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Sytuacja polskiego kopalnictwa naftowego”

Inz St. Paraszczak, Lwéw

Wydobycie ropy w Polsce w ub 35-leciu i rola w niem zaglebia borystowskiego. — Obecny spadek pro-
dukcji ropy nosi charakfer trwaly, jako skutek wyczerpywania sie gldwnego zloza (Borystaw), nie kompensowa-
nego rozwojem wydobycia w wnnych okregach. — Odkrycie nowych pdl naftowych (na Przedgdrzu) jako
warunek zasadniczej zmiany ilosci wydobywanej ropy. — Rozpoczete prace w tym kierunku. — Znaczenie
syst. Rotary w eksploatacji terendw Przedgdrza. — Zjawisko naturalnego wyczerpywania sie zloia. — Zna-
czenie ci$nienia gazu w ztoiu. — Metody odbudowy cisnienia oraz zawadniania ztoza. — Ich doniosle zna-

czenie w warunkach polskich.

OLSKIE kopalnictwo naftowe w ostatniem
35-cioleciu jest tak scisle zwigzane z bory-
stawsko - tustanowickiem zaglebiem nafto-

wem, iz losy jego sa tylko wiernem odbiciem lo-
s6w tego zaglebia.

Dla zrozumienia znaczenia Barystawia wystar-
czy przypomnie¢, iz z ogolnej produkeji, ktéra wy-
niosta w tym okresie okoto 30 000 000 tonn, nie-
mniej niz 25000 000 t, a zatem przeszlo 34 pro-
dukeji przypada na to zaglebie, — a tylko niespel-
na Y. produkcji na wszystkie pozostate pola naf-
towe, ciagnace sie¢ nieprzerwanym szeregiem
wzdluz Karpat, od Gorlic po Stanistawéw. Cyfry
powyzsze ilustruja réwmoczesnie niezwykle bo-
gactwo zaglebia boryslawskiego i uwypuklaja wy-
jatkowosé tego zjawiska w naszych warunkach.
Jest to fakt, wymagajacy szczegélnego podkresle-
nia i zaakcentowania, jako decydujacy o dotych-
czasowych losach przemyshu naftowego, oraz o je-
go widokach na najblizsza przysztosé.

Zaglebie to dzwignelo przed laty wielokrotnie
polska produkcje naftowa, stawiajac ja na trze-
ciem miejscu w szeregu producentéw swiatowych,
ksztaltowalo caly czas jej przebieg, a réwniez i
dzi$ jeszcze decyduje o jej wysokosci, mimo upty-
wu 25 lat od okresu szczytowego rozwoju.

Zaglebie boryslawskie, odwiercane po odkry-
ciu w niepochamowanej goraczce, osiaga juz w
przeciagu kilku lat, bo w r. 1909, maximum swo-
jej produkcji. W nastepnych latach spada jed-
nakze produkcja Boryslawia, mimo kontynuowa-
nia wierceni, bardzo szybko i jedynie dowiercona
w latach 20-tych poludniowa MraZnica przynosi
czasowa poprawe stosunkéw., Po osiagnieciu jed-
nak w 1925 r. wzglednego maximum, krzywa pro-
dukcji zaglebia zalamuje sie ponownie i obniza
nastepnie z roku na rok w sposéb staly i zdecydo-
wany az po dzier dzisiejszy, z wyrazna tendencija
do dalszego spadku.

Przebieg ogoélnej produkeji polskiej odpowiada
w zupelnosci krzywej produkcji zaglebia bory-
slawskiego. Produkcja ta, wynoszaca przed do-
wierceniem Borystawia zaledwie nieco ponad

*) Referat wygloszony na IX Zjezdzie Inz. Mech. Pol-
skich, dn. 10 czerwca r. b, we Lwowie.

300 000 tonn, dzwiga sie dzieki Borystawowi ol-
brzymiemi skokami do 2050000 tonn w 1909 r.,
poczem spadajac szybko osiaga w r. 1921 juz tyl-
ko okofo 700000 tonn. W dalszym przebiegu
dZwiga sie raz jeszcze w 1925 r., dzieki Mraznicy,
do 811 000 tonn, poczem jednakze opada juz sta-
le i wynosi w ostatnim roku zaledwie 530 000
tonn.

Ogélny ubytek produkcji w ostatniem 10-cio le-
ciu wynosi zatem okofo 280 000 tonn, a wiec pra-
wie 35% produkeji z 1925 r., a przebieg jej krzy-
wej wskazuje wyraznie na koniecznos$é liczenia
si¢ z dalszym jej spadkiem.

Zaglebie borystawskie wykazuje w tym samym
czasie jeszcze wigkszy spadek, bo 320000 t.
Czesé strat Boryslawia pokryly zatem pozostale
zaglebia, na ktérych udato sie duzym wysitkiem
dzwignaé w tym okresie pokaZnie produkcje.

Fakt jednakze, iz w zeszlorocznej ogélnej pro-
dukcji uczestniczy Borystaw jeszcze w stosunku
pelnych 58%, jakotez niewielka potencjalna zdol-
no$é produkcyjna kopald pozaborystawskich, nie
pozwala wigzaé zbytnich nadziei na rychla stabi-
lizacje produkcji z wysoce pozatem pocieszajacem
zjawiskiem oderwania si¢ krzywej ogélnej pro-
dukecji od krzywej Borystawia.

Dalszy spadek produkcji zagtebia boryslawskie-
go, ktéry jest tylko naturalnem zjawiskiem wy-
czerpywania si¢ zloza, dowierconego w zasadzie
juz przed 25 laty i odwierconego nastepnie az
nadto gesto w calym swym zasiggu, — uwazaé
mozna w obecnych warunkach eksploatacyjnych
za pewny.

Duza glebokos¢ otworéw i wysoki koszt eks-
ploatacji ropy, charakterystyczne dla tego zagle-
bia, powoduja, iz granica oplacalnosci poszczegdl-
nych otworéw lezy stosunkowo wysoko. W tych
warunkach, liczy¢ sie nalezy ze stosunkowo znacz-
nym ubytkiem szybéw nierentownych, w miare
obnizania sie wydajnosci, a tem samem i z bardziej
stromem obnizaniem sie krzywej produkcji zagle-
bia, nizby to wypadalo z naturalnego jej spadku.

Jak wiadomo, naturalna krzywa spadku zloza
posiada przebieg hyperpoliczny o asymptotycznym
przebiegu w odcinku koficowym. Linja pozioma,
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odpowiadajaca oplacajacej sie¢ produkcii, od01-na
od niej, zaleznie od wysokosci w jakiej przebie-
ga, dluzsze lub krétsze odcinki o realnej wartosci.
Obecna przecietna wydajnosé szybu borystawskie-
go (lacznie z plytkiemi szybami mraznickiemi),
wynoszaca zaledwie 40 t w miesiacu, nie lezy
naogé! wiele ponad granica oplacalnosci.

Znacznie korzystniejsza pod tym wzgledem jest
sytuacja kopali pozaborystawskich, tak ze wzgle-
du na mniejsza glebokosé, jak i moznosé stosowa-
nia nieporéwnanie tariszego pompowania, Mimo
5-krotnie nizszej przecietnej produkecji szybu w po-
réwnaniu z Borystawiem, bo wynoszacej zaledwie
niespelna 8 t w miesigcu, kopalnie te nietylko
utrzymuja sie, lecz potrafity nawet w ostatnich
latach podnie§é powaznie, bo o pelnych 15% swo-
ja produkcje. Poprawe te uzyskano czesciowo
dzieki wzmozeniu wiercen eksploatacyjnych, w
przewaznej jednak mierze dzigki zastosowaniu
racjonalnych metod eksploatacyjnych.

Lecz i tu, niestety, obserwujemy mniej pociesza-
jace zjawisko, iz produkcja kopald tych utrzymu-
je sie w ostatnich latach wprawdzie na podwyz-
szonej cyfrze 230000 t, nie wykazuje jednakze
dalszej tendencji zwyzkowej, lecz przeciwnie ra-
czej z trudem walczy o utrzymanie sie na osia-
gnietej wysokosci, A zatem i tutaj, jak to juz
wspomnieli§my, mozliwosci rozwoju produkcji nie
przedstawiaja si¢ pomyslnie.

Wiekszo$é omawianych kopald — to pola nafto-
we starsze od Borystawia, eksploatowane od dzie-
siatké6w juz lat i omal w zupelnosci zwiercone.
Zaniedbane w okresie rozkwitu Borystawia, za-
chowaly wprawdzie resztki bogactw, eksploato-
wanych dzi§ z wigkszem zrozumieniem sprawy
i pozytkiem, jednakze nie posiadajg prawie zupetl-
nie rezerw terenowych, Jako kopalnie o drobnej
naog6l, lecz dlugotrwalej produkcji i bardzo licz-
ne, potrafig przypuszczalnie przez dluzszy jeszcze
okres czasu utrzymaé produkcje swa w przybli-
Zeniu na obecnej wysokosci, nie moga jednakze,
nawet przy najwyzszych wysitkach, wywolaé zwro-
tu w ogdlnej sytuacji produkcyjne;.

Zasadnicza zmiang stosunkéw sprowadzié mo-
ze jedynie odkrycie nowych pél naftowych, do-
statecznie bogatych i rozlegtych, ktéreby nietylko
wypetnily luki, wynikajace z postepujacego wy-
czerpania z!6z obecnie eksploatowanych, lecz za-
bezpieczylyby w pelni pokrycie normalnych po-
trzeb kraju, jak i na wypadek zwiekszonego za-
potrzebowania.,

Szanse i mozliwosci Polski w tym wzgledzie sa
bezsprzecznie znaczne i nie wykorzystane dotych-
czas zupelnie.

Nalezy mianowicie stwierdzié, iz nasza gospo-
darka ropna w latach ubieglych byla conajmniej
nieprzewidujaca. Zafascynowani olbrzymiem bo-
gactwem Borystawia i wielka rozlegloscia tere-
néw przypuszczalnie naftowych, patrzylismy zbyt
optymistycznie w przyszloéé, pozostawiajac od-
krycie ,drugiego Borystawia” w znacznej mierze
przypadkowi. Przemyst, zaobsorbowany eksploata-
cja borystawskiego zloza, ktérego gramice rozsze-
rzaly si¢ w miare coraz to odwazniej i gtebiej pro-
wadzonych wiercen, nie poswiecil zagadnieniom
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pionierskiej eksploracji tej uwagi i srodkéw, jakich
zagadnienie to wymagalo, tak ze wzgledu na ob-
szar, jak i znaczenie dla przysziosci przemystu,

Sprawa nowych pél naftowych w Polsce — to
przedewszystkiem kwestja t. zw. Przedgoérza, ol-
brzymiego kraju, zalegajacego pasem kilkudzie-
sieciu kilometrowej szerokosci wzdtuz Karpat od
Wieliczki po granice rumuriska. Obszar ten o
stwierdzonem wielkiem bogactwie gazowem sta-
nowi w pewnej mierze odpowiednik rumurskich
terenéw naftowych i uwazany jest stusznie za te-
ren wielkich mozliwosci i za podstawe przyszlego
rozwoju przemysiu naftowego w Polsce.

Zagadnienie jednakze tych przypuszczalnych
z16z naftowych na Przedgérzu nie jest bynajmniej
zadaniem latwem. Chodzi tu bowiem o zloza gle-
bokie i, w przeciwienstwie do Karpat, gdzie
wglebna budowa zaznacza si¢ przewaznie na po-
wierzchni, najzupetniej zakryte. Utrudnia to w wy-
sokim stopniu eksploracje i wymaga systematycz-
nej i gruntownej badawczej pracy przygotowaw-
czej.

Wstepne prace badawcze, przeprowadzone w
ostatnim czasie przez wszystkie sfery zaintereso-
wane, a w szczegdlnosci prace S. A, ,Pionier”,
zakrojone na szeroka skale i postugujace sie przy-
tem w wielkiej mierze nowoczesnemi metodami
naukowo-badawczemi, uksztattowanemi w ostat-
nich latach, posunely sprawe te o tyle naprzéd, iz
juz w biezacym roku zamierzone jest podjecie na
Przedgorzu glebokich wiercen eksploracyjnych,
opartych na wskazaniach prac badawczych.

Wiercenia te, oraz prace badawcze, prowadzo-
ne w dalszym ciagu i obejmujace caty obszar Przed-
goérza, powinny w niedlugim juz czasie wyjasnié
zagadke tych terendéw, miejmy nadzieje — w naj-
pomyslniejszym dla Polski sensie.

Do wiercen poszukiwawczych uiyte beda urza-
dzenia Rotary, bedace zreszta juz w uzyciu na ga-
zowych polach Przedgérza, przypuszczalnie z tym
samym znakomitym skutkiem, z jakim pracuja w
calym swiecie.

Moéwiac o systemie Rotary, nie sposéb nie wziaé
w obrone¢ polskiego przemystu naftowego przed
czesto spotykanym zarzutem z racji niestosowa-
nia tej metody na obecnych polach naftowych, Za-
chodzi tu oczywiste nieporozumienie co do wa-
runkéw i mozliwego zakresu stosowania systemu
Rotary. System Rotary jest mianowicie z natury
rzeczy przeznaczony do pokladéw migkkich, w
wiertniczem znaczeniu tego wyrazu., W warun-
kach tych jest rzeczywiscie bezkonkurencyjny, da-
jac znakomity postep, wybitng pewno$¢ pracy oraz
pelna gwarancje osiagniecia tanim kosztem za-
mierzonych wielkich glebokosci.

Rekordy 100 a nawet 300 m odwierconych w
ciagu dnia nie sa przy tem czems niezwyklem.
Jest jednakze oczywiste, ze wyniki takie mozliwe
sa do osiagniecia jedynie w miekkich poktadach,
w ktérych wlasciwa prace poglebienia wykony-
wa raczej strumieri pléczki, stosowany w tym sy-
stemie, anizeli §wider, a nie do pomyslenia w po-
ktadach twardych.

W poktadach szczegélnie twardych, z jakiemi
mamy czesto do czynienia w Karpatach, dluto uda-
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rowe moze podja¢ konkurencje ze §widrem obro-
towym, zwlaszcza, iz warstwy te wykazuja prze-
waznie znaczne upady, utrudniajgce wybitnie pra-
ce przy metodzie obrotowej. Przy calem tedy
uznaniu dla syst. Rotary, na jakie w pelni zaslu-
guje, stwierdzi¢ nalezy, iz karpackie warunki geo-
logiczne nie sa wlasciwym terenem zastosowania
tego systemu.

Bledem przemyslu naftowego bylo zbyt dlugie
stosowanie przestarzalego kanadyjskiego systemu
serdziowego i pézne stosunkowo przejscie na
wiercenia linowe. Zarezerwowanie jednak syst.
Rotary do wiercen na Przedgérzu, gdzie spodzie-
waé sie nalezy warunkéw, odpowiadajacych temu
systemowi, poczytywaé nalezy raczej za wyraz
wlasciwego sadu o tym systemie i zdrowej kalku-
lacji.

llozatem system linowy, — w warunkach bory-
stawskich, bo o nie przedewszystkiem chodzi, ze
wzgledu na znaczna glebokosé tamtejsZych odwiar-
téow, — pozwalajacy na odwiercenie otworu do
1500 m w przeciagu roku i na rekordowe wyni-
ki, jak np. 1000 m w 10 tygodni, 650 m w mie-
siac, i ponad 40 m w jednym dniu, — nie wysta-
wil sobie najgorszego $wiadectwa. O przydatnosci
za$ tego systemu do trudnych warunkéw karpac-
kich i o pewnosci ruchu §wiadczy réwnie dobrze
szereg otworéw, odwierconych w ostatnich latach
ponizej 2000 m, a w szczegblnosci otwér S. A.
nPionier’” w Orowie, doprowadzony w specjalnie
trudnych warunkach do gtebokosci 2274 m, sta-
nowigcej obecny rekord Polski.

¥

Rozwazajac sytuacje produkcyjng Polski, mé-
wilismy o naturalnym spadku wyczerpujacych sie
216z naftowych, nie zajmujac sie blizej tem zjawi-
skiem. Zanalizujmy je pokrétce.

