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Problem kotonizacji z punkiv widzenia technicznego

Inz, T. Zylinski, SIMP

Istota zagadnieniq kotonizacji. — Znaczenie gospodarcze kotonizacji. — Trudno$ci rozwiqzania problemu. —
Srodki chemiczne i mechaniczne rozluzniania wildékna — Surowiec wyjsciowy i jego odpaZdzierzenie;
wstepne maszyny czyszczqee: breaker, pakularka; wilczek; otwieracz; zgrzeblarka i rekuperator,

l. Istota zagadnienia

OTONIZACJA — zagadnienie, ktorym w
Polsce do niedawna zajmowalo sie zaledwie
kilku badaczy — w latach ostatnich, wo-
bec wyplywajacego z restrykcji dewizowych o-
graniczenia importu surowcow zagranicznych,
stala sie problemem jednym z najbardziej aktu-
alnych na terenie przemystu widkienniczego.

I chociaz problem powyzszy, jak dotad, nie docze-
kal sie nigdzie stuprocentowo zadowalajgcego roz-
wigzania przemystowego, zaczyna on by¢ wpro-
wadzany w zycie na dosy¢ szeroka skale, czego
najlepszym dowodem jest plan wyprodukowania
w Polsce w 1939 roku — 4 800 tonn kotoniny, co
odpowiada przerobowi 10 000 — 12 000 tonn Inu
wzgl. konopi ') surowych.

Biorgc pod uwage, iz zagadnienie kotonizacji
w duzej mierze dotyczy nie tylko chemikéw i
przedzalnikéw, ale takze i mechanikéw, bez kto-
rych wspoélpracy nie da sie¢ pomysle¢ jego ostate-
cznego rozwigzania, pragnatlbym w artykule po-
nizszym zwroci¢ nan uwage zaréwno szerszego
grona inzynier6w mechanikéw, jak i przemystu
maszynowego, ktoéry powinienby zainteresowaé
sie mozliwo§ciami, wyplywajacymi z wprowadze-
nia go w zycie.

Przed przej$ciem do opisu metod kotonizacji
obecnie stosowanych oraz krotkiej ich analizy
nalezy przede wszystkim wyjaéni¢ w kilku stowach,
na czym polega istota problemu. Zagadnienie po-
wyzsze powstalo jako nastepstwo budowy fizycz-
nej roslinnych surowcow wiékienniczych pocho-
dzenia tykowego, do ktérych zalicza sie przede
wszystkim len, konopie, ramia, juta, kendyr *) i ke-
naf. Lyko, bedgce tu materialem przednym, jest
wil6knem grubym i dlugim, zbudowanym z cien-
kich i wzglednie kréotkich widkienek elementar-
nych, polgczonych ze sobg mniej lub wiecej moc-
no przy pomocy klejow ro$linnych. Surowce po-

1) Dla por6éwnania: calkowita konsumcja Inu przedzaln
Inianych wynosi w Polsce zaledwie 7 do 8 tys. t rocznie.

?) W ostatnim dziesiecioleciu zostaly wyhodowane w
Anglii nowe wlékna lykowe, zblizone do kendyru i prze-
znaczone specjalnie na kotonizacje. Nalezg do nich przede
wszystkim Cotine i British Grown Fiber; o zaprowadzenie
ich plantacji w Polsce toczg sie rokowania, ale — jak do-
tad — wlékna powyzsze nie sg jeszcze dostatecznie wy-
prébowane w przemyséle,

wyzsze, z wyjatkiem ramii, posiadaja technologie
przedzalnictwa, opartg na tzw. widknie technicz-
nym, to jest lyku nie rozklejonym. Jak zobaczy-
my ponizej, przedzenie surowca w tym stanie na-
strecza duze trudnos$ci. My$l techniczna, pracujg-
ca juz od wielu lat nad ich usunigciem, upartuje
uzdrowienie procesu w przedzeniu surowcow po-
wyzszych w stanie wlokna zelementaryzowanego
na maszynach przeznaczonych dla bawelny. Stad
powstal problem kotonizacji, ktérej nazwa wywo-
dzi sie od stowa francuskiego ,coton czyli ba-
welna; wiékno bowiem zelementaryzowane powin-
no by¢ upodobnione z punktu widzenia fizycznego
do bawelny. Poniewaz w obecnej chwili sposréd
wlokien lykowych majg dla Polski znaczenie wy-
lgcznie len i konopie, ogranicze sie do rozwa-
zenia systemoéw obecnie stosowanych i mozliwo-
$ci z punktu widzenia technicznego, jakie przed-
stawia kotonizacja tych dwoéch zasadniczych su-
rowcow.

Dla uprzytomnienia znaczenie powyzszego pro-
blemu nalezy przede wszystkim wyjasni¢, jakie
strony dodatnie zawieralby nowy system w poré-
wnaniu do klasycznej technologii przerobki Inu
i konopi. W tym celu oprzemy si¢ na ogélnie zna-
nym fakcie wypierania w $wiatowej gospodarce
wi6kienniczej Inu?®) przez bawelne. Przyczyny
zjawiska powyzszego, wedlug zdania nowszych
teoretykoéw wiokiennictwa, lezg w blednie rozwig-
zanej technologii przerébki lnu. Jezeli bowiem
poréwnaé wyroby z obu powyzszych surowcow,
to latwo dojéé do wniosku, ze wyroby lniane nie
wytrzymujg konkurencji z bawelnianymi z powo-
du swej wyzszej ceny oraz pewnych wlasnoSci te-
chnologicznych (wiekszej grubosci oraz sztywno-
$ci i gniotliwos$ci). Wysokie ceny wyrobow Inia-
nych nie znajdujg uzasadnienia w cenach surow-
ca, ktory w $rednich gatunkach jest tanszy od
przecietnej bawelny, ptyna natomiast z wysokich
kosztow jego przerobki, na ktére sklada sie:

1) réznorodno$é surowea Inianego i konieczno$é,
przy obecnym systemie przedzalniczym, jego Sci-
stego sortowania, co — oprocz zwiekszenia kosz-
tow robocizny — zmusza fabryke do trzymania
wielkich zapaséw Inu na skladach przedzalni.

3) Konopie nigdy nie mialy znaczenia zasadniczego su-
rowca wilékienniczego.
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Rys. 1 i 2. Mikrofotografie Inu i konopi.

2) Bardzo drogi, bo kilkakrotnie drozszy od ba-
welnianego, proces przedzenia Inu. Pomijam tu
przyczyny tego zjawiska, ktére dla dalszych roz-
wazan nie sg zresztg istotne, musze tylko zazna-
czy¢, iz z powodoéw Scisle technologicznych proces
nie moze by¢ wydatniej potaniony.

3) Skomplikowany i drogi proces bielenia tka-
nin Inianych.

4) Wysokie ceny i brak na rynku surowca przy-
datnego do wyrobu cienszej przedzy, co znowu
pocigga za sobg niepomierny wzrost ceny cien-
szych tkanin Inianych. Nawiasem mowigce, brak
odpowiedniego surowca uniemozliwia wyroéb tka-
nin cienkich z Inu krajowego.

5) Mala wydajnoé¢ krosien tkackich, plyngca z
matego wydluzenia przy zerwaniu przedzy Inia-
nej.

6) Mata wydajnos¢ surowca, plyngca z duzej ilo-
Sci odpadkow, otrzymywanych przy przerobie Inu.

Czynniki powyzsze wplywajgq na to, iz tkaniny
Iniane sg $rednio trzy, a nawet czterokrotnie droz-
sze od analogicznych bawelnianych.

Racjonalnie przeprowadzona kotonizacja ma na
celu znormalizowanie do pewnego stopnia surow-
ca i umozliwienie zastosowania don przedzalnic-
twa bawelnianego, wzglednie zgrzebnego welnia-
nego, co kilkakrotnie obnizyloby koszta przedze-
nia oraz pozwoliloby wyciggnaé z danego surow-
ca Inianego przedze parokrotnie ciensza niz to sie
daje uskuteczni¢ w systemie przedzalniczym Inia-
nym. Poniewaz za$ kotonizacja chemiczna jest pod
wzgledem efektéw procesem zblizonym do biele-
nia, i dobielanie tkanin z kotoniny, o ile ma miej-
sce, nie stanowi juz trudnosci oraz kalkuluje sie
wzglednie tanio, wiec obnizenie ceny wyrobéw z
wilbkna kotonizowanego systemem chemicznym,
wzgl. chemiczno-mechanicznym, musi by¢ wydat-
ne. Kotonina mechaniczna trudno daje si¢ bieli¢
w tkaninach i dlatego nadaje sie gléwnie na su-
rowki.

Poza wzgledami natury kalkulacyjnej, jako do-
datnie nastepstwa kotonizacji chemicznej nalezy
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podnie$¢ fakt usuniecia klejow roslinnych, kto-
re przy bieleniu tkanin Inianych usuwa sig¢ tyl-
ko czeSciowo. Usuniecie prawie zupelne kle-
jow z jednej strony utatwi znacznie farbowanie
tkanin, z ktérym zawsze bylo duzo klopotu, z
drugiej strony powinno zwigkszy¢ znacznie
miegkko$¢ i wsigkliwo$¢ tkanin z kotoniny w
porownaniu do analogicznych Inianych. Jako
ceche ujemng natomiast nowej technologii na-
lezy podnie$¢ zmniejszenie wytrzymaloSci wy-
robéw z kotoniny w poréwnaniu do wyrobow
Inianych. Jak wykazaly jednak badania prze-
dzy z kotoniny, otrzymanej systemem prof.
Bratkowskiego, wytrzymalo$¢ jej pogostaje wyz-
szgq znacznie od wytrzymatosci przedzy bawelnia-
nej i — wedle przekonania fachowcéw — nie
wplynie na wybitne zmniejszenie waloréw utyli-
tarnych tkanin, z wyjatkiem tkanin technicznych,
do ktérych wyrabiania nowy system pretensji nie
rosci.

Biorgc pod uwage, iz w Polsce ilo§¢ wrzecion
bawelnianych wynosi koo 2000 000, a Inianych
zaledwie 45 000, a stad jedyng mozliwo$¢ wydat-
nego zwigkszenia spozycia Inu krajowego bez wiel-
kich inwestycji stanowi przerébka jego w prze-
dzalniach bawelny, jasnymi stang si¢ motywy, dla
ktorych w polskim $wiecie wiékienniczym zagad-
nienie kotonizacji, obok sztucznych wlékien cie-
tych *), stalo si¢ w obecnej chwili zagadnieniem
najbardziej palacym. Chociaz bowiem, jak juz za-
znaczylem, problem kotonizacji nie jest jeszcze
ostatecznie rozwigzany, to jednak jest on na tyle
opanowany, iz w obecnej chwili nie stanowi wiek-
szych trudno$ci ani przerabianie kotoniny w prze-
dzalniach zgrzebnych w stanie czystym lub mie-
szanych z bawelng, albo welng, na przedze gruba;
ani stosowanie kotoniny w mieszankach z baweing
na numery $rednie w przedzalniach bawelnianych
cienkoprzednych.

Przedza zgrzebna z natury swego charakteru
jest wzglednie staba oraz produkuje sie ja wy-

*) Por. Przegl. Mech. t. III (1937 r.) zesz. 21, str. 713
i nast: Namiastki welny i bawelny. -
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Rys. 3. Mikrofotografia bawelny.

lacznie w numerach grubych, przedze natomiast
cienszg i o wiekszej wytrzymatoSci mozna otrzy-
ma¢é¢ li tylko na cienkoprzednych maszynach ba-
welnianych. Jak dotad jednak trudnosci na po-
wyzszych maszynach nie zostaly ostatecznie prze-
zwyciezone: wprawdzie daja sie prza$¢ do nume-
ru angielskiego 24, wzglednie 32, mieszanki z ba-
welng o zawarto$ci od 20 do 50°% kotoniny, ale
dotgd nie zostala opracowana przemystowo tech-
nologia jej przedzenia w czystej formie.

Olbrzymie trudnoéci, ktore tu napotkano, wy-
nikajg z odrebnej struktury wiékna elementarne-
go Inianego (badz to konopnego) w poréwnaniu
z bawelng, do ktérej maszyny przedzalnicze zo-
staly dostosowane. Wiékno elementarne zaréwno
Inu, jak i konopi, ma ksztalt prostej paleczki o
gladkich $ciankach (patrz mikrofotografie na rys.
1 i 2), podczas gdy bawelna (rys. 3) jest raczej
tasiemka, mniej lub wigcej skrecong spiralnie. Po-
wyzsza struktura bawelny wywoluje z jednej
strony jej duza sczepnoS¢, z drugiej za$ spirale
wykazujg zdolno$¢ sprezynowania, zapewniajgc
wydluzenie sprezyste przedzy otrzymywanej. W
odroznieniu od bawelny, wlékno zelementaryzo-
wane ro$lin lykowych jest pozbawione obu tych
waznych zalet, a wszelkie proby nadania wldéknu
temu wiekszej sczepnosci drogg badz to tworzenia
sztucznych karbikéw (liczne . patenty), badz to
inkrustacji powierzchni przy pomocy mialu
szmerglowego (gloény w swym czasie patent prof.
‘Ubellode), jak dotad, zawiodly zupelnie. Wielka
przeszkode w procesie przedzenia stanowi ponad-
to duza tfamliwos$é zaréwno Inu, jak i konopi, ktéra
bynajmniej nie rekompensuje si¢ znacznie wigk-
szag w poréwnaniu do bawelny wytrzymato$cig
wilasciwg tych widkien (patrz tab. I). Trudnosci
natomiast z otrzymaniem odpowiedniej do prze-
dzenia dlugosci wilékna kotonizowanego, zagad-
nienie, z ktérym borykano sie przez dlugie lata,
zostalo — jak sie zdaje — ostatecznie przezwycie-
zone. Jest to wielki krok naprzéd, bo nie nalezy
zapomina¢, ze w angielskim przedzalnictwie ba-
welnianym dlugo$é¢ przedziwa jest zasadniczym

czynnikiem: maszyny tu stosowane wymagajg nie
tylko okre$lonej S$redniej dlugosci widkna, ale
takze jej wzglednej roéwnomierno$ci, przy czym
dlugosé powinna sie zawiera¢ miedzy 15 a 40,
wzglednie 50 ¢cm. Wiokna powyzej 40, wzglednie
50 mm, o ile sie znajdujg w wiekszej ilosci, utrud-
niajg bardzo, a nawet uniemozliwiaja przedzenie
danego surowca na normalnych tréjwatkowych
maszynach bawelniczych %), wl6kna natomiast po-
nizej 15 mm, w najlepszym razie, jezeli nie wypad-
ng w trakcie procesu przedzenia, spelniajg w prze-
dzy role li tylko materialu wypelniajacego, lecz
nie wigzgcego, i noszg miano wiokien nieprzed-
nych.

Jezeli wnikng¢ w dane tabeli I odnoénie diugo-
§ci wlokna elementarnego ®) (zelementaryzowane-
g0 laboratory_]me drogg maceracji) réznych su-
rowcow tykowych, to tatwo dO]SC do wniosku, iz
zaden z powyzszych surowcoéw, oprocz kendyru,
w stanie idealnego rozklejenia nie nadaje sie do
przedzenia na maszynach bawelniczych. Ramia
i len zawierajg za duzy procent wilbkien powyzej
50 mm, przy czym ten ostatni, zaréwno, jak i ko-
nopie, ma takze bardzo duzy odsetek wiokien ele-
mentarnych ponizej 15 mm, — nie méwiac o ke-
nafie i jucie, ktéore w zadnym wypadku nie mogg
by¢ brane pod uwage jako surowce zdatne do ko-
tonizacji.

Opierajac sie na cyfrach odnos$nie dlugosci wio6-
kna lnianego, prof. O. Johannsen, jeden z wiek-
szych wspotczesnych autorytetow wiokienniczych,
w swym artykule w ,,Melliand Textilberichte* z
roku 1933 doszedl do wniosku, iz jest wykluczone,
by len kotonizowany, o ktéory mu woéwcezas cho-
dzito, dat sie przgs¢ w stanie czystym. Rozumo-
wanie swoje opar! prof. Johannsen nie tylko na
przestankach teoretycznych, ale i na doswiadcze-
niu, ktére nabyl, pracujgc przez kilka lat nad ko-
tonizacjg. I rzeczywiscie, pomijajac juz strukture
wlokna elementarnego, préby otrzymania na ska-
le techniczng wlékna odpowiednio cienkiego, o
diugosci nadajacej sie do przedzalnictwa bawel-
nianego cienkoprzednego, przez dlugi czas zawo-

TABELA 1
Charakterystyczne dane orientacyjne
przecietnych gatunkéw surowcéw wildkien-
niczych wedlug Kragielskiego i Irchena,

Dlugosé wilbkna elemen- | TR,

0 ____tarnego Suia B wy-

sred- | PRI | 2050 JP"Z‘;"Y' Kogé | trzye

nia !zo 31’.,. mm | g m‘m mm | MA8E

Ramianchi e 64,0 | 446|187 76,84 | 37,0 | 35,0
REandvr i s, 28,0 | 30,0 | 70,0 | — | 20,0 | 20,0
Len rosyjski 17,0 | 44,5 | 46,78 | ,53’ 17,0 | 20,0
Konopie rosyjskie | 12,0 | 71,3 | 287 — 17,0 | 13,0
01 b i DT VR 2,5 1100,0 | - | 21,0 =2
R S i s 8,01(100,0 | — — ? ?
Bawelna 220 | 117 | 888 | — | 150 50

4) Najnowsze typy maszyn przedzalniczych stosujg co-
prawda specjalne oparaty wyciggowe, umozliwiajgce prz¢-
dzenie wlékna nier6wnomiernego, zawierajgcego widkien-
ka do 60 mm i wiecej dlugosci, ale na ogél sg one w
przemyS$le tak malo dotad rozpowszechnione, iz nie mogg
by¢ brane przy wigkszej produkeji pod uwage.

5) Podzial w niniejszej tabeli zostal uskuteczniony na
grupy dlugo$ciowe ponizej 20 mm, od 20 do 50 mm i po-
wyzej 50 mm, gdyz Rosjanie uwazajg za przedne wlbkna,
znajdujgce sie¢ w granicach od 20 do 50 mm.
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dzity. Wiékno otrzymywane bylo albo zbyt grube
(cecha uniemozliwiajgca przedzenie) i dlugie, bo
za slabo rozklejone, albo tez przy zupelnym roz-
klejeniu, odpowiadajgc wymaganiom co do cien-
kosci, bylo zbyt ostabione i krétkie, wzglednie o
bardzo nieréwnomiernej dlugosci. W tym stanie
rzeczy nie moglo by¢é mowy o przedzeniu jego sa-
moistnie, a wchodzity w rachube wylgcznie mie-
szanki z bawelng, i to stosowane na numery nie-
zbyt wysokie.

Dopiero w roku 1934, po kilku latach prac do-
$§wiadczalnych, prof. Wi Bratkowski opatentowat
nowa technologie przedzalnictwa Inu kotonizowa-
nego, ktéra wprawdzie dotgd jeszcze nie docze-
kata si¢ zastosowania przemyslowego, ale pozwa-
la otrzyma¢ surowiec o idealnych cechach — pod
wzgledem grubosei i dlugosei, — ktéry w warun-
kach laboratoryjnych daje przedze czysto Iniang
stosunkowo bardzo wytrzymala. Podajac dalej o-
pis metody prof. Bratkowskiego, ogranicze sig¢ po-
nizej do zamieszczenia kilku uwag ogélnych na
temat kotonizacji.

Ze wzgledu na wlasnosci wilékna lykowego,
powinno ono — dla unikniecia wielkiej ilosci
wiokienek nieprzednych — pozosta¢ w stanie nie-
zupelnie rozklejonym, a tylko w postaci komplek-
séw scienionych, ze wzgledu zas na trudnosci te-
chniczne z rozklejeniem wiékna wylgcznie na dro-
dze chemicznej posiada ono sklonno$¢ do po-
nownego sklejania sie po wysuszeniu. To tez wszy-
stkie prawie metody kotonizacji zmierzajg, celem
ostatecznego rozluznienia komplekséw, do $rod-
kéw mechanicznych, stosowanych po uprzednich
przygotowawczych procesach chemicznych.

W procesie chemicznym (ewent. biologicznym)
zostaja usuniete kleje roslinne, skladajace sie prze-
waznie z t.zw. pektyn, cial o nie zupelnie ustalo-
nej dotgd postaci chemicznej, oraz w mniejszym
stopniu z drewnika, czyli tak zw. ligniny, ktorej
ilos¢ zwieksza sie ze stopniem dojrzatosci rosliny
i jest zasadniczo znacznie wigksza w konopiach
niz we lnie. Oprécz tego wchodza tu w gre woski
ro$linne i w matych ilo$ciach zwigzki biatkowe: te
ostatnie, pomimo swej znikomej iloéci, stanowig—
wedle nowych teorii %)—cialo wybitnie wplywa-
jace na sklejenie wlokna, a zarazem najtrudniej
rozpuszczalne. Dobrze przeprowadzony proces de-
gumacji powinien usung¢ kleje roslinne, nie naru-
szajgc wiokna, ktore jest zbudowane, zaré6wno we
Inie, jak i w konopiach, z celulozy.

Pomimo tego, iz nie mamy dotad znormalizowa-
nej metody kotonizacji, zasadniczymi zwigzkami
uzywanymi w procesie degumacji jest z jednej
strony tug sodowy, soda kalcynowana, wzglednie
siarczek sodu, 2z drugiej za$§ — zwigzki chloru;
przy tym mozna rozrézni¢ 3 zasadnicze z punktu
widzenia chemicznego metody, mianowicie: 1) go-
towanie w wysokich temperaturach w stabych roz-
tworach (0,5—1,5%0) tugu, wzglednie sody lub
siarczku; 2) dzialanie stezonymi roztworami tugu
(12—20 Bé) w temperaturze niezbyt wysokiej —
metoda tak zwana merceryzacyjna, b. kosztowna
i malo uzywana; 3) chlorowanie na zimno lub na
cieplo.

6) Wi, Bratkowski: Naukowe podstawy nowej te-
chnologii Inu, wzglednie konopi. Wilno, 1936 rok.
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Najczeéciej jest uzywana metoda kombinowana,
polegajaca na kolejnym dziataniu tugéw i chloru,
przy czym — oprocz zwigzkéw chemicznych pod-
stawowych, wymienionych powyzej — stosuje sie
dodatkowo rézne inne chemikalia, majace badz to
zdolno$ci t.zw. zwilzajace, jak np. zwigzki sulfo-
nowane (kontakt, alkohole tluszczowe sulfonowa-
ne i t.p.), badz to zwigzki chronigce od rozlozenia
celulozy (dwusiarczyn sodu), lub wreszcie inten-
syfikujgce dzialanie lugu (szklo wodne, wapno
gaszone). Raz jeszcze zwracam jednak ‘uwage, iz
zadna z dotad stosowanych metod nie pozwala bez
wybitnego ostabienia przedziwa rozluzni¢ kom-
pletnie wiokno, co sie uskutecznia dopiero osta-
tecznie na drodze mechanicznej.

Przed rozpatrzeniem stosowanych w tym celu
$rodk6w mechanicznych nalezy zaznaczy¢, iz pro-
blem kotonizacji obejmuje nie tylko zagadnienie
zelementaryzowania wlékna lykowego i przysto-
sowania maszyn bawelniczych do jego przedzenia,
ale takze zagadnienie wyprawy poczatkowej su-
rowca wyjéciowego oraz kompletnego usuniecia
z powyzszego surowca pazdzierzy, ktére bardzo
trudno dajg sie zniszczy¢ przy dalszych procesach,
tak chemicznych, jak i mechanicznych.

Il. Surowiec wyjéciowy
i jego odpazdzierzenie

W zaleznosci od surowca wyjsciowego zmienia
sie w znacznym stopniu proces kotonizacji i stad
rozwazania na ten temat sg kwestig zasadniczg
dla nowego systemu. Z wchodzacych w rachube
surowcow tykowych najlatwiej sie kotonizuje ken-
dyr, dalej idzie len, najtrudniej konopie. Pomimo
tego ze wzgledow kalkulacyjnych — wielka pro-
dukcja z ha, odpornos$¢ na klimat, fatwiejsze odpaz-
dzierzenie — wielu z tworcow systemoéw kotoniza-
cji, jak np. prof. Bratkowski, dr Gminder i inni,
pragng oprzeé swe systemy wlaénie na Konopiach.
Przytem prof. Bratkowski?) chce ulatwi¢ zadanie
zelementaryzowania konopi przez sprzatanie ich
w stanie niedojrzalym, co daje widkno pod wzgle-
dem zdolnoéci do rozszczepienia nie gorsze od Inu.

W latach najblizszych jednakze surowcem wyj-
§ciowym do kotonizacji w Polsce zostanie, z po-
wodu zbyt malej produkeji konopi, w lwiej czesci
len. Wobec wielkiej réznolito$ci powyzszego su-
rowca nalezy wiec przede wszystkim zdefiniowaé,
jakiego rodzaju wilékno wchodzi dla kotonizacji
w rachube.

Zasadniczo sa brane pod uwage 3 jego grupy:

1) odpadki Iniane, nie nadajace si¢ do dalszej
przerébki w normalnym systemie Iniarskim — a
wiec wytrzepki i odpadki z przedzaln;

2) gorsze gatunki Inu normalnie roszonego lub
moczonego, przede wszystkim targaniec, wyczes-
ki, czyli tak zw. kadziel, oraz len trzepany; ten
ostatni w obecnej chwili — w rzadkich tylko wy-
padkach;

3) wiokno otrzymane drogg dekortykacji.

Przeciwko przerabianiu na kotonine odpadkéw
Inianych nie majg zastrzezen nawet najwieksi, a
tak liczni przeciwnicy kotonizacji. Surowca po-

7) Wl6kno niedojrzale, zaréwno Ilnu, jak i konopi, jest
pozbawione drewnika, w znacznym stopniu utrudniajg-
cego jego elementaryzacje.
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wyzszego jest jednak zbyt malo, by mozna bylo
oprze¢ na nim wiekszg produkcje. Podstawowym
surowcem w obecnej chwili musi pozosta¢ targa-
niec, ale z wielu wzgledow nalezy sie liczy¢é w
przysztosci z konieczno$cig zreformowania dotych-
czasowej wyprawy wiokna lnianego albo w kie-
runku potanienia procesu jego moczenia (ewent.
roszenia) i zmechanizowania wyprawy, albo tez w
kierunku wprowadzenia systemu dekortykacji sto-
my Inianej. Nad systemem dekortykacji, ktory
polega na zdzieraniu tyka z ro$liny wysuszonej,
bez uprzedniego jej moczenia ewent. roszenia,
prowadzi obecnie w Polsce studia Wilenska Lniar-
ska Stacja Doswiadczalna. Dekortykacja stomy
Inianej budzi jednak z punktu widzenia kotoniza-
tora szereg zastrzezen b. powaznych. Wynikajg
one glownie, pomijajac zwiekszenie iloSci odpad-
kéw przy czyszczeniu, z charakteru wibékna otrzy-
mywanego. Jest ono sztywne i mocno zanieczysz-
czone, co utrudnia, a czeSciowo nawet uniemozli-
wia operacje wstepne przed kotonizacjg, jak od-
pazdzierzenie, ewentualne sformowanie tasmy itp.
To tez systemy kotonizacji, ktére sie opierajg na
wléknie dekortykowanym, jak dr Gmindera lub
Possaner-Scholz'a, poddaja je przed rozklejeniem
dodatkowym zabiegom mechanicznym. Nie mogac
z powodu braku miejsca rozwodzi¢ sie obszerniej
nad dekortykacjg, ktéra rokuje duze mozliwosci,
ale dla konopi (inny charakter pazdzierza), prze-
chodze do scharakteryzowania surowca krajowe-
go, ktéry obecnie spelnia role surowca podstawo-
wego, to jest targanca i wyczeskéw chlopskich,
tzw. kadzieli.

Rolnictwo polskie najwiecej procentowo produ-
kuje targanca: jest to len badZ trzepany recznie,
badZ tez otrzymany przez przepuszczenie gorszych
gatunkéw stomy Inianej przez pakularke. W obu
wypadkach material powyzszy nie nadaje sie do
czesania i tym samym w przedzalnictwie Inianym
jest uzywany wytacznie na przedze grubszg i stab-
szg, tzw. pakulang. Kadziela nazywamy odpadki
otrzymywane przez wloScianina przy recznym
czesaniu Inu. Na kotonizacje moga by¢, ze wzgledu
na swa cene, zuzyte tylko gorsze gatunki kadzieli.

Zarowno targaniec, jak i kadziel, jest surowcem
mocno zapazdzierzonym: targaniec bowiem za-
wiera do 40%, kadziel za§ do 20°% pazdzierzy.
Pazdzierz powyzszy powinien byé usuniety przed
wilasciwg kotonizacja, a jako maszyna czyszczgca
wchodzi w rachube wylgcznie zgrzeblarka
Iniana.

Wiékno o wzglednie malej zawartosci pazdzie-
rzy i niezbyt dlugie moze by¢ nadane wprost na
zgrzeblarke; o ile jednak mamy do czynienia z
wioknem dlugim lub mocno zapazdzierzonym,
musi ono poprzednio by¢ poddane obrébce oczy-
szczajacej z grubsza, a ewentualnie i rwaniu. Dla
targanca w tym wypadku najodpowiedniejszym
jest tzw. breaker, ktory zbliza sie zasadniczo
do normalnej zgrzeblarki Inianej, réznigc sig od tej
ostatniej grubym uigleniem, duzg produkcjg i wy-
dawaniem wilékna w postaci masy niesformowa-
nej w runo, ani tez w tasme. Breaker rozluznia wié-
kno zbite, cze$ciowo je rozrywajac, i usuwa z grub-
sza pazdzierz. Na rys. 4 mamy schemat breakera.
Wi6kno zostaje nadane przez szczeblak (T) za po-

mocg watkéw nadawczych (m) na tak zw. wielki
beben (A), obracajgcy sie w kierunku strzatki i
zaopatrzony w powierzchnig zgrzeblaca, skladajg-
cg sie z uiglenia stalowego, nabitego na drewnia-
nych deseczkach. Rozczesywanie wi6kna naste-
puje pomiedzy powierzchnig zgrzeblgcg wielkie-
go bebna a analogicznymi powierzchniami wal-
kow roboczych (p). Walki n sg t. zw. watkami
zwrotnymi, czyli czyszczgcymi, i majg na celu
zdejmowanie wi6kna z watkoéw roboczych, a zwra-
canie ku wielkiemu bebnowi, Walek C, t. zw. zbie-
racz, zdejmuje wiokno z wielkiego bebna i prze-
kazuje je watkom wydajacym H, z ktérych spada
ono bezposrednio na podiloge albo na szczeblak-
transporter. Wydajnoé¢ braekera wynosi 140 do
200 kg/godz. wi6kna nadanego, co czyni 115 do
170 kg/godz. wibkna przy odbiorze.
T Mg, %3

@@& :

Rys. 4. Schemat breakera.

Miast breakera uzywa sie rowniez jako maszyn
wstepnych czyszezacych pakularki typu
Vansteenkiste lub Etricha. W maszynach powyz-
szych, budowanych z my$lg o przerobie stomy
Inianej na targaniec maszynowy, nastepuje trze-
panie wi6kna, a nastepnie jego wytrzgsanie. Z po-
wodu braku miejsca nie daje tu szkicu powyz-
szego typu maszyn, pragne tylko zaznaczyé¢, iz
pakularka ma te zasadniczg zalete, iz cze$ciowo
usuwa w lnie t. zw. konce, to jest ponasienne
glowki, oraz w Inach porazonych grzybkami —
pazdzierz przyschniety. Jako ceche ujemng na-
lezy podnie$¢ jej dosy¢ wysokag cene przy niezbyt
duzej produkeji. Przed pakularkg, dla zrychlenia,
wiokno jest czesto obrabiane na wytrzesarce
typu Gruschwitz‘a (og6lnie znana w przedzalniach
Inu), na ktérej wytrzesanie pazdzierza, a gtownie
rozrychlenie wlékna, nastepuje przy pomocy wa-
hadlowego ruchu igiel, przesuwajacych surowiec.

Powyzej opisane wstepne maszyny czyszczace
sq przeznaczone dla wilékna wzglednie dlugiego,
natomiast dla wlbkna krétkiego odpadkowego
(np. wytrzepki), wedle do$wiadczen rosyjskich, z
wielu réznorodnych konstrukeji najlepsze wyniki
daje wilczek Lemer de Tombe‘a. Rys. 5. podaje
jego przekréj wzdluz bebna. Surowiec nadany tu
przez samozasilacz O na szczeblak P spada na be-
ben, na ktérym znajduje sie 6 rzedéow grubych
igiel k. Analogiczne igly znajduja sie w pokrywie
zewnetrznej od strony bebna. Wiékno przy obra-
caniu sie bebna podlega intensywnej obrobce po-
migdzy igltami bebna i pokrywy, ponad to uderze-
niom o ruszta sita R, co w sumie usuwa przeszlo
50%0 zawartych w surowcu pazdzierzy.

Poniewaz zar6wno w obrobce surowca na brea-
kerze, jak i w procesie zgrzeblenia, otrzymuje sig
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Rys. 5. Wilczek Lemer de Tombe'‘a.

duzg ilos¢ widkna krotkiego w odpadkach, wiec
wilczek Lemer de Tombe‘a moze oddaé wielkie
ustugi miedzy innymi przy wydobyciu z odpad-
kéw powyzszych wi6kna nadajgcego sie w zupel-
nosci do kotonizacji. Od witékna bowiem przezna-

ben szarpigcy B, przez ktérego iglaste obicie jest
rozczesywane, przy czym pazdzierze odpadaja pod
ruszta R. Z pierwszego bebna runo zostaje zdjete
przy pomocy silnego pradu powietrza, wytworzo-
nego przez wentylator W. Podtrzymywane przy po-
mocy plétna bez konca P,, po przejsciu pod bebnem
sitowym T, zostaje przekazane za pomocg wal-
kéw posrednich na nastepny beben szarpigcy B,.
W analogiczny sposob zostaje podane trzeciemu
bebnowi B;. Nawiasem nalezy zaznaczyé¢, ze cho-
ciaz firma buduje maszyny o 2 i 3 bebnach, to dla
Inu poleca raczej konstrukcje 2-bebnowe. Na za-
laczonym szkicu T sg to bebny sitowe, polgczone
z wentylatorami, majgce na celu odkurzenie wiok-
na oraz jego przenoszenie. Urzadzenie bebnéow si-
towych jest analogiczne jak wszystkich tego ro-
dzaju konstrukeji w bawelnianych zespolach czy-
szezgeych, Wydajnosé otwieracza osigga wedle da-
nych firmy 240 do 480 kg/godz. Wi6kno otrzyma-
ne powinno i w danym wypadku by¢ poddane o-
statecznemu czyszczeniu na zgrzeblarce.
Dotychezas do czyszezenia widkna przeznaczo-
nego na kotonizacje byly uzywane zgrzeblar-
ki identyczne jak w przedzalnictwie Inianym. Na
rys. 7 widzimy schemat takiej zgrzeblarki. Nada-

Rys. 6.

czonego na ten cel wymaga sie zasadniczo wy-
tacznie dobrego odpazdzierzenia oraz jak najmniej-
szej ilosci wiokien poplatanych, tworzacych t. zw.
supetki, dlugo$¢ natomiast jego nie gra tu roli,
pod warunkiem, ze surowiec nie zostal zbytnio
zniszczony mechanicznie. Opierajgce sie na powyz-
szych przestankach, ostatnie konstrukcje angiel-
skie wstepnych maszyn czyszczacych sg wzoro-
wane na otwieraczach dla ba-
welny lub welny. Maszyny po-
wyzsze rozrywaja wprawdzie
wiokna Ilniane (ewent. konop-
ne), ale wedle zapewnien firm
je budujacych dajg zadowala-
Jjace wyniki pod wzgledem czy-
stoSci produktu otrzymanego i
matlej iloéci widkna w odpad-
kach. Jako przykiad podaje po-
nizej schemat (rys. 6) otwiera-
cza budowanego przez firme P.
et C. Garnett Ltd. (Cleckhea-
ton), przeznaczonego zar6wno
do czyszczenia odpadkéw Inia-
nych, jak i wlékna dlugiego.
Wiékno nakladane recznie, e-

Otwieracz do czyszczenia Inu f-my Garnett Ltd.

]
nie odbywa si¢ przy pomocy plétna bez konca
B, a rozczesywanie — migdzy powierzchniami
zgrzeblacymi wielkiego bebna A i watkéw robo-
czych d. WI6kno zabrane przez powyzsze walki
jest zwracane na wielki beben przy pomocy wat-
kéw t.zw. zwrotnych (O). Runo zdjete z wielkiego
bebna przez zbieracz C jest formowane w tasme
i wydawane do gara, niewidocznego na podanym

wentualnie przy pomocy sa-

mozasilacza, na szczeblach S,

C R

zostaje przy pomocy watkow
nadawczych N nadane na be-
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Rys. 7. Schemat zgrzeblarki Inianej.



MEGHARICEAY

TOM IV — Nr, 21

szkicu. Nalezy zaznaczy¢, iz przy czyszcze-
niu wiokna do kotonizacji poleca sie przy-
stosowaé¢ do zgrzeblarki tzw. rekuperator,
to jest przyrzad, ktéory ma na celu zwrot
wiékna, spadajacego wraz z pazdzierzem.
Z wlasnego doswiadczenia przekonalem
sig, iz zgrzeblarka z rekuperatorem daje
co prawde tasme nieco bardziej zanieczy-
szczong, ale zmniejsza straty widkna przy
zgrzebleniu targanca o 3 do 5%, przy
zgrzebleniu za§ krotkiego widkna odpad-
kowego efekt jest jeszcze widoczniejszy,
a praca bez rekuperatora — nie do pomy-
§lenia. Jako przyklad rekuperatora (rys. 8)
podaje urzadzenie, skladajgce si¢ z 2 wal-
kéw umieszczonych na dole zgrzeblarki,
miedzy walkami roboczymi wielkiego beb-
na a rusztem, w wykonaniu firmy Fair-
bairn Lawson Combe Barbour Ltd.

W normalnej zgrzeblarce lnianej powierzchnie
zgrzeblgce sg utworzone z igiel stalowych, nabi-
tych na drewnianych bebnach; ostatnio ukazaly
sie zgrzeblarki budowane specjalnie do czyszcze-
nia wib6kna przeznaczonego do kotonizacji, kon-
strukcji firmy Garnett Ltd., w ktorych zastoso-
wano obicie t. zw. pitkowe, t. j. utworzone z tas-
my stalowej, nawinietej na bebnie a posiadajgcej
zeby w ksztalcie pily. Zgrzeblarki powyzsze daja
produkecje do 60 kg/godz., co w poréwnaniu do
normalnych, ktérych produkcja nie przekracza 30
kg, jest wielkim postepem,a ze w cenie sg one tan-
sze, wiec mogg znalezé szerokie zastosowanie.
W Polsce kilka takich zgrzeblarek juz pracuje.

Rys. 8.

Rekuperator.

Dajg one rezultaty dodatnie, gdyz elementaryzuja
czeSciowo wiékno juz przed kotonizacja.
(d. n.)

Le probléme de la cotonisation
du point de vue technique

Résumé:

Aprés avoir indiqué l‘essentiel du probléme et son im-
portance économique, ainsi que les difficultés techniques
de sa réalisation, l‘auteur passe a la technique de la
cotonisation et décrit briévement les moyens chimiques
et mécaniques du relichement de la fibre. Ensuite il
passe a la description detaillée de la technique de coto-
nisation; il s'ocupe d’abord de la matiére premiére (lin,
chanvre) et de la séparation de la teille, en montrant les
machines qui servent au mettoyage des fibres. (a suivre)

Wymiarowanie i tolerowanie rysunkéw czeéci maszynowych ™

Prof. dr inz. W. Mosxzynski, SIMP

Uproszczony uktad tolerancyjny i jego zastosowania. — Zagadnienie wymiaréw nietolerowanych i wiel-

kich luzéw.

V. Gdy mowa o uporzadkowaniu spraw zwigza-
nych z wymiarowaniem i tolerowaniem rysunkoéow
czeSci maszynowych, nie sposéb pomingé milcze-
niem sprawy. oparcia tolerowania swobodnego o
norme ukladu tolerancyj S$rednic. Dotychczas to-
lerowanie swobodne korzystato z t. zw. tolerancyj
,dzikich" obieranych od wypadku do wypadku
wedlug wyczucia konstruktora. Nie ma zadnej tru-
dnoéci, aby owe tolerancje ,,dzikie zastapi¢ przez
podstawowe tolerancje ukladu PN/N-1;
dla wygody poslugiwania si¢ nimi nalezaloby jedy-
nie nieco je upros$ci¢, zaokraglajac ich wartosei do
prawidlowo zbudowanego szeregu wielko$ci, obej-
mujgcego liczby:

0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,3 0,4 0,5 0,6 0,8... (7)

Szereg ten rozbudujemy w doél i w gore, zmniej-
szajgc i zwiekszajac te liczby 10 i 100-krotnie. Da-
zge do utrzymania tych samych obszaréw wymia-
rowych, jakie podaje PN/N-1, musimy niektore z
nich scali¢. Ostatecznie otrzymujemy szereg tole-
rancyj podstawowych uproszczonego u-
kladu, podanych w tabeli 1. Idgc dalej jeszcze,

* Dokonczenie do str. 463/70 w zesz. 20 z r. b,

niz to uwzglednia norma PN/N-1, podajemy klasy
dokladnos$ci do 18-ej wlagcznie.

