
Vo=1Fo.u= o.mn : (2)

Dzielac objetos¢ warstwy zeszlifowanej V, przez
diugosé tuku, odpowiadajacego katowi «, otrzyma-
my $redni przekroj warstwy skrawanej F:

WV, %-1000.p.5.02.u p.S.u
| F ~— 0 —— ] — -] ES S
= Ra 2.miRin. o 60.v (3)
gdzie v — szybko$¢ obwodowa tarczy szlifierskie]
w m/sek.

Rys. 22.

Przyrzad do pomiaréw sily stycznej
przy szlifowaniu plaszczyzn.

Opor wlasciwy szlifowania rownaé si¢ bedzie:

el ! iy 60Pv,
R T )
gdzie P — sila styczna szlifowania w kg/mm?.

Na rysunkach nastepnych przedstawione sg za-
leznosci miedzy oporami wilasciwymi szlifowania
i nastepujacymi zmiennymi: posuwem podiuznym
stolu — rys. 18, glebokoscia szlifowania — rys. 19,

DZIAL

Gléwne silniki napedowe
statku .Pitsudski” W. Milewski

A TO, azeby statkowi ,Pilsudski”, w nor-

malnych jego podrozach przez Atlantyk,

nada¢ ekonomiczng szybko§é 19 weztow,

co odpowiada 35 km/godz., obydwa gltoéwne
silniki musza pracowaé¢ laczng mocg 11400 KMe
przy 120 obr/min. i $rednim ci$nieniu indikowa-
nym w cylindrach p; = 5,6 kgfem?®.

Silniki sa dwusuwowe, jednostronnego dziala-
nia, krzyzulcowe, typu Sulzera model 9SD72 z
bezposrednim wtryskiem ropy. Kazdy silnik po-
siada dziewie¢ cylindrow o $rednicy 720 mm i sko-
ku ttoka 1250 mm.

Razem z motorem, mna wspélnym wale korbo-
wym, pracuje pompa powietrza przeplukujgcego,
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posuwem poprzecznym stolu — rys. 20, szybkoscia
szlifowania — rys. 21, przy uzyciu tarcz J40 i Q40,
réznigeych sie tylko twardosécia. Materiatem szlifo-
wanym na sucho byta stal C65 o twardosci Hp="75.

Z wykresu wynika, podobnie jak przy toczeniu,
iz wigkszy wplyw na opory wiasciwe szlifowania
ma zmiana posuwu podiuznego stolu niz zmiana
glebokosci szlifowania i posuwu poprzecznego sto-
hu, We wszystkich czterech wypadkach opory wia-
sciwe szlifowania tarczy twardszej Q40 sa wigksze
niz tarczy J40.

Przyrzad do pomiaréw silty stycznej przy szlifo-
waniu plaszezyzn, przedstawionych na rys. 22, zo-
stal skonstruowany w Zakladzie Obrobki Metali
Politechniki Warszawskiej. Dzialanie tego przyrzg-
du jest nastepujace. Do saneczek S, osadzonych w
prowadnicach P, przymocowuje si¢ przedmiot szli-
fowany A. Prowadnice przytwierdza sie do stolu
szlifierki. Sila styczna, wystepujaca miedzy tarcza
szlifierska i materiatem szlifowanym, dziala za po-
$rednictwem saneczek na sprezyne w ksztalcie li-
tery U, przytwierdzona do korpusu sitomierza.
Sprezyna, odksztalcajac si¢, powoduje wychylenie
czujnika, ktore jest miara sity dziatajacej.

Do sprezyny zostala przytwierdzona dodatkowa
masa M, ktora nie zmniejszajac czultosci sprezyny,
znacznie zwiekszyla okres jej drgan wlasnych,
umozliwiajagc dostatecznie dokladny odczyt wska-
zan czujnika.

Influence de certains facteurs sur la résistance
spécifique & la coupe des divers métaux

Sommaire:

Facteurs exercant l'influence sur la résistance spéci-
fique a la coupe des métaux. — Influence de certains
d‘eux sur la résistance au tournage. — Forme de l‘outil;
influence des angles du tranchant et du rayon de son
arrondissement. — Section de la couche découpée; sa
forme. — Vitesse de coupe. — Résistance spécifique & la
rectification. — Appareils de mesure.

SPRAWOZDAWCZY

wykonana jako tandem dwustronnego dziatania,
o $rednicy cylindra 1750 mm i skoku ttoka 750 mm,
dajac w rurze zbiorczej powietrza przeptukujace-
go ciénienie 0,2—0,21 kg/cm?® przy normalnej pra-
cy silnika.

Na rys. 1 podany jest przekrdj silnika wzdiuz
osi cylindra. Ogélnego opisu silnika podawac nie
warto, poniewaz typ ten znany jest powszechnie
w ogblnych zarysach jako jeden z najstarszych ty-
péw motoréow dwusuwowych.

Wybdr silnikow Sulzera—a nie innych—na nasze

- nowe okrety byl bardzo trafny, poniewaz sa one

proste, zarowno w budowie jak i w obstudze, co
jest bardzo wazne, jezeli si¢ wezmie pod uwage,
ze MS. ,Pilsudski” jest pierwszym motorowcem
w naszej marynarce handlowej i nasze zalogi nie
mialy mozno$ci nabycia przed tym tego do$wiad-
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czenia, jakie ma personel maszynowy w obeych
marynarkach.

Duzymi zaletami silnikow Sulzera sa:

1) Dokladne przeptukanie i napekienie cylind-
ra powietrzem przy pomocy dwoch rzedow
szezelin przeplukujgcych specjalnego ksztal-
tu, patentu Sulzera, przy czym goérne szczeli-
ny, jak to widaé na rys. 1, zaopatrzone sa w
samoczynne zawory talerzowe.

2) Prosty ksztalt glowicy cylindra, co robi ja
odporna przeciw peknigciom.

3) Wygodne urzadzenie rozruchowe, pewnosc¢
jego dzialania i jego zabezpieczenia, jak row-
niez prosty i wygodny rozrzad.

Rys. 1.

Przekr6j poprzeczny silnika.

Rozruch jest rzecza bardzo wazng przy silni-
kach okretowych, poniewaz przy wychodzeniu z
portu, jak réwniez w naglych wypadkach na mo-
rzu, potrzebna jest duza latwo$¢ zmiany kierunku
biegu silnika i niezawodnoé¢ dzialania tego urza-
dzenia.

Silniki uruchamiane sg sprezonym powietrzem.
Rozrzad automatyeznych zaworéw rozruchowych
dokonywany jest réwniez pneumatycznie. Kazdy
zawoOr rozruchowy sterowany jest dwoma krzyw-
kami, krzywka biegu naprzéd i biegu wstecz.
Krzywki te poruszaja pierwotne zaworki pneuma-

tyczne, doprowadzajgce powietrze do glownych za-
worow rozruchowych. Przestawianie krzywek bie-
gu naprzod i biegu wstecz wykonywane jest ser-
womotorem oliwnym, pracujacym pod ci$nieniem
oliwy smarujacej krzyzulce. Dzwignia telegrafu
maszynowego, ktorym powtarza si¢ komendy po-
dane z mostku kapitanskiego, jest jednocze$nie
dzwignig poruszajaca suwak serwomotoru do zmia-
ny kierunku biegu silnika. Po powtérzeniu komen-
dy z mostku, wystarczy da¢ powietrze i silnik ru-
szy w zadanym kierunku.

Poniewaz silniki sa nawrotne, wat $ruby okre-
towej Yaczy sie bezposrednio z watem korbowym.

Rozrzad jest symetryczny. Kazdy cylinder
ma wlasng pompke paliwowg, poruszang
jednym kulakiem, tym samym przy biegu naprzod
co i przy biegu wstecz. Poczatek wirysku regulo-
wany jest momentem zamknigcia sie¢ zaworu ssg-
‘cego pompki paliwowej, ktory poruszany jest
krzywka osadzona mimosrodowo na osi polaczonej
z regulatorem. Krzywka ma ksztalt, powodujacy
bardzo szybkie zamknigcie zaworku ssacego, co
jest wazne dla dobrego rozpylenia paliwa przy
wtrysku.

Zabezpieczenia polegaja na tym, ze nie
mozna pusci¢ silnika w ruch jezeli nie ma dosta-
tecznego cisnienia oliwy w lozyskach; silnik be-
dacy w ruchu stanie, jezeli ci$nienie oliwy spad-
nie ponizej normy. Nie mozna réwniez pusci¢ sil-
nika jezeli urzgdzenie do obracania (obracarka) nie
jest wylaczona. Jezeli przy ruchu silnika w jed-
nym kierunku postawimy dzwigni¢ do zmiany bie-
gu (w danym wypadku dzwigni¢ telegrafu ma-
szynowego) w kierunku przeciwnym, doptyw pali-
wa automatycznie si¢ wylacza i jest tak dlugo wy-
taczony, poki silnik mie stanie i nie zacznie si¢ ob-
raca¢ we wilasciwym kierunku.

Przy tym typie silnikéw otrzymano wyjatkowo
dobre wyniki rozchodu paliwa. Najlepsze
wyniki, jakie podaje fabryka Sulzera w oficjal-
nych publikacjach, otrzymane byly podeczas préb
przeprowadzanych na silnikach budowanych w
ich fabryce w Winterthur w Szwajcarii; rozchod
wynosit 153,6 g/KM h, przy czym liczone s w tym
straty ma prace pomp obiegow wody chlodzacej
i pomp oliwnych. Pompy te napedzane sa osobny-
mi silnikami elektrycznymi. Wyniki te nalezy u-
wazaé za bardzo dobre. Warto$¢ opatowa oleju ga-
zowego uzytego do prob wynosita 10 000 Kalkg.
Wspbélezynnik sprawnosci mechanicznej wynosit
86%. .
Podezas préb przeprowadzanych na naszych sil-
nikach, budowanych przez Fabryke Maszyn S. An-
drea w Triescie wg rysunkéow Sulzera, otrzymane
wyniki byly mniej wigcej te same.

Na tak matle zuzycie materialéw pednych skta-
daja sie, wg wyjasnien Sulzera, nastepujace przy-
czyny: niewielkie straty cieplne na chlodzenie cy-
lindréw i tlokéw, wynoszace w przyblizeniu tylko
20%, gdy przy innych motorach Diesela wynosza
one ok. 27%; niewielka strata mocy, okoto 5%,
na poruszanie pompy powietrza przedmuchowego;
bardzo dokladne spalanie paliwa w cylindrze,
dzigki specjalnemu ksztaltowi przestrzeni spalania
i bardzo dokladnemu rozpyleniu paliwa. Pompka
paliwowa jest nowego systemu. Poza tym zwroco-
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Rys. 2.

no bacznag uwage na koncowa szybkos$c¢ ropy prze-
plywajacej przez rurociag laczacy pompke pali-
wowg z zaworem paliwowym. Przy tych silnikach,
w odroznieniu od innych silnikéw Diesela, pomp-
ka paliwowa, chociaz umieszczona stosunkowo bli-
sko zaworu paliwowego, potaczona jest z nim jed-
nak specjalnie dtugg, 12-metrowa rura. Daje to ten
wynik, ze w falach ci$nienia rozchodzacych sie
wzdluz rury akumuluje si¢ chwilowo znaczna
energia wirysku.

Przy dlugim przewodzie ttocznym paliwa, wy-
przedzenie katowe wtrysku musi by¢ wigksze niz
przy rurociggu krotkim. Stwierdzono, ze przy ru-
rociggu 10 m dlugosci wyprzedzenie katowe przy
normalnych obrotach motoru moze by¢ o 5,5 wiek-
sze, niz przy rurociggu krotkim. Przy naszych mo-
torach wyprzedzenie katowe przy normalnych
obrotach wynosi 11,3". Skok roboczy ttoczka pomp-
ki paliwowej wynosi 10 mm; $rednica ttoczka —
44 mm.

Przewod tloczny paliwowy jest stalowy o sred-
nicy wewnetrznej 8 mm, zewnetrznej 20 mm. Roz-
pylacz zaworu paliwowego ma 10 otworéw o $re-
dnicy 0,725 mm. Sprezyna zaworu paliwowego u-
gulowana jest na 240 atn, jednak najwyzsze ci$-
nienie paliwa, mierzone w czasie wytrysku przed
zaworem paliwowym, wynosi 380 atn. Pompka pa-
liwowa, zawor paliwowy i rurocigg probowane sa
przy odbiorze na cisnienie 800 atn.

W tabeli I podane jest zestawienie wyni-
kow prob silnikow w fabryce, podczas prob-
nych podrézy przy odbiorze okretu i po uplywie
rocznego okresu gwarancji, po 6-ciu tysigcach
godzin pracy kazdego silnika.

Obciazenie silnikow elektryeznych poruszaja-
cych pompy chtodzgce i oliwne obu sil-
niko6w napedowych wynosi 100 KW. Liczone w
tym sa: pompa chlodzaca cylindry, pompa chto-
dzgca ttoki, pompa obiegowa wody morskiej i pom-
py oliwne. Cylindry, glowice i tloki chlodzone sa
woda stodka, ktéra w swym zamknietym obiegu
przechodzi przez chlodnice, gdzie oddaje cieplo
wodzie morskiej. W zespole pomp oliwnych sa
dwie pompy: jedna dajgca oliwe pod ci$nieniem
18 atn na krzyzulce i druga, smarujgca tozyska
ramowe, lozyska korbowe, wszystkie pozostate
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Rys. 3. Rowki pierScieni
tlokowych napawane sta-
la odporng na Scieranie.

Jeden z gléwnych silnikéw statku ,Pilsudski‘.

czesei ruchome i chlodzaca oliwa prowadnice krzy-
zulcow, pod ci$nieniem 1,8 atn.

Fabryka S. Andrea budujac motory wykonywa-
ta u siebie tylko czesci zeliwne i bronzowe, czesci
za$ stalowe zamawiala w zakladach metalurgicz-
nych, wyspecjalizowanych w danej produkeji.
Pompki paliwowe i zawory paliwowe sg oryginalne
Sulzera.

Kazdy silnik napedowy wazy 437 t, dlugos¢ jego
wynosi 16,5 m, wysoko$¢ 8 m. Srednica watu kor-
bowego 490 mm. Waga walu korbowego jednego
silnika wynosi 61 ton.

TABELA 1.
Zestawienie wynikéw préby silnikéw.

T =5

Srednie dane E ? ég' | %g ]

o - < =

pracy obu silnikow % E m‘é :ﬁ,g ?375

Sulzer typ 9SD72 .:g_s S (80§ '§ £

S a8 [LEE A2

| 12 | 14

Data prob 9.1i26,11,35 | VIII | VIII

1935 | 1936
Obroty. s:i & ekt il eel v Lty 130,3 123,3| 121,8/ 118,6
Moc efektywna N, . . . . . . . 6 270| 5 320' 5340 —
Moc indykowana N; . . . . « . . 7 670| 6 540, 6 550| 6 670
Srednie ci$n. ind. p; kg/em® . . . 5,78| 52 | 5,3 | 5,53
Wspélez. sprawn. mech, 4, . - . |8L7 814 |815 | —
Rozchéd paliwa na KMh g 128 | 128 | 128 | 125
» " 9,0 RIVIGNCE o000 158 | 158 , 158 e
'"E‘}H{vietrze przeplukujace 0,18 0,16/0,175| 0,19
Y | Spaliny przed kotlem 0,04/ 0,03| 0,027 0,03
3-9 " , za kotlem. . . . w— — 10,010/ 0,01
i Woda chlodz. tloki . « . . - 181 1,8 | 2,15 1,9
'E [ st W cylindry . « -« - 0,95/ 0,85 1,7 | 1,9
‘2 | Smarow. tozysk . . . . .« . . 1,75 1,7 | 1,45/ 1,9
8 ” krzyzuleow . . .+ .« . 17,5 18 19 18
3) Doplyw chlodz. tlokéw . . . . 17 15 30 34
Odplyw ,, o o4 bk 33| 20| 44| 45

Bl poptyw , cylindéw . . | 17| 17| 30| s8
E‘ Odplyw z glowic. . . « « - « 425 | 44| 44| 55
© Oliwa w karterze . . . . . . 27 25 41 40
é » | przy wylocie . . . . . . 268 | 230 | 218 | 225
& G | przed kotlem . . . . . . — | — | 250|275
| zakottlem . . . o ¢« _ — | 200 | 219
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Zawory rozruchowe, ktére pracuja pod cisnie-
niem 30 atn, probowane byly na ciénienie hydrau-
liczne dwa razy wigksze. Gorne czeéei tulei cylin-
dréw probowane byly na cisnienie 80 atn, tj. 0 50%
wigksze niz ci$nienie robocze, W tych samych gra-
nicach prébowane byly wszystkie inne czesci sil-
nikow.

Poza tym mierzona byla réwniez twardosé¢ tulei
cylindrow sposobem Brinell’a. Twardo$¢ tulei cy-
lindréw wynosita Hg — 200 — 215 kg/mm?, twar-
doéé pierscieni ttoka 180 — 200 kg/mm*; nacisk
wlasciwy pierscieni ttoka wynosi 0,35 kg/em?®.

Rowki tloka, w ktérych umieszczone sg pier-
§cienie, wybijaja si¢ po dluzszym okresie pracy.
Azeby temu zapobiec, po raz pierwszy zastosowa-
no w naszych silnikach elektryczne napawanie
rowkéw odrazu w nowych tltokach, jak to wskazu-
je rys. 3. Spoing wykonano elektroda ze stali man-
ganowej o twardosci Hp=— 320 kg/mm?.

Z wynikéw dotychczasowej pracy silnikéw moz-
na by¢ zadowolonym. Z powodu swej prostej kon-
strukeji silniki Sulzera sa dla personelu maszyno-
wego bardzo wygodne zaréwno w obstudze, jak
i w demontazu. W duzej mierze temu nalezy za-
wdzieczaé, ze przy tym niewielkim personelu ma-
szynowym, jaki jest na motorowcu ,Pitsudski”,
mozna bylo w ciggu roku osiggnac po 6 tysiecy go-
dzin pracy kazdego silnika. Trzeba tu dodaé, ze
zaloga maszynowa ma ,Pitsudskim” jest o 30%
mniejsza niz na zagranicznych motorowcach tego
typu i tej moey maszyn, co nasze motorowce.

Pewne braki silnikéw, ktore ujawnily sie w ciag-
gu roku gwarancyjnego na naszych transatlanty-
kach, wynikaja z wad materialéw uzytych przez
stocznie.

Elektryczne tadunki statyczne

- -
i wypadki przez nie wywolywane
Inz. K. Papi, SIMP

Organizacja stluzby Bezp. Pracy, jako jeszcze bardzo
miloda, kryje w sobie wiele niespodzianek, ktére stopnio-
wo wychodza ma jaw, a z ktérymi zaznajomienie sie jest
niewatpliwie jednym z waznych makazéw tej shuzby.

Interesujagce przyczynki do tego zagadnienia zawiera
m. in. artykut W. Starcka i H. Gress a, zamieszczony
w Nr. 27 z 8 lipca r. b. czasopisma ,Elektrotechnische
Zeitschrift”, opisujacy ,,figle” do jakich okazaly sig¢ zdol-
ne elektryczne ladunki statyczne, tj. wlaénie ten rodzaj
elektrycznoéci, ma ktéry dotychczas inzynierowie bezp.
pracy malo, albo nawet wcale nie zwracali uwagi.

Ponizej podaje tlumaczenie opisu samych wypadkéw
z powyzszego artykulu, w przekonaniu, Ze zainteresujag
one wielu z poéréd kolegbéw.

Wypadek 1: W jednym ze sklepéw z wyrobami jed-
wabnymi w Berlinie zauwazono, ze zaréwno sprzedawcy,
jak i klienci, otrzymywali silne uderzenia pradu el. przy
dotyku kontuaru. Przy blizszym rozpatrzeniu sprawy oka-
zalo sie, ze kontuar, stuzgcy jednoczeénie jako wystawa
towaru, posiadat z bokéw i od gory tafle szklane, zlgczone
i podtrzymywane katownikiem wykonanym z mosigdzu.
Przy rozwijaniu sztuk materialéw jedwabnych katowniki
elektryzowaly sie przez tarcie materialéw o szklo i osoby
dotykajgce sig ich byly razone tadunkami statycznymi.
Powyzsze dalo sie latwo usungé przez uziemienie kgtow-
nika.

Wypadek 2. W pewnej fabryce, przerabiajacej ce~
luloze, znajdowal sie¢ motor elektryczny, ustawiony na
rusztowaniu z belek drewnianych, przepojonych obficie
smarem. Silnik ten byl polaczony pasem z drewnianym
kolem pasowym, umieszczonym na transmisji. Przez po-
§lizg pasa o kolo pasowe, wzgl. przez tarcie o suche powie~
trze, pas ten elektryzowal sie tak silnie, ze mozna bylo
wydobywaé zen iskry o znacznej dlugoéci. Poniewaz gro-
zito to duzym niebezpieczenstwem (mozliwos¢ wybuchu),
nalezalo szybko znaleZé sposob, zapobiegajacy tworzeniu
sie iskier. Osiggnieto to przez uziemienie kadluba motoru,
laczge go z linig wodociggowaq,

W powyzszych wypadkach, tj. przy potrzebie uziemienia
czeSei nieruchomych, nie spotyka sie wigkszych trudnoSei,
gdyz prawie zawsze ma sie¢ pod regka badZz to linie wodo-
ciggowa, badZ rurocigg centralnego ogrzewania, konstruk-
cje zelazna budynku fabrycznego, wzgl. mie trudno jest
stworzyé mziemienie przez wbicie rury metalowej wprost
do ziemi,

Na uwage zasluguje sposéb uziemienia za pomocq sze-
regu plomykéw gazowych, ktéry podajemy nizej.