Pod zlozem ropnem rozumieé¢ nalezy w naszych
warunkach poklad porowatego piaskowca, izolo-
wanego w stosunku do sasiednich warstw, wypel-
niony ropa oraz gazem pod ci$nieniem. Gaz ten
jest w calosci lub w przewaznej czesci rozpuszczo-
ny w ropie. Zloze nie zalega poziomo, lecz posia-
da upad i w zapadnietej czesci wypelnione jest
z reguly solanks. Gaz, o ile wystepuje w stanie
wolnym, gromadzi sie z natury rzeczy w szczyto-
wej czesci elementu produktywnego, ktéry w wa-
runkach karpackich posiada z reguly ksztatt oba-
lowanego fatdu.

Po nawierceniu ztoza zawarta w nim ropa zda-
za w kierunku otworu, przyczem sile motorycz-
ng stanowi zawarty w ropie gaz, rozprezajacy sie
w kierunku obnizonego przez odwiart cisnienia.
Gaz ten ma naturalng tendencje przeslizgiwania
si¢ do otworu bez pracy, i jest rzecza techniki
eksploatacyjnej zapobiega¢ temu niepozadanemu
zjawisku.

Stosunek gazu do ropy, wyplywajacej czy wy-
dobywanej z otworu, jest miarag wyzyskania ener-
gji gazu i w idealnych warunkach powinien odpo-
wiadaé tej ilosci gazu, jaka byta rozpuszczona w
jednostce objetosci ropy.

Zadaniem techniki eksploatacyjnej jest utrzy-
mywanie tego stosunku na racjonalnej wysokosci,
a zatem mozliwie oszczedne wyzyskiwanie gazu

jako energji motorycznej i komserwowanie go w
zlozu,

Oczywiscie, ilos¢ ropy wydobyta ze ztoza za-
lezy wprost od oszczednosci w zuzytkowaniu cis-
nienia gazowego, za$ doplyw ropy do otwory, o ile
pominiemy dzialanie ciezkos$ci, musi ustaé z chwi-
la wyczerpania sie gazu.

Na podstawie dotychczasowych doswiadczen
mozna przyjaé, iz ilo§é ropy, wydobywanej ze zlo-
Za otworami wiertniczemi, nie przekracza 25 do
307 faktycznej zawartosci ropy w zlozu. Okoto
%, zatem zawartosci ropy pozostaje w zlozu, jako
martwa zawarto$¢, nieuzyskiwana normalnemi
metodami wydobywczemi.

Czesé tej ropy zwiazana jest z pokladem nader
$cidle, przez adhezje i dziatania kapilarne. Reszta
jest wprawdzie wolna, brak jednak energji dla
przepchania jej do odwiartu. Potrzebne do tego
celu cisnienie mozemy wytworzyé sztucznie, wtta-
czajac gaz lub powietrze w ztoze w odpowiednio
dobranych punktach i w ten sposéb przepchaé ro-
pe do otworu wiertniczego i wydobyé.

Metoda ta, znana jako sposéb ,Marietta”, lub
odbudowy cisnienia, stosowana jest na szeroka
skale w Ameryce, dajac naogét doskonate wyniki.
Zastosowana przed kilku laty u nas, a to w
Schodnicy i na zachodzie, data réwniez bardzo
korzystne wyniki.

W odniesieniu do Borystawia, przyjaé nalezy,
iz zloze to — mimo rzekomego wyczerpania —
zawiera jeszcze olbrzymie ilosci ropy, byé moze
trzykrotnie wigksze od dotychczas wydobytych.
Przez zastosowanie odbudowy cisnienia mozna-
by przypuszczalnie wydobyé powazng czesé tych
zapasow,

Olbrzymie rozdrobnienie wtasnosci i skompliko-
wane warunki geologiczne i techniczne utrudnia-
ja zagadnienie odbudowy cisnienia zloza bory-
stawskiego w wysokim stopniu, niemniej jednak
zagadnienie to zostalo podjete przez ,Biuro Stu-
djéw dla spraw przemystu naftowego”, powstale
z inicjatywy Stowarzyszenia Polskich Inzynieréw
Przem. Naftowego i S. A. ,,Pionier”, i opracowane
do tej pory pod wzgledem geologiczno-ztozowym.
Obecnie Biuro Studjéw opracowuje strone tech-
niczng, przygotowujac w ten sposéb podstawy do
realizacji zagadnienia, posiadajacego dla przemy-
stu naftowego bezsprzecznie olbrzymie wprost
znaczenie.

Zamiast gazu, role $rodka motorycznego moze
spelniaé réowniez woda, o ile otaczajac zloze rop-
ne znajduje sie pod cisnieniem. Zadanie to spet-
nia woda w sposéb bezkonkurencyjny, wypiera-
jac rope w calosci ze zloza i wstepujac na jej
miejsce. Préby sztucznego zawadniania zloza dla
zwiekszenia wydobycia, stosowane réwniez pod
nazwga ,,Flooding” w Ameryce, moga w odpowied-
nich warunkach daé¢ niezwykle korzystne wyni-
ki. Metoda ta, niestosowana dotychczas w Pol-
sce, moze wchodzié ewentualnie pod uwage w od-
niesieniu do pewnych czesci ztoza borystawskiego.

Racjonalne i szerokie zastosowanie odbudowy
ci$nienia zloza, a ewentualnie tez zatapiania na
naszych polach naftowych, a zwlaszcza w zagle-
biu borystawskiem, moze i powinno pozwoli¢ na
dodatkowe wyzyskanie zawartych w nich jeszcze
olbrzymich bogactw, mimo rzekomego wyczerpa-
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nia. Rychle zastosowanie tych postepowych me-
tod wydobywczych pozwolitoby dalej na stabili-
zacje i potanienie produkcji, 2 tem samem ulatwi-
loby przetrwanie ciezkiego okresu najblizszych
lat, do chwili odkrycia nowych zloz ropaych, ja-
kich mozemy sie spodziewaé na olbrzymich i obie-
cujacych, a omal nietknietych dotychczas swi-
drem terenach Przedgérza.

[ X N
La situation de I'indusirie péirolifére polonaise.

Résumé:

Aprés avoir montré comment s'est développée I'exploita-
tion du pétrole en Pologne et tout particuliérement souligné
le réle du bassin de Borystaw, l'auteur alfirme que dans
un trés bref délai on verra ume aulre diminution de la pro-
duction générale du petréle, production qui n'a atteint en

1934 que 530 000 tonmes, alors qu'elle était de 811 000 tonnes
en 1925 et de 2050000 tonnes en 1909.

L'avenir de l'industrie pétrolifére en Pologne repose dans

les terrains pas encore sondés jusqu‘d ['heure actuelle, et
surtout dans ceux s'étendant le long des Carpathes, — que
I'on regarde a juste titre comme terrains offrant de tres
grandes possibilités,

La question des sources de pétrole sur cette partie de
notre territoire est, cependant, tant & cause de l'étendue du
terrain, devant étre sondé, que de la structure géologique
du sol, un probléme difficile a4 resoudre et nécessite des
frais considérables, ainsi que des recherches méthodiques et
minutieuses et de nombreux sondages.

Des travaux sont déja en cours, surtout pour les sondages
d'exploration (systéme Rotary).

Une amélioration et une stabilisation de la production
jusqu’au moment, ol l'on aura découvert de nouvelles cou-
ches de pétrole, peuvent étre causées par un large emploi
de la méthode comsistant en l'introduction de gaz ou d‘air
dans la couche, ce qui permettrait d'extraire les réserves
de pétrole non encore exploitées et que l'on estime devoir
étre de 3—4 fois supérieures a celles pouvant étre extraites
3 l'aide des procédés ordinaires,

Badania poréwnawcze nozy tokarskich ze stopéw twardych

przy skrawaniv stali?

Inz. W. Kulikowski, SIMP, st. asystent Z. O. M. Pol. Warsz.

Charakterystyka ogélna twardych stopdw. — Cel i metoda badari. — Noze, materjal skrawaz}y. maszyny
i przyrzqdy uiywane do prob. — Ofrzymane wyniki i obserwacje, pordwnanie z istniejqcemi danemi. —

Wykresy i fotografje.

. Wstep

KRAWANIE metali jest wielce ztozonym pro-
- cesem technologicznym. Jego racjonalizacja

daje wielkie oszczednosci ekonomiszne.
Zwiekszenie wydajnosci skrawania, przez zasto-
sowanie obrabiarek o duzej mocy i narzedzi od-
pornych na zuzycie, stawia przed nami zagadnie-
nie wyznaczenia najkorzystniejszych warunkéow
skrawania, opartych na danych naukowych. Teo-
rja skrawania, ktéra powinnaby tych danych do-
starczyé, wskutek szybkiego rozwoju swej strony
doswiadczalnej, jest jeszcze dzi§ zbiorem faktéow
i spostrzezen, ktére nie daja jeszcze jednoznaczne;j
odpowiedzi na to zagadnienie. Wielka ilo§é czyn-
nik6w, wpltywajacych na wynik koficowy, utrudnia
poréwnanie wynikéw, osiagnietych przez réznych
badaczy. Drobna bowiem zmiana warunkéw skra-
wania, ksztaltu noza, ustroju obrabiarki lub cech

materjalu prowadzi do znacznych zmian wyni-
kéw badan.

ll. Charakterystyka ogélna

Pierwszy stop o wysokiej twardosci naturalnej
otrzymano w Ameryce w 1907 r. Do jego skladu
chemicznego wchodzit jako podstawa Co — 50%,
nastepnie Cr — 20%, Mo — 18%, W — 10%
i C — 2%. Stop ten nazwano stellitem (stel-
la = gwiazda) ze wzgledu na blask, jaki posiadal
w stanie wypolerowanym. Twardoscia swa stellit
przewyzszal znacznie zahartowana stal szybko-
tnaca. W dalszym rozwoju zmniejszano procento-
wa zawarto§¢ Mo, aby uniknaé kruchosci. W
1914 r. sklad tego stopu byt juz nastepujacy: Co —
30%, Cr — 20 =~ 30%, W — 9 = 15%, Fe —
4+13%,C—15+ 2%, Mn < 1%, Si <1 1%,
P i S slady. Z Ameryki stellit rozpowszechnit sie
w Europie, gdzie w dalszym ciaggu pracowano nad

*) Referat wygloszony na IX Zjeidzie Inz. Mech. Pol-
skich, dn. 8 czerwca r. b. we Lwowie.
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jego ulepszeniem. Noze stellitowe sa wykonywa-
ne albo calkowicie z tego materjalu (zapomoca
odlewania w specjalnych formach), albo posiadaja
zeri nakladki. Stellitu nie mozna kué, ani stoso-
waé dori zadnej termicznej obrébki. Nadawanie
ksztattu uskutecznia sie przez szlifowanie. Waz-
na cecha dodatnig stellitu jest duza twardosé¢, kto-
ra ulega bardzo malej zmianie nawet przy ogrza-
niu do 800°C. Zbyt wysoka temperatura skrawa-
nia nie pogarsza wcale jego wlasnosci; po osty-
gnieciu twardosé jego jest taka sama, jak i przed
ogrzaniem. Biorac pod uwage wymienione cechy,
szybkoséci skrawania przy stosowaniu stellitow
moga byé znacznie wieksze, anizeli przy stalach
szybkotnacych. Do ujemnych cech stellitéw zali-
czamy znaczng krucho$é i porowatosé. Zmuszaja
one do stosowania miezbyt duzych przekrojow
wiéréw oraz do unikania przerywanych wiéréw,
w celu usunigcia ewentualnych uderzer.

W r. 1914 ogloszono patent na uzycie stopu
z weglika wolframu — bardzo twardego produktu
wyjsciowego do fabrykacji narzedzi, Otrzymano
go droga ceramiki metalurgicznej, ktéra rozwing-
ta si¢ w ostatnich latach, jako nowy dzial meta-
lurgji, dostarczajacy produktéw do fabrykacji:
zarowek, czesci grzejnych do piecéow elektrycz-
nych, proszkéw szlifierskich oraz marzedzi odle-
wanych i spiekanych. Same wegliki trudnotopli-
wych metali, jak: W, V, Mo, Nb, Ta, Ti, Zr, Hf, wy-
twarza si¢ przez spiekanie tlenkéw tych metali
z weglem w piecu elektrycznym, w temperaturze
1400 — 2400° i atmosferze wodoru.

Pierwszy stop z weglika wolframu Wolomit
odznaczal si¢ nadzwyczajna twardoscia, zblizona
do djamentu, lecz jednoczesnie byl zbyt kruchy,
aby mégl znalezé szersze zastosowanie. Dazono
do zmniejszenia kruchosci tego stopu, nawet kosz-
tem jego twardosci.

W r. 1927 f-ma Krupp wypuscita na rynek b.
twardy metal pod nazwa Widia, w Ameryce



ZEGLAD
;ARECEANICZNY

TOM | — Nr. 13 — 14

za$ koncern ,,General Electric Co* otrzymal stop
Carboloy, nastepnie f-ma , Firth - Sterling Steel
Co" — stop Diamondite. W nich podstawo-
wym sktadnikiem byl weglik wolframu. Pozatem
f-ma ,Fansteel Products Co” w Chicago wytwa-
rza stopy z weglikéw tantalu, zwane Ramet,
f-ma ,Deutsche Edelstahlwerke - Dortmund” —
stop Titanit, f-ma ,,Quality Steel Ltd London",
stop Cutanit. W tych dwoéch ostatnich sktad-
nikami sg wegliki tytanu. Oprécz wymienionych
istnieje tez wiele innych stopéw o skladzie za-
strzezonym patentami,

Schemat ich fabrykacji w ogélnym zarysie po-
lega na zmieszaniu drobnych ziarn weglikéw
trudnotopliwych metali ze sproszkowanym kobal-
tem lub niklem, sprasowaniu tej mieszaniny w
podwyzszonej temperaturze i pod cisnieniem ok.
30 t/cm? wyzarzeniu i nadaniu przyblizonego
ksztaltu pltytkom. Nastepnie poddaje sig je spie-
kaniu w temp. 1500° — 1600° w piecu elektr. w
atmosferze wodoru. Przy koricowej operacji, ko-
balt, wzglednie nikiel, topia sie i rozpuszczaja
czesciowo wegliki twardych metali, a czesciowo
tworza rodzaj spoiwa. Tak otrzymany metal w
postaci ptytek (rys. 1) nalutowuje sie przy pomo-

Rys. 1 Ksztalty plytek z weglikéw spieczonych.

cy miedzi na stalowy trzonek i nie podlega juz
obrébce termicznej. Nadanie narzedziu ostatecz-
nego ksztaltu moze odbywaé sie tylko zapomoca
specjalnych tarcz szlifierskich karborundowych.

Stopy ze spieczonych weglikéw dziela sie w za-
leznosci od sktadu chemicznego na 3 grupy:

1) weglikéw wolframu — Widia, Carboloy, Dia-
mondit, Pobiedit i t. d.

2) weglikéw tantalu — Ramet,
3) weglikéw tytanu — Titanit, Cutanit.

~ Temperatura topliwosci spieczonych weglikéw
jest rzedu 3000°, ciezar wtasciwy 7 = 14,5. Ma-

Rys 2. Mikrobudowa stopu widja. Pow. 750 %

ja one budowe drobnoziarnista (rys. 2) i przetom
muszlowy (rys. 3). Posiadaja duza odpornosé¢ na
$cieranie i na korozje oraz nieznaczny spélczyn-
nik rozszerzalnosci.

Wedtug publikacyj niemieckich i rosyjskich,
twardo$¢ nozy, mierzona metoda Brinella, jest w
zaleznosci od tworzywa nastepujaca:

stali weglistej . . . . . . . . 700 kg/mm?
» Szybkotnacej. . . . . . . 600 5%
stellitéw (Akrit) . . . . . . 800

spieczonych weglikéw (Widia) 1500 5
Wytrzymalosé w zaleznosci od temperatury:

w 20° w 800°

Widia . . . . . . 174 kg/mm? 130 kg/mm?
Stal szybkotnaca . 230 o 20
» weglista . . 320 - 8 .,

Noze ze spieczonych weglikéw pozwalajg stoso-
waé duze szybkosci skrawania, dochodzace do
1300 m/min przy stopach lekkich. Obrabiaja one

TABELA DY
Sktad chem. niektérych twardych stopéw (stellitow i weglikow spieczonych).