Ujecie tych tolerancyj w klasy dokladnos$ci zna-
komicie ulatwia wlasciwy doboér tolerancyj dla
poszczegblnych, zmieniajgcych sie wcigz wymia-
row przedmiotu z chwilg, gdy staniemy na gruncie
okre$lonych warunkéw obrobki, ktérym odpowie
jedna z klas dokladnoéci. Mozna nawet z goéry
opracowaé¢ pewne wytyczne, wskazujace, na jak
wielka dokladno$¢ mozemy liczyé przy tych lub
innych sposobach obrébki, tak jak to podaja tabele
2 i 3 %1); znaczenie ich jest oczywiscie orientacyjne,
podobnie jak orientacyjny jest podzial obrobki wg
jej starannodci od wyjatkowo starannej do zgrub-
nej.

) Nalezy wyjaéni¢, iz tolerancje wymiarowe, wynika-
jace z tab. 2 i 3, w oparciu o tab. 1, odpowiadajg toleran-
cji érednicy w wypadku walkéw lub otwordéw, lub tole-
rancji odlegloéci dwéch powierzchni w wypadku og6lnym.
Mozemy wiec przyja¢, iz kazda z tych powierzchni pod-
lega wahaniom polozenia, rownym polowie calkowitej to-
lerancji wymiarowej. Jezeli zatem dwie réwnolegle pla-
szezyzny przedmiotu obrobione sg z rézng starannofcig,
moglibyémy przyjaé dla tolerancji wymiaru, okre§lajace-
go ich wzajemng odleglo§é, wartos¢ $érednig tolerancyj,
odpowiadajgcych tym dwom sposobom obrobki.
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A BB LA
Uproszczony ukltad tolerancyj podstawowych.
D 5 8 | 7 ") AT TSt BTGl U W i 1 T Gl Gl WY, Y N 1 L A
ponad do | ‘
| ‘ [
1 3 0,005 | 0,007 | 0,01 | 0,015 | 0,025 | 0,04 | 0,06 | 0,1 0,15 | 0,25 | 0,4 | (0,6) | (1,0) | (1,5)
3 6 0,006 | 0,008 | 0,012 | 0,02 | 0,03 0,05 | 0,08 | 0,12 0,2 03 | 05 | 08 [(1,2) | (20)
6 10 0,008 | 0,01 | 0,015 | 0,025 | 0,04 0,06 | 0,1 0,15 | 0,25 | 0,4 0,6 | 1,0 1,5 | (2,6)
10 30 0,01 | 0,012 | 0,02 | 0,03 | 0,05 0,08 | 0,12 | 0,2 0,3 0,5 ‘ 0,8 ‘ 1,2 2,0 il
30 50 0,012 | 0,015 | 0,025 | 0,04 | 0,06 0,1 0,15 | 0,25 ' 0,4 0,6 1,0 .| "1;6 2,5 4
50 80 0,015 | 0,02 | 0,03 | 0,05 | 0,08 0,12 | 0,2 0,3 0,5 0,8 L2 | 20 3 5
80 180 0,02 | 0,025 | 0,04 | 0,06 |0,1 0,15 | 0,25 | 0,4 0,6 1,0 1,6 (26 4 6
180 315 0,025 | 0,03 | 0,05 |0,08 |0.12 0,2 03 0,5 0,8 1,2 ’ 2 [ 3 5 t 8
315 500 0,03 | 0,04 |0,06 |01 0,15 0,25 | 0,4 06 | 1, 1,5 25 | 4 6 10

Wszystkie wielkosci wyrazone sa w mm, Nalezy unika¢ stosowania tolerancyj ujetych w nawiasy.

T CASTRE A 8
Klasy doktladnoéci, odpowiadajgcerdéznym
zabiegomobrébkowym.

S L S, T
b. sta-] sta- |,
ranna | ranna |
T

l

Kucie i tloczenie ‘
wolnoreczne . . . . s » o & 15 16 17 18

w formach bez kalibrowania 13 14 15 16

o z kalibrowaniem 11 12 | 13 14

Od’l'ewanie

zwyk)alzg'f:b'

przy formowaniu recznym . 156 YA e b g 18
' ,  maszynowym 13 14 | 156 16
w formach trwalych. . . 11 12. | 13 14

pod ciénieniem i wtryskowe 9 10 | 11 12

Walcowanie ‘
15 | 16 17

NASBORCO M 5 S iy Mes Wl 9 14

o V-0 A" o) [0 P RER IR 8 S A 12 18 . (.14 15
Skrawanie |

zdzieranie (ogélnie) . . . . 11 12 | 13 14

wykaficzanie' , . ', . 9 10 11 12
Obrébka blach ‘

krepowanie . . . . . .. 11 12 | 13 14

tloczenie e R iy 9 L0 sl 12

WYCINADIA LI, L s s T e 8 9 | 10 11
o 1V A B I (T A A 1

TV A Tr o oo YRS IR |6 Qe 9 g bl 12

WA BRI A

Klasy doktadnoéci,odpowiadajgceréznym
zabiegom obrdbki dokladniejszej

Obro6bka
wyjat-[parq
Zabieg obrébkowy le{aorﬁg_ st::.'axzx(-, Btt:]l‘:n- zwykia zgrxl-:b-
na na
™ | szlifowanie ... . . .[5(6) | 6 ()| 7 (8) 8 (9) 9(10)
~ | rozwiercanie . 6 ()| 7(8)]8 (9 9(10)
© | nawiercanie*) , . .|7 8) | 8 (9)] 9 (10)[10 (11)
# | przecigganie . . 7(8)| 8 (9! 9(10)[10 (11)
+ [ wytaczanie**) ., . . |8 (9) | 9(10) |10 (11)[11 (12)]12 (13)
o | wiercenie . , . . . 9(10) [10(11) |11 (12)[12 (13)}13 (14)
'~ | szlifowanie ... 4e4B)|5@6))6 (DT (B8 (9
= | wateczkowanie***) .| 6 (7)| 7 (8)[ 8 (9) 9 (10,J10 (11)
@ | toczeniex*) . . . . . 7 (8)| 8 (9)] 910)[10 (A1)[11 (12)
2 | ciggnienie na zimno| 8 9 10 11 12
na obrabiarce o do-
ktadnosci. . . . . wysokiej zwyklej | malej

‘Oznaczenla klas ujete w nawlasy odpowladajg obrébee duzych
i clezkich przedmiotéw na obrablarkach niedostatecznie ciezkich,
t, zn, obrébee u granic pojemnoéci obrabiarki,

*) Przy pomocy nawiertakéw kretych o 3-ch lub 4-ch ostrzach.

**) Obrébka nozami diamentowymi zwigksza dokladnosé o 2 do
d-ch klas,

***) Te samg dokladno§é zapewnia przy obrébee otworéw prze-
ciskanie kul lub trzpieni polerownnych.p :
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Zauwazymy jeszcze, ze w odniesieniu do obréb-
ki na gorgco, a wiec kucia i tloczenia, odlewania
i walcowania, musimy rozszerzy¢ nieco tolerancje
uproszezone dla duzych wymiaréw; dotyczy to
oczywiscie tylko klas zgrubnych; te powiek-
szone tolerancje, ktore dla odréznienia na-
zwiemy tolerancjami hutniczymi, po-
podane sg w tab. 4.

T AB BT A

Tolerancje hutnicze.

18 | 14 | 15| 18 | 17 ' 18 pmd? o
100

wg tab. 1 I ’ 8 100 | 120

2 4 6 10 120 | 150

2 5 8 | 12 150 | 180

35 | 6 | 10 | 15 180 | 250

1.0 8 { 12 | 20 250 1 315

R ¢ |0 | 16 | 25 315 | 400
1R R B 12 | 20 | 80 400, | 500

Wszystkie wielkosci wyrazone s w mm

Mozemy p6jsé dalej jeszeze, rozbudowujac upro-
szczony uklad tolerancyj na poszczegélne pasowa-
nia ukladu PN/N-1, tworzac tym sposobem caly
uproszezony uklad pasowan, szczeg6lnie przydat-
ny wowczas, gdy, zapoczatkowujgc dopiero budo-
W€ maszyn w oparciu o pasowania normalne, nie
zaopatrzyliSmy sie jeszcze w sprawdziany rézni-
cowe i jesteSmy zmuszeni do postlugiwania sie u-
niwersalnymi narzedziami mierniczymi. W tym
wypadku korzystniej jest podawa¢ na rysunku nie
liczby wymienione z dopuszczalnymi odchytkami,
lecz wprost wymiary graniczne — wymiar max
mat nad linig wymiarowg, a wymiar min mat pod
nig, jak to widzimy na rys. 19. W ten wlasnie spo-

S g, \ I
Rys. 19. ! |
: . N I
Przyklad wymiarowania 250
przez podanie na rysunku g
wymiaréw granicznych. P !ZQ'
‘ 9975

s6b opracowany zostal uproszczony uklad paso-
wan, ktorego dla braku miejsca tu nie podajemy;
drobne réznice, j-kie wykazuje on w poréwnaniu
z uktadem PN/N-1, nie posiadajg zadnego istotne-
go znaczenia, dzieki za$ zaokrggleniom wymiaro-
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wym posﬂkowame sie uniwersalnym nar7ed21em
jest znacznie utatwione,

Rysunki wymiarowaé¢ mozna tak, jak to podaje
rys. 19, lub uwidoczniajgc odchytki, — jest to obo-
jetne; wybér zalezy od tego, co uznamy za dogod-
niejsze. W kazdym razie, podajac odchylki, tole-
rowaé¢ nalezy w glgb materiatu, jak o tym byla
juz mowa, a wiec wymiary zewnetrzne na minus,
wymiary wewnetrzne na plus, jak to podaje rys.
20. Watpliwo$¢ zachodzi¢ moze jedynie przy wy-

E |
o
] \ H Rys. 20.
I N K Przyklad tolerowania
‘ wymiarow
960402 w glab materialu,
07y

miarach mieszanych i posrednich; i tu b. czesto
znajduje zastosowanie zasada tolerowania w glgb
materialu, wskazujgc kierunek dopuszczalnej od-
chylki, zwigkszajacej luzy lub zmniejszajgcej wcei-
ski zlozenia; gdy wzgledy te nie majg znaczenia,
wymiary te mozemy tolerowaé symetrycznie *%).

VI. Nalezy zaznaczy¢, ze tolerancje wykonaw-
cze, okreSlone na podstawie tab. 2 i 3 oraz tab. 1
i 4, odpowiadajg w zasadzie watkom i otworom
okrgglym, o stosunku diugosci do Srednicy row-
nym okoto 1,5. Chegce ustali¢ tolerancje te dla po-
wierzchni walcowych o stosunku diugosci do $re-
dnicy znacznie odbiegajacym od wartosci 1,6 lub
dla innych zupelnie powierzchni, np. dla ukladu
dwoch plaszezyzn, musimy dokona¢ pewnych prze-
liczen. Zauwazmy, iz powierzchnia walca o sto-
sunku dlugosci do S$rednicy réwnym 1,5 wynosi
S = xnd L = 4,7 d* Jezeli powierzchnia innego wal-
ca o stosunku diugosci L do $rednicy d znacznie
odbiegajacym od 1,5 wynosi S, mozemy obliczy¢
Sl
4,7
tab. 1 odpowiadajaca jej tolerancje t’; przyjmujac,
iz wymiarowi d odpowiada tolerancja t, przyjmie-
my ostatecznie dla $rednicy rozwazanego walca
tolerancje posrequ miedzy t i t', rowng wiec

' =05(t+1) . )

Podobnie postepujemy w wypadku ograniczonych
plaszczyzn réwnoleglych, odleglych o d i posiada-
jacych laczng powierzchnie S

Oczywiscie, iz tolerancje znaleziong zaokraggla-
my do najblizszej wartosci, zaczerpnietej z rozsze-
rzonego obustronnie szeregu (1).

W wypadku stozkéw lub powierzchni pryzma-
tycznych postepujemy podobnie, w obu wypad-
kach przyjmujac dla d $redni wymiar powierzch-
ni; uwzglednlajac jednak, iz tolerancja t”, okre-
élona przez wzor (2), odpowiada grubosci prze-
strzeni tolerancyjnej, mierzonej prostopadle do

$rednice skuteczng tej powierzchni d’'= iwg

*) Podajgc dwie odchylki, rézne znakami i réwne polo-
wie tolerancji; odlegloé¢ osi otworu od podstawy, podali-
byémy np., w oparciu o 11-tg klase¢ dokladnos$ci, réwng:
40£0,08 lub 15040,12, zaokrgglajac poléwki tolerancyj, wy-
noszgcych 0,15 i 0,25 mm.

powierzchni przedmiotu, musimy tolerancje t"’
$redniego wymiaru d lub podstawy A (rys. 21)
przyja¢ rowng

1 1

t"'=0,5.t” A 5
COS &, = COS ty

(3)

po czym dopiero znaleziong warto$¢ zaokrgglamy
jak wyzej.

a' ——————-
Rys. 21.
Wyznaczanie toleran-
cji wymiaru powierz- 2 gl
chni pryzmatycznej.
A_tm

Zauwazmy mimochodem, iz zupelnie podobnie

postepujemy przy obliczaniu wielko$ci wciskow
lub luzéw w wypadku pasowan powierzchni in-
nych niz walcowe o stosunku dlugosci do $rednicy
rownym 1,5. Sprawa ta jest nieco bardziej zlozo-
na i wymagalaby blizszych wyjas$nien, na ktére
brak miejsca. Zaznaczamy jedynie, iz, pomijajgc
majgcy duze znaczenie czynnik tatwosci odksztal-
cen przedmiotéw wzajemnie skladanych, mozemy
w wypadku pasowan wtlaczanych obliczy¢ naj-
mniejszy wcisk skuteczny
S 4,7 .d*
W AL vk et s £ 4)
gdzie d jest wymiarem powierzchni, a S” jej wiel-
koscig, rozumiang jak w poprzednich przyktadach.
W wypadku pasowan mieszanych obliczamy po-
dobnie, lecz positkujgc sie wciskami $rednimi; w
pasowaniu przylgowym obliczamy $redni luz sku-
teczny

Ry HiaS ™
o AV

i

(%)

wreszeie w pasowaniach ruchowych obliczamy
najmniejsze luzy skuteczne na podstawie zalez-
noscei

S’ 23)

e 1

(6)

Jako ostateczne wielkosci wciskow lub luzéw
przyjmujemy warto$ci posrednie miedzy obliczo-
nymi wg wzorow (4), (5) lub (6), oraz wielkosciami
w, Lslub 1, wystepujacymi w tych wzorach i wzie-
tymi z tablic uktadu PN/N-1 2¥), Wreszcie, zaréwno
weciski, jak illuzy, nalezaloby powiekszy¢ w sto-
sunku 0,5 (cos i 4 g 2) w wypadku powierzchni
stozkowych lub pryzmatycznych.

Rozumiemy, iz we wszystkim tym jest wiele
swobody, gdyz rozstrzygajace znaczenie majg przy
wyborze luzéow i weiskow liczne konstrukcyjne

) Wielko$¢ 3d* w mianowniku wynika stad, iz jako po-
wierzchnig skuteczng w ruchowych pasowaniach otworu
i walka uwazamy nie calkowitg ich powierzchnie, lecz
rzut jej na jedng ze $rednic, liczony podwoéjnie, aby moz-
na go bylo poréwnywaé¢ np. z sumg powierzchni dwu pla-
szezyzn rownoleglych w wypadku pasowania plaszezyzn
réwnoleglych.
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T A BRI AT
Tabela powierzchnx skutecznych

TABELA 6.
Podstawowe odchytki kgtowe.

d S =47 d’ N 3 d*
mm mm? mm?#
ponad | do s ”>nd—ofwr Sl A _do"‘;

1 3 42 28

3 6 170 108

6 10 470 300
10 18 1530 972
18 30 4 250 2700
30 50 11 800 7500
50 | 80 30 000 19 200
80 120 68 000 . 43 200
120 180 153 000 97 200
180 250 295 000 187 500
250 315 467 000 398 000
315 400 754 000 480 000
400 500 1 180 000 750 000

czynniki uboczne, o ktérych tu nie méwimy zu-
petnie.

Dla ulatwienia powyzszych przeliczen podajemy
tabele 5, zawierajacg obszary wymiarow d, zgod-
ne z obszarami okre§lonymi przez norme PN/N-1,
oraz wartosci liczbowe wielkosci S=4,7d* i S=3d"
tabela ta pozwala bezposrednio okresli¢ wymlar
skuteczny d’, wychodzac z warto$ci S" rzeczywi-
stej pow1erzchm rozwazanego zlozenia.

®

A Klaby dokladnoscl
S SIS AN T Ao KSR gt A
ponad| do | 6 | 8 | 10 | 12 | 14 [ 16 | 18

| - + - T BT i § R +
2 F o ke 12/ 20/ 30" | 50’ 80’ | 120" | 200’
v e [ 10 15/ 25' | 40/ 60" | 100" | 150/
3| 6 8 12 20° | 30’ | 50’ 80" | 120’
6 ‘ 10 6’ 10/ 15 | 25' | 40’ | 60" | 100
10| 18| & @ | 12 | 200 | 30 | 50 | 80’
18 | 30| 4 | e | 100 | 15 | 25 | 40' | 60
30 50 3 5 AL i b 20’ ‘ 307 50’
50 | 120 2,5/ 4 6’ 10 | 156" |- 25' 40’
120 | 315 2/ 3 5/ 8 | 12 | 20 307
315 | 800 (3 IEAED 3 1 By L B 8 B L e 1. 25/

uktadu PN/N-1 %), Zauwazmy, iz tolerancje kato-
we maleja ze wzrostem wymiaru A, bedgcego diu-
goscig krotszego z dwoch ramion, tworzgcych roz-
wazany kat 2%); przyjmujemy wiec, iz wielko$é to-
lerancji katowej nie zalezy od wielkoSci kata.

Inaczej przedstawia sie sprawa tolerancji kato-
wej w wypadku obrébki przy uzyciu podzielnic;
w tym wypadku tolerancja ta w przyblizeniu jest
niezalezna od wielko$ci ramion, tworzgcych roz-
wazany kat, a zalezy jedynie od dokladnosci i roz-
miaréw przyrzadu pomiarowego. Orientacyjne
wielkoéci bledow katowych, z jakimi w wypadku
tym nalezy sie liczyé, podaje tabela 7.

TABELA 1.

Bledy katowe w wypadku obrobki na podzielnicach.

| Podzielnice ~ Stoty podziatowe
YD | Budowa przyrzadu __ Wwaznios kiéw do 150 mm JE g ol e 100 mm
i b. dokladne dokladne zwykle b. dokladne dokladne zwykle
+ =+ | - + o .
1 optyczne .......... R 06 0,8 7{ B 05" 0,8’ 1,5/
zapadkowe bez przekladni, |
2 przekladniowe z tarczami podzia- 1,24 2' { 3 i £/ 15 2,5
FOWTIOL 505 i ‘
3 z podziatkg kqtowq z nomuszem g 3’ 5 | 8 2,5/ 4’ 6’
4 z podzialka katowa bez nomusza - 107 15/ ] 25/ 8 12/ 20’

VII. Tolerancje podstawowe uktadu PN/N-1, po-
dane w postaci uproszczonej w tab. 1, moga by¢
wyzyskane rowniez do obliczenia ukladu tole-
rancyj katowych. Nie wchodzae tu dla braku miej-
sca w szczegobly tej sprawy, podajemy w tab. 6 ze-
stawienie podstawowych odchytek ka-
towych, ujetych w klasy dokladnosci, oznaczo-
ne numeraml, podobnie do klas toleranch $rednic

“) Raz jeszcze podkre§lmy, ze w wypadku pasowan
spoczynkowych, zwlaszcza wtlaczanych, ogromny wplyw
na charakter pasowania posiada zdolno$¢ przedmiotow
zlozonych do odksztalcen. Wyzej podane sposoby oblicza-
nia ostatecznych wielko$ci weiskéw lub luzéw w wypad-
ku pasowan spoczynkowych stanowig rozwigzanie posre-
dnie; konstruktor moze w pewnych razach poniechaé¢ tych
przeliczen, przyjmujgc wprost weiski i luzy z tablic nor-
my PN/N-1, zwiekszajgc przez to sily, potrzebne do zig-
czenia lub rozlgczenia przedmiotow w wypadku duzych
powierzchni i zmniejszajac je w wypadku malych powie-
rzchni, albo tez moze przyja¢ jako weciski i luzy bezpo-
$rednio warto$ci w’ i ly’, obliczone na podstawie wzoréw
4) i (5); w ostatnim wypadku uzyskaliby$Smy sily potrzeb-
bne do lgczenia lub rozlgczenia przedmiotéw w przybli-
zeniu niezmienne i réwne silom, jakie mialyby miejsce
przy laczeniu otworéw i walkéw, majacych podobne wia-
snoéci sprezyste i ten sam wymiar, co przedmioty rozwa-
zane, a nadto stosunek dtugo$ci do érednicy réwny 1,5.
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Ramy niniejszego artykulu nie pozwalaja na po-
danie wytycznych, dotyczacych tolerowania polo-
zenia otworow, promieni krzywizn, gwintow, wat-
kow ztobkowych i ko6t zebatych; z koniecznoSci
musimy poprzesta¢é na wypadkach wyzej omé-
wionych.

®

VIII. Z kolei nalezy oméwi¢ sprawe wymiaro-
wania beztolerancyjnego. NajczeSciej stosujemy
wymiarowanie mieszane, przy czym czes¢ wymia-
réw jest wyraznie tolerowana, przez podanie od-
chytek liczbowych lub przy pomocy symboli, za-
czerpnietych z ukladu PN/N-1, cze$¢ za§ mniej
waznych wymiaréw pozostawia si¢ bez tolerancyj.
Jest rzeczg konieczng ustali¢ raz na zawsze, jak

) Dla zaoszczedzenia miejsca pomijamy klasy najbar-
dziej dokladne, od 1 do 5, oraz wszystkie pozostale klasy,
oznaczone liczbami nieparzystymi. MoglibySmy w tab. 6
tolerancje katowe wyrazi¢ w tysigcznych v, przyjmujgc
w przyblizeniu 1’= 0,3" i zaokraglajgc uzyskane w ten
spos6b wartoéci do liczb szeregu (1).

) Mamy tu na my$li bledy katowe, zachodzace przy
obrpbce powierzchni przedmiotéw, ustawianych bezpoére-
dnio na powierzchniach roboczych obrabiarek.
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nalezy rozumie¢ te wymiary nietolerowane pod
wzgledem kierunku stolerowania i wielkoSci do-
puszczalnych odchyltek?

Wychodzac z zalozenia, ze wymiarowanie bezto-
lerancyjne powinno opiera¢ sie na tych samych
zalozeniach, co 1 wymiarowanie tolerancyjne,
przyjmujemy, iz i tu obowigzuje zasada tolerowa-
nia w glgb materiatu. Liczby wymiarowe sg wiec
wymiarami max mat przedmiotu; dopuszczalne
odchylki sg wiec ujemne dla wszelkich wymiarow
zewnetrznych i dodatnie dla wszelkich wymia-
row wewnetrznych ?7). Watpliwoé¢ zachodzi¢ mo-
ze jedynie w. wypadku wymiaréw mieszanych,
ktore tolerowaé¢ nalezaloby na plus lub na minus,
zaleznie od tego, ktéra z powierzchni jest podsta-
wg wymiarowa i jako taka obrabiana jest naj-
pierw; najczesciej jednak wymiary mieszane ro-
zumiane sg, jako tolerowane dwustronnie syme-
trycznie i tak tez mozemy tutaj to przyjaé¢, przyj-
mujge to samo w odniesieniu do wymiaréw posre-
dnich, jak odlegloéci osi otworow i czopow lub
plaszezyzn symetrii od podstaw wymiarowych.
Przyjmiemy ponadto, iz w kazdym wypadku, dla
tym pewniejszego wskazania kierunku dopusz-
czalnych odchylek wymiarowych, mozemy za li-
czbg wymiarowg umiesci¢, nieco w dole, w goérze
lub w jednej z nig wysokoéci, znak —, + lub £28);
podanie tych znakéw jest konieczne, gdyby co do
kierunku dopuszczalnych odchylek mogla zacho-
dzi¢ watpliwoé¢ lub gdyby obrany przez nas kie-
runek byl inny, niz to przyjeliSmy w poprzednim
zalozeniu.

Co do wielkoéci dopuszczalnych tolerancyj wy-
miaréw nietolerowanych, to dawniej ustalano je
w spos6b swobodny, zwykle uzalezniajac ich wiel-
koéé od wielkoSci wymiaru i ujmujge catosé ich w
tablice, obowigzujgcg w danej wytworni jako jej
norma wewnetrzna. Niektére wytwoérnie opraco-
waly pare podobnych tablic, stanowigcych jak
gdyby pare klas dokladnos$ci, przywigzanych do
stanu powierzchni przedmiotu, okre$lonego przy
pomocy znakéw umownych. Ten sposéb uwazamy
za najwlasciwszy, gdyz istotnie zachodzi pewna
luzna zalezno$¢ miedzy stanem powierzchni a jej
dokladno$ciag wymiarowg, mozemy wiec zalezno§é
te zuzytkowa¢ w szerokim zakresie; we wszyst-
kich innych wypadkach, w ktérych te zalozone z
gory tolerancje nie dogadzalyby nam, mozemy
bezposrednio stolerowaé¢ przedmiot liczbowo lub
przy pomocy symboli z uktadu PN/N-1.

Jak wiemy, rozrézniamy 5 stanéw powierzchni,
ktérym odpowiadajg: brak znaku, znak przyblize-
nia o, jeden, dwa i trzy trojkaty. Nie omawiajac
tu blizej okreslen tych stanéw powierzchni *9),

*7) Przypominamy, iz zewnetrznymi nazywamy wymia-
ry takie, jak $rednica walka, jak dlugosé, szeroko§é i gru-
bo§é plyty lub wreszcie jak grubodci $ciany przedmiotu
w ksztalcie naczynia; wymiarami wewnetrznymi sa —
$rednica otworu, szeroko$§é i dlugo$é rowka, lub luz mie-
dzy dwoma écianami; wreszcie wymiarami mieszanymi
nazywamy wysoko§é wystepu, glebokos¢é rowka lub diu-
gosé poszezegdlnych odeinkéw waltka schodkowego.

28) Znaki te piszemy wiec tak samo, jak w wypadku to-
lerowania liczbowego, pomijamy tu jednak liczby, wyra-
zajgce wielko§é odchylek.

20y QOkre$lenia, podane w normie PN/0-530 nie sg zu-
pelnie zadowalajgce.

przyjmiemy, iz stanom tym odpowiada¢ bedg na-
stepujgce klasy dokladnosci, podane w tabeli 1:

brak znaku?®) . klasa 18,
znak przyblizenia . klasa 16,
jeden trojkat klasa 14,
dwa trdjkaty klasa 12,
trzy tréjkaty klasa 10.

Te same klasy przyjmujemy réwniez dla odchy-
lek katowych, ktére w zasadzie przyjmujemy jako
dwustronne, tak jak to podaje tabela 7. Przy tole-
rowaniu jednostronnym wymiaréw diugos$ciowych
ujemne lub dodatnie odchylki przybieraja pelng
warto§é tolerancyj, podanych w tabeli 1; przy to-
lerowaniu dwustronnym dodatnie i ujemne od-
chytki réwne sa polowie tolerancyj, podanych w
tabeli 1.

Przyjmujemy, iz odchytki wymiaréw nietolero-
wanych, wynikajace z powyzszych zaltozen, trakto-
wacé nalezy, jako odchytkiorientacyjne,
zarébwno w odniesieniu do wymiaréw diugoscio-
wych, jak i katowych; przekroczenie ich w zad-
nym wiec wypadku nie mogloby spowodowaé¢ od-
rzucenia przedmiotu, jezeli odpowiada on innym
warunkom. Jezeli zalezy nam na Scistym utrzy-
maniu wymiaréow granicznych, gdyz wymaga tego
prawidlowe dzialanie lub wymienno$¢ przedmiotu,
to w tym wypadku wymiary nalezy wyraznie sto-
lerowaé liczbowo lub przy pomocy symboli; przyj-
mujemy bowiem, iz granice wymiaréw wyraznie
stolerowanych muszg by¢ bezwzglednie utrzy-
mane.

Mozemy pojsc dalej jeszcze i przyjaé, izorien-
tacyjna tolerancja ksztaltu w wy-
padku wymiarowania beztolerancyjnego wynosi
okolo 40% tolerancji wymiaru dlugoSciowego; o
tolerancjach kgtowych tu nie méwimy, gdyz trak-
tujemy je jako tolerancje niezalezne, mieszczgce
sie w owej tolerancji ksztaltu. Tolerancje ksztaltu
mozemy okre$li¢ wiec réwniez wg tab. 1, przeska-
kujac o dwie klasy w lewo, przyjmujac wiec klasy
16, 14, 12, 10 i 8 dla pieciu znormalizowanych sta-
néw powierzchni. Stawiajac wigc na rysunku
zdzieranego walka $rednice np. 40 mm, rozumieli-
byémy ja jako odpowiadajgcg umownemu ozna-
czeniu ¢ 40h14/12.

iX. Pozostaje jeszcze do omoOwienia ostatnia
sprawa — wielkich luzoéw?). Najwladciw-
szg rzeczg jest przyjaé¢ tab. 1, jako podstawe dla
ilosciowego okreslania wielkich luzéw. Przyjecie
zasady tolerowania w glgb materialu sprawia, iz
réznica liczb wymiarowych otworu i watka okre-
§la bezpos$rednio najmniejszg warto§¢ wielkiego
luzu. Jest przy tym rzecza obojetna, czy przyjmie-
my tu zasade statego watka, czy tez za-
sade statego otworu, t.zn czy wymiar
zewnetrzny okreS§limy przez wymiar nominalny,
czy tez wymiar wewnetrzny, czy tez wreszcie
przyjmiemy, ze warto$¢ okrgglq miataby S$rednia

warto$¢ wymiaru zewnetrznego lub wewnetrznego

%) O ile na rysunku w ogéle sq podane oznaczenia sta-
nu powierzchni.

) Blizsze omdwienie — p. ,Przeglqd Mechaniczny“
1937, str. 93.
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Uktad wielkich luzéw, uzaleznionych
od stanu powierzchni.

] 'Ozn;i&enlc
stanu po- Wielki 1uz
wierzehni
dwa tréjkaty |zwezony| normalny ' r;)zz;s:(;’- ]
i it 0% o Nt e :
jeden trojkat | zwezony | normalny | lf;{;:f,' '
znak przybli. . T E TozSZe-
zenia zwezony | normalny | poony
brak znaku | | zwezony ,,',‘3,',;y
B 1 0 0,1 0,25 0,6 1,5
3 6 0 0,12 0,3 08521572
6 10 0 0,15 0,4 1 2,6
10 30 0 0,2 0,5 1,2 3
30 | 50 0 0,25 0,6 1,5 4
50 80 0 0,3 0,8 2 5
80 180 0 0,4 1 2,5 6
180 316 0 0,5 1,2 3 8
815 | 500 | 0 0,6 L5 WS 5
por}aﬁcib\r 7dro__ Wielki luz minimalny

Wszystkie wielkoSci wyrazone sqa w mm,

rozwazanego zlozenia **), wyboér zalezy tu od kon-
struktora. Jest rzeczg oczywisty, iz wielko$¢ oma-
wianych luzéw powinna by¢ uzalezniona od stanu
powierzchni i doktadno$ci wymiarowej przedmio-
tu. Jezeli wiec staniemy na gruncie trzech réznych
wielkos$ci luzéw, ktore nazwiemy wielkim 1lu-
zem zwezonym, normalnymirozsze-
rzonym, to stopniom tym powinny odpowiadaé

) Prety walcowane (znak oo, klasa 16 wg tab. 2 i 1)
stolerowane sg zwyczajowo symetrycznie wzgledem wy-
miaru nominalnego; na rysunku wiec mogliby$émy, ozna-
czywszy powierzchnie walka znakiem oo, podaé np. 20+
lub ¢ 20,6; oczywiscie pierwsze oznaczenie jest wlasciw-
sze, gdyz wyraznie podaje nominalny wymiar walka, na
podstawie ktérego jest on zamawiany i magazynowany.

rézne wartoéci luzéw przy roznych stanach po-
wierzchni. I tu réwniez wybor wielkoéci luzu na-
lezy do konstruktora, my da¢ mu mozemy jedynie
wytyczne, ktore ujmujemy w tabeli 8, nie wyma-
gajacej, dla swej jasnosci, zadnych oméwien.

. .

Na tym wyczerpujemy najwazniejsze zasady i
wytyczne wymiarowania i tolerowania rysunkéow
cze$ci maszynowych. Nie rozwigzujg one sprawy
calkowicie, gdyz ze wzgledu na ciasne ramy arty-
kulu musieliSmy pomingé wiele spos$rod niezwyk-
le waznych spraw, zaréwno w czesci ogélnej, np.
bardzo doniosle zagadnienie tolerancyjnego sprze-
zenia wymiaroéw, nieodlacznie zwigzane z zasadg
tolerowania bryl, jak i w czeSci szczegélowej; w
tej ostatniej staraliémy sie poda¢ najwazniejsze
wytyczne z dziedziny praktyki tolerowania, jed-
nak pomineliSmy catkowicie zagadnienie analizy
wymiarowej. Tym niemniej sadzimy, iz podanie
nawet tak szczuplego materiatu, i to w posaci bar-
dzo zwartej, zaciekawi dostatecznie szerokie kota
technikéw i inzynieréw, zaréwno konstruktoréow,

jak i warsztatowcow %?),
[ X N J
La mise des cotes et des tolérances

sur les dessins des pidces des machines
Résumé:

Dans la présente partie de l'article I'auteur donne des
tableaux des tolérances fondamentales ar-
rondies, basées sur le systéeme ISA, et montre les
moyens de les appliquer aux surfaces quelconques. De la
méme facon il traite la question des tolérances
angulaires et de grands jeux, en donnant les ta-
bleaux numériques utiles dans la pratique de la construc-
tion des machines (V---1X).

33 Artykul niniejszy jest b. daleko posunigetym stre-
szczeniem przygotowanej do druku pracy autora pt. ,,Za-
sady wymiarowania i tolerowania rysunkéw czeSci ma-
szynowych*, ktora ukaze si¢ zapewne wiosng 1939 r.

i 4 18 S L Al S AL el s e

Badania kgpieli hartowniczych w zwigzkuv z krzywq ,,S" Bain'a®

Prof. dr inz. |. Feszxcxenko-Czopiwski, SIMP i inz. met. J. Wilk (Huta Baildon)

W dalszym ciqgu opisu badan hartowania w réznych kqpielach artykut omawia wyniki hartowania w oleju,
w wodzie z klejem stolarskim oraz w kqpielach emulsyjnych.

Hartowanie w oleju

ZWIAZKU 1z dalszymi badaniami nad

kapielami hartowniczymi poddano bada-

niom drugi rodzaj kapieli uzywanej w
praktycznym hartowaniu, lecz o skrajnej wilasno-
$ci ochladzajgcej, w przeciwienstwie do wody, —
to jest olej hartowniczy. Olej ten, pochodzenia fir-
my ,,Polmin, posiadal nastepujgce wlasnosSci fi-
zyczne: ciezar wilasciwy (20°C)=0,93; lepkosé¢ (w
stopniach Englera przy 50°)=3,92; punkt zaplo-
nienia (wg. Markussona)=188°C; zawarto$¢ wody
=(; zawarto$¢ popiolu=0,01. Olej nie tworzyl
emulsji z woda.

Prébki chlodzone w powyzszym oleju nie har-
towaly sie, nie wykazujgc zadnego przyrostu twar-
dosci. Dalsze badania uwzglednily wplyw tempe-
ratury kapieli olejowej na przebieg stygniecia.
Krzywe chlodzenia uzyskano dla temperatur 20,
70 i 100°C (rys. 27). Szybkos¢ chtodzenia oleju, w

*) Cigg dalszy do str. 431/438 w zesz. 19 z r. b.
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poréwnaniu z woda, zalezy w znacznie mniejszej
mierze od temperatury kapieli. W miarg¢ wzrostu
temperatury kapieli olejowej mozna zauwazyé
wprost przeciwne zjawisko, niz w przypadku ka-
pieli wodnej: ze wzrostem temperatury oleju har-
towniczego zwigksza sie¢ jego zdolno$¢ chlodzenia
w zakresie wysokich temperatur, natomiast w ni-
skich temperaturach stygniecia zdolno$¢ chlodze-
nia maleje. Powyzsze zjawisko tlumaczy sie sil-
nym zmniejszeniem wiskozy oleju wraz ze wzro-
stem temperatury kapieli (rys. 6). Skutkiem wzro-
stu temperatury kapieli olejowej, kapiel staje sie
bardziej rzadkoplynng, powodujgc S$cislejsze ze-
tkniecie sie tworzywa stalowego z kapiela hartow-
niczg, a tym samym szybszg wymiang ciepla.

Poréwnujac czas stygniecia probki w wodzie o
temperaturze 201 w oleju, mozna zauwazy¢, ze czas
stygniecia w oleju od 800 do 100°C jest cztery razy
dluzszy od czasu stygniecia probki w wodzie. Co
za$ do przebiegu krzywej stygniecia w wodzie o
temperaturze 20°C, w poréwnaniu do krzywej
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chlodzenia w oleju, to zauwazono, ze szybko$é
stygniecia az do temperatury przemiany austenitu

Hartowanie probek w kapieli wodnej o zmien-
nej koncentracji kleju stolarskiego przeprowadzo-
no w temperaturze kapieli

2 e

S Stal w3 "eda

| I RS T O B

oghart,— — — =

25" C. Badaniom poddano wode
o koncentracji kleju w gramach
na litr: 4, 8, 12, 16, 20, 24, 30,

40, 60, 80 g. Odwazone iloSci
kleju stolarskiego rozpuszczano

g 8 8 8s

w osobnym malym naczyniu,

przez gotowanie danej ilosci
kleju z wodg, jak w przypadku

e
L\ 20%
N

pierwszej koncentracji, wzgl. z

N e T T

S E

kgpielag—przy wyzszej koncen-

s By T

Temperatura
s8-8 84S

tracji kleju. Po rozpuszczeniu
sie kleju w wodzie zawartos¢

0 10 20 30 40 S50 60 M 80 9 100 M0 120 130 1O

Czas w sekundoch
Rys. 27.

(okolo 300" odpowiada idealnej kapieli hartowni-
czej, nie dopuszczajagc w powyzszym zakresie tem-
peratur (800—300° do rozkladu austenitu. Olej
hartowniczy w tych samych warunkach ma za ma-
ta zdolno$¢ odprowadzania ciepla w zakresie tem-
peratur latwego rozpadu austenitu, przy czym
szybkos¢é ta wybitnie maleje w miare dalszego
spadku temperatury hartujacego sie tworzywa
stalowego.

Z poréwnania szybkosci chlodzenia w zakresie
niskich temperatur w wodzie i w oleju widaé¢, ze
kgpiel wodna ponizej 300" chlodzi nadal szybko,
za$ olejowa — powoli. Za mata zdolnos¢ oleju do
odprowadzania ciepla w zakresie temperatur lat-
wego rozkladu austenitu jest powodem, ze stale
o wyzszej krytycznej szybko$ci chlodzenia nie u-
legaja zahartowaniu w oleju. Zespolenie tedy tych
dwu szybkos$ci chlodzenia: wodg w zakresie wyso-
kich temperatur, t. j. w zakresie latwego rozkladu
austenitu, oraz olejem w zakresie niskich tempe-
ratur, t. j. w zakresie przemiany austenitu na mar-
tenzyt lub nizsze jego pochodne, powinno da¢ te-
oretycznie idealng kgpiel hartowniczg.

Zmiany szybko$ci chlodzenia kapieli hartowniczej (wody i oleju
hart.) w zalezno$ci od temperatury kgpieli.

150 160 170 180 190 20

malego naczynia wylewano do
zbiornika aparatu hartownicze-
g0, po czym dolewano wody dla
zachowania stalej objetosci kg-
pieli hartowniczej. Do rozpuszczania nastepnej
ilosci kleju postugiwano sie juz kapielg har-
towniczg, a wyparowang czeS¢ kapieli przy
rozpuszczaniu coraz to wiekszej ilosci kleju uzu-
pelniano woda do stalej objetosci. W ten sposéb
zatrzymano stalg objetos¢ kapieli hartowniczej,
lecz 0 zmiennym stezeniu kleju. Na rys. 28 przed-
stawiono zmiane szybkos$ci chlodzenia kapieli w za-
lezno$ci od koncentracji kleju, Stal M F M, hartu-
jaca sie na wskro$, w kapieli o tej samej koncen-
tracji kleju stygnie szybciej, anizeli stal W 3, har-
tujgca sie plytko. W miare wzrostu zawarto$ci
kleju w wodzie, szybkos¢ chlodzenia wody zmniej-
sza sie wskutek tworzenia sie naskoérka z kleju na
powierzchni probki, ktéry nie pozwala na szybsza
wymiane ciepla miedzy tworzywem stalowym
a kapielg. Przebieg stygniecia w zakresie niskich
temperatur jest niekorzystny z punktu widzenia
chlodzenia idealnego, poniewaz szybko$¢ chlodze-
nia kleju w roztworze wodnym przebiega w za-
kresie niskich temperatur tak samo, jak wody.
Powyzszy przebieg stygniecia wskazuje na to,
ze tworzenie sie naskora otulajgcego powierzchnie

Hartowanie w wo- v || PRIV O S T
dzie z klejem sto- - Sal (7w 2 Kefen —————
larskim o T P - W3 o hortown, — — —

Klej stolarski, uzy- 60 —\\\Nay— ~~\::\
ty do badan, byt po- . NN RCE TR
chodzenia organicz- WA\ ‘\ R
nego, otrzymany z ko- 40 N \‘\\ 3 NS, NS
Sci, z chrzastek i g po W\ \\‘\\\\\k NG P - raede opo e ) (O
odpadkéw skor. Po R RS 02N ! LT g
wzgledem chemicz- \\\ \\\\\\\\~ ai_ B S R e g T
nym klej stolarski by \\\‘:\% i R S R
nalezy do cial biatko. @ SRR 3= B o gy
wych, ktére z wodg 0 R A, | o
daja roztwory koloi- 0 10 2 30 4 b 60 m & & % 10 120 10 K0 IS0 0 10 180 K0 200 20 20

dalne, bedace na po-
graniczu miedzy roz-
tworami wlasciwymi
a emulsjami, wzglednie zawiesinami. Klej stolar-
ski, jako bialko o zawartoSci nizszych aminokwa-
sow, pod wplywem ogrzewania do 100° nie koagu-
luje jeszcze w tej temperaturze, podobnie do in-
nych bialek, np. bialka jaja kurzego, ktére w tej
temperaturze ulega koagulacji, t. j. $cinaniu.