Wypadek 3. W pewnej amerykanskiej firmie kon-
fekcyjnej potrzeba bylo codzien przygotowywaé okolo mi-
liona naklejek, ktére drukowano, ogumiano i obcinano na
specjalnej maszynie, Przy przechodzeniu paskéw papiero-
wych przez walce drukujace, otrzymywaly one tak silne
tadunki statyczne, ze gdy przechodzily dalej przez mecha-
nizm tnacy, to maklejki przywieraly don i bieg calej pracy
doznawal zahamowania.

Aby temu zaradzié, zastosowano pod tasmg transporto-
wa od drukarki do nozyc szereg malych plomyczkéw ga-
zowych, ktére jednocze$nie suszyly zadrukowane paski
papierowe i rozbrajaly magromadzone ladunki statyczne.

Naturalnie, ten sam skutek moznaby osiggnaé przez uzie-
mienie maszyny i dodatkowe przepuszczenie taémy papie-
rowej przez uziemione szczotki metalowe.

Gorzej przedstawia sie sprawa, gdy np. zywe osoby lub
przedmioty zmieniajace swe miejsce otrzymuja ladunki
statyczne.

Wypadek 4a. W jednym z duzych mieszkan Berlina,
gdzie pewna iloé¢ pomieszczen zajeta byla przez lokale
biurowe, zauwazono, ze osoby dotykajace telefonu otrzy-
mywaly bolesne uklucia elektryczno$cig. To samo zda-
rzato sie przy dotykaniu innych metalowych przedmiotéw,
jak biurowe lampy stojace, czesci ogrzewania centralnego,
kasa ogniotrwala etc. W pomieszczeniach, w ktérych zja-
wiska te wystepowaly, podloga byla pokryta grubymi dy-
wanami welnianymi. Wystarczylo przekroczyé powyzszy
dywan, by spowodowaé wyladowania elektryczne, ktérych
napiecia mierzone galwanometrem wynosily do 14 kV.

Wielkoéé tych tadunkéw i wysoko$é napigcia byly u réz-
nych oséb rézne, w zaleznoéci od rodzaju ubrania, gatun-
ku i rodzaju obuwia oraz innych, nie dajgcych sie doklad-
nie ustalié przyczyn, gléwnie jednak zalezaly od rodzaju
dywanu pokrywajacego podloge. Wielkosé ladunkoéw i ich
napiecie wzrastalo zimg oraz przy dluzszym okresie pracy
bez otwierania okien, Przez zwigkszenie wilgotnoéei po-
wietrza za pomocg rozpylaczy mozna je bylo calkowicie
usungt.

Wypadek 4b. Podobne zjawisko mialo miejsce
w jednym z wiekszych sklepéw z gotowymi ubraniami,
gdzie klientki skarzyly si¢ nawet, ze przy przymierzaniu
drozszych futer, wzgl. sukien przybranych futerkiem,
sprzedawczynie pozwalajg sobie klué je szpilkami, W tym
wypadku okazalo sig, ze przyczyng byly tez ladunki sta-
tyczne, powstale przez chodzenie, wzgl. ocieranie si¢ su-
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kien o czysto welniany kobierzec. Wyladowania nastepo-
waly w zetknigciu z metalowa bariera schodow.

Poczatkowo wlasciciele przedsigbiorstw byli zdania, ze
przyczyna wyladowan jest zla izolacja linii o§wietleniowej,
dopiero gdy po wylaczeniu calego gmachu z sieci pradu
miejskiego zjawisko powyzsze nie udalo si¢ usunaé, wyja-
$niono wlasciwa przyczyne.

Wypadek 4c. W jednym z budynkéw, zajetych
przez biura ministerstwa, pracownicy byli elektryzowani
przez chodzenie po czysto welnianym dywanie. Fizjolo-
giczne dzialanie pradu wystepowalo przy dotykaniu me-
talowej porgczy schodéw oraz przy obslugiwaniu odku-
rzacza, nawet gdy ten ostatni byl wylaczony z pod pradu
sieci o§wietleniowej. Czynione proby zmniejszenia wyla-
dowan przez pod'ozenie pod dywan stanioli zawiodly,
a nawet, jak sie mozna bylo spodziewaé, wzmogly to
zjawisko,

Wypadek 5. W jednym ze szpitali, ktérego podloga
wylozona byla linoleum, zauwazono gromadzenie si¢ la-
dunkéw statycznych na wozkach do przewozenia chorych.
Wozki te byly zaopatrzone w kola z obreczami gumowymi.
Przy dotykaniu metalowych czeSci wozkéw, badz przez
pacjentéw, badZ przez personel, mozna bylo otrzymywaé
do§é znaczne iskry. Wobec silnego denerwowania si¢ pac-
jentéw tym zjawiskiem, postanowiono je usunaé. Prazy
sztucznym wywolywaniu podobnego zjawiska, a to przez
pocieranie gumowych fartuchéw, ulozonych na wozku,
welng, otrzymano napigcia na metalowych czeSciach sie-
gajace — jak wykazal pomiar — 7 kV. Ladunki te, pozo-
stawione same sobie, znikaly powoli w bardzo dlugich
okresach czasu. Zaradzono tu przez podwieszenie w $rod-
ku woézkéw tancuszkéw mosieznych, ktorych drugi koniec,
wlokgce sie po podlodze, znakomicie przyé$pieszal rozlado-
wanie. Jednoczeénie pouczono personel o koniecznosci cze-
stego dotykania si¢ golymi rekami metalowych czesci woz-
kéw i sprowadzania w ten spos6b ladunkéw el. do ziemi.

W przytoczonych przykladach zachodzily wypadki gléw-
nie natury fizjologicznej, przy czym zaden z nich nie po-
ciggnagl za soba ofiar, a usuna¢ je mozna bylo, jak to po-
dano w p. 4, przez odpowiednie miarkowanie wilgotno$ci
powietrza przez rozpylacze, ustawianie doniczek z kwia-
tami, zbiornikéw na wode przy ogrzewaczach, ete.

Jednakze, gdy iskry powstang w pomieszczeniach zapel-
nionych gazami lub parami plynéw latwopalnych, albo
zgola wybuchowych, moze mnastapi¢ powazny wypadek,
pociggajacy za soba nawet &mieré, O takim wlaénie nie-
szeze$liwym wypadku bedzie mowa nizej.

Wypadek 6. W jednej z przeciggarni drutu prze-
pompowywano na poczatku roku 1934 z beczki do wiadra
benzyne za pomoca zwyklej pompy skrzydelkowej. Robot-
nik my! powalane zielona guma rece w tym wiadrze; zaraz
po nim w tym samym wiadrze zmywal powalane oliwa
rece inny robotnik, ktéry tarl je jedna o druga w benzynie,
a nastepnie wzigl pozostawiong przez swego poprzednika
szmatke celem lepszego usuniecia smaru. W pewnej chwi-
li, gdy rece wraz z ocierang szmata zostaly wyciagniete
z benzyny szmata sie zapali'a, a od niej benzyna w wia-
drze. Robotnik ulegl tak ciezkim poparzeniom, ze wkrotce
zmart, Na podstawie szczegélowych badan i szeregu do§-
wiadezen ustalono nastepujacy przebieg wypadku:

Wiadro z benzyna stalo na podstawie dobrze izolowanej
od ziemi. Benzyna zostala zabrudzona przez czasteczki
gumy, wskutek czego dala si¢ latwo elektryzowaé, tym
bardziej, ze i temperatura i wilgotno§é¢ powietrza sprzyjalty
temu. cobotnik, po wymyciu rgk w benzynie, przez wy-
ciggniecie ich wraz ze szmatq, przerwal obwdéd. Benzyna
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otrzymala silny ladunek dodatni wskutek zanieczyszczenia
gumag. Taki sam ladunek, lecz o potencjale ujemnym,
znajdowat si¢ na szmacie. Nalezy przyjac¢, ze skora rak
robotnika, dzieki warstwie smaru, byla izolatorem. Nabdj
el, szmaty, przy tarciu o rece, wyladowal si¢ w miejscu,
gdzie skora mnie byla izolatorem (np. przez pierScionek,
wior metalowy lub tp.). Powstala iskra, gdyz miedzy cia-
:em robotnika a szmatg byla do§¢ duza réznica potencja-
16w, Od iskry zapalila si¢ benzyna na szmacie, a pozniej
i w wiadrze.

W zwigzku z powyzszym statystyka wykazuje na 16
nieszezesliwych wypadkow z elektrycznoécia statyczng 15
w okresie zimowym, a tylko 1 w maju, Ma to swe uza-
sadnienie w tym, ze wilgotno$¢ powietrza w czasie zimo-
wym, tj. w czasie uruchomienia centralnego lub innego
ogrzewania, jest zwykle znacznie mniejsza, niz latem,

W przemys$le gumowym i sztucznego wytwarzania sko-
ry tez byly wypadki, wywolane ladunkami statycznymi,
niekiedy o ciezkim przebiegu: dlatego tez, opréocz uziemia-
nia kadlub6w metalowych maszyn, nalezy w specjalnie
niebezpiecznych miejscach dbaé o nalezyte odprowadze-
nie mogacych powsta¢ ladunkéw przez metalowe dobrze
uziemione szczotki, ustawione mozliwie blisko taém gu-
mowych ete.

Wypadek 7. W jednej z fabryk sztucznej skéry na
Slasku nastapil wybuch, wywolany ladunkiem statycz-
nym.

Przy fabrykacji sztucznej skory do konca jej byla przy-
mocowana taéma z welny, ktéra maszyna stale wciggala
razem z fabrykatem. Przed eksplozja taséma ta zostala
przymocowana za pomocg drutu stalowego, ktéry, ociera-
jac sie o taéme, stale si¢ elektryzowal i wywolal w ten
sposéb iskre, bedaca przyczyna wybuchu.

Przez zastgpienie drutu sznurkiem uniknieto dalszych
nieszeze$liwych wypadkéw i przerw w pracy.

®

Przytoczylem powyzsze wypadki celem zwrdécenia uwagi
tych z poéréd kolegow, ktorzy — tak jak i autor — pra-
cuja w sluzbie bezpieczenstwa pracy i spotykaja si¢ nie-
kiedy z trudno$ciami przy ustaleniu przyczyny wypad-
kéw.

Na zakonczenie zwracam sie¢ z prosbg do wszystkich,
ktérzy maja moznoéé przegladania czasopism w jezykach
obeych, aby zechcieli, jesli nie thumaczy¢, to przynajmniej
podawaé do Redakeji nazwy i numery tych z posréd nich,
w ktérych umieszezane sa artykuly z dziedziny bezp. pracy
o szezegblnie ciekawej treéci, a to w tym celu, by Redak-
cja ,Przegladu Mechanicznego” mogla na zapytanie stu-
zyé informacjami w tej sprawie.

OFIARA NA POMOC
ZIMOWA ZATRUDNI
BEZROBOTNEGO,
"POSILI GLODNEGO,
OGRZEJE ZZIEBLEGO.
KONTO PKO 70.200
POMOC ZIMOW A
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Ceramika metalurgiczna wolframu

i innych metali wysokotopliwych

Autor okre§la ceramike metaliczng (lub ,metalurgie
proszkow') jako galaz hutnictwa, ktéra zajmuje si¢ prze-
robkg proszkéw metalicznych na ostateczng posta¢ za po-
mocg operacyj cieplnych i mechanicznych ponizej tempe-
ratur topienia. Pierwsze zastosowanie ceramiki metalur-
gicznej polegalo na spiekaniu mieszaniny proszku osmu z
cukrem w maszynie elektrycznej. Przez zarzenie w atmo-
sferze wilgotnego wodoru celem uwolnienia sie od wegla
uzyskiwano czysty metal, spieczony w do$§¢ luzng mase.
Podobnie wytwarzano tez owalny tantal na druty zar6w-
kowe, Wolfram na druty zaré6wkowe wytwarza si¢ prze-
waznie tez drogg ceramiki metalurgicznej. Proszek wol-
framowy otrzymuje sie drogg redukcji sproszkowanych
tlenk6w wodorem. Wzbogacong rude topi sie z weglanami
alkalicznymi celem otrzymania rozpuszczalnego w wodzie
wolframianu sodu lub potasu, ktéry wylugowuje sie ze
zloza rud. Rude mozna zadawac tez gorgcym lugiem ce-
lem stworzenia wolframianu sodu lub potasu. Z roztworu
wolframianu sodu strgca si¢ wolfram kwasem solnym w
postaci bezwodnika kwasu wolframowego. Surowy bez-
wodnik oczyszcza sie przez rozpuszczenie w amoniaku, a
nastepnie przez krystalizacje i strgcenie. W trakcie oczysz-
czania tlenkéw wolframu dodaje sie do roztworéw azotanu
toru i krzemianu sodowo-potasowego. Kwas wolframowy
zarzy sie w tyglu w 1100 C, zmieniajgc go w bezwodny
tlenek wolframu, a réwnocze$nie powstaje tlenek toru.
Dodatek toru utrudnia rozrost ziarn wolframu podczas
pracy w zaréwkach. Dodatek krzemianu sodowo-potaso-
wego ulatwia rekrystalizacje i tworzenie pseudopojedyn-
czych krysztalow z catych odcinkéw drutu, usuwajac mie-
dzykrystaliczne slabizny.

Otrzymany drogg redukcji wodorem proszek wolframo-
wy musi by¢ starannie sortowany wg wielko$ci czgstek.
Drobny proszek, otrzymany w zbyt niskiej temperaturze,
psuje metal. Zbyt duzo pary, jaka powstaje w wysokich
temperaturach, powoduje wzrost wielko$ci ziarn, ktéry
czasem, gdy chodzi o formowanie duzych elementéw, jest
pozadany. Redukcja w 750 C daje ziarna o & 0,3 do 2,3
jm, w 900 C — 0,3 do 7 pm, jednak najczeSciej ok. 3,6 pm.
Jako§é proszku sprawdza si¢ pod mikroskopem i wyko-
nuje prébe $ciskania. Bloczki do wyrobu drutéw spieka
sie na przekr6j 8 — 25 mm, starajgc si¢ wykonaé¢ je tak
duze, jak pozwoli proces stlaczania proszku. Dlugoéé
bloczkéw wynosi od 150 do 3 000 mm. Proszek stlacza sig
pod ci$nieniem 45 kg/mm?, czasem do 150 kg/mm?, niekie-
dy stosujgc do wigzania pewne spoiwa. Czyste powierzch-
nie ziarn przylegaja do siebie po stloczeniu b. silnie, tak
Ze zgniecione bloczki mozna bez trudu przenosi¢ do pie-
cow, w ktérych w atmosferze wodoru ogrzewa si¢ bloczki
do temperatury bliskiej temp. topliwoéci. Po takim wstep-
nym spieczeniu bloczki sg o tyle zwigzle, Ze mozna na nie
naltozy¢é koncowki elektrycznej zgrzewarki i spiec osta-
tecznie bloczek elektrycznie. Podczas spiekania bloczek
kurczy sie o ok. 15% i uzyskuje po spieczeniu cigzar wila-
$ciwy ok. 18 kg/dm® Nastepnie bloczki przecigga sie¢ na
drut.

Molibden jest latwiejszy w pracy od wolframu, gdyz
jest bardziej ciggliwy i natychmiast po spieczeniu mozna

go przeciggac¢. Tantal oddziela si¢ z rud w postaci K.TaF7,
ktéry poddaje sig¢ elektrolizie ogniowej, po czym wytwa-
rza sie proszek, ktory spieka si¢ w proézni. Po pierwszym
spiekaniu prety kuje sig¢ i znow spieka, celem doprowa-
dzenia zanieczyszczen do ulotnienia sie w prozni, a dzigki
temu tantal uzyskuje znakomityg ciggliwosé, (S. L. Hoy t,
Metal Progress 1937/8, zesz. 6, str. 749/54).

Kd.
SPAWANIE

Spawanie grubosciennych zbiornikéw

Gruboéci §cianek zbiornikéw w przemysle chemicznym
sg czesto tak duze, ze do lgczenia ich moze byé stosowane
tylko spawanie. Wazng role odgrywa wybor ksztaltu spoi-
ny. Im mniej doprowadza si¢ materialu dodatkowego, tym
mniejsze powstajg naprezenia wewnegtrzne., Dawniej uzy-
wana spoina na X ustepuje miejsca spoinie kielichowej,
albo waskiej spoinie na V, a nawet — przy spawaniu ma-
szynowym — spoinie o brzegach réwnoleglych. Sczepia-
nie, odpowiednie przygotowanie i grubos$¢ elektrod wy-
wierajg wielki wplyw na zjawiska skurczu. Pozgdane jest
przeprowadzanie do$wiadcezen nad skurczem z blachami o
wyzszej wytrzymalosci i grubosci okolo 50 mm, gdyz wy-
niki tych badan majg tym bardziej znaczenie dla nizszej
wytrzymalo$ci i dla cienszych blach., Nie wyzarzone spoi-
ny dajg takze dobre wyniki, o ile uzywa si¢ odpowied-
nich elektrod. (H. Aureden, Z. VDI 1937 r., zesz. 37,
str. 1080).

Hr.

Spawanie miedzi i jej stopéw

Na podstawie pracy inz. T. Hook‘a w Weld. J. 1937, Nr.
2 i Nr 3, omowiono wplyw na spawanie drobnych domie-
szek do miedzi, nastepnie omoéwiono spawanie stopow
miedzi: mosigdzu, brazu, stopow miedz-krzem, miedz-ni-
kiel, miedz-kadm, miedz-aluminium i miedz-beryl, przy
czym odnoénie kazdego stopu wskazano na mozliwosci
przeprowadzania spawania acetylenowego, tukowego, opo-
rowego i atomowego. (H. Cornelius, Z. VDI 1937, zesz.
48, str. 1375). ;

Hr.

TECHNIKA WARSZTATOW A

Elekiryczne sprawdziany
do mierzenia i sterowania

Coraz wieksze wymagania zamienno$ci czeSci zmusza-
jg do stosowania nadzwyczaj precyzyjnych przyrzgdow
do mierzenia, a poniewaz mierzenie wymaga duzo czasu,
wiec pozgdane sg przyrzady, ktére mozna by stosowaé ja-
ko automatyczne sprawdziany przy samej obrébce, np.
przy szlifowaniu. Nierzadko zdarza sieg, ze koszt sprawdza-
nia wymiaréw czeéci przewyzsza koszt samej obrébki.
Automatyczne sprawdziany dajg mozno$¢ znacznego zre-
dukowania tych kosztéw. Zastosowanie elektryczno$ci do
podobnych przyrzadéw daje ogromne korzyéci; elektryczne
prady moga by¢ dowolnie wzmocnione i w ten sposéb mo-
ga wigcza¢ lub wylgcza¢é mechanizmy sterujgce. Intere-
sujgce pomysly i wykonania takich sprawdzianéw dali
Amerykanie. Obecnie skonstruowany zostal takze w
Niemczech (AEG) sprawdzian elektryczny do mierzenia
érednic walkéw lub otworéw. Budowa aparatu jest nad-
zwyczaj prosta, nie posiada on zadnych przekladni zgba-
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tych lub lozysk. Przyrzgd sklada si¢ z dwoch elektroma-
gnesow, miedzy ktérymi mieSci sig@ jgzyczek trzymany
sprezynkami poSrodku migdzy elektromagnesami. Jegzy-
czek ten polgczony jest z drgzkiem mierniczym, ktory
przy mierzeniu dotyka przedmiotu. Kazdy ruch tego drgz-
ka zmienia w ten sposéb polozenie jezyczka, a w zwigzku
z tym i wielko§¢ pola magnetycznego w elektromagne-
sach, gdyz uzwojenia elektromagneséw polgczone sg w
mostek Wheatstone'a, przy naruszeniu wiec réwnowagi
powstajg prady, mierzone precyzyjnym amperomierzem.
Mate wymiary gléwek mierniczych dajg moznos§¢é umiesz-
czania kilku ich w jednym przyrzgdzie do mierzenia je-
dnoczesnego kilku $rednic, przy czym moze by¢ zastoso-
wana sygnalizacja §wietlna za pomocqy kilku zaréwek ko-
lorowych., Jezeli wszystkie $rednice mierzonego przed-
miotu sg w granicach dopuszczalnej tolerancji, §wieci sig
zarowka biala, przy wymiarach ponad tolerancjg — zielo-
na, przy nizszych — czerwona. Poniewaz prgdy mierzone
zostajg przy tym wzmocnione przez lampeg katodowsg, czu-
lo§¢ przyrzgdu jest bardzo duza: juz przy roéznicy w wy-
miarze 1 p zarOwka zapala sig.

Przyrzad moze by¢ zastosowany bezpoSrednio na ma-
szynie do automatycznego sprawdzania wymiaréw, jak
dotychczasowe czujniki, z tg réznicg, ze sam aparat moze
byé umieszczony w dowolnym, jak najdogodniejszym dla
robotnika miejscu. Przy zastosowaniu do szlifierki moze
on wypelnia¢ jednoczeénie kilka czynnoSci, np. po osigg-
nigciu wymiaru zblizonego juz do potrzebnego, poprzeczny
posuw tarczy zostaje wylgczony, po kilku ruchach tarczy
bez posuwu szlifierka automatycznie zatrzymuje sig; przy
tym mogg by¢ obrabiane przedmioty z kilkoma odsadze-
niami; stosuje si¢ wtedy specjalne wzorce. (Werkstatts-
technik 1937 r., zesz. 21).

S. J.

1/1000 mm jako wlasciwa jednostka
w warsztacie dla wielkogci ponizej 1 mm

Prof. Kienzle proponuje wprowadzi¢ jako obowigzkowsq
jednostke miar ponizej 1 mm — 0,001 mm, czyli 1 mikron
@ (my), w celu usunigcia tak duzej réznorodnoéci jaka pa-
nuje obecnie, gdy wymiary oznacza si¢ tak: 0,1, 0,01, 0,001
mm. Zamiast 0,1 pisaloby sie wtedy 100 mikronéw, za-
miast 0,01 — 10 mikronéw. Dlugoéci bylyby wyrazane w
jednostkach: km, m, mm, my, podobnie jak masy: t, kg, g,
mg. (Werkstattstechnik 1937 r., zesz. 22).