S ktad c hemiczmny w % Sposéb
NAZWA c | W | C | & |V | M | Ta| ™ | Z | Fe otrzymywania
Stellit . 3 — 9,6 50 19,5 — 19,1, — — — slady odlewanie
= <« .« «)| 85-3 12—17 40—45 25-35 | — = — - - » »

5 SRR 2 10—25 40—55 15-33 | — — — — = 1,3—2 »
Celsit 2,8 25 41 26 0,6 == -_ -_ - 436 »
Miramant . 2 55 - | _ — 20 15 — — — »
Lomanit . — 93 — — — 7 — — — — -
Wolomit . . . 4 94 —_ — — — — — — 2 spiekanie
Thoran . < 3,94 95,85 — — — — S = = = »
Diamondit . 3,91 95,65 = — — - — — — — ”
Elmarid 5.9 83 4,5 A — = = — = 0,4 »
Widia . 3—6 | 87—94 | 6—13 o — | = | =] =] = — .
Carboloy . 53 |81,2—81,4/12,6—12,7 — - - =] - — | 0,06—0,76 =
Pobiedit . . . 7 84 6 — - = = = | - 1 -

*) Podaja ja prof. Schlesinger, prof. Hoyet, prof. Reznikow,
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szklo, gume, porcelaneg, bakelit, %«:os’é stoniowa,
wyroby azbestowe, réine kamienie, tw'ardg po-
wierzchnie metali oraz bronz, mosiadz i ghn.'W
poréwnaniu do stellitéw sa mniej kruche. Mozna
wiec niemi skrawaé wiérem przerywanym 1 o du-

Rys. 3. Przetom widji. Pow. 5% .

zym przekroju, lecz wskazane jest ze wzgledu na
trwalo$¢ i wydajnosé¢ stosowanie matych wiérow
przy duzych szybkosciach i nie chlodzenie cie-
czami,

lll. Cel warunki i sposéb wykonania préb
Zaktad Obrébki Metali Politechniki Warszaw-

skiej rozpoczal w biezacym roku badanie nozy ze
spieczonych weglikéw przy skrawaniu stali, da-
zac do okreslenia ich trwaloéci i wydajnosci, przy
poréwnywaniu ich ze sobg i z nozami ze stali
szybkotnacej. Pozatem prowadzi sie badania nad
skrawaniem cienkim wiérem z punktu widzenia
stanu powierzchni przedmiotu.

W doswiadczeniach dotyczacych trwatosci

nozy przeprowadzono 26 préb. W celu ograni-
czenia nadmiernej ilo$ci materjalu skrawanego,
oraz z braku tokarki o wielkiej mocy, wszystkie
préby wykonano przy matym przekroju wiéra
f = 0,135 mm®. Za niezmienne czynniki przyjeto:
posuw — 0,27 mm/obr., gtebokos§é skrawania —
0,5 mm, materjal skrawany, ksztalt geometryczny
i tworzywo noza; pozatem skrawajac nie chlodzo-
no cieczami. Zmiennym czynnikiem byta szybkosé
skrawania. W kazdej prébie przy danej szybkosci
notowano czas, w ciaggu ktérego ostrze noza zo-
stalo doprowadzone do catkowitego zuzycia.
Krawedzie tnace nozy zuzywaja sie gléownie z
powodu dwéch przyczyn: 1) przez przekroczenie
chwilowe lub dtugotrwale wytrzymalosci noza;
2) wskutek proceséw, zachodzacych przy skrawa-
niu. Pierwsze jest spowodowane wypadkiem lub
nieprzestrzeganiem nizej podanych warunkéw
skrawania i szlifowania. Tak zuzyte noze w czasie
préb nie byly brane w rachube. Drugi rodzaj nisz-
czenia ostrzy polega na tem, ze néz wdziera sie
w skrawany materjal, wywolujac w nim szereg
plastycznych odksztalcer, jak: speczanie, utwar-
dzanie, rozdzielanie, Obrabiany za§ materjal swym
oporem przy skrawaniu oraz efektywna praca
poszczegblnych czastek wytwarza pewna ilosé
ciepla i doprowadza do $cierania i wylamywania
ostrza. W doswiadczeniach wazne bylo otrzyma-
nie II-go rodzaju niszczenia krawedzi tnacych,
przeto nalezalo przedewszystkiem przestrzegaé
nastepuiacych warunkéw. Zamocowywaé néz krét-
ko, z dociskiem réwnomiernym. zawsze w tem
samem polozZeniu, bez podkladek, Przed zatrzv-
maniem tokarki wyprowadzi¢ ostrze z materjalu
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skrawanego, w przeciwnym bowiem razie powsta-
ia w ptytkach stopéw twardych bardzo duze wy-
kruszenia. Skrawanie przerwaé, gdy przedmiot
obrabiany sprezynuje, i wogéle unikaé drgan i
wstrzasé6w narzedzia i obrabiarki.

Ostrze uwazano za zniszczone w chwili ukaza-
nia sie blyszczacej smugi na powierzchni mate-
rjalu skrawanego i gdy nastepowa}la radykalna
zmiana wygladu obrabianej powierzchni oraz
wzrost $rednicy toczenia. Wprawdzie prof. Schle-
singer proponuje przyjmowaé za poczatek znisz-
czenia ostrza raptowny wzrost obu skladowych
poziomych nacisku; D. Smith i Leigh przyjmowali
jako kryterjum 107% wzrost pionowej skladowej
nacisku; jednak tych metod nie mozna bylo przy-
ja¢ ze wzgledu na malg czulosé¢ aparatu Losen-
hausena przy skrawaniu przekrojem wiéra = 0,135
mm?. Przyjete kryterjum nie zawodzilo, co po-
twierdzaly obserwacje ostrzy nozy pod mikros_ko-
pem. Po kazdej probie néz szlifowano na szlifier-
ce Gisholta, obficie chtodzac woda. Jezeli szlifu-
je sie na sucho, nalezy chroni¢ ostrze od zagrzania
i natychmiastowego oziebienia, gdyz w takich wy-
padkach materjal ptytek peka. Niedopuszczalne
jest rowniez silne przyciskanie noza do tarczy, bo
otrzymuje si¢ krawedZ uzebiona. Nalezy bez-
wzglednie unikaé¢ szlifowania wedlug rys. 4, g'dyzl
to powoduje trudne do usuniecia wykrusz'ema i
odrywanie sig catych ptytek. Po oszlifowaniu tar-
cza, ostrze poprawiano specjalnym kamieniem.
Musi ono by¢ bardzo starannie wygladzone na po-
lerce, proszkiem karborundowym, poniewaz trwa-
lo$¢ nozy zalezy w duzym stopniu od stanu kra-

Rys. 4.

Wadliwe
szlifowanie
noza

1o

wedzi tnacej i wierzchu. Dla opracowania mate-
matycznych wynikéw wykonano na podstawie
préob wykres czasu pracy noza bez ponownego
ostrzenia (T) w funkcji szybkosci (V) w ukladzie
logarytmicznym. Korzystano z empirycznego wzo-

ru Taylora T = , ktéry w wymienionym

uktadzie jest linja prosta g V = 1gC l— ]11/n 1g T.
Tangens kata nachylenia tej linji -——lqc-———g_—-l—é—v =n

= wykladnikowi potegi. Stata C mozna odczy-
ta¢ na rzednej, zaktadajac T = 1.

Rys 5. Tworzenie si¢ row- L
kéw na powierzchni - =
toczonej.
p — posuw; s — gigboko$é skra-
wania; r — promien zaokraglenia
wierzchotka noza; A — wysokos§é
rowka .

Zagadnienie stanu powierzchni przed-
miotu po obrébce nie posiada dotychczas ustalo-
nego kryterjum gladkosci. W ostatnich czasach
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spotka¢ sie¢ mozna w literaturze niemieckiej z po-
jeciem stanu dobroci powierzchni, okreslonym
przez wysokosé rowkéw, jakie néz zostawia na
przedmiocie obrabianym. Wyliczenie wysokosci
rowkéw w zaleznosci od promienia zaokraglenia
noza i posuwu wykonywa sie wedlug wzoru

p“ L3

h 3; )

Wzér wykazuje, ze wysokosé rowkéw zalezy
w duzym stopniu od posuwu. Skoro r = 4 mm,
a p — 0,088 mm/obr., to h = 0,000242 mm. W tym
wypadku wysokosé¢ rowkéw jest rzedu dziesia-
tych mikrona i wielkos¢ te we wszystkich do-
$wiadczeniach przyjeto za stala.

Glebokosé¢ skrawania i posuw réwniez nie ulega-
ly zmianom i wynosily s = 0,1 mm, p = 0,088
mm/obr. KrawedzZ tnaca nozy zawsze ustawiano na
wysokosci osi toczenia. Sposéb wykonywania préb
byt nastepujacy: watek nacieto przecinakiem co 60
mm i toczono go zmieniajac szybkosci skrawania od
16 do 625 m/min. Nastepnie walek pocieto na

Rys. 6.

Ksztalt prébek,
uzytych do badan
gladkosci po-
wierzchni.

60 0

prébki, jak na rys. 6, i badano stan powlerzchni
pod mikroskopem, robiac bardziej charaktery-
styczne fotografje oraz wykresy gltadkosci.

IV, Nozize, materjal skrawany, maszyny
i przyrzqdy viywane do préb

Dotychczasowe préby skrawania wykonano no-
zami ze spieczonych weglikéw — Widia, Titanit'em
i Ardoloy'em, oraz nozami ze stali szybkotnacych
Huty Baildon — Uranus, MRx i Neptun. Zmierzo-
ne twardosci tych nozy w skali Vickersa sa naste-
pujace:

Titanit — 1380
Ardoloy — 1295
Widia — 1280
Uranus — 820
MRx — 730
Nepiun — 1725

Kszlalt geometryczny wszystkich nozy byl sta-
ty — zdzierak prostolinjowy prawyo=72° y=17°,
& = 11, promieri zaokraglenia wierzcholka
r = 0,4 mm (rys. 7).

Rys. 7.
Ksztalt nozy
uzywanych
préb.

Jako materjatu do skrawania uzyto stali osiowej
o twardosci 130 kg/mm* i R = ok. 47 kg/mm?. Pré-
by toczenia wykonano na tokarce f-my Fitzner-
Gamper, 3 stopniowej, o odleglosci ktéw 1600 mm,
wysokosci 205 mm, ¢ toczenia 400 mm, napedza-

") Inz. M. H. Bauer, Maschinenbau, tom 33, str. 81.

nej od zespotu Ward-Leonarda o mocy 10 KM. To
urzadzenie dawalo mozno$é regulacji obrotéw
w szerokich granicach.

Powierzchnie badane na gladkosé toczone byly
nozami z widji i titanitu o ksztalcie uzywanym do
wykoriczania wedtug polskich norm. Materjal obra-
biany — stal miekka o twardosci 95 kg/mm*. Przy
skrawaniu postugiwano sie tokarkg Weiperta o hy-
draulicznym napedzie suportu. Jej cecha charakte-
rystyczng jest niezaleznos$é posuwéw od obrotow
wrzeciona oraz ich ciaglosé — nieosiggalna dla to-
karek zwyklych. Badanie powierzchni w znaczeniu
gtebokosci i réwnomiernosci rowkéw przeprowa-
dzono na specjalnym aparacie, wykonanym w Zakt,
Obrébki Metali Politechniki Warszawskiej. Zasada
dziatania aparatu polega na tem, ze po powierzchni
badanej porusza sie igla, ktérej drgania po przenie-
sieniu optycznem odzwierciadlane sa na papierze
$wiattoczulym. Otrzymuje sie odwzorowanie po-
wierzchni w powiekszeniu glebokosci rowkéow
600-krotnem i szerokosci 80-krotnem, Powierzchnie
badane réwniez fotografowano przez mikroskop
narzedziowy o powigkszeniu 15-krotnem.

V. Otrzymane wyniki, obserwacje —
poréwnanie ich z istniejgcemi danemi

Na podstawie opisanych pomiaréw wykreslono
wedlug otrzymanych doswiadczalnie punktéw pro-
ste w ukladzie logarytmicznym T — V (szybkosé
skrawania w funkecji czasu pracy noza bez ponow-
nego ostrzenia). Uwidocznia je wykres I

e | T

= 2
S

= S — Ttan't L]

?m* T
] ‘\“v+‘~~ —
=== =y t"\. - MR Aﬂ;o ~~—

== =1 = .—-D
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7 2 345 0V 200400 10 20300 50Tmn
Wykres. I. Szybkosci skrawania w funkecji czasu pracy

nozy az do zuzycia.

Z tego wykresu ustalono metoda juz wskazang
nastepujace wzory: Dla nozy ze stali szybko-
tnacych:

8
Uranus: T = (—1%5—)
9
MRx: r = [32)
9,2
Neptun T = (1—2‘/.8—)

Dla nozy z weglikéw spieczonych:

Titanit: T = (—5‘/.2—0)7
Widia: T = (égg)s'z
Ardoloy T = (_6_%)—>3.85-
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Otrzymane wzory dla nozy ze stali szybkotnacej
sg bliskie do wzoréw Taylora, ktéry przyjmowal

8
T — (%—) , do wynikéw Rippera przy wiorze

12
o matym przekroju T = ( %/;) , French’a i Dig-

ges'a, w ktorych n — 10 — 12 i t. d.

Co do stopow twardych niewiele jest danych
w literaturze naukowej. Prof. Schlesinger skrawal
stal martenowska R — 65 — 70 kg/mm*® nozem
z widji, wiérem o przekroju duzym 4 X 1 mm,

| 4.4
ustalajac T :(7) . Wyniki otrzymane w czasie
naszych préb odnosnie widji daja wykladnik po-
tegi wiekszy n = 5,2, ze wzgledu na stosowany ma-
ty przekroj wiora. Dla pobieditu prof. Reznikow
podaje n = 6. Dla carboloy'u amerykanskie Bu-
reau of Standards ustala n — 5,

Jesli porownamy otrzymane wzory z odnosnemi
prostemi na wykresie I, to staje si¢ oczywistem, ze
przy zmniejszaniu si¢ wykltadnika potegi wplyw
zmian szybkosci skrawania na czas trwalosci ostrza
jest mniejszy. Zatem mozna zestawi¢ wedlug wy-
kladnika n kolejny spadek czasu pracy noza AT
w zaleznosci od wzrostu szybkosci skrawania, np.
z 200 na 400 m/min. Mianowicie, przy skrawaniu

stopem:
Ardoloy n = 3,85 skraca sie czas pracy noza o
AT=90 — 6 — 84 minut
Widia n -- 5,2 skraca si¢ czas pracy noza o
A T=210—6 — 204 minut
Titanit n =7 skraca si¢ czas pracy noza o
A T =502 — 6 = 496 minut
Dla stali szybkotnacych:
Uranus n =S8,
MRx n—9
Neptun n — 9,2,

Najwolniej zuzywa sie Uranus, najszybciej Nep-
tun. Biorac za podstawe wykres I, wykonano
przejrzystszy wykres Il V = §(T) w ukladzie
zwykltym. Gdy
przyjmiemy  czas
pracy noza do cal-
kowitego zuzycia
T = 60 min, to wi-
dzimy, ze stopy
twarde znajduija sie
w obszarze szyb-
kosci ponad 220 do
280 m/min, nato-
miast stale szybko-
tnagce — ponad 80
do 95 m/min. Naj-

oy 4+ wigksza trwalos¢
‘ posiadandzztitani-

N ‘ tu, poza nim widia
oo i ardoloy. W za-

- 95 1 . .
;. ﬂﬂ/ﬂr Ur_a,nus

——
—_—
—

kresie stali szybko-

80~ T~===========o tnacych najtrwal-
P | | ety szy jest Uranus,
0 100 B0 Tmn ~  nastepnie MRx i
Wykres II. Szybkosci skrawania W koficu najmniej

w funkcji czasu pracy noza az do
zuzycia.

trwaly Neptun. Po-
zatem podano row-
niez wykres (III) — ilosci otrzymanych wioréow bez
ponownego ostrzenia noza w funkecji szybkosci. Za-
ktadajac T = 60 min, z wykresu II i IIl znajdziemy.
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Wykres III. Iloéci skrojonych wiérow bez ponownego
ostrzenia w funkcji szybkos$ci skrawania.