Czas w

Rys. 28. Szybkoé¢ chlodzenia kgpieli hartowniczej w zalezno§ci od steZenia
roztworu kleju (0—80 g/l).

probki i przeciwdzialajgcego wymianie ciepta na-
stepuje juz w zakresie wysokich temperatur styg-
niecia probki.

Przy stezeniu kleju 60 g w 1 1 wody wystepuje
wybitne zmniejszenie sig szybkosci chlodzenia ka-
pieli. Zjawisko to jest wywolane tym, ze prébki
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Rys. 29. Szybko§¢é chlodzenia kgpieli hartowniczej

(o sktadzie woda -+ 20 g/l oraz woda + 60 g/l kleju sto-

larskiego) w =zalezno$ci od temperatury kgpieli.
hartowane w kapieli o powyzszym stezeniu kleju
posiadaly na swej powierzchni grubg warstwe kle-
ju skoagulowanego. Krzywe stygniecia, poczawszy
od 24 g kleju, charakteryzujq sie¢ w zakresie $red-
nich temperatur stygniecia pewnag wypukloscia,
ktora tlumaczy sie powstawaniem plaszcza paro-
wego, a nastepnie jego peknieciem, skutkiem cze-
go krzywa stygniecia lekko opada.

Podczas hartowania prébek w kapieli o koncen-
tracji 24 — 80 g kleju zauwazono przy kazdej
prébce nastepujgce zjawisko: po zanurzeniu prob-
ki do kapieli hartowniczej, probka — stygngc nor-
malnie — powodowala po kilku sekundach deto-
nacje kagpieli, charakteryzujgca sie gloSnym sy-

kiem oraz wzburzeniem po-
70

nej kapieli, anizeli wodne roztwory kleju. Kgpiele
wodne o wiekszej koncentracji kleju powoduja, w
zakresie latwego rozpadu austenitu, za malg szyb-
kos¢ chlodzenia, nawet w poréwnaniu z szybkosScig
chlodzenia oleju hartowniczego.

Na rys. 29 zobrazowano zmiane szybkosci chto-
dzenia kgpieli wodnej o koncentracji kleju 20 i 60
g/l, w zaleznosci od temperatury kapieli. Krzywe
odnoszg sie do temperatur kapieli 20, 70 i 90° C.
Jak wida¢ z wykresu, roztwory wodne kleju wyka-
zujg (podobnie jak woda) wielkg zalezno$¢ zdol-
nosci odprowadzania ciepla od temperatury ka-
pieli.

W miare wzrostu koncentracji kleju w wodzie,
hartowane probki wykazaly zmiane twardosci oraz
przenikliwoéci magnetycznej. Twardo$é probek
spada w miare wzrostu koncentracji kleju w wo-
dzie, za$ przenikliwo$¢ wzrasta. Na rys. 30 uwi-
doczniono zmiane twardosci przekroju, twardosci
powierzchniowej, $redniej twardosci przekroju,
$redniej twardo$ci powierzchniowej oraz przeni-
kliwo$ci magnetycznej, w zaleznosci od koncen-
tracji kleju w wodzie przy temperaturze kapieli
259 C, zaréwno stali hartujacej sie plytko, jak i na
wskro$. Jak wida¢ z wykresu, $rednia twardosé
przekroju prébki zmniejsza sie stopniowo w mia-
re wzrostu koncentracji kleju w wodzie az do
40 g/l. Dalszy dodatek kleju wywiera minimalny
wplyw na zmniejszenie si¢ twardosci obu stali, po-
niewaz dolna granica twardo$ci zostaje osiagnieta
przy koncentracji mniejszej od 80 g/l.

wierzchni kapieli. Powyzsze zja-
wisko nalezy przypisa¢ wielkiej

i
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=
nej pomiedzy powierzchnig prob- M

~y
0 1004 hy
4 & L
8

75 1

ki a powierzchnig kapieli klejo-

wej. W chwili, gdy ilos¢ ciepla

L N i
\\\\‘l . iy ;

Stal MFM

L
JlE i
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cza parowego, charakteryzujace
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krzywej. Gdy grubo$¢ plaszcza
parowego wzrosta do pewnych
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granic, a tym samym ci$nienie
pary w plaszczu parowym wzro-
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sto do maximum, wéwczas wraz
z dalszym wzrostem ci$nienia
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pary, na skutek zlego przewo-
dzenia ciepla kapieli klejowej o
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duzej zawarto$ci kleju, nastepo-
walo przezwyciezenie ci$nienia
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stupa kagpieli oraz rozerwanie
plaszcza parowego, powodujgce
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24 Stal w3

normalny przebieg dalszego sty-
gniecia probki powleczonej war-
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stwa kleju z tej czesci kapieli,
z ktorej odparowala woda.

80 0

Poréwnujgc na wykresie rys.

28 przebieg stygniecia probki w

oleju z przebiegiem stygniecia 0
w kagpieli wodnej o wiekszej za-
wartosei kleju, mozna zauwa-
zy¢€, ze olej jako kapiel hartow-
nicza bardziej odpowiada ideal-

516

25 55

85
Odleglosc pomiary od brzegu probki w mm

1276 20 24 30 40 80
Koncentracja kigjv w g/lite K0

04 80

Rys. 30. Twardoé¢ przekroju i powlerzchni, §rednia twardo§é przekroju i
powierzchni oraz przenikliwo§¢ magnetyczna w zaleznosci od stezenia roz-

tworu kleju w kgpieli hartowniczej,
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Kapiel swieza

Kapiel zestarzata

Rys. 31. Przelomy prébek stali MFM oraz W 3
hartowanych w kapieli zestarzalej.

Z powyzszych badan wynika, ze przez zmiang
szybkosci stygniecia mozna otrzymaé¢ rézne twar-
dosci hartowanego tworzywa stalowego, w zalez-
no$ci od koncentracji kleju w kapieli hartowni-
czej. Dodawanie coraz to wiekszej ilosci kleju do
wody powoduje zmniejszenie jej zdolnosci chlo-
dzenia i obnizenie twardos$ci hartowanego tworzy-
wa stalowego, a po przekroczeniu pewnych kon-
centracji kleju w wodzie szybko$¢ chlodzenia ka-
pieli jest juz tak mata, Ze nie hartuje danych two-
rzyw stalowych.

W dalszych badaniach nad wodg z klejem sto-
larskim uwzgledniono wplyw $wiezo$ci kapieli na
zdolno$¢ hartowania. W tym celu przveootowano
Swieza kapiel hartowniczg o zawartosci 16 g kleju
na litr wody o temperaturze 25° C, w kt6-

rej hartowano probki stali MFM i W 3, po 0

Odlegtos¢ pomiary twardosci od

czystej, w wodzie o zawartoSci 20 g/l kleju oraz
w wodzie o zawarto$ci 40 g kleju na litr. Dodatek
kleju zmniejsza szybko$¢ chlodzenia, co wida¢ na
przelomach na rys. 33.

Poréwnujgc zdolnosci chlodzenia kgpieli wodnej
o roznej koncentracji kleju stolarskiego ze zdol-
noécig chlodzenia kgpieli wodnej z dodatkiem pe-
ktynitu mozna zauwazy¢, ze woda z dodatkiem
kleju stolarskiego posiada te same zalety i wady,
co roztwory wodne pektynitu. Tak samo jak i
pektynitem, mozna przez zmiane stezenia kleju w
wodzie otrzyma¢ zmniejszong twardo$¢ tworzywa
stalowego, w miare wzrostu stezenia kleju. Roz-
twory wodne kleju, jak i pektynitu, wykazuja duza
zalezno$¢ od temperatury kapieli, zmniejszajac w
znacznym stopniu wlasnos$ci chtodzace wraz z pod-
niesieniem sie temperatury kapieli. Klej stolarski,
rozpuszezony w wodzie, nie zmniejsza szybkosci
chlodzenia w zakresach niskich temperatur. Ka-
piele z klejem stolarskim, podobnie jak i kapiele
pektynitowe, wykazujg wzrost z czasem zdolnosci
chlodzenia, tracac swe wiasno$ci opézniaczy, na
skutek dzialania drobnoustrojéow. W miare ilosci
zahartowanych przedmiotéw zmniejsza sie steze-
nie kleju w wodzie, podobnie jak i pektynitu, a ka-
piel nabiera z czasem zdolno$ci hartowniczych
czystej wody. Poza tym tak kapiele klejowe, jak
i pektynitowe, nie posiadaja malych szybkosci
chlodzenia w zakresie niskich temperatur, czym
odznaczajg sie kapiele olejowe.

Kgpiele emulsyjne

Emulsjg nazywamy zawieszenie rozproszonej
fazy cieklej w fazie cieklej, gdzie fazg rozproszo-
ng moze byé¢ olej, ttuszcz, zas fazg rozpraszajgcg —
woda. Podstawg wszelkiej emulsji jest tzw. napie-
cie powierzchniowe. Emulsja jest tym trwalsza,
im bardziej jest emulgowana. Dla obnizenia napie-

w mm

brzegu probki
4 5

7 §

czym poddano je pomiarom twardosci. Po-

S

za probkami z otworem na termopare, za
pomocg ktorych zdjeto przebieg stygniecia,
poddano hartowaniu pelne prébki, a na-

‘

70

e - - - - -

e

- -

stepnie wykonano ich przelomy. Analogicz- o

ne pomiary wykonano w tej samej kapieli

-
oS

po jednomiesiecznym jej odstaniu. Zdol-
no$¢ chlodzenia kapieli zestarzalej jest
wieksza od zdolno$ci chlodzenia kagpieli

[skabgc/

Swiezej, poza tym twardo$¢ prébek harto-
wanych w kapieli po 1-miesiecznym odsta-
niu byta wieksza, anizeli w przypadku proé-

&
S

— —

o+ e ©

w
S

bek hartowanych w $wiezej kapieli. Prze-
lomy prébek hartowanych w kapieli zesta-

Stal MFM
Stal w3

Rockwella

o
S

Temperatura w'C

rzalej podano na rys. 31. Probki hartowa-
ne w kapieli zestarzalej wykazuja pojawie-
nie sie warstwy zahartowanej, podczas gdy

Twardosd

probki hartowane w $wiezej kapieli wea-
le nie sgq zahartowane. Na rys. 32 uwidocz-

-
o

niono twardo$¢ przekroju oraz szybko$é
stygniecia prébek obu rodzajéw stali, har-
towanych zaréwno w kapieli §wiezej, jak

i w zestarzalej. ]

Dalsze badania nad kapielami z klejem
stolarskim przeprowadzono na proébkach
stali W 3, o $rednicy 35, 30, 24, 21, 16 i 12
mm. Prébki te ogrzano do temperatury
800°C, po czym zahartowano w wodzie

1J5 20 30

40 50 60 90

czas w sekundach

70 80

Rys. 32. Szybko$¢ stygniecia prébek w §wiezej kapieli wodnej
z klejem stolarskim 16 g/l (krzywe k i 2) i w takiejz kgpieli od-
stalej 1 miesige (x i ) oraz twardo§¢é wzdtuz érednicy przekroju

poprzecznego prébek w obu kgpielach.
Temp. kaplell 25°. Temp. hartowania 800°C.
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Rys. 33. Przelomy prébek hartowanych w kgpieli wodnej z rézng domieszka kleju stolarskiego (0, 20 i 40 g/l).

cia powierzchniowego fazy rozpraszajgcej, a wiec
np. wody, dodajemy do niej odp. substancji, jak
z6lci, mydta itp.

Z dotychezasowych badan wynika, ze zadna ka-
piel hartownicza nie daje tych zalezno$ci szybko-
$ci chlodzenia, zaréwno w zakresie szybkiego, jak
zwlaszceza powolnego rozkladu austenitu, co kapie-
le olejowe.

Z uwagi na dobre wlasnosci chlodzenia oleju w

zakresie niskich temperatur, a dla przyspieszenia
szybkoséci chlodzenia tworzywa stalowego w za-
kresie latwego rozpadu w nim austenitu, przepro-
wadzono badania nad emulsjg, utworzong z wody
i oleju. Jako oleju majgcego wysokie wiasnosci
emulgujgce, uzyto oleju wiertniczego firmy Ru-
sin, Badaniu poddano emulsje o nastepujacych za-
warto$ciach oleju wiertniczego w gramach na
1 litr kgpieli: 0 (czysta woda), 150, 250, 400, 600,
900 g (czysty olej).

czas w sekundach

Rys. 34. Krzywe chlodzenia w rézn. olejach oraz w emulsji.
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czenie kagpieli, co powoduje
szybszg wymiane ciepta. Na po-
wierzchni prébki, po wyjeciu jej
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MECHANICZNY
Olej " Olej | Olej |
wiertni- | hartow-| hartow- Nafta
Nazwa czy | niczy niczy | Polmin
Rusin | Polmin (Houghton
[
Ciezar wlasciwy (20°C). 0,898 0,903 0,880 | 0,815
Lepko$é (stopni Englera
przy 50°C) °E iisia 2,30 3,92 2,56 1,85
Punkt zaplonienia (wg |
Marcussona) °C . . . | szumi | 188 192 21
Zawarto$¢ wody . . . . 0,1 0 0 0
2 kwaséw min. 0 0 0 0
! cial obcych . 0 0 0 0
4 popiotu , ., . 0,02 0,01 0,008 | 0,006
o tluszezu, . ., | 91,8 | — —_ | -
Tworzenie sie emulsji . |b.dobre| 0 0 | 0

z kapieli z oleju wiertniczego oraz z oleju Hough-
ton, zauwazono siat-
ke o wielkoseci pol
25 mm?2 na sku-
tek tworzenia .sie
baniek gazowych z
kapieli hartowni-
czej (rys. 35), cze-
go, Jak rowniez i
wyraznego przy-
stanku na krzywej
chtodzenia, w wy-
padku oleju Polmin
nie zauwazono. Co
do szybkosci chto-
dzenia w zakresie
niskich temperatur,

Rys. 35. Powierzchnia prébki har-
towanej w oleju wiertniczym (siat-
ka powstala na skutek tworzenia
sie baniek gazowych w kapieli).

to olej wiertniczy
chlodzi wolniej od
olejow Polmin i

Houghton.

Poréwnujgc olej hartowniczy Houghton z olejem
,,Polmin‘, mozna zauwazy¢, ze w zakresie wy-
sokich temperatur szybkos$¢ chlodzenia oleju Pol-
min jest znacznie wieksza od oleju Houghton, za$
przy temperaturze powyzej 300° C szybkos¢ chilo-
dzenia obu olei jest jednakowa, przy czym ponizej
300" C szybko$é chlodzenia ol. Houghton zwigksza
sie nieco.

Jak wynika z powyzszego przebiegu stygniecia,
olej Houghton nadaje sie lepiej jako kapiel harto-
wnicza dla tworzyw stalowych o wzglednie malej
krytycznej szybko$ci stygniecia, anizeli olej Pol-
min, przy czym przez wzglednie malg krytyczng
szybko$¢ - stygniecia rozumiemy takg szybko$é
chlodzenia, ktéra daje optymalne zharmonizowa-
ne wlasno$ci mechaniczne — a wiec z jednej stro-
ny nie powoduje przehartowania doprowadzajgce-
go do spaczen i peknie¢, zas z drugiej strony po-
woduje zahartowanie sie¢ na martenzyt.

Olej hartowniczy ,,Polmin“, wykazuje wiekszg
zdolno$¢ hartowniczg, a zarazem wiekszg szybkos$¢
chlodzenia, a wiec bedzie odpowiedniejszy na ka-
piel hartowniczg dla tworzyw stalowych o duzej
krytycznej szybkosci stygniecia, tzn. o mniejszej
ilogéci domieszek stopowych, jak: C, Mn Ni, Cr,
w, V.

Tworzywa stalowe o wiegkszej ilosci domieszek
stopowych mogg juz w kapieli z oleju hartowni-
czego ,,Polmin* osiggng¢ szybkosé stygniecia wiek-
szg, anizeli tak zwana krytyczna, to jest wystar-
czajgca do otrzymania budowy martenzytycznej.
Szybkosci stygniecia wyzsze ponad krytyczng po-
wodujg nie tylko zatrzymanie struktury austeni-

tyczno - martenzytycznej, ale pozostawiajg duze
naprezenia i pekniecia wskutek zbyt intensywne-
go chlodzenia podczas dokonywania sie przemiany
alotropowej. Przemiana ta moze sie odbywac¢ w
czasie chlodzenia nawet w stosunkowo wysokich
temperaturach pod wplywem wypadkowej suma-
rycznego dzialania domieszek stopowych, tak obni-
zajacych, jak i podnoszacych temperature prze-
miany Y w .

Klasycznym przykladem tworzywa stalowego o
matej krytycznej szybko$ci stygniecia, a wrazli-
wego na hartowanie nawet przy zrézniczkowaniu
tak malej szybkosci chlodzenia, jakie dajg kgpiele
olejowe, jest hartowanie stali o zawartoéci C =
= 0,9%, Mn = 1,0%, Cr = 0,8°%. Tworzywo to,
hartowane przy temperaturze 810" w oleju har-
towniczym ,,Polmin®, ulegalo pekaniu, natomiast
hartowane w oleju ,,Houghton*, przy zachowaniu
tej samej twardosci, nie wykazato zadnych pek-
nie¢. Roznica jakosci hartowania zalezy od rézni-
cy szybkosci chlodzenia powyzszego tworzywa sta-
lowego w obu kgpielach, w ktérych rozwazane two-
rzywo hartowane w kapieli olejowej ,,Polmin*
uzyskuje ponadkrytyczng szybko$¢ stygniecia.
W wypadku zatrzymania i dokonywania sie prze-
miany tworzywa stalowego w wysokich tempera-
turach, na skutek dzialania domieszek stopowych,
podnoszacych temperature przemiany do wyz-
szych temperatur, tworzywo stalowe, hartowane w
oleju Houghton, wykazato nie tylko mniejszg szyb-
kos¢ stygniecia podczas przemiany, lecz réwniez
i po dokonaniu sie przemiany, poniewaz olej
,Houghton* wykazuje znacznie mniejszg szybkosé
chlodzenia niz ,Polmin“, w zakresie temperatur
800 — 300° C.

W goérnej polowie rys. 34 przedstawiono prze-
bieg chlodzenia w oleju wiertniczym craz w emul-
sji, utworzonej z wody i oleju wiertniczego.

Poréwnujgc przebieg chlodzenia w oleju wiert-
niczym z chlodzeniem w kapieli wodnej o tempe-
raturze 100° C, mozna zauwazy¢, ze olej juz okolo
700" C zmniejsza w wysokim stopniu swg zdolnos¢
chlodzenia, wytwarzajac pewnego rodzaju ,,przy-
stanek krzywej, natomiast w wodzie o 100" C po-
wyzsze zjawisko zachodzi przy znacznie nizsze]
temperaturze, mianowicie 600°C. Powodem zmniej-
szenia szybkosSci chlodzenia jest utworzenie sie
plaszcza parowego w wypadku wody, za$ gazowe-
go w wypadku oleju. Réznice w powstawaniu pla-
szy, wynoszace az 100" C, tlumaczg sie tym, ze
woda, odznaczajaca sie lepszg przewodno$cig cie-
pla i nizszym punktem wrzenia od oleju, powoduje
w pierwszym okresie stygniecia, odbywajgcego sie
poprzez bezposrednia wymiang ciepla, szybszy spa-
dek temperatury, anizeli olej w tym samym okre-
sie czasu stygniecia. Powstawanie plaszcza paro-
wego w wypadku wody o temperaturze 100° C na-
stepuje zatem w nizszej temperaturze, anizeli ole-
ju o temperaturze 20°C. W zakresie szybkosci
chlodzenia w $rednich temperaturach stygniecia
nie ma wybitnych réznic, natomiast w niskich
temperaturach olej wiertniczy chlodzi znacznie
wolniej, anizeli woda. Dodajac do wody o 20°C
oleju wiertniczego w coraz to wiekszej ilo$ci, po-
wodujemy, ze kapiel emulsyjna bardzo wyraznie
zmniejsza swe zdolno$ci chlodzenia, a zwlaszcza
w zakresie wysokich temperatur, tj. okoto tempe-
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ratury 700° C, przy czym przy zawartoSci oleju
600 g na 1 litr kapieli zdolno$¢ chlodzenia emulsji
jest jeszcze w znaczniejszym stopniu mniejsza,
anizeli oleju uzytego do wytworzenia emulsji.
Ciekawe to zjawisko zmniejszajgcej sie zdolnosci
chlodzenia emulsji pod wplywem coraz to wigk-
szych zawartosci oleju, i to tylko w zakresie wy-
sokich temperatur, ma nastepujace uzasadnienie.
7 chwila zanurzenia tworzywa stalowego do ka-
pieli emulsyjnej, woda z emulsji w sgsiedztwie
Scianki rozpalonego tworzywa zamienia si¢ szyb-
ko w pare, ktéora — na skutek mniejszej przewod-
noéci cieplnej oleju i wysokiego jego punktu wrze-
nia powoduje tworzenie sie plaszcza parowego,
ktorego grubos¢ zalezy od zawarto$ci wody i oleju
w kapieli emulsyjnej. Wobec tego kapiel emulsyj-

Zycie i praca Rudolfa Diesel’'a”

W 25-lecie $mierci

wrzeénia r. b. uplynelo 25 lat od tra-
2 gicznej $mierci Rud. Diesela. Rocznica

ta wznawia w pamieci sylwetke czlo-
wieka, ktorego praca w tak wybitny sposob za-
wazyla na rozwoju wspolczesnej techniki energe-
tycznej i ktérego nazwisko
zrosto sie z jego dzielem do
tego stopnia, ze stalo sie ra-
czej rzeczownikiem pospoli-
tym niz imieniem wilasnym.
Stowo ,,Diesel” przywodzi na
pamieé¢ obraz maszyny, a nie
czlowieka.

Wydaje sie zatem rzeczg
stuszng z okazji tej rocznicy
po$wieci¢ kilka stéw wlasnie
cztowiekowi. Ciekawe i tra-
giczne dzieje tego wynalaz-
cy, jak roéowniez dzieje po-
wstania pierwszego silnika,
nie sg by¢ moze dostatecznie
znane milodszemu pokoleniu
inzynieréw, ktoére zastalo sil-
nik Diesela juz jako gotowy
dorobek techniki.

Dane biograficzne podane
s§ w niniejszym referacie po
wiekszej czesci na podstawie
monografii, wydanej przez
syna wynalazcy ?).

Rudolf Diesel urodzil sie¢ w
r. 1858 w Paryzu, dokad wy-
emigrowal jego ojciec, Te-
odor, w poszukiwaniu wiekszych mozliwosci za-
robkowych, jakich nie moégt znalez¢ w rodzinnym
Augsburgu. Tradycyjnym zawodem w rodzinie
Dieselow od kilku pokolen byto introligatorstwo,
do ktérego Teodor dolgczyl wyrdb galanterii sko-
rzanej; ozenil sie w Paryzu z Niemka, roéwniez
emigrantka zarobkows.

Rachuby na Paryz zawiodly jednak catkowicie

) Odezyt wygloszony w SIMP w Warszawie ‘w dniu
26 wrzeSnia 1938 r.

!) Eugen Diesel. DIESEL., Der Mensch—Das Werk—
Das Schicksal. Hamburg 1937,
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Rudolf Diesel.

na nie moze by¢ zaliczona do idealnych osrodkow
hartowniczych, poniewaz chlodzi zbyt wolno w za-
kresie wysokich temperatur, natomiast szybko w
niskich temperaturach, przesuwajgc tym samym
malg szybkosé¢ chlodzenia oleju z zakresu niskich
temperatur do zakresu wysokich temperatur chlo-
dzenia. (d. n.)
Essais des bains de trempe en relation

avec la courbe ,S" de E.C. Bain

Résumé:

En continuant son étude sur les caractéristiques de
divers bains de trempe, les auteurs analysent les résul-
tats des essais effectués en utilisant comme liquide de
trempe: l‘huile, I'eau avec l‘addition de la colle forte et
les emulsions de diverses huiles minerales.

(suite)

(@ suivre)
[ESSSSUSPIPE TSR S-S

Inz. J. Kunstetter, SIMP

i w domu rodzinnym po6zZniejszego wynalazcy
panowala stale bieda; prawdopodobnie ojciec
nie byl do$¢ obrotny i zaradezy. W szkole elemen-
tarnej w Paryzu uzyskuje Rudolf w r. 1870
medal brazowy; z maszynami zetknal sie po raz
pierwszy w muzeum ,,Con-
sérvatoire des Arts et Mé-
tiers‘, ktore gorliwie odwie-
dzal, szkicujgc ciekawsze
przedmioty. Wybuchia wojna
francusko - niemiecka; przed
zblizajacym sie oblezeniem
Paryza wszyscy Niemcy zmu-
szeni zostali do opuszczenia
Francji. Dieselowie przenosza
sie do Londynu. W tym ob-
cym $rodowisku mozliwosci
zarobkowe sa jeszcze mniej-
sze, a ze korespondencja prze-
prowadzona z pozostalg w
Augsburgu rodzing réwniez
nie dala wynikéw pocieszajg-
cych, — zdecydowano sie od-
daé¢ syna na wychowanie jed-
nemu z kuzynéw, Barnicklo-
wi, ktéry zaofiarowal sie
przyjs¢ w ten sposéb rodzinie
z pomocg. Barnickel byl na-
uczycielem w szkole rzemie$l-
niczej w Augsburgu i w szko-
le tej umiescit swego wycho-
wanka. Po szkole rzemie§lni-
czej Diesel ukonczyl w r.
1875 szkole przemyslowa, jako prymus; podczas
wizytacji szkoly przez prof. Bauernfeinda z Mo-
nachium Diesel wywarl na niego tak korzystne
wrazenie, ze uzyskal obietnice pomocy w wyrobie-
niu stypendium na Politechnice Monachijskiej.

Ambicja- chlopca mocno cierpiata na tym, ze
zmuszony byl korzystaé z pomocy wuja; to tez
przez caly czas pobytu w Augsburgu starat sie za-
rabia¢ lekcjami.

Juz w 14-ym roku zycia Diesel powzigt nieod-
wolalne postanowienie zostania inzynierem me-
chanikiem; zamiar ten spotkal si¢ z silnym sprze-
ciwem ze strony jego rodzicéw, ktérych ambicje
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nie siegaly poza poziom rzemie$lniczy i ktérych
marzeniem bylo, aby syn jak najpredzej zaczal
zarabia¢ 1 pomagaé¢ rodzinie; w listach z tego
okresu znajdujg sie ironiczne zwroty, Ze syn gar-
dzi uczciwym rzemioslem, wywyzsza si¢ nad ro-
dzicow itp. Takie ustosunkowanie sie rodzicow
przygnebiajaco dziala na serdecznie przywigza-
nego do nich chlopca, jednak nie sprowadza go
z obranej drogi.

W r. 1875 Diesel wstepuje do Politechniki w Mo-
nachium; uzyskane stypedium oraz udzielanie lek-
cji francuskiego umozliwia mu studiowanie, poza
technikg interesuje sie zywo literatura, sztuka,
ze swych szczuplych dochodéw wynajmuje for-
tepian, na ktérym grywa z zamilowaniem. W r.
1877 rodzice przenoszg sie do Monachium i za-
mieszkuja razem z synem; ojciec porzuca prace
zawodowa, gdyz odkrywa w sobie nowotanie do
okultyzmu, i zajmuje sie leczeniem zapomocag
magnetyzmu; zboczenie to przyczynia Rudolfowi
wiele trosk i wywoluje rozdzwiek w rodzinie; te
troski i rozdzwieki przesladowaé¢ go beda odtad
stale; podkreslam te atmosfere domows, gdyz na
jej tle tym dobitniej uwydatnia sie olbrzymi wy-
sitek woli, niezbedny do skupienia wszystkich sit
umyslowych do pracy twoérczej.

Pracy takiej sprzyja natomiast éwczesna atmo-
sfera w spoleczenstwie niemieckim: na szybkie
postepy techniki w dobie pary i wegla — elek-
tryczno$¢ jest dopiero w zaczatkach — patrzono
z entuzjazmem i od zdobyczy nauki i techniki
oczekiwano uszczeSliwienia ludzkoéci.

Spoérod profesorow najwiekszy wplyw na Die-
sela wywar! Karol Linde, znany konstruktor ma-
szyn chlodniczych, ktéry wykladal termodynami-
ke 1 maszyny cieplne; podana przez profesora
sprawno$¢ silnika parowego w wysokosci 6—10%
przejmuje studenta zgrozg i na marginesie zeszytu
wykladowego notuje on rézne uwagi, dotyczgce
marnotrawstwa energii i koniecznosci stworzenia
silnika, realizujacego idealny obieg Carnot‘a w ce-
lu zdetronizowania maszyny parowej.

Ukonczenie politechniki w konecu 1879 r., a wiec
w wieku 21'/2 lat, bylo nowym triumfem Diesela:
po egzaminie dyplomowym profesorowie skladaja
mu gratulacje, oSwiadczajac, ze byl to wynik
najlepszy od czasu istnienia politechniki, tj. od
r. 1868.

Po krotkiej praktyce w fabryce Br. Sulzer
w Winterthur Diesel obejmuje stanowisko w
T-wie Maszyn Chlodniczych Lindego i udaje sie
do Paryza jako kierownik budowy fabryki lodu,
z pensja poczgtkowa 100 fr. mies., po czym zostaje
dyrektorem tej fabryki oraz przedstawicielem
Lindego na Francje (potem i na Belgig). Stano-
wisko to wymagalo intensywnej pracy przy zdo-
bywaniu i wykonywaniu zamoéwien, montazu ma-
szyn i nadzorze nad ich pracg; szczegblnie dra-
znigce byly i zabieraly duzo czasu badania uszko-
dzen, powstajacych z winy niedbalej lub przeku-
pionej obstugi. Dobrg strong tej pracy bylo zapo-
znawanie sie z réznymi galeziami przemyshu oraz
wyrabianie stosunkéw z dzialaczami przemyslo-
wymi,

W r. 1881 uzyskuje Diesel 2 patenty francuskie
na ulepszenia z zakresu chlodnictwa; aby wniesé¢
oplate patentowa po 150 fr. za kazdy, zmuszony

jest zwroci¢ sie o pozyczke do starszej siostry,
utrzymujgcej sie w Monachium z lekeji francus-
kiego; pozyczke otrzymal wraz z naukg moralng,
aby nie wdawatl sie w zle towarzystwo i nie mar-
nowal pieniedzy. Urzadzenia opatentowane wy-
budowal pézniej Diesel wlasnym kosztem; daty
one dobre wyniki techniczne, lecz nie przyniosty
korzysci finansowych, gdyz Linde nie zaintereso-
wal sie nimi.

Wsréd absorbujacych go zaje¢ zawodowych
z trudem znajduje Diesel czas na myslenie o sil-
niku doskonalym, ktory jeszcze za czaséw stu-
denckich postawil sobie jako cel zycia; silnikowi
takiemu, poza zadaniem bezposrednim — zaosz-
czedzenia paliwa, wyznacza on dodatkowo role
spoleczng: wobec tego, ze maszyna parowa jest
tym ekonomiczniejsza, im wiekszg jest jednostks,
daje ona przewage wielkiemu przemystowi nad
drobnym, a zwlaszcza nad rzemiostem; silnik ide-
alny natomiast winien nadawaé sie réwniez jako
mata jednostka celem wyrownania szans w walce
ekonomicznej. O elektryfikacji i silniku elektrycz-
nym, ktéry pézniej przejat to zadanie, — nie bylo
wtedy jeszcze mowy.

Pierwotnie opracowywany przez Diesela silnik
mial pracowa¢ parg amoniaku o b. wysokiej prez-
nosci i z wyzyskaniem duzego spadku temperatu-
ry; prace nad tym silnikiem rozpoczely sie przed
r. 1884 i trwaty do 1889. Zachowala sie¢ duza ilos¢
obliczen i szkicow, wykonane byly modele prob-
ne, ostatecznie sprawa zakonczyla sie niepowo-
dzeniem, pochlaniajac wszystkie oszczednoSci wy-
nalazcy.

W r. 1883 Diesel ozenit sie z Martg Flasche,
nauczycielkg niemiecka, ktorg poznal w Paryzu,
— zupelna analogia do malzenstwa jego ojca. Po-
zostala korespondencja z zong $wiadczy o wielkim
przywigzaniu, jakie trwalo do konca zycia: zwie-
rza sie on zonie ze wszystkich zamierzen, powo-
dzen i rozczarowan w swej pracy tworczej, spoty-
kajac sie z jej strony z pelnym zrozumieniem
i odczuciem.

Wzrost w spoleczenstwie francuskim pradéw
nacjonalistycznych i odwetowych, zwigzanych
zwlaszcza z osobg glosnego gen. Boulanger‘a, byt
przyczyng stopniowego pogarszania sie interesow
f-my Linde we Francji; z koncem r. 1889 przed-
stawicielstwo zostalo zlikwidowane i Dieselowi
powierzono zorganizowanie oddziatu firmy w Ber-
linie, z zakresem dzialania na cate Prusy. W ten
sposéb po raz drugi opuszcza on Francje z powo-
déw politycznych; ogélem spedzil on w Paryzu
22 lata swego zycia.

Niepowodzenie z silnikiem amoniakowym zmu-
silo Diesela do poszukiwania innych rozwigzan;
niejako okélng drogg dochodzi on do myséli, ze
energia cieplna winna wytwarza¢ sie w samym
cylindrze silnika. Nawal pracy zawodowej w dzie-
dzinie technicznej, organizacyjnej i handlowej po-
zostawia Dieselowi b. malo czasu na opracowy-
wanie silnika; praca jest niezwykle wytezona
i wyczerpujgca. Nareszcie po 3 latach, tj. w po-
czatku 1892 r., otrzymuje on patent niemiecki na
silnik spalinowy.

O budowie silnika prébnego wlasnymi $rodka-
mi wynalazcy oczywiScie nie bylo mowy; ze
wzgledu na trudno$ci techniczne (niezwykle wy-
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Rys. 1. Przekroj pierwszego silnika Diesela z r. 1893;

bez chindzenia wodnego; wtrysk bezpoéredni.
S — smar; R - powietrze rozruchowe; P —"paliwo;

Pz — powietrze zasysane,
sokie ci$nienia i temperatury) w rachube wcho-
dza jedynie najlepiej wyposazone i najbardziej
do$wiadczone wytwornie; za jedng z takich uwa-
zal Diesel Fabr. Maszyn w Augsburgu. Fabryka ta
jednak poczatkowo odmoéwila wspoélpracy, moty-
wujgce to trudno$ciami technicznymi; dopiero w
rok po6zniej udato sie¢ Dieselowi dojs$¢ z nig do po-
rozumienia.

Aby zaznajomi¢ $wiat techniczny ze swymi po-
mystami, wywolaé¢ dyskusje i w ten sposéb zain-
teresowa¢ wytwornie, napisal Diesel broszure pod
nieco zbyt szumnym tytutem: ,Teoria i konstruk-
cja racjonalnego silnika cieplnego dla zastgpienia
maszyn parowych i znanych dzisiaj silnikow spa-
linowych*. Ksigzka wyszla drukiem w styczniu
1893 r. Zasady racjonalnego silnika zostaly w niej
ujete, jak nastepuje:
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1) Wytworzenie najwyzszej temperatury obie-
gu nie przez spalanie, lecz przed spalaniem, przez
sprezanie;

2) Stopniowe wprowadzanie paliwa do powie-
trza sprezonego, — spalanie izotermiczne;

3) Ilo§¢ powietrza winna by¢ tak dobrana, aby
praca mogta odbywac¢ sie bez chlodzenia Scian.

Chodzi zatem o realizacje cyklu Carnota.

Sprezanie izotermiczno - adiabatyczne mialo
by¢ doprowadzone do 250 at, co wg obliczen od-
powiada sprawnosci cieplnej 73%0 (w obliczeniach
znaleziono poOzniej pewien blad, ktéry jednak
zmienia powyzszg liczbe nie wiecej niz o 1%);
przecietng temperature cyklu oblicza Diesel na
170",

Konstrukcja silnika opracowana byla na pyt
weglowy, tylko ubocznie wymieniono paliwo
plynne i gazowe. Liczac sie z trudnosciami tech-
nicznymi, autor przewiduje odrazu, ze wykonany
bedzie na poczatek silnik odbiegajacy od teore-
tycznego, a mianowicie o sprezaniu ,tylko* do
70 at.

Ciekawy rozdzial poSwiecony jest zastosowaniu
silnika, m. in. Diesel dokladnie okresla znaczenie
swego silnika dla zeglugi i kolejnictwa (nie trze-
ba bedzie tworzy¢ diugich pociagébw z wagonow
0 réznym przeznaczeniu jedynie poto, aby wyzy-

. ska¢ sile pociggowg lokomotywy parowej, ktorej

nie mozna budowaé¢ w postaci malej jednostki):
realizacje tego pogladu widzimy dzisiaj w wago-
nach motorowych. Ze poglady teoretyczne i obli-
czenia Diesela zgodne byly z 6wczesnym stanem
nauki, potwierdzili uczeni tej miary, jak Zeuner,
Linde, Reuleaux, Schroéter, ktérzy poparli go cal-
kowicie. Oczywiscie, posypaly sie rowniez zarzuty,
powstala polemika, w ktérej spotykaja sie nawet
ironiczne zwroty, ze wybitny specjalista maszyn
chlodniczych bierze sie do silnika spalinowego.
Nazwisko Diesela staje sie glosnym.

Wydawaé sie¢ nam moze dziwnym fakt, ze w
epoce, gdy silnik wybuchowy Otto byl juz od kil-
kunastu lat powszechnie znany — Dieselowi nie
przyszlo wcale do glowy wzigé go za podstawe
choéby tylko mechaniczno - konstrukcyjng swych
prac. Mozna to wyttomaczy¢ tylko lekcewazeniem,
jakie Diesel okazywal temu silnikowi, ktéry po-
wstal w drodze eksperymentalnej, bez obliczen
i uzasadnien teoretycznych; Diesel wyrazit sie np.,
ze Otto uwazal sprezanie za zlo konieczne, wy- -
wolane wzgledami praktycznymi, i staral sie to
zlo utrzymaé¢ w jaknajnizszych granicach; dopiero
pozniej — czeSciowo pod wplywem powodzenia
silnika Diesela — sprezanie w silniku gazowym
zostalo podwyzszone. Lekcewazenie silnika gazo-
wego znalazlto wyraz m. in. w przytoczonym tytu-
le broszury Diesela.

W poczatku r. 1893 doszla do skutku umowa
miedzy Dieselem a 2 wybitnymi wytwoérniami:
Augsburkg (dyrektor H. Buz) i firmg Fr. Krupp,
wytwérnie te podiely sie realizacji silnika, umo-
zliwiajac zarazem wynalazcy porzucenie dotych-
czasowej pracy zarobkowej i poSwiecenie sie cal-
kowicie budowie silnika.

10 sierpnia 1893 r. Diesel po raz pierwszy pro-
buje uruchomié¢ silnik (rys. 1); jako paliwa uzyto
benzyny, gdyz pyl weglowy odpad! odrazu, a ro-
pa, jaka byla pierwotnie przewidziana, okazala
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sie zbyt gestg i nie nadawala sie do tloczenia przez
rurki. Po pierwszym wtrysku nastgpil gwaltow-
ny wybuch, ktéry rozerwal indykator na kawat-
ki; Diesel uwaza wynik za dodatni, jako potwier-
dzenie mozliwo$ci samozaplonu mieszanki., Przy
dalszych probach uzyskano kilka obrotow, jednak
wkrotce zorientowano sie, ze praca indykowana
nie wystarcza na pokonanie tarcia silnika, ktére
bylo niewspéilmiernie wielkie, zapewne gléwnie
z powodu rozgrzewania si¢ niechlodzonego cylin-
dra.