S J.

KRONIKA

Kongres Bezpieczenstiwa Pracy

W dniach 9, 10 i 11 kwietnia 1938 r. zorganizowany zo-
stanie ogo6lnopolski Kongres Bezpieczenstwa Pracy w
Warszawie.

Celem Kongresu jest zobrazowanie postepu akcji bez-
pieczenstwa pracy w Polsce w ostatnich latach, wymiana
do$wiadczen z zakresu najwazniejszych zagadnien obcho-
dzgcych kierownikéw stuzby bezpieczenstwa pracy, oraz
wytyczenie kierunku jej rozwoju na okres najblizszych
kilku lat.

Pierwsza cze§é Kongresu poSwiecona zostanie sprawoz-
daniu o stanie i rozwoju akecji bezpieczenstwa pracy w
Polsce w ciggu ostatnich kilku lat. Przewidziano tu dwa
referaty generalne oraz 3 godziny na dyskusje, w ktérej
sprawozdania ogélne uzupelnione zostang informacjami
0 organizacji i rozwoju akcji bezpieczenstwa pracy w nie-
ktérych zakladach wytworcezych.

W drugiej czeSci Kongresu przewidziano 5 referatow.
Poruszone bedg zagadnienia, posiadajgce w obecnym cza-
sie podstawowe znaczenie dla wlasciwego kierunku roz-
woju akeji bezpieczenstwa pracy w Polsce.

Liczbe tematéw ograniczono celowo, aby nie przela-
dowywaé programu, nie przewidziano réwniez podziaiu
Kongresu na sekcje, wychodzge z tego zalozenia, ze tema-
ty, uwzglednione w obradach Kongresu, bedg interesujg-
ce dla wszystkich jego uczestnikéw, bez wzgledu na to,
jakie bedg reprezentowali galezie wytwoérczoScei.

Referaty wygloszone bedgq na nastepujgce tematy w
czeSei pierwszej:

1. Rozwdéj akeji bezpieczenstwa pracy w polskim prze-
myséle i rolnictwie.

2. Dzialalnoéé instytucji urzedowych i publicznych w
Polsce w dziedzinie bezpieczenstwa pracy.

W czeéci drugiej:

1. Warsztat — oérodkiem kultury pracy.

Organizacja stuzby bezpieczenstwa pracy.

Rola i metoda statystyki wypadkéw w zakladzie
pracy.

Metoda tworzenia instrukcyj bezpieczenstwa pracy.

Metoda u$wiadamiania robotnikéw i propagandy
bezpieczenstwa pracy.

o

g

Koszt uczestnictwa w Kongresie wyniesie zl. 15 od
osoby. Wplacaé¢ te kwote nalezy na konto P. K. O. w
Warszawie Nr 16747 do dnia 1 marca 1938 r.

Biuro Kongresu mieéci si¢ w Instytucie Spraw Spotecz-
nych, Warszawa I, Wilcza 1.

e e e e e e e S e A A . S A s S A A A R i s S

TRESC:

Zagadnienie stosowania rud krajowych
do wytopu sur6wek wielkopiecowych,
nap. inz. St. Holewinski.

Nowe prgdy w dziedzinie przerébki ubo-
gich rud zelaznych, nap. L. K.

Pomiary osi sprezystej ptatéw, nap. A. Ma-
ksymowicz.

Wplyw niektérych czynnikéw na opory
wladciwe skrawania, nap. inz. W. Biernawski.

Dzial sprawozdawczy: Gléwne silniki napedowe
statku , Pilsudski”, nap. W. Milewski. — Elektryczne
ladunki statyczne i wypadki przez nie wywolywane,
nap. inz. K. Papi.

Przeglad czasopism techmicznych,
Kromika.

Wiadomo$ci Stowarzyszenia Inzynieréw
Mechamikéw Polskich,

SOMMAIRE:

Probléme de l'utilisation des minerais
pauvres de fer, exploités en Pologne,
pour la production des fontes, par M. St.
Holewinski, ingénieur des mines.

Nouvelles méthodes de l'utilisation des
minerais pauvres de fer, par. M. L. K.

Déterminationde 'axe élastique dune aile,
par M. A, Maksymowicz.

Influence de certains facteurs sur la ré-
sistance spécifique alacoupededivers
métaux, par M. W. Biernawski, ingénieur méca-
nicien.

Variétés: Les moteurs Diesel principaux du paquebot
transatlantique ,Pilsudski”, par M. W. Milewski. —
Les charges électrostatiques et les accidents qu‘elles
causent, par M. K. Papi, ingénieur mécanicien.

Revue documentaire.

Chronique,

Bulletin de la Société des Ingénieurs
Mécaniciens Polonais.

et e e Ll e i e e e A S e i it o Mt S ol i o e el e e
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WARSZAWA + 25 LUTEGO ¢+ 1938 ROKU

Nr. 3

Sprawozdania z dzialalnosci Oddziatéw i Két SIMP w r. 1937

Oddzial w Katowicach

W okresie sprawozdawczym Zarzad dazyt do
zorganizowania zycia wewnetrznego Oddziatu, do
zwigkszenia ilosci jego czlonkow, wreszeie do umo-
zliwienia swym cztonkom zapoznania sie z pewny-
mi zagadnieniami fachowymi drogg odczytow.

W marcu 1937 r. odbyto sie¢ Walne Zebranie Od-
dzialu, na ktorym ukonstytuowato sie prezydium
w nastepujacym skladzie:

Prezes: dyr. inz. Ignacy Brach;

I Wiceprezes: dyr. inz, Stanistaw Borkowski;

II Wiceprezes: inz. Jan Dyduszynski;

Sekretarz: inz. Tadeusz Markiewicz;
Skarbnik: inz. Kazimierz Morski;

Komisja Odczytowa: inz. Waclaw Gutowski;
inz. Zdzislaw Ficki;
Komisja Towarzyska i Wycieczkowa:
inz. Stefan Wroblewski;
inz. Czestaw Rodkiewicz.

Zebran Zarzadu odbylo sie 12.

Walnych Zebran odbyto sie 2, z czego jedno nad-
zwyczajne.

Oddziat liczy obecnie 93 czlonkéw. W roku spra-
wozdawezym przybyto 19 czltonkow.

Oddziat Katowicki SIMP bral czynny udziat w
Kongresie N. O. I. we Lwowie, zglaszajac caly sze-
reg referatéw, oraz w zebraniu protestacyjnym,
zwolanym przez N. O, I. w sprawie projektu nowe-
lizacji tytutu inzyniera; bierze czynny udzial w
pracy Oddzialu Slasko-Dgbrowskiego N. O. 1., wre-
szcie w pracy Rady Opiekunczej Slaskich Zakla-
déw Technicznych. Bral udziat w Zjezdzie Delega-
tow SIMP oraz w Zjezdzie dorocznym SIMP w
Warszawie.

Oddzial Katowicki SIMP zorganizowal razem ze
Stowarzyszeniem Hutnikow Polskich Kursy Inzy-
nierskie.

W roku sprawozdawczym wygloszono 17 refera-
toéw z dziedziny hutniczej, metalurgicznej i mecha-
niki. Zorganizowany zostal réwniez analogiczny
kurs w ostatnim miesigcu r. b. Referaty wygloszo-
ne beda z poczatkiem roku 1938.

®

Oddzial we Lwowie

W okresie sprawozdawczym odbyly sie 4 Walne
Zebrania cztonkéw Oddzialu, w tym 3 nadzwyczaj-
ne. Zarzad Oddzialu odbyl zebran 14. Ilo§é czlon-
kéw Oddziatu wzrosta z 55 cztonkéw zwyczajnych
i 10 junioréw do 66 czlonkéow zwyczajnych i 11 ju-
nioréow, zatem wiecej niz przewidywano.

Dziatalno$§é odezytowo-wycieczkowa wyraza sie
liczbg 11 odezytow fachowych i 6 wycieczek, w
tym 1 zamiejscowej (catodziennej). Przecietna fre-
kwencja na odcztyach spadia do 25 stuchaczow.

Zarzad Oddziatu brat stale udzial w pracach Ma-
topolskiego Oddzialu N. O. 1.

Program dziatalno$ci na rok 1938 przewiduje:

1. Dalszg rozbudowe organizacyjng Oddziatu
przez wchionigcie 'mechanikow pracujacych
w C. O. P. na terenie woj. Lwowskiego.

2. Intensyfikacje dzialalnoSci odezytowo-wycie-
czkowej, mna ktora przeznacza si¢ w ciggu
8-miu miesiecy wszystkie poniedziatki (razem
w zwyz 30 odczytow lub wycieczek, jak w ro-
ku 1936).

3. Skierowanie wysitkow na opracowanie nie-
ktorych aktualnych problemoéw technicznych,
w szczegOlno$ei problemu energetycznego,
ewentualnie we wspolpracy z zaprzyjazniony-
mi Stowarzyszeniami Elektrykéw, Chemikow
i Inzynieréw Wodnych.

4, Podjecie dziatalnosci wydawniczej z tego za-
kresu.

L]

Oddzial w Poznaniv

W ciggu roku 1937 Oddziat SIMP odby?t jedno
Walne Zebranie, 6 zebran odczytowo-dyskusyj-
nych oraz 6 posiedzen Zarzadu.

Walne Zebranie Oddzialu w dn. 6.IV.1937 r. wy-
brato Zarzad w skladzie nastepujacym:

Prezes: inz. Stanislaw Bogustawski;

Wiceprezes: dr inz. Tadeusz Swiezawski;

Wiceprezes: dyr. inz. Bohdan Suchowiak;

Sekretarz: inz. Kazimierz Szawlowski;

Zastepca sekretarza:.inz. Jan Szalajko;

Skarbnik: inz. J6zef Ziemski;

Zastepca skarbnika: inz. Andrzej Mieczkowski.

Do Komisji Rewizyjnej weszli:

inz. Wladystaw Rudnicki,

inz. Jozef Kozlowski,

inz. Antoni Nemethy.

Na zebraniach odczytowo-dyskusyjnych wygto-
szono nastepujace referaty:

1. 23IV.37T r. — dr inz. T. Swiezawski: ,Reforma

szkolnictwa zawodowego technicznego“.

2. 28V.37r. —drinz. T. Swiezawski: ,Utworzenie
trzeciej Politechniki w Polsce".

3, 4V1.37 r. — dyr. inz, B. Suchowiak: ,,Zbrojenia
§wiatowe i ich wplyw na przemyst".

4, 16.X.37 r. — inz. St. Boguslawski: ,Podgrzewa-
cze powietrza w nowych instalacjach kotlowych*.

5. 19.X137 r. — dr inz. T. Swiezawski: ,,O osobli-
wym zazebieniu Maag'a“.

6. 17.XI1.37 r. — inz. A. Mieczkowski: ,Zagadnie-

nia dotyczgce miedzi i mosigdzu‘.

Oddziat Poznanski w dn. 19.XIL.37 r. wzigl gre-
mialnie udziat w Zebraniu Protestacyjnym, zorga-
nizowanym wspoélnie z innymi Stowarzyszeniami.

[ J
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Oddziat w Radomiv
T10§¢ cztonko6w — 33.

Prezes: inz. Kazimierz Oldakowski;

Wiceprezes: inz. Waclaw Ostrowski;

Sekretarz: inz. Andrzej Pilko;

Skarbnik: inz. Tadeusz Chrzan.

Okres sprawozdawczy przypada ma czas znacz-
nego wzmozenia pracy w przemysle. Okolicznosé
ta zajeta cztonkom Stowarzyszenia nadmiar czasu
i inicjatywy i znacznie przytlumila dzialalnosé re-
feratu odczytowo- wycieczkowego.

Zorganizowano i urzeczywistniono nastepujace
imprezy o charakterze zawodowym:

2 zbiorowe wycieczki zamiejscowe do fabryk
przemystu pokrewnego;

2 odezyty prelegentéw miejscowych;

2 sprawozdania z tresci czasopism obcych i ro-
dzimych;

14 wyjazdéw grupowych na poniedziatkowe od-
czyty SIMP do Warszawy, podjetych dzieki popar-
ciu Dyrekeji Fabryki Broni.

Zorganizowano roéwniez 3 zebrania do rozwaze-
nia zagadnien spoteczno-narodowych, a mianowi-
cie: w sprawie stosowania paragrafu aryjskiego
przy przyjmowaniu kandydatéw na czlonkow
SIMP, jedno wlasne w sprawie nowelizacji ustawy
z 1922 r. o tytule inzyniera i jedno wspélne z inny-
mi miejscowymi organizacjami inzynierskimi w
tejze sprawie.

Podajemy spis wymienionych
wych wedlug daty i tresci:

1. w marcu i kwietniu — 2 sprawozdania z treéci cza-

sopism;

2. 6.IV. — odczyt inz. L. Szaniawskiego na temat

»Wykorzystanie odpadkéw otrzymanych przy pro-

dukcji Fabryki Broni* (odezyt poufny tylko dla pra-
cownikéw Fabryki Broni);

3. 24.V. — wycieczka jednodniowa zbiorowa do Fabryki
Amunicji w Skarzysku;

4, 27.IX, — wycieczka zbiorowa jednodniowa do Fabryki
Samolotéw w Lublinie;

5, 20.X. — odczyt inz, L. Dzierzanowskiego na
temat ,Sprawa nowelizacji rysunkéw tolerancyj-
nych' (zagadnienia podstawowe).

Oddziatl w Skarzysku*)
@

Oddzial w Starachowicach

Prezes: dyr. inz. Kazimierz Raczynski;

Sekretarz: inz. Kazimierz Zoltowski,

2-gi rok dzialalnoéci Oddzialu w Starachowi-
cach uplynat pod znakiem przyrostu liezby czlon-
kow, ktora obecnie wynosi 72 osoby, wobec 52 w
koncu ub. r.

W okresie sprawozdawczym odbyly si¢ 2 Walne
Zebrania oraz 7 Zebran Zarzadu.

Zmiany personalne w Zarzgdzie, zwigzane z wy-
jazdami czlonkéw, hamowaty nieco rozwdj pracy.

Komisja Odezytowa Oddziatu zorganizowata sze-
reg odezytéw, przy czym tytuly najwaimiejszych
z nich byly:

1. inz, Janicki — ,,Wplyw malych zgniotéw i tem-
peratury sezonowania na granice sprezystoSci w
zwigzku z samowzmacnianiem luf dzialowych®.

imprez zawodo-

*) Sprawozdanie podane bedzie w nastepnym zeszycie,
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2, inz. W. Biernawski — ,Metody pomiaréw sil
skrawania‘.

3. inz. K. Rosner — ,,0 materialach zastepczych*.

4. inz. M. Kowalewski — ,Spostrzezenia z Zakla-
déw Schneidera“.

5. inz. T. Pelczynski — , O zakleszczaniu sie lusek

podczas strzalu“.

Pod koniec roku sprawozdawczego przy aktyw-
nym wspoéldziataniu Zarzadu Oddziatu, ktory wy-
tonit specjalng Komisje z czterech delegatow do-
prowadzono w Starachowicach do skoordynowania
prac naukowych wszystkich istniejacych. na tere-
nie Starachowic organizacyj technicznych, a mia-
nowicie: SIMP’u, Kota Hutnikéw, Kola Technolo-
gow i Zwigzku Technikéw. Wspolna Komisja pod
nazwa Rada Techniczna Miedzyorganizacyjna zor-
ganizowala w ciggu swej trzymiesigcznej dziatal-
nos$ci nastepujace odezyty:

1. inz. K. Studzinski — ,Import, czy krajowa pro-

dukeja samochodéw*,

2. inz. M. Kowalewski — ,,Odkucia wolne",

3. ir!i. Kolomyjski — ,,Walcownictwo i przecigga-

nie",

4, inz. A. A§cik — ,,Odlewy stalowe",

5. prof. inz, St. Ptuzanski — ,,Organizacja przemy-
stu niemieckiego®,

6. inz, A. Kucharzewski — ,, O organizacji zakla-
dow*,

7. plk inz, St. Rotarski — , Gospodarka materialo-
wa Niemiec w zastosowaniu do obronnoéci kraju*,

8. pplk inz. T. Felsztyn — ,,Armata przeciwpary-
ska“,

9. Minister inz, Cz. Klarner — ,Zr6dla uprzemysto-
wienia kraju*.

Nadto uruchomiono kursy dla obstugujacych
dzwigi oraz sanitarno-ratowniczy.

W Radzie Technicznej Miedzyorganizacyjnej,
SIMP reprezentowany jest przez czterech delega-
téw, ktorzy biora czynny udzial we wszystkich pra-
cach Rady.

W ciggu roku ubieglego odbyly sie trzy wyciecz-
ki: 1) do Fabryki Zwigzkoéw Azotowych w Moésci-
cach (34 osoby), 2) do P. Z. L. Wytwoérni Platow-
cow i Fabryki , Lilpop, Rau i Loewenstein” (13 o-
s6b), 3) wyjazd ma obrady zjazdowe SIMP.

W roku 1938 Zarzad zamierza uaktywni¢ wszyst-
kie agendy.

Uruchomiona zostanie Sekcja Warsztatowa, kté-
rej dzialalno§é bedzie polegata na urzgdzaniu pe-
riodyeznych odezytow, wieczorow dyskusyjnych
oraz zorganizowaniu szeregu kurséw (dla kalkula-
toréw, obstugi warsztatu, majstrow itd.).

W dziedzinie wycieczek, program sklada sie z
szeregu wycieczek zewnetrznych i wewmetrznych,
obejmujgcych miejscowa Hute, KuZnie, Wielki
Piec, Walcownie, Elaboracje, Fabryke Mechanicz-
na oraz Fabryke Broni w Radomiu, Wytwoérnie
Prochu w Pionkach, Zaklady Poludniowe w Ni-
sku, S. A. J. John w %.odzi, przemyst naftowy Za-
glebia Kroénienskiego.

Procz tego Zarzad zamierza polozyé specjalny
nacisk na przygotowanie przez cztonkéw Oddzialu
odezytéw na doroczny Zjazd SIMP i przeprowadzi
ustng propagande w kierunku $ciggnigcia wszyst-
kich inzynieré6w mechanikéw z tutejszego okregu
do SIMP.

[ ]
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Kolo w Dziedzicach

Prezes: inz. Jerzy Meier;
Sekretarz: inz. Julian Sliwinski.

1. Jako gléwne zadanie postawiono sobie wcigg-
nigcie mozliwie wszystkich inzynieréw mechani-
kéw, zamieszkalych na terenie Slgska Cieszynskie-
go do SIMP i przeksztalcenie Kota w Oddziat
SIMP.

W okresie sprawozdawczym ilo$é cztonkéw wy-
niosla:

s ey I R IR L e
31.XII1.1937 r. S TR IS )
W tym wyjechalo z terenu dzialalnoéci Kola 3
Nowych czlonkéw SIMP . . . . SR i )

Jak z powyzszego zestawienia wymka, postawio-
ne zadanie — zwlaszcza z uwzglednieniem matego
terenu dzialania — speliono, utworzenie Oddziatu
pozostawiono do Walnego Zebrania czltonkéw w
dn. 16.1I1.1938 r.

2. Wycieczki:

a. W wycieczce SIMP do Zakladéw Hutni-
czych Goérnego Slaska i Fabryki Maszyn w
Bielsku wzielo udzial 6 czlonkéw;

b. dn. 23.X1.37 r. urzadzono wycieczke Kota
do Cukrowni w Chybiu (uczestnikéw 11).

3. Przystapiono do Oddzialu Okr. NOI w Kato-
wicach. Jako delegatow Kola do Zarzadu Oddzialu
Okr. NOI wybrano inz. Tadeusza Chlipalskiego i
inz. Jerzego Meiera.

4, W roku sprawozdawczym wzieto udzial w
dwoch Walnych Zjazdach Delegatéw NOI — przy
czym Kolo reprezentowali: 11.III: inz. Marian Po-
piel z Warszawy, 12.IV: inz. Jerzy Meier i inz. Ju-
lian Sliwinski.

5. Odczytow ani zebran towarzyskich w roku
sprawozdawczym nie urzadzono.

6. W Kongresie Inzynieréw we Lwowie wzieto u-
dziat 5 cztonkow Kota.

7. W XI Zjezdzie SIMP wzielo udziat 3 cztonkéw
Kota, a 2 cztonké6w Kota wygtlosito referaty na tym
Zjezdzie.

8. Zarzad Kota zalatwit 81 pism, przy czym wiek-
szo$é korespondencji dotyczyta Zarzadu Gi. SIMP
oraz Slaskiego Oddzialu Okr. NOI.

Program pracy Kota SIMP w Dziedzicach na
r. 1938 przewiduje:

1. Przeksztalcenie Kota na Oddziat z siedziba
w Bielsku.

2. Urzadzanie wycieczek przemystowych, przy
czym przewidziano w najblizszym miesigcu wy-
cieczki do Fabryki Lokomotyw w Chrzanowie i do
Browaru w Zywecu.

3. Urzadzanie raz w miesigcu zebran towarzy-
skich czlonkéw, majacych na celu omawianie
wsp6lnych spraw zawodowych i organizacyjnych,
oraz zblizenie czlonkéw na gruncie towarzyskim.

4, Urzadzenie kilku zebran dyskusyjnych na o-
goblne tematy techniczne ewent. wspoélnie z Kotami
SIMP, polozonymi w najblizszym sgsiedztwie
(Chrzanéw, Nowy Sacz, Krakéw) oraz nawigzanie
blizszych stosunkéw z tymi Kotami SIMP,

5. Propagande wspolpracy czlonkéw Kola w
Sekcjach Fachowych SIMP oraz udzialy w Zjaz-
dach i innych imprezach SIMP czy NOI.