05— 70 Y.

iz skrawajac nozami z twardych stopéw mozna ze-
bra¢ od 13 do 18 kg, a nozami ze stali szybkotna-
cej — ok. 5 kg wiorow.

Rys. 9. Ostrze noza
z Ardoloy po calkowitem
zniszczeniu,

Rys. 8. Ostrze noza
z Ardoloy na chwile przed
zniszczeniem.

Zuzycie nozy z twardych stopow rozpoczyna sig
juz w pierwszym okresie pracy i nastepuje tylko
wskutek $cierania. Podczas skrawania duzemi
szybkosciami przy uzyciu
tych nozy powstaje wysoka
temperatura, jednak bardzo
nieznacznie wplywajaca na
twardo$é ostrza. Wedlug
zalaczonych rysunkow (rys.
8,9, 10, 11 i 12) widzi-
my, ze S$cieraniu podlega
wierzch noza, wskutek cze-
go powstaje krater przy
krawedzi tnacej, co powo-
duje oslabienie ostrza i
sklonnos¢ jego do wykru-
szen. Jednoczes$nie $ciera
sie plaszczyzna przylozenia,
zmniejszajac stopniowo swoj kat. Kolejnos¢ two-
rzenia si¢ wiorow w zaleznosci od stopnia zuzycia
krawedzi tnacej i wierzchu noza podaje rys. 12-a.

Rys. 10. Ostrze noza
z) Widji po caltkowitem
zniszczeniu.

Rys. 12. Ostrze noza
z Titanitu po catkowitem
zniszczeniu.

Rys, 11. Ostrze noza
z Titanitu na chwile przed
zniszczeniem.
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sie klin na ostrzu noza. Wysokos¢ rzeczywista
rowka

h = 6/600 = 0,01 mm.
Powierzchnie obrabiane widjg i titanitem sa po-

dobne.
Rys. 12-a. Kolejnos$é tworzenia sie wiorow Rys. 16. Powierzchnia skrawana nozem z widji
w zaleznosci od stopnia zuzycia moza. przy szybkosci 92 m/min - 125 m/min.
W wigkszosci prob proces niszczenia sie nozy ze Przy V = 92 — 125 m/min, powierzchnie obra-

stali szybkotnacych przebiegal w dwoch okresach. biane obu nozami wychodza zupelnie podobne.
W pierwszym wierzch noza ulegal nieznacznym Wysokosé rzeczywista rowka

h = 4/600 — 0,0066 mm.

4//7/71!
JM’\/.\/\/\_/\_: /™~ AN AN

Rys. 16-a. Wykres powierzchni z rys. 16.

Przy szybkosciach ponad 125 m/min powierzchnie

sa matowe — ze $wiecacemi punktami, jak gdyby
Rys. 13. Ostrze noza Rys 14. Ostrze noza pochodzacemi od zatarcia. Przy V = 160 m/min
z MRx na chwile przed z MRxj po catkowitem (,y¢ 17) widzimy rowki i nitki. Powierzchnia pod

zniszczeniem. zniszczeniu. . o .
palcem jest nierowna. Tworzace sie przy skrawa-

zmianom — poki nastgpowal powolny wzrost tem-  niu wiéry posiadaja ksztalt zwijek o malej sre-
peratury. W drugim okresie ciepto skrawania dnicy. Wysokos¢ rzeczywista rowkéw z wykresu

wzrastato szybko, temperatura znacznie obnizala o -
twardos¢ noza i wkrétce czynila go niezdatnym do h = 3/600 = 0,005 mm.
uzytku (rys. 13 i 14). Przy V — 307 m/min powierzchnia otrzymana

Rys. 15. Powierzchnia skrawana nozem z widji Rys. 17. Powierzchni'a.skrawan_a nozem z widji
przy szybkosci 16 m/min -~ 46 m/min. z szybkoscia 160 m/min.

Wyniki dotyczace gladkosci powierzchni obra- titanitem rozni sie od powierz'chni otrzymanej wi-
bianych nozami z widji i titanitu ilustruja zalaczo- dja. Wykresy gtadkosci pow1erz-chm obroblpnych
ne fotografje powierzchni i wykresy gladkosci. titanitem wykazuja bardzo prawidiowe rowki. Na

powierzchni otrzymanej stopem widja obserwuje-

my mniejsza prawidlowos¢. Powierzchnia otrzyma-

J 9
§ - i \ : 3
/ N mm " A
} J\.w"\rv—\,\\.\_"\ A N AN NS

Rys. 15-a. Wykres powierzchni z rys. 15. Rys. 17-a. Wykres powierzchni z rys. 17,

Przy szybkosciach matych 16 — 46 m/min mamy na stopem titanit jest blyszczaca, wiory ciagle;
b. duza nieréwnomiernos¢ i chropowatosé. Tworzy stopem widja — matowa, wiory odpryskowe. Na
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ostrzu z widji jest klin, przy titanicie — ostrze
wolne, lecz nieco sciete. Rzeczywista glebokosé
rowkéw na wykresie (rys. 18 i 20) dla obu nozy
jest ta sama h — 2/600 = 0,0033 mm. Rys. 21

Rys. 18. Powierzchnia skrawana nozem z widji
z szybkoscia 307 m/min.

Rys. 18-a, Wykres powierzchni z rys. 18.

przedstawia powierzchni¢ otrzymana titanitem
przy V = 307 m/min, lecz przy uzyciu zwyklego
kla tokarki, nie obrotowego. Powierzchnia tak
otrzymana jest najlepsza ze wszystkich. Rowki na
tej powierzchni sa zblizone do teoretycznych,
h = 0,5/600 - 0,00083 mm.

Rys. 19.

Klin na ostrzu noza
z widji.

Przyczyna gorszej powierzchni przy stosowaniu
w tokarce kla obrotowego tkwi w drganiach walka,
ktére znacznie zmniejszaja sig przy uzyciu kla sta-
tego. Poza wymieniong proba, zreszta bardzo krot-
ka, kiel staly nie byl uzywany, poniewaz ulegal
szybkiemu spaleniu.

Przy szybkosci V = 625 m/min wysokos¢ rzeczy-
wista rowkow jest znacznie mniejsza, niz przy
V = 307 m/min.; A — 1/600 = 0,0017. Pod mikro-

Rys. 20. Powierzchnia skrawana nozem z titanitu
przy szybkosci 307 m min.

BBy e e

Rys. 20-a. Wykres powierzchni z rys. 20.
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skopem powierzchnie przedstawiaja pasy rowkow
i nitek naprzemian, ulozonych prawidtowo. Przy

Rys. 21. Powierzchnia skrawana nozem z titanitu
przy szybkosci 307 m/min.
i zastosowaniu w koniku tokarki
kta nieobrotowego.

Rys. 21-a. Wykres powierzchni z rys. 21.

titanicie wiéry proste, ciagte, powierzchnia btysz-
czaca. Przy widji — wiory zwijane, powierzchnia
matowa.

Rys. 22. Powierzchnia skrawana nozem z titanitu
przy szybkosci 625 m min.

L& 4 Imm ;
e o i \,,_w\“\.ﬂwm-

Rys. 22-a. Wykres powierzchni z rys, 22,

Z zalaczonych rysunkéw powierzchni i wykre-
séw gladkosci mozna okresli¢, w jakim stopniu od-

Rys. 23. Powierzchnia skrawana nozem z widji
z szybkosécia 625 m/min,

"'7/7:/17

Rys. 23-a. Wykres powierzchni z rys. 23.
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biega powierzchnia rzeczywista od teoretycznej.
Teoretyczna gtebokos¢ rowkow h = 0,000242. Przy
powigkszeniu 600-krotnem, powinniémy mie¢ na
wykresie gladkosci h = 0,000242 < 600 = 0,13
mm, wiec linje prawie prosta. Jezeli przejrzymy
otrzymane wykresy, to okaze sig, iz przecietnie
amplituda wynosi 3 = 4 mm, czyli rowki rzeczy-
wiste réznig sig¢ od teoretycznych 23 =+ 30 razy.
Powodoéw tego stanu rzeczy jest duzo, ale najwaz-
niejsze z nich sa: klin (naro$l) na ostrzu no:a
i drgania toczonego watka. W ogolnym wypadku
drgania i wpltyw klina sumujg si¢ i w wyniku tego
powierzchnia moze mie¢ réozny charakter. Z in-
nych powodéw, tlumaczacych niezgodnosé wyso-
kosci rowkow teoretycznych z praktycznemi,
mozna dodaé: wptyw zuzycia krawedzi tnacej no-
za, jak réwniez, ze przy skrawaniu tworza sieg
podmesmne krawedzw rowkéw, powstate po usu-
nieciu wiéra, przez néz speczajacy materjal.
Podane wymkl dotyczace trwalosci nozy tokar-
skich z twardych stopéw i pomiaréw gladkosci po-
wierzchni, zostana uzupetnione w trakcie dalszych
badari nad skrawaniem, przeprowadzanych w Za-

kladzie Obrobki Metali Politechniki Warszawskiej.

Drut spizowy na sprezyny —

wyréb, wlasnosci mechaniczne i wady®

Trudnosci spotykane przy wyrobie spreiyn spizcwych, —
chos¢ lokalna, — Zalety tworzywa drutéw odlanego w formach wirujqcych,

Essais comparatifs de l'usinage de l'acier au moyen
d'outils en alliages durs

Résumé:

Aprés avoir donné une caractéristique générale des
alliages durs (stelli‘e, wolomite, widia, carboloy, diamon-
dite, titanite, cutanite etc.) l'auteur décrit la méthode qu'il
a employée pour les essais et montre que le but de son
travail est de définir la durabiiité et le rendement des
outils en alliages durs au cours de l'usinage de l'acier sur
un tour et de comparer enire elles les valeurs obtenues
pour certains alliages durs et aussi pour l'acier rapide.

Les résultats des expériences, faites a l'lnstitut du Tra-
vail des Métaux auprés de 1'Ecole Polytechnique de Var-
sovie, sont représentés par 3 diagrammes montrant: 1) les
vitesses de coupe en fonction du temps du travail de l'outil
jusqu’ & son usure, 2) la quaniité de copeaux obtenue sans
affutage de l'outil en fonction de la vitesse de coupe. Se
basant sur le premier diagramme, 'auteur établit les for-
mules empiriques de la relation entre le temps et la vitesse
de coupe, analogues a celles de Taylor, Ripper, French et
Digges, pour les divers alliages en quesiion (aciers rapides
et alliages: titanite, widia, ardoloy).

Dans la deuxiéme partie de son étude l'auteur parle des
expériences, faites dans le méme Institut, au sujet de la sux-
face usinée a diverses vitesses de coupe (entre 16 et 625
m/min) au moyen d'outils en widia el er titanite.

Inz. A. Wéjcik, SIMP

Gléwne wady drutu spizowego: tuskwiny i kru-
— Metoda wyrobu drutu.

— Przyczyny luszczenia sie: podrywanie materjatu przy wycinaniu krajki i nadpekniecia powierzchniowe

blachy.

— Wtasncsci mechaniczne drutu. — Zmiany

strukturalne w zaleinosci od stopnia zgniotu.

— Przyczyny kruchosci drutu, Jej zaleinosé¢ od warunkéw przeciggania

RUT do wyrobu sprezyn musi by¢ pierwszo-
rzednej jakosci. Jednak, azeby wykona¢
taki drut, trzeba mie¢ nietylko odpowied-

nie urzadzenia, lecz takze przygotowanie i znajo-
mo$é tej dziedziny fabrykacji. Szczegolnie wazng
role odgrywa tutaj przygotowanie teoretyczne,
zwlaszcza z zakresu przeciggania drutu.

(potowa
szerokosci) w przekroju przez $rodek grubosci z wido-
crnemi porami skurczowemi. Zmn. 1:2.

Rys. 1. Goérna czes¢ odlewu spizowego

Wyréb drutu na sprezyny, nawet mosieznego
i spizowego, znajdowal si¢ doniedawna w nadzwy-
czaj niepomys$lnym stanie, a sprawialy to naste-
pu]qce wady tego drutu: tuskwiny powierzchnio-

*) Referat wygloszony na IX Zjezdzie Inz. Mech. Polskich
we Lwowie w czerwcu r. b.

we, wzglednie zadry, niejednolite wlasnosci me-
chaniczne i lokalna kruchos¢.

Gdy wiec kwestja drutu spizowego *) na spre-
zyny stala sie u nas bardziej aktualna, poddano to
zagadnienie badaniu od podstaw, aby postawi¢
fabrykac:]e drutu sprezynowego na odpow1edn1m
poziomie. Innemi slowy, postanowiono wyjasni¢ i

Rys. 2. Srodkowa cze$é odlewu spizowego — dalszy
ciag z lewej strony gornej czeéci odlewu z rys. 1 —
w przekroju przez $rodek grubosci. Zmn. 1:2,

usungé przyczyny wszystkich trudnosci spotyka-
nych przy wyrobie sprezyn, a byly one nastepu-
jace:

*) W referacie uzywamy razwy spizu, chociaz jestesmy

powszechnie przyzwyczajeni do bicnzu, gdyz materjat, o kto-
rym mowa, jest spizem (907 Cu, 9/ Sn, 1/ Zn),
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Rys. 3 Dolna cze§é odlewu spizowego — dalszy ciag
z lewej strony érodkowej czesci odlewu z rys 2 —
w przekroju przez §rodek gruboSc: Zmn 12

1) Zdarzal sig drut kruchy lokalnie, ktéry tamal
sie przy zwijaniu sprezyn.

2) Drut posiadat tuskwiny (zadry), widoczne juz
na niezwinietym drucie lub dopiero przy
zZwijaniu sprezyn.

3) Sprezyny stawaly sie z biegiem czasu za
mocne

4) Sprezyny zaraz po wykonaniu byly za moc-
ne lub za stabe.

5) Sprezyny po jednem catkowitem zblokowa-
niu ,siadaty™’.

W tym referacie zajmiemy sie jedynie trudno-
$ciami, wymienionemi w dwu pierwszych punk-
tach, Inne trudnosci, ktére — nawiasem mé-
wiac — zostaly réwniez rozwiagzane, ujete sa
w osobnym referacie **), ktérego ogloszenie jest
projektowane nieco pézniej.

Poniewaz oméwienie wad drutu i ich przyczyn
mozna zrobi¢ tylko na tle wyrobu drutu, przeto
nalezy podaé¢ w paru wierszach takze metode wy-
robu drutu. Uzupelniamy te rozwazania danemi
o wlasnosciach mechanicznych, a to dla doktad-
niejszego wyjasnienia przyczyn trudnosci, obje-
tych punktem pierwszym.

I. Cze$é odlewnicza.

Przechodzac do wyrobu drutu, warto poswieci¢
kilka stéw zagadnieniu metod odlewania spizu.

¥

Rys 4 Struktura dendrytyczna odlewu

. spizowego
z porami skurczowemi Pow 50

**) Trudnosci spotykane przy wyrobie sprezyn spizowych
1 przyczyn tychze A Wojcik.
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Spiz odlewa si¢ u nas w formy plaskie, o zaokrs-
gleniu u dotu. Zagranica do tego rodzaju odle.
wow stosuje sie zwykle formy wirujace. Nasuwa
si¢ wigc pytanie, czy nie lepiej takze u nas przejig
na odlewy odsrodkowe

Niema dwu zdad, ze odlewy odsrodkowe sg be;
poréwnania lepsze od odlewéw zwyklych, zarsw-
no pod wzgledem porowatosci wogéle, t j. poréw
skurczowych i gazowych, jak i likwacji, posiadaja
réwnomierne i b drobne ziarno oraz wynikajace
z tego lepsze wlasnosci mechaniczne. Z drugiej
jednak strony trzeba zaznaczy¢, ze ta wyzszodé
odlewéw odsrodkowych moze byé bezkonkuren-
cyjna tylko gdy chodzi o odlewy gotowe, a w wy-
padku, gdy materjal podlega obrébce cieplnej i sil-
nej przerébce mechanicznej, mozemy osiggnaé
w gotowym produkcie réwne wlasnosci mecha-
niczne lub nieznaczne tylko nizsze, niz w produk-
cie z odlewu odsrodkowego.