Diesel przystepuje do przekonstruowania silni-
ka i prowadzi prace tak energicznie, ze juz w lu-
tym 1894 r. moégl rozpoczaé préby z przerobio-
nym silnikiem; w silniku tym, poza chlodzeniem

!
!
1
!
!
;

e

wodnym, znalazl zastosowanie wirysk paliwa za
pomocg sprezonego powietrza (na metode tg uzy-
skal Diesel patent niemiecki w koncu 1893 r.);
17 lutego — wielki dzien: silnik po raz pierwszy
szedl cala minute i zrobil 88 obrotow. Od tej
chwili zaczyna sie nowa seria prob: prawie wszy-
stkie czesci trzeba kilkakrotnie przerabia¢ w po-
szukiwaniu konstrukecji i materialow, ktoére by
mogly sprosta¢ temperaturom i ci$nieniom, panu-
jacym w cylindrze. Proby ciggng sie przez dlugie
miesigce, dajgc od czasu do czasu dorywcezg krot-
kotrwala prace silnika; fabryki niecierpliwig sie
i prawie gotowe sg zaniecha¢ dalszych kosztow,
— jedynie dyrektor fabr. Augsburskiej H. Buz
nie traci wiary, whrew opinii calego swego per-
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Rys. 2—3. Przekroje pierwszego silnika zdolnego do pracy, r. 1897.
W — woda; P — powietrze zasysane; G — wydech; D — dysza; I — otwér dla indykatora,
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sonelu, pomimo sypigcych sie zewszad ostrzezen,
aby nie pograzal firmy moralnie i materialnie;
wiary jego nie zachwial nawet fakt, ze ani razu
nie udato mu sie zdgzy¢ z biura do warsztatu, aby
zastaé silnik w ruchu. Précz Augsburga i Kruppa
na wyniki czeka niecierpliwie kilka firm zagra-
nicznych, z ktéorymi Diesel, wierzacy S$Swiecie w
swojg sprawe, zdazyl juz pozawiera¢ umowy.

W goragczkowym poszukiwaniu rozwigzania
wstepuje Diesel pare razy na falszywe drogi:
wprowadzenie paliwa w postaci pary, stosowanie
gazu, zaplon elektryczny.

W tym niewymownie ciezkim okresie swego zy-
cia Diesel upada z przemeczenia i wyczerpania
nerwowego; na dobitke musi wielokrotnie inter-
weniowaé w sprawie swego ojca, ktéory stal sie
prawie niepoczytalnym na punkcie nauk tajem-
nych i wpadl w rece takich ,badaczy*, ktérzy go
eksploatuja pienieznie — oczywisScie na rachunek
syna.

Dopiero w kwietniu 1895 r. uzyskano pierwsze
prawidlowe wykresy — sprezanie 32 at, spalanie
izobaryczne, czysty wydech i prace na nafcie za-
miast benzyny; w czerwcu — pierwsze pomiary na
hamowni: rozchéd paliwa na konia ind. — bardzo
korzystny, lecz nadal ogromne straty mechaniczne.

Tak sie zakonczyl przeszlo dwuletni okres préb
pierwszego silnika. Jednocze$nie przystapiono do
budowy nowego silnika, wolnego od ujawnionych
bledéw poprzedniego.

Silnik ten, widoczny na rys. 2 i 3, uruchomiono
pod koniec 1896 r. i juz w styczniu nast. roku
uzyskano zupelnie zadowalajace wyniki, — nastg-
pito to $cisle w 4 lata od rozpoczecia wspoélpracy z
Augsburgiem, a w 5 lat od daty patentu, na kto6-
rego eksploatacje zostaje juz tylko 10 lat.

Rzecz rozniosta sie po $wiecie i ze wszystkich
krajow zjezdzaja do Augsburga przedstawiciele
fabryk, by zapozna¢ sie z nowym tworem techni-
ki i naby¢ licencje. W lutym prof. Schréter z Mo-
nachium przeprowadza pierwsze oficjalne préby
silnika i stwierdza rozchéd paliwa przy norm. ob-
cigzeniu ok. 235 g na 1 KMeh, co odpowiada
sprawnosci ogélnej ok. 26°0, — znacznie przewyz-
szajgcej wszystkie 6wczesne silniki; sprawozdanie
Schrotera brzmi wprost entuzjastycznie.

W czerwcu tegoz roku, na zjezdzie Zwigzku Nie-
mieckich Inzynieréw w Kassel, Diesel wyglasza
odezyt o swym silniku, po czym prof. Schréter re-
feruje wyniki prob; referaty odniosty olbrzymi
sukeces.

Echem tego sukcesu bylo m. in. przystapienie
fabryki Deutz do koncernu Dieselowskiego i przy-
jecie do$¢ ucigzliwych warunkéw, prawie unie-
wozliwiajgcych konkurencje z Augsburgiem. Przy-
laczenie sie najstarszej i najwiekszej wowczas w
Swiecie wytworni silnikéw stawia Diesela na bez-
porownania pewniejszym gruncie; do niedawna
jeszeze Deutz grozil wytoczeniem procesu o unie-
waznienie patentu Diesela. Proces taki moglby
oprze¢ sie na nast. podstawach: jeszcze w r. 1887
ukazala sie broszura Otto Ko&hlera, zawierajaca
idee podobne do Dieselowskich, ktére pozostaly
jednak tylko ideami; poza tym w r. 1891 Emil Ca-
pitaine prowadzil préby z nieco podobnym pod
wzgledem wtrysku silnikiem, nie doszed! jednak
do zadnego pozytywnego wyniku.
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Po pogodzeniu sie z f. Deutz porozumiano sie
réwniez z Kohlerem; na placu pozostal jedynie Ca-
pitaine, ktory w lipcu 1897 r. wytoczyl proces; do
wielorakich zaje¢ Diesela dochodzi opracowywa-
nie mnoéstwa materialow technicznych dla swych
obroncéw; w 1898 r. Capitaine przegrywa w I in-
stancji, kontynuuje jednak kampanie w prasie,
wreszcie zostal utagodzony kosztem pewnej sumy.

Wykonanego cylindra prébnego nie uwaza Die-

sel za calo$¢ samg w sobie, jedynie za wysokoprez-
na cze$¢ wlasciwego silnika, ktory musi posiadaé
rozprezanie podwojne; pomimo sprzeciwow, zdolat
on przeforsowa¢ w Augsburgu budowe silnika
compound, aby po bardzo krétkich prébach prze-
kona¢ sie o zupelnej beznadziejnosci tej mys$li —
rozchod paliwa wypadl dwukrotnie wiekszy. Jed-
nocze$nie zaczyna on studiowaé¢ sprawe zastoso-
wania swego silnika do samochodu.
- Nastepuje krotki okres sukceséw finansowych:
Ameryka, w osobie ,kréla piwowarow* Adolfa
Buscha, po paromiesiecznym badaniu pracy silni-
ka, nabywa licencje za 1 miln. mk. W poczatku
1898 r. dochodzi do porozumienia ze znanym naf-
ciarzem, Szwedem Emanuelem Noblem, ktéry na-
bywa licencje na Rosje, placgc 800 000 mk. Roz-
wijajacy sie wlasnie przemyst naftowy widzi w
nowym silniku powaznego odbiorce swych pro-
duktéow, tym bardziej, ze préby stosowania ciez-
kich olejow zamiast nafty daly wyniki dodatnie,
zatem cena paliwa nie bedzie nadal hamowaé¢ roz-
woju silnika. Diesel dochodzi do wniosku, ze po-
winien on wywiera¢ wplyw réowniez w dziedzinie
polityki naftowej, w zwigzku z tym nabywa ko-
palnie ropy w Malopolsce; nie znajgc jednak sto-
sunkéw w obcym kraju i obcej galezi przemysthu,
a nie mogac zaja¢ sie administracjg osobiscie, —
zmuszony jest po kilku latach zlikwidowaé¢ interes
z duza strata. '

W Augsburgu, poza dotychczasowa fabrykg ma-
szyn oraz Riedingerem, powstaje trzecia fabryka:
Dieselmotorenfabrik, przy pewnym — raczej wy-
muszonym — udziale wynalazcy, jednak nazwi-
sko jego, figurujace w nazwie firmy, przycigga
wielu kapitalistow, ktérzy rozchwytuja akcje.

Na wystawie monachijskiej w r. 1898 zademon-
strowano 4 silniki wszystkich fabryk niemieckich;
nie zawsze udawalo sie je uruchomié, np. ks. re-
gent Bawarii podczas swej wizyty oficjalnej wy-
razil zachwyt z powodu ciszy, panujacej w tyn.
pawilonie, w przeciwienstwie do zgietku innych
dziatow wystawy. Tymczasem wszystkie fabryki,
ktore niedawno rozpoczely produkceje, borykaja sie
z ogromnymi trudno$ciami technicznymi, a nie po-
siadajac tego doswiadczenia i wyszkolonych ludzi,
jak Augsburska Fabryka Maszyn, — raz po raz
wzywaja Diesela. Musi on sta¢ sie lotnym dorad-
cg: dzi§ w Anglii, jutro we Francji lub Belgii; naj-
wieksze bodaj trudno$ci w Ameryce — niebez-
pieczne eksplozje. Sypig sie zarzuty fabryk, ze
sprzedano im rzecz niedokonczong i nie nadajgca
sie do wypuszczenia na rynek; nawet Deutz oba-
wia sie wypusci¢ z fabryki pierwszg serie silnikow
Diesela.

Nie zapominajmy, ze w trakcie calej tej serii
niepowodzen wisi jeszcze nad glowg miecz Damo-
klesa w postaci toczacego sie procesu Capitaine‘a,
ktorego wyniku bynajmniej nie mozna bylo prze-
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sagdza¢; w razie przegranej cala dotychczasowa
praca i koszty posztyby na marne.

Nic dziwnego, ze sily czlowieka nie wystarcza-
ja: pod koniec 1898 r. nerwy odmawiajg postu-
szenstwa, Diesela opanowuje kompletna depre-
sia, zamroczenie wiladz umyslowych; zmuszony
jest rzuci¢ wszystko i uda¢ sie na dluzszy czas do
sanatorium. Jednoczeénie przekazuje on wszystkie
swe prawa oraz biuro konstrukeyjne nowozalozo-
nemu T-wu Allgemeine Gesellschaft f. Dieselmo-
toren; otrzymuje oden 1'/4 miln. mk. w gotéwce
i 2!'/4 miln. w akcjach T-wa.

Po opuszczeniu sanatorium w kwietniu 1899 r.
Diesel zastaje takg sytuacje: nowozalozona Diesel-
motorenfabrik w Augsburgu, wskutek niedbalstwa
i nieudolno$ci kierownikéw, kompletnie zepsula
pierwsze silniki; klienci zwracajg je jako nie na-
dajgce sie do uzytku; zaufanie do silnika Diesela
jest poderwane gruntownie, na rynku powstaje
panika, fabryka bankrutuje. Stara fabryka Augs-
burska ma réwniez powazne trudnosci: pierwszy
silnik sprzedany fabryce zapalek w Kempten wie-
cej czasu jest w naprawie niz w pracy; w ciggu
paru lat nie zostalo w nim bodaj ani jednej czeSci,
ktora nie uleglaby kilkakrotnie przerébkom; par-
tia przeciwnikéw Diesela, istniejgca w tej fabryce
od poczatku, — podnosi glowe; jednak ostroznosé
i duze do$wiadczenie wytworni, zdolnosci i praco-
~ wito§¢ mlodego inzyniera Laustera, — pozwalajg
w koncu opanowac¢ sytuacje.

Na wystawie paryskiej 1900 r. Fabr. Augsbur-
ska otrzymuje Grand Prix za 2-cylindrowy silnik
60 KM (rys. 4).

Silnik ten zostal pozniej ustawiony w Elektrow-
ni Hotelu Bristol w Warszawie, gdzie wraz z 3 in-
nymi pracuje dotychczas (ostatnio zostaly przero-
bione na gazowe). W nawiasie zaznaczmy, ze Pol-
ska juz od pierwszej chwili zostata stosunkowo po-
waznym odbiorcg silnikéw Diesela, dzieki entuzja-
stycznej i fachowe] propagandzie inz. M. Luto-
stawskiego. Natomiast do budowy silnikéw przy-
stapiliSmy stosunkowo pézno — w 1913 r.

Rys. 4. Silnik 60 KM ustawiony w Polsce w r. 1901,

Rys. 5.

Silnik bezkrzyzulcowy z r. 1901,

W r. 1900 Augsburg przekonstruowuje silnik je-
szcze raz: budowa bezkrzyzulcowa obniza znacznie
koszt i umozliwia zwiekszenie obrotéw, a dwu-
stopniowa sprezarka wtryskowa powieksza znako-
micie pewno$¢ ruchu; rozchéd paliwa spada do
185 g/KMgodz. W tej dopiero postaci (rys. 5) silnik
Diesela naprawde opanowuje rynek; zjawiaja sie
zato inne trudnosci — w szeregu krajow wysokie
cla na oleje mineralne utrudniaja zbyt silnikéw;
mys$li sie znow o weglu. .

W tym okresie Diesel nie bierze juz bezposred-
niego udzialu w pracy konstrukcyjnej, gdyz przez
kilkumiesieczng chorobe utracil kontakt z fabry-
kami; wytwornie zaczely pracowaé¢ samodzielnie i
niezbyt chetnie ujawniajg wyniki swych prac w
obawie, aby nie doszly do wiadomo$ci konkuren-
cji; poza tym Diesel utracit poniekad i prawng
podstawe bezposredniego kontaktu przez odstgpie-
nie swych praw Powszechnemu T-wu; nawiasem
mowige, akcje tego T-wa nie przyniosly wynalaz-
cy zadnych prawie korzysci; w 1906 r. T-wo sie
rozpadto.

Korzystajge z wolnego czasu, zwraca sie Diesel
ku sprawom spolecznym, ktére zawsze go intere-
sowaly i na ktére zamierzal poSwieci¢ znaczng
czesé swego majatku; po przeprowadzeniu grun-
townych studiow gospodarczych i zebraniu duze-
go materiatu statystycznego z réznych dziedzin
przemystu, — napisat ksigzke pt. ,Solidarismus*,
przedstawiajaca projekt reorganizacji spoteczen-
stwa w kierunku usunigcia walki klas i wprowa-
dzenia pewnego rodzaju wspolnoty intereséw pra-
codawcy i pracobiorcy, — zapewne co$§ zblizonego
do idei obecnego korporacjonizmu wiloskiego. Jako
wystapienie zupelnie indywidualne, nie poparte

przez zadng organizacje, — rzecz ta przebrzmiala
bez echa. Przygotowywal Diesel réwniez dzielo o
525



1EG
CINY

ROK 1938

tzw. religii naturalnej.

W r. 1906 zaklada Diesel duze biuro konstruk-
cyjne z obszernym programem pracy. Z obiektow
wykonanych przez nie wymienimy: a) lokomoty-
we z silnikiem dwusuwowym obustronnego dzia-
lania i bezpos$rednim napedem na osie, bez jakiej-
kolwiek przekladni; lokomotywa ta byla zdolna do
pracy i zostala przyjeta przez koleje niemieckie;
b) matly silnik szybkobiezny, wystawiony w Bru-
kseli w 1910 r.; ¢) silnik samochodowy 4-cylindro-
wy — datl jako silnik dobre wyniki, lecz do samo-
chodu nie udato sie go zastosowac; d) opracowy-
wano réwniez silniki okretowe. Widzimy za duzo
rzeczy na raz i zbyt dalekie zabieganie w przy-
szlo§¢; brak bezposredniego kontaktu z fabrykami
nadaje pracy charakter nieco akademicki.

Tymczasem produkcja silnikow Diesela
whrew wszelkim przeszkodom i pomimo b. wyso-
kich cen sprzedaznych — rozwija sie¢ w nader
szybkim tempie: w polowie 1902 r. byto ok. 27 fa-
bryk, a w ruchu i w budowie 359 silnikéw o mocy
12 000 KM; w dziesie¢ lat pézniej — ok. 100 fa-
bryk i 1700 000 KM. Juz w r. 1905 moc jednostki
doszta do 500 KM (Carels); w r. 1912 odbywa z
b. dobrym wynikiem podr6z prébng pierwszy du-
zy statek oceaniczny, napedzany przez silniki Die-
sela, m/s Selandia, zbudowany w Danii.

W miare rozwoju produkcji i zastosowania silni-
kow Diesela wynalazca otrzymuje ze wszystkich
krajow coraz wiecej dowodéw uznania: z okazji
uruchomienia jakiego$ wiekszego statku czy insta-
lacji, lub zalozenia nowej wytworni silnikéw na-
plywajg depesze gratulacyjne, liczne delegacje
sktadajg holdy, odbywaja sie uroczystosci ku jego
czei. W r. 1912, na zaproszenie inzynieré6w amery-
kanskich, Diesel wyglasza szereg odczytow w roz-
nych miastach St. Zjednoczonych; caly pobyt w
tym kraju ma cechy jakiego§ pochodu triumfal-
nego.

Wsérod tych wszystkich blaskow nie brak jed-
nak bardzo dotkliwych cieni. Przede wszystkim:
stale pogarszajgcy sie stan majatkowy; aczkolwiek
otrzymane w swoim czasie ok. 3 milionéw mk. w
gotowce stanowily duza fortune, jednak wskutek
niezbyt przezornego zarzadzania majatek ten szyb-
ko topnial: o sprawie naftowej wspomnieliémy wy-
zej; poza tym w poszukiwaniu lokaty kapitatu
Diesel dal sie wciggna¢ w spekulacje terenowe w
Monachium w okresie najwiekszej zwyzki cen (by-
lo to zresztag w jego okresie sanatoryjnym, gdy
umyst nie pracowal tak jasno), skonczylo sie to
krachem; wreszcie wkrétce po otrzymaniu pierw-
szych milionéw i liczac na ich staty doplyw, Diesel
wybudowatl sobie w Monachium patacowg wille
kosztem prawie miliona mk.; samo utrzymanie do-
mu pochtanialo ok. 90 000 mk. rocznie; utrzyma-
nie duzego biura konstrukcyjnego tez kosztowalo
wiele, nie dajgc ekwiwalentu. Sprawy finansowe
latwo bylo w swoim czasie opanowa¢, lecz wy-
gorowana duma nie pozwolila Dieselowi ani na
jote zmienié¢ trybu zycia, ani tez zwroci¢ sie o ra-
de do kogokolwiek z oddanych przyjaciol, — na-
wet najblizszej rodzinie nie dal poznaé rzeczywi-
stego stanu intereséw i do ostatniej chwili w
oczach calego §wiata uchodzil za milionera.

Dotkliwym ciosem moralnym byla odmowa obu
synow Diesela poswiecenia sie zawodowi ojca —
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co bylo jego marzeniem. Wreszcie, jak kazdy wy-
bitny czlowiek, Diesel mial wrogéow, prowadza-
cych czestokro¢ walke w sposob nie przebierajgcy
w $rodkach; punktem wyjsécia tej kampanii byl
fakt, ze silnik rzeczywisty zbyt daleko odbiega od
zalozen ujetych w opisie patentowym i broszurze
z 1893 r., ze zatem tworzony byl wysitkiem innych
ludzi i nie ma nic wspoélnego z osobg Diesela.
W kampanii tej prym trzymal niejaki Liiders,
prawie 80-letni nauczyciel, ktory od pierwszej
chwili zjawienia sie silnika zbiera materialy do
wydanej juz po $mierci Diesela broszury-pamfletu
pt. ,,Der Dieselmythus“. Po czeSci pod wplywem
tej kampanii wydaje Diesel w r. 1913 broszure
,,Die Entstehung des Dieselmotors”, w ktérej na
podstawie dokumentéw ustala fakty i swéj osobi-
sly udzial w tworzeniu pierwszych silnikow.

Zblizamy sie do konca.

Zaproszony na uroczysto$¢ posSwiecenia nowej
fabryki silnikow w Ipswich w Anglii, Diesel w to-
warzystwie paru przemyslowcow wsiadl dn. 29
wrzesnia 1913 r. wieczorem na statek ,,Dresden‘;
po pogawedce z towarzyszami podrozy i pozegna-
niu ich w najlepszym humorze udat sie do kajuty
na spoczynek; rano przed przybiciem do portu
stwierdzono z przerazeniem nieobecno$¢ Diesela;
energiczne poszukiwania i pézniejsza akcja wiladz
nie daty zadnego wyniku, ciata nie znaleziono.

Tajemnicze znikniecie tak znanej osobistosSci
wywolalo zywe zainteresowanie w calym S$wiecie,
zjawiajg sie réznorodne przypuszczenia, nawet po-
dejrzewano mord z motywow politycznych w
zwiazku z zastosowaniem silnika do todzi podwod-
nych. W $wietle faktow zebranych we wspomnia-
nej na wstepie monografii, nie ulega najmniejszej
watpliwosci, ze bylo to samobdéjstwo, obmyslone
i przygotowywane skrupulatnie od kilku miesie-
cy, z tym calkowitym opanowapniem i spokojem
pozornym, jaki cechowatl Diesela przez cale zycie.

Gléwny motyw samobojstwa — bankructwo; oto
przed samym wyjazdem do Anglii Diesel zostawia
zonie zamknieta walizeczke z zaleceniem pilnego
jej strzezenia; gdy ja otworzono po jego $mierci,
znaleziono 20 000 mk., — bylo to wszystko, co zo-
stalo z owych milionow.

Takie zakonczenie mialo to niezwykle pracowi-
te i owocne zycie. Ten sam kanat La Manche, przez
ktory wiodla pierwsza w zyciu Diesela podréz z
Paryza do Londynu, — stal sie kresem jego ziem-
skiej wedrowki.

Co do zastug i roli Diesela istniaty, jak zaznaczy-
lisSmy, skrajnie rozbiezne poglady; zrobiony obecnie
przez nas rzut oka na poczatki silnika wysokoprez-
nego pozwala nam wyrobi¢ sobie obiektywny po-
glad na te sprawe: niewatpliwie, w silniku rze-
czywistym zostalo niewiele z idei teoretycznych
i obliczen, zawartych w patencie i broszurze; nie-
watpliwie od r. 1899 Diesel stoi na uboczu od prac
konstrukcyjnych, dokonywanych w fabryce Augs-
burskiej; niewatpliwie idea takiego czy podobne-
go silnika wisiala — ze sie tak wyrazimy — w po-
wietrzu (prace Kohlera, Capitaine‘a, o ktorych
zreszta Diesel nie wiedzial wcze$niej). Z drugiej
jednak strony faktem jest, ze Diesel prawidlowo
i gruntownie ujal podstawy teoretyczne silnika
wysokopreznego, ze do czasu siworzenia silnika
zdolnego do pracy, tj. do 1897 r., zuzy! nieprawdo-
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podobng ilo$¢ pracy i wysitku twoérczego na poko-
nywanie wcigz wylaniajacych sie¢ trudnosci tech-
nicznych, i wreszcie ze potrafil swag wiare i zapal
przelewa¢ na ludzi, w ktérych rekach spoczeta re-
alizacja jego mys$li i ktérzy bez tego sugestywne-
go wplywu napewno zatrzymaliby sie wp6t drogi,
grzebigc sprawe na dlugi czas.

Ta sila przekonania i umiejetno$é dojscia do ce-
lu whrew wszystkim przeszkodom jest bodaj jego
zastuga, gdyz najgenialniejszy nawet wynalazek,
zostajacy tylko na papierze, nie przynosi ludzko-
$ci zadnej korzys$ci. Stusznie sie tez stalo, ze na-

zwisko Diesela zroslo sie nierozerwalnie z silni-
kiem wysokopreznym.

(X X )
R. Diesel, = sa vie et son oceuvre

Résumé:

L‘auteur expose le cours de la vie de l'inventeur du
moteur a combustion interne (portant son nom) et montre
le progrés de la construction de ce moteur a partir de
premiers essais (1893) jusqu’a la réalisation du moteur
se prétant au travail (1897) et de celui amélioré en 1901
(sans guidages).

DZIAE SPRAWOZDAWCZY

Elektrolityczne vtlenianie powierzch-
niowe stopéw aluminiowych

A powierzchni stopéow aluminiowych tworzy sie
zawsze, najczeSciej niewidoczna, naturalna warstwa
tlenku Al o grubosci ok. 0,01 <+ 0,3 mikroma; tlenek ten
ma szereg dodatnich wlasno$ci, a przede wszystkim od-
porno$é chemiczng, tak ze obecnie rozwijajg sie¢ procesy,
pozwalajgce na sztuczne pogrubianie jego warstwy.
Uzyskuje sie to zasadniczo dwoma metodami:
1) chemiczng,
2) elektrolityczng.

Pierwsza metoda jest stosunkowo prostsza i tansza,
jednak wyniki jej nie sg tak warto$ciowe, jak drugiej,
przeto znalazla ona mnieznaczny zakres zastosowania;
ostatnio miedzynarodowe stowarzyszenie wytworcow alu-
minium oglosilo §wiatowy konkurs na ulepszenie tej me-
tody, wyznaczajgc nagrode w wysokosci 25 000 fr. fr. Me-
toda chemiczna daje obecnie warstwy 5 — 10 razy grub-
sze od naturalnych.

Najbardziej rozpowszechnione elektrolityczne utlenia-
nie powierzchniowe (natlenianie) pozwala otrzymywac
warstwy do 100 razy grubsze od naturalnych.

W Niemczech przemystowe urzeczywistnienie tego pro-
cesu datuje si¢ od 1934 r., a obecnie czynnych jest tam
juz przeszlo 170 urzgdzen kgpieli utleniajgcych o lgcznej
objetosci 200 000 litréw; w r. 1935 w 150 urzgdzeniach
utleniono ok. 2000 t Al, a obecna miesieczna produkcja
waha sie od 250 do 350 t. Liczba sposobow i patentow
chronigcych w Europie proces opisywany siega juz ok.
300.

Przedmioty, majgce ulec utlenianiu, zanurza sie¢ w elek-
trolicie, jak przy galwanizacji, jednak miedzy tymi dwo-
ma procesami istnieje zasadnicza roéznica, gdyz przy gal-
wanizacji przedmiot pokrywa sie metalem wydzielajg-

cym sie z elektrolitu, przy utlenianiu za$ ulega zmianie
na tlenek sama wierzchnia warstwa przedmiotu, a wigc
w pierwszym wypadku wymiary przedmiotu rosng, w
drugim za$ albo wcale nie zmieniajg sig, albo w kazdym
razie ulegajg o wiele mniejszym zmianom niz w po-
przednim wypadku,

Drugg cechg elektrolitycznego utleniania powierzchni
jest zalgczenie przedmiotu jako anody, podczas gdy przy
galwanizacji przedmiot jest katodg.

Przygotowywanie przedmiotow do obrobki polega cze-
sto nie tylko na oczyszczeniu powierzchni przez szczotko-
wanie lub wytrawienie, ale i na odpowiedniej obrobce
cieplnej, aby otrzyma¢ budowe¢ drobnoziarnistq i mozli-
wie w jak najwigkszym stopniu roztwor staly, gdyz ten
sprzyja tworzeniu si¢ tlenku jasnego i jednolitego. Bez-
poérednio przed obrobkg odbywa sie odtluszczanie w roz-
cienczonym lugu sodowym, nastepnie trawi sie¢ w rozc.
HNO, i szlifuje. Odttuszczanie w szczegélnych wypad-
kach odbywa si¢ elektrolitycznie z HNO, jako elektrolitem.

Zbiornik z kgpielg utleniajgcg jest drewniany; przed-
mioty zawiesza si¢ na jednej szynie, a naprzeciw nich
przeciwnymi elektrodami sg blachy aluminiowe; obwod
pradu moze by¢ jeden lub kilka niezaleznych od siebie.
Po calkowitym zanurzeniu przedmiotéw wlgcza sie prad
staly lub zmienny na przecigg 20 — 60 min. Zapotrzebo-
wanie energii waha si¢ od 3 do 12 kWh/m* powierzchni
utlenianej. Sam proces utleniania ma wiele odmian, za-
leznie od zastosowania, a wigec wymaganych wlasnos$ci
warstwy.

Procesy te mozna podzieli¢ na trzy grupy wedlug ze-
wnetrznego charakteru: zanurzanie w kapielach spokoj-
nych, natryskiwanie, przecigganie (druty).

Ze wzgledu na tajemnice fabryczne trudno jest zebrac
$cisle dane co do wszystkich znanych Kkgpieli; podaje
wiec tylko niektére z nich:

Nazwa Prad ’ Elektrolit Napiecie amp./dem® | Temperatura Snzi? kWh/m?*
Eloxal WX zmienny kw. szczawiowy 40 2—3 ‘ 35¢ 40 6—8
iy GX staly - o 60 1,4 18 - 22 40 5,6
» » » » » 30 1,8 ‘ 35 20—40 1,8—36
e GS gtaly ‘ p H,S0O, 15 1,8 |  20-25 20 - 40 09 18
zmienny w. szezawiowy 25
R M : 180, S 1- 1,5 35 40 15—40 3-6
Francuski pat. ]515)— 75;%: H,SO,
798 721 ub 45—70 H.SO
1 155 H_,PO4‘ ¢ 10—15 3—16 35—175
: + 0,6 - 2 HNO,
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Pewien angielski pat. przewiduje jako elektrolit
H,SO, + male dodatki kwasu gallusowego oraz H; BOy;
gesto§¢é pradu wynosi wtedy 0,86—1,3 amp/dem?; temp.
kap. 78" — 95% sposOb ten szczegélnie nadaje sie do
odlewow.

DRP 629 629 chroni proces, dzielgcy si¢ na dwa etapy,
przy uzyciu najpierw H, SO,, a nastepnie roztworu kwa-
su organicznego.

Po procesie przedmioty oczyszcza sie dokladnie z resztek
elektrolitu, a potem z reguly mastepuje t.zw. uszczelnie-
nie (Nachverdichtung) warstwy tlenkéow, ktéora wypada
zawsze mniej lub wiecej porowata i hygroskopijna.
W elektrotechnice stosuje sie do powyzszego celu war-
stwe wosku lub parafiny, a $rodki uzywane w innych
dziedzinach podzieli¢ mozna na organiczne i nieorganiczne.
Pierwsze — to: obok wspomnianych, olej Iniany (rozsma-
rowuje sie je na przedmiocie lub tez ten ostatni zanurza
sie do materialu roztopionego). Srodkiem nieorganicznym
jest szklo wodne. Obok tych $rodkéow stosuje sie szeroko
malowanie, o ktérym bedzie mowa dalej.

Do utleniania nadaje sie jedynie glin i jego stopy, i to
zarowno walcownicze, w postaci blach, rur, drutéow, —
jak i odlewnicze — piaskowe, kokilowe i wtryskowe. Utle-
nia sie nawet stopy zawierajace do 25% obcych metali
(stopy tlokowe), jednak wtedy szybko§¢ procesu obniza
sie. Przedmioty i metal winny by¢ jak najczystsze i wol-
ne od obeych cze$ci takich jak Sruby, nity, luty itp. (o ile
te nie sq ze stopéw takich samych, jak metal macierzy-
sty). Wszelkie zanieczyszczenia, szczeg6lnie proszkami
spawalniczymi, musza by¢ dokladnie usuniete. Alumi-
nium uzyte do stopéw mnatlenianych jest oryginalne hut-
nicze, a unika sie przetapianego z odpadkéw o nieokres-
lonym skladzie i pochodzeniu,

Wszelka obrobka kuznicza lub mechaniczna powinna
byé przed utlenianiem ukonczona, gdyz chociaz warstwa
silnie trzyma sie podloza, to jednak z natury swej jest
krucha, wiec moglyby w miej powsta¢ rysy od peknig¢.

Wszelkie rysy i pory, pozostale po przecigganiu, walco-
waniu itp., nie pokrywajg sie tlenkiem, a staja sie jesz-
cze widoczniejsze, o ile nie zostaly usuniete; powierzchnie
szlifuje sie wiec i poleruje, warstwa jednak i tak zawsze
pozostaje lekko matowa.

Wiasno$ci warstwy utlenionej ulegajg silnym zmianom,
zaleznym od wielu czynnikéw -— napigcia, rodzaju pradu,
elektrolitu, temperatury, rodzaju stopu i jego obrébki
cieplnej.

Warstwa otrzymana jest zasadniczo tlenkiem, ktory
w postaci twardej i gestej drobnokrystalicznej jest tzw.
tlenkiem glinu v, a w postaci miekkiej (na zewnetrznej
stronie powierzchni) jest ubogim w wode wodorotlen-
kiem.

Grubo$¢ warstwy waha sie od 2 do 60 p, a $rednio wy-
nosi 15 mikronéw; jest ona proporcjonalna do ampero-
godzin.

Warstwy twardsze i gestsze powstajg pod dziataniem
pradu zmiennego; prad staly daje warstwy grubsze, ale
bardziej porowate, mozna wigc kombinowaé¢ prady pod-
czas jednego procesu. Warstwe twardg mozna poza tym
zmiekezyé i zrobié ciggliwszg przez naparzanie w gorgcej
wodzie lub w roztworach solnych — tworzy sie wtedy
wodorotlenek.

Twardo§é warstwy zblizaé sie moze do twardoSci na-
turalnego tlenku: 7 do 9 Mohs‘a, t.zn. miedzy twardo$cia
kwarcu i korundu. Najtwardsze warstwy uzyskuje si¢ ma
czystym Al i jego stopach wolnych od miedzi, a zawie-
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rajacych matle ilosci Si. Do uprzywilejowanych stopéw
pod tym wzgledem naleza:

Al-Mg-Si; Al-Mg; Al-Mg-Mn; Al-Mn.

Najtwardsze mozliwe do uzyskania warstwy rzadko
wykorzystuje sie, gdyz sg one réwnocze$nie b. kruche.
Drobnokrystalicznoé¢ i porowato§¢é warstwy ulepsza
warunki malowania: farba, ktorg makladamy, wchodzac
wglab samej warstwy, silniej utwierdza si¢ na metalu,
silniej od zwyczajnych mnatryskéw. Praktycznie prawie
wszystkie farby daja sie naklada¢ na Al utlenione, a
ograniczenia sg jedynie stosowane ze wzgledu na wlasnoéci
samej farby (np. mala odporno$¢ na $wiatto). Wada poro-
wato$ci jest zmniejszanie wlasno$ci ochronnej warstwy
przeciw korozji; trzeba wiec pory zamkngé w spos6b
podany poprzednio, aby doprowadzi¢ do maximum od-
pornoéci, Warstwa tlenku szczegélnie dobrze chroni metal
przed dzialaniem wplywow atmosferycznych, wilgoci, ga-
z6w przemyslowych, wody morskiej, kwasow owocowych
i szeregu odczynniké6w chemicznych. Jedynie wobec al-
kalij ma tlenek malg odporno$¢, gdyz te nagryzajg go
w stosunkowo krotkim czasie, o ile sg stezone i do tego
ogrzane.

Warstwa tlenku zwieksza zdolno§¢ promieniowania do
szeSciokrotnej wartoéci, szczegblnie w temper. ponizej 150°,
Specjalne procesy pozwalaja uzyska¢ bardzo silne zdol-
noéci odbijania $wiatla, zblizajgc pod tym wzgledem po-
wierzchnie do wlasnoéci lustra srebrnego.

Tlenek odznacza si¢ tez dobrymi wlasnoSciami jako
izolator elektryczny, szczegoélnie ze ma on przy:tym wy-
soka temper. topliwosci (ok. 2000") oraz jest niepalny;
krucho$§¢ warstwy nie pozwala jednak mna zbytnie jej
zgrubienie; cienkie blachy i druty kryje si¢ wigec warstwg
miegkszg i uszczelnia np. bakelitem (wtedy ze strata od-
porno$ci cieplnej). Wytrzymalo§¢ warstwy na przebicie
jest nier6wnomierna w szerokich granicach, jednak na-
wet najnizsze wartoSci sg cenne. Dla poréwnania podaje
niektore dane do$wiadczalne.

Wytrz“ymalostr na przebicie
najniz. | érednia | najwyz.

Material Warstwa

Czysta blacha Al naturaln. 360 | 464 568

320 472 560

,. 5 » |W. natur. z warstw.| 520 631 780
izolujaca 580 680 720

w. specj. utleniona| 880 |1095 1500
bez uszczeln.

w. specj. utlenional 1150 |1620 | 2040
uszezelniona

<
z

Warstwa tlenku moze by¢ bezbarwna lub moze mieé
szereg odcieni, zaleznych od elektrolitu, jego temperatu-
1y, od stopu, a nawet od jego uprzedniej obrébki cieplnej.
Kw. szczawiowy przy utlenianiu czystego Al daje np.
zO0Hty odcien, przy stopach z Cu niebiesko-szary, a przy
stopach z Si warstwa zabarwia sie na brazowo. Kwas
chromowy daje odcienie jasniejsze, ale bardziej matowe.
Obrobka cieplna stopu wplywa na odcien w ten sposob,
ze miedzykrystaliczne wydzielenia, przebijajgce swoje
odcienie, mogg by¢ wprowadzone w roztwor staly, tak ze
tlenek pozostaje czy$ciejszy, jednolity i ja$niejszy; ma
to duze znaczenie przy zastosowaniach dekoracyjnych.

Liczne zastosowania warstwy podzielic mozna na
5 grup:

1. Dekoracja,

2. Ochrona od korozji,

3. Zmniejszenie S$cieralnoéci,
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4. Izolacja elektryczna,

5. Cele specjalne.

1. Tworzy sie tu warstawy zaréwno o zabarwieniu na-
turalnym, jak sztucznym — zdobienie okien, rozet, drzwi,
stolow sklepowych, schod6éw, lampionéw, wyposazen po-
jazdéw 1 ogélnie — budownictwo, kolej, automobilizm,
sztukaterstwo, galanteria. Zwraca si¢ tu duzg uwage na
barwienie naturalne: do pewnych barw sg dobrane pe-

.wne stopy, ktérych skilady podaje nizej. Odcienie podzie-

li¢ mozna zasadniczo na trzy grupy:

I. bezbarwny — srebrny do niklowego,

1I. jasnozo6ity podobny do matowego niklowego,

ITI. soczysty do brazowo-zoltego, podobny do mosigdzu

lub bragzu.

Metaliczne odcienie otrzymuje sie tylko przy pewnych
stopach; uprzywilejowane sg stopy praktycznie wolne od
miedzi i ubogie w krzem. Dla jednolitosci efektu zdobni-
czego przy konstrukcjach, skladajgcych sie metali rézne-
go pochodzenia, np. blach, profili, odlewéw, stosuje sie
najpierw szlifowanie wszystkiego na matowo. Aby otrzy-
maé §cile jednakowe odcienie réznych czeéci, nalezy nie-
tylko stosowa¢ jednakowe stopy, ale, jak wynika z po-
przedniego, muszg one mie¢ rowniez jednakowsg twardosé
i obrobke cieplng. Najmniej czulym na wplyw miejsco-
wego czy calkowitego zagrzania jest stop walcowniczy
0 podstawie Al - Mg, ale czulym juz jest Al - Mg - Si.

Warstwy sztucznie farbowane nie majg juz takich
ograniczen co do metalu, jak przy osigganiu naturalnego
tonu; szczegdlnie jednak wskazane sg farby organicane,
gdyz odznaczajg si¢ one odporno$cig na $wiatlo, a stoso-
wane by¢ mogg prawie wszystkie kolory, wlaczajgc mie-
szaniny i odcienie metaliczne — zlote, miedziane. Zasto-
sowanie nieorganicznych farb jest $ciSlej ograniczone.
W Stanach Zjednoczonych malowanie Ilekkich metali
na podkladzie tlenkowym jest stosowane w bardzo sze-
rokim zakresie w architekturze, galanterii, artykutach
kosmetycznych itd. F-ma Siemens opatentowala ostatnio
sposéb makladania napisow jasnych na Al i jego stopy.

2. Wykorzystanie warstwy tlenku jako powloki chro-
nigcej od korozji rozcigga si¢ na wiele dziedzin, jak:

czeSci okretowe, narazone na wode morsky;

czesci samolotow — zbiorniki paliwa i przewody do

nich, zaréwno lotnicze, jak fabryczne i in.;

czeSci maszyn 1 urzgdzenia przemysiu chemicznego
(W szczeg. SpoZywcCzego),

wezownice chlodnicze i grzejne,

aparaty optyczne, fotograficzne, tablice ostrzegawcze,

instrumenty lekarskie, protezy itp.

Skuteczng ochrone od korozji osiggngé mozna na
wszystkich rodzajach stopéw aluminiowych, zachodzg
jednak oczywiscie pewne réznice w latwosci otrzymywa-
nia warstwy i jej wlasnoéciach, ale material nie gra
juz tu takiej roli, jak np. przy malowaniu; atoli kapiel
utleniajgca musi écisle odpowiada¢ wlasciwym przepisom,
aby osiggng¢ prawidlowe wyniki.

3. Twardo$§¢ i mala §cieralnoé¢ warstwy tlen-
kowej, cho¢ nie sigga takich wartoéci, by pozwalala na sil-
niejsze powiekszenie nacisku jednostkowego ma powierz-
chnie metalu, jednak daje bardzo duze oszczedno$ci na
zuzyciu wskutek tarcia. Wlasno$¢ powyzszqg wyzyskuje
si¢ w takich wyrobach, jak drzwi, ramy okienne, klamki,
porecze schodéw, czeSci maszyn do pisania. Aby utlenia-
hie jak majmniej podrozylo konstrukcje, stosowaé¢ moz-
na czeSciowg tylko obrébke; przy oknach wagonowych
z antykorodalu (Al - Mg - Si), utflenla si¢ jedynie pasma

boczne, pracujgce ma Scieranie, reszte ramy pokrywa sie
warstwg parafiny.

4. Wysoka odporno$¢ na przebicie pradem elek-
trycznym i wysoka temperatura topliwoéci izolacji tlenko-
wej moze by¢ szczegélnie wyzyskana przy izolacji obcigza-
nej krétko, ale silnym uderzeniem (hamulec tramwajowy).
Obecnie wyzyskuje si¢ tego rodzaju izolacje nawet w
normalnych maszynach elektrycznych.