6. Wspolpraca z Slaskim Oddziatem Okr. NOI w
Katowicach.

[ ]
Koto w Chrzanowie

Koto SIMP w Chrzanowie, liczagce 13 czlonkow,
powstato na Zebraniu w dn. 23.VIII.1937 r.

Prezesem zostal wybrany dyr. inz. Marian Szy-
monowicz, a sekretarzem inz. Stanistaw Giezynski.

Dzialalnoé¢ Kota w roku sprawozdawezym ogra-
niczyla si¢ do ulozenia programu pracy na rok
przyszly. Na Zebraniu w dn. 24.I1X. i 20.XII. 1937 r.,
poza omoéwieniem spraw aktualnych ustalono, ze
referaty beda wyglaszane raz w miesigcu kolejno
przez czionkéw Kola, na tematy zwigzane bezpo-
srednio z praca w fabryce lub matury ogélniejszej.
Oprocz tego beda sie odbywaty wycieczki do cie-
kawszych obiektéw przemystowych przynajmniej
co dwa miesigce.

[

Kolo w Glownie k/Lowicza

Iloéé czlonkéw — 6.

W okresie sprawozdawczym wplyneto 19 pism,
zatatwiono 7.

Sktad Zarzadu po wyborach w dn. 20.1.1938 r.:

Prezes: inz. Marian Schneider;

Sekretarz: inz. Stanistaw Hroboni.

Koto jako bardzo szczuple-iloSciowo nie jest w
stanie prowadzi¢ szerszej dzialalnosci.

W obeenym stanie aktualny jest projekt utwo-
rzenia kursu doksztalcania technicznego pracow-
nikéw fabryk, do zorganizowania ktérego przyste-
puje Kolo, zapraszajac do wspolpracy technikéw z
wyzszych szkol technicznych.

@

Kolo w Krakowie
Tloéé eztonkéw — 11, w okresie sprawozdawezym
przybylo 2 cztonkéw.

Sklad Zarzadu:

Prezes: prof. dr inz Jan Krauze;

Sekretarz: inz. Jerzy Tokarski.

Kolo wysunelo projekt utworzenia Oddziatu Kra-
kowskiego, do ktérego wchodzityby sasiadujace
Kota: Moscice, liczace 11 cztonkéw, Nowy Sacz —-
7 cztonkéw wraz z Kotem Krakowskim, liczacym
11 cztonkéw. Tak utworzony Oddziat liczyltby wiec
39 cztonkow.

Kolo wypowiedzialo sie przeciwko memoriatowi
Zarzadu Gléwnego SIMP w sprawie utrzymania
wyzszych Szk6t Technicznych Budowy Maszyn.
Réwniez postanowilo nie popieraé¢ akeji Zarzadu
Glownego w sprawie dobrowolnej sktadki na urza-
dzenie lokalu SIMP w Warszawie.

[ ]
Kolo w Ostrowev

Tloéé czlonkéw — 18. Prezes — inz. Konstanty
Swietlicki.

Dziatalno$¢ Kota ogranicza sie do organizowania
odezytéw samodzielnie lub przy wspotudziale Kota
Technikéw w Ostrowcu, oraz do wspoélpracy na te-
renie Towarzystwa Wojskowo-Technicznego.
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W roku 1937 zostaly wygloszone nast. odezyty:

1. 9IV.37 r. inz. J. Obrebski — , Wyréb suréwek
do luf karabinowyh;
2. 9IV.37 r. inz. Dgbkowski — ,Mozliwo$ci pro-

dukeji odlewéw staliwnych do budowy okretow*;

3. 13.X.37 r. inz. P. Bukowski — ,Kuznictwo no-
woczesne: maszyny i urzgdzenia“;

4, 20.X37 r.inz. J. Gronwald — ,,Wrazenia z Kon-
gresu ,,Kraft durch Freude* w Hamburgu®.

Komentarz do projektv zmian statutu SIMP

brzmienia statutu SIMP obejmuje zmiany,

ktorych konieczno$¢é wprowadzenia zostala
podyktowana badz znacznym rozwojem Stowarzy-
szenia od czasu ostatniej rewizji statutu w r. 1936,
badz tez konieczno$cia odpowiedniego przystoso-
wania si¢ Stowarzyszenia do zmienionych warun-
kow jakie nasuwa zycie.

Ponad to szereg pragraféow ulegl przeredagowa-
niu, celem usuniecia istniejacych miedociggnie¢ w
jasnosci tresci.

Ponizej wymienione sa glowne zmiany w po-
rownaniu ze starym brzmieniem statutu, oraz ar-
gumenty, ktorymi kierowano si¢ przy ich wpro-
wadzeniu.

§ 4. Dodano ustep koncowy, uwypuklajacy bar-
dziej oblicze ideowe Stowarzyszenia.

§ 5. W p. d) zaznaczono, iz zadaniem Stowarzy-
szenia jest dbanie réwniez o zachowywanie zasad
etyki nie tylko w wykonywaniu zawodu, lecz i w
zyciu publicznym, uzupelniajgc tym samym prze-
oczenie dawnego statutu.

W p. f) sprecyzowano rodzaje pomocy, jakie
Stowarzyszenie niesie swym cztonkom, wymienia-
jac pomoc moralng i materialna, przez co usank-
cjonowano statutem istniejacy stan rzeczy.

Dodano p. g) jako wynik coraz pomyslniej roz-
wijajacego si¢ zycia kolezenskiego i towarzyskie-
go na terenie Stowarzyszenia.

§ 6. Zmieniono redakcje.

§ 9. Skasowano wustep dajacy prawa czlonka
zwyczajnego osobom majacym ,prawo uzywania
tytulu inzyniera-mechanika, w mys$l obowigzuja-
cych ustaw”, ,lub prawo uzywania tytulu dokto-
ra, inzyniera lub magistra”.

Skasowanie to jest zupelnie zrozumiate, wobec
istnienia projektu zmiany obecnie obowigzujacych
ustaw, dajacego prawo uzywania tytulu inzyniera
osobom z wyksztalceniem nieakademickim.

Ponad to zmieniono redakcje czeSci ogdblnej
tego §.

§ 10—14. Zmieniono kolejnosé §§ 10, 11 i 12; po-
taczono §§ 13, 14, 16 i 17 w § 14

§ 14. Omoéwiono szczegéltowo prawa czlonkow
junioréw i cztonkéw zbiorowych. Uprzednio czto-
nek zbiorowy mial tylko swego delegata na Wal-
nym Zgromadzeniu, obecnie bedzie mial stalego
przedstawiciela w Stowarzyszeniu.

§ 17 (dawny § 18). W p. a) i b) nalozono na
czlonka dobrowolnie wystepujacego oraz skreslo-
nego ze Stowarzyszenia, obowigzek uregulowania
wszystkich nalezno$ci wobec Stowarzyszenia.

W p. ¢) dano Zarzadowi moc zawieszenia
cztonka w jego prawach w czasie trwania przeciw
niemu postepowania w Sadzie Kolezenskim, do
czasu wydania przez Sad orzeczenia.
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§ 19. W p. e) dodano do wiladz Stowarzyszenia
Glowng Komisje Kwalifikacyjna, usuwajac przez
to pewna niekonsekwencje dawnego statutu.

§ 20. (dawny 22). Zmieniono wybieranie corocz-
ne delegatow na Walne Zebranie, na kazdorazowe,
uwazajac to za korzystne dla wierniejszego, kaz-
dorazowego oddania opinii panujacych wsréd ogo-
tu czlonkow, w razie koniecznosci zwotania Nad-
zwyczajnego Walnego Zebrania, wywotanego spe-
cjalnymi okolicznosciami.

§ 21. W tym nowym § przyznano prawo delega-
tom Oddziatow i K6t Stowarzyszenia, do upowaz-
niania pisemnie innych delegatow do glosowania
w ich imieniu. Usunieto przez to miejasnosci pro-
ceduralne dawnego statutu.

§ 23. Wprowadzono zmiany redakeyjne .

§ 24 (dawny 26). Ustalono poszczegolne termi-
ny w jakich Zarzad G} musi zawiadomié Oddziaty
i Kota o dniu Walnego Zebrania, oraz w zwiazku
z tym terminy dla zglaszania wnioskéw. Jest to
sprecyzowanie procedury, nie ujete $ciSle w po-,
przednim statucie.

§ 25 (dawny 27). Umozliwiono Przewodnicza-
cemu Walnego Zebrania Delegatéow uchylanie dy-
skusji nad wolnymi wnioskami. Ulatwi to sprezy-
sto$¢ w prowadzeniu obrad, nie ograniczajac praw
czlonkow, dla ktéorych — w razie niegodzenia sig
ze stanowiskiem Przewodniczacego — pozostaje
droga wyrazenia mu votum nieufnosci.

§ 27. Wprowadzono jako pelnoprawnych czlon-
kow Zarzadu Gléownego Przewodniczacych Kot
Kolezenskich, obejmujac przez to statutowo zwy-
czajowe prawo stosowane dotychezas w Stowarzy-
szeniu.

§ 29 (dawny 31). Dodano, ze w wypadku usta-
pienia Prezesa lub Wiceprezesa, Zarzad ma prawo
powierzy¢ jednemu ze swych czlonkéw pemienie
funkeyj Prezesa, lub Wiceprezesa. Jest to usunie-
cie niedomoéwienia starego statutu.

§ 30 (dawny 32) — zmiany redakeyjne.

§ 32 (dawny 33). Dodano p. d) — zatwierdzanie
przez Zarzad Glowny skladu osobowego Sekeyj i
Komisyj, oraz wydzielono w oddzielnym punkcie
i) — zatwierdzanie regulaminéw wszelkich orga-
néw Stowarzyszenia.

Jest to konsekwencja ogélnego przeredagowania
statutu.

§ 33 (dawny 35). Powiekszono sklad Komisji
Rewizyjnej z 5 do 6 cztonkéw, z ktérych corocznie
ustepuje 3, wprowadzajac przez to konsekwentnie
dwuletnig mozliwo$é kadencji dla cztonkow Komi-
sji, co przy mieparzystej liczbie cztonkéw i syste-
mie ustepowania polowy czlonkéw bylo mieokre-
§lone. .

§ 34 (dawny 36). Zgodnie z poprzednia uwaga
i w zwiazku z dalsza zmiang ustalenia kompletu
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orzekajacego, na przynajmniej 3 sedziow, powiek-
szono sklad Sadu Kolezenskiego z 5 na 10 cztonkow.

§ 35 (dawny 37). Skasowano obowiazek Prze-
wodniczacego Sadu Kolezenskiego pelnienia réow-
noczesnie funkeji Przewodniczacego Komisji Kwa-
lifikacyjnej, wprowadzajac tylko delegata Sadu
jako jednego z cztonkéw Komisji. Jest to koniecz-
ne ze wzgledu na odcigzenie Przewodniczacego
Sadu Kolezenskiego od zbyt duzych obowiazkow
jakie dotychczas na nim ciazyty.

Wybor Przewodniczacego Komisji Kwalifikacyj-
nej powierzono samej Komisji zgodnie z jej regu-
laminem.

Konsekwentnie z poprzednimi punktami, zwiek-
szono ilos¢ cztonkow wybieranych z 4 do 10.

Statut Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw Polskich

I. Nazwa i zadania.

§ 1. Stowarzyszenie nosi nazwe: ,Stowarzysze-
nie Inzynierow Mechanikéw Polskich”. Prawnie
zastrzezonym skrotem nazwy Stowarzyszenia jest
SIMP.

§ 2. Terenem dziatalnoSci Stowarzyszenia jest
Rzeczpospolita Polska, siedziba Zarzadu Glowne-
go — m, st. Warszawa.

§ 3. Stowarzyszenie stanowi osobe prawng; mo-
ze posiada¢ majatek ruchomy i nieruchomy, moze
nabywac¢ i sprzedawac¢ nieruchomosci, oraz wy-
stepowa¢ w sadach w charakterze powoda i po-
zwanego. Stowarzyszenie posiada wlasna pieczeé
z napisem i godlem oraz odznake czlonkowska.

§ 4. Dewiza Stowarzyszenia jest wytezona pra-
ca na polu techniki i wytwoérezosei, majaca na
celu wyzyskanie bogactw przyrody ku zapewnie-
niu najwiekszego rozwoju gospodarczego i bezpie-
czenstwa Rzeczypospolitej.

W dziatalnoSci swej Stowarzyszenie stawia na
pierwszym miejscu potrzeby Narodu i Panstwa
jako calosci.

§ 5. Do zadan Stowarzyszenia nalezy:

a) praca nad podniesieniem poziomu techniki
polskiej i nad jej usamodzielnieniem oraz
nad podniesieniem kultury technicznej kraju
przez udostepnienie zdobyczy techniki naj-
szerszym warstwom spolecznym;

b) reprezentowanie ogélu inzynieréw mechani-
kéw polskich wobec spoteczenstwa, wladz
panstwowych, samorzadowych, oraz organi-
zacyj spotecznych krajowych i zagranicz-
nych;

¢) wyrabianie o zagadnieniach przemystowo-
technicznych bezstronnej i technicznie stusz-
nej opinii, majacej na celu dobro Rzeczypo-
spolitej;

d) czuwanie nad zachowywaniem przez swych
cztonkow zasad etyki w wykonywaniu zawo-
du i w zyciu publicznym;

e) obrona interesow zawodowych inzynierow
mechanikow polskich;

f) udzielanie pomocy moralnej i materialnej
swym cztonkom;

Wprowadzono zmiany redakcyjne w catosei pa-
ragrafu.

§ 36 (dawny 38). Dodano p. ¢), umozliwiajacy
tworzenie sie grup specjalnych, co zostalo podyk-
towane checia stworzenia dalszych mozliwosci roz-
wojowych Stowarzyszeniu.

Wprowadzono zmiany redakcyjne w catoéci pa-
ragrafu.

§ 37. Dodano ten paragraf,
przeredagowania dawnego § 38.

Skasowano dawny § 43, gdyz tre$¢ jego zostala
podana w przeredagowanej formie w § 36.

Na tym wyczerpuja si¢ poprawki objete projek-
tem zmian statutu.

jako mastepstwo

(Projekt)

g) popieranie rozwoju zycia kolezenskiego i to-
warzyskiego wsrod swych czlonkow.

§ 6. Stowarzyszenie speinia te Zadania, z za-
chowaniem obowigzujacych przepisow prawa,
przez:

a) krz’ewienie wiedzy zawodowej, w szczegol-

nosci przez:

organizowanie wspoélpracy inzynierow me-
chanikéw w dziedzinie naukowej, zawodo-
wej, spotecznej i gospodarczej;
organizowanie zebran odczytowo - dyskusyj-
nych, konferencyj, zjazdéw, kurséw, poka-
zow 1 wystaw;

tworzenie sekeyj, komisyj i kot zawodo-
wych, poSwieconych odrebnym dziedzinom
techniki lub zagadnieniom specjalnym;
popieranie i podejmowanie technicznej dzia-
talnosci wydawniczej, w szczeg6lnosci wyda-
wanie wilasnego organu prasowego;
tworzenie bibliotek, zbiorow i laboratoriow;

b) wspolprace z instytucjami rzadowymi, samo-
rzadowymi oraz organizacjami spolecznymi,
w szezegolnosei technicznymi, polskimi i za-
granicznymi;

¢) wydawanie orzeczen w sprawach techniczno-
przemystowych i techniczno-prawnych;

d) wydawanie orzeczen w sprawach zwigza-
nych z wykonywaniem zawodu inzyniera
mechanika;

e) wystepowanie w obronie intereséw zawodo-
wych inzynierow mechanikow polskich;

f) tworzenie biur posrednictwa pracy, oraz fun-
duszéw zapomogowych i stypendialnych;

g) tworzenie kot kolezenskich.

II. Czlonkowie, ich prawa i obowigzki.

§ 7. Stowarzyszenie sklada sie z czlonkéw: ho-
norowych, zwyczajnych, junioréow, koresponden-
tow i zbiorowych.

§ 8. Godno$¢ czlonka honorowego przyznaje
Walne Zebranie Delegatow na wniosek Zarzadu
Glownego osobom, ktore potozyly szczegélne za-
stugi dla rozwoju Stowarzyszenia, przemystu pol-
skiego, oraz nauki i techniki.
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§ 9. Czlonkami zwyczajnymi moga by¢ obywa-
tele polscy nieposzlakowanej czei, stojacy caltko-
wicie na gruncie zasad ideowych, zawartych w § 4
statutu:

a) posiadajacy dyplom inzyniera mechanika,
wydany przez szkole akademicka polska lub
zagraniczng, rownorzedng co do poziomu
naukowego z polskimi szkolami akademicki-
mi;

b) posiadajacy dyplom innych wydziatéw szkoét
akademickich polskich lub réwnorzednych
zagranicznych i pracujacy w dziedzinie me-
chaniki;

¢) w wypadkach wyjatkowych, nie posiadajacy
dyplomu akademickiego, jezeli wyro6znili sig
wybitng praca naukowa lub zawodowa w
dziedzinie mechaniki.

Zydzi i osoby pochodzenia zydowskiego nie mo-

ga by¢ przyjmowani na cztonkéow Stowarzyszenia.

§ 10. Czlonkéw zwyczajnych przyjmuje Zarzad
Glowny na wniosek Glownej Komisji Kwalifika-
cyjnej.

Zarzad Glowny moze upowazni¢ Zarzad Oddzia-
tu Stowarzyszenia do utworzenia Oddzialowej Ko-
misji Kwalifikacyjnej i do przyjmowania na jej
wniosek czlonkéw zwyczajnych zamieszkalych na
terenie dzialalnosci oddziatu i odpowiadajacych
punktowi a) i b) § 9 zgodnie z regulaminem za-
twierdzonym przez Zarzad Glowny.

Osoby pragnace zosta¢ czlonkami zwyczajnymi
Stowarzyszenia skladaja Zarzadowi Oddziatu - pi-
semne zgloszenie, zaopatrzone w podpisy dwoéch
wprowadzajacych czlonkéw zwyczajnych i zawie-
rajgce dane osobowe kandydata wg kwestionariu-
sza, zatwierdzonego przez Zarzad Glowny. Zglo-
szenia te przekazuje si¢ Glownej lub Oddzialowej
Komisji Kwalifikacyjnej do zaopiniowania.

Oficerowie stuzby statej, odpowiadajacy wyma-
ganiom § 9, nie podlegaja balotowaniu.

§ 11. Czlonkami juniorami mogg byé¢ studenci
wydzialtbw mechanicznych wyzszych uczelni aka-
demickich polskich, posiadajacy I-szy egzamin dy-
plomowy, o ile odpowiadaja warunkom ogél-
nym § 9.

Przyjmowanie czlonkéw junioréw dokonywa
sie w tym samym trybie, co i cztonkéw zwyczaj-
nych. Zarzad Gléwny lub upowazniony Zarzad
Oddzialu na podstawie zgloszenia pisemnego na-
daje tytul czlonka zwyczajnego czionkom junio-
rom, ktérzy uzyskali dyplom inZyniera mecha-
nika.

§ 12. Czlonkami korespondentami mogg by¢
obcokrajowey, odpowiadajacy wymaganiom § 9.

Czlonkéw korespondentéw przyjmuje Zarzad
Gléwny w tym samym trybie, co i czlonkow zwy-
czajnych.

Zgloszenia czlonkéw stowarzyszen zagranicz-
nych, uznanych przez Zarzad Gléwny za stowa-
rzyszenia zaprzyjaznione, poparte pisemnie przez
zarzady tych stowarzyszen, nie wymagaja podpi-
sow czlonkéw wprowadzajgcych, ani opiniowania
przez Glowng Komisje Kwalifikacyjna.

§ 13. Czlonkiem zbiorowym moze byé osoba
prawna: przedsigbiorstwo przemystowe lub han-
dlowe, organizacja techniczna, spoteczna lub go-

112

spodarcza, instytucja panstwowa, samorzadowa,
lub prywatna, interesujaca si¢ pracami Stowarzy-
szenia i pragnaca je popierac.

Tytul czlonka zbiorowego przyznaje Zarzad
Glowny na podstawie pisemnego zgloszenia, pod-
pisanego przez kandydata i na wniosek Gléwnej
Komisji Kwalifikacyjnej.

§ 14. Czlonkowie honorowi i zwyczajni maja
prawo:

a) korzystania ze wszystkich urzadzen i $wiad-
czen Stowarzyszenia, w szczegdlnosci otrzy-
mywania bezplatnie jego organu prasowego;

b) brania udzialu w zebraniach Stowarzysze-
nia, przemawiania na nich i glosowania;

¢) czynnego i biernego prawa wyborczego do
wiladz Stowarzyszenia;

d) zaznaczenia swej przynaleznosci do Stowa-
rzyszenia przez podawanie przy podpisie
skrotu SIMP,

Czlonkowie juniorzy i czlonkowie koresponden-

ci maja prawo:

e) korzystania ze wszystkich urzadzen i $wiad-
czen Stowarzyszenia;

f) brania udzialu w zebraniach Stowarzyszenia
i przemawiania na nich jednak bez prawa
glosowania; )

g) prenumerowania organu prasowego Stowa-
rzyszenia na ulgowych warunkach;

h) zaznaczania swej przynaleznoSci do Stowa-
rzyszenia przez podawanie przy podpisie
skrotu SIMP.

Czlonkowie zbiorowi korzystaja ze wszystkich
uprawnien, wymienionych w punktach a), b) i c)
— niniejszego paragrafu, przez swego przedsta-
wiciela, wybranego z posrod zwyczajnych czion-
kow Oddzialu lub Kota Stowarzyszenia, do ktoére-
go czlonek zbiorowy pragnie naleze¢. Przedstawi-
ciel cztonka zbiorowego rozporzadza z tego tytuilu
dodatkowym glosem. Czlonkowie zbiorowi zawia-
damiaja Zarzad Gléwny o wyborze swego przed-
stawiciela.