W odniesieniu do spizu walcowanego na zimno
nalezy stwierdzi¢, ze likwacja w odlewie zwy-
klym nie jest wcale grozna, bo krucha faza @
daje sie bez trudnosci usunaé droga wyzarzenia

Rys 5 Szlif nietrawiony odlewu spizowego z porami
skurczowem: Pow 150

w odpowiedniej temperaturze, a w danym wypad-
ku zarzenie i walcowanie plyty bywa przeprowa-
dzane kilkakrotnie.

Jezeli za$§ chodzi o porowato$é skurczowa, kto-
ra w zwyklych odlewach zawsze wystepuje
w mniejszym lub wigkszym stopniu, to mamy wie-
le danych (miedzy innemi wyniki ponizszych ba-
dar), prowadzacych do przypuszczenia, ze pory
te przy wielokrotnem walcowaniu i Zarzeniu zni-
kaja, a zatem sa nieszkodliwe; dzieje sie to dla-
tego, ze — bedac charakteru skurczowego — sa
one wolne od zanieczyszczen niemetalicznych. Dla
ilustracji podajemy skurczowa porowatosé polowy
plyty na calej dtugosci (gornej, srodkowej i dolnej
/5 jej czesci), w plaszczyznie przechodzacej przez
srodek grubosci, na rys. 1, 2 i 3, pomniejszonych
dwukrotnie, oraz na mikrofot. (pow. 50 ) rys. 4
(szlif trawiony) i rys. 5 (X 150) (szlif nietrawiony).
Z ostatnich zdje¢ widaé, ze pory te wystepuja
w przestrzeniach miedzydendrytycznych. Jasniej-
sze plamki na mikrofot. rys. 5 (X 150), to miejsca
z faza 0, Faze 8, wzglednie eutektoid & - ¢,
wykazuje wyraznie mikrografja na rys. 6 (X 500).
Wielkos¢ krysztaléw w tych odlewach widzimy
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na rys. 7 w pomniejszeniu dwukrotnem (srodkowa
!5 czes¢ plyty). |

Powyzsze badania wykazaly, ze porowatos¢
skurczowa siega na znaczng glebokos¢ od gory,
gdyz takze dolna '/, czes¢ plyty nie jest wolna od
poréw, co wskazuje rys. 8 (< 2) na prébkach, wy-
cietych z réznych miejsc plyty. Z drugiej strony,
wiemy, ze w praktyce nie obcina si¢ nawet '/; pty-
ty od gory przy wyrobie drutu. A zatem czyz moz-
naby bylo wykonaé¢ wogéle drut z takiego ma-
terjatu, gdyby pory skurczowe byly szkodliwe, t. j.
nie znikaly. Inne badania, polegajace na obserwa-
cji obcinkow gornych czesci 8 odlewéw oraz ob-
cinkéw pobranych w sasiedztwie po wywalcowa-
niu tych odlewéw do grubosci ok. 8 mm (grubos¢
odlewu 35 mm), dalty wyniki réwniez przemawia-
jace za powyzszem przypuszczeniem.

Zreszta znikanie porow skurczowych przez
zgrzewanie si¢ w wypadku walcowania na goraco
jest faktem stwierdzonym. Fakt ten nawet zostal
wykorzystany, mianowicie bloki miedzi (wirebars)
odlewa sie celowo tak, by zamiast duzej jamy usa-
dowej otrzymaé niezliczona ilo§é bardzo drobnych

Rys. 6. Eutektoid « 4+ & w przestrzeniach miedzy-

dendrytycznych odlewu spizowego. Pow. 500.

poréw skurczowych' *) a mimo to walcuje sie z nich
i ciagnie dobry drut, nawet b. cienki, bez specjal-
nych trudnosci. Trudno jednak powiedzie¢, czy
walcowanie na zimno i wyzarzanie ma taki sam
wplyw na zgrzewanie sie poréw skurczowych, jak
walcowanie na goraco.

Inaczej ma si¢ rzecz z porami (pgcherzami) ga-
zowemi, gdyz zgrzewalno$é¢ ich jest trudna, o ile
wogole mozliwa, co zreszta zalezy od rodzaju ga-
zu. Poniewaz dziedzina ta jest zagadnieniem spe-
cjalnem i wymaga wiele miejsca, zostatla opraco-
wana oddzielnie i bedzie podana do wiadomosci
na innem miejscu *). Tutaj wystarczy powiedzie¢,
ze pory charakteru czysto gazowego wystepuja
w odlewach zwyktych tylko sporadycznie oraz ze
mozna ich uniknaé przez odpowiedni dobér wa-
runkéw topienia i odlewania.

1) G. Sachs. Praktische Metallkunde, Schmelzen u. Gies-
sen 1933.

?) E, Seid! u. E. Schiebold. Das Verhalten von Indu-
striekupfer bei der Beanspruchung erlaiitert bei Kaltbear-
beitung. Z. f. Metallkunde 1926 — 241, 315, 343.

*) Zagadnienie gazéw w miedzi, mosigdzu, spizu i bron-
zie cynowym, A  Woéjcik.

odlewu

Makrostruktura
spizowego z rys. 2. Zmn. 1:2,

Rys. 7. srodkowej czesci

Wobec powyzszego nie mozna twierdzi¢, ze dla
wykonania dobrego drutu sprezynowego koniecz-
ne jest przejscie na odlewy odsrodkowe. Mozna
to tylko uzna¢ za pozadane, gdyz odlewy odsrod-
kowe sa pod kazdym wzgledem pewne. Nalezalo-
by jednak przejs¢ na odlewy odsrodkowe ze
wzgledu na duze straty materjalu przy stosowaniu
odlewow zwyktych, co dzieje si¢ gtownie nasku-
tek nieodpowiedniego ksztaltu zwyklego odlewu
do wyrobu drutu.

W koricu nalezy podkresli¢, ze omawiane w tym
referacie trudnosci, t. j. zaré6wno luszczenie sie
drutu, jak i krucho$¢, nie stoja w zadnym zwiazku
z wadami odlewniczemi.

Il. Czesé technologiczna.

Dalszy wyréb drutu polega na kolejnem zimnem
walcowaniu i Zarzeniu odlanej plyty az do odpo-
wiedniej grubosci. Z wywalcowanej blachy wycina
sie krazek, a z tego — t. zw. krajke wzdluz spi-
rali. Przekroj krajki bywa kwadratowy lub pro-
stokatny, oczywiscie z zastrzezeniem, ze jest on
zwykle nieco znieksztalcony. Krajke te przeciaga
si¢ przez okragly otwor z ostremi brzegami celem
obciecia jej krawedzi (kantéw), nastepnie zarzy
i przeciaga na przekroj okragly. Po kilku kolej-
nych operacjach zarzenia i przeciggania otrzy-
muje sig drut w stanie pétproduktu o srednicy po-

Rys. 8. Szlify nietrawione pi1ébek wycietych z réznych
czesci odlewu spizowego (przekréj w kierunku gru-
bosci). Pow. 2
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Rys 9. Luskwiny i zadry na spizowym drucie sprezy-
nowym ¢ 155 mm Pow 2,

Rys. 10. Luskwiny i zadry na spizowym drucie sprezy-
nowym @ 1,55 mm. Pow. 2.

Rys 11. Luskwiny na sprezynach z drutu spizowego
1,55 mm Pow. 2.

Rys. 12. Szlif nietrawiony w przekroju poprzecznym
drutu poprzez zadre Pow. 150
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Rys. 13, Luskwiny i zadry na pélprodukcie spizowym
o ? 40 mm, z ktérego wykonany zostal sprezynowy
drut o @ 1,55 mm Pow. 2.

trzebnej do wytworzenia pozadanego stopnia
zgniotu w drucie sprezynowym.

Z powyzszego widaé, ze operacje wykonania
drutu sa b. proste. Jednak, przy niewlasciwem
przeprowadzeniu, moga byé¢, jak to dalej zobaczy-
my, przyczyna pewnych wad gotowego produktu.
Ot6z tutaj na tle tego wyrobu przedstawimy przy-
czyny luszczenia sie drutu i jego lokalnej krucho-
§ci. Zaczniemy od pierwszej.

A, Przyczyny tuszczenia sig drutu

Dla ilustracji tego, co nazywamy luszczeniem
si¢ drutu, podajemy szereg zdjeé. Fotografje na
rys. 91 10 (X 2) uwidoczniaja drut z luskwinami;
pierwsza z mniejszemi, druga z b. duzemi, Te
ostatnie mozna $miato nazwaé zadrami. Nie trze-
ba dodawaé, ze taki drut do wyrobu sprgzyn nie
nadaje sie. Widzac takie wady, mozna pomysleé
sobie, ze wady te tatwo usunaé, gdyz sa tatwe do
zauwazenia. Bytoby to jednak latwe, gdyby drut
nie byl zwiniety w krazek.

Ale nawet gdybysmy sie pogodzili z tym fak-
tem i powycinali miejsca z takiemi wadami z kraz-
ka, co jest b. klopotliwe, kosztowne i w warun-
kach fabrycznych niedopuszczalne, nie zabezpie-
czymy si¢ przed niemi w sprezynach, bo wielu
wad na drucie nie wida¢, a wystepuja one dopiero
przy zwijaniu sprezyn. A zawsze bywa tak, jak
zreszta wszedzie, ze, jezeli znajduja sie w krazku
wady duze, to obok nich wystepuja tez i mniej-
sze, zupelnie niewidoczne.

Mozna zatem s$mialo powiedzieé, ze krazek,
w ktérym spotyka sie tego rodzaju wady, kwalifi-
kuje sie tylko do wyrzucenia. Na rys. 11 (X 2)
mamy kilka sprezyn z podobnemi wadami, gdzie
tuskwiny nawewnatrz pofaldowaly sie, a naze-
wnatrz poprzerywaly. A byly one wykonane
z druty, na ktérym wady byly prawie niewidocz-
ne. Musimy wiec dazyé do tego, by przy wyrobie
drutu usunaé catkowicie przyczyny powstawania
takich tuskwin w gotowym drucie sprezynowym.
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Dla usuniecia tych wad zostaly zbadane prze-
dewszystkiem ich przyczyny, przyczem stwierdzo-
no, co nastepuje. Przekroje poprzeczne poprzez
pekniecia i tuskwiny drutu wykazaly, ze w szcze-
linach znajdujg sie zanieczyszczenia w postaci
tlenkow. Wskazuje je mikrofot. na rys. 12 (< 150).
Powyzsze stwierdzenie kazalo szuka¢ przyczyn
w tych operacjach, w ktorych tlenki przedostaja
sie wglab drutu. Zbadanie polproduktu, t. j. wyj-
$ciowego drutu miekkiego o srednicy 4 mm, z kto-
rego powyzszy drut zostal wykonany, wykazalo,
ze juz ten polprodukt posiadal podobne zadry, jak
to wskazuje rys. 13 (< 2). Poprzeczne przekroje
przez niektore tego rodzaju zadry, podane na po-
przedniem zdjeciu, przedstawia rys. 14 (< 4). Wi-
dzimy wiec, ze i tutaj siggaja one dosy¢ gleboko.
A ze w tych szczelinach znajduja si¢ rowniez tlen-
ki, uwidocznia to rys. 15 (< 150). To samo widzi-
my na przekroju podluznym (rys. 16 i 17).

Powyzsze fakty jeszcze sprawy nie rozwigzy-
waly, jakkolwiek zblizaly do wyjasnienia przyczy-
ny. Rzeczywiscie, blizsze podejscie do sprawy we
wlasciwym kierunku, t. j. kierunku obserwacji wy-
cinania samej krajki, obcinania jej ostrych brze-
gow 1 przeciagania na przekréj kolowy, a takze
badania samej krajki i wywalcowanej blachy po-
zwolity stwierdzi¢ zasadniczo dwie przyczyny po-
wyzszych wad.

Otoz po pierwsze stwierdzono, ze przy wy-
cinaniu krajki na nozycach krazkowych
podrywa sie materjatl na $cieciu w srod-
ku grubosci krajki. Wyglad krajki z takiem podry-
waniem sie materjatu uwidocznia rys. 18 (< 2).
Przekroje przez krajke z powyzszem poderwa-
niem materjalu na scigeiu widzimy na rys. 19.
Wiemy, ze krajka po wycieciu, t. j. przed przecia-
ganiem na okragly przekroj, bywa wyzarzana.
Wydaje sie rzecza naturalna, ze utlenione pod-
czas wyzarzania miejsce poderwania materjaty,
oczywiscie wybejcowane, zacigga sie przy prze-
ciaganiu i daje zadre. Wprawdzie bejcowanie usu-
nie wigksza cze$¢ tlenkow z powierzchni krajki,
ale nawet w wypadku jej oczyszczenia z tlenkow
do powierzchni metalicznej szczelina nie zniknie.
Tworzenie sie zadry przy przecigganiu krajki na
przekroj okragly oraz zadry na drucie juz catko-
wicie okraglym o srednicy 5,45 mm obrazuje
rys. 20 (< 2).

Jak z powyzszego wynika, jedng z glownych
przyczyn tuszczenia sig drutu bywa podrywanie
si¢ materjalu przy wycinaniu krajki. A przyczyna
podrywania si¢ materjatu sa niewatpliwie nieod-

Rys. 14. Przekroje poprzeczne przez tuskwiny polpro-
duktu o @ 4,0 mm. z rys. 13. Pow. 4.

\

Rys. 15. Szlif nietrawiony poprzeczny przez szczeline
probki (2) potprod.o @ 4,0 mm z rys. 13 i 14. Pow. 150.

Rys. 16. Przekroj podluzny przez zadre polproduktu
o () 4 mm, Pow. 6.

e ; Sl

Rys. 17, Szlif nietrawiony przekroju z rys, 16. Pow. 150.

Rys. 18. Poderwania materjalu na $cieciu
t. zw. krajki, Pow. 2.
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powiednie ostrza nozyc. Nim podamy druga za-
sadnicza przyczyne tych wad, zastanowimy sig
nad przyczynami drugorzednemi, gdyz wiaza sie
one Scis$le z dalsza przerobka krajki.

Otoz dla wykonania drutu z krajki obcina sig
ostro jej krawedzie (kanty), jak juz wyzej nadmie-
niono, droga przeciggania jej przez matryczke
z ostremi brzegami. W zasadzie operacja ta jest
stuszna, ale przeprowadzona nieodpowiednio by-
wa i ona przyczyng podobnych wad, tylko w stab-
szym stopniu. A wiegc, jezeli krajka nie wchodzi
srodkowo i prostopadle do matryczki, co jest moz-
liwe tylko w wypadku mechanicznego wprowa-
dzania jej do matryczki, scinanie kantéow bywa
nieréwne, t. j. jedne $cinaja sie za duzo, a inne
pozostaja nienaruszone. Przedstawiaja to przekro-
je takiej krajki na rys. 19 (< 2). Nawet kilkakrot-
ne przejscie krajki przez matryczke nie daje row-
nego obcigcia wszystkich kantéw na calej dlugo-
$ci. Jasne jest, Zze nieobciete kanty zawijaja sig
przez przecigganie na przekrdj okragly i tworza
nowe luskwiny (rys. 21), ktére, jakkolwiek sa
mniej szkodliwe, sq jednak tez niedopuszczalne.
FLuskwiny podane na rys. 21 powstaly mimo dwu-
krotnego przejscia krajki przez ostra matryczke.

Warto sie tutaj jeszcze zastanowié, czy takie
obcinanie kantéw z krajki jest wlasciwe, Jakkol-
wiek jest od niej lepsza metoda, polegajaca na
walcowaniu krajki o przekroju prostokatnym od-
razu na przekroj okragly, to jednak metoda obci-
nania kantéw wydaje si¢ nam odpowiednia, o ile
mechaniczne wprowadzanie krajki do matryczki
jest prostopadie i srodkowe. Utlatwione to jest,
jezeli krajka ma przekréj nieco prostokatny. Mu-
simy przyzna¢, ze metoda walcowania jest ko-
rzystniejsza i pewniejsza, zaré6wno ze wzgledu na
polepszenie materjalyu, jak tez na brak strat ma-
terjaly, i jako taka jest bardzo pozadana. Nie mo-
zemy jednak twierdzi¢, ze jest ona konieczna i je-
dyna.