5. Dobre wilasnoSci promieniowania cieplnego warstwy

tlenku wyzyskuje sie w czeSciach i przyrzadach, stuzg-

cych do wymiany cieplnej, m. in. w glowicach silnikéw
o chlodzeniu powietrznym, w grzejnikach. Poréwnanie
wspo6lezynik6w  promieniowania roéznych powierzchni
wyrob6w aluminiowych wykazujg wyczby nastepujgce:

czysta blacha aluminiowa . 0,34 Kal/m?* godz. (“abs)*

walco-

» » »

wana na walcach polerujacych 0,2 b
odlew: siluminu w piasku . . . 1,6 4
czyste aluminium, utlenione po-

wierzchniowo . oy 3,62 %

Specjalny proces pozwala otrzymaé warstwy o bardzo
wysokiej zdolnoéci odbijania §wiatla do pewnych celow
dekoracyjnych i przy wyrobie reflektoréw.

Obojetnoéé tlenku wobec odczynnikéw fotograficznych
wykorzystuje t. zw. fotograficzny proces ,,Seo (Siemens-
Elektro-Oxydation) do tworzenia etykiet na skalach ma-
szyn i przyrzadéw, napiséw, cyfr, ktérych obraz odzna-
cza sie trwaloécig, a przy tym jest wyrazniejszy od ana-
logicznego na mosigdzu.

Porowato$¢ i mala $cieralnoéé, otrzymana przez matle-
nienie, jest cenng wlasno$cig lekkiego tloka samochodo-
wego (zob. W. Szankowski ,Natlenianie stopéw lekkich®,
A. T. S, czerwiec r. ub.).

Przy t. zw. procesie Elytal (galwaniczne pokrywanie
glinu) blonka tlenku jest warstwa pomocniczg, ktérg po
wytworzeniu rozpuszcza sie silnym roztworem alkalicz-
nym; tworzy sie¢ przez to czyste podloze pod warstwe me-
talu, nakladang nastepnie elektrolitycznie.
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Miedzynarodowy Kongres Inzynierski
w Glasgow

OKAZJI tegorocznej Wystawy Imperium Brytyjskiego

w Glasgow 10 czolowych organizacyj inzynierskich
Wielkiej Brytanii zorganizowalo w tymze mie$cie Mie-
dzynarodowy Kongres Inzynieréw, zapraszajgc do udzia-
lu w nim ok. 50 stowarzyszen fachowych zagranicznych.
Kongres 6w odby! si¢ w dn. 21—24 czerwca r. b., z udzia-
lem ok. 600 uczestnikéw. Jak nalezalo oczekiwaé, Kon-
gres tego rodzaju musial ograniczy¢ sie do ogdlniejszych
zagadnien, referowanych w ten sposob, by zainteresowad
nimi szersze kola sluchaczy, a wiec bez glebszego wcho-
dzenia w aktualne zagadnienia fachowe. To tez zebrano
tylko 15 referatéw, traktujgcych gléwnie w sposéb opi-
sowy o dokonanych w ostatnich dziesiecioleciach poste-
pach bardziej interesujgcych dzi$§ dziedzin techniki i prze-
mystu. Wspomnie¢ nalezy, ze przed 37 laty, réwniez pod-
czas Wystawy przemystowej, odbyl sie w Glasgow
pierwszy tego rodzaju Kongres miedzynarodowy w Szko-
cji, a Zjazd obecny mawigzywat swe prace do obrad Kon-
gresu poprzedniego z poczgtku stulecia biezgcego, ktory
zgromadzil 99 referatow, Dzi§ liczba prac natury ogoél-
niejszej zmalala, natomiast wysunela sie — podkre$lona
przez przewodniczgcego Kongresu, Lorda Weir‘a, — my§l
o coraz wybitnieszej roli inzyniera we wspoélczesnym
Swiecie, nie tylko w zakresie techniki i wytworczosci, ale

i w dziedzinie zagadnien gospodarczych, spolecznych i po-

lityeznych, na ktérych ksztaltowanie sig¢ inzynier wywie-
ra wplyw dzigki swym pracom zawodowym, oddzialywa-
jacym. wybitnie na uklad warunkéw ogoélnych zycia na-
rodéw. Lord Weir wspomnial w zwigzku z tym, ze rodzaj
wyksztalcenia inzyniera i rodzaj jego pracy wyrabia pe-
wien ,inzynierski“ sposéb mys$lenia i rozwigzywania za-
gadnien. Tego rodzaju glosy slyszy sie ostatnio czegsto.
Mozna im przyzna¢ wiele racji, gdyz istotnie inzynier
wyrabia w sobie umiejetnoé jasnego myslenia logicznego,
wlasciwej oceny wagi poszczegolnych czynnikoéw, oddzia-
lywajgcych na badane zjawisko, a stad trafnego poko-
nywania pietrzgcych si¢ nieraz trudnosci. Niemniej jed-
nak nalezy — naszym zdaniem — pamieta¢, ze przesada
w kierunku wywyzszania tych cech — jak kazda prze-
sada — nie bylaby wlaéciwa, wigcej bowiem nieraz zna-
cza talenty indywidualne niz rodzaj wyksztalcenia, ktére
w dodatku nie powinno by¢ zbyt waskie, by — mimo
wszelkich jego zalet — nie doprowadzilo do zbyt jedno-
stronnego, czasem szablonowego, traktowania réznorod-
nych zagadnien, obejmujgcych szerokie dziedziny, wykra-
czajgce poza ramy techniki przemystowej.

Charakterystyczny byl apel przewodniczgcego, by inzy-
nier i naukowiec pracowali bardziej nad wlasciwym
swym zadaniem — uzytkowania sil natury, a nie nad wy-
zyskaniem zdobyczy nauki i techniki ku niszczeniu naszej
cywilizacji. Przyszlo§¢ — mowil Lord Weir — jest w re-
kach fizyka, chemika, biologa i inzyniera, ktérzy swag
wiedze skierowaé powinni ku rozwojowi produkeji, za-
opatrzenia i rozdzialu podstawowych débr, potrzebnych
ludzko$ci do jej pracy .pokojowej.

Co za§ potrafi osiggng¢ wspolczesna technika, widaé
z tego, iz podr6z z Londynu do Glasgow trwa dzi§ 48
min, niedawna podréz dookola $wiata trwala 3 dni i 14
godz., a przelot przez Atlantyk — 20 godzin.

Wéréd referatow odrebng grupe stanowily prace, opi-
sujgce rozwdj wazniejszych dziedzin przemyshu angiel-
skiego: budownictwa okretowego, przemysiu weglowego,
hutniczego i elektrycznego.
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Referat dotyczacy budowy okretéw (Sir J. Lith-
gow) porownywa obecng sytuacje ekonomiczng tego
dzialu wytwoérczosci z jej stanem w r. 1901. Zaznaczajgc
znaczny postep techniki budowy okretow, oparty na zdo-
byczach nauki, autor podkres$la, iz sytuacja ekonomiczna
tego dzialu wytwoérczosci nie wykazala postepu, lecz ra-
czej pogorszenie, Liczba godzin pracy spadla w ciggu ub.
37 lat z 54 na 47 godz. na tydzien, a place wzrosty o 110%;
rownocze$nie wzrosly $wiadcezenia spoleczne z funduszu
publicznego z 35 mio na 421,5 mio f. sterl. Budownictwo
okretowe W. Brytanii nie stoi dzi§ — zdaniem autora —
tak mocno, jak tego wymagajgq potrzeby narodu, zyjacego
gléwnie z handlu zamorskiego; obawia sie wiec kryzysu
na tym polu i nawoluje do znalezienia formy pomocy ze
strony panstwa, podobnej do udzielonej rolnictwu i bu-
downictwu mieszkaniowemu.

Analogiczne poréwnanie stanu gornictwa weglo-
wego W. Brytanii daje referat Sir R. Redmayne‘a. Za-
soby wegla kamiennego W. Brytanii ocenia autor na
150 000 mio t, wydobycie roczne wynosi 230 mio t. Cena
wegla na szybie kopalni wzrosta z 8 szyl. 8,75 d na po-
czatku stulecia do 15 szyl. 10Y/: d w r. 1937, co bylo
glownie wynikiem systemu kontyngentowania, majgcego
na celu utrzymanie w eksploatacji mniej wydajnych ko-
paln. Mechanizacja kopaln wyrazila sie we wzroécie za-
instalowanej mocy z 2,3 mio KM w r. 1907 do 3,3 mio KM
w r, 1924, przy czym ok. polowy tej mocy przypada na
silniki elektryczne. Autor podkresla, iz wegiel jako pali-
wo okretowe jest tanszy od ropy, a uzyskanie mozno$ci
jego odpopielenia umozliwiloby rozwdj opalania kotlow
okretowych pylem weglowym. Sposob najlepszego uzyt-
kowania wegla jest wceigz zagadnieniem opracowywanym,
lecz oczekujgcym na rozwigzanie. Rozwdj zuzycia wegla
w W. Brytanii wskazujg liczby, charakteryzujgce postep
elektryfikacji. Produkcja energii elektrycznej w W. Bry-
tanii wzrosla w ciggu 8 lat od r. 1929 o 123, gdy wzrost
Swiatowy wyniost | tylko* 45%. Mimo to, réwnoczeénie
rozwijalo sie spozycie gazu i wzrastata wydajnos¢ tegoz
z 1 kg wegla. Dystylacja wegla w nizszej temperaturze
rozwija sie (w r. 1936 poddano jej 364 tys. t wegla), lecz
dla uzyskania polkoksu nadajacego si¢ do zbytu malezy
poddawa¢ dystylacji wegiel o nalezycie dobranych ce-
dach, a wydobycie odp. gatunku wegla w Angli stanowi
tylko 20 % ogdlnego wydobycia rocznego.

Referat o przemys$le hutniczym opisywal
glowne zaklady hutnicze i walcownie W. Brytanii, wska-
zujac dokonana ich rozbudowe i modernizacje (m. in, za-
stosowanie elektrostatycznego oczyszczania gazéw, wy-
zyskanie pary odlotowej z maszyn parowych — przez aku-
mulatory Rateau — w turbogeneratorach, podwyZszenie
wydajno$ci wielkich piecéw itd.).

Postepy elektryfikacji i przemystu elektrotech-
nicznego omawial S. B. Donkin. Gdy przed 37 laty po-
dziwiano — jako najnowszy twoér techniki — turbineg
parowa i entuzjazmowano si¢ nowym, 3-fazowym syste-
mem przesylania energii elektrycznej. sadzac, iz technika
zmierza¢ powinna ku elektryfikacji kolei i osiggnigciu
szybkoéci jazdy elektrowozu 125 mil/godz, dzi§ ani linie
kolejowe nie saq zelektryfikowane, ani nie chodzg po nich
tak szybkie elektrowozy, ale turbina parowa i sie¢ 3-fa-
zowa rozwinely sie poteznie. Produkcja energii elektrycz-
nej wyrazata sie w r. 1900-1 w W. Brytanii cyfrg 125
mio kWh, za§ w r. 1936-7 — 17 147 mio kWh, a kapital
zainwestowany w zakl. elektrycznych wzrést 20-krotnie.
Wskazawszy rozwoéj budowy turbin pod wzgledem mocy
jednostki (do 208 000 kW) i pod wzgledem sprawnosci (do
217,79 w najlepszej elektrowni angielskiej w r. ub.), jak
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réwniez ci$nienia (do 125 at) i temperatury pary dolotowej
(do 500°C), co zawdziecza¢ nalezy wytezonej pracy ba-
dawczej szeregu organizacyj i wytworni, autor opisal
stan obecny angielskiej krajowej sieci elektrycznej, ktorej
koszt do r. 1933 wynidst 43 mio f. sterl., a ktérej budowa
pozwolila zredukowaé¢ rezerwy z 46 na 21,4% zainstalo-
wanej mocy i osiggngé¢ najnizszg bodaj na $Swiecie $red-
nig ceng 1 kWh.

Spozycie energii elektrycznej zmienialo sie¢ jak naste-

puje: 1920/21 1936/37

oSwietlenie i gosp. domowe % 165 37,6
o$wietlenie publiczne . . 1,3 1,8
EEMOCIAN oA i R T i 10,7 6,3
zastosowania przemyslowe 3 71,5 54,3

Z kolei H. R. Ricardo dal b. interesujacy przeglad p o-
stepéw budowy silniké6w spalinowych w
ub. 20-leciu, Autor stwierdzil, iz najwiekszy postep zo-
stal osiggniety w dziedzinie lekkich szybkobieznych sil-
nikow Diesela, ktorych budowa w tym okresie zostala za-
inicjowana i znacznie rozwinieta; w dziedzinie silnikow
gazowych i benzynowych nie uwidocznit sie tak wielki
postep, aczkolwiek i tu fechnika posunela si¢ powaznie
naprzod, osiggajac naprz. przeszio dwukrotny wzrost mo-
¢y w odniesieniu do jednostki objetosci, co zawdzigczaé
nalezy przede wszystkim poglebieniu wiadomosci o pro-
cesie spalania i ulepszeniom w zakresie przygotowania
paliwa. PoznaliSmy blizej zjawisko detonacji, na ktoére
zwrbcil uwage przed 30 laty prof. Hopkinson, ale pozna-
nie tego zjawiska posunelo sie naprzod raczej w zakresie
jego mechanizmu, a nie jego skomplikowanej strony che-
micznej. Duzy postep zaznaczyl si¢ tez w zakresie po-
znania drgan skretnych waléw korbowych oraz techniki
smarowania, cho¢ nadal rozumiemy prawie réwnie mato
same podstawy smarowania. Nalezy oczekiwaé¢ z kolei
rozwoju 2-suwowego typu lekkiego silnika Diesela, acz-
kolwiek nasunie on sporo trudnych zagadnien mecha-
nicznych. Przykladem tego, co moze osiagna¢ nauka
i praktyka, jest silnik lotniczy. Przecietny silnik do samo-
lotow wojskowych rozwija dzi§ 1000 KM przy wadze 1000
funtéw ang. (453 kg)—wynik ten jest rekordem, mozliwym
do osiggniecia tylko dzieki doskonaloci konstrukeji i tech-
niki warsztatowej, przy wyzyskaniu w pelni tego, co da¢
rnogg najnowsze zdobycze nauki. Sprawno$é tego silnika
jest najwyzsza spoéréd wszystkich silnikéw opartych na
tym samym obiegu, a trwalo§¢ wyraza si¢ pracg w ciggu
przelotu 160000 km bez rewizji; istniejg silniki, ktoére
majg za sobg 800000 km wykonanych przelotow.

Obecne paliwa lotnicze osiggajg liczbe oktanows 87,
a czyni sie wysitki ku osiggnigciu 1. okt. 100. Pozwoli to
na podwyzszenie mocy jednostkowej silnikow doladowy-
wanych o ok. 30%, a rozchéd jedn. paliwa spadnie do
liczb wlasciwych silnikowi Diesela. 4-suwowy wysoko-
prezny silnik Diesela nie rokuje zachecajgcych wynikow
w lotnictwie, autor sgdzi natomiast, ze szybkobiezny mi-
skoprezny silnik Diesela, lecz z wysokim doladowaniem,
nad ktérym wiele sie pracuje, dalby wyniki dodatnie, jako
przejsciowy wyraz postepu zanim udaloby sie skonstruo-
waé odp. turbine spalinowsg.

Interesujgcy referat wyglosil dalej znany badacz, prof.
dr A. Thum, na temat ,Badania tworzyw a kon-
strukcja nowoczesna'*. Autor rozwaza wplyw
karbu przy réznych rodzajach naprezen, wskazuje wplyw
ksztaltu przedmiotu na rozklad naprezen, podnoszgc ko-

') Referat ten ogloszono w Engineering z dn. 29.VIL.38,
str, 143/6.

nieczno$¢ unikania koncentracji naprezen; omawia na-
stepnie tlumienie naprezen uderzeniowych 1 analizuje
wplyw naprezen zmiennych (zmeczenie); daje przy tym,
wskazowki konstruktorowi, jak sie z nimi liczy¢ w réz-
nych wypadkach obcigzen, uwzgledniajgc najczestszg war-
tos¢ amplitudy naprezenia; w koncu autor zajmuje sie
wplywem ksztaltu (karbu) na wytrzymalo§¢ w wysokiej
temperaturze (gr. pelzania).

Z kolei referat o miedzynarodowej komuni-
kacji lotniczej (Lord Sempil) dal obraz imponujg-
cego rozwoju tej dziedziny techniki. W r. 1919 istnialo
5000 km czynnych szlakéw powietrznych, dzi§ komunika-
cja lotnicza obsluguje 500 000 km szlakéw powietrznych,
Przeloty roczne obejmujg 270 mio km, z czego 116 mio
przypada na samg Ameryke, wykazujgcg najwieksze po-
stepy. W Stanach Zjedn. wszystkie wigksze miasta sg
polgczone liniami lotniczymi dziennymi i nocnymi. Ostat-
nio lotnictwo angielskie dokonato tez wielkich postepow
w komunikacji z Dalekim Wschodem: gdy dawniej po-
dr6z morska do Australii trwala 4 miesigce, dzi§ trwa
(samolotem) tylez dni. Swiat zmalal, dzigki olbrzymiemu
wzrostowi szybko$ci podrozy.

Referat A. Lilienberga (Szwecja) omawial planowa-
nie miast i dzielnic przemystowych
w zwigzku ze sprzecznymi dgzeniami: decentralizacji za-
kladéw przemyslowych i osobnych dzielnic fabrycznych
dogodnych ich polgczen kolejowych i drogowych, blisko-
§ci kolonij mieszkaniowych od miejsc pracy itd. Stad
konieczno§é rozciggniecia planowania na caly kraj. Jako
przyklad autor przytacza planowanie prowadzone w
Sztokholmie, *)

O wytwarzaniu i rozdziale energii elek-
trycznej we Francji referowal E. Mercier, prezes
Union d’Electricité. Autor podnitésl miezwykle szybkie
tempo rozwoju elektryfikacji. Swiatowa wytworczosé
energii elektrycznej wyniosta w 1929 r. 310 mio kWh, a
w r. 1937 — juz 450 mio kWh, tzn. ze przyrost stanowi
44 w ciggu 8 lat, mimo ciezkiego kryzysu ekonomicz-
nego, ktory trwal kilka lat w tym okresie.

Nastepny referat (autor mjr. Rota, Wlochy) poinfor-
mowal o rozwoju budownictwa okrgtowego
we Wloszech, podajgc m. in, ze flota handlowa
Wioch liczy w r. b. (marzec) 2514 statkow o tonnazu
og6lem 3 276 349 t (lgcznie z zaglowcami). Poza tym omo-
wil autor gléwne oérodki przemyshu okretowego we Wio-
szech oraz wskazal obecne dgzenia w budowie okretow,
opisujgec m. in. baseny do badan modeli statkow w Rzy-
mie i w Spezii.

Zagadnienie gazownictwa w Kanadzie
zobrazowal J. Keillor, omawiajgc zaréwno gaz sztuczny,
jak i naturalny. Spozycie obu rodzajéw gazu zmalalo
ostatnio w Kanadzie w stos. do r. 1930, co tlumaczy autor
wspolzawodnictwem z elektrycznos$cig i ropg w zasto-
sowaniu do opalania mieszkan. Podobne zjawisko zwal-
czyly Stany Zjedn. przez wzmozenie zastosowania do te-
goz celu gazu, )

Przeszltos§¢ i przysztos§é przemyslu ga-
zowniczego opisywal w swym referacie Sir D. Mil-
newatson. Drobna niegdy$ ta dziedzina produkcji, dajgca
gdz przede wszystkim do o$wietlenia, rozwinela sig¢ tak,
ze zatrudnia obecnie w W. Brytanii 125000 pracownikow
i zaopatruje ok 11 mio spozywcow. Proces odgazowania
wegla ma dzi§ sprawnoéé 80°%. Pomijajgc produkty ubocz-
ne gazownictwa, stwierdza autor, iz 50% ciepta zawar-

*) Na ten sam temat wyglosil tez referat G. L. Pepler,
prezes Migdz, Federacji Planowania Miast.
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tego w weglu pozostaje w koksie, a 25% — w gazie.
Z drugiej strony, przy wytwarzaniu energii elektrycznej
zuzytkowuje sie $rednio 20" zawartej w weglu energii.
Przyszlo§¢ zapowiada sie jako znaczne rozszerzenie za-
stosowania gazu do opalania mieszkan, przy czym ocze-
kiwa¢ nalezy rozwigzania zagadnienia kompletnego zga-
zowania 'wegla, bez pozostalo$ci stalych.

Wreszcie ciekawy referat o rozwoju budowy

elektrowni w St. Zjedn. wyglosil G. A. Orrok. Autor
wskazal dokonane postepy, zaczynajgc od pierwszej elek-
trowni Edisona z r. 1881 (Pearl Street w N. Jorku), az do
wielkich zakladéw wspélezesnych. Poruszyl przy tym za-
gadnienie rozbudowy elektrowni przez instalowanie wyso-
kopreznych turbin czolowych oraz podal uzyskiwane dzi$
wyniki pracy nowoczesnych zakladow.

PRZEGLAD CZASOPISM 1ECHNICZNYCH

ENERGETYKA

Polimeryzacja weglowodoréw

nienasyconych

Jak wiadomo?!), w ostatnich latach rozwinela sie,
zwlaszeza w Stanach Zjedn. (posiadajacych najwiekszy na
Swiecie przemyst naftowy), produkcja benzyny polimery-
zacyjnej, jako przetworu gazéw krakingowych oraz ga-
z06w odlotowych rafineryj. Polimeryzacja jest z chemicz-
nego punktu widzenia procesem odwrotnym do rozszcze-
piania (krakowania) drobin ciezkich pod dzialaniem wy-
sokiej temperatury i ci$nienia. Surowcem wyjsciowym po-
limeryzacji sa najprostsze elementy uzyskiwanego przy
rozszczepianiu szeregu weglowodoréw gazowych, — we-
glowodory nienasycone, ktére pod dzialaniem stosunkowo
niewysokiego ci$nienia i temperatury, czasem przy udziale
katalizatora, lgczg sie w drobiny o wyzszym ciezarze dro-
binowym, rzedu drobin benzenu, Wedl. badan prof.
Ipatjewa naprz, propylen (C,H,) zamienia si¢ bar-
dzo latwo w obecnoSci cieklego kwasu fosforowego, juz
w temp. 125°C, w heksylen (C;H,,) wedl. réwnania
2 CyH, = C¢H,,. Powstaje przy tym najpierw ester kwasu
fosforowego, lecz zaraz sie¢ rozpada, tworzac kwas fosfo-
rowy. Badania te wykazaly, Ze jedna drobina kwasu fos-
forowego moze spolaryzowaé przeszio 100 drobin pro-
pylenu, nie tracgc przy tym nic na swej aktywnosci. Po-
dobnie reagujg wyzsze weglowody olefinowe, czeSciowo
pomiedzy soba, czeSciowo z nowotworzonymi zwigzkami
polimeryzacyjnymi, tak ze tgq drogg otrzymaé¢ mozna naj-
rozmaitsze weglowodory olefinowe o postaci C, H,,, de-
stylujgce pomiedzy 40 a 230°C.

Jezeli prowadzi sie¢ proces pod wyzszym ci$nieniem,
w wyzszej temperaturze i przez czas dluzszy utrzymuje sie
kontakt weglowodoréw przeznaczonych do polimeryzacji
z katalizatorem, to powstajg — obok olefin — takze
zwigzki aromatyczne, naftenowe i parafinowe weglowo-
dory. W ten sposéb mamy w reku $rodek oddzialywania
w mniejszym lub wigkszym stopniu na sklad chemiczny,
a wiec i warto§¢ techniczng, wytwarzanych benzyn,

Benzyny polimeryzacyjne odznaczajg sie — jak wiado-
mo — wysokg oporno$cig na detonacje, wykazujgc Sre-
dnio liczbe oktanowg 80 -+ 90, a w pewnych warunkach
procesu — nawet 100 i wyzej.

Istniejg dzi§ zasadniczo 3 przemysltowe metody polime-
ryzacji: jedna z zastosowaniem katalizatoréw, dwie inne
-— dajgce olefiny pod dzialaniem tylko ciepla i ci$nienia.
Przy katalizie ci$nienia siegaja zaledwie 10 -+ 15 atn, za$
bez katalizatora — 42--46, wzgl. 70200 atn.
Podobnie temperatury wynoszg przy katalizacji 230 -~ 260°,
za$ bez katalizatoréw — 480 <+ 600° i wyzej. Warunki pra-
cy zmieniajg si¢ od wypadku do wypadku, odpowiednio
do zmieniajgcego si¢ skladu gazéw wyjsciowych, Zara-

1) Patrz Przeglqd Mechan, t. II (1936 r.), zesz, 1, str. 5.
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zem zmienia si¢ wydajno$¢é procesu: od 0,6 do 2,0 1 ben-
zyny.

Dla kraju wytwarzajgcego duze ilosci gazow krakingo-
wych, jak St. Zjedn., produkujgce 8,5 miliardow m?* tych
gazow rocznie obok znacznych ilo$ci gazow rafineryjnych,
proces polimeryzacji ma przeto duze znaczenie. Stany
Zjedn, wytwarzaja powyzej 5 milionéw t benzyny polime-
ryzacyjnej, (Z. VDI. t. 82 (1938), zesz. 7, str. 173).

Wielka elektrownia cieplna kolo Arnhem

w Holandii

Znajdujgca sie w budowie elektrownia kolo m. Arn-
hem, interesujgca ze wzgledu na swe rozmiary, zaprojek-
towana bowiem na 400000 kW, zostala wyposazona na
razie w instalacje o mocy 100 000 kW w budynku moga-
cym pomie$ci¢ urzgdzenie na 200 000 kW. Zainstalowano
2 kotly o wydajno$ci po 85 t/h pary przegrzanej o temp.
4500 i ci$nieniu 39,5 at; przy przeciazeniu kotly mogg
wytwarza¢ do 120 t/h. Opalane sg weglem z regulacjg
automatyczng zapomoeg urzgdzenia pneumatycznego. Pa-
ra dolotowa do turbin ma 30 at ci$nienia i temp. 4400,
Maszynownia posiada 4 turbiny giéwne: 2 nowe typu
Ljungstroma i 2 przebudowane ze starej elektrowni oraz
2 pomocnicze; turbiny gléwne o 3000 obr./min napedzaja
pradnice po 25000 kW mocy, 10500 V; turbiny pomoc-
nicze stuzg do napedu prgdnic o mogy 4000 kW, 6000 V.
(ETZ, 20 stycznia 1938; Techn. Mod. 1938, zesz. 15—186,
str. 560).

METALOZNAWSTWO

Bardzo twardy stop bezweglowy

Omawiany stop zawiera 30°% Co, 20°% W i 50% Fe, a
wytworzono go z chemicznie czystych tlenkéw, osiggajgc
zawarto§¢ C < 0,01%. Stop krzepnie jako austenit, ktoéry
poczawszy od 139° C wydziela stale wiecej skladnika, na-
zwanego ¢ a stanowigcego roztwoér staly trygonalnych
zwigzkow Fe,W i WCo. W zakresie 965 — 940° C austenit
przechodzi w stan «, wykazujgcy znacznie mniejszg roz-
puszcezalno$é ¢ niz faza y. A zatem stop zachowuje sie po-
dobnie jak stal nadeutektoidalna, posiada tylko wyzszy
punkt A,.

Przez szybkie chlodzenie 7 przechodzi w a, a stop zy-
skuje nadzwyczaj silnie na twardoSci. Powolne chlodze-
nie od 1400 do 1100°C powoduje wydzielenie ¢ na grani-
cach ziarn. Powolne chlodzenie w ciggu ok. 20 godz. w za-
kresie 925 — 900° powoduje koagulacje . Czas potrzebny
do dokonania si¢ przemiany zalezy od temperatury ogrza-
nia stopu oraz temperatury i rodzaju o$rodka chlodzgcego.
Po ogrzaniu przez godzine w 1300°C prébke przenoszono
szybko do dilatometru o okre$lonej temperaturze. Tem-
peratura poczgtku rozszerzania obniza sie stale w miare
obnizenia temperatury o$rodka chlodzgcego. Rys. 1 przed-
stawia , krzywe S“ przemiany w obnizonych temperatu-
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Rys. 1. Krzywe przemian alotropowych,

rach. Krzywg ,,C", obrazujacg czas do ukonczenia reakeji,
mozna oznaczy¢ z mikrostruktury lub ponizej 600°C z
twardos$ci, jakg stop wykaze po natychmiastowym prze-
niesieniu go w 600° C po ukonczeniu przemiany w danej,
stalej temperaturze (przemiany izotermicznej). Przez har-
towanie od 1300°C do temp. oSrodka 900° a nastepnie
przez 10 minut w zimnej wodzie otrzymuje si¢ na miejscu
1, utrwalonego w 900°, rodzaj martenzytu, tlo za§ jest
troostytyczne. Po okolo godzinie ogrzewania w 900°C
przemiana jest ukonczona i powstaje budowa pasemkowa
poza wysepkami martenzytycznymi, co szczegolnie dobrze
wida¢ w stopie o 20% Co i 10% W.

Rys. 2 podaje zalezno$§¢ twardosci od czasu trwania
przemiany w réznych temperaturach po uprzednim ogrza-
niu do 1300°C. Linie przerywane odnoszg si¢ do stopu
hartowanego w wodzie i odpuszczonego we wskazanej
temperaturze, linie ciggle — do stopéw hartowanych izo-
termicznie w oérodkach o wskazanej temperaturze. Po
hartowaniu od 1300° w wodzie twardo§¢é wynosi 38°R C.
Jak widaé z rys. 2, przemiana w 600° do 450° C przebiega
nadzwyczaj powoli z powodu malej szybkosci dyfuzji W
w a - Fe,
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Rys. 2. Zalezno§¢ twardo$ci od czasu trwania przemiany
w réznych temperaturach po ogrzaniu do 1 300°C,

Odpuszezanie w 900° po hartowaniu w wodzie od 1 300° C
powoduje gwaltowne wydzielanie ¢, tak ze po 10 sek twar-
dos§¢ wzrasta z 38 na 64" Rockwella C, jednakowoz row-
nie szybko twardo$¢ osigga maksymum i zaczyna nastep-
nie spadaé¢. Hartujgc w o$rodku o temp. 750° osiggamy po-
wolny wzrost twardo$ci w miare trwania przemiany w
750° ale tez i znacznie péZniej osigga sie stan réwnowagi.
Jako wynik takiego hartowania izotermicznego otrzymuje
sie na granicach ziarn martenzytycznych siatke troostytu
0 wyraznej pod silniejszym powigkszeniem budowie pasmo-

wej. W 600° C reakcja rozpoczyna sie dopiero po 5-ciu go-
dzinach, a po 100 godzinach twardo$¢ zbliza si¢ dopiero
do otrzymanej przez godzinne odpuszczanie stopu harto-
wanego w wodzie. W 500° rozpoczyna si¢ tworzenie « juz
po godzinie, i to w postaci b. trudno trawigcych sie igietl
na granicach 7. Igly te podobne sg do ,$wiezo powstalego
martenzytu“. Po dluzszym przebywaniu w 500°C igiel
przybywa, ale ulegaja one ciemnieniu. Twardo$¢ roénie
b. szybko. Przenoszono prébki z kgpieli o 500° C do kgpieli
goretszych, np. po godzinie w 600° C i ochlodzeniu w wo-
dzie twardos¢ wzrosta tylko o 5° RC, a zatem dalsza prze-
miana w 600° doprowadzila do powstania troostytu.
W temp. 450° podnosi sie¢ twardo$§¢ probki hartowanej od
1300 w wodzie w taki sam spos6b i z takg samg szyb-
koécig, jak twardo§¢ prébki, hartowanej od 1300 izoter-
micznie w 450°C, a zatem rozpad 7 odbywa si¢ w obu
wypadkach w jednakowych warunkach. Probka hartowa-
na od 1300° w 450° C, a potem przeniesiona w 600° C, osig-
ga twardo$é 67 — 68" RC bez wzgledu na to, czy w 450° C
przebywala 1 minute, czy 100 godzin (por. rys. 1). Nie ba-
dano zalezno$ci czasu przemiany od temperatur ponizej
400° C, poniewaz bylo jasne, ze takie hartowanie nie réz-
ni sie od hartowania w wodzie. Praktycznie potwierdzono
ten wniosek, obserwujgc, ze w 200° C po 100 godzinach nie
zaszly zadne zmiany twardo$ci prébki, a zatem szybkoSci
dyfuzji W sg tak male, ze ¢ si¢ nie wydziela zupelnie, lub
wydziela niedostrzegalnie powoli.

Uderza podobienstwo budowy stopu bezweglowego do
budowy stali czysto weglowych, podobnie jak identyczne
zachowanie sie w obrobcee cieplnej, jak stali nadeutekto-
idelnych. Roéznica ujawnia si¢ w réznicach temperatur
przemian i temperatur najpowolniejszego przebiegu prze-
mian, ktére w stopach Fe-Co-W lezg wyzej na skutek
leniwej dyfuzji W. (W. P. Sykes. Met. Progress 32
(1937/38), zesz. 5, str. 649/54).

Wplyw miedzi na niektére stale stopowe

Autor badal stale o skladzie podanym nizej (w tabeli na
str. nastepnej).

Najwyzsza temperatura ogrzewania do kucia lub wal-
cowania nie przekraczala 10500 C, by nie stopi¢ miedzi ze
zgorzeliny i nie spowodowaé¢ nadgryzania granic ziarn
przez Cu. Dodatek 0,5% Cr do niskoweglowych stali o 5%
Cu lub $rednioweglowych ponad 4° Cu powodowal peg-
kanie wlewkéw podcezas walcowania, poza tym autor nie
natrafil na trudnoSci w przerébce plastycznej. Cu wply-
wa slabiej na obnizenie punktéw przelomowych stali, niz
Ni, jedynie do zawartosci 1°/ Cu zaznacza si¢ duze obni-
zenie Ac,. W stali z dodatkiem 0,5% Cr A, obniza sie¢ do-
piero po osiggnigeciu 4% Cu. W stali z Ni (Nr. 28) i Mn
(Nr. 32) dodatek 1°% Cu obniza Ay o ok. 100C, lecz silniej
punkty Ar. Autor badal zachowanie sie stali chlodzonej
na powietrzu od 700—9500C i nastepnie odpuszczonej w
temp. 400—7000. Stale o 0,04% C i 0,5°% Cr zachowujg sie
pod wzgledem zmian twardoé$ci po obrébee cieplnej jed-
nakowo, bez wzgledu na zawarto§¢ Cu w granicach 1,6—
4%, osiggajac najwiekszg twardo§¢ po 3-godzinnym od-
puszczaniu w temp. 450—5500C. Dalszy wzrost czasu od-
puszczania nie powoduje wzrostu twardosci. Stosowanie
wyzszych temperatur odpuszczania (ok, 5500C) pozwala
osiagnaé twardo$¢ maksymalng po krotszym odpuszcza-
niu (1—2 godzin), ale przedluzenie odpuszczania powodu-
je czeSciowe zahartowanie stali i miekniecie w odpusz-
czaniu, ktére zaciera skutki twardniecia na skutek wy-
dzielania Cu. W stanie surowym stal 0,05% C, 0,5% Cr
i 1,6% Cu wykazuje gran. pltynnoéci ok. 48 kg/mm?, udar-
noé¢ Izoda ok. 10 kgm, w miare wzrostu Cu wzrasta nieco
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wytrzymalo$é, ale maleje udarno$é. Po normalizacji w
8000C stal wykazuje nieznaczne zmiany w postaci wzro-
stu gran. plynno$ci, a udarno$¢ dochodzi do 13 kgm bez
wzgledu na zaw. Cu. Przez nastepne odpuszczanie 2 h w
5000C wzrasta @, do 66 kg/mm?2, ale udarno$§¢ spada do
3 kgm, Przez przedluzenie odpuszczania do 15 h lub pod-
wyzszenie temperatury do 5500C osigga sie¢ poprawe u-
darno$ci bez strat wlasnoSci statycznych. Stal 0,28% C;
0,5°% Cr i 2% Cu wykazala po normalizacji w 800°C i
2 h odpuszczania w 5500: @, =63 kg/mm?2; R, =77 kg/mm?2,
A,=27", Tzod=3,7 kgm. Podobna stal o 0,05 C wyka-
zala po takiej obrébee cieplnej @,.=54 kg/mm?2; R, =62
kg/mm?2; Izod=12 kgm. Autor uwaza, ze stale o 2% Cu
i 1,4% Cr mogg po ulepszeniu zastgpi¢ stale Cr-Ni do
ulepszania. Stale o 0,3% C; 2% Ni; 0,6—1,2% Cr i 1,2—2,2%
Cu osiggajg po ulepszeniu R,=83—130 kg/mm?2, ale udar-
no$¢ nie osigga 2,5 kgm. Na krucho$é odpuszczania Cu
nie wplywa. (R. Harrison, Heat Treating and Forging,
24 (1938), str. 286/92). K.

SPAWANIE

Obliczanie spawanych czefci maszyn
na zmeczenie

Autor podaje zasady obliczen rozm. postaci polgczen i
spoin przy réznych rodzajach obcigzen zmiennych. M. in.
przytacza warto$ci wspotezynnikow, ktére wprowadza inz.
Bobek, mian, wspélczynnikéw ujmujgeych jakos$é spoiny,
jej ksztalt i sposob obcigzenia, dzialanie karbu oraz wiel-
ko§é przedmiotu. Iloczyn tych wspoélezynnikéw daje licz-
be, przez ktérg nalezy pomnozy¢ normalng warto$é wy-
trzymalodci trwalej. Artykul konczy si¢ 4-ma przykiada-
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mi, ktore wskazuja, iz proponowane obliczenie jest proste
w zastosowaniu. (R. Hédénchen, Elektroschweissung,
X1.37, str. 201 i XII37, str. 266).

TECHNIKA WARSZTATOW A

Natryskiwanie metalem czopéw i panewek

Do$wiadczenie wykazuje, ze czopy, pracujgce w panew-
kach wylanych bialym stopem lozyskowym, dajg lepsze
wyniki pracy, gdy pokryje sie je natryskowo warstwg
stali o grubosci 1+1,5 mm, niz czopy wykonane w spo-
s6b zwykly. Po krotkim wstepnym okresie pracy czopy
natryskiwane wykazujg wprawdzie nieco wieksze zuzy-
cie, lecz po dluzszej pracy spostrzezono zuzycie mniejsze
niz czopow hartowanych. Zarazem mniejsze jest tez zu-
zycie panewek. Poréwnanie ubytku ciezaru po zuzyciu
czopu ze zmniejszeniem jego wymiaréw wskazuje, ze
warstwa natryskiwana jest porowata, o porach bardzo
malych, i ze ulega zrazu pewnemu zgnieceniu. Pory, po-
laczone ze sobg, nie dajgce sie usungé ani drogg dociera-
nia ani polerowania, wchlaniajg w siebie smar, ktory wy-
dobywa sie na powierzchnie w okresie rozruchu, jak
rowniez w wypadkach, gdy normalne smarowanie zawo-
dzi. Lozyska takie nie tak latwo ulegajg zatruciu, jak
normalne.

Natryskiwane czopy wykazujg nizszy wspolczynnik tar-
cia i wieksze dopuszczalne obcigzenia niz czopy zwykle.
Matowy wyglgd ich powierzchni jest oznakg ich dobrej
jako§ci. Wyglad ten mozna zachowaé przez dodanie gra-
fitu koloidalnego do smaru albo przez odp. dobér stopu
lozyskowego panewki. Jezeli pokryje sie warstwg natry-
skowg nie tylko czop, ale i panewke, to wspo6lczynnik
tarcia jeszcze bardziej maleje i dopuszczalne obcigzZenie
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wzrasta, W szczegblnoéci dobre wyniki daly panewki na-
tryskiwane brgzem.

Jak wynika z powyzszego, natryskiwanie metalem, sto-
sowane dotgd gléwnie do zuzytych powierzchni czopéw,
zdaje sie znajdowaé zastosowanie takze do waléw nowych,
gdyz ulepsza ich warunki tarcia. (Metal Ind. (Lond.) t. 51
(1937), str. 427 oraz Maschinenbau 1938 r., zesz. 19/20,
str. 516).

Niciarka samoczynna

Do wykonywania nitowan krytych w budowie platow-
cow skonstruowano niciarke automatyczng, widoczng na
ponizszym rys. 1. Wykonywa ona badz zlgcza z otwo-
rami wierconymi i posze-
rzanymi (rys. 2), badz z
wgniataniem blach woko6l
otworu dla ukrycia lebka.
Mozliwe jest nitowanie na
niej zaréwno czeéci pla-
skich, jak i wygietych.

P " —

Maszyna wykonuje nast.
operacje: wiercenie otworu
na nit, poszerzanie go lub
wgniatanie blach  wokét
otworu, speczanie nitui wy-
twarzanie lebka. Urzgdze-
nia podtrzymujace zapew-
niajg dokladne nalozenie
obu blach na siebie. Lg-
czone czeSci posuwaja sie
po wykonaniu nitu o odle-
glo§¢ odpowiadajgcg po-
dzialce szwu. Wiertto po-
siada naped °elektryczny,
za§ inne ruchy wykonywa
maszyna dzieki napedowi
powietrzem spreZonym, kt6- Rys 1. Niciarka samoczynna.
re stuzy zarazem do chlo-
dzenia podczas wier-
cenia blach ze stopow
magnezowych.