§ 15. Czlonkowie zwyczajni obowigzani sa:

a) w pracy swej kierowaé si¢ zasadami, wyra-
zonymi w dewizie Stowarzyszenia i przy-
czynia¢ si¢ do ich rozpowszechniania, oraz
stosowa¢ sig¢ do statutu Stowarzyszenia i obo-
wiazujacych regulaminéw;

b) bra¢ czynny udzial w pracach Stowarzysze-
nia, a zwlaszcza wypelniaé wszelkie obo-
wigzki, wyplywajace z pelnienia czynosci
w Stowarzyszeniu;

c) wplacaé bez wzywania regularnie z géry obo-
wigzujace oplaty na rzecz Stowarzyszenia.

Na czlonkach juniorach cigza obowigzki wymie-
nione w punktach a) i b).

Czlonkowie korespondenci obowigzani sa wspol-
dzialaé ze Stowarzyszeniem.

Na czlonkach zbiorowych ciaza obowiazki wy-
mienione w punktach a) i c).

§ 16. Czlonkowie zwyczajni oplacaja na rzecz
Stowarzyszenia wpisowe w wysokoéci 5 z oraz
skladke czlonkowska w wysokosci 10.50 zt kwar-
talnie.

Z sum tych, pobieranych od swych czlonkéw,
Oddzialy prowincjonalne Stowarzyszenia zatrzy-
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mujag na wlasne potrzeby polowe wpisowego
i 2,50 zt ze skladek kwartalnych, reszte przesyta-
jac Zarzadowi Glownemu.

Zarzad Glowny ma prawo, w wyjatkowych wy-
padkach i na podstawie pisemnego zgloszenia
cztonka zwyczajnego, zwolni¢ go od oplaty sktadki
czlonkowskiej, na okre§lony przeciag czasu, cze-
sciowo lub catkowicie.

Czlonkowie juniorzy i cztonkowie koresponden-
ci skladek czlonkowskich nie oplacaja.

Czlonkowie zbiorowi oplacaja skladki w zglo-
szonej przez siebie wysokosSci; Zarzad Glowny
ustala najnizszg wysokoé$¢ tych skladek.

§ 17. Utrata praw czlonkowskich nastepuje:

a) na skutek dobrowolnego wystapienia czton-
ka ze Stowarzyszenia, przy czym zgloszenie
wystapienia powinno by¢ przestane na pis-
mie Zarzadowi Gléownemu lub Zarzadowi
Oddzialu co najmniej na 3 miesigce przed
terminem zamierzonego wystapienia; rowno-
czeSnie ze zgloszeniem powinny byé przez
wystepujacego uregulowane wszystkie zo-
bowiazania wobec Stowarzyszenia;

b) na skutek skre$lenia przez Zarzad Glowny
z listy czlonkéw Stowarzyszenia w razie za-
legania w oplacaniu skladek ponad 6 mie-
siecy, przy czym czionek skreslony obowig-
zany jest uregulowa¢ w najkrétszym termi-
nie wszystkie naleznoSci na rzecz Stowarzy-
szenia za czas do dnia skreSlenia;

¢) na podstawie orzeczenia Sadu Kolezenskie-
go, wylaczajacego czlonka ze Stowarzysze-
nia; do czasu orzeczenia Sadu Kolezenskiego
Zarzad Glowny ma prawo zawiesi¢ czlonka
w jego prawach.

W obu ostatnich wypadkach czlonkom przystu-
guje prawo odwolania si¢ za poérednictwem Za-
rzagdu Glownego do Walnego Zebrania Delega-
tow. ;

III. Fundusze Stowarzyszenia.

§ 18. Na fundusze Stowarzyszenia skladaja sie:

a) wpisowe i sktadki czlonkowskie;

b) dochody z agend, imprez i t. p.;

¢) darowizny i zapomogi;

d) dochody z majatku Stowarzyszenia.

IV. Wiladze Stowarzyszenia,

§ 19. Wiadzami Stowarzyszenia sg:

A. Walne Zebranie Delegatow;

B. Zarzad Gléwny;

C. Gléwna Komisja Rewizyjna;

D. Sad Kolezenski;

E. Gléowna Komisja Kwalifikacyjna.

A. Walne Zebranie Delegatéow.

§ 20. Delegaci na Walne Zebranie wybierani sa
kazdorazowo przez Walne Zebranie Oddziatow
i K6t Stowarzyszenia w iloSci po jednym delega-
cie na kazdych dziesieciu czlonkéw, przy czym
liczba czlonkéw ponad wielokrotno$é 10-ciu row-
na lub przewyzszajaca 5 daje takze prawo do wy-
boru jednego delegata. Réwniez Kola posiadajace
mniej niz 10 czlonkéw wybieraja jednego dele-
gata. Ponad to kazdy cztonek zbiorowy ma prawo

wybraé jednego delegata spoéroéd czlonkéw zwy-
czajnych Stowarzyszenia.

§ 21. Delegaci Oddzialow i K6t prowincjonal-
nych Stowarzyszenia, nie mogacy przyby¢ na
Walne Zebranie Delegatow, moga upowaznié¢ pi-
semnie innych Delegatow do glosowania w ich
imieniu.

§ 22. Walne Zebrania Delegatow sa Zwyczajne
i Nadzwyczajne:

a) Zwyczajne Walne Zebranie Delegatow zwo-
huje Zarzad Gléwny co rocznie po zamknig-
ciu roku sprawozdawczego, zgodnego z ro-
kiem kalendarzowym, najp6zniej w marcu;

b) Nadzwyczajne Walne Zebranie Delegatow
zwoluje Zarzad Gléwny na podstawie uchwa-
ty poprzedniego Walnego Zebrania, z wlas-
nej inicjatywy, na skutek pisemnego Zzada-
nia Komisji Rewizyjnej, lub 1/10 ogdélnej
liczby czlonkéw zwyczajnych Stowarzysze- -
nia, w obu ostatnich wypadkach w ciggu
dwoch miesiecy od dnia wplyniecia Zadania.

§ 23. Walne Zebranie Delegatow rozstrzyga
wszelkie sprawy Stowarzyszenia, jako instancja
najwyzsza, w szczegolnosci:

a) wybiera Prezesa, Wiceprezesow i czlonkow
Zarzadu Gloéwnego, cztonkéw Gléwmej Ko-
misji Rewizyjnej, Sadu Kolezenskiego i
Glownej Komisji Kwalifikacyjnej;

b) zatwierdza sprawozdania roczne i programy
dzialalno$ci, oraz bilanse i budzety;

¢) podejmuje uchwaly w przedmiocie sprawo-
zdania Gléwnej Komisji Rewizyjnej;

d) rozstrzyga o zmianie statutu Stowarzysze-
nia;

e) rozpatruje odwolania od decyzyj Zarzadu
Gléwnego i podania o kasacje orzeczen Sadu
Kolezenskiego;

f) rozstrzyga o innych sprawach, wniesionych
na porzadek obrad Walnego Zebrania Dele-
gatow;

g) rozstrzyga o  likwidacji Stowarzyszenia na
podstawie uchwaly poprzedniego Walnego
Zebrania Delegatow, odbytego co najmniej
przed miesigcem i co najwyzej przed trzema
miesigcami.

§ 24. Zwyczajne Walne Zebranie Delegatéw jest
prawomocne bez wzgledu na liczbe obecnych de-
legatéow, o ile porzadek obrad zebrania przesltany
zostal Oddzialom i Kolom Stowarzyszenia co naj-
mniej na 3 tygodnie przed terminiem zebrania.

Porzadek obrad Zwyczajnego Walnego Zebra-
nia Delegatéw obejmuje poza zatwierdzeniem spra-
wozdan, programow, bilanséw i budzetéw rocznych
oraz wyborami wladz, sprawy wniesione przez Za-
rzad Glowny i Gléwna Komisje Rewizyjng, oraz
wnioski wniesione przez Zarzady Oddzialow lub
podpisanie co najmniej przez 30 cztonkéw zwyczaj-
nych Stowarzyszenia, o ile wplynelty one do Za-
rzadu Gléwnego co najmniej na 5 tygodni przed
terminem Zwyczajnego Walnego Zebrania Dele-
gatow. O dniu tego Zebrania Zarzad Gléwny za-
wiadamia Zarzady Oddzialow i K6t Stowarzysze-
nia co najmniej na 8 tygodni przed terminem Ze-
brania.
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Porzadek obrad Nadzwyczajnego Walnego Ze-
brania Delegatow obejmuje sprawy wniesione
przez inicjatorow Zebrania 1 przez Zarzad
Glowny.

Walne Zebranie zagaja Prezes Stowarzyszenia,
stawiajac wniosek wyboru z poza czlonkéw Za-
rzadu Glownego Przewodniczacego Zebrania,
dwoch zastepcow Przewodniczacego, sekretarza
i zastepcy sekretarza.

§ 25. Uchwaly zapadaja zwykla wigkszoscia
glosow z wyjatkiem uchwal, dotyczacych nadania
godnosci cztonka honorowego, zmian statutu oraz
likwidacji Stowarzyszenia, zapadajacych wiekszo-
Scia 2/3 glosow delegatow obecnych na Zebraniu,
przy czym w wypadku likwidacji Stowarzyszenia
liczba glosow, jakimi rozporzadzaja delegaci na
Zebraniu, powinna by¢ réwna co najmniej poto-
wie ogolnej liczby glosow Delegatow przypada-
jacych na wszystkie Oddziaty i Kola Stowarzy-
szenia i czlonkow zbiorowych.

Wolne wnioski, zgloszone na Walnym Zebraniu
Delegatow, moga by¢ na nim omawiane i gloso-
wane. Przewodniczacy Zebrania ma prawo nie
przyja¢ wniosku pod obrady.

§ 26. Protokol! Walnego Zebrania Delegatow,
podpisany przez Przewodniczacego Zebrania, je-
dnego z zastepcow Przewodniczacego i sekretarza
Zebrania lub jego zastepce, powinien by¢ prze-
stany przez Przewodniczacego Zebrania Prezeso-
wi Stowarzyszenia najpozniej w ciggu 2 tygodni
od daty Walnego Zebrania Delegatow.

B. Zarzad Gtowny.

§ 27. Zarzad Glowny sklada sie z Prezesa,
dwodch Wiceprezesow i dwunastu czlonkéw Zarza-
du, wybieranych przez Walne Zebranie Delegatow.

Co rocznie ustepuje Prezes, jeden z Wicepreze-
sow i szeSciu czlonkow Zarzadu, poczatkowo we-
dlug losowania, pézniej wedtug starszenstwa wy-
boru.

Poza tym do Zarzadu Glownego wchodzg z pel-
nia praw czlonkow Zarzadu: Prezesi Oddzialow
Stowarzyszenia, Przewodniczacy Sekcyj i Kot Za-
wodowych oraz Kot Kolezenskich, Redaktor orga-
nu prasowego Stowarzyszenia, oraz osoby koopto-
wane przez Zarzad Glowny na czas trwania ka-
dencji, w ilo$ci nie przekraczajacej szeSciu. W wy-
padku ustgpienia czlonkéow Zarzadu z wyboru
w ciggu trwania kadencji Zarzad Gléwny moze
na ich miejsce dokooptowaé¢ innych czlonkéw
z tym, by ogélna ilosé czlonkow dokooptowanych
nie przekroczyta dziewigciu.

§ 28. Zarzad Glowny wybiera sposrod swych
cztonkéw Sekretarza Gléwnego i jego Zastepcee,
Skarbnika Glownego i jego Zastepce oraz przepro-
wadza podzial czynnosci miedzy poszezegdlnych
cztonkow Zarzadu. ,

Prezes, Wiceprezesi, Sekretarz Glowny, oraz ich
Zastepcy tworza Prezydium Zarzadu Glownego,
ktore kieruje dzialalno$cig Stowarzyszenia na pra-
wach Zarzadu Glownego zdajac sprawe z doko-
nanych czynno$ci na najblizszym posiedzeniu Za-
rzadu Gléwnego.

§ 29. Prezes reprezentuje Stowarzyszenie na
zewnatrz, roztacza piecze nad caloksztaltem jego
dzialalno$ei, przewodniczy na posiedzeniach Za-
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rzadu i Prezydium Zarzadu oraz zagaja Walne
Zebrania Delegatow. W razie nieobecno$ci Pre-
zesa czynno$ci te przejmuje jeden z Wicepre-
ZesoOw.

W wypadku ustapienia Prezesa lub Wiceprezesa
Zarzad ma prawo powierzy¢ jednemu ze swych
cztonkéw pelnienie funkceji osoby ustepujacej.

§ 30. Posiedzenia Zarzadu Glownego odbywaja
sie w okresach ustalonych przez regulamin. Dla
prawomocno$ci posiedzen Zarzadu wymagana jest
obecno$¢ Prezesa Stowarzyszenia lub jednego
z Wiceprezesow, oraz siedmiu czlonkéw Zarzadu
Glownego t. j. co najmniej oSmiu o0séb.

Posiedzenia Prezydium Zarzadu Glownego od-
bywaja si¢ w okresach uwarunkowanych przebie-
giem jego prac. Dla prawomocno$ci posiedzen
Prezydium wymagana jest obecnos¢ Prezesa lub
jednego z Wiceprezesow, oraz dwoéch czlonkow
Prezydium t. j. trzech osob.

§ 31. Zarzad Glowny:

a) reprezentuje Stowarzyszenie na zewnatrz
i dziata w jego imieniu;

b) kieruje caloksztaltem dziatalnosci Stowarzy-
szenia w mys$l wymagan statutu i uchwal
Walnego Zebrania Delegatow, w szczegolno-
sci powoluje i rozwigzuje Sekcje, Komisje,
Kola Zawodowe i Kolezenskie oraz wszelkie
organy Stowarzyszenia z wyjatkiem wybie-
ranych przez Walne Zebranie Delegatow;

¢) zaklada i rozwigzuje Oddziaty i Kota Stowa-
rzyszenia;

d) zatwierdza sklad osobowy Sekcyj i Komisyj;

e) przyjmuje czlonkéw zwyczajnych, junioréw,
korespondentow i zbiorowych oraz stawia na
Walnym Zebraniu Delegatow wnioski o na-
danie godnosci czlonka honorowego;

f) zarzadza majatkiem i agendami Stowarzy-

szenia;
g) uklada sprawozdania roczne i programy
dzialalnosci Stowarzyszenia oraz bilanse

i preliminarze budzetowe;

h) zwoluje Walne Zebrania Delegatow i wyko-
nywa ich uchwaly;

i) zatwierdza regulaminy wszelkich organow
Stowarzyszenia.

§ 32. Wszelkie akty, umowy, czeki, weksle
i pelnomocnictwa podpisuje 2-ch czlonkéow Zarza-
du Gléwnego: 1) Prezes Stowarzyszenia lub jeden
z Wiceprezesow, albo jeden 2z upowaznionych
przez Zarzad Glowny czlonkéw Zarzadu Glowne-
go, 2) Skarbnik Gléwny lub jego Zastepca.

Wszelkg korespondencje zewnetrzna podpisuje:
1) Prezes Stowarzyszenia, lub jeden z Wicepreze-
sow, albo jeden z upowaznionych przez Zarzad
Glowny czlonkow Zarzadu Glownego, 2) Sekre-
tarz Glowny lub jego Zastepca.

C. Gt6wna Komisja Rewizyjna.

§ 33. Glowna Komisja Rewizyjna sklada si¢
z szeSciu czlonkéw, wybieranych przez Walne Ze-
branie Delegatow na przeciag dwoch lat. W pier-
wszej kolejnosci po roku ustepuje trzech czlon-
kéw Glownej Komisji Rewizyjnej, wedlug loso-
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wania; dalsi cztonkowie ustepuja wedtug starszen-
stwa wyboru.

Glowna Komisja Rewizyjna przeprowadza
szczegotowa kontrole rachunkowosci oraz celowo-
sci gospodarki finansowej Stowarzyszenia: Komi-
sja Rewizyjna sktada Walnemu Zebraniu Delega-
tow sprawozdanie ze swej dziatalno$ci, zakonczone
wnioskiem w sprawie absolutorium dla ustepuja-
cego Zarzadu.

D. Sad Kolezenski.

§ 34. Sad Kolezenski sklada sie z dziesigciu
czlonkéw, wybierajacych sposrod swego grona
Przewodniczacego i Sekretarza. Czlonkowie Sadu
Kolezenskiego wybierani sa przez Walne Zebranie
Delegatow na przeciag dwoch lat. W pierwszej ko-
lejnosci ustepuje pieciu cztonkéw Sadu Kolezen-
skiego wedlug losowania; dalsi czlonkowie uste-
puja wedlug starszenstwa wyboru.

Sad Kolezenski powolany jest do rozpatrywa-
nia i sadzenia sporéw, wyniklych miedzy czlon-
kami Stowarzyszenia, albo miedzy czlonkami Sto-
warzyszenia, a osobami fizycznymi lub prawnymi
z poza Stowarzyszenia na ich zadanie, lub za ich
zgoda.

Oficerowie stuzby stalej nie moga by¢ poddani
Sadowi Kolezenskiemu.

Sad Kolezenski w pracy swej kieruje si¢ opra-
cowanym przez siebie regulaminem zatwierdzo-
nym przez Walne Zebranie Delegatow. Wydaje
orzeczenia w komplecie zlozonym przynajmniej z
trzech sedziow.

Od orzeczenia Sadu Kolezenskiego przystuguje
prawo odwolania si¢ za poSrednictwem Zarzadu
Glownego do Walnego Zebrania Delegatow, jako
instancji kasacyjnej.

E. Glé6wna Komisja Kwalifikacyjna.

§ 35. W skiad Glownej Komisji Kwalifikacyjnej
wchodza: Delegat Sadu Kolezenskiego, dwaj de-
legaci Zarzadu Gléwnego i dziesigciu czlonkow Ko-
misji, wybieranych przez Walne Zebranie Dele-
gatow na przeciag dwoch lat. W pierwszej kolej-
nosci po roku ustepuje dwoch wybranych czlon-
kéw Glownej Komisji Kwalifikacyjnej wedlug
losowania, dalsi cztonkowie ustepuja wedlug star-
szenstwa wyboru.

W posiedzeniach Glownej Komisji Kwalifika-
cyjnej moze bra¢ udziat z pelniag praw czlonka
Komisji delegat tego Oddzialu Stowarzyszenia,
ktérego kandydat na posiedzeniu tym ma by¢ kwa-
lifikowany.

Glowna Komisja Kwalifikacyjna powolana jest
do opiniowania kandydatéow na czlonkéw zwy-
czajnych, zbiorowych, junioréw, korespondentéw,
z wyjatkiem czlonkéw zwyczajnych stowarzyszen
zagranicznych, uznanych przez Zarzad Glowny za
stowarzyszenia zaprzyjaznione, oraz stawiania Za-

rzadowi Glownemu wnioskow w sprawie przyje-
cia ich do Stowarzyszenia.

Glowna Komisja Kwalifikacyjna w pracy swej
kieruje si¢ opracowanym przez siebie regulami-
nem, zatwierdzonym przez Zarzad Glowny.

V. Sekcje, Komisje, Kola Zawodowe i Kola
Kolezenskie.

§ 36. Przy Stowarzyszeniu moga istnie¢:

a) Sekcje bedace organami wykonawezymi Za-
rzadu Glownego w dziedzinie dziatalnoSci
naukowo-technicznej Stowarzyszenia;

b) Komisje bedace organami Zarzadu Glowne-
go w dziedzinie organizacyjnej;

¢) Autonomiczne Kola Zawodowe, skupiajace
cztonkow Stowarzyszenia wedlug specjalno-
$ci zawodowych 1 zainteresowan technicz-
nych;

d) Autonomiczne Kota Kolezenskie, skupiajace
cztonkow Stowarzyszenia wychowankow po-
szezegOlnych uczelni akademickich;

e) Kota Kolezenskie o zaintersowaniach arty-
styeznych, sportowych i t. p.

§ 37. Zaktadanie i rozwigzywanie Sekcyj, Ko-

misyj, Kot Zawodowych i Kolezenskich oraz za-

twierdzanie ich regulaminéw nalezy do Zarzadu
Glownego.

VI. Oddzialy i Kola Stowarzyszenia.

§ 38. Stowarzyszenie dzieli si¢ na Oddzialy
i Kola Stowarzyszenia.

Oddzialy Stowarzyszenia zaklada si¢ za zgoda
Zarzadu Glownego na zadanie co najmniej dwu-
dziestu czlonkéw zwyczajnych, za§ Kola Stowa-
rzyszenia na zadanie co najmniej pieciu cztonkow
zwyczajnych, zamieszkatych w jednej miejsco-
woscei.

§ 39. Oddziaty i Kota Stowarzyszenia rzadza sig
statutem Stowarzyszenia i regulaminem, zatwier-
dzonym przez Zarzad Glowny.

Zarzad Glowny moze przela¢ na czas swej ka-
dencji czes¢ swych funkeyj na poszezegolne Za-
rzady Oddzialow, skladajace si¢ co najmniej
z trzech czlonkow, wybranych przez Walne Ze-
branie Oddziatu.

W sprawach ogélnego znaczenia Oddziaty i Ko-
ta Stowarzyszenia na zewnatrz samodzielnie nie
wystepuja, lecz stosujg sie do orzeczen Zarzadu
Glownego Stowarzyszenia.

VII. Likwidacja Stowarzyszenia,

§ 40. O likwidacji Stowarzyszenia i przeznacze-
niu jego majatku rozstrzyga Walne Zebranie De-
legatow, zgodnie z §§ 23, 24 i 25 statutu. Pozostaly
po likwidacji majatek Stowarzyszenia zostanie
przekazany na cele spoteczne.
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Memorial w sprawie nowelizacji Prawa Patentowego

Ustawodawstwo patentowe jest jednym z dzialéw pra-
wodawstwa, ktérych dzialanie, majac na celu ochrone
praw wynalazcy, wywiera doniosty wplyw na uklad sto-
sunkéw spolecznych w zakresie rozwoju gospodarstwa
narodowego.