Druga zasadnicza przyczyna tuskwin w goto-
wym drucie jest znacznie powazniejsza i troche

Rys. 19. Przekroje przez krajke z poderwaniami
(2 i3) ibez poderwania (1) materjalu na s$cieciu oraz
przez krajke z wadliwie obcigtemi kantami (4). Pow. 2.

trudniejsza do usunigcia, a zwlaszcza do wysle-
dzenia w czasie fabrykacji. Wykrycie jej stato sie
mozliwe tylko dzieki badaniu krajki zaraz po wy-
cieciu z blachy, mianowicie stwierdzono, ze kraj-
ka posiada na powierzchni, pochodzacej z daw-
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nych powierzchni blachy, liczne nadpeknie-
cia powierzchniowe, ktére nie przeszka-
dzaja w przeciaganiu krajki na drut, ale, zaciagajac
si¢, tworza zadry. Nadpeknigcia tego rodzaju
w krajce uwidocznia rys. 21, a na odcinku krazka
blachy — rys. 22.

Rys. 20, Zadry na powierzchni po pierwszem (1) i dru-
giem (2) przeciagnieciu krajki przez matryczke, Pow. 2.

Znany byl wprawdzie fakt, ze ptyta odlana pe-
ka czesto przy walcowaniu, z kazdem nastepnem
walcowaniem coraz bardziej, pekniete plyty sta-
nowily tez b. duzy procent, ale pekniecia te byly
odrazu widoczne, jako przechodzace przez cala
grubos¢ wywalcowanej blachy i siegajace niejed-
nokrotnie do polowy szerokosci blachy. Normal-
nie jednak przy wycinaniu krazka z blachy o
ksztalcie polokraglym obcinano tylko te peknie-
cia catkowite, a nie badano doktadnie powierzch-
ni blachy na b. drobne nadpekniecia. Zreszta byto
to dos¢ trudne wobec ciemnej zwykle i utlenionej
powierzchni blachy, tembardziej, ze b. drobne
nadpekniecia staja sie widoczne dopiero na kraj-
ce, gdyz przy cieciu na nozycach nadpekniecia te
sie powiekszaja, dzieki rozdwojeniu.

idzimy wigc, ze i druga przyczyna luszczenia
si¢ drutu sprezynowego jest juz znana, ale to nie
wystarcza. Trzeba odpowiedzie¢, dlaczego po-
wstaja tego rodzaju nadpeknigcia przy walcowa-
niu, Odpowiedz jednak jest b. tatwa. Spiz, posia-
dajacy po odlaniu w przestrzeniach miedzyden-
drytycznych skupienia kruchej fazy 8, staje sie
sklonny do pekania. Dlatego sktadnik ¢ musi by¢
bezwarunkowo usunigty catkowicie juz przed
pierwszem walcowaniem, czyli przy wyzarzaniu
odlanej ptyty. A do tego celu konieczna jest tylko
odpowiednia temperatura i czas zarzenia. Przy
blizszem zaznajomieniu si¢ z przerébka tego ma-
terjalu okazalo sie, ze odlane plyty zarzy sie
w temperaturze zbyt niskiej i za krétko.

Odnosnie rozpuszczalnosci fazy & w bronzie
cynowym w dawniejszej literaturze *) znajdujemy,
ze faza ta znika przez zarzenie w temperaturze
500—700° C oraz ze w 500°C faza ta utrzymuje
si¢ b. dlugo *), a zatem praktycznie temperatura

°) O. Bauer. Zustandschaubild der Zinn-Kupferlegierungen,
Werkstoff - Handbuch, Nichteisenmetalle.

‘) Bauer u. Vollenbruch. Z. f. Metallkunde 1933, 119, 191.
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musi byé znacznie wyzsza. Jednak z nowszej lite-
ratury wiemy, Zze niedo$¢ pod tym wzgledem
ostroznosci, bo A. Schimmel®), ¢) podaje, ze catko-
wite rozpuszczenie si¢ fazy 8 w bronzie o0 9,3%
Sn zachodzi przy wyzarzeniu w temp. 760°C
w ciagu 48 godz. oraz kaze wyzarzaé bronzy o za-
wartosci 9% Sn przez kilka dni w temp. 750° C.
Ze swej strony dodamy tylko, ze bronzy te nie po-
winny zawieraé fazy  przy walcowaniu, oczywi-
$cie na zimno, a osiagniecie tego lezy w mozliwo-
$ciach kazdej fabryki. Im wyZsza temperature za-
stosujemy, tem krétszy wystarczy czas Zarzenia.

Tutaj wypada zwrécié znéw uwage na korzysci
odlewu odsrodkowego, gdyz w takim odlewie sku-
pienia fazy ¢ beda niewatpliwie znacznie drob-
niejsze, a przez to latwiej rozpuszczalne. To byla-
by druga, réownie duza korzysé, jak zmniejszenie
strat materjatu, stosowania odlewéw odsrodko-
wych do wyrobu drutu sprezynowego.

B. Wtasnosci

Przed przystapieniem do omawiania innej ka-
tegorji wad drutu sprezynowego, mian, lokal-
nej kruchosci druty, trzeba zapoznaé sie
z wlasnoéciami mechanicznemi drutu dla lepsze-
go wyjasnienia przyczyn tej kruchosci. Nalezy
réwniez zaznaczyé, ze nie ma ona mic wspélnego
z jakosécia materjalu wyjsciowego, a zalezy cal-
kowicie od warunkéw przeciagania,

Dla zbadania, jakie wlasnosci mechaniczne po-
winien posiadaé drut sprezynowy, wykonano drut
¢ 1,55 mm o réznych stopniach zgniotu od 10 do
80%. Zasadniczo chodzito o mozliwosci wykona-
nia drutu mozliwie najmocniejszego, a przytem
bez $ladéw kruchosci. Ze wszystkich badanych
wlasnosci mechanicznych uwazamy za wskazane
uwzglednienie tylko wytrzymaltosci na rozciaga-
nie, granicy plynnosci i wydluzenia, gdyz one wy-
starczaja do jednoznacznego okreslenia jakosci
drutu. Wyniki podaje wykres na rys. 23.

mechaniczne drutu

Rys. 21. Luskwiny na powierzchni drutu o ¢ 6 mm,

powstale na skutek zawiniecia sie niedostatecznie obcie-

tych kantéw krajki (1) oraz pgknigcia walcownicze na
powierzchni krajki (2). Zmn, 1,5.

) A, Schimmel. Metallographie der technischen Kupfer-
legierungen. 1930, 18.
%) G. Sachs, Praktische

) Schmelzen und
Giessen 1933, 90,

Metallkunde,

Jak wiadomo, drut sprezynowy winien mieé
mozllwle najwyzsza wytrzymalo§é na rozciaganie,
gdyz im ona wyzsza, tem WyZsza granica sprezy-
stosci na rozcigganie lub skrecanie.

Ze granica sprezysto$ci wzrasta proporcjonalnie
do wytrzymatosci od pewnego stopnia zgniotu w gé-

Rys. 22, Peknigcia walcownicze na powierzchni wycinka
z krazka blachy, z ktérego wycina sie krajke wzdluz
spirali, Zmn, 2,5.

re, np. 30%, wida¢ to z rys. 23, gdzie granice spre-
zystosci zastepuje z pewnem przyblizeniem granica
plynnosci. Wynikatoby z tego, ze przy przeciaganiu
drutu na spreZyny nalezy slosowaé sumaryczny
zgniot mozliwie najwigkszy, jaki jest tylko technicz-
nie mozliwy do wykonania. Jednak okazalo sie, ze
istnieje gérna granica wytrzymatosci na rozcigga-
nie, wyrazajaca si¢ w tem, iz wytrzymalosé prze-
staje wzrastaé proporcjonalnie do stopnia zgniotuy,
czyli ze wzrost ten zmniejsza sie. A wiec, opierajac

—— Worunk; przeciagara fabryczne
------ ! i laboratoryyre 67
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Rys. 23. Zalezno§é wlasnosci mechanicznych od stopnia

zgniotu drutu spizowego po 1 dniu starzenia si¢ natu-
ralnego.

sie na danych rys. 23, nalezy wybraé wytrzymalosé
R,, pozadana dla drutu sprezynowego, ok. 110
kg/mm?. Granica ptynnosci, bedac o ok. 7,5 kg/mm?*
nizsza od R., wynosi 1025 kg/mm? Wydluzenie
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wynosi ok. 7% i nie ulega zmianie w granicach 50—
809% zgniotu.

Wartosci R, = 110 kg/mm- nie nalezy przekra-
czaé takze dlatego, ze powyzej 70% zgniotu za-
czyna sie zakres kruchosci drutu, jezeli warunki
przeciggania si¢ nieodpowiednie. Widzimy to z wy-
kresu na rys. 23, gdzie krzywe przerywane wykazu-

Rys 24 Struktura drutu spizowego @ 1,55 mm
0 10% zgniotu Pow. 150.

ja wyniki otrzymane na drucie, wykonanym w od-
miennych warunkach *) Swiadcza o tem zardwno
krzywe R,, jak i A oraz p (ilosé przegie¢) ™). Ude-
rza tutaj jeszcze jeden fakt, mianowicie, ze gr.

plynnosci (Q, ) jest tylko o 2,5 k¢/mm- nizsza od R’

w zakresie 40—80% zgniotu.

Wyglada to tak, jakgdyby zwiekszenie sprezy-
stosci szto w parze z kruchoscia Lepiej to wyjasnié
w ten sposéb, ze warunki przeciggania, wywolujace
kruchosé, wzglednie skionnos¢ do kruchosci, nie
zwigkszaja sprezystosci, lecz daja inny rozktad
umocnienia w przekroju diutu, od ktérego zalezy
rozrywanie drutu, a tem samem wartosé Q,. Trze-
ba z tego wyciagnaé tylko taki wniosek, ze nalezy
unika¢ warunkéw przeciggania, ktére podwyzszaja
Q:, a wywoluja sktonnosé do kruchosci drutu

Rys. 25 Struktura drutu spizowego @ 155 mm
o 30% zgniolu Pow 150

*) Drut o sktonnoéei do kruchoséei 1 kruchy przeciagano
r¢cznie, przez otwory w drucidle stalowem (Zieheisen) 1 przy
smarze z toju, za$§ drut niekruchy wykonano maszynowo, na
matryczkach diamentowych i przy smarze z mydta szarego
i oleju rzepakowego.

**) Przeginanie drutu wykonano przy napieciu drutu sila
2 kg 1 w szczekach o promieniu 2 mm. Za jedno przegiecie
liczono odgiecie w obie strony o 90°,
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Nim rozpatrzymy dokladnie przyczyny kruchosci
drutu, wyciagniemy z powyzszych wykreséw jesz-
cze wniosek w kierunku ckreslenia wlasnosci me-
chanicznych drutu, potrzebnych do oceny jego ja-
kosci czyli warto$ciich dla warunkéw technicznych

Dla R, nalezy poda¢ 110 + 5 kg/mm?® Q, jest
tutaj $cisle zwiazane z R,, wiec wlasnosé ta w wa-
runkach technicznych jest zbyteczna To samo mosz-
na powiedzie¢ o A, gdyz w tym zakresie zgniotu
jest ono stale, a w b. cienkich drutach trudno je
okreslié. Zas o plastycznosci lepiej wnioskowaé z
innej préby, mianowicie z préby praktycznej, t. j.
owijania drutu dookota siebie (swej srednicy), gdyz
przekonano sie, ze drut kruchy tej préby nie wy-
wytrzyma. Z proby przeginania nalezy w warun-
kach technicznych réwniez zrezygnowaé, gdyz na-
lezatoby mieé¢ okreslone ilosci przegie¢ dla drutéw
o réznych $rednicach, a tych jest kilka.

Interesujace sg zmiany strukturalne w
zaleznos§ciodstopnia zgniotu Okazalo
si¢ bowiem, ze przy zgniotach, ktére daja drut od-
powiedni na sprezyny, a wiec dostatecznie sprezy-
sty, struktura jest calkowicie wiéknista i nie posia-
da sladéw dawnych krysztaléw. Dla ilustracji po-

Rys 26. Struktura drutu spizowego ¢/ 1,55 mm
0 60% zgniotu Pow 150

dajemy te zmiany na kilku mikrofotografjach (rys
24, 25, 26, 27 i 28, dla zgniotéw: 10, 30, 60, 80
196%). Na zdjeciu rys. 24 (X 150) widzimy struk-
ture minimalnie zdeformowana, a wiec daje nam
ona wyobrazenie o wielkosci krysztaléw drutu w
stanie pétproduktu, ktéry wzieto do wykonania dru-
tu o réznych zgniotach. Pétprodukt wyjsciowy sta-
nowil drut o zgn. 25%, wyzarzony 1 godz. w 650'C.

Poniewaz wtasnosci mechaniczne pétproduktu sa
réwniez wazne, gdyz wartosé ich i jednolitoéé decy-
duje o jakosci drutu sprezynowego, nalezato je ro-
wniez okresli¢, tembardziej, ze na pétprodukt wa-
runki techniczne byly réwniez konieczne. Okresli¢
je mozna z wykreséw na rys. 29, przedstawiajacym
wlasnosci mechaniczne drutu o trzech typowych
stopniach zgniotu (30, 60 i 80%) w zaleznosci od
temperatury zarzenia przez 1 godz.

Otéz, jak z powyzszych wykresow widaé, R, tego
materjalu dla wszystkich stopni zgniotu lezy w
temp. ok. 600°C powyzej 40 kg/mm?, zas A,, pOwy-
zej 60%. Dlatego dla pélproduktu spizowego
(90:9:1) nie nalezy podawaé nizszych wartosci niz
R, = min. 40 kg/mm?, za§ A,, = min. 60% . Wiel-
kos¢ linjowa krysztaléw drutu o zgn. 30, 60 i 80%
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sarzonego 1 godz. w 600°C, nie przekracza 0,030
mm, a wiec jest b. mata.

C. Przyczyny kruchosci drutu

Jak juz wyzej wspomniano, istnieje zakres zgnio-
tu, w ktérym mozna atwo wywotaé kruchos¢ lub
sktonnosé do kruchosci drutu przez nieodpowiednie

Rys. 27. Struktura drutu spizowego @ 1,55 mm
o 80% zgniotu. Pow. 150.
przeciaganie. Trzeba tutaj najpierw wyjasnié

sktonnogé do kruchosci. Otéz stwierdzono, ze kru-
chosé moze wystepowaé w drucie tuz po przeciag-
nieciu lub powstaje dopiero zczasem w ciagu ok.
2—3 tygodni od chwili wykonania drutu. Zreszta
moze byé ten okres czasu inny. Jezeli drut posiada
te sktonnogé, to stopien kruchosci wzrasta stale, az
dochodzi do tego stopnia, ze drut lamie sig¢ przy
najmniejszem zgigciu.

I nietylko czas w temperaturze pokojowej wply-
wa w ten sposéb, stwierdzono bowiem, Ze drut nie
kruchy po wykonaniu stal si¢ kruchy po zestarze-
niu sztucznem (odzarzeniu) w 160°C przez 15 min,
jakkolwiek tuz przed odzarzaniem nie byl kruchy.
Temperatura przyspieszyla wlasnie ten proces z
paru tygodni do kilkunastu minut.

¢ 1,55 mm

Rys. 28. Struktura drutu spizowego
0 96% zgniotu. Pow. 150.