Wydajno§¢ niciarki
wynosi 15—20 nitéw
na minute. Nitowanie
maszynowe jest jed-
nostajniejsze niz re-
¢ czne, wobec czego
wykonane na takiej
niciarce zlgcza mogg
Rys. 3. Nit kryty w otworze wier- PY¢ silniej obcigzone.
conym z wgnieceniem blach wokét (Z. VDI t. 82 (1938),

otworu. zesz, 29, str. 859).

Rys. 2. Nit kryty w otworze
wierconym i poszerzonym.
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Podwyiszenie wydajnofci

przez zastosowanie maszyn montazowych

Obok znacznych postepéw techniki rozmaitych indy-
widualnych operacyj warsztatowych, ktérych maszynowe
wykonywanie doznalo usprawnienia wybitnego i niekiedy
automatyzacji, pozostaje dziedzina montowania poszcze-
gélnych czeSci w zespoly, opanowana jeszcze przez ro-
bocizne reczng i skutkiem tego bardzo kosztowna. Nie-
dawno wspoélczesny postep przenikngt i do tej dziedziny
przez wprowadzenie tzw. pracy cigglej lub lancuchowej
(przy produkcji wiekszych serii), ostatnio za§ pojawiajg
sie pomysly specjalnych maszyn montazowych (niem.
Zusammenbaumaschinen) w zastosowaniu do wyrobéw
masowych mechaniki precyzyjnej. Maszyny takie, ze
wzgledu na znacznie wigkszg wielostronno§¢é wymagan

montazu w poréwnaniu z poszczegélnymi operacjami
obrébkowymi, nasuwajg wigcej trudno$ci, Niemniej dla
pojedynczych powtarzajgcych sie zabiegbw montazowych
moga by¢ zbudowane odp. mechanizmy (nawet automa-
ty), skracajace czas pracy, potaniajgce jg i wyzwalajyce
robotnika od prostych czynno$ci, ktéore moze wykonac
maszyna, umozliwiajgce wiec wyzyskanie sil ludzkich do
prac wymagajgcych intelektu. Ma to wazne znaczenie
w okresie braku sil roboczych podczas szybkiego
uprzemystowiania kraju, jak réwniez np. w czasie wojny.
Czynno$ci elementarne montazu, jakie mogg by¢ przeka-
zane maszynie, sg to: nitowanie, wkrecanie $rub, wigzanie
in. sposobami cze$ci ze sobg i wiele in, Odp. maszyny mu-
szq by¢ wyposazone we wlaSciwe podajniki czeéci, jak
rowniez w taémy posuwajgce przedmioty montowane.

Rys. 1. Przyklad automatu montazowego: przyrzad do
samoczynnego wprowadzania na miejsca 2-ch S$rubek.

U gbéry — podajnik srubek, ktére — sterowane przez odp zasilacz

i kierowane przez prowndnlce— podezas ruchu roboczego maszy-

ny spadajg do odp. otworbéw, po czlym zostaja wkrecone na in,
automacie

Czasopismo Maschinenbau (zesz. 13/14 i 19/20 z r. b))
zamieszcza 2 artykuly, poruszajgce ten temat, mian. opi-
sujgce przyrzady montazowe oraz maszyny montazowe,
zastosowane do montazu masowego wylgcznikéw elek-
trycznych w firmie
Siemens - Schuckert "
Spoéréd tych maszyn L‘
opisane s automaty | 0
do zakladania 2-ch =
wytlaczanych czeéci o
na tasme, do samo-
czynnego osadzania |
krgzko6w na o§ stoz-
kowsg, do osadzania
2-ch rygli, do wkia-
dania 2-ch $rubek,
do ich wkrecania, do
samoczynnego odbi-
jania napiséw, do |
weciskania 2-ch zaci-
skéw, do samoczyn-
nego zabezpieczania
§rub od odkrecania
sig, do samoczynne-
g0 zamocowywania
uchwycikéw pokret-
nych wylgeznika,

Rys. 2. Automat zamocowujacy
uchwycik pokretny wylacznika.

535



LEG
CINY

ROK 1938

wreszcie do samoczynnego badania gotowych wylgcezni-
kow. Jako ilustracje przytoczymy automat do wprowa-
dzania $rubek na ich miejsca (rys. 1) oraz do zamocowy-
wania uchwycikéw (rys. 2) przez wkrecenie odp. $rubki,

Zabiegi montazowe wykonywa sie¢ maszynowo zupelnie
jednostajnie, z jednakowymi naciskami itp., a wigc i ja-
kosciowo lepiej, niz droga pracy recznej.

Obrabialnoséé konstrukcyjnych stali

chromowo-molibdenowych

Stale chromowo-molibdenowe uchodzg za trudniej
obrabialne niz stale Cr-Ni. W zwigzku z tym autor prze-
prowadzil szereg poréwnawczych prob toczenia tych stali
(metodg Gottweina i Reichela) odnoénie do stali do ce-
mentowania i do ulepszania cieplnego. Pierwsze badano
po 4-ch réznych rodzajach obrobki cieplnej, m. in. po
wyzarzaniu na migkko, po normalizowaniu i po obrébce
polegajgcej na nagrzewaniu do 950", potem szybkim chlo-
dzeniu do 600° i nastepnie wielogodzinnym wyzarzaniu
w tej temperaturze, Stale do ulepszania cieplnego badano
po wyzarzeniu na migkko. W wyniku badan stwierdza
autor, ze na ogol stale Cr-Mo sg, o ile chodzi o zdziera-
nie, conajmniej réwnorzedne stalom Cr-Ni, ktére majg
zastepowaé, a przewaznie nawet je przewyzszajg pod
wzgledem obrabialno$ci. (W. Blliithgen. Stal u. Eisen
t. 58 (1938), zesz. 24, str. 646).

Obrébka aluminium i powloki ochronne

Zuzycie Al (w Niemczech) wyniosto w r. 1935 ok. 70 000 t
wobec 52000 t w r. 1934, Osiggano przy tym wartoSci wy-
trzymalo$ci od 36 do 60 kg/mm?, zaleznie od rodzaju sto-
pu: nizsze wartoSci dotyczg stopéw odlewniczych, wyz-
sze -- przerabianych plastycznie. Szereg stopéw poddaje
sie hartowaniu. W odlewach stopéw Al nalezy sig liczy¢
ze skurczem 1,7 - 1,8%. Najlepszg metoda laczenia
tych stopéw jest — wdl. autora — spawanie acetyleno-
we -- obok lutowania i spawania elektrycznego. Do szli-
fowania wstepnego stosuje sig tarcze z weglika krzemu,
do polerowania — tarcze sko6rzane, z filcu i sukna o
1000 -+ 2000 obr./min. Do trawienia — roztwory wodne
kwasu siarkowego 1:2, fluorowego 1:500 oraz 10% lug
sodowy., Nowsze sposoby ochrony powierzchni stopu od
korozji poslugujg sie metodg elektrolityczng do wytwa-
rzania powlok zaréwno anodowych, jak i katodowych.
Po tym zabiegu wstepnym nastgpuje niekiedy platero-
wanie, a warstwy wytworzone elektrolitycznie stuzg jako
podloze. Do ochrony od korozji wymagana jest warstwa
wytworzona elektrolitycznie o grub. conajmniej 0,01 mm.

Malowanie Al i jego stopéw wykonywa si¢ dowolng
znang metodg po wstepnym utlenieniu powierzchniowym;
rowniez na drodze chemicznej (MBV) stopy mozna utle-
nia¢ i nastepnie barwi¢. Przed pokryciem farbg nalezy
powierzchnie¢ metalu uczyni¢ szorstkg. Trawienie nie jest
tu celowe. Warstwa tlenku jest najlepszym podlozem do
lakierowania. (Krause. Apparatebau 30.VIL37, str. 199.
Werkstattstechnik 1938, zesz. 17, str. 399).

Wyizarzanie stalowych rur ciggnionych

w budowie platowcéw

W budowie samolotéw uzywa sie stalowych rur bez
szwu o zawartoscei 0,25 =+ 0,35% C, ktore poddaje sie cigg-
nieniu na zimno., Pomiedzy kolejnymi ciggami nalezy
rury wyzarza¢, a dla uniknigcia odweglania i kruchosci
zabieg ten wykonywa si¢ w atmosferze gazu ochronnego.
Artykul zawiera opis budowy i pracy pieca przelotowe-
go, opalanego gazem, oraz samoczynnego urzgdzenia
transportowego przedmiotéw wyzarzanych. Wyzarzanie
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odbywa sie w temperaturze 760°C. Do in. zabiegow, jak
odpuszezanie i normalizowanie, mozna prowadzi¢ piec
o odp. nastawionej temperaturze, mian. 480 - 5400 oraz
900 -— 940°C. Przy 760°C nastepuje lekkie naweglenie ru-
ry stalowej pod wplywem gazu ochronnego. Jako gaz
ochronny stosuje sie t. zw. gaz DX, wytwarzany droga
niezupelnego spalania gazu $wietlnego. (Metals & Alloys
XI11.37, str. 331).
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Zagadnienie organizacji bexpieczenstwa procy. Inz
A. Mazurkiewicz Str. XVI + 276. Wyd, Inst.
Spraw Spolecznych. Warszawa, 1938 r.

Ksigzka opiera sie ma bezpoérednich badaniach autora,
ktéry mial mozno§é w czasie kilkakrotnych wyjazdow za
granice korzysta¢ nie tylko z materialéw opublikowanych,
lecz, takze wyzyska¢ wyniki rozméw z wybitnymi dzia-
laczami na tym polu. Dzigki temu ksigzka ta zasiegiem
swej tre$ci jest jedyng w swoim rodzaju w literaturze
Swiatowej.

Pierwsza cze$¢ pracy daje przeglad historyczny rozwoju
problematyki i organizacji centralnych instytucji, zajmu-
jacych sie akcjg bezpieczenstwa pracy w Anglii, Francji,
Belgii, Niemczech, Szwajcarii i Kanadzie. Omawia wiec
organizacje dobrowolnych stowarzyszen do walki z wy-
padkami we Francji, Belgii, Niemczech i in. krajach, typy
i dzialalno§¢ organizacyj zapobiegawczych, opartych na
ubezpieczeniu dobrowolnym, dalej organizacje oparte na
zasadzie przymusu ubezpieczeniowego (Niemcy, Kanada,
Szwajcaria), dzialalno$¢ organizacyj robotniczych na polu
bezpieczenstwa pracy, wreszcie muzea bezpieczenstwa
pracy. Szczegélowe dane liczbowe, schematy orga-
nizacyjne i portrety wybitnych dzialaczy — uzupelniajg
opis.

Cze$¢ drugg ksigzki po$wiecil autor organizacji bezpie-
czenstwa pracy w Polsce, wysuwajgc na zakonczenie sze-
reg wnioskéw, dotyczgcych dalszego rozwoju tej akceji.

Kalendarz Spawalniczy Nr 7 na 1938/39 r. Wydawni-
ctwo Sp. Akc. Perun, str. 422, cena zl. 5. (Odbiorcy
f-my Perun i osoby pracujgce ynaukowo - technicznie
oraz w szkolnictwie technicznym, jak réwniez insty-
tucje i stowarzyszenia naukowo-techniczne otrzymuja
kalendarz bezplatnie).

Zwyczajem lat ubieglych Sp. Ake. Perun wydata obec-
nie Kalendarz Spawalniczy Nr. 7. Cze§¢ ogélno-informa-
cyjna, ktéra powtarza sie¢ z roku na rok, zostala catkowicie
przerobiona i uzupelniona licznymi nowosciami z dziedzi-
ny spawania acetylenowego i tukowego.

Obok wiadomos$ci ogoélnych z dziedziny spawalnictwa
kazdy z kalendarzy zawiera obszerniejszg prace, ktorej
tematem jest jedno z najbardziej w danym okresie aktual-
nych zagadnien spawalnictwa. Ostatnie 3 kalendarze za-
wieraly rozprawy: o cigciu tlenem, o metalizowaniu na-
tryskowym i o napawaniu twardymi metalami. Obecnie
wydany kalendarz po$wiecony jest kalkulacji kosztow spa-
wania acetylenowego i lukowego oraz kosztéw cigcia tle-
nem.

Przeprowadzona w tej pracy szczegélowa analiza kosz-
iow daje kalkulatorowi, czy tez wlascicielowi mniejszego
warsztatu, minimum niezbednych podstaw teoretycznych
do wprowadzenia racjonalnej kalkulacji, a ponadto sze-
reg tabel i wykreséw — wraz z wydanym w r. z. ,Suwa-
kiem Spawalniczym' — umozliwia szybkie uzyskanie da-
nych do kalkulacji przyblizonej w konkretnych wypad-
kach.

Poniewaz niedawno opracowane (a jeszcze malo znane)
nowe metody spawania pozwalaja niejednokrotnie zmniej-
szy¢ koszty spawania o 50% i wyzej w poréwnaniu do
dawnych metod ,klasycznych®, specjalny rozdziat w Ka-
lendarzu traktuje o nowoczesnych metodach spawania
acetylenowego, a w rozdziale o elektrodach zamieszczono
réwniez wskazowki dotyczgce réznych sposobéw spawania
lukowego. .

Osobny rozdzial Kalendarza po§wigcony zostal zagadnie-
niu bezpieczenstwa pracy.



TOM IV — Nr. 21

WIADOMOSClI GOSPODARCZE

Slqsk Zaolzanski w cyfrach

Przylgczony do Polski teren Zaolzia zajmuje obszar
801,56 km?, czyli przeszlo o polowe mniejszy od terytorium
W. m. Gdanska. Zaludnienie tego terenu (1930 r.) wynosi
227 399 os6b, co stanowi 283 oséb na 1 km?®; jest to liczba
wyzsza nawet od gestoSci zaludnienia Belgii, a przeszio
3-krotnie wyzsza od $redniej cyfry w Polsce; w powiecie
za$ boguminskim przypada na 1 km®* 551 osob, czyli 2-krot-
nie wigcej niz w Belgii.

Omawiany teren obejmuje 86 gmin, w tym 7 miast i 79
gmin wiejskich. Najludniejsze miasto — Karwina — li-
czy 22 tys. mieszkancéw; Cieszyn polgczony ma ponad
30 tys. i stanie sie niewatpliwie najwazniejszym oérod-
kiem miejskim poludniowej cze$ci woj. Slaskiego.

Stwierdzone zasoby wegla w calym zaglebiu Karwin-
skim wynosza ok. 2870 mio t, przypuszczalne za§ —
jeszcze ponadto — ok. 25 mia t. Na obszar odzyskany ma
Polske przypada z tego ok. 50°%. Na obszarze tym miesci
si¢ 16 kopaln wegla.

Dane liczbowe o produkcji gorniczej i hutniczej Zaolzia
podane byly w zesz. 19 naszego pisma.

Co sie tyczy elektryfikacji, to okr. boguminski ma ok.
100 miejscowosci zelektryfikowanych, ' frysztacki —
70%, za$ jablonkowski — 30%, a cieszynski — tylko 20%.
Elektrownia okregowa Zaolzia, w Trzebowicach pod
Mor. Ostrawg, zostala zajeta obecnie przez Niemcow,
uniezaleznienie wiec tego obszaru od tej centrali bedzie
pilnym zadaniem najblizszej przyszloci. Wigksze elektro-
wnie lokalne istniejg w Trzyncu, Karwinie, Nowym Bo-
guminie i Dolnej Suchej. Gazownie istniejag w Cieszynie
zach. oraz w Nowym i Starym Boguminie. Wytwoérczosé
weglopochodnych w r. 1937 wyniosta ok. 50 tys. t smoly
surowej, 15 tys. t benzolu i 13 tys. t siarczanu amonu.

Sie¢ komunikacyjna Zaolzia jest obszerna. Na 100 km?
przypada tu przeszlo 16 km linij kolejowych, a wiec
przeszlo 3 razy wigcej niz Srednio w Polsce. Ogoblem
jest tu 130 km linij mormalnotorowych (bez bocznic),
w tym prawie 90 km linij dwutorowych pierwszorzednego
znaczenia. Stacja w Boguminie posiada 132 km toréw
i zajmuje ok. 7,65 km dlugoéci. (Dr. Wrzosek.
Polska Gospodarcza, zesz. 44 z r. b.).

Kapital zagraniczny na Slqsku Zaolzahskim

Wielkie zaklady hutnicze w Trzyncu oraz szereg ko-
paln wegla sg w posiadaniu koncernu Schneider - Creu-
sot, Holdingiem tego koncernu w Europie $rodkowej
i poludniowej jest ,Union Européenne industrielle et fi-
nanciére” o kapitale akc. 140 mio fr. Do zasiegu wply-
wow tej firmy nalezg Acieries reunies de Burbach
(Luxembourg) ze swym towarzystwem Felten & Guilleau-
me w Kolonii, ktére posiada znaczny pakiet akcyj f. , Ka-
bel Polski*, S. A. — oraz Zakl. Skody i Banska a Hutni
Spole¢nost. Oba te ostatnie Towarzystwa byly juz repre-
zentowane w Polsce (do Zakl. Skody nalezala Warszaw-
ska Wytwornia Kabli, S. A, a do Banska a Hutni Spol.
— zakl. Wegierska Gorka).

Poza tym koncern Schneider - Creusot posiadal w Pol-
sce réwniez za posrednictwem Union Européenne: 1) Hute
Bankowa (kap. 15 mio zl), 2) Gwarectwo wegl. ,Hrabia
Renard (kap. 256 mio zl.), 38) Franc. T-wo Akc. Przem. Me-
tal. w Radomsku, 2) Francusko - Polskie T-wo Gornicze
(kopalnie ,,Ulisses” i Reden*). Sg to wszystko udzialy za-
pewniajace pelmng kontrole danych przedsiebiorstw.
Mniejsze udzialy ma grupa Schneider - Creusot w zaktl.:
Hohenlohe, w Slgskich Kopalniach i Cynkowniach oraz
we Franc. - Wloskim T-wie Kopaln Wegla. (Codz. Gaz.
Handl., 4.X1.1938).

Swiatowa produkecla | zuiycie aluminium

Statystyka produkeji i zuzycia aluminium w r. 1937,
ogloszona przez Aluminium Information Bureau, wykazu-
je, ze wytwoércezosé Al wzrosta ponownie w stos. do po-
przednich lat, mian. o ok. 34%, za§ zuzycie wzrosto takze,
lecz nieco mniej, bo o 25'/2%.

Produkcja §wiatowa wyniosta w r. ub. 490 000 t, zuzycie
— 501700 t. Gléwnymi dostawcami boksytu byly nast.
kraje: Francja, Wegry, St. Zjedn., Wlochy, Gujana Bry-
tyjska i Holenderska, Jugostawia i Rosja. Najwiekszymi
W{twércami i spozywcami Al byly St. Zjedn. i Niemcy,
mian,:

St, Zjed. Niemcy W. Brytania
Zuzycie Al . ., ., . 154000 t 132900 t 49 000 t
Przyrost 309, 309%, 40
Produkcja Al 132 800 t 131 600 t 19400 t
Przyrost 21,3% 26,9% 18,49,

Produkcja papieru, celulozy i miazgi drzewnej

Na podstawie danych czasop. ,Der Papierfabrikant®,
podaje Przegl. Chem. (uzupelniong cyframi Zw. Papierni
Polskich) statystyke powyzszych dziedzin produkcji §wia-
towej, z ktorej to statystyki przytaczamy ciekawsze licz-
by:

Produkcja w tys, tonn (w r, 1936)

papieru tektury celulozy miazgi drz,

Anstplarei e vel i, 178 52 254 82
Belgia . . 223 — —_ —_

Czechostowacja 240 23 246 ?

Finlandia 528 126 1329 647
Francja 953 —_ 100 242
Japonia 984 223 420 340
Ranadai™ < tein s 3126 328 1429 2 640
Nieey il 12 s 2 521 628 1 356 1011
Norwegia 356 31 514 —

Polska . 178 40 86 59
Rumunia. . . . . 53 — 39 11
RO8IA oo ed v 764 78 368 ?

Szwecjal) . 752 113 2 306 672
W. Brytania') 1927 387 147 130
WROCHY:S 15 et o s s 427 — 24 115
WEELY: e foitia. s 51 — ? ?

St. Zjednoczon 5 872 4 872 3 309 1357

1) Dane z r. 1935.
Zuzycie papieru na 1 mieszk. wynosi: w St. Zjedn.

64,5 kg, w Danii 38,5 kg, w Niemczech 33,3 kg, w Finlandii
21,7 kg, we Francji 20 kg, w Czechostowacji 13,9 kg,
w Polsce 5,1 kg, w Rosji 3,5 kg, w Rumunii 2,7 kg.

KRONIKA

Postepy akecji bexpieczenistwa pracy

W pewnej liczbie przedsigbiorstw w Polsce prowadzi
sie juz od kilku lat systematyczng walke z wypadkami
przy pracy.

Dane uzyskane z niektérych fabryk pozwalajg stwier-
dzié, ze przez takg akcje juz w ciggu kilku lat mozna
osiagna¢ znaczny spadek wypadkowosci. I tak na przy-
klad w jednym z przedsigbiorstw (Union — Gdynia) roz-
poczeto walke z wypadkami w r. 1934. Jezeli 6wczesng
czestosé wypadkéw w tym przedsigbiorstwie oznaczymy
przez 100, to okaze sig, ze w 1937 r. wyniosta tylko 10,
czyli dziesieé razy mniej.

W innym przedsiebiorstwie (Huta Batory) czesto$¢ wy-
padkéw spadla ze 100 (1931 r.) do 47 (1937 r.).

W jeszeze innym (Zaklady Ostrowieckie) czesto$é wy-
padkéw ze 100 w 1928 r. obnizyla sie¢ do 35 w 1933 r.

Jezeli takie wyniki mogly osiggng¢ przytoczone przed-
siebiorstwa, to nie bedzie przesads, gdy si¢ stwierdzi, ze
przy odpowiednim wysitku wszystkich przedsigbiorstw w
calej Polsce moznaby w ciggu 5 lat zmniejszy¢ wypadko-
wo§¢ przynajmniej o 50%.

Jezeli zatem dzi$, przy obecnym stanie zatrudnienia, gi-
nie w Polsce rocznie okoto 1000 ludzi podczas pracy, to
za 5 lat (przy tej samej liczbie zatrudnionych robotnikéw)
nie powinno gingé¢ wiecej jak 500.

Jezeli dzi§ zostaje rocznie ciezko rannych 20000 ludzi,
to za 5 lat liczba ta powinna spa$é do 10 000.

Jezeli dzi§ 100 000 ludzi kaleczy sie¢ podczas pracy, to
w r. 1944 nie powinno si¢ pokaleczyé wiecej niz 50 000.

Jezeli obecnie ftracimy rocznie 2z powodu wypadkow
przy pracy okolo 250 milionéw zlotych, to w 1944 r. nie
powinniémy traci¢ wiecej niz 125 milionow.

Budowa kolei Wieliszew~Nasielsk

Linia Wieliszew — Nasielsk, ktéra stanowi przedluzenie
oddanej w 1936 r. do eksploatacji linii Tluszcz—Wieliszew,
ma za zadanie odcigzenie wezla warszawskiego przez skie-
rowanie nig pociggéw towarowych tranzytowych, idg-
cych z linii wilenskiej w kierunku na Mlawe lub Torun
i odwrotnie. Skrét drogi miedzy stacjami Tluszez i Na-
sielsk, jaki sie uzyska przez budowe tej linii, w poréw=-
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naniu do drogi przez wezel warszawski i Modlin, wynie-
sie okolo 30 km. Poza tym linia ta skroci odleglo§é pomig-
dzy Legionowem a Nasielskiem o blisko 11 km, w zwigz-
ku z czym zmniejszy sig odleglo$¢, a wigc i czas przebie-
gu pociggébw na szlaku Warszawa — Gdynia,

Linia Wieliszew — Nasielsk na swej trasie krzyzuje sie
z 8zosg Nowy Dwor — Zegrze, nastepnie przecina mostem
rzeke Bug. Ogoélna dlugos¢ nowej linii, liczgc od st. Le-
gionowo do st. Nasielsk, wynosi okolo 28 km.

Roboty przy budowie nowej linii rozpoczely sie w po-
czgtku kwietnia r. b.; w okresie do polowy lipca wykona-
no okolo 240 000 m® rob6t ziemnych i 2 200 m® betonu oraz
przystapiono do budowy budynkéw stacyjnych, domow
mieszkalnych itp. Otwarcie ruchu przewiduje si¢ na po-
czatku przyszlego roku. (Inz. Kolejowy).

Nowe normy P. K. N.

Ukazaly sie¢ w druku m. in. nastepujgce Normy Polskie,
uchwalone w grudniu r. ub.:

Przetwory naftowe, ich wlasnoéci i metody
badan (broszura) ! Cena 1zl 12—
(Osobno czgs¢ I tej grosmxy przetwory
naftowe i ich wlasnosci . Cena zl. 3.—
Wytrzymalo§é materialéow: Préba (statyczna)
rozciggania metali ciggliwych (2-gie wyda-
nie, zmienione, uniewazniajgce poprzednie

z r. 1925). (4 ark)) . . i Cena zl. 2.—
Proba twardo$ci metali ‘;poqobem Brinella

(4 ark.) Ty AT N Cena zl. 2.—
Rurociggi: barwy rozpoznawcze Cena zl. 150

Metale: Stal konstrukcyjna stopowa (walcowana lub
kuta) Cena z6. 11—

Narzedzia rzemxeslmcze przypory nitownicze, nad-
stawki kowalskie, podcinki kowalskie, szczypce pla-
skie i okrggle, kleszcze lancuchowe do rur, tyzki lej-
nicze, lopatki formierskie, lyzki formierskie, olejar-
ki i in. — a zl 0.50.

Samochody: Silniki; obsada nastawna z kolnierzem do
pradnicy, sprezarki, pompy itd. (2-gie wyd., zmie-
nione). Podwozie: zakonczenie piér resorow; swo-
rzen kulisty; taéma hamulca — a zl. 0.50.

Normy powyzsze sg do nabycia w Biurze Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego w Warszawie, ul. Rakowiecka 4.

Miedzynarodowy Kongres Acelylenowy

XIII Miedzynarodowy kongres po§wiecony zagadnieniem
karbidu, acetylenu, spawania i przemysléw pokrewnych
odbyé¢ si¢ ma w Monachium w dn. 25 czerwca — 1 lipca
1939 r. Poprzednie kongresy tej organizacji odbyly sie: w
Zurychu (1930), Rzymie (1934) i Londynie (1936). R6wno-

czeénie z Kongresem odbedzie sie Wystawa miedzynaro-
dowa oraz pokazy filmowe.

Samochéd popularny w Niemczech

W maju r.b. rozpoczeto budowe ogromnej wytworni sa-
mochodéw w Fallersleben kolo Brunéwiku., Wytwoérnia ta
ukonczona ma by¢ z poczatkiem 1939 r. i produkowaé be-
dzie masowo tani, popularny samochdéd, zwany KdF-Wa-
gen (Kraft durch Freude-Wagen). Samocho6d ten, ktoérego
konstruktorem jest dr Posche, zostal juz szczegélowo o-
pracowany i wyprébowany przez wybudowanie pierwszej
serii 30 wozow, z ktérych czeS¢ przejechala juz ponad
100 000 km.

Dane techniczne, dotyczgce tego wozu, znane sg tylko
cze$ciowo. Wiec jest to woz czteroosobowy, bardzo lekki,
o wadze ok. 660 kg. Kola o zawieszeniu niezaleznym, re-
sorowane przy pomocy drgzkéw skretnych. Diugosé wozu
wynosi 4,2 m, szeroko$§¢ 1,556 m; zewnetrznie obudowany
wybitnie nowoczeénie, pseudo-oplywowo. Silnik ok. 1 li-
trowy, 24 KM, prawodopodobme 3 cylindrowy, gwiazdo-
wy, chlodzony powietrzem, umieszczony jest z tylu wozu.
Szybkoé¢é maksymalna wynosi 115 km, a szybko§¢ podréz-
na 100 km/godz. Zuzycie paliwa wynosi ok. 6,5 1/100 km.
Rewelacyjna jest tez cena wozu — 990 RM, przy czym
przewidziana jest sprzedaz na splaty po 5 RM tygodniowo.

Wszystkie szczeg6ly konstrukceyjne, a takze metody fa-
brykacyjne opracowywane sg nadzwyczaj szczegélowo,
azeby umozliwi¢é masowe, a zatem tanie produkowanie
modelu przez pare lat. W najblizszej przyszlo§ci Niemcy
cheg, dzieki produkcji nowego wozu, przekroczyé cyfre
5 milionéw samochodow.

s.

Prace badawcze
angielskiego Stow. Ini. Samochodowych

Swiezo ogloszone T-me sprawozdanie roczne z prac ba-
dawczych powyzszego Stowarzyszenia w okresie od lipca
1937 do konca czerwea r. b, §wiadezy o dalszym rozwoju
tej dziedziny dzialalno$ci wymienionej organizacji inzy-
nierskiej. Liczba wspo6luczestnikéw badan wzrosta w ciggu
roku z 258 na 281, wydatki zas — z 15 900 £. st. na 17 000 fun-
tow sterl. (425000 zl). Prace badawcze objely zagadnienia
nast.: zuzycie cylindréw, zuzycie i pekanie lozysk, pisk
hamulcéw, trwalo§é przekladni zebatych, rozruch na zim-
no silnikéw benzynowych, zuzycie smaru, materiaty do gle-
bokiego tloczenia, tarcie w silnikach przy wysokich szyb-
koSciach ruchu, cichobieznoé¢ silnikéw, przeplyw ciepla
z bebn6w hamulcowych na wience koél, temperatury lo-
zysk silnika, utlenianie sie olejéw smarowych, pgkanie
zmeczeniowe waléw korbowych i in. Prezesem Komitetu
badan byl dr Gough, ktéry obecnie opuscil to stanowisko,
przechodzgc na kierownika badan w Min. Wojny.

TRESC:

Problem kotonizacji z punktu widzemnia
technicznego, nap. inz T. Zylinski.

Wymiarowanie i tolerowanie rysunkoéow
czgfci maszynowych (dok), nap. dr W. Mo~
szynski, profesor Politechniki Warszawskiej.

Badania kgpieli hartowniczych w zwig-
zku z krzywgq ,,S*“ Baina (c. d), nap. dr I. Fe-
szezenko-Czopiwski, profesor Akademii GoOrniczej
w Krakowie, i inz. met. J. Wilk.

Zycie i praca Rudolfa Diesela (w 25-lecie
Sémierci), nap. inz. J. Kunstetter.

Dzial sprawozdawczy: Elektrolityczne utlenia-
nie powierzchniowe stopéw aluminiowych, nap. W.
Szankowski, — Miedzynarodowy Kongres Inzynierski
w Glasgow.
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Polonais

Comité Na-

Wista jako drdga wodna i zrédlo energii’)

ISEA jest rzeka na wskro$ polska, ktora ply-
nie wylacznie przez kraj polski od Zraodel
az po ujScie do morza. Przeplywa przez

Srodek terytorium etnograficznego polskiego, a be-
dac rzeka duza, jedna z najwiekszych w Europie,
tym samym jest predestynowana do tego, aby byla
glowna droga wodna polska.Tak tez bylo od wiekow:
cksport drzewa, zboza, potazu itd. szedl z kraju
wiekszymi doplywami do Wisly, a nastepnie Wi-
sta do morza. Tak tez musi by¢ niewatpliwie
i w przyszlosci, z ta jedynie roznica, ze gdy daw-
niej istnial ruch przewaznie tylko tratew w dol
biegu rzeki, obecnie jest potrzebny i musi by¢
stworzony takze ruch w gore rzeki, lecz juz nie
tratwami, lecz odpowiedniej pojemnosci statkami.
Gdy pelny tadunek statku wymaga mozliwie stale
utrzymywanej na dluzszych odcinkach rzeki pe-
wnej minimalnej gl¢bokos$ci, pojawil si¢ proble-
mat regulacji rzeki takiej, ktéraby pozwolila na
utrzymanie ruchu statkéw o pewnym stalym za-
nurzaniu, czego oczywiscie nie daje rzeka w swym
stanie pierwotnym dzikim. Rownocze$nie wzgle-
dy melioracyijne, potrzeba ochrony od zalewéw
gruntéw nadbrzeznych, ktére z czasem poszly
pod uprawe, a czeSciowo i pod zabudowanie, zmu-
szaja do ustalenia polozenia koryta oraz jego
zwezenia z szerokich dawnych rozlewisk, w was-
kie stosunkowo regularne koryto. Tak wiec
i wzgledy zeglugowe i melioracyjne zmuszaja do
przeprowadzenia systematycznej regulacji Wi-
sty w calym jej biegu, oczywiScie juz nie tylko
biegu zeglownym, od ujScia Przemszy i Soly pod
OSwiecimem do morza, ale rOwniez i w biegu gor-
nym, powyzej O$wiecima, gdzie rzeka juz prze-
staje by¢ zeglowna. Rozbiory spowodowaly, ze
wlasnie tylko ten gorny, niezeglowny odcinek
powyzej OSwiecima zostal w catosci uregulowany,
natomiast zeglowny od OS$wiecima po Sandomierz
tylko cze¢Sciowo, za§ w zaborze dawnym pruskim
dolny zeglowny bieg wprawdzie zostal w caloSci
uregulowany, lecz posiada pewne braki, ktéore mu-
szq by¢ dopiero dalszymi robotami usuniete. Na-
tomiast caly bieg Srodkowy Wisly dla Paristwa
najwazniejszy od Sandomierza po Nieszawe, na
dlugosci 430 km pozostal w stanie dzikim, i zad-

*) Odczyt wygloszony na Zebraniu Plenarnym PKEn
dnia 30 maja 1938 r.

Prof. K. Pomianowski

nej systematycznej regulacji dotychczas nie po-
siada. W tej jednak przestrzeni i ruch zeglugowy
mogltby sie najsilniej rozwinaé, i zachodzi naj-
pilniejsza potrzeba ochrony przybrzeznych grun-
tow.

Wiek XIX stworzyl nowy problem dla ludzko-
sci, problem energetyczny. Naturalnymi Zrodlami
energii sa: z jednej strony energia cieplna, powsta-
la przy spaleniu wegla, gazu, ropy, torfu, z dru-
giej energia wodna, powstala na spadzie wody
w rzekach. Cala $rodkowa Polska jest pozbawio-
na wegla, gazu i ropy, ktérych zloza znajduja .
sie na poludniowo-zachodniej wzglednie poludnio-
wej granicy Panstwa, nie posiada tez rzek o du-
zym spadzie. Stosunkowo duze spady doplywow
Wisly istnieja tylko na pdolnocy, gdzie rzeki jak
Drweca, Brda, Czarna Woda, Wierzyca scho-
dzac z wyzyny pojezierza w doline Wisty, w dol-
nym swym biegu, najbardziej w wode obfitym,
posiadaja stosunkowo duze spady i gdzie spady
te sq juz czeSciowo wyzyskane. Na Srodkowym
biegu Wisly spady jej doplywéw sq male, i maly
jest spad samej Wisly, natomiast ilo§¢ wody jaka
Wista tu prowadzi jest juz ogromna. Zachodzi
zatem pytanie, czy w zwiazku z uregulowaniem
Wisly dla celow zeglugowych i melioracyjnych,
nie byloby mozliwe wyzyskanie jej takze jako
zrodla energii, wprawdzie przy jej malych spa-
dach, lecz korzystajac z ogromnych iloSci wody
jakie juz w Srednim biegu Wista prowadzi. Aby
na to pytanie moc da¢ zasadnicza odpowiedz,
trzeba sie cofna¢ do rozwazania historii geologicz-
nej Wisly.

Po wypietrzeniu Karpat i ustapieniu morza
trzeciorzedowego, gdy w ciagu wielu wiekéw wo-
dy atmosferyczne wyrobily koryta rzek gtownych
i ich doplywow, bezpoSrednio przed nadejSciem
okreséw zlodowacenia istnialy juz doliny obec-
nych rzek karpackich, istniata Wisla, o tyle po-
tezniejsza, ze nie bylo jeszcze Baltyku, i Niemen
doplywal do Wisly w obecnym ujSciu Narwi.
Wisla, ktora zbierajac doplywy Karpackie miala
kierunek z zachodu na wschdod, uskokiem kredo-
wym kolo Sandomierza zostala skierowana na
pOInoc i po przyieciu précz wszystkich obecnych
doplywow jeszcze Niemna, wlewala sie¢ gdzie§ do
Morza Pdélnocnego. Bieg wiec wszystkich rzek
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obecnych na terenie Polski byl juz wowczas usta-
lony i byly wyrobione ich doliny.

Kilkakrotne zlodowacenie kraju, siegajace
w pewnym okresie az gleboko w doliny Karpackie,
zmusilo doplywajace wody z Karpat i topnieja-
cego lodowea do szukania nowych uj$¢ do morza,
tak na wschod jak i na zachdd, wzdluz krawedzi
lodowca polnocnego. W miare cofania sie na pol-
noc lodowca, gdy sie stopniowo zaczely odslaniac
doliny, gl¢boko zasypane rumoszem naniesionym
przez lodowiec, rzeki na ogdél wrécily w dawne
swe polozenie, oczyszezaly koryta, i w miare od-
suwania sie krawedzi lodowca szukaly odplywu
do morza Podlnocnego. Na nowo wskrzeszona
Prawista toczyla swe wody poczatkowo doling
Bzury przez Labe do jej ujScia do morza, nastep-
nie wyrobila sobie koryto bardziej na polnocy
i ptynela dolina Noteci przez Warte do ujScia
Odry, w koncu po utworzeniu si¢ i odsloni¢ciu
Baltyku, ktory powstal pod naciskiem olbrzymich
mas lodu, pokrywajacych na polnocy ziemie, wy-
robila sobie nowe, obecne ujScie Wisly do Balty-
ku, lecz przy rownoczesnym przerwaniu si¢ do
niego takze Niemna, i pozostawieniu obszernej
dawnej jego doliny stosunkowo malej rzece
Narwi.

Przez utworzenie sie Baltyku niewatpliwie skro-
cil sie¢ bieg Wisly w stosunku do okresu przedlo-
dowego, a gdy réwnocze$nie cala dolina Wisly
i jej doplywow zostala gleboko zasypana nano-
sami lodowca, koryto rzeki w poludniowym biegu
.sie podnioslo i rzeka uzyskala wigkszy spad, niz
miala pierwotnie. Z biegiem wielu wiekow rzeka
oraz jej doplywy mogly dopiero stopniowo uprza-
ta¢ nanosy lodowcowe, koryto stopniowo poglebiac
i spady zmniejszac. Dzi$ jest jednak jeszcze daleko
do przywrocenia pierwotnego poziomu doliny Wi-
sty i jej doplywéw. W Otwocku na glebokosci
czterdziestu kilku metrow nie przewiercono zwirOw
lodowcowych i nie osiagni¢to przedlodowcowego
koryta rzeki. Pod Mielcem, gdzie Wisloka plynie
obecnie nowo wyrobionym korytem po trzeciorze-
dzie, opusciwszy zupelnie dawne swe koryto, na
glebokosci 25 m. nie przebito rowniez jeszcze Zwi-
row lodowcowych.

Na ogd6l przez skrécenie biegu do Baltyku i przez
zasypanie dolin pierwotnych, spady rzeki, w sto-
sunku do spadow ustalonych przed okresem lo-
dowym wzrosly, natomiast iloSci wody — pomi-
jajac ewentualne zmiany czynnikéw metereolo-
gicznych, zwiazanych ze zmiang klimatu, co si¢
nie da oczywiscie dzi§ sprawdzi¢ — pozostaly dla
Wisly te same, od Zrodel po ujscie Bugu-Narwi.
Tu dopiero zmienil si¢ bardzo znacznie przeplyw
Wisly, na skutek tego, ze odpadl ogromny doplyw
Niemna. Nasuwa si¢ zatem przypuszczenie, ze rze-
ka obecnie, przynajmniej na przestrzeni biegu
§redniego po ujScie Bugu-Narwi, posiada pewien
nadmiar spadu. Jest takze bardzo prawdopodob-
ne, ze i dla przestrzeni ponizej ujScia Bugu-Narwi,
gdzie pierwotna potezna rzeka, powstala na sku-
tek sptywu Wisly, Bugu i Niemna z olbrzymim
sumarycznym dorzeczem, niewatpliwie miala
spady badzo male i znacznie mniejsze, niz obec-
nie, spad obecny jest takze nieco za duzy, gdyz
wprawdzie wskutek odpadniecia doptywu Niemna,
zmniejszyla sie ilo§¢ wody w rzece i tym samym
zmniejszyla sie takze odpowiednio wielko$¢ energii

rzeki, zmniejszyla sie jednak rownocze$nie i praca
jaka rzeka musi wykonaé, z powodu zmniejszo-
nego doplywu rumowiska, z dawnej doliny Niem-
na. W gornym biegu rzeki spady sq takze raczej
za duze, czego dowodem dwumetrowe poglebienie
koryta w obrebie Krakowa, wywolane samym tyl-
ko przeprowadzeniem systematycznej regulacji
rzeki na male i Srednie wody, oraz zwezeniem ko-
ryta wielkich wod w obrebie miasta.