Polozenie i mozliwo$é rozwoju przemysiu krajowego,
rozmiary jego produkcji, ksztaltowanie si¢ poziomu kosz-
tow wilasnych, stan bilansu handlowego i platniczego —
wszystkie te pierwszorzedne zagadnienia gospodarcze po-
dlegaja oddzialywaniu postanowien ustawodawstwa pa-
tentowego. W warunkach polskich oddzialywanie to nabie-
ra szczegblnej doniostoéci, je§li zwazyé¢, ze kraj nasz pod
wzgledem rozwoju produkeji przemyslowej wskutek roéz-
nych przyczyn pozostaje w tyle za wielu krajami, a dazenie
do uprzemystowienia Polski i zdobycia niezaleznoéci w za-
kresie produkeji przemystowej, w znacznej mierze zalezy
od ulatwienia warunkéw rozwoju przemyshu.

Bez obawy przesady stwierdzi¢ mozna, ze o ile zbyt
liberalne ustawodawstwo patentowe narusza¢ moze po-
czucie prawne spoleczenstwa — o tyle przesadna ochrona
patentowa jest bardzo powaznym hamulcem postepu go-
spodarczego i §rodkiem uzaleznienia gospodarki narodo-
wej od zagranicy.

Przyjmujac zatem, ze ustawodawstwo patentowe winno
godzi¢ zasade ochrony praw wynalazey i wladciciela pa-
tentu z interesami gospodarczymi kraju przy réwnoczes-
nym dotrzymaniu zaciagnietych zobowigzan miedzynaro-
dowych — stwierdzi¢ nalezy, ze polskie Prawo Patentowe
posiada szereg brakéw i miedogodno$ci.

Uwagi wyluszcezone ponizej maja ma celu wykazanie
niektérych z tych brakéw. Uwagi te podane sa 'w formie
dezyderatéw, mie za§ projektow poprawek do istniejacych
przepisbw,

I. Urzad Patentowy winien mieé obowigzek przeprowa-
dzania badania nowosSci zgloszen patentowych jak najdo-
kladniej, oraz prawo zadania w wypadkach watpliwych
doS§wiadcezalnego stwierdzenia prawdziwosci faktow poda-
nych w zgloszeniu.

Art. 3 obecnego prawa patentowego postanawia, ze
wazny jest tylko patent uzyskany mna wynalazek nowy.
Natomiast art. 39 stwierdza, ze Urzad Patentowy mie ma
obowigzku badania mowoéci wynalazku, Z zestawienia
tych dwéch artykuléw wynika, ze moga by¢ w Polsce
udzielane patenty ma rzeczy nie nowe, co tez istotnie
zachodzi,

Skutkiem tego patent polski posiada mieznaczng wartodé
sprzedazna, jezeli mie jest poparty przez analogiczny patent
uzyskany w kraju, w ktérym proces udzielania polaczony
jest z badaniem, a to dlatego, Ze nabywca obawia sig
latwoéei uniewaznienia, Podniesienie prestizu polskiego
patentu jest konieczne zaréwno z punktu widzenia wy-
nalazey, ktéry chee patent spienigzyé, jak i przemystowca,
ktéry chce oprzeé ma patencie zamierzong produkcje,

Udzielanie patentu bez badania lub przy miedostatecz-
nym badaniu doprowadzilo do praktykowanego na terenie
Polski konstruowania patentéw tak, aby obejmowaly rze-
czy lub sposoby nie mowe. Przewaznie polega to ma zbyt
og6lnikowym formulowaniu zastrzezen, jak réwmiez na
tendencyijnym, choé rzekomo wyczerpujacym przedstawia-
niu stanu wiedzy technicznej, aby stworzy¢ tlo, na ktérym
mala odmiana rzeczy znanej moze uchodzi¢ za wynalazek.
Zwlaszeza wielkie koncerny zagraniczne, majace wlasne
biura dla spraw patentowych i wielka w tym kierunku
rutyne, skutecznie postuguia sie tymi metodami, utrudnia-
jac rozwdj przemystu krajowego.

Uzyskany ta droga patent niejednokrotnie blokuje cala
dziedzine wytworcezosei i stwarza niestuszny przywilej dla
wiadciciela, ktéry w zadnym innym kraju — nawet we
wlasnym — podobnego przywileju nie posiada. Aczkol-
wiek teoretycznie patent taki w my$l art. 3 nie jest wazny,
dla przeprowadzenia jednak faktycznego jego uniewaznie-
nia, przwidziana jest jedynie droga procesowa, wymagajg-
ca pieniedzy i czasu. W wielu przypadkach przemys! kra-
jowy z gory rezygnuje z zablokowanych dziedzin wytwor-
czoSci, wiedzgc z praktyki, ze proces przejdzie wszystkie
instancje i ze na wynik ostateczny trzeba bedzie czekaé
co najmniej pare lat, po czym dopiero moznaby rozpoczaé
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produkcje, bez narazenia sie na konsekwencje przewidzia-
ne w ustawie w razie maruszenia praw wylacznosci.

Badanie nowoéci zgloszenn wynalazkéw przewidziane jest
prawem w bardzo wielu krajach, miedzy innymi w Aust-
ralii, Austrii, Czechoslowacji, Danii, Holandii, Japonii,
Niemczech, Norwegii, Stanach Zjednoczonych Ameryki,
Szwecji, Wielkiej Brytanii i innych.

Zaznaczy¢ nalezy, ze Urzad Patentowy sam stwierdzit
konieczno$é badania na nowoéé, co ostatnio wyrazilo sie
w postaci wewnetrznego zarzadzenia Prezesa Urzedu z dnia
31.VIII 1936 r., makladajacego ma radcéw technicznych
Urzedu obowigzek przeprowadzenia przynajmniej cze$cio-
wego badania, Mozna si¢ wigc spodziewac, ze Urzad w dzi-
siejszym stanie swego rozwoju i przy obecnych Srodkach
pienieznych pochodzacych z oplat zwigzanych z jego pra-
ca, bedzie mégt wprowadzi¢ do swej dziatalnoéci ustawowe
badanie nowoSci zgloszen patentowych.

Celem unikniecia opatentowania pomysléw nierealnych
Urzad Patentowy R. P. winien mie¢, tak jak liczne Urzedy
zagraniczne, prawo zadania, aby kazdy zglaszajacy udo-
wodnil prawdziwo§é twierdzen podanych w zgloszeniu.
Ze wzgledu jednak na koszty polaczone z takim dowodem,
Urzad Patentowy winien takie zadania stawiaé jedynie
w przypadkach w ktéorych ta prawdziwoé¢ wydaje sie
watpliwa.

II. Winno byé wyraznie zaakcentowane, ze patent wazny
mozna otrzymaé tylko na wynalazek, to jest na rozwigza-
nie zadania technicznego, zawierajace mysl tworcezg.

Art. 3 pkt. 1 obecnego prawa mozna zrozumie¢, ze wazny
jest patent uzyskany tylko ma wynalazek nowy, jednak
ogblnie uznana interpretacja tego artykulu jest odmienna.
Mianowicie pod wyrazeniem ,brak warunkéw prawnych
z art, 3” rozumie sie obecnie jedynie brak mowosci, nigdy
za§ brak wynalazczo$ci, Konsekwencja tego jest niemo-
zliwoéé uniewaznienia patentu na rzecz oczywista, sama
przez sie zrozumiala, je§li nie udowodni sig, ze byla ona
publikowana lub jawnie stosowana, Dzigki umiejetnemu
wyzyskiwaniu tej luki powstaja w Polsce niesluszne przy-
wileje. Czestokroé przedmiot patentu zupelnie nie zawiera
wynalazezoéei, natomiast wprowadzenie danej produkcji
z pominieciem jedynej mozliwej — lecz zamknigtej paten-
tem drogi — wymagaloby tworczosci wynalazezej. Walka
z takimi patentami jest szczegélnie trudna dlatego, ze
rzeczy najprostsze i majoczywistsze przewaznie omijane
sa w opisach lub ewentualnie sg opisane lecz nie lgcznie
z dang produkcjg. Tak np. w dziedzinie chemii istniejg pa-
tenty, chronigce zastosowanie $rodkéw powszechnie zna-
nych i stosowanych do danej produkeji, przy czym uzycie
tych érodkéw w danym wypadku wynika jedynie ze zna-
jomoéci ogbélnych szablonowych sposobow pracy, stano-
wigceych dorobek technologii chemicznej i nasuwajacych
sie kazdemu, kto z pewna dozg ogdlnego przygotowania
fachowego przystapiltby do danej produkeji.

Mozliwoéé krytyki zgloszenia, badZz atakowania patentu
z powodu braku wymnalazezo§ei, jest w wigkszosci krajow
albo zawarowana ustawowo, albo tez oparta na orzeczni-
ctwie. Wskutek tego pojecie warto$ci wynalazezej jest tak
ugruntowane, ze wprowadzenia jego do naszego ustawo-
dawstwa mie nalezy si¢ obawiaé. Nalezy zaznaczyé, ze
niektére ustawy patentowe ida znacznie dalej pod wzgle-
dem mozliwodei uniewaznienia patentéw, gdyz przewiduja
réwniez i inne powody uniewaznienia, jak niewykonywal-

" noéé, niejasnoéé¢ opisu, omylka co do osoby wynalazey itd.

III. Zgloszenia patentowe winny byé wykladane do
wiadomos$ei publicznej na przeciag 2 miesiecy po wstep-
nym badaniu ich przez Urzad dla umozliwienia skladania
sprzeciwéw. Sprzeciwy musza byé umotywowane na pis-
mie i poparte dowodami, na ktérych sie opierajs. Wno-
szacy sprzeciw nie wystepuje jako strona procesowa, lecz
jako dobrowolny informator.

Praktyka zagranicznych urzed6éw patentowych wykazata,
ze tylko w tych krajach, w ktérych do krytyki zgloszen
dopuszczone sa zainteresowane sfery spoleczenstwa, praw-
dopodobienstwo udzielania patentéw na rzeczy znane jest
stosunkowo nieznaczne.
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W chwili obecnej procedura wydawania patentéw jest
tego rodzaju, ze zgloszenie wynalazku jest tajne i niedo-
stepne dla os6b trzecich, az do chwili udzielenia patentu,
z ta chwila za$é reklamacje os6b trzecich moga mastepowaé
tylko w trybie przewidzianym w art, 33, to znaczy w dro-
dze procesu przed Wydzialem Spraw Spornych. W ten
spos6b przemyst krajowy jest zaskakiwany powstawaniem
faktéw dokonanych, kt6érych zwalczanie jest uciazliwe,
kosztowne i dlugotrwale. System wykladania zgloszen
istnieje prawie we wszystkich krajach, w ktérych Urzedy
maja ustawowy obowigzek badania mowo$ci, a wiec np.
w Australii, Austrii, Czechostowacji, Danii, Japonii, Ho-
landii, Niemczech, Norwegii, Szwecji, Wielkiej Brytanii
i innych. Taki tryb rzeczy przyjety zostal w wymienio-
nych Panstwach dla ochrony intereséw przemystu krajo-
wego, chociaz przemyst tych krajow jest do§é potezny,
aby broni¢ swych praw w drodze proceséw sadowych.
System ten jest tym bardziej wskazany w kraju o slabym,
rozwijajacym sie dopiero przemys§le.

Stusznoéé systemu wykladania nie wymaga blizszych
komentarzy, bo jasne jest, ze nikt skuteczniej nie moze
zapobiega¢ powstawaniu niesiusznych praw wylacznosci,
jak wlaénie zainteresowany w danych dziedzinach prze-
myst krajowy. Jedyng slabag strong systemu wykladania,
praktykowanego w réznych krajach, jest znaczne przediu-
zenie procedury udzielania patentéw, zwlaszcza dlatego,
ze wnoszgcy sprzeciwy wystepuja jako strony w sporze,
a cala procedura zbyt zblizona jest do procesu o uniewa-
znienie patentu udzielonego. Traktowanie zglaszajacego
sprzeciw jako dobrowolnego doradcy, ktory sklada w rece
badaczy z urzedu wszelkie zebrane przez siebie argumen-
ty, pozwala ma szybkie ponowne rozpatrzenie zgloszenia
po zamknieciu okresu wylozenia i praktycznie w mini-
malnym tylko stopniu przedluza procedure udzielania.
Rownoczeénie z udzieleniem patentu wnoszgacy sprzeciw
zogtaje powiadomiony, dlaczego argumenty jego sprzeciwu
zostaly odrzucone. Od takiej decyzji nie ma odwolania,
po za skarga o uniewaznienie patentu,

IV. Niejasno§¢ w okresleniu przeszkod nowosci winna
byé usunieta,

Punkt 2 artykulu 8 Prawa Patentowego w obecnym
brzmieniu glosi ze:

,Nie uwaza si¢ wynalazku za nowy, jezeli w czasie
zgloszenia go w Urzedzie Patentowym byl juz opubli-
kowany, albo na ziemiach, ktére weszly w sklad Polski,
stosowany lub na widok publiczny wystawiony w spo-
s6b o tyle jasny i jawny, ze znawca moégt go w przemy-

Sle stosowacé”.

Z brzmienia powyzszego artykulu nie wynika dostatecz-
nie jasno, czy stowa ,na ziemiach, ktére weszly w sklad
Polski” odnoszg sie tylko do stosowania lub wystawiania
na widok publiczny wynalazku, czy tez odnosza si¢ row-
mniez do opublikowania; innymi slowy, czy pojecie opubli-
kowania jest ograniczone terytorialnie.

Druga niejasno§é stanowi uzycie stéw ,;w sposob o tyle
jasny i jawny, ze znawca moégl go w przemysle stosowaé”,
Nie jest dostatecznie jasne, ezy slowa te odnosza sie tylko
do stosowania lub wystawienia ma widok publiczny, czy
tez odnoszg sie réwniez do opublikowania; innymi stowy,
czy publikacja nie identyczna z tekstem zgloszenia, lecz
zawierajgca tre§¢ wymalazku przedstawiona w spos6b
o tyle jasny i jawny, ze znawca moéglt go w przemysle sto-
sowaé, — stanowi przeszkode dla udzielenia patentu.

Wprawdzie interpretacja wykladni prawnej tego prze-
pisu znajduje sie w dotychczasowym orzecznictwie, tym
nie mniej jednak wydaje si¢ wskazane zmodyfikowanie
oryginalnego tekstu odnoénego artykulu w taki sposoéb,
b:lrl \Zéygluczyé mozliwo§é powstawania powyzszych wat-
pliwoéci.

V. Wainosé patentu powinna sie liczyé od daty naj-
wezesniejszego pierwszenstwa przystugujacego zgloszeniu
wynalazku,

We wszystkich bodaj krajach ochrona wynalazku trwa
juz od chwili jego zgloszenia, z tym ze sadowe dochodze-
nie praw z patentu mozliwe jest dopiero po jego udziele-
niu, przy czym ustawodawstwo polskie nie stanowi pod
tym wzgledem wyjatku.

. Natomiast ustawowy okres trwania wazno$ci patentu
jest obliczany w polskim Prawie Patentowym od dnia

udzielenia patentu, podczas gdy podlug wielu ustaw za-
granicznych okres ten rozpoczyna si¢ jednoczeénie z ochro-
na prawng wynalazku, to jest badZz od daty zgloszenia
w danym urzedzie patentowym, badZ tez od daty pierw-
szenstwa przewidzianego dang ustawag (pierwszenstwo
z pierwotnego zgloszenia zagranicznego badZ tez z uprzy-
wilejowanej wystawy).

Z powyzszego wynika, ze w Polsce do ustawowego 15
letniego okresu ochrony patentowej dochodzi jeszcze czas,
uplywajacy miedzy dniem zgloszenia wymnalazku, a dniem
udzielenia patentu; za§ w przypadku zgloszenia zagranicz-
nego dochodzi jeszcze konwencyjny dwunastomiesieczny
okres pomiedzy zgloszeniem pierwotnym a zgloszeniem
w Polsce, przez co wynalazcy zagraniczni korzystaja
w Polsce z ochrony swych wynalazkéw blisko o rok diu-
zej niz zglaszajacy swe wynalazki bezpos$rednio w Polsce.
Ochrona patentowa w obydwu tych dodatkowych okre-
sach jest bezplatna,

Wobec istniejacego obecnie w Polsce stanu prawnego
lezy zatem w interesie zglaszajacego przewlekanie proce-
dury udzielania patentu, co przysparza nieprodukcyjnej
pracy Urzedowi Patentowemu i odpowiednio przediuza
faktyczne trwanie ochrony patentowej.

Natomiast w krajach, w ktérych platna ochrona paten-
towa liczy sie juz od daty zgloszenia, w interesie zglasza-
jacego lezy ulatwienie Urzedowi udzielenia patentu. Prze-
dluzenie okresu udzielania patentu jest ze wszech miar
niepozadane, chociazby ze wzgledu na ryzyko ponoszone
w tym okresie przez przemysl, ktéry — nie wiedzac o zgto-
szeniu — w dobrej wierze stosuje dang rzeczg po dacie
zgloszenia.

Wprowadzenie poczatku waznoéci patentu od dnia zglo-
szenia w Urzedzie Patentowym byloby lepsze od stanu
obecnego, lecz usankcjonowaloby mnadal dwunastomiesiecz-
ny przywilej dla zglaszajacych na podstawie obcego pier-
wszenstwa w poréwnaniu ze zglaszajagcym pierwotnie
w Polsce.

Dlatego za jedynie sprawiedliwe uwaza¢ malezy liczenie
waznoéci patentu od dnia pierwszenstwa to jest przy zglo-
szeniach nieroszezacych sobie praw pierwszenstwa ze zglo-
szenia wezesniejszego (art. 10 p. 2), lub z wezedniejszej
wystawy (art. 3 p. 8 i 4) — od dnia zgloszenia w Polskim
Urzedzie Patentowym, natomiast przy wszystkich innych
zgloszeniach — od daty majwczeéniejszego z pierwszenstw,
przystugujacych ustawowo.

VI. Okres trwania patentu winien wynosi¢ maksymalnie
lat 16.

Cheae zachowaé te sama dlugotrwalo$é ochrony paten-
towej, ktora jest w chwili obecnej, nalezaloby w zwigzku
z wprowadzeniem liczenia czasu patentu od daty pierw-
szenstwa, dodaé¢ co najmniej dwa lata, mianowicie rok ma
okres konwencyjny, w ktérym zgloszenie nie moze byé
rozpatrywane, gdyz moze si¢ zjawi¢ inne zgloszenie z datg
wezebniejszg, oraz rok na procedure udzielania patentu.
Jednak stosunki dstniejace w Polsce wymagaja raczej
skrécenia czasu trwania patentu, Rozwijajacy si¢ przemyst
skrepowany jest prawami wylgcznoéci, za§ wynalazcy kra-
jowi, na skrécenie czasu trwania patentu nic nie traca,
gdyz — jak wynika 2z analizy patentéw udzielonych
w pierwszych latach pracy U, P. (1924—1926) — patenty
krajowych wynalazcéw udzielone w tym okresie prawie
wszysticéel lzowygasaly do chwili obecnej, tj. w przeciggu
11 — at.

Wobec tego przyja¢ nalezy czas krétszy, mianowicie
lat 16, podobnie jak w Wielkiej Brytanii, gdzie czas trwa-
mia patentu liczy si¢ réwniez od daty pierwszenstwa wy-
nalazku, Jeéli okres ten wystarcza w Wielkiej Brytanii
pomimo tego, ze wobec ogromnego rozwoju pracy badaw-
czej w przemyéle krajowym liczy sie ona gléwnie z wia-
snymi wynalazkami, tym bardziej okres 16-letni wystar-
czy w Polsce, ktéra posiada ogromng wiekszo§é zgloszen
z zagranicy.

Nalezy nadmienié, ze w Polsce ochrona patentowa trwa
obecnie w wielu przypadkach znacznie dluzej niz w innych
krajach, istniejg bowiem pewne patenty, blokujgce wazne
dziedziny, ktérych odpowiedniki wygasly za granica juz
przed wieloma laty. Przyczynily si¢ do tego:

a) przyjete przez Polske zobowigzania miedzynarodowe,

b) okres miewydawania patentéw w pierwszych latach
niepodleglosci,
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¢) celowe i skuteczne przedluzenie okresu patentowa-
nia przez samych zglaszajacych,

Jako curiosum przytoczy¢é mozna patent Nr. 13984
z pierwszenstwa amerykanskiego z r. 1915, udzielony
w r. 1931, ktéry moze trwac¢ do roku 1946, a w Ameryce
wygast juz przed laty.

Procedura udzielania patentow moze by¢ przy$pieszona,
jezeli Urzad Patentowy R. P, podobnie jak zagraniczne
Urzedy Patentowe, nie bedzie przywigzywal tak wielkiej
wagi jak obecnie do poprawiania opiséw patentowych pod
wzgledem stylistycznym oraz ograniczy proponowanie
opracowywanych przez siebie redakcyj zastrzezen paten-
towych jedynie do przypadkéw, wymagajacych zwezenia
ochrony.

VII. Na druku patentowym musi figurowaé nazwisko
wynalazey, a w aktach winien znajdowaé sie wywod praw
wlhasnos$ci zglaszajacego.

Wprowadzenie obowiazku umieszczania nazwiska wy-
nalazey idzie w kierunku ochrony praw jednostki twoér-
czej, z drugiej za§ strony naklada na dang jednostke odpo-
wiedzialno§¢ za to, iz dany opis patentowy jest istotnie
rzetelnym opisem rzeczywiécie dokonanego wynalazku,
Zaréwno jedno, jak i drugie jest tak oczywiste, ze nie
wymaga dalszych wyjaénien.