Krucho$é ta jednak jest zjawiskiem przejscio-
wem, bo zaré6wno drut kruchy zaraz po wykonaniy,
jak ten, ktéry z czasem stal sig kruchy, jak wresz-
cie ten, ktéry stal sie kruchy przez starzenie sztu-
czne w temp. 160°C przez 15 min, mozna uczynié
niekruchym przez zestarzenie sztuczne w wyzszej

temp., mian. juz w temp. 180—200°C w ciggu 10
min lub wiecej. I nie nalezy przypuszczaé, by stato
sie to na skutek usuniecia zgniotu, t. zn. obnizenia
twardosci. Odwrotnie, zachodzi to jeszcze przed
lub tuz przy maximum twardosci, jak to widzimy
na wykresie rys. 30, przedstawiajacym krzywe
twardosci (B) i ilosci przegieé {p) w zaleznosci od
temp. zarzenia (sztucznego starzenia) przez 30 min
kruchego drutu spizowego o zgn. 85%.

Jak z powyzszego widaé, kwestja kruchosci dru-
tu jest zjawiskiem nadzwyczaj interesujacem. W
zagranicznej literaturze mamy caly szereg prac,
zwiazanych posrednio lub bezposrednio z tem za-
gadnieniem. Szczegélnie literatura niemiecka i an-
gielska daje nam pickne prace z tej dziedziny. Z
niemieckiej literatury wystarczy podaé klasyczna
prace W. Linicus'a i G. Sachsa"). W angielskiej
natomiast posiadamy szereg prac pojedyriczych,
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Rys. 29. Zaleznosé wlasnosci mechanicznych od lempe-
ratury Zarzenia przez 1 godz drutu spizowego
o stopniach zgniotu: 30%, 60% 1 80%.

podjetych w najnowszych czasach, celem wyjas-
nienia zjawisk, zachodzacych w matryczce przy
przeciaganiu drutu, a objetych ogélnym tytutem
Experiments in Wire-Drawing”. Dotad ukazata
sie czesé 1), 119) i II1*"). Pozatem mamy prace
E. L. Francis'a i F. C. Thompson'a ™) oraz G. L

7) Versuche uber die Eigenschaiten gezogener Drahte und
den Kraftbedarf beim Drahtziehen. Mitteil. der deutschen
Materialprifungsanstalten, Sonderheft XVI, 1931, 38.

$) The behaviour of a composite rod. W. E. Alkins and
W. Cartwright. Journ of Inst. of Met., 1931, Nr. 2, 293.

%) Notes on the relation between reduction of area by
cold drawing and tensile strength of H. C. copper. W. E.
Alkins., Journ. of Inst. of Met., 1931, Nr. 2, 304.

10) Annealing of H, C copper wire drawn to varying de-
grees of hardness. W. E, Alkins and W. Cartwright. Journ.
of Inst, of Met., 1933, Nr. 2, 221,

11) The drawing of non-ferrous wires. Journ. of Inmst. of
Met 1931, Nr. 2, 313,
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Taylor'a i H. Quinney‘a **) réwniez z ostatnich lat,
ktére rozpatruja to zagadnienie szerzej. P0<_11Qc:1e
takich prac w najnowszych czasach wskazuje, ze
zjawiska te nie byly dotad nalezycie wyjasnione;
zreszta i prace te nie dokonaly tego calkowicie.

28910
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Rys. 30. Zaleznos§é twardoser (E) 1 ilodci przegieé (p)
od temperatury zarzenia przez 1 godz drutu spizowego
o zgniocie 85%.

Jak ta kwestja przedstawia si¢ w obecnym sta-
nie badan, podaje to inna praca autora*). Tutaj
za§ podamy tylko wyniki wlasnych badan oraz
wnioski i poglad, oparte na danych w powyzszej li-
teraturze i wlasnem doswiadczeniu, zdobytem przy
przecigganiu drutu sprezynowego. Otéz nie ulega
watpliwoéci, ze kruchoéé drutu jest nastepstwem

Rys. 31, Przerwy w precie miedzianym, wywotane nie-
wlasciwem przeciaganiem, Pow. 2.

li tylko zjawisk, zachodzacych w matryczce przy
przeciaganiu, uzaleznionych od wielu czynnikéw, a
gltéwnie od kata stozka otworu matryczki, stopnio-

12) The distortion of wires on passing through a draw
plate. Journ, of Inst, of Met., 1932, Nr. 2, 187,

*} Przeciaganie, jego czynniki i ptyniecie materjatlu w ma-
tryczce a jako§é drutuw, A. Wéjcik.
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wania zgniotu w poszczegélnych kolejnych ciggach
oraz spoélczynnika tarcia o Scianki matryczki, czyli
smaru i powierzchni otworu matryczki, a posred-
nio tez od szybkosci przeciggania.

Mamy fakty, zaré6wno w literaturze, jak i z badag
wlasnych, swiadczace, ze przecigganiem w nieod-
powiednich warunkach mozna w najzdrowszym
materjale wytworzyé dziury, wzglednie przerwy w
§rodku drutu lub preta, nawet przy dostateczne]
jego plastycznosci, a c6z méwi¢ o drucie sprezy-
nowym, ktéry ma by¢ mozliwie najtwardszy.
Stwierdzono np., Ze przy przeciagganiu pretéw mie-
dzianych mozna wytworzy¢ dziury i przerwy tego
rodzaju, jak to przedstawia rys. 31 (prety o ¢ 13
mm przeciggane na ¢ 3,3 mm bez zZarzenia).
Wyglad preta takiego zzewnatrz podaje rys. 32,
gdzie wystepuje rodzaj ,sekéw” w miejscach
wierzchotka stozka, jak to pokazujg strzalki.
Wprawdzie nieznany jest sposéb przeciggania tych
pretéw, jednak jest to faki, swiadczacy o wielkim
wplywie warunkéw przeciagania na wlasnosci pro-
duktu.

Innym razem stwierdzono taki sam fakt przy
przecigganiu pretéw miedzianych z ¢ 20 na 11
mm, ale tylko woéwczas, gdy miedzy temi srednica-
mi dano okolo 8 ciggéw zamiast przepisowych 3-ch
(35% zgniotu w kazdym ciagu w stosunku do po-
przedniego przekroju). Zjawisko to wyjasnia, acz-
kolwiek niewyczerpujaco, H. C. Jennison, dyr.
American Brass Co, Walerbury '), mianowicie
uwaza te wydrgzenia, t. zw. Krihenfiisschen, za
skutek nadciggniecia drutu ({iberziehen), spowo-
dowanego za duzym katem otworu lub zlem usta-
wieniem drucidta, wzglednie nieodpowiednim
ksztaltem otworu.

Z powyzszego widaé, o ile tatwiej nadwyreiyé
drut sprezynowy, jezeli mozna wytworzyé tak du-
ze przerwy w drucie. Nie chcemy sig tutaj wdawa¢
w wyjasnienie, czy krucho§é pozostaje w zwiazku
z powyzszemi wadami, t .zn. czy kruchos$¢ i te prze-

Rys. 32. Wyglad zewnegtrzny preta miedzianego
z rys. 31. Pow. 2,

rwy maja Scisle te sama przyczyne, ale nie ulega
watpliwosci, ze powstawanie jej jest réwniez uza-
leznione od warunkéw przeciagania, czyli od dobo-
ru jego czynnikéw. M. C. Jennison, chociaz odréz-
nia te dwa rodzaje wad, uwaza kruchos¢ dru-

le)l Fehlerursachen in Kupferdrahten. Draht Welt, 1931,
r, 14,
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tu, dajaca zlomy lejkowate, réwniez za skutek
przeciggania przez otwér o zbyt szerokim kacie
stozka, a pozatem za skutek niewlasciwych, sta-
bych zgniotéw w kolejnych ciagach, wzglednie na-
przemian stabych i silnych zgniotow.

Y

33. Ztomy lejkowate kruchego drutu spizowego
o ¢ 1,55 mm, Pow. 4.

Rys.
Drut kruchy daje istotnie charakterystyczne zlo-
my lejkowate, jak to przedstawia rys. 33 (X 4) w
widoku zgéry i rys. 34 (X 2) w przekroju podtuz-
nym; takze przy zrywaniu zachowuje si¢ taki cha-
rakter ztomu. Najmniejsze zgiecie trwale takiego
drutu daje caly szereg nadpeknigé powierzchnio-
wych, ktére uwidocznia rys, 35 (X 8, prébka srod-
kowa). Takze przy zlamaniu powstaje w sasiedz-
twie zlomu szereg nadpeknieé (rys. 35, X 8, dwie
probki dolne; prébki gérne nie bylty zginane).
Rozpatrywanie tego zjawiska mogloby zajaé je-
szcze b. wiele miejsca, ograniczymy sie wiec tylko
do wtasnych doswiadczen w tym zakresie oraz
zwrécimy uwage na jeden zasadniczy fakt. Otéz
kruchosé, jakkolwiek jest skutkiem nieodpowied-
nich warunkéw przeciagania, podobnie jak nader-
wania wewnetrzne, rézni sie od nich tem, ze daje
si¢ tatwo usunaé bez sladu przez odzarzenie
(sztuczne postarzanie) w temp. 200°C w ciagu
15 min. Znaczy to, ze krucho$¢ jest tylko nadwy-
rezeniem materjalu, a nie jego zniszczeniem, a za-
tem moznaby sie jej nie obawiaé, gdyz w praktyce
mozna stosowaé starzenie sie drutu w tej tempe-
raturze przed wykonaniem sprezyn. Zresztg w
praktyce stosuje sie¢ to normalnie do drutu niekru-
chego dla podwyzszenia jego wlasnosci sprezystych.
Fakt ten kaze przypuszczaé, ze na ostateczny
wynik przeciagania ma duzy wplyw nagrzewanie
sie drutu w matryczce. Potwierdzaja to nastepuja-
ce spostrzezenia. Drut bronzowy, przeciagany z
¢ 1,50 na 0,62 mm przez ¢ 1,25—1,05—0,80 i 0,70,

Rvs ztomy lejkowate

34. Przekroje podluzne przez
kruchego drutu spizowego o ¢ 1,55 mm. Pow. 2.

wzglednie przez ¢ 1,15—0,95—0,80 i 0,70 mm, byt
po przeciagnieciu kruchy. Wystarczylo opusci¢ je-
den cigg przedostatni, t. j. 0,80, by usunaé kru-
chos¢ w drucie gotowym. Takze stwierdzono, ze
poczatkowo na pewnej dtugosci (pare zwojow) byt
drut kruchy, a potem do korica w catym krazku juz
przestal by¢ kruchy. Wskazuje to, ze kruchosé
ustapita lub nie wystapita na skutek wigkszego

grzania sie drutu przy wiekszym zgniocie w ostat-
nim ciagy, t. zn. z 0 0,80 na 0,62, zamiast 0,70 na
01162 mm. A nagrzewanie si¢ drutu bylo istotnie b.
silne.

Z drugiej strony trzeba stwierdzié, ze przeciaga-

Rys. 35. Powierzchniowe pgkniecia kruchego drutu
spizowego o () 1,55 mm, wywotlane lekkiem zgieciem
lub tamaniem. Pow. 8.

nie przez matryczki wyzej podane nie byto prawi-
dtowe, gdyz nie bylo w poszczegélnych ciggach te-
go samego stopnia zgniotu, liczonego w stosunku
do przekroju drutu w poprzednim ciagu, lecz wta-
$nie byly naprzemian zgnioty wieksze i mniejsze.
Inne warunki przeciagania (matryczki, smar, szyb-
ko$é) mieécily sie w granicach optymalnych.
Jedno jest pewne, ze dla uniknigcia kruchosci
drutu nalezy przy wszystkich innych czynnikach
optymalnych, jak ksztalt i kat stozka otworu, smar
i szybkos§é przeciagania, dawaé te same stopnie
zgniotu w poszczegdlnych ciagach, obliczone w sto-
sunku do przekroju w poprzednim ciagu (a nie
przekroju wyjsciowego), a przytem siopnie zgnio-
tu powinny byé mozliwie najsilniejsze, by umoc-

nienie siegalo przez caly przekréj.
(X X J

Fil en bronze pour ressorts.
Production, propriétés mécaniques, défauvts
Résumé:

L'auteur s'occupe tout particuliérement des recherches
relatives & deux défauts trés graves, qu'a le fil en bronze
pour ressorts, c.-a-d. son écaillage et sa fragilité locale.

1l indique comme causes de l'écaillage: 1) les criques su-
perficielles du matériel du lingot qui se forment pendant
son laminage & froid, vu linsuffisance du degré de récuit,
nécessaire pour la dissolution compléte de la phase fragile
8 (resp. de l'eutoctoide a8 ), se formant toujours & cause
de la liquation; 2) les strictions se formant lors du décou-
page de la téle laminée pour la production du fil en bronze.

Le second grand défaut du fil en bronze pour ressorts,
c.-a-d. sa fragilité, est le résultat d'un tréfilage mal fait et
dépend d'un grand nombre de facteurrs. La grandeur de
I'écrouissage dans les divers passages, ou plutdt la quantité
de passages nécessaires pour donner au fil en bronze le degré
voulu d'écrouissage joue ici un grand réle. On peut précisé-
ment provoquer non seulement une fragilité locale dans le
fil en bronze, mais encore de grandes ruptures du matériel
3 l'intérieur du fil méme au moyen d'un grand nombre de
faibles passages au lieu de plusieurs trés forts.

En outre l'auteur montre les résultals des recherches re-
latives 2 la résistance et fixe lcs propriétés mécaniques, que
doit posséder tout bon fil en bronze pour ressorts, ainsi que
le demi-produit employé pour sa production (en bromze
90:9:1); ce dermier devrait précisément avoir R, = ca 110
kg/mm?, tandis que pour le demi-produit R, > 40 kg/mm’
et A,y > 60.

A S e S TS s
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DZIAL N_?RMALIZACYJNY

W zeszycie niniejszym otwieramy Dzial Normalizacyjny, poswiecony przedewszystkiem norma.
lizacj1 warsziatowej, w ktérym to zakresie pismo nasze zostalo uznane za organ oficjalny Pol.
skiego Komitetu Normalizacyjnego.

W zwiqzku z tem pismo nasze oglaszaé bedzie projekly norm warsztatowych, opracowywa-
nych przez Komisje Techniki Warsztatowej P.K.N. Poza temi materjalami oficjalnemi projek.
tujemy omawianie w dziale niniejszym, w artykulach nieoficjalnych, rozmaitych zagadnier aktu-
alnych z szerokiego zakresu prac normalizacyjnych oraz podawanie wiadomosci o przebiegu tych

prac w Polsce i zagranica. REDAKCJA
POLSKIE NORMY Termin zglaszania uwag i sprzeciwéw™): 1 listopada 1935 r,
Gwintowniki do gwintu Whitworth'a PN
Reczne do otworéw przelotowych N — 40
Gitéwne wymiary Projekt
S, S
52 3 Nrl-wstepny

otworéw przelotowych:

Przyklad oznaczenia gwintownika wstgpnego Nr. 1, do gwintu Whitworth’a 1/,”, recznego, do
otworéw przelotowych:

jedna kreska; Nr. 2 — gwintownik poéredni — dwiema kreskami 1 Nr. 3 — gwintownik wykoriczak — trzema kreskami.

odpowiada katom zbiezno$ct ~ 5% ~ 15° i ~ 45° przy najmniejszej $rednmicy czesar stozkowej réwnej wewnetrznej
érednicy gwintu

2-posredni
- 5, Nr3 wykonczak Nre-posre g

v W 9w vV, VW VWV M

7 / 7
7

Wy ko neczak &
—n! G la— ___A—B
3 + A]
T !
—%a———?————————'c—m—
e e = —_l |,
= L .

Przyklad oznaczenia kompletu gwintownikéw do gwintu Whitworth’a !/,”, recznych, do

Komplet gwintownikéw do otworéw przelotowych */,” - PN/N - 40; symb. NGWal/,”.