Nadmiar spadu rzeki jest roOwnoznaczny z nad-
miarem energii, ktora jest funkcja dwu czynni-
kow: spadu i iloSci wody toczonej przez rzeke.
Energia naturalna ktora rzeka posiada, jest zu-
zyta na dokonanie trzech rodzajow pracy: na wi-
ry, w ktorych energia jest zniszczona przez wy-
tworzenie sie ciepla, na przenoszenie i rozdrab-
nianie rumowiska, ktére rzeka otrzymuje z gor-
nego biegu, w korcu, o ile posiada jeszcze pewng
nadwyzke energii, na erozj¢, poglebienie koryta,
przez ktore wytwarza sobie nowe rumowisko,
i albo je przenosi z miejsca na miejsce, w ten spo-
sOb dziczejac, albo, w odpowiednich warunkach,
przenosi to nowe rumowisko w dol biegu, ewentual-
nie az do ujScia do morza, i wtedy poglebia de-
finitywnie dno, tym samym zmniejsza spad
i zmniejsza stopniowo pierwotny nadmiar energii.
Przypuszcezenie, ze Wisla posiada nadmiar spadu
sprawdzi¢ mozna jeszcze na innej drodze, przez
porownanie z rzekami, ktore na skutek przejscia
przez okres lodowy nie ulegly zadnym zasadni-
czym zmianom, na ktorych zatem rownowaga
miedzy istniejaca w rzece energia a pracq do wy-
konania ustalila sie¢ w ciagu niezliczonych wiekow.
Taka rzeka na terytorium Polski jest Dniestr.

Dniestr plynie na Podolu glebokim jarem, wcig-
tym na 100 — 150 m w plyte podolska, przy czym
do dzi$§ dnia jeszcze w wielu punktach, np. w Uni-
zu, mozna przeSledzi¢ bieg jego z okresu przed
wytworzeniem sie jaru, po pozostawionych na pla-
skowzgdrzu zwirach Karpackich. Dniestr pod Zale-
szezykami ma 24 600 km® dorzecza, 223 m’/sek.
przecietnego rocznego przeplywu i mniej niz
5000 m*sek. wielkiej wody 100-letniej. Dniestr
toczy zwiry o grubosSci ziarna kilku c¢cm Srednicy.
Zwir ten jest stale dostarczany przez doplywy
karpackie, posiadajace kilkupromilowe spady przy
ujsciu do Dniestru, oraz przez doplywy podolskie,
ktore posiadaja réwniez bardzo duze spady i zno-
sza bardzo grube rumowisko powstale ze zwie-
trzenia skal plyty podolskiej, przewaznie piaskow-
cow Dewonskich. Spad Dniestru jest 0,32°/0.

Wista ma pod Warszawa 0,27°/0 spadu, a za-
tem tylko o 0,06"/s mniei, niz Dniestr pod Zalesz-
czykami, prowadzi przecietnie 550 m*/sek. wody,
a zatem 2,5 razy wiecej, niz Dniestr, ma wielkiej
wody 100-letniej 7000 m*/sek. zatem okolo 1,5
razy wiecej, niz Dniestr. Przytem Wisla toczy
nie gruby kilkucentymetrowy zwir jak Dniestr,
lecz piasek, o ziarnie przeci¢tnej gruboSci zapew-
ne mniej,niz 1 mm. Z tego porOwnania wynika
bezpoSrednio, ze praca jaka ma wykona¢ Wisla
jest bardzo znacznie mniejsza od pracy, ktora
faktycznie wykonywa Dniestr.

Praca jaka rzeka wykonywa, przenoszac i roz-
drabniajac rumowisko jest zalezna nie tylko od
grubos$ci ale takze od iloSci rumowiska jakie do
rzeki doplywa. oS¢ ta jest zalezna znow przede
wszystkim od iloSci opadéw atmesferycznych,
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a nastepnie spadoéw stokow, podlegajacych rozmy-
ciu. Dla spadéw stromych, denudacja stokow jest
znacznie wieksza, niz dla spadéw lagodnych. Po-
miary rumowiska znoszonego przez rzeki w Szwaj-
carii wykazaly, ze w calym przewaznie wysoko-
gorskim dorzeczu Renu i Rodanu roczna denu-
dacja wynosi 570 m® skaly o ciez. gat. 2,7 to zna-
czy, ze caly teren dorzecza obniza sie w przecie-
ciu o metr w okresie 1700 lat. Natomiast denu-
dacja dorzecza Sariny, posiadajacej spady sto-

kOw  znacznie - lagodniejsze wynosi tylko
115 m'/rok, za$ denudacja dorzecza Linthu

0 jeszcze mniejszych spadach tylko 44 m*/rok.
Stad wynika jasno, ze jeSli chodzi o ru-
mowisko znoszone przez rzeki karpackie ze
stromych goérskich stokéw, jak réwniez przez
rzeki Podola z jaréw o skalistych stromych sto-
kach, ze ilo$¢ ta bedzie znacznie wieksza, niz iloS¢
rumowiska znoszonego przez nizinne doplywy Wi-
sty w jej biegu Srodkowym. Wisla otrzymuje za-
tem iloSciowo mniej rumowiska niz Dniestr.
A wiec jesli Dniestr w ciagu wielu wiekéw doszed!
do rownowagi miedzy iloScia energii jaka przy
swym spadzie i iloSci wody posiada, Wista tej
rownowagi nie osiagnela, i posiada niewatpliwie
zbyt duzo energii w stosunku do pracy jaka musi
wykona¢. Wisla posiada pewien nadmiar spadu,
a zatem dla przeniesienia rumowiska, ktore pro-
wadzi, wystarczylby jej spad mniejszy, niz ten ja-
ki posiada obecnie.

Ze tak jest istotnie, dowodzi tego odcinek rzeki
w obrebie Warszawy. Dla celéw zabudowania
miejskiego a nastepnie dla ujecia wodociagowego,
Wisla zostala w obrebie Warszawy zwezona
i uregulowana. Z profilu podluznego rzeki wynika,
ze na dlugosci 9 km miedzy km 510 a 519, spad
wody przy niskim stanie, t. z. ustalonym, wyno-
sit mniej, niz 0,09/ zamiast przecietnego 0,27°/o0.
Podezas powodzi z r. 1924 zdjety profil wielkiej
wody miedzy km 513,8 a 525,0, na dlugosci 11,2
km spad zwierciadta wynosil 0,122, a zatem byl
prawie réwnolegly do spadu zwierciadla malej
wody. Tymczasem przecietny spad Wisly miedzy
Deblinem a Modlinem, t. j. miedzy km 410 a 550,5
wynosi 0,267/, okraglo 0,27°/s, podczas gdy dla
wyzej polozonego odcinka miedzy Sandomierzem
a Deblinem, km 275 i 410, jest mniejszy, i wy-
nosi 0,239/, okragto 0,24°/s, za$§ od Modlina do
Morza km 550,5 do 940, a wlaSciwie ze wzgledu
na cofke do Tczewa km 908,5 na diugos$ci 358 km
spad przccietny jest rowniez mniejszy i wynosi
juz tylko 0,187"/c0.

Na podstawie cyfr powyzszych mozna zatem
przypuszczaé, ze dla przeprowadzenia rumowiska
jakie rzeka z gory dostaje jak rOwniez i przepro-
wadzenia wielkiej wody, przy odpowiednio za-
projektowanej regulacji rzeki na male i wielkie
wody, Wisla bedzie w stanie prace potrzebng wy-
kona¢, zuzywajac moze nawet mniej niz polowe
spadu jakim dysponuje obecnie.

Nalezaloby si¢ jednak konsekwentnie zapytac,
jesli rzeka posiada nadmiar energii, to na co si¢
on obecnie zuzywa.

Jak wyzej podano, cala energia rzeki zostaje
zuzywana na trzy cele, a mianowicie: 1) tarcie
wewnetrzne t. j. wiry, 2) przenoszenie, wzgled-
nie rozdrabniane rumowiska jakie rzeka dostaje

z gbérnego swego biegu, w korfcu 3) na rozmy-
wanie dna i brzegoéw i wytworzenie w ten sposob
dodatkowego rumowiska, ktore rzeka w nizszych
przekrojach albo osadza z powrotem, albo tez
unosi dalej do morza, wywolujac tym samym
erozje, czyli poglebianie sie koryta.

Wista otrzymuje z géry piasek tak drobny, ze
g0 juz dalej na ogd! nie rozciera na ziarna jesz-
cze drobniejsze, gdyz na ogdél piasek ten plynie
w zawieszeniu, cala praca rzeki jest wiec zuzyta
na wiry i na przenoszenie rumowiska, czy to do
morza, czy z miejsca na miejsce. Ot6z, jesSli do-
lina jest szeroka i plaska a koryto zdziczale, row-
niez szerokie i plaskie, gléwna czeS¢ pracy idzie
na zmiany kierunkéw strug wody i wynikajace
stad wiry, za$ reszta energii na przenoszenie ru-
mowiska. Natomiast, gdy dolina i koryto sg re-
gularne, waskie i zwarte, strugi wody sa tagodnie
odchylane, nie ma naglych zmian kierunkow,
uderzen i wiréw, o ile koryto jest w dodatku wa-
skie, powstaja wieksze glebokoSci, ktore ulatwia-
ia unoszenie z gory naplywajacego rumowiska.
Dla wykonania tej pracy rzeka potrzebuje nie-
wielkiego spadu.

Ot6z Wisla na przestrzeni miedzy Deblinem
a Modlinem ma doline szeroka, plaska, na ktérej
sie rozlewa stosunkowo plytka warstwa, koryto
ma szerokie i nieustalone, skad powstajag ciggle
zmiany kierunkéw, zrywania brzegéw i zalado-
wywania dawnych koryt. Na wykonanie tej pracy
potrzeba bardzo duzego spadu i spad ten Wisla
miedzy Deblinem a Modlinem posiada, wykonu-
lac zreszta prace nie tylko w wiekszosSci niepo-
trzebna, ale i wrecz szkodliwa.

Na przestrzeni miedzy Sandomierzem a Pu-
fawami, gdzie Wista wpadla w uskok kredowy,
ktory rozprul wyzyne Tomaszowsko-l.ubelska
rzeka nie mogla doliny swej dowolnie rozszerzac,
musiala otrzymac¢ koryto bardziej skoncentrowa-
ne, na skutek czego z biegiem wielu wickow wy-
tworzy! sie mniejszy spad rzeki, gdyz praca do
wykonania byla na tym odcinku dla rzeki latwiej-
sza. Podobnie i na dolnym odcinku, ponizej Mo-
dlina, gdzie rzeka przedziera si¢ przez zwaly mo-
reny polnocnego lodowea, rzeka musiala swe ko-
ryto i doling koncentrowac i wystarczyl! jej spad
znacznie mniejszy, niz spad na przestrzeni bez-
poSrednio przylegajacej gornej.

Wszystkie te rozwazania prowadza do jednego
wniosku, iz Wisla na przestrzeni przynaj-
mniej od Sandomierza do Modli-
na ma znaczny nadmiar spadu, ze
nadmiar ten powoduje zdziczenie
rzeki i pogarsza warunki zeglugo-
we. A zatem dla stworzenia z Wisly dobrej drogi
wodnej musi sie rzeke uregulowad, na stosunko-
wo waskie i wyprostowane koryto tak malych
jak 1 wielkich wbd, przez co osiagnie si¢ stale
i znaczne glebokoSci zeglugowe, oraz pewne po-
glebienie, niezbedne dla melioracji nadbrzeznych
gruntow. W koncu, tak wykonana regulacja
ujawni pewien znaczny nadmiar spadu, ktory jest
rownoznaczny z pewng iloSciq energii mechanicz-
nej, dajacej si¢ uzytecznie wyzyskac.

Aby daé¢ miare o jakie iloSci energii tu chodzi¢
moze, podaje cyfry nastepujace: Ilos¢ wody jaka
Wisla prowadzi w ciagu roku wynosi w Warsza-
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wie za okres 12-letni w przecieciu 550 m%/sek.
W- Annopolu przecietna 10-letnia wynosi 412
m*/sek. Srednia miedzy tymi cyframi jest 481
m'/sek. jako przecietny przeplyw Wisly w grani-
cach od Sandomierza do Modlina. Spad Wisly na
tej przestrzeni wynosi 69,65 m. JeSli przyja¢ na
podstawie wynikéw obliczen hydrologicznych za-
ktadu na Bielanach, ze z calej iloSci wody Wisly,
85% da sie wyzyskaé dla wytworzenia energii na
zakladach jazowych, za$§ 15% bedzie straconych
na przejSciu wielkich wad, przecietna ilo$¢ wody,
ktora -moglaby sluzy¢ do wytworzenia energii
wymnosilaby 410 m® na sek. Przy wspolczynniku
sprawnoS$ci turbiny, generatora i transformatorow
lacznie 0,835, oraz stosunku spadu brutto do spa-
du wyzyskanego, 0,766, jak to wynika réwniez
z obliczen energetycznych dla jazu na Bielanach,
cala moc zakladéw wodnych na tej przestrzeni
bedzie 182 000 KW, za$§ roczna przecietna praca
1 600 milionéw kWh. Ta cyfra przedstawia 66%
tej energiii, ktora rzeka moglaby dostarczyd,
¢dyby nie bylo strat na spadzie i wodzie, strat
wywolanych wysokimi stanami. Natomiast ilo$ci
wody 481 m"/sek. oraz spadowi 69,65 m odpowiada
czysto teoretyczna ilo$¢ energii rocznej 2 870 mi-
lionbw kWh, ktore obecnie w calo$ci sq zuzyte
przez rzeke na transport rumowiska, wiry, a prze-
de wszystkim rozmywanie i niszczenie swych
brzegdw. Uzytecznie dajaca si¢ wyzyskaé na ja-
zach ilo$¢ energii wynositaby zatem 56% calko-
witej energii teoretycznej.

Regulacja rzeki, spowodowujac lagodne zmiany
kierunkow ruchu wody, znacznie ograniczy stra-
ty energii zuzywanej na wiry, zupelnie usunie
straty na przenoszenie z miejsca na miejsce ma-
terialu powstalego z rozmytych i zniszczonych
brzegow tak, iz w tych warunkach niemal calo$c
energii rzeki bedzie zuzyta na dwa wylaczne ce-
le: wytworzenie pradu elektrycznego oraz na prze-
noszenie rumowiska i przeplyw wielkich wad.

Takie bylyby teoretyczne zalozenia wyzyskania
energii Wisly w granicach od Sandomierza do
Modlina.

Nalezaloby teraz zbadad, czy istnieja techniczne
Srodki umozliwiajace rzeczywiste wyzyskanie
wykazanej powyzej energii. Ot6z jedynym Srod-
kiem technicznym, zapewniajacym rownoczesSnic
tak zegluge jak i wyzyskanie energii na rzekach
jest kanalizacja rzeki. Ren, na przestrzeni mie-
dzy Bazyleg a jeziorem Bodenskim bedzie skana-
lizowany za pomocag 13 jazow, z ktorych 8 juz
jest wykonanych. Laczna moc instalowanych tur-
bin na tych jazach wyniesie 860 000 KM. Ponizej
Bazylei po Strassburg ze wzgledow raczej po-
litycznych , niz technicznych, Ren nie bedzie ka-
nalizowany, lecz ujety w budowany na brzegu
francuskim kanal lateralny zeglugowy, ktorego
pierwszy stopienn w Kembs juz zostal wykonany.
Austria po wojnie Swiatowej projektowala na
swym odcinku kanalizacje Dunaju, ktora to prace
niewatpliwie Wielkie Niemcy obecnie wykonaia,
w zwiazku z kornczaca si¢ budowa kanalizacji g6r-
nego biegu Dunaju, oraz Nekaru i Menu. Czesi
wykonana przed wojna kanalizacje Laby i Wel-
tawy przebudowali na wysokie pietrzenie, z wy-
zyskanierh energii itd. :

Przy kanalizacji rzeki, jazy sa budowane w ta-
kim odstepie, aby poziom pietrzenia dolnego jazu
podtapial jaz gérny, aby zatem statki mialy
wszedzie niezmienng i wystarczajaca gleboko$é
zeglowna. Wobec uzyskanych w ten sposob du-
zych glebokoSci, opory ruchu dla wody sa male
i w czasie nizszych stanéw na jazach jest wy-
zyskiwany prawie calkowity spad rzeki. W czasie
stanow wyzszych, gdy powstaé musza wieksze
predkosci wymagajace wiekszych spadéw podluz-
nych zwierciadla wody, stopnie na jazach sie
zmniejszaja, co jest jednak zrownowazone
w znacznym stopniu zwiekszong iloScia wody ro-
boczej. W czasie stanéw wysokich i najwyzszych
iazy musza by¢ otwierane, spady zwierciadla wo-
dy rosng, stopnie na jazach maleja, i zmniejsza
si¢ wielko§¢ energii jaka na stopniach da sie wy-
zyska¢, zmniejszenie to w pewnych warunkach
dochodzi az do zera. Lecz stany wysokie sa tymi
stanami, przy ktérych glownie rzeka przenosi
swe rumowisko. W tych zatem krotkich okresach
czasu, kilkudniowych w ciagu roku, cala lub pra-
wie cala ilo$¢ energii bedzie przez rzeke zuzyta
wylgceznie na przetoczenie rumowiska, a bardzo
mala czeS¢ bedzie wyzyskana na cele wytworze-
nia energii elektrycznej.

W tych krotkich okresach powodziowych prze-
plynie rzeka okolo 15% calej ilosci wody jaka
rzeka w roku prowadzi, i zgubi sie przewazna
cze$¢ owej 23% (procentowej) straty spadu prze-
cietnego rocznego, wywolanej stanami rzeki. Ta
procentowa strata spadu bedzie tym mniejsza, im
wyzsze jazy kanalizacyjne uda si¢ wybudowac.

Niestety, Wisla $rodkowa, z powodu zdziczenia
swego koryta, wywolanego nadmiarem spadu,
w chwili obecnej nadaje si¢ do kanalizacii tylko
w kilku dogodnych punktach, jak na Bielanach pod
Warszawa, i niewatpliwie gdzie§ na przelomie
miedzy Sandomierzem a Pulawami, a zatem
tylko tam, gdzie czy to roboty wykonane reka
ludzka, czy tez sama natura stworzyla warunki
odpowiednie dla budowy jazéw. Cala pozostala
czeS¢ Wisly musi by¢ do budowy jazow kanali-
zacyjnych dopiero stopniowo przygotowana.

Przygotowanie to bedzie polega¢ na wykonaniu
mozliwie $piesznym systematycznej regulacji
rzeki, stosunkowo waska trasa, tak na wody $red-
nie, jak i stosunkowo waska trasg waléw powo-
dziowych na wody wielkie. Trasy te musialyby
by¢ mozliwie sprostowane, aby przecietny spad
rzeki regulowanej, w stosunku do rzeki pierwot-
nej sie zwiekszyl. Przy takiej regulacji poruszy
sie od razu na skutek erozji znaczne masy piasku,
1 piasek ten musi by¢ od razu skierowany w z g0-
ry przewidziane przestrzenie, ktore musza byé za-
ladowane, jak: odcig¢te stare koryta, kwatery poza
tamami poprzecznymi itd. Prawdopodobnie daloby
si¢ w tym celu z najwieksza korzys$cia zastosowac
metode uzywana na rzekach Bawarskich od kil-
ku dziesiatkow lat, a takze probowana w Polsce,
metode normalizacji koryta rzeki za pomoca za-
ston wiszacych, przed wybudowaniem definityw-

nych tam rownoleglych. Zastony te skie-
rowujg prad wody wzdluz przewidzianych
nowych linii regulacyjnych, za$ piasek, pod

zaslonami doprowadzaja do przestrzeni, ktore wy-
magaja zaladowania. W ten sposob da si¢ wyero-

/
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dowany piasek z nowo tworzacego si¢ glebszego
koryta umieSci¢ tam, gdzie on jest potrzebny dla
podniesienia terenu, oraz uniknaé przepychania
2o przez calg dlugos¢ biegu rzeki, ewentualnie az
do morza.

Otrzymawszy nowe koryto rzeki, znormalizo-
wane juz na pewna ustalong tamami szerokosc,
i to koryto w stosunku do pierwotnego juz pogle-
bione, mozna bedzie w odpowiednich punktach
budowa¢ jazy kanalizacyjne, ustalajac w tych
punktach poziom dna rzeki dla odcinka po-
lozonego powyzej jazu i pozwalajac na stopniowe
dalsze poglebianie sie koryta ponizej jazu. Na tych
stopniach bedzie stracony caly nadmiar spadu
rzeki.

Przy prawdopodobnej wysoko$ci stopni jazo-
wych w przecieciu dla calej rzeki okolo 4,0 m,
przestrzen od Sandomierza do Modlina otrzyma-
laby okolo 16 stopni kanalizacyjnych w przeciet-
nych odlegloSciach 17 km z przecietna produkcija
roczna po okolo sto milionow kWh i instalacji
po 10 — 12000 KW.

Poniewaz w pietrzeniu kazdego stopnia mieSci
sie pewna objeto$¢ wody, mozna bedzie bez szkody
dla interesow zeglugi w godzinach wieczornych,
przy wzroscie lql)otr/c,l)owania energii, czasowo
wytwar/dc. energii wiecej, niz ta, ktéra odpowiada
()WC/LSIILIIIU prnplywown wody w rzece. Pewne
zatem wyrdéwnanie iloSci wody roboczej oraz do-
stosowanie sie produkcji energii do konsumcji da
sie na zakladach kanalizacyjnych osiggnac.

Zwezenie i wyprostowanie koryta wielkich waéd
da w zysku wiekszy obszar ochronionych od po-
wodzi terenow niz przy obecnym rozstawie wa-
16w, duzym i nieregularnym, z natury rzeczy je-
dnak przyspieszy zejscie fali powodziowej i w pew-
nym stopniu podniesie wysokoS¢ kulminacji tej
fali. Tendencja do podniesienia kulminacji bedzie
jednak zréwnowazona z jednej strony retencja
budowanych w Karpatach zbiornikéw powodzio-
wych, z drugiej, gdyby ona nie wystarczala, jest
rzecza zupelnie mozliwa przewidzie¢ w dogod-

nych punktach poza walami nisko polozone te-
reny, o malej warto$ci, ktére na wypadek niezwy-
kle wysokiej falt powodziowej moglyby by¢ prze-
znaczone na czasowe zalanie. Takie zbiornikii
odcigzajace, w wyjatkowych warunkach powo-
dziowa woda napelniane, sq przy regulacjach bar-
dzo wielkich rzek wielokrotnie stosowane.

Projektowany jaz Bielanski mozna uwazaé za
typowy dla przyszlej kanalizacji Wisly. Pietrze-
nie przecietne wynosi na Bielanach 4,0 m, energia
wyzyskana okolo 140 mio kWh., koszt tak czeSci
budowlanej jak i mechanicznej oraz elektrycznej
33,4 mio zl. t. j. 26,2 gr. za 1 kWh, wyzyskang
w roku. Analogicznie zatem skanalizowanie calej
Wisly od Sandomierza po Modlin wymagaloby
okolo 420 mio zI. wkladu, przy wyzyskanej energii
rocznie okolo 1,6 mio kWh

Koszt regulacji w tej cyfrze sie nie mieSci, re-
gulacja jest niezbedna zreszta dla celow . melio-
racyinych, podobnie jak i budowa waléw powo-
dziowych. Koszt regulacji, przy nastepujacej po
niej kanalizacji rzeki, bedzie o tyle mniejszy, ze be-
dzie to tylko regulacja na wody S$rednie, bez po-
trzeby tworzenia wewnatrz tej trasy koryta na
wody male. Niewatpliwie tez znajda si¢ i takie
przestrzenie rzeki, gdzie blisko pietrzacego jazu,
rzeka ujeta w waly powodziowe nie bedzie wyma-
gaé regulacji nawet na wody $rednie. Kanalizacja
da wiec w kazdym razie pewne, doS¢ znaczne 0S8z~
czednoSci w kosztach robdt regulacyjnych.

Planowo rozbudowana kanalizacja rzeki poprze-
dzona odpowiednio wykonang regulacja i owalo-
waniem stworzy z jednej strony Zrodla energii roz-
rzucone wzdluz osi, przechodzacej przez $rodek
Panstwa, z drugiej stworzy droge wodna dla du-
zych statkdw o znacznej no$no$ci, przy pelnym jej
wyzyskaniu, niezaleznie od iloSci wody plyna-
cej chwilowo Wisla. W koricu bedzie miala powaz-
ne znaczenie melioracyine, przez ustalenie koryta
w pewnym niezmiennym juz polozeniu i ochronie
gruntéw przed zalewem wielkimi wodami.
[0 PSR FIGRES N Ve S NS UVS SRS S SESE SRR S Y L e W )

Sprawozdanie z dzialalnosci Polskiego Komitetu Energetycznego

w r. 1937/38 %)
Wspolpraca miedzynarodowa.
l. CZERWCA 1937 r. odbylo si¢ w Paryzu
doroczne posiedzenie Mled/,ynarodowcgo

Komitetu Wykonawczego Swiatowej Kon-

ferencji Energetycznej z udziatem delegatéw 22 Ko-
mitetow Narodowych. Polski Komitet ze wzgledow
oszczedno$ciowych reprezentowany nie byl. Przy-
jeto do wiadomosci powstanie dwach nowyuh Ko-
mitetow Narodowych, w Kolumbii i Estonii. Ogdlna
liczba Komitetéw Narodowych nalezacych do gwia-
towej Konferencji Energetycznej wynosi obecnie 42,
2. W lipcu 1937 r. ukazalo si¢ w druku Sprawoz-
danie z Kongresu Inzynierii Chemicznej Swiato-
wej Konferencji Energetycznej w 5 tomach (cena

sprawozdania £ 12). Natomiast sprawozdanie
z 3-ej Swiatowej Konferencji Energetycznej odby-

*) Zlozone przez Sekretarza Generalnego na Plenarnym
Zebraniu P, K. En, w dniu-30 maja b. r

tej w Waszyngtonie w 1936 r. dotad jeszcze nie
zostalo wydane. Z innych wydawnictw nalezy wy-
mieni¢ drugi rocznik statystyczny S\\'hlt()WL] Kon-
ferencji Energetycznej za lata 1934 i 1935. Od po-
przedniego, rocznik ten rézni sie tym, ze zawiera
dane o gazie sztucznym i koksie.

3. Przyijeto zaproszenie odbycia Kongresu Sek-
cyinego jesienia 1938 r. w Wiedniu oraz 4-¢j Swia-
towej Konferencji Energetycznej w 1942 roku
w Tokio.

Programu prac Kongresu w Tokio jeszcze nie

‘ma. Na program Kongresu w Wiedniu zloza sie

zagadnienia energetyczne w rolnictwie, w drob-
nym przemysle i rzemioS$le, w gospodarstwie do-
mowym, w oSwietleniu publicznym i wreszcie za-
gadnienie zaopatrywania w energie kolei elek-
trycznych. Nicia przewodnia prac Kongresu Wie-
denskiego ma by¢ ,,dobro odbiorcow energii.
Polski Komitet Energetyczny zglosil 6 referatow,
a mianowicie:
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. ,Energetyka w rolnictwie polskim®

prof. St. Turczynowicza.

,Energia elektryczna w polskim rolnictwie*

woprac. inz. P. Studzinskiego.

»Warunki elektryfikaciji rolnictwa w Polsce*

w oprac. inz. J. Swecha.

. laryfy elektryczne w mlynarstwie* w oprac.
inz. M. Altenberga.

5. ,Rozwo6j taryf za energie elektrycznag dla
gospodarstwa domowego w Polsce w la-
tach 1930 — 1938 w oprac. inz St. Gole-
biowskiego.

6. ,Dostarczanie energii dla o$wietlenia pu-
blicznego** w oprac. inz. JthlLWlCla

4. 28 czerwca 1937 r. rOwniez odbylo si¢ w Pa-

ryzu posiedzenie Komitetu Wykonawczego Mlc-
dzynarodowej Komisji Wysokich Zapér, organi-
zacji stworzonej przez Swiatowa Konferencje
Energetyczna do zadan specjalnych. Szczegolowe
sprawozdanie z tego posiedzenia jest wydrukowa-

ne w pierwszym numerze ,Sprawozdan i Prac
P.oKaBnit b, s

Prace Komisyj.

W oprac.

oo

s

Komisja Naftowo-Gazowa we Lwo-
wie pod przewodnictwem inz. J. Woijcickiego
w dalszym ciagu prowadzila prace nad palnika-
mi gazowymi. Do wykonania tych prac zaanga-
zowano inzyniera de Inesa, ktéry w jesieni 1937 r.
pod kierownictwem prof. Ocheduszki wykonal 720
pomiaréw z palnikiem atmosferycznym firmy
,Gazolina'.

W miesiacach zimowych, kiedy wykonywanie
pomiarow jest niemozliwe, zostal uporzadkowany
material pomiarowy, zostala przestudiowana lite-
ratura z zakresu badan palnikdw, wreszcie prze-
prowadzono w Laboratorium Kalorymetrycznym
Politechniki LLwowskiej badania nad zagadnieniem
dokladnego oznaczania ci¢zaru gatunkowego gazu
ziemnego, ktore to zagadnienie nie jest dotych-
czas zadawalajaco rozwigzane, a jest potrzebne
przy badaniu palnikéw. — Na badania te Komisja
Naftowo-Gazowa — poza suma 4200 zl. z roku
zeszlego otrzymala w roku sprawozdawczym dal-
szych 1500 zl. od Stowarzyszenia Dozoru Kot-
16w w Warszawie, za co Prezydium sklada na
tym miejscu Stowarzyszeniu serdeczne podzig-
kowanie.

Zywa byla wspdlpraca cztonkéw Komisji Naf-
towo-Gazowej i jej przewodniczacego w pracach
Komisji Gospodarki Elektryeznej i Gazyfikacyj-
nej, jak rowniez na terenie Towarzystwa Woj-
skowo-Technicznego, gdzie wygloszono 2 refera-

ty: inz. J. Wéijcicki: ,,Gaz ziemny a obronno$¢
energetyczna Panstwa® i inz. inz. Klimkiewicz

i Zmigrodzki: ,,Mozliwosci kopalnictwa naftowego
obecnie i na wypadek wojny*.

W dotychczasowej dzialalno$ci Komisji Nafto-
wo-Gazowej poSwiecano za malo pracy zagadnie-
niom naftowym gléwnie moze dlatego, ze siedzi-
ba Komisji jest Lwow, gdy tym czasem o$rod-
kiem pracy technicznej naftowej jest Boryslaw.
Zdajac sobie sprawe z tego i chcac temu zaradzié
Prezydium P. K. En. zajmie sie ta kwestia w no-
wym roku swej dzialalnoSci.

Komisja Torfu i Drewna — pod
kierunkiem prof. St. Turczynowicza dzieli sie na 2
Podkomisje: Torfu pod przewodnictwem prof. St.

Turczynowicza i Drewna pod przewodnictwem
prof. Fr. Krzysika.

Podkomisja Torfu w ciagu roku sprawozdaw-
czego odbyla 5 zebran, w czasie ktorych wyglo-
szono nastepujace referaty:

Inz. Gasiorowski: ,,Proby otrzymania potkoksu
i koksu z torfu.

Inz. Kalinowski: ,,DoSwiadczenia w Gazowni
Warszawskiej nad gazowaniem torfu®.

Inz. Kazubski: ,,Torfowiska w Polsce".

Dr. Salcewicz: ,,Torf jako produkt wyjsciowy
do suchej destylacji dla produkcji gazu i koksu.

Inz. St. Szymarnski: ,,Sposoby eksploatacji
torfu'’,

Prace, prowadzone przez Podkomisje Torfu szly
w dwdch zasadniczych kierunkach: dalszego cia-
gu badan torfowisk oraz zainicjowania badan nad
uszlachetniajacaq przerdbka torfu i wykorzysta-
niem go jako paliwa dla elektrowni.

Prace nad torfowiskami oparte byly na mate-
rialach zebranych ankieta z r. 1932. Ankiete te
opracowano obecnie w formie kartoteki, a calko-
wity obraz stanu torfowisk polskich uzyskano
przez uzupelnienie danych ankiety mapami szta-
bowymi 1 : 100 000 z naniesionymi nan zabagnie-
niami i torfowiskami. Na podstawie tych materia-
16w opracowano mape torfowisk w  skali
1 : 750000, zinwentaryzowano torfowiska i obli-
czono ich przyblizona powierzchni¢ eksploata-
cyinag.

W $rdd prac nad elektryfikacja w oparciu o torf,
nadajacych sie do tego okolic, wymieni¢ nalezy
spraw7uruchomicnia na torfie elektrowni w Brze-
§ciu n/Bugiem i w Sarnach, oraz zwigzane z tym
dalsze badania nad gazyfikacjq i spalaniem torfu.

Nalezy rowniez zaznaczy¢ udzial Podkomisji
w pracach nad uruchomieniem w Sarnach Insty-

tutu Badan nad Eksploatacja 4 Zuzytkowaniem
Torfu.

Prace Podkomisji prowadzono w Scislym poro-
zumieniu z Biurem Wojskowym M. P. i H., To-
warzystwem Wojskowo-Technicznym, jak réw-
niez z Gazownia Warszawska, z Zakladem Chemii
Nkieorganicznej S. G. G. W. i Politechnika Lwow-
ska.

~ Podkomisja Drewna szla w kierunku rozwiaza-

nia zagadnienia drewna jako paliwa zastepczego
dla kolei, przemystu i og6hu ludnoSci w razie woj-
ny, wykorzystania drewna i jego odpadkéw dla
celow elektryfikacji miejscowej oraz w ogoble
w kierunku rozwiazania kwestii nalezytego zu-
zytkowania odpadkéw drewna. W wyniku prac nad
drewnem jako paliwem zastepczym, wygloszone
zostaly dwa referaty ,Drewno jako paliwo za-
stepcze prof. Krzysika i ,,Sucha destylacja drew-
na' prof. Dominika.

Procz omdéwionych wyzej prac, staraniem Pod-
komisji wykonana zostala w skali 1 : 750 000 ma-
pa rozmieszczenia lasow.

W zwiazku z og6lng praca Komitetu nad moz-
liwo$cia wykorzystania paliw zastepczych dla we-
gla kamiennego, Komisja T. i Dr. opracowala swo-
jie pod tym wzgledem tezy *)

Wreszcie Komisja T. i Dr. zorganizowala na
terenie T. W. T. 3 odczyty, a mianowicie: inz.

*) ,Sprawozdania i Prace P. K. En., 1938 r, Nr. 3.
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J. W. Holewiniski méwil o ,,Metodzie metylacyj-
nej otrzymywania benzyn i weglo-wodoréw aro-
matycznych metoda Michaut-Dupont*; prof. St.
Turczynowicz o ,, Torfie jako paliwie na wypadek
wojny* i inz. Lutze-Birk o ,,Problemie silnikow
na gaz drzewny".

Jak o tym bedzie mowa pdézniej, zywe tempo
- prac Komisji T. i Dr. spowodowalo specjalne wy-
datki, ktore pokryto z dodatkowych zasilkéw Mi-
nisterstwa Przemystu i Handlu.

Komisja Wodna zainicjowala opracova-
nie wstepnego projektu elektrowni wodnej na Wi-
§le w Warszawie pod Bielanami. Projekt ten opra-
cowali pp. inz. inz. K. Herbich i Z. Zmigrodzki pod
kierunkiem prof. K. Pomianowskiego. W obszer-
nym streszczeniu projekt ten jest ogloszony
w ,,Sprawozdaniach i Pracach P. K. En."* w pierw-
szym numerze b. r. lacznie z powzieta w tej spra-
wie przez Komisje Wodna uchwala.

W sprawie zagadnienia Kanalu Czarnomorskie-
g0 Komisja Wodna uznala za wskazane prowa-
dzenie studiow energetycznych ogdlnych, ktére
jednak konkretniej beda mogly byé przeprowa-
dzone dopiero po skonkretyzowaniu projektu ogél-
nego Kanalu Czarnomorskiego i generalnym usta-
leniu trasy i profilu kanalu. Poniewaz podstawa
wyiSciowa do tworzenia drogi wodnej Bal-
tyk — Morze Czarne jest sprawa Wisly, Komisja
Wodna uznala za niezbedne prowadzenie przede
wszystkim studiow energetycznych, zwiazanych
z jej kanalizacja, co pozostaje w Scislym zwiazku
z usprawnieniem zeglugi gléwnej arterii wodnej
w Polsce oraz realizacja czarnomorskiej drogi
wodnej.

Komisja Gazyfikacyina pod przewo-
dnictwen dyr. Cz. Swierczewskiego zajmowala sie
w ubieglym roku tylko zagadnieniem gazyfikacji
gazem ziemnym. Na podstawie pracy inz. inz.
J. Maleckiego i J. Wdijcickiego p. t. ,,Projekt ga-
zyfikacji Polski centralnej i poludniowo-wschod-
niej gazem ziemnym‘ Komisja opracowala wy-
tyczne dla gospodarki gazem ziemnym w C. O. P.,
ogloszone w pierwszym numerze ,Sprawozdan
i Prac P.K. En z b, r.

Na terenie T. W. T. Komisja Gaz. zaintereso-
wala czynniki wojskowe kwestia ,,paliwa zastep-
czego w piecach przemystowych i metalurgicznych
opalanych gazem ziemnym z uwzglednieniem
moznoS$ci powrotu na wegiel”, w opracowaniu inz.
J. Maleckiego.

Prezydium z zalem musi zakomunikowac, Ze p.
dyr. Cz. Swierczewski po wieloletniej pelnej inicja-
tywy i zywego tempa pracy na stanowisku Prze-
wodniczacego Komisji Gaz. i cztonka Prezydium
Komitetu, z konicem roku sprawozdawczego z tych
stanowisk ustapil. Przyimujac te rezygnacje Pol.
Kom. En. sklada p. dyr. Cz. Swierczewskiemu
serdeczne podziekowanie za dokonana pod jego
kierownictwem prace i z radoScia przyjmuje do
wiadomoSci jego oSwiadczenie, Ze w razie potrzeby
nie odméwi swego udzialu w pracach Komitetu.

Komisja Weglowa. W okresie sprawoz-
dawczym Komisja Wegl. poSwiecila swe prace na-
stepujacym zagadnieniom:

Przygotowaniu gospodarki energetycznej i opa-
- lowej na czas wojny, roli wegla kamiennego w Pol-

sce na tle inych zZrode! energii, utworzeniu zapa-
sOw wegla kamiennego oraz dlugotrwalemu prze-
chowywaniu wegla kamiennego.

W wyniku przedyskutowania materialu refera-
towego oraz opiniodawczego szeregu instytucyi
zostala opracowana i ogloszona w Nr. 13 ,,Spra-
wozdan i Prac P. K. En."* z 1937 r. opinia Komisji
Weglowej w sprawie utworzenia zapasow ‘wegla
kamiennego.

W ciagu roku sprawozdawczego Komisja Wegl.
odbyla 5 posiedzern.

Na terenie T. W. T. zostaly wygloszone przez
inz. St. Kruszewskiego nastepujace referaty:

. Gospodarka weglowa w Niemczech i

, O wskazowkach przechowywania wegla ka-
miennego*.

Komisja Gospodarki Elektrycz-
nej prowadzita w dalszym ciagu prace podjete
w roku poprzednim, majace ustali¢ miedzy inny-
mi plan najpotrzebniejszych i najkorzystniejszych
elektrowni oraz dalekosieznych sieci elektrycz-
nych w Polsce. Niestety ukoriczy¢ tych prac Ko-
misja nie zdolala z przyczyn od niej niezaleznych.
W zwiazku z projektem rozporzadzenia w sprawie
zwalczania zaklocen w odbiorze rodiofonicznym
Komisja przestala do Ministerstwa Przemysiu
i Handlu memorial, oS$wietlajacy zagadnienie
z punktu widzenia intereséw elektryfikacji i wy-
suwajacy odpowiednie wnioski praktyczne.

Prace wydawnicze.

1. Wydano 11-ty rocznik ,,Sprawozdan i Prac
P. K. En." zawierajacy najwazniejsze refe-
raty i protokdly posiedzen Komisyj i Pre-
zydium P. K. En. Rocznik ten w znacznej
czeSci poSwiecono pracom Komisji Weglowej.
Ogloszenie prac innych Komisyj trzeba bylo
odlozy¢ do nastepnego roku ze wzgledéw
oszczednoSciowych, o czym bedzie jeszcze
mowa w dalszym ciggu sprawozdania.

2. Ukoriczono i wydrukowano drugi z kolei
arkusz mapy wegla brunatnego w opraco-
waniu prof. A. Makowskiego. Obejmuje on
obszary: Bydgoszczy, Koronowa, Boska (do-
lina Noteci), Sierakowa i Wloclawka.

3. Oddano do druku dalsze dwie broszury
z dziedziny organizacji gospodarki energe-
tycznej za granica, a mianowicie o gospodar-
ce weglowej w Niemczech i gospodarce elek-
trycznej we Franciji.

4. Ubiegly rok sprawozdawczy byl pomySiny
dla wydawnictw P. K. En., og6lna bowiem
liczba rozpowszechnionych ksiazek i broszur
wyniosla 12 059. Najwazniejszymi pozycjami
byly ,,Wskazowki dlugotrwalego przechowy-
wania wegla kamiennego‘—=6 859 egzempla-
1zy i ,,Organizacja gospodarki elektryczneij
w Niemczech” — 4280 egzemplarzy. Jako
zjawisko do$¢ ciekawe nalezy jeszcze przy-
toczy¢, ze ksiazka o ,Elektryfikacji wsi*
w pierwszym roku jej wydania rozeszla si¢
w 342 egz., a druga, .rOwniez interesujaca
wies§, a mianowicie ,,Sliniki wietrzne' —
w 156 egz., a tacznie z poprzednimi latami —
438 egz. Jednoczes$nie trzeba zaznaczy€, Ze
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wydany w 1929 r. na prawach rekopisu
Zbior Analiz Wegla Kamiennego* opraco-
wany przez. inz. St. Kruszewskiego zostal
juz wyczerpany.