Ustawodawstwa krajow anglosaskich ida znacznie dalej,
gdyz wymagaja przysiegi lub co najmniej deklaracji co
do osoby prawdziwego i pierwszego wynalazcy. Nowa
ustawa niemiecka rowniez wymaga ujawnienia wynalazcy
i uniemozliwia przedsiebiorstwom zglaszanie wynalazkéw
anonimowo.

Zadanie skladania wywodu praw wlasnoSci przez zgta-
szajacego jest konsekwencja z art. 16 pkt. 1 obecnego
prawa, wedle ktérego prawo do uzyskania patentu przy-
sluguje wynalazcy lub jego prawnemu mastepcy. Wywdéd
ten moze by¢ skladany w formie deklaracji, przy czym
nieprawdziwoéé zeznania zawartego w niej winna podle-
gaé sankcjom karnym.

VIII. Prawo wnoszenia skargi o uniewagnienie winno
pozostaé jak dotad nieograniczone w czasie.

Nalezy sie ustosunkowaé megatywnie do wysuwanych
z niektérych stron propozycyj wprowadzenia za przykla-
dem Niemiec ograniczenia mozno$ci wnoszenia skargi
o0 uniewaznienie tylko do pierwszych lat pieciu po udzie-
leniu patentu; byloby to bowiem w warunkach polskich
szkodliwe,

Je§li w kraju o bardzo silnie rozwinigtym przemysle —
pracujacym w warunkach wytezonej konkurencji — zo-
stanie udzielony patent i przetrwa zwyciesko 5 lat, mozna
twierdzi¢ z duza doza prawdopodobienstwa, ze patent ten
jest stuszny,

W Polsce nmatomiast brak jeszcze licznych dziedzin prze-
mystu, ktére moglyby atakowaé¢ kazdy patent w okresie
jego wylozenia, czy tez bezpo$rednio po jego udzieleniu.
Dopiero kiedy§ w przyszloéci rozwijajace si¢ nowe prze-
mysty moga spotkaé sie z wieloletnim nagromadzeniem
patentéw, przewaznie z zagranicy, dla ktérych lata trwa-
nia nie byly bynajmniej probierzem stuszno$ci udzielenia.

IX. Podstawa skargi o uniewaznienie patentu, ktory
moze wnosié kazdy, moze byé jeden z nastepujacych po-
wodow: brak wynalazczosci, wprowadzenie w blad Urzedu
Patentowego ce do oseby wynalazcy, rozbieznoSé przed-
miotu lub zakresu ochrony patentu z pierwoinym zglosze-
niem zagranicznym, ktérego pierwszenstwo zestalo dane-
mu patentowi przyznane, oraz powody objete obecnym
Prawem Patentowym.

Logiczna konsekwencja wprowadzenia do ustawy posta-
nowienia, ze patent wazny mozna otrzymac¢ tylko ma wy-
nalazek, zawierajacy my$l tworcza (zgodnie z dezyderatem
zawartym w punkcie II) oraz zasady, ze na druku paten-
towym musi figurowaé¢ nazwisko wynalazcy, a w aktach
winien znajdowaé sie wywdd praw wlasnoéei zglaszajace-
go (zgodnie z dezyderatem zawartym w punkcie VII), —
jest odpowiednie przeredagowanie artykulu, moéwiacego
o zasadach uniewaznienia patentu,

Zaskarzalno§¢ patentu z powodu rozbiezno$ci z pier-
wotnym zgloszeniem juz istnieje ma podstawie orzeczni-
ctwa, choé mie posiada wyraznego uzasadnienia w obecnym
brzmieniu Prawa Patentowego. Nalezy zaznaczyé, ze mna
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podstawie powyzszego orzecznictwa jedynie w wypadku,
gdy zakres patentu jest szerszy od zakresu pierwotnego
zgloszenia zagranicznego, ktorego pierwszenstwo zostalo
danemu patentowi przyznane, moze nastapi¢ uniewaznie-
nie. czeSciowe, polegajace na przesunigciu terminu pier-
wszenstwa do daty zgloszenia w Polsce. Nalezy przewidzieé¢
mozliwo§é uniewaznienia ro6wniez w wypadkach innej nie-
zgodnosci z pierwotnym zgloszeniem, przy czym zaréwno
niezgodno§é z pierwotnym zgloszeniem krajowym, jak tez
ze zgloszeniem zagranicznym, ktérego pierwszenstwo zo-
stalo danemu patentowi przyznane, winno byé¢ podstawa
do uniewaznienia patentu czeSciowego lub calkowitego,
stosownie do stanu sprawy.

Przepis prawny, ujmujacy to zagadnienie winien uwzgle-
dnié¢ dotychezasowe uprawnienia wlasciwych wynalazcow,
lub ich mastepcéw prawnych, przewidziane w art, 16 p. 2
obecnego Prawa Patentowego.

X. Urzad Patentowy obowigzany jest ujawniaé akta
danego patentu stronie skarzgcej oraz moze ujawnié je
kazdemu, kto wylegitymuje si¢ dostatecznym interesem
prawnym.

Obecne utrzymywanie aktéow patentowych w zupelnej
tajemnicy uniemozliwia stwierdzenie zgodnosci z doku-
mentem pierwszenstwa oraz stanowi utrudnienie przy pro-
cesie 0 uniewaznienie patentu. W zasadzie, je$li patent
dotyczy istotnego wynalazku, akta jego nie zawierajg
danych, ktére nawet z punktu widzenia ochrony intereséw
wlasciciela patentu winny by¢ ukrywane. Postepowanie
zgodne z niniejszym dezyderatem jest przyjete w prakty-
ce niemieckiego Urzedu Patentowego,

XI. Prawa uzywacza uprzedniego nie powinny byé
ograniczone do rozciaglosci, odpowiadajacej zakresowi
stosowania wynalazku w chwili jego zgloszenia.

Ograniczenie praw uzywacza uprzedniego do rozciaglo-
§ci, w ktorej wynalazek byl stosowany w dobrej wierze
przed jego zgloszeniem (wzglednie w myS$l punktu V
przed data pierwszenstwa) mie jest sprawiedliwe, gdyz
rozeciagloéé ta moze by¢ przypadkowa i nie §wiadezy o tym,
do jakiej produkeji w dobrej wierze przystepowano, jakie
poczyniono inwestycje itd.

Prawie kazda nowa produkcia wymaga dlugiego okresu
wstepnego, w ktérym jest nieoplacalna, poniewaz odbywa
sie w zbyt malej rozciggloéci. Uzyskanie w tym okresie
praw uzywacza uprzedniego z ograniczeniem rozcigglosci,
byloby dla uzywacza korzyécia fikcyjna.

Nalezy zaznaczyé, ze mowa ustawa niemiecka z r. 1936
nie tylko nie ogranicza rozciaglo$ci praw mzywacza uprze-
dniego, ale idzie znacznie dalej, gdyz w art. 7 pkt, 1 udzie-
la go réwniez osobie, ktéra poczynila przygotowania po-
trzebne do stosowania wynalazku na obszarze Rzeszy.

Mozna tu podkre$li¢, ze przyjecie daty pierwszenstwa
za poczatek waznoéci patentu rozwigzuje aktualne (zwla-
szeza od czasu rewizji londynskiej 1934) zagadnienie praw
uzywacza uprzedniego. Bowiem logiczna konsekwencja
tego systemu jest mozno§¢ powstania praw uzywacza
uprzedniego jedynie przed data pierwszenstwa,

XII. Mozliwo§é umorzenia patentu wskutek niewykony-
wania powinna pozostaé z ta zmiang, ze przewidziane
w art. 13 kryterium importowe zostaje zniesione,

Zniesienie mozliwo$ci umorzenia patentu jako sankcji
w razie niewykonywania patentu w kraju jest postulatem,
wysuwanym na terenie miedzynarodowym (rewizja lon-
dynska Konwencji Zwiazkowej w roku 1934) przez kraje
o silnym przemys$le, dazacym do ekspansji na tereny kra-
jow przemystowo stabszych. Mimo, ze postulaty te zostaly
postawione pod haslem liberalizmu, Polska nie moze ich
akceptowaé, gdyz wyraznie skierowane sa mna jej nieko-
rzy$é. Nalezy zaznaczy¢, ze nowa ustawa niemiecka z r.
1936 przewiduje réwniez mozliwo§¢ umorzenia (art. 15)
oraz, ze rewizja londynska, wedtug posiadanych przez nas
informacyj, nie zostala dotychczas ratyfikowana w zad-
nym z krajow zwigzkowych.

Art, 13 obecnego Prawa Patentowego wprowadzony zo-
stal po to, aby ograniczy¢ przywileje patentowe oséb,
ktére nie moga, czy nie chca praktycznie wykorzystywaé
swego patentu na terenie kraju. Gléwnie skierowany jest
on przeciwko zagranicznym wlascicielom patentéw, kt6-
rym z pewnych wzgledéw zaleze¢ moze na nierozwijaniu
sie¢ w Polsce danego typu produkcji.
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Przez umieszczenie w art. 13 zdania, iz umorzenie moze
nastapié o ile zapotrzebowanie wewnetrzne w przewaznej
czeSci jest pokrywane przez produkceje zagraniczng, — sto-
sowalnoéé tego artykulu zostala ograniczona do pewnego
tylko typu patentéw, z niewykonywaniem ktérych w kraju,
wigze sie nierozlgcznie import., W stosunku za$ do wszel-
kich innych patentéw, artykul ten mie ma zastosowania.
Do tych ostatnich naleza patenty, ktére obejmuja udo-
skonalenie stosowanych juz w kraju sposobéw produkcji,
nowe sposoby produkecji débr wykonywanych w Kkraju
dawnymi metodami, na przyklad syntezy produktéw ro-
§linnych lub zwierzecych, wynalazki dotyczace wykorzy-
stywania odpadkéw produkeyjnych, oczyszczania gazow
i Sciekéw, poprawy warunkéw higienicznych pracy itp.
Poza tym wobec istniejgcych przepiséw importowych i de-
wizowych, niektére towary w ogoéle mie sa importowane,
aczkolwiek produkecja ich w kraju bylaby uzasadniona.
W tym wypadku zapotrzebowanie wewnetrzne pokrywane
bywa nie przez produkcje zagraniczna, lecz przez zastoso-
wanie innych, mniej odpowiednich towardw, istniejacych
na rynku krajowym,

Nowa ustawa niemiecka z r. 1936 w art. 15 pkt. 2,
przewiduje umorzenie, gdy wynalazek jest wylacznie lub
gléwnie stosowany zagranicg. Nie wspomina natomiast
o imporcie. Podobnie i ustawa brytyjska w art. 27 prze-
widuje umorzenie patentu, niewykonywanego w Kkraju,
jezeli ten patent do wykonywania w Kkraju sie nadaje,
a mie moze by¢ podany zaden wystarczajacy powdéd takie-
go niewykonywania,

XIII. Nalezy daé licencjonowanemu mozno$é Scigania
naruszen patentowych nawet we wlasnym imieniu, gdy
wlasciciel patentu odmawia lub zaniedbuje tego uczynié
w okreSlonym terminie od wezwania,

Obecnie obowigzujace prawo patentowe nadaje w art.
19 prawo §cigania naruszen we wlasnym imieniu kazdemu
ze wspoOlwlaéecicieli patentu. Wedlug art. 22 dochodzi¢
swych praw z licencji przeciw osobom trzecim moga tylko
niektérzy posiadacze licencyj, a mianowicie ci, ktérzy na-
byli licencje wraz z przedsigbiorstwem.

Biorage pod uwage, ze posiadacze licencyj naré6wni z wha-
§cicielami korzystaja z praw rzeczowych na patencie,
nalezy umozliwi¢ posiadaczom licencyj taka sama mozli-
woé¢ obrony tych praw, jaka posiadajg wlasciciele patentu,

XIV. Rzecznicy patentowi winni byé dopuszezeni do wy-
stepowania w sprawach patentowych przed Najwyzszym
Trybunalem Administracyjnym,

Dotychezas gléwnym zadaniem i najwieksza trudno$cia
dla rzecznika patentowego, ktéry kieruje sprawa przed
N. T. A, jest zapoznanie adwokata z meritum danej spra-
wy, gdy tymczasem rzecznik — majac techniczne wy-
ksztalcenie oraz doskonala znajomo§é sprawy, ktéra pro-
wadzit w 2 instancjach, moglby ja poprowadzi¢ sam lub
ewentualnie w asy$cie adwokata, Ograniczenie powyzsze
w wykonywaniu zawodu rzecznika patentowego jest nie-
uzasadnione wobec wysokich wymagan co do wiedzy pra-
wniczej, stawianych kandydatom tego zawodu.

Uprawnienie to przystugiwalo rzecznikom patentowym
poprzednio — na podstawie ustawy patentowej z roku
1924 (art. 61).

XV. Postanowienia przeciwko naduzyciom uprawnien
patentowych,

Sprawy poruszane w miniejszym punkcie nie koniecznie
musza byé ujete w Ustawie Patentowej i moglyby byé
zawarte w osobnej ustawie o licencjach; ze wzgledu jednak
na wyjatkowa doniosloé¢ tych postanowien dla zycia gos-
podarczego kraju, podpisani uwazaja ponizsze postulaty
za cze§é integralng niniejszego memorialu stwierdzajac
co nastepuje.

Obecnie istnieje caly szereg umoéw licencyjnych, na za-
sadzie ktérych wywozi sie za granice miliony zlotych rocz-
nie, w drodze optat gotéwkowych i obowigzkowych §wiad-
czen za problematycznej czesto wartoéci uprawnienia.
Poza tym caly szereg nowych wynalazkéw nie moze by¢
w Polsce stosowany z powodu nadmiernie ucigzliwych
warunk6w proponowanych przez wlascicieli patentéw.

Jezeli panstwo przyznaje w formie wydania patentu
monopol eksploatacji wynalazku w ciggu pewnego czasu,
winno ono baczyé, by ten monopol nie byl maduzywany

ze szkodg dla gospodarstwa narodowego i rozwoju kra-
jowego przemystu,

Wobec powyzszego nizej podpisani maja zaszezyt przed-
stawi¢ niniejszym mnajwazniejsze dezyderaty w tej dzie-
dzinie: .

A. Udzielenie licencji winno stanowié¢ przedmiot umo-
wy prywatno-prawnej, zawierajacej jedynie okreslenie
praw patentowych, bedacych przedmiotem umowy, oraz
postanowienia dotyczace wykonywania tych praw i spre-
cyzowania zobowigzan biorgcego licencje do $wiadczen
materialnych.

B. Z samego prawa winny by¢ niewazne umowy licen-
cyjne lub czeéci tych uméw, badz tez inne zwigzane z nimi
umowy, w ktérych:

1) przewidziane jest pobieranie wielokrotnych oplat
licencyjnych, np. osobno za wyroéb, osobno za sprze-
daz i osobno za uzywanie przedmiotu jednego pa-
tentu;

2) zawarte sg zobowiazania bioracego licencje do:

a) niezglaszania umowy do zarejestrowania w Urze-
dzie Patentowym;

b) ograniczania dzialalno$ci
przyszlej przedsigbiorstwa;

¢) zakup6éw, uzywania lub stosowania artykulow,
metod, lub maszyn pewnego pochodzenia lub kon-
strukeji;

d) wyrzeczenia sie lub ograniczenia eksportu;

e) zrzeczenia si¢ prawa badania waznoéci jakichkol-
wiek patentéw lub tez zrzeczenia sie innych
uprawnien z Ustawy Patentowej;

f) placenia oplat licencyjnych za patenty mnieeks-
ploatowane przez biorgcego licencje;

g) placenia oplat licencyjnych za patenty uniewaz-
nione, umorzone lub wygasle,

3) nie sa wujawnione numery patentéw, Swiadectw
ochronnych lub zgloszen, stanowigcych przedmiot
umowy.

Nalezy zwroci¢ uwage, ze sprawy te sa unormowane np.
w ustawie patentowej angielskiej z 1932 r, w art, 38 i 27
oraz w Austrii ustawa specjalng z dnia 16 marca 1936 r.:
,Bundesgesetz gegen den Missbrauch patentrechtlicher
Befugnisse”,

XVI. Nizej podpisani prosza przy kodyfikacji prawa
patentowego uwzglednié, ze: uprawnienia uzyskane na za-
sadzie prawa patentowego winny zawiera¢ warunek, umoz-
liwiajacy zastosowanie do nich wszelkich pézniejszych
zmian ustawodawczych w tej dziedzinie,

Warunek ten jest przewidziany np. w ustawodawstwie
angielskim, przy czym odpowiednia klauzula zawarta jest
w kazdym oryginale dokumentu patentowego przed klau-
zula o obowigzku wnoszenia prawem przewidzianych
oplat.

Oryginalne brzmienie tej klauzuli jest nastepujace:

wProvided always that these letters patent shall be re-
vocable on any of the grounds from time to time by law
prescribed as grounds for revoking letters patent granted
by Us, and the same may be revoked and made void
accordingly, etc”.

Co w tlumaczeniu znaczy:

Zawsze pod warunkiem, ze patent niniejszy bedzie pod-
legal cofnieciu (bedzie odwolany) na zasadzie jakiegokol-
wiek z powod6w, ktore beda kiedykolwiek uznane przez
prawo za powody do cofnigcia patentu nadanego przez
Nas, i tenze (patent) moze by¢ cofniety i odpowiednio
uniewazniony, etc‘.

Chemiczny Instytut Badawczy

Polski Zwiqzek Inzynieréw Budowlanych
Polski Zwiqzek Przedsiebiorstw Elektrotechnicznych
Polski Zwiqgzek Przemystoweéw Metalowych
Stowarzyszenie Elektrykéw Polskich
Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich
Stowarzyszenie Teletechnikéw Polskich
Towarzystwo Wojskowo-Techniczne

Zwiqzek Chemikéw Polskich

Zwiqzek Inzynieréw Chemikéw R. P.

Zwiqzek Polskich Inzynieréw Elektrykow
Zwiqzek Polskich Rzecznikéw Potentowych
Zwiqzek Przemyslu Chemicznego R. P.

dotychezasowej lub
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Komunikat Zarzqdu Gléwnego SIMP

1, Zarzad Gléwny SIMP zwoluje w siedzibie SIMP w
Warszawie (Al. Jerozolimskie 8 m. 13) na dzien 28 marca
b. r.,, godz. 19, Zwyczajne Walne Zebranie Delegatow
SIMP z nastepujgcym porzgdkiem obrad:

. Zagajenie i wyb6r Prezydium;

. Zatwierdzenie protokélu Walnego Zjazdu Dele-
gatéow z dnia 12.IV.1937 r.;

. Sprawozdanie z dzialalno$ci SIMP w r. 1937;

. Program prac SIMP na rok 1938;

. Przyjecie projektu Statutu;

. Wybér Wiadz Stowarzyszenia;

. Wolne wnioski.

Zgodnie z § 22 obowigzujgcego Statutu SIMP, delegaci
na Walne Zebranie wybierani sgq corocznie przez Oddzialy
i Kola Stowarzyszenia w iloSci po jednym delegacie na
kazdych 10-ciu ich czlonkéw, przy czym liczba czlonkéw
ponad wielokrotno§é 10-ciu réwna lub przewyzszajaca 5
daje prawo do wyboru jednego delegata. Réwniez Kola,
posiadajgce mniej niz 10-ciu czolnkéw, wybierajg jedne-
go delegata.

SO W DO =

Na powyzszé zebranie mogg by¢ zlozone wnioski przez
Zarzady Oddzialéw i K61, jak réwniez wnioski podpisane
conajmniej przez 30 czlonkéw Stowarzyszenia i przestane
Zarzgdowi Gléwnemu na piSémie nie pdézniej niz na 10 dni
przed terminem Walnego Zebrania Delegatow.

2. Zarzad SIMP zwoluje na dzien 21 marca b. r. Zwy-
czajne Walne Zebranie Oddzialu Warszawskiego, ktore
odbedzie sie o godz. 19-ej w lokalu SIMP (Al. Jerozolim-
skie 8 m. 13) z nastepujgcym porzgdkiem obrad:

1. Zagajenie i wybor Prezydium.
2. Zatwierdzenie protokéléw Walnych Zebran Od-
dzialu Warszawskiego z dn. 5.II1.37 r. i z dn. 14.1I
1938 r.
3. Sprawozdanie Zarzgdu za rok 1937,
. Program prac na rok 1938.

5. Wybory delegatéw na Walne Zebranie Delega-
tow.

6. Wolne wnioski.

—

Naczelna Organizacja Inzynieréw

Na posiedzeniu Rady Gléwnej N. O. I. w dn. 7 lutego
b. r. Prezydium Rady Gléwnej N. O. I. podalo si¢ do dy-
misji (oprécz prezesa).

W dniu 15 lutego b. r. Rada Gléwna N. O. I. wybrala
nowe Prezydium, ktére dokonalo podzialu funkcyj w dn.
21 lutego b. r.

Obecnie w sklad Prezydium Rady Gléwnej N. O. L
wchodzg:

Z Oddzialéw i

|l. Sprawozdania kwartalne

Oddzial we Lwowie

W okresie sprawozdawczym odbylo sie, w zwigzku z re-
zygnacjg Zarzqdu, Nadzwyczajne Walne Zebranie czlon-
kéw Oddzialu. W wyniku Walnego Zebrania dotychcza-
sowy Zarzgd wybrany zostal ponownie w niezmienionym
skladzie. p

Zarzad Oddzialu zbieral sie¢ w IV. kwartale czterokrot-
nie. Do Zarzadu zostali dokooptowani z dn. 16 listopada
kol.kol. inz. Roman Czyzowski i inz Fryderyk Blimke.
Z dniem 24 listopada objgl kol. inz. Czyzowski funkcje
zastepcy prezesa Zarzgdu w miejsce kol. prof. dr St.
Ocheduszki, ktory ustgpit z tego stanowiska, zachowujgc
nadal godno$é czlonka Zarzadu.