Gwintownik wstepny do otworéw przelotowych 1/,"’- PN/N - 40
lub symbolicznie NGWal -1/,"”

Milimetry
Sr nominalna Sr nominalna l f |
gwintu gwxult-)own. J £ d B L gwintu I —EVIMDOWB- ! ! L | d RN

" | 476 | 23 | 54
.7l 685 | 25 | 55
she’|  T94 | 27 | 60
3,7/ 953 | 30 | 65

38| 7 |1wy,- 3175 | 60 | 140 | 25 20 | 23
49 | 8 |13~ 349 | 65 | 150 | 28 22 | 25
49 | 8 |11y,7| 3810 | 65 | 150 | 30 24 | 27
55| 8 |15/7| 41,28 | 65 | 160 | 335 | 26 | 29
| 1111 | 32 | 72 62| 9 |13/,7| 4445 | 70 | 170 | 355 | 29 | 32
Yol 1270 | 35 | 80 7 10 |17z~ 47,63 | 70 | 170 | 375 | 29 | 32
s”| 1588 | 40 | 90 | 125| 10 13 | 2 50,80 | 75 | 180 | 40 32 | 35

3,7 19,05 45 | 100 15 12 15 21/, 7| 87,15 80 190 | 45 35 38
Mg 7| 2223 50 110 18 145 17 21,7 63,50 80 200 50 39 42
17 25,40 50 | 120 20 16 19 | 23,7 69,85 85 210 53 44 47
17| 28,58 556 | 130 225 | 18 21 | 3 76,20 90 230 56 44 47

Materjal: stal narzedziowa.

Komplet moze sklada¢ si¢ z Nr. Nr. 1, 21 3 lub z Nr. Nr. 1 1 2 lub z Nr. 1 — w zaleznosct od potrzeby.
Numery gwintownikéw w kompletach oznacza sig 1lo$cig kresek nacigtych na trzonku. Nr. 1 — gwintownikwstepny —

O©ORJAH o W

Czgécr stozkowe wynosza: S; = 12 skokom gwintu; S, = 5 skokom gwintu; S; = 11/, skoku gwintu, co

Gwmint Whitworth’a . . . . S . | G - 240
Kwadratowe zakoniczenie chwytéw cylindr. w narzedziach | N — 280 NGWG
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*) Do Buura Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.
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PRZEGLAD
MECHANICZRY TOM I — Nr. 13 — 14

POLSKIE NORMY Termin zgtaszania sprzeciwéw *): 1 listopada 1935 r.

Gwintowniki do gwintu Whitworth'a PNA B
Reczne do otwordéw $lepych N — 41

Gltéowne wymiary Projekt

S
L‘_Sz—“’ Nr 3-wykonczak, Nr2-posredn’, Nri-wstepny.

5?'1

l \/ \'./ N\— 74

‘ —
\/ \J/ \/’ \/’ \/’ / ,

V2.V
// // /// Z /////////

//
Wykonczak Q
I G et
3 AB
: | o I
L)
Je-— — Qe — T — ——
y .
| gl
el I——-—’i . 1[
- L

Przyktad oznaczenia kompletu gwintownikéw do gwintu Whitworth’a 1/,"', recznych, do
otworéw $lepych:

Komplet gwintownikow do otworéw Slepych !/,”-PN/N-41 lub symbolicznie NGWb-1/,"".

Przyktad oznaczenia gwintownika wykoniczaka Nr. 3 do gwintu Whitworth’a 1/,", recznego,
do otworéw $lepych:

Gwintownik wykoniczak do otworéw Slepych 1/, - PN-N —41
lub symbolicznie NGWb3 — 1/,

Milimetry

Sr. nominalna | } Sr nominalna

gwintu | gwmbown i L ¢ ' & i b gwintu ] QWiﬂlt)OWﬂ- ! L d k L
s, 416 | 23 | 54 | 5 38, 7 |17 81,75 | 60 | 140 | 25 | 20 | 23
1" 6,35 25 55 6 49 8 | 1%,7] 34,93 65 150 | 28 22 25
3" 7,94 27 60 6 49 8 | 1Yy,”| 3810 65 150 | 30 24 1 27
3lg " 9,58 30 65 7 5,5 8 | 1%/y7| 41,28 | 65 160 | 335 | 26 29
06 11,11 32 72 8 6,2 9 | 1¥,"| 4445 | 70 170 | 355 | 29 32
Yy 7 12,70 35 80 9 7 10 | 17,7 4763 | 70 170 | 375 | 29 32
571 1588 40 90 12,5 | 10 13 | 2 50,80 75 180 | 40 32 35
b P l 19,05 45 | 100 15 12 15 | 21/, 7| 5715 80 190 | 45 35 38
Tlg " | 2223 50 | 110 18 145 | 17 | 2',”| 63,50 80 200 | 50 39 42

17 25,40 50 | 120 20 16 19 | 23,7 69,85 85 210 | 53 44 47

11/, 7| 28,58 55 | 130 22 18 | 21 | 3 76,20 90 230 | 56 44 47

Materjat: stal narzedziowa.

Do gwintéw o $rednicach 3/;4” — 2”7 komplet skiada si¢ z 3-ch sztuk: Nr. 1 — gwintownik wstepny; Nr. 2 —
gwintownik poéredni; Nr. 3 — gwintownik wykorniczak.

Numery gwintownikéw w komplecie oznacza si¢ ilodcia rysek nacigtych na trzonku. Do gwintéw o $redni-
cach > 2“ komplet sklada si¢ z 3-ch lub wigkszej ilosci gwintownikéw.

Czeéci stozkowe Sy, S, i S5 wynosza: S; =4 skokom gwintu; S, ==2!/, skokom gwintu; S; == 1*/; skoku
gwintu, co odpowiada przy najmniejszej S$rednicy czeSci stozkowej, rownej wewnetrznej Srednicy gwintu, katom
zbieznosci ~ 110, ~ 25° i ~ 46°.

PN

Gwint Whitworth’a . G - 240 NGWb

Kwadratowe zakofczenie chwytow cyhndr w narzgdmach N — 280

* Do Biura Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.
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PRZEGLAD
MECHANICZNY

ROK 193

POLSKIE NORMY

Termin zgtaszania uwag i sprzeciwow™): 1 listopada 1935

Gwintowniki do gwintu metrycznego

Reczne do otwordw przelotowych
Gléowne wymiary

PN
N - 20|

Projekt

PN -
.

—

+

Wykonczak

Y
Lc——D ]

B e —

- L

otworéw przelotowych:

do otworéw przelotowych:

Milimetry

Nri-wstepny

AB

vV
_

g 51 (s
S, , 5
s Nr. 2-posredm
53 Nr3-wykonczak
AN - ' - Y — 7 7,
\ Lo VY

/

NV
_

Przyklad oznaczenia kompletu gwintownikéw, do gwintu metrycznego M12, recznych, do

Komplet gwintownikéw do otwordéw przelotowych M12-PN/N-201ub symb. NGMa-M12.
Przyklad oznaczenia gwintownika wstgpnego (Nr. 1) do gw. metrycznego M12, recznego,

Gwintownik wstepny do otwordw przelotowych M12-PN/N-20
lub symbolicznie NGMal-M12

Sr nominalna f | Sr. nominalna ] L d B !
gwintu! gwméown. I ‘t L d k L gwintu ‘ gwm)t)own. [ 1
1 1,025 10 30 3 2,4 5 16 16,20 40 90 125 10 13
1,2 1,225 10 30 3 2,4 5 18 18,25 45 100 1275 10 13
14 1,430 11 35 3 24 5 20 20,25 50 105 15 12 15
1,7 1,735 13 35 3 2,4 5 22 22,25 50 110 18 14,5 17
2 2,040 15 40 3 2,4 5 24 24,30 55 120 19 145 17
2,3 2,34 16 40 3 24 5 27 27,30 60 130 20 16 19
2,6 2,645 16 40 3 2,4 5 30 30,35 65 135 23,5 18 21
3 3,05 18 45 4 3 6 33 33,35 70 145 25 20 23
3,5 3,56 20 45 4 3 6 36 36,40 75 155 28 22 25
4 4.07 22 50 5 3,8 7 39 39,40 80 160 | 30 24 27
4,5 4,575 23 50 5 3,8 7 42 4245 85 170 | 33,5 26 29
5 5,08 24 55 6 4,9 8 45 4545 85 175 35,5 29 32
5,5 5,59 25 55 6 4.9 8 48 48,50 90 180 37,5 29 32
6 6,10 25 60 6 49 8 52 52,50 95 190 40 32 35
7 7,10 25 60 6 49 8 56 56,55 95 200 | 425 32 35
8 8,125 28 65 6 49 8 60 60,55 100 210 | 45 35 38
9 9,125 30 65 7 5,5 8 64 64,60 100 220 50 39 42
10 10,15 30 70 7 5,5 8 68 68,60 105 225 53 44 47
11 11,15 30 75 8 6,2 9 72 72,60 105 230 56 44 47
12 12,175 35 80 9 7 10 76 76,60 110 235 | 60 49 52
14 1420 40 85 10,5 8 11 80 80,60 115 240 63 49 52

Materjal: stal narzedziowa.

stozkowej réwnej wewnetrznej $rednicy gwintu.

Gwint metryczny . . .

Kwadratowe zakoriczenie chwytéw cyh'n.dr. 'w r‘xarz‘cdz.iacl;

PN

G — 205 i 206

N - 280

Komplet moze sklada¢ si¢ z Nr. Nr. 1, 21 3, z Nr. 1 i 2 lub z Nr. 1 — w zaleznosci od potrzeby.

Numery gwintownikéw w komplecie oznacza si¢ iloécia kresek nacietych na trzonku: Nr. 1 — gwintownik
wstepny—ijedng kreska; Nr. 2—gwintownik poéredni—dwiema kreskami; Nr. 3—gwintownik wykoriczak—trzema kreskami.

Czgéci stozkowe Sy, S, i S; wynosza: dla Nr. 1 ~ 12 skokow gwintu; dla Nr. 2 ~ 5 skokéw gwintu; dla
Nr. 3 ~ 1Y, sk. gwintu, co odpowiada katom zbieznosci ~ 59 ~ 150 i ~ 450 przy najmniejszej $rednicy czgsci

NGMa

*) Do Biura Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.
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1EG
i;}ECHAN CZNY, TOM | — Nr. 13 — 14

POLSKIE NORMY Termin zglaszania uwag i sprzeciwéw®): 1 listopada 1935 r.
Gwintowniki do gwintu metrycznego PN
Reczne do otworéw $lepych N — 21
Gtéwne wymiary Projekt
s, -
S, Nr 3-wykonczak Nr 2-posSredni Nrl-wstepny

-5 \

, i /////////

Wykan'czak

# AB
Al
¥ =
L P % % V%
' 8
e | % A—) II s *

L

Przyklad oznaczenia kompletu gwintownikéw, do gwintu metrycznego M14, recznych, do

otwordw Slepych:
Komplet gwintownikéw do otwordow $lepych M14-PN/N-21lub symbolicznie NGMb-M14.

Przyklad oznaczenia gwintownika posredniego (Nr. 2) do gwintu metrycznego Mi4,
recznego, do otwordw slepych:

Gwintownik posredni do otworéw S§lepych M14-PN-N21
lub symbolicznie NGMb2 - M14

Milimetry

SN

N

Q

v

puey

Sr. nominalna | l Sr. nominalna !‘ [
gwintu I Ewinlt)own. [ L d E k L gwintu l gwin;)own. I L i d | k i I
1 1025 | 10 30 3 | 24 5 16 16,20 40 | 90 125 10 13
1,2 1,225 | 10 30 3 2,4 5 18 18,25 45| 100 | 125 | 10 13
14 1,43 11 35 3 | 24 5 20 20,25 50 | 105 | 15 12 15
1,7 1,735 | 13 35 3 | 24 5 22 22 25 50 | 110 | 18 145 | 17
2 2,04 15 40 3 | 24 5 24 24,30 55 | 120 | 19 14,5 | 17
23 2,34 16 40 3 | 24 5 27 27,30 60 | 130 | 20 16 19
2,6 2645 | 16 40 3 2,4 5 30 30,35 65| 135 | 235 | 18 21
3 3,05 18 45 4 | 3 6 | 33 33,35 70 | 145 | 25 20 23
3,5 3,56 20 45 4 | 3 6 | 36 36,40 75 | 155 | 28 22 25
4 4,07 22 50 5 | 38 7 39 39,40 80 | 160 | 30 24 27
45 4575 | 23 50 5 | 38 7 42 42,45 85| 170 | 335 | 26 29
5 5,08 24 55 6 | 49 g | 45 45,45 85 | 175 | 355 | 29 32
55 5,59 25 55 6 | 49 8 | 48 48,50 90 | 180 | 37,5 | 29 32
6 6,10 25 60 6 | 49 8 52 52,50 95 | 190 | 40 32 35
7 7,10 25 | 60 6 | 49 8 |7 56 56,55 95 | 200 | 42,5 | 32 35
8 8125 | 28 | 65 6 | 49 8 | 60 60,55 | 100 | 210 | 45 | 35 38
9 9,125 | 30 65 7 | 55 8 64 64,60 100 | 220 | 50 | 39 42
10 10,15 30 70 7 5,5 8 68 68,60 105 | 225 | 53 44 47
11 11,15 30 75 8 | 62 9 72 72,60 105 | 230 | 56 44 47
12 12175 | 35 80 9 62 | 10 76 76,60 110 | 235 | 60 49 52
14 14,20 40 85 105 7 11 80 80,60 115 | 240 | 63 49 52

Materjal: stal narzedziowa.

Do gwintéw o $rednicach 1 = 52 mm komplet sklada sie z 3-ch sztuk: Nr. 1 — gw. wstepnego; Nr. 2 —
— gw. posredniego i Nr. 3 gw. wykoriczaka.

Numery gwintownikéw w komplecie oznacza si¢ iloscia kresek nacietych na trzonku. Do gwintdw o $redni-
cach > 52 mm komplet sklada si¢ z 3-ch lub wigkszej ilo$ci gwintownikéw.

Czesci stozkowe Sy, S, i S; wynosza: S, = 4 skokom gwintu; S, == 2!/, sk. gwintu; S, == 1Y/, sk. gwintu,
co odpowiada katom zbieznosci ok. 10°, ok. 25° i ok. 45° przy najmniejszej $rednicy czesci stozkowej réwnej wewngtrznej
$rednicy gwintu. N

Gwint metryczny . . -« . . . . < . . 1G-=12051i206 NGMb
Kwadratowe zakoniczenie chwytdw cylindr. do narzedzi N — 280

*) Do Biura Polskiego Komitetu Normalizacyjnego, Warszawa, Elektoralna 2.
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

ENERGETYKA

Gléwne elekirownie podziemne w Europie
Najstarsza elektrownia podziemna jest zaklad wodno-
elektryczny w Mockfjords, w Szwecji, zbudowany w la-
tach 1907—1911. Jego budowa dala moznosé glebszego
przestudjowania zagadnieri, dotyczacych tego rodzaju bu-
dowli, ktére nastepnie dosé szybko sie rozpowszechnialy.
Obecnie jest juz ich dos¢ duzo w roznych krajach.

Tak wiec we Wtloszech istnieje elektrownia w Co-
ghinas, zbudowana w ciggu 2 lat: 19251927 i wyzysku-
jaca energje wod jeziora Coghinas przy spadzie 90 m i wy-
datku 30 m®/sek; moc zainstalowana turbin wynosi 44000 KM
Maszynownia stanowi komore podziemna o wymiarach
80 X9 X 12 m i miesci 4 turbiny Francisa po 11000 KM.
Kanal odptywowy ma 3750 m dlugosci i spadek 1°/o.

Poza tem buduje sie we Wloszech podziemna elektrow-
nie we Flumendosa. Budowe rozpoczeto w r. 1928, lecz
powodu kryzysu gospodarczego.
Elektrownia ta bedzie pierwsza z zamierzonych 3-ch, ktore
maja zuzytkowaé roéznice poziomoéow 715 m ponizej zbior-
nika Villagrande o pojemnosci 50.10% m?,

Trzecia taka elektrownia miesci sie w Zapello. Rozpo-
czeto budowe w r. 1930, uruchomiono elekirownie w r. 1931,
Zasilana z jeziora Venina stanowi jakby zawor redukcyjny

potem wstrzymano z

pomiedzy tem jeziorem a jez. Scais; roznica poziomow wy-
nosi 400 m. Maszynownia posiada 2 turbiny Francisa po
6000 kW.

Dalsze elektrownie podziemne we Wloszech istnieja: w
Pian Sule (Piemont) o mocy 7500 kVA; spad wynosi 541 m,
wydatek 1,5 m?®; turbina