Wspolpraca z Towarzystwem Waojskowo-Tech-

nicznym

Na podstawie porozumienia z zarzadem tego
Towarzystwa, zagadnienia energetyczne, intere-
sujace wojsko zostaly skupione w osobnym dzia-
le energetycznym Towarzystwa pod przewod-
nictwem Sekretarza Generalnego P. K. En. i sa
omawiane na posiedzeniach odpowiednich komi-
syj Komitetu, na ktore T. W. T. zaprasza przed-
stawicieli tych instytucyj wojskowych, ktére in-
teresuja sie danym zagadnieniem. Praca PKEn na
terenie T. W. T. w ubieglym roku zmierzala do
zaznajamiania sfer wojskowych 2z naszymi opi-
niami w zakresie obronnoSci energetycznej kraju
i mozemy z przyjemnoScia nadmienié, iz ze stro-
ny czynnikéw kierowniczych T. W. T. praca ta
spotkala si¢ z zywa sympatiq i uznaniem.

Rok sprawozdawczy byl pierwszym rokiem
wspolpracy P. K. En. z T. W. T. i trudno jest
jeszcze przewidzie¢ jakie wyniki ta wspolpraca
moze da¢ z biegiem czasu. Nie ulega watpliwosci,
7¢ bezpoSrednie zetkniecie si¢ czynnikéw wojsko-

Program dzialalnosci Polskiego
na rok 1938/39

Dotychczasowe dwunastoletnie juz prace Pol-
skiego Komitetu Energetycznego na terenie kra-
jowym zmierzaly przede wszystkim do skupie-
nia kolo zagadnien energetycznych pewnej licz-
by najbardziej aktywnych fachowcow i wytworze-
nia atmosfery sprzyjajacej rozwojowi mySli ener-
getyeznej. Zdaje sie, ze Komitet cel ten osiagnal.
Nastepnym celem Komitetu bylo zebranie podsta-
wowych skladnikow i ustalenie gléwnych wytycz-
nych, ktorymi nalezy sie kierowaé¢ w pracy nad
programem zaopatrzenia kraju w energie niezbe-
dng w zyciu gospodarczym w czasie
i wojny.

Obecnie, Prezydium Komitetu uwaza, ze przy-
szedl czas na zrobienie wielkiego — jak na $rodki,
ktorymi Komitet dysponuje — wysitku finanso-
wego, celem opracowania wstepnego programu
energetycznego, a w nastepnej fazie, co bedzie
najwaznicjszym zadaniem — programu szczego-
lowego ze specjalnym uwzglednieniem czeSci do-
tyczacych elektryfikacji i gazyfikacji. Bylby to
program zakreSlony na daleka mete, ktory mu-
sialby przyczyni¢ sie¢ do zmniejszenia bledow
7 pewnoscia przez nas popelnianych obecnie, sko-
ro musimy projektowac¢ i realizowac¢ inwestycje
bardzo pilne, omal ze nie z dnia na dzien, bez
moznoSci skontrolowania ich racjonalnosci z pew-
nej perspektywy rozwojowej caloksztaltu gospo-
darki energetycznej.

pokoju

wych ze Swiatem energetycznym moze byé dla
wspolnej sprawy tylko korzystne.

* *
B

Tak sie przedstawia dzialalno$¢ Polskiego Ko-
mitetu Energetycznego w roku ubieglym. Z la-
twoscia mozna zauwazy¢, ze niestety nie wszyst-
ko przewidziane w programie dalo si¢ wykonac.
Jak o tym bedzie mowa w sprawozdaniu finanso-
wym, fundusz obrotowy Komitetu w sumie ok.
22000 zl. nie zostal naruszony, jednakze mimo
korzystnego wyniku finansowego i mimo wyko-
nania prac nieprzewidzianych w programie, na
ktore Komitet otrzymal osobne zasitki, kilka rozpo-
czetych prac ze swego normalnego programu Pre-
zydium musialo przerwac¢ na skutek nieoczekiwa-
nego ograniczenia kredytow w Srodku roku. Naj-
bardziej ucierpiala z tego powodu praca nad dal-
szym — 3-cim z kolei — arkuszem mapy wegli
brunatnych, praca, ktérej nie mozna bylo nawet

rozpoczaé, oraz praca nad materialami do pro-

gramu energetycznego, ktorych nie mozna bylo
nawet oglosi¢ drukiem.

Ruch korespendencji w Biurze P. K. En. wy-
raza sie liczba pism wystanych: 1927, w tym 49
zagranicznych 1 liczba 406 pism otrzymanych,
w tym 70 zagranicznych.

Komitetu Energetycznego

'

Praca tego rodzaju bedzie musiala potrwaé co
najmniej 2 lata, o ile przeszkody natury finanso-
wej lub inne nie dajace sie dzi$ przewidzied, termi-
nu tego nie op6znia. Program raz wykonczony la-
two juz bedzie poddawaé periodycznej rewiziji.

Na te prace w projekcie budzetu na rok 1938/39
przewiduje si¢ 15 000 zl. Na przewodniczacego Ko-
misji, ktorg trzeba bedzie w tym celu powolac,
Prezydium Komitetu proponuje osobe p. prof. T.
Czaplickiego, dotychczasowego  dlugoletniego
przewodniczacego Kom. Gosp. El-ej.

Po czeSci tacznie z zamierzona praca nad pro-
gramem energetycznym, Prezydium Komitetu zre-
formowalo sposob wydawania i rozpowszechniania
sSprawozdan i Prac P. K. En.", a mianowicie po-
za stosunkiem z ,,Przegladem Mechanicznym® —
Prezydium weszlo jeszcze w porozumienie z trze-
ma innymi czasopismami technicznymi, ktére zo-
bowigzaly si¢ na odpowiednich warunkach roz-
syla¢ swym prenumeratorom ,,Sprawozdania
i Prace P. K. En.*.

Jednocze$nie nastapila zmiana w osobach wy-
dawecy i odpowiedzialnego redaktora. Wydawca
stal sie Polski Komitet Energetyczny, a redakto-
rem odpowiedzialnym — jego Sekretarz General-
ny. W zwiazku z ta zmiana Prezydium P. K. En.
uwaza za swoj mily obowiazek wyrazi¢ p. inz.
Cz. Mikulskiemu serdeczne podzigkowanie za
owocna prace na stanowisku pierwszego redaktora
wSprawozdan i Prac P. K. En.*" przez lat 11.
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Od nowego roku budzetowego ,,Sprawozdania
i Prace P. K. En." beda si¢ rozchodzily w 7 000
egzemplarzy. Ma to wielkie znaczenie specjalnie
obecnie, gdyz treScia tego wydawnictwa w naj-
blizszych paru latach beda przewaznie dotad nie-
ogloszone jeszcze materialy do programu ener-
getycznego oraz same programy: ogolny i szcze-
golowy.

Obok tak obliczonej pracy na dalsza mete Komi-
sie Komitetu -— kazda w swym zakresie lub wspol-
nie — beda nadal prowadzily swe prace, jednakze
beda musialy jeszcze bardziej niz dotad opierac
sie na dobrej woli i ofiarnoSci swych czlonkow.

Awiecc Komisja Torfu i Drewna pod
przewodnictwem prof. St. Turczynowicza ma pro-
wadzi¢ w dalszym ciagu prace w swych Podko-
misjach: Torfu i Drewna.

W dziale torfu jest konieczne zbadanie wielkich
torfowisk jako Zrodla opalu i jako pomoc dla elek-
tryfikacji. W zwiazku z tym, o ile Komitet otrzy-
ma na ten cel specjalne fundusze, konieczne be-
dzie zbadanie rowniez okregéw konsumcyjnych
dla torfu.Wyniki tych badan nalezaloby zobrazo-
waé na mapach sztabowych. JednoczesSnie maija
by¢ kontynuowane prace nad realizacja budowy
doSwiadczalnej gazo-elektrowni na torfie oraz
elektrowni na torfowisku o mocy kilku tysiecy kW.
Istnieje wreszcie zamiar przystapienia do prac
na(} eksploatacja i uszlachetniajaca przerdbka
torfu.

W dziale drewna prace sg obliczone na szereg
lat i obejmuja nastepujace zagadnienia: 1) zasto-
sowanie gazu drzewnego jako materialu napedo-
wego do silnikdw i samochoddw, 2) zuzytkowanie
trocin i drewna do miejscowej elektryfikacji oraz
ustalenie rozmiaréw w jakich bedzie mozliwe wy-
korzystanie drewna dla kolei, przemystu i dla lu-
dnosci, 3) nalezyte spalanie drewna, 4) mozliwosci
zwiekszenia produkcji i konsumcji wegla drzew-
nego do celéw napedowych, 5) opracowanie sta-
tystyki terendéw le$nych, 6) badania nad minimal-
nym czasokresem naturalnego przeschniecia drew-
na przed zastosowaniem go do celow opalowych,
7) studia nad rozmieszczeniem stacii opalowych
wzdtuz szlakow kolejowych.

Przytoczone zamierzenia bedzie mozna reali-
zowa¢ w miare posiadanych funduszéow w oparciu
o Zaklady Uzytkowania Lasu S. GG. G. W. i o Poli-
technike Lwowska.

W pracach nad gazyfikacja poza kon-
tynuowaniem dotyczasowych prac
nad gazem ziemnym — Prezydium P. K.
En. zamierza skupi¢ wysilki na dziale, ktory do-
tad byl najbardziej moze zaniedbany, a mianowi-
cie na dziale gazu koksowniczego. Sekcja Koksow-
nicza Komisji Gazyfikacyjnej juz zebrala sporo
potrzebnych danych i bedzie mogla zajac si¢ opra-
cowaniem planu gazyfikacji Polski poludniowo-

~zachodniej gazem koksowniczym.

W pracach Komisji
wej zsiedziba we Lwowie nastapi o tyle zmiana,
ze jeSli czynniki rzadowe nie wysuna innych za-
gadnien, najwigkszy nacisk trzeba bedzie polozy¢

Naftowo-Gazo-

na zagadnienie ropy naftowej. Chodzitoby miano-
wicie o przestudiowanie:

1. mozliwo$ci terenowych i kierunku programu
poszukiwawczego;

2. potrzeb technicznych i ustawodawczych
przemyshi naftowego w dziedzinie wiertni-
ctwa, eksploatacji i przerobu;

3. potrzeby pomocy Panstwa dla kopalnictwa
naftowego: a) w zakresie ustawodawstwa,
b) w zakresie obciazen podatkowych, ¢) w za-
kresie obnizenia cen na podstawowe materia-
Iy dla kopalnictwa naftowego;

4. dostosowania przemystu rafineryjnego do
wymagan obecnej chwili oraz sposobu i za-
kresu magazynowania produktow naftowych.

- Prace Komisji Weglowe]j Prezydium
P. K. En. zamierza podzieli¢ na 2 dzialy:

I. Dzial produkc¢ji wegla bylby sku-
piony glownie w Srodowisku produkcji w Katowi-
cach, najlepiej w Komisji Weglowej T. W. T,
ktore przejetoby na siebie ten dzial w porozumieniu
2 P.K. Enai

[I. Dzial uzytkowania wegla, ktory
pozostalby nadal w Warszawie w Komisji Weglo-
wej P.K.En. Teza przewodnig tego dzialu byloby:
wlaSciwy wggicl z wltaSciwym
przeznaczeniem. Do rozwini¢cia tej tezy
stuzy¢ beda nastepujace tematy: wegiel w gospo-
darstwie domowym, koks lub wegiel w ogrzewaniu
centralnym, wegiel: kotlowy, bunkrowy i genera-
torowy, wegiel: spiekajacy i gazowniczy (zasoby
i wlasnosci), wegiel w elektrowniach i wegiel jako
surowiec chemiczny.

Niezaleznie od tych prac bedzie kontynuowana
mapa wegla brunatnego.

Komisja Wodna wzorem roku ubiegtego, o
ile pozwola na to. $rodki ma przestudiowa¢ dwa
zagadnienia:

1. budowy zbiornika i elektrowni wodnej na
Wkrze w Pmmulmwku (kolo Modlina) oraz

2. wyzyskania stopnia na kanale zeglugi Bug-
Wisla.

Program prac Komisji Gospodarki
Elektrycznej bedzie ulozony po powolaniu
nowego jej przewodniczacego. To samo dotyczy
prac Komisji Ciepla Odpadkowego,
ktora na wskutek wyjazdu z Warszawy na stale
iej przewoniczacego nie byla utworzona.

Do podanego programu dzialalno$ci Polskiego
Komitetu Energetycznego w nowym roku nalezy
jeszeze dodac, ze wzorem roku ubieglego bedzie
kontynuowana wspolpraca z Towarzystwem Woj-
skowo-Technicznym we wszystkich kwestiach, do-
tyczacych obrony kraju.
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SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEN

PLENARNE ZEBRANIE PKEn.
Protoké! posiedzenia z dnia 30 maja 1938 r.

Obecni pp.: inz. L. Tolloczko, przewodniczacy Polskiego
Komitetu Energetycznego, prof. B. Stefanowski — wiceprze-
wodniczgey P.K.En., inz. K. Siwicki — Sekretarz Generalny
PK.En. oraz czlonkowie: inz. Z. Biluchowski (,,Polmin*
Lwow), inz. J. Blitek (Unia Polskiego Przem. Gorn. Hutn.),
prof. T. Czaplicki, inz. J. Gigiel, inz. Cz. Jak6bkiewicz (Min.
Przemyslu i Handlu), inz. St. Kaniewski, inz. J. Komarnicki,
inz. A. Konopka, inz. J. Krasnodebski, inz. J. Krzyzkiewicz
(Zwiazek Koksowni w Katowicach), inz. M. Lopuszanski
(Zwigzek Gosp. Gazowni i Zakl. Wodociggowych) prof. A.
Makowski (Panstwowy Instytut Geol) inz. J. Mitkiewicz,
dr. W. Moronski, inz. K. Muszkat, inz. Narkiewicz (Min.
Przemys!lu i Handlu), inz. L. Nowicki (Min. Przemystu i Han-
dlu), inz. J. Piwonski, prof. K. Pomianowski, inz B. Przed-
pelski (Zwiazek Izb i Organizacyj Rolniczych), St. Preisner,
Dr. A. Roézycki, J. Rudzifiski (Min. Rolnictwa), Dr. St.
Schaetzel (Krajowe Tow. Naftowe), Pulk. dypl. M. Steifer
(Ministerstwo Spraw Wojskowych), inz. K. Straszewski
(Zwiazek Elektrowni Polskich), S. Szydelski (Min. Komuni-
kacji), inz. B. Szymanski, inz. R. Szymanski (Min. Spraw
Woiskowych) inz. St. Sliwinski (Instytut Przemystu Cukro-
wniczego), dr. K, Tolwinski, prof. St. Turczynowicz.

Nieobecno$é swa usprawiedliwili pp.: inz. F. Bakowski,
inz. S. Bojanowski, inz. A. Dziurzynski, inz. W. Giinther,
inz. A. Hoffmann, inz. B. Klimczak, inz, A. Kiihn, prof. M.
Matakiewicz, inz. J. Mokry, prof. A. Morawski, inz. Cz.
Peche, inz. T. Regula i inz. J. Woijcicki.

Porzadek obrad zebrania byl nastepujacy:

1. przyiecie protok6lu poprzedniego zebrania z dnia 22
maja 1937 r. (ogloszony w ,,Sprawozdaniach i Pracach
P. K. En.* za r. 1937 str. 54 i rozeslany czlonkom
zebrania przy piSmie z dnia 10 lipca 1937 r.);

2. sprawozdanie z dzialalno$ci w r. 1937/38;

3. sprawozdanie finansowe za r. 1937/38;

4, sprawozdanie Komisjii Rewizyinej za r. 1937/38;

5. program dzialalno$ci na r. 1938/39;

6. program budzetu na r. 1938/39;

7. wybory przewodniczacego Komisji Gospodarki Elek-
trycznej i czlonkow Komisji Rewizyjnej na nowe
2-lecie wobec uplywu kadencji dotychczasowych os6b
na tych stanowiskach;

8. wnioski czlonkéw zgloszone do Prezydium na 7 dni
przed terminem Zebrania Plenarnego:

9. odeczyt prof. Pomianowskiego p. t. ,,Wisla jako droga
wodna i zrodlo energii®.

Do p. 1. Przyjecie protokdlu poprzedniego zebrania.
P.inz. Przedpelskizwraca uwage, ze treS¢ jego prze-
moéwien, wygloszonych na ostatnim Plenarnym Zebraniu
P.K.En. nie jest zgodna z wydrukowanym protokélem i sta-
wia wniosek, aby przed wydaniem drukiem sprawozdania
uzgadnia¢ jego tre$¢ z cztonkami Komitetu, ktorzy zabierali
glos podczas dyskusyj. Wniosek przyjgto.

Nastepnie p. inz Przedpelskipodnosi, Ze stowa je-
go dotyczace referatu p. inz. K. Siwickiego, winny miec
brzmienie nastepujace: ,referat p. inz K. Siwickiego, jako
material publikowany oficjalnie przez Komitet moze by¢
uwazany za opinje tej instytucji i dlatego tez cze$é gazy-
fikacyina jak i cze§¢ elektryfikacyijna powinna by¢ opraco-
wana przez specjalistow*’

Po tym przeméwieniu protoké! poprzedniego zebrania
zatwierdzono.

Do p. 2. Sprawozdanie "z dzialalnosci w» r. 1937/38
zlozyl p. inz. K. Siwicki (podane na innym miejscu niniej-
szego zeszytu str. 101).

Po sprawozdaniu Sekretarza Generalnego z dzialalno$ci
p. Przewodniczacy otworzyl dyskusje, w ktorej zabierali
glos pp. dr. K. Tolwinski i inz. A. Konopka.

Dr. K. Tolwifski, nawigzujac do dziatalno$ci Komisiji
Naftowo-Gazowej P.K.En. dzieli sie z zebranymi wraZenia-

mi ze Zjazdu Naftowego we Lwowie, ktérego uczestnicy
doszli do wniosku, ze produkcja ropy naftowej wydobywa-
na na terenach juz wyczerpanych nie moze by¢ w danych
warunkach podniesiona; najwyzei moznaby myS$le¢ o jej
podtrzymaniu na pewnym poziomie. Pokladane sq szczegol-
ne nadzieje na odkrycie terenOw nowych albowiem w tym
kierunku prace poszukiwawcze lat ostatnich nie byly pro-
wadzone planowo i z nalezytym wysilkiem. Nie mogly tez
one da¢ i ni¢ daly zadnych wynikéw pozytywnych.

Ze wzgledow powyzszych dobrze si¢ stalo, ze Komitet
Energetyczny zamierza powolaé¢ do zycia specjalna Komisje
Naftowa, ktoraby rozpatrzyla wszystkie najistotniejsze za-
gadnienia w tak waznej szczegélnie dziedzinie, jak kopal-
nictwo naftowe. Nalezy bowiem pamig¢ta¢ o wzrastajgcym
spozyciu produktéw naftowych w kraju, co przy spadku
ogOInym produkcji postawiloby pod znakiem zapytania spra-
we naszej samowystarczalnoSci w danym zakresie.

Co do sprawy zuzycia gazow, to nie nalezy uimowac jej
zbyt rygorystycznie. Wigkszo$¢ naszych zl6z gazowych
nie zostala jeszcze odkryta, a na odkrycie ich t.j. na wier-
cenia poszukiwawcze potrzebne sa znaczne kapitaly, czyli
innymi slowami do danego zagadnienia nalezy podchodzi¢
z przemyslowego punktu widzenia, t. j. pewng ilo§¢ gazow
ziemnych trzeba sprzedad, a za uzyskane §rodki wykonywac
wiercenia poszukiwawcze. Inaczej tereny nie odkryte lezaly-
by zupelnie odlogiem i nie posiadaly dla nas wartosci prak-
tycznej. Zbedne sa za daleko posunigte obawy co do wyczer-
pywania si¢ naszych zl6z gazowych, gdyz nawet zasoby kto-
rymi juz dysponujemy sg bardzo znaczne. Np. wedlug osza-
cowania Komisji, ktéra funkcjonowala z ramienia P.L.G. re-
zerwy odkryte gazow ziemnych w Daszawie wynosza ostat-
nio ok. 10 miliardow m®* co przy zuzyciu dotychczasowym
ok. 200 milionéw m® rocznie, zapewnia tym kopalniom istnie-
nie na dluzsze lata. Daszawa jednak dzi§ eksploatowana
tworzy zaledwie maly ulamek strefy gazowej, odkrytej po-
miedzy Kaluszem a Oparami.

Rzecz naturalna, ze gospodarke eksploatacyjna w za-
stosowaniu do gazow ziemnych nalezy prowadzi¢ w sposéb
jak najbardziej racjonalny t.j. gazy z poszczegblnych otwo-
row eksploatacyijnych nalezy pobiera¢ malymi iloSciami w
celu zachowania danego otworu produktywnego jak i sa-
mego zloza na dluzsze lata.

Nastepnie p. dr. K. Tolwinski porusza sprawe Kanalu
Czarnomorskiego, ktorym to zagadnieniem interesowal si¢
i Komitet. Zagadnienie to staje si¢ coraz bardziej aktualne,
a rozne organizacje spoleczne podejmuja t¢ my$l i rozwija-
ja dalej sprawe. W lonie Polskiego Komitetu Energetyczne-
go sprawa kanalu czarnomorskiego zacze¢la si¢ taxze bar-
dziej konkretyzowaé, jednak brakuje jeszcze nam formy
wlasciwej. Jedynie powolanie do Zycia specjalnej organi-
zacii p.t. Towarzystwo Kanalu Czarnomorskiego zdola na-
da¢ odpowiedni kierunek tej sprawie. Albowiem winno pow-
sta¢ odrebne centrum organizacyjne, ktore bedzie skupialo
w sobie sprawy organizacyijne, techniczne, propagandowe,
a takze finansowe. Isnieje u nas duzo $rodkéw mniejszych
i wiekszych ukrytych, wzglednie lezacych bezuzytecznie.
Moga one jednak by¢ wydobyte z ukrycia i powolane
do czynnej roli, o ile powstanie wielka organizacja majaca
za soba niezachwiany autorytet, zaufanie i wielki wyrazny
cel. Z tych jedynie Zrédel prywatnych, niezaleznie od $rod-
kéw, jakimi mogloby w danym wypadku dysponowaé Pan-
stwo, moznaby uzyska¢ znaczne finanse i posuna¢ na przod
sprawe kanalu czarnomorskiego.

P. Przewodniczacy wyija$nia, ze P.K.En., jak-
kolwiek zywo interesuje si¢ sprawa kanalu czarnomorskiego,
nie jest powolany do stworzenia takiej instytucji, moze tyl-
ko stuzyc¢ jej radg i pomoca.

P. inz. A. Konopka przypomina, ze zainteresowanie
Komitetu zagadnieniem drogi wodnej Baltyk-Morze Czarne,
a wlasciwie Wisla-Dunaj, bylo wyjas$nione na zeszlorocznym
zebraniu Polskiego Komitetu Energetycznego i zwraca uwa-
g¢, ze zagadnienie to nabiera obecnie szczegélnej aktualno-
§ci, wobec dazenia calej Europy Srodkowej do delty Dunaju.
W drugiej polowie r. 1937 omawiano je kilkakrotnie we
Lwowie i do Komitetu organizacyinego jaki powstaje, maija

« by¢ zaproszone organizacje samorzadu terytorialnego i go-

spodarczego wzdluz trasy Baltyk-granica polsko-rumurska,
z odgalezieniem do Zaglebia.

Po dyskusji sprawozdanie z dzialalno$ci w r. 1937/38
przyieto. : ‘
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Do p. 3. Sprawozdanie finansowe za rok 1937/38 zlo-
2yl Sekretarz Generalny P.K.En. w nast¢pujacym brzmieniu:

Dochody PKEn. w r, 1937/38,

Preliminowano Otrzymano
Suma % Suma %
1. Sumy z budzetu
M.P.iH. . .| 27400— 774 | 35471.— 80,6
2. Fundusze spo-
teczne i inne 8000.—| 22,6 8 074.62 18,3
3. Procenty , . . — — 491.20 1,1
35400.— 100,0 | 44016.82| 100,0

Wydatki P.KEn wr 1937/38

Preliminowano Wydano

Srumar 70 ."/:,AV Suma. ‘;/o—
1, Prace Komisyj . | 9000.—| 254 | 12753.54 30,5
2. Wydawnictwa . | 18400.— 52,0 | 1885007 44,0
3. Koszta biurowe | 8000.— 22,6 8 005.94 19,1
4. Rétne . . . . LS e 272190 64

41 831.45 100,0

35400.—  100,0
’ |

Zestawienie rachunkow za r. 1937/38 daje po stronie do-
chodoéw zl. 44 016.82, po stronie za§ wydatkow—z1. 41 831.45,
czyli wykazuje nadwyzke wplywow nad wydatkami w sumie
zl. 2 185.37.

Naiwicksza pozycie dochodowa stanowi dotacja M.P. i H.
w sumie zl. 35471.—, reszta za§ — to sa wplywy za sprze-
dane wydawnictwa zl. 495462, skladka Lodzkiego Towa-
rzystwa Elektrycznego zl. 3 000.— i rozne — zl. 591.20.

Z wydatkéw najwiccej kosztowaly wydawnictwa —
zl. 18350.07 i prace Komisyi — zl. 12753.54, koszta biu-
rowe wyniosty zl. 800594 i wreszcie wydatki nieprzewi-
dziane — zl. 2721.90. W stosunku do preliminarza wy-
dano o zl. 6431.45 wiccej.

Dodatkowe wydatki zostaly spowodowane: referatami
na Zjazd Sekcyiny Konferencji Energetycznej w Wiedniu
(zl, 1207.40), zwigkszeniem tempa prac nad torfami, o czym
byla mowa przy omawianiu dzialalnoSci Komisji Torfu
i Drewna (zl. 2474.-—), udziatem w wydatkach Biura Elektry-
fikacii M.P. i H. w jego pracach statystycznych (zl. 700.—),
wiekszymi od przewidywanych kosztami prac nad maga-
zynowaniem wegla, nad projektem zakladu wodno-elektrycz-
nego na Bielanach i nad materialami do programu ener-
getycznego. :

Wymienione dodatkowe wydatki w calo$ci pokrylo Mi-
nisterstwo Przemystu i Handlu, a to staraniem pp. Dyrek-

< tor6w Biura Elektryfikacii inz, W. Giinthera i Biura Woj-

skowego plk. Szmoniewskiego, ktorym tez Prezydium Ko-
mitetu poczuwa si¢ w obowigzku zlozy¢ serdeczne podzig-
kowania i prosi jednocze$nie o dalsza opieke i zyczliwo$c.
Lacznie z saldem z dnia 31 marca 1937 r. zl. 19 536.95
pozycja dochodow wykazuje zl. 41 831.45, saldo na nowy
rok budzetowy wynosi zl. 21722.32. Jak juz o tym bylo
wspomniane w sprawozdaniu z dzialalno§ci, suma ta jest
funduszem obrotowym, z ktérego Komitet pokrywa wy-
datki na utrzymanie biura, kancelaryine, pocztowe itp. jak
rOwniez oplaca rachunki, na podstawie ktorych nastepnie
Ministerstwo Przemyslu i Handlu zwraca Komitetowi od-
powiednie sumy.
0 p. 4. Sprawozdanie Komisji Rewizyijnei za rok
1937/38 z powodu nieobecnosei czlonkow Komisjii odezytal
Sekretarz Generalny P. K. En.

Protokotl posiedzenia Komisji Rewizyjnej P.K.En.
z dnia 13 maja 1938 r.

Obecni pp. inz. I. Dabrowski i inz. K. Straszewski.
Po rozpatrzeniu ksiegi kasowej i odpowiednich doku-
mentow podpisani stwierdzili co nast¢puje:

a) dnia 1.1V.1937 r. ogolne saldo kasowe

wynosito I R SUR I Z1. 19 536,95
b) dnia 31.111.1938 saldo w P. K. O. . ZI. 6536.35

saldo K. K. O. Z1. 15130.27

Ogolne saldo kasowe na dz. 1.IV.1938 Zl. 21 666.62
¢) W kasie podrecznej Komisla stwier-

bt i 1 (e LRt i Sl S s P OIS O 55.70

Ostateczne saldo kasowe Z1. 21722.32

d) Komisja zbadala pozycie ksi¢gi kasowej, poréwnala
ie z wykazami P. K. O,, ksiazeczky K. K.' O., rachun-
kami i stwierdzila zgodnoS¢ pozycyi.

(—) lgnacy Dabrowski (—) Kazimierz Straszewski
Sprawozdanie finansowe i Komisji Rewizyjnej przyieto.

Do p. 5. Program dzialalnosci na r. 1937138 zreferowal
Sekretarz Generalny inz.K. Siwicki. Program ten jest po-
dany na innym miejscu w zeszycie niniejszym (str. 104).

W dyskusji zabral glos p. dr. S. Schaetzel w sprawie
przeniesienia Komisji Naftowej ze Lwowa do Boryslawia.
Nie sadzi, aby projekt ten by! szczeSliwy, Lwow jest od
dawna uwazany zupelnie slusznie za ,stolice naftowa".
We Lwowie istniejg wyzsze uczelnie, w obrebie ktorych
pracujg katedry zwigzane bezpoSrednio z przemyslem naf-
towym i gazowym, jak katedra wiertnictwa naftowego,
dwie katedry geologii, katedra technologii naftowej, ka-
tedra fizyki itd. We Lwowie istnieje i pracuje szereg in-
stytucyj zwiagzanych z przemyslem naftowym i tu maja
rowniez siedzibe wszystkie organizacie przemyslu nafto-
wego, oraz przewazna wickszo$¢ przedsigbiorstw naftowych,
W tych warunkach odbywanie jakichkolwiek badZz prac
zwiazanych z zakresem dzialalnoSci P. K. En. z iednej,
a z przemystem naftowym z drugiej strony poza Lwowem
nie mogloby wydaé rezultatow dodatnich.

InzZ. Przedpelski zwraca uwage, ze w sprawie tak
waznei, jak elektryfikacia wsi b. malo zrobiono i Ze w pro-
gramie dziatalno$ci na rok 1939/39 nie jest przewidziana dal-
sza praca nad tym zagadnieniem.

Wydana natomiast ksigzka o elektryfikacii wsi moze
tylko wprowadzi¢ w blad opini¢ publiczna, gdyZ raczej po-
winna wyi$¢ w koncowym etapie elektryfikacji wsi. Ko-
mitet rozpoczeta prace powinien kontynuowacé tak, aby
umozliwi¢ ludnosci wiejskiej korzystanie z energii elektrycz-
nej: ponadto kilka wsi w kazdym wojewo6dztwie nalezaloby
zelektryfikowaé dla celow niejako doSwiadezalnych. W wa-
runkach obecnych doprowadzenie elektrycznos$ci do jakiej-
kolwiek wsi napotyka na ogromne trudno$ci i pociaga za
sobg koszty, na ktore nie moze si¢ zdoby¢ rolnik.

W koncu swego przemoOwienia inz, Przedpelski zarzuca,
7ze P. K. En. nie porusza problemu umozliwienia rolnikom
korzystania z energii elektrycznej.

P. Przewodniczgcy nadmienia, ze elektryfikacja
wsi w naszych warunkach jest niezwykle trudna i ze la-
twiejsza bedzie do przeprowadzenia z chwilg rozwigzania
sprawy okregow elektryfikacyinych.

Prof. Turczynowicz sadzi, ze mowi¢ o elektry-
fikacii wsi w Polsce jest jeszcze za wczeSnie, ze ludno§é
wieiska nie umie dotad wyzyska¢ racjonalnie dost¢pnych
jej zrodel energii jak torf, drewno, woda itp,, to tez orga-
nizacie rolnicze powinny utworzy¢ specialne Komisje, kto-
reby propagowaly i uczyly wie§ jak nalezy z nich korzy-
sta¢. Komitet Energetyczny chetnie przyidzie w teji spra-
wie z pomoca.

Inz. Przedpelski energicznie domaga si¢ jednak,
aby Polski Komitet Energetyczny spowodowal migdzy in-
nymi budowe transformatoroéw przez elektrownie na wsiach,
objetych uprawnieniami elektrycznymi, co umozliwiloby
rolnikom korzystanie z dobrodzieistw energii elektrycznej.

P. Przewodniczacy z uwagi na to, ze dyskusja
na temat elektryfikacji wsi weszla na niewlasciwe tory,
zamyka ja.

Dr. K. Tolwiniski zabiera glos w sprawie utworze-
nia Komisji Naftoweij w Boryslawiu, odpowiadajac p. inZ.
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Schaetzlowi, ktéry proponowal, zeby Komisja Naftowa P.
K. En. miala swoja siedzibe we Lwowie. P. Tolwinski nad-
mienia, ze cecha przemyslu naftowego jest jego rozrzuce-
nie w roznych miejscowo$ciach i oSrodkach kraju. A wigc
wickszo§¢ np. przemysiu rafineryinego mieéci si¢ w Dro-
hobyczu i okolicy, najwieksze centrum kopalnictwa naf-
towego jak dotad znajduje si¢ w Borystawiu, réwniez
w Okregu Jasielskim zaznacza si¢ ostatnio znaczne ozy-
wienie ruchu kopalnianego, we Lwowie znajduia si¢ roéz-
ne organizacje i instytucie zwigzane z kopalnictwem naf-
towym. Uwzgledniaige stan powyzszy dochodzimy do wnios-
ku, iz nie jest rzecza wazna gdzie bedzie urzedowala Ko-
misja Naftowa, ale wazny jest jej sklad.

Inz. Krzyzkiewicz z zadowoleniem stwierdza, ze
Komitet przez swoig Komisi¢ Weglowa zajal si¢ i bedzie
zajmowal sie nadal sprawa magazynowania wegla. Na-
lezaloby si¢ rOwniez zainteresowaé zagadnieniem magazy-
nowania koksu oraz brykietow z wegla kamiennego, ktore
szezegOlniej nadajg sie do przechowywania.

P. Przewodniczacy przyrzeka sprawe te skie-
rowa¢ do odpowiedniej Komisji P. K. En.

Inz. Lopuszanski przypomina, ze P. K. En. swego
czasu zajmowal si¢ sprawg gazu weglowego, 0 czym nie
ma wzmianki w sprawozdaniu z dzialalno$ci Komitetu.

Sekretarz Generalny P. K. En. wyijas$nia, Ze
Komitet, po porozumieniu si¢ z wladzami miarodajnymi,
zagadnieniem tym przestal si¢ zajimowac.

P. Szydelski wraca do sprawy poruszonej przez
p. Dr. Tolwinskiego, ze produkcja ropy spada i wysilki ida
w tym kierunku, by utrzymaé ja na dotychczasowym po-
ziomie. Fakt ten w zwiazku z rozwojem lotnictwa, statkéw

motorowych i silnym wzrostem iloSci pojazdéw mechanicz-

nych grozi¢ moze w najblizszej przyszlo$ci koniecznoScig
importu paliw plynnych, a na wypadek woiny moze wply-
naé¢ ujemnie na obronno$¢ kraju.

W zwiazku z powyzszym p. Szydelski zapytuje, czy
nie byloby celowe objaé zakresem dziatalno$ci P. K. En.
takze i sprawy studiow nad mozliwoSciami produkeji paliw
syntetycznych w Polsce.

Sprawa produkecii paliwa syntetycznego jest juz bar-
dzo posunieta w wielu panstwach. Niemcy produkujg ben-
zyne syntetyczng od kilku lat, Francja i Anglia buduje
juz odpowiednie zaklady.

Zdaniem p. Szydelskiego nawet najpomyS$luiejsze wy-
niki studiéw nad zastosowaniem drzewa i gazow ziemnych
nie zdolaja zapelni¢ luki jaka zaistnieje w przyszlo$ci na
polu paliw, a zastosowanie benzolu i spirytusu jako do-
mieszki do benzyny tez jest ograniczone gdyz zaleze¢ be-
dzie od ilosci posiadanej benzyny jako skladnika zasadni-
CZego.

P. Przewodniczacy zapewnia, ze sprawg ta cze-
§ciowo zajmie sie¢ Komisja Torfu i Drewna P. K. En.

Inz. Schaetzel. Kwestia paliw syntetycznych i za-
stepczych rozwazana i opracowana zostala zupelnie szcze-
g6lowo przez specialnie w tym celu powolang Komisje Su-
rowcowq. Ministerstwo Przemystu i Handlu posiada juz
wszystkie z tg kwestig zwigzane materialy.

Rownoczes$nie podkresli¢ nalezy, ze sprawa paliw syn-
tetycznych nie zostala dotychczas nigdzie, poza Niemcami,
rozwigzana w sposob dodatni, mimo olbrzymiego nakladu
pracy i kosztow w poszezegblnych krajach. W Polsce oma-
wiana sprawa musi by¢ traktowana ze szczegblna ostroz-
noscia. :

Prof. Turczynowicz komunikuje zebranym, Zze Ko-
misia Torfu i Drewna P, K. En, zajimuje si¢ kwestia gazu
drzewnego i torfowego, a sprawa syntetycznej benzyny
rozwazana byla na terenie Towarzystwa Wojskowo-Tech-
nicznego.

Inz. Krzyzkiewicz uwaza, 2e braku paliw nie na-
lezy sie obawiaé, gdyz ostateczne rozwiazanie zagadnie-
nia paliw zastepczych jest tylko sprawa przyszloSci.

Prof. Makowski porusza sprawe zmniejszonej liczby
egzemplarzy drugiego zeszytu ,Monografii Wegla Brunat-
nego" i prosi o niedekompletowanie tego wydawnictwa,

P. Przewodniczgcy przyrzeka, ze Prezydium raz
jeszcze rozwazy te¢ sprawe.

Program dzialalnoSci na rok 1938/39 zostal zatwier-
dzony.

Do p. 6. Projekt budzetu na rok 1938/39 zreferowal
p. inz. K. Siwicki jak nastgpuje:

_Projekt budzetu P. K. En. na rok 1938/39.
DOCHODY:

1. Ministerstwo Przemyslu i Han-
dlu T g P R S 20600
2. Ministerstwo Komunikacji . ZL. 1500.—
3. Lodzkie Towarzystwo FElek-
tryczne . S S TS 81000,
4. Wydawnictwa e o s oow Zk 5900~ Zt, 31000.—
5. Z funduszu obrotowego P.K.En. Z1. 11 000.—
Ra .Z em Zl. 42 000.—
WY DA KT
1. Program energetyczny Z1. 15 000.—
2. Prace Komisyi. . . . . ZI. 7000—
3. Wydawnictwa:
a) .,Sprawozdania
i prace PKEn." ZlI. 6 000.—
b) jednorazowe ZL 5000.— ZI. 11 000.—
4. Koszty biurowe . . . . Zi. 8000.—
5. Drobne i nieprzewidziane . ZL 1000.—
Razem Z. 42 000.—

Preliminarz powyzszy przyjeto.

Do p. 7. Wybory. Stosownie do wniosku Prezydium P.
K. En. wybrano przez aklamacj¢ na stanowisko:

Przewodniczgcego Komisji Programowej — p.
T. Czaplickiego,

Przewodniczacego Komisji Gospodarki Elektrycznej —
p. prof. A, Morawskiego,

cztonk6w Komisji Rewizyinei: 1) p. inz. L. Nowickiego,
2. dyr. K. Straszewskiego, 3) St. Sliwifiskiego.

Do p. 8. Wolne wnioski nie zostaly zgloszone.

Do p. 9. Odezyt p. t. ,,Wisla jako droga wodna i Zr6-
dto energii' wyglosil p . prof. K. Pomianowski. Tres¢
tego odczytu podana jesst osobno w tym zeszycie (str. 97).

Po otwarciu dyskusji nad referatem zabral glos p. inz.
Przedpelski, ktory przyznaje, Ze regulacia Wisly
i budowa zakladow wodnych oraz'kanalizacyinych jest
sprawa wazng i potrzebna, tylko nie nalezy tego czynié
fragmentarycznie, lecz najpierw uregulowaé¢ Wisle na calej
jel dlugosci, a p6zniej dopiero budowaé zaklady. Wisla jako
droga wodna w Polsce odgrywa b. duzg role.

Inz. A, Konopka podkre§la wazno$¢ i donioslo$é
sprawy omowionej przez prof. Pomianowskiego, jako ini-
ciatora; realizacja tego projektu umozliwi racjonalne upo-
rzadkowanie, dotychczas jeszcze bezprogramowej, goSpo-
darki wodnej w obrebie stolicy. Wyrazajac uznanie auto-
rowi, ze projekt ten chcialby widzie¢ rozwiazany w ramach
zagadnienia regulacii Wisly S§rodkowej, uwaza, ze realiza-
cia tego projektu moglaby nastgpi¢ dopiero w Il etapie
rob6t nad uporzadkowaniem Wisly, po uzyskaniu juz pew-
nego skoncentrowania tego dotychczas dzikiego $rod-
kowego odcinka rzeki, przynajmniej od Zawichostu do War-
szawy.

Prof. Pomianowski wyija$nia, ze w referacie swoim
tak wlasnie sprawe uimuje, by w pierwszym etapie pracy
uregulowa¢ Wisle, a nastepnie budowaé jazy kanalizacyj-
ne, lecz z uwagi na to, ze nie mozna z gory przewidziec,
w ktorym mieijscu beda one potrzebne, nalezy o nich pa-
mietaé przy regulacii i poglebia¢ koryto rzeki. sty

P. Przewodniczacy sklada serdeczne podzigko-
wanie prof. Pomianowskiemu za wygloszenie niezmiernie
interesujgcego referatu oraz wszystkim obecnym za przyby-
cie i zamyka posiedzenie.

prof..
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