W okresie sprawozdawczym odbyly si¢ 2 zebrania od-
czytowe oraz 3 wycieczki miejscowe do zakladéw prze-
mystowych.

Ilo§¢ czlonkéw Oddzialu nie ulegla w okresie sprawo-
zdawezym zmianom i wynosi 66 czlonkéw zwyczajnych
i 11 junioréw.

Zarzad Oddzialu bral udzial w pracach miejscowego
Oddzialu N. O. 1. i dal wyraz swemu stanowisku w zwigz-
ku z projektem ustawy o tytule inzyniera.

Il. Nadzwyczajne Walne Zebrania

Oddzial w Warszawie *)

W dniu 14.1I1.1938 r. odbylo si¢ Nadzwyczajne Walne Ze-
branie Oddzialu SIMP w Warszawie.

Zebranie otworzyl Prezes SIMP kol. Wiladystaw Ko-
zlowski, zapraszajac na przewodniczgcego kol. Henryka
Pankiewicza, na asesora kol. Stanislawa Piotrowskiego,
na sekretarza kol. Jana Gajewskiego.

*) Szczegbélowy protokél jest do przejrzenia w Sekre-
tariacie SIMP.
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Prezes: inz. Aleksander Bobkowski,

I v. prezes: inz. Adam Kowalski,

II v. prezes: inz. Albert Dijakiewicz,

IIT v. prezes: inz, Marian Krahelski,

IV v. prezes: inz. Zygmunt Saryusz Bielski,
Sekretarz: inz. Jozef Aleksander Zielinski,
Zastepca Sekretarza: inz. Jerzy Nechay,
Skarbnik: inz. Kazimierz Hanczke,
Zastepca Skarbnika: Waclaw Bayer.

6t

Przyjeto nast. porzadek obrad:

1. Zreferowanie projektu Ministerstwa Przemystu i
Handlu ,,Ustawy o zorganizowaniu inzynierow‘.

2. Sprawozdanie Zarzadu Gléwnego o ustosunkowa-
niu sie do powyzszego projektu.

3. Dyskusja.

4, Wnioski.

Zebranie zaszezycili swg obecno$cig delegaci pokrew-
nych Stowarzyszen do Rady Gléwnej NOI: p. rektor Na-
dolski, p. rektor Bielski, p. minister Nosowicz oraz prof.
Stella-Sawicki, ktérych przewodniczgcy powital w imie-
niu zebranych.

Projekt ustawy zreferowal kol. R. Chwalibég.

Na wstepie prelegent podkreélil, iz inicjatywe do zorga-
nizowania inzynieréw daly: Zwigzek Polskich Zrzeszen
Technicznych oraz Naczelna Organizacja Inzynieréw,
skladajgc swe projekty w Ministerstwie Przemystu i Han-
dlu.,

W styczniu b. r. Ministerstwo przestalo do NOI swéj
projekt, stawiajgc 6-dniowy termin wypowiedzenia sie.
Na skutek staran NOI termin ten zostal przediluzony do
8.1V, b

Projekt Zwigzku Polskich Zrzeszen Technicznych prze-
widywal w organizacji samorzadu Rady Inzynieréw i Ra-
dy Technikéw oraz Rade Naczelng dla lgcznej dzialalno-
§ci. PoszezegOlne Stowarzyszenia mogly istnie¢ jako zrze-
szenia fachowe, zawodowe i kolezenskie w ukladzie tak
zwanym pionowym, badz tez mogly lgczy¢ sie terytorial-
nie. Poza tym Zw. Pol. Zrzeszen Techn. opracowal znany
powszechnie projekt ustawy o Izbach Inzynierskich, bar-
dzo mocno skrytykowany swego czasu przez inzynierow
mechanikéw.

NOI zlozyla Rzadowi nastepujgce projekty ustaw:

1. o samorzgdzie inzynieréw R. P.

2. o Izbach upowaznionych inz. R. P.

-
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3. o wykonywaniu samodz. praktyki zawodowej przez
inzynieréw

4. o samorzgdzie §wiata techn. R. P.

Projekty te opieraly sie na samorzgdach: a) inzynieréw,
b) technikéw, c¢) majstrow i d) wykwalifikowanych robo-
tnik6w techn. Przynalezno$§¢ poszczegbélnych organizacji
inzynierskich do Naczelnej Organizacji Inz. bylaby obo-
wigzkowa, a w poszczegoélnych organizacjach — czlonkéw
dobrowolna. Wladze organizacyjne mialy pochodzi¢ z wy-
boru, bgdz poséredniego bgdz bezposredniego.

W szczegélowym omoéwieniu projektu Min, Przemystu
i Handlu referent podkreélil, iz projekt ten oparl si¢ na
wrecz przeciwnych zasadach, przekreSlajgc catkowicie sa-
morzad inzynierski. Ustawa wprowadza przymus naleze-
nia do organizacji dla wszystkich inzynieréw, obostrzonej
surowymi karami, oraz uniemozliwienia tworzenia in-
nych stowarzyszen, przy czym ustala wladze z wigkszo-
§cig mianowang przez ministra. Projekt przekre$la calko-
wicie moznoéé wylqezenia zywioléw obeych ze stowarzy-
szen polskich.

W sprawie ustosunkowania sie Zarzadu Gléwnego do
powyzszego projektu zlozyl sprawozdanie kol. S. Szy-
manski. Zarzad powolal specjalng komisje do rozpatrze-
nia projektu ustawy. Komisja opracowala memorial w
tej sprawie do Rady Gléwnej NOI, wyrazajac protest
przeciwko zasadom tego projektu. Stanowisko Komisji
zostalo aprobowane przez Zarzad Gléwny.

Sprawozdanie to uzupelenili: kol. A. Kowalski, omawia-
jac dzialalno§¢ NOI, oraz kol. L. Mankowski, zapoznajgc
zebranych z opinig o projekcie ustawy innych stowarzy-
szen inzynierskich.

W dyskusji zabieralo glos kilkunastu kolegow. Wszyscy
moéwey podkres$lali szkodliwoéé projektu, zar6wno z pun-
ktu widzenia potrzeb przemystu polskiego, jak i $wiata
inzynierskiego.

Po wyczerpaniu listy méweoéw przystgpiono do gloso-
wania zlozonych wnioskow.

Jednogloénie uchwalono wnioski nastepujgce:

1. Nadzwyczajne Walne Zebranie SIMP z calg powagg
stwierdza, ze projekt ustawy o zorganizowaniu inzy-
nieréw zamiast wzmocni¢ obronno$é Panstwa osigg-
nie skutek wrecz przeciwny. (Wniosek kol. A. W. Lu-
tze-Birka). '

2. Nadzwyczajne Walne Zebranie Oddzialu Warszaw-
skiego podziela opini¢ Zarzadu Gl. SIMP w sprawie
projektu ustawy Min. Przem. i Handlu o ,zorganizo-
waniu inzynier6w*, wyrazong w piSémie z dn. 8.II.
b.r. do Rady Gl NOI, i z calym naciskiem stwierdza,
ze czlonkowie SIMP nie wezmg czynnego udzialu w
pracach zrzeszen inzynierskich, w ktérych nie bedg
zagwarantowane statutowo nast. zasady organiza-
cyjne:

a) rzeczywisty samorzad, z odpowiedzialnoScig wladz
przed Walnym Zebraniem, umozliwiajgcy w ten
spos6b ksztaltowanie si¢ niezaleznej opinii inzy-
nierskiej;

b) dobrowolno§é zrzeszania sie inzynieréw, pozwala-
jgca na samostanowienie w sprawach kwalifikacji
i warunkéw przyjmowania czlonkéw do zrzesze-
nia.

Jest to konieczne dla utrzymania odpowiedniego
poziomu technicznego w zrzeszeniach inzynierskich
i zapewnienia im polskoéci przez zachowanie ujetych
statutowo zastrzezen niedopuszczajgcych zydéw. Nad-
zwyczajne Walne Zebranie Oddz. Warsz. wzywa wigc
Zarzad do wyczerpania wszelkich §rodkéw celem za-
pobiegnigcia wejéciu w zycie projektu Min. Przem.
i Handlu o ,zorganizowaniu inzynier6w”. (Wniosek
kol. J. Wernera).

Oddzial we Lwowie

Nadzwyczajne Walne Zebranie Oddzialu SIMP we Lwo-
wie w dniu 22 lutego 1938 r. rozpatrywalo nadestany pro-
jekt ustawy ,,O zorganizowaniu inzynieréw* i po kilku-
godzinnej dyskusji uchwalilo jednomy$lnie, co nastepuje:

sLwowski Oddzial SIMP zajmuje zdecydowanie nega-
tywne stanowisko wobec powyzszego projektu, motywu-
jac je:

a) zasadniczg niezgodnoéScig projektu z obowigzujgcy
Konstytucjg (art. 5 i 76) i Ustawg o stowarzyszeniach,

b) niecelowoécia w stosunku do zamierzonego efektu
dla obrony panstwa,

c) szeregiem brakéw i niejasno$ci w samym brzmieniu
projektu.

Projekt ustawy usituje niepotrzebnie zlgczy¢ w jedng
calo$¢ trzy rézne zagadnienia: 1) rejestracje inzynieréw
dla celow wojskowych, 2) dzialalno§é izb inzynierskich,
3) dzialalnoéé stowarzyszen o charakterze naukowo-zawo-
dowym lub towarzyskim. Obowigzek rejestracji mozna
przeprowadzi¢ przez wladze administracyjne, oddzielnie,
bez koniecznobci lgczenia wszystkich inzynieréw w jed-
nym stowarzyszeniu. Takie skupienie wszystkich inzynie-
row w jednym stowarzyszeniu — o celach podanych w
art. 1 i 9 projektu — bez wylgczenia mniejszo$ci narodo-
wych i elementéw o wrogim nastawieniu w stosunku do
Panstwa — nie lezy chyba w interesie jego obronnoéci.
Dobér czlonkéw w istniejgcych zrzeszeniach jest przeciez
bardzo starannie przeprowadzany, natomiast proponowa-
ne w ustawie przyjmowanie wszystkich inzynieré6w unie-
mozliwiloby wspoélprace czlonkéw w sprawach obrony
Panstwa,

Projekt w art, 1 przesgdza z gory sprawe zrownania
uprawnien inzynieréw o wyksztalceniu akademickim i o-
s6b przewidzianych w projekcie ustawy o tytule inzynie-
ra, co — jak wiadomo — spotkalo sie z ogbélnym sprzeci-
wem $wiata inzynierskiego.

Spoéréd nasuwajgcych sie wielu bledéow i niejasnoéci
w samej ustawie razg przede wszystkim:

art, 16 — o niejednakowej odpowiedzialnoéci czlonkéw
pracujgcych prywatnie i w instytucjach panstwowych;

art. 17 — o nakladaniu grzywien bez moznosci odwola-
nia sie do sgdéw panstwowych — whbrew Konstytucji,
art. 68 (ustep 6);

art. 26 i 32 — wprowadzajgcy az 50% czlonkéw wladz
stowarzyszenia drogg mianowania, bez podania ich kwali-
fiékacji, co tlumiloby wszelky inicjatywe wéréd inzynie-
row;

art. 32 — oddajgcy losy organizacji inzynieréw — bez
odwolania — w rece jednego ministra, osoby o nastawie-
niu politycznym;

art, 3¢ — niezrozumialy wobec nieprzewidzianej w Kon-
stytucji wladzy: kierownika sekretariatu Komitetu Obro-
ny Panstwa,

Poza tym cale mnoéstwo szczegotow, decydujgeych w zy-
ciu organizacji, jest uzaleznione od przysztych a niezna-
nych rozporzgdzen wykonawczych,

Obrona Panstwa, w ktorej interesie prawdopodobnie
zostala zapoczgtkowana ustawa o zorganizowaniu inzy-
nier6w, lezy z pewnoécig bardzo gorgco na sercu kazde-
go czlonka SIMP (i pokrewnych stowarzyszen inzynie-
réw) co zresztg zawarte jest réwniez w dewizie stowa-
rzyszenia,

Projektowanie ustawy z pominigciem zainteresowanego
Swiata inzynierskiego prowadzi w konsekwencji do nie-
produktywnych a licznych zebran i dyskusyj w organiza-
cjach inzynierskich, co w sumie stanowi wielkyg strate
spoleczng“,

Koto w Ostrowcu

W dniu 16.11. b.r. odbylo si¢ Walne Zebranie Ostrowiec-
kiego Kola SIMP, na ktérym obecni — po zapoznaniu sig
z nadestanym komunikatem w sprawie , Ustawy o zorga-
nizowaniu inzynieréw* — jednomyélnie uchwalili wnio-
sek tresci nastepujgcej:

»Walne Zebranie Kola SIMP w Ostrowcu, solidaryzu-
jac sie ze stanowiskiem Zarzgdu Gléwnego SIMP, wyra-
zonym w memoriale z dn. 8.11.38 r. Nr. 597/38/JZ, oraz
majgc catkowite zaufanie do tego Zarzgdu w sprawie
podjetej akeji, zmierzajgcej do wycofania projektu nowej
ustawy o0 zorganizowaniu inzynieréw, wyraza gotowo§é
najenergiczniejszego jej poparcia“.
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Kolo w Glownie

W dniu 23 lutego b. r. odbylo sie Nadzwyczajne Walne
Zebranie Kola SIMP w Glownie celem poinformowania
czlonk6w o projekcie ,,Ustawy o zorganizowaniu inzynie-
row',

Zebranie, po zapoznaniu si¢ z projektem ustawy i me-
morialem SIMP oraz po wyczerpujgcej dyskusji uchwali-
lo zaja¢ nastepujgce stanowisko, jako uzupelnienie me-
morialu:

1) Ustawowe zorganizowanie polskiego stanu inzynier-
skiego uwazamy zasadniczo za rzecz pozyteczng, a nawet
konieczng., Przymusowe zorganizowanie inzynieréw wed-
lug brzmienia projektu ustawy mijaloby si¢ jednak z gl6-
wnym jej celem ze wzgledu na wprowadzenie do stowa-
rzyszen elementéw niepolskich i niezainteresowanych w
obronie Panstwa.

2) Wprowadzenie do Naczelnej Izby Inzynier6w czynni-
kéw mianowanych niewgtpliwie obnizy poziom technicz-
ny, zapal do bezinteresownej dzialalno$ci dla wyzszych
celow panstwowych oraz ograniczy warunki inicjatywy
indywidualnej czlonkéw.

Biorge pod uwage powyzsze, uwazamy, ze aby ustawa
spelnila swe zadanie powinna by¢ zamieniona w naste-
pujgcych zasadniczych kierunkach:

a) Polski $wiat inzynierski winien mie¢ zapewnione
prawo organizowania sie w osobnych zrzeszeniach.

b) Prawo wprowadzenia do zrzeszen osob nie posiada-
jacych tytulu inzyniera powinno by¢ zastrzezone dla zrze-
szen, a zatem wyjete z kompetencji Naczelnej Izby In-
zynierow.

¢) Udzial czynnikéw mianowanych powinien byé¢ ogra-
niczony do niezbednego minimum, potrzebnego do wypel-
nienia zadan obrony Panstwa.

Koto w Chrzanowie

Kolo w Chrzanowie nadestalo depesze tre$ci nastepu-
jacej:

,Chrzanéw Nadzwyczajne Zebranie przylacza sie do
memorialu SIMP, zarazem wyraza gotowo$¢ podporzad-
kowania swoich prac celom zwigzanym z obronnoScig
Panstwa w ramach dotychczasowej organizacji*.

Kolo w Lodzi

Na Nadzwyczajnym Walnym Zebraniu w dn. 13 lutego
r. b, po zapoznaniu sie¢ z projektem ,Ustawy o zorgani-
zowaniu inzynierow' i po przeprowadzeniu szczegélowej
dyskusji uchwalito:

Poprze¢ calkowicie stanowisko Zarzadu Gléwnego
SIMP, wyrazone w memoriale z dn. 8.11.38 r. Nr. 597/38/JZ,
przestanym do Rady Gléwnej NOI.

Po za tym zebranie podkreSlilo, ze Swiat inzynierski
z wlasnej inicjatywy rozpoczal juz organizacje swoich
naczelnych wiladz i dlatego uwaza, ze przymusowe two-
rzenie Naczelnej Izby Inzynierskiej staje sie zbedne. Re-
jestracja za$§ sil inzynierskich moze by¢ z powodzeniem
wykonana przez istniejgce Urzedy Panstwowe, jak P.K.U.,
Starostwa lub Urzedy Wojewddzkie,

Co sie tyczy pracy zrzeszen inzynierskich nad zagad-
nieniami zwigzanymi z obrong kraju, to Kolo Loédzkie
SIMP uwaza za rzecz niedopuszczalng rozpatrywanie te-
go rodzaju spraw w obecno$ci os6b notorycznie wrogich
naszej ojczyznie, a zapisanych do organizacji mechanicz-
nie, bez zadnej selekcji moralnej.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNE SIMP

LWOW

Dn. 6 listopada 1937 r.

Dnia 6 listopada odbyl sie odeczyt p. inz. J. W6 jcic-
kiego na temat:

+Wytyczne programu energetycznego w Polsce”.

Adres Redake|i | Admlnlﬂuclll Warszawa, Al. Jerozolimska 8, m. 13, felefon 281.85
Red . telefon 244.78

keja otwarta cod (prée

z sobét) od godz. 19-e| do 20-0[

Prelegent wskazal na naturalng konieczno$¢é wyprze-
dzenia inwestycyj przemyslowych przez inwestycje ener-
getyczne jako przez czynnik przyciggajacy przemyst na
teren, ktory ma by¢ uprzemyslowiony. Przedstawiwszy
mape obszaru przemysiowego Polski prelegent ocenit
zgrubsza znajdujgce sie na nim zasoby energetyczne oraz
obecne i przewidywane na najblizsza przyszlo$¢ ich za-
potrzebowanie. Z przedstawienia tego wynika doniosta
rola wegla kamiennego, ktéry trudno bedzie zastgpi¢ ja-
kimkolwiek innym paliwem. Z kolei prelegent wskazatl
na znaczenie rozbudowy drég wodnych dla udostepnienia
i potanienia zasadniczego paliwa, jakim jest wegiel ka-
mienny, Nastepnie omoéwil zagadnienie gospodarki leénej
z punktu widzenia energetycznego oraz problem torfowy.
Szczegblng uwage zwrécil na paliwo gazowe, ktérego ro-
la, zwlaszcza jako paliwa zastepczego, jest bardzo donio-
sta i wskazal na konieczno$¢ jak najrychlejszego technicz-
nego opanowania tego zagadnienia. W dziedzinie paliw
plynnych wskazal na niepomy$lng, stale pogarszajgca sie
sytuacje, ktora nie jest jeszcze nalezycie doceniana z po-
wodu niewspo6lmiernie niskiego zuzycia materialéw ped-
nych w Polsce w chwili obecnej. Srodki zaradcze widzi
prelegent w racjonalnej odbudowie ci$nienia w zlozu i od-
budowie gorniczej, w intensyfikacji wiercen poszukiwaw-
czych oraz w produkcji plynnych paliw zastepezych. Oma-
wiajge kwestie transportu energii, obok drég wodnych,
wskazal prelegent na dominujgce znaczenie programu
elektryfikacji, snujgc pewne uwagi zwigzane z zagadnie~
niem obronno$ci Panstwa. Prelegent deklaruje si¢ jako
zwolennik lownolegleJ akeji elektryfikacyjnej i gazyfi-
kacyjnej, zarbwno w celu zabezpieczenia pewnoSci w do-
stawie energii, jak i w celu lepszego wyzyskania paliw
stalych przez uprzednie ich odgazowanie.

Opracowanie szczegélowego programu energetycznego,
programu inwestycyj, jest rzeczg konieczng. Trudny ten
problem winien byé¢ poruczony fachowemu biuru studiéw,
ktére by czuwalo tez nad wykonaniem tego programu.
Potrzebne na ten cel fundusze mozna by zebra¢ w for-
mie jakiego$ odsetka od $rodkéw przeznaczonych na in-
westycje energetyczne.

WIADOMOSCI OSOBISTE

Zgloszenia na czlonkéw SIMP zloiyli:
Bendarzewski Kazimierz, Lo6dz, Kilinskiego 72,
Jursewicz Stanislaw, Lo6dz, Piotrkowska 219,
Kochlewski Radostaw, Ostrowiec, Zaklady,
Nowakowski Jozef, Ostrowiec, Slowackiego 30.

Brak adreséw

Sekretariat SIMP nie posiada adresé6w nastepujacych
czlonkow rzeczywistych SIMP:

Kolasinski Tadeusz,
Kotlewski Feliks,
Lozinski Cezary,
Malendowicz Stanistaw,
Paszynski Stanistaw,
Podbielski Hieronim,
Poluta Jerzy,
Stepowski Cezary,

Baranowski Boleslaw,
Czajezynski Kazimierz,
Czarnecki Piotr,
Czechowicz Antoni,
Czort Wiadystaw,
Dohnalek Zbigniew,
Eberle Wladystaw,
Fijal Feliks,

Izdebski Kazimierz, Szyller Jan,
Karczewski Antoni, Wilkoszynski Wilhelm,

oraz nastepujacych czlonkéw junioréow SIMP:

Bolaszewski Wlodzimierz, Lau Henryk,
Kwaéniak Jerzy, Staszewski Jerzy.

Prosimy kolegéw, ktéorym sg znane adresy wymienio-
nych wyzej oséb, o laskawe podanie ich Sekretariatowi
SIMP.

Celem uniknigcia reklamacyj Sekretariat uprzejmie pro-
si czlonkow SIMP o natychmiastowe zawiadamianie o

. zmianie miejsca zamieszkania.

Przedplata kwart. zl. 10, ~
Cena zeszytu . zf. 2.—

P.K.O. 14 455

Wydaweca: STOW. INZ, MECH, POLSKICH

Redaktor odp. Ini. CZESLAW MIKULSKI, SIMP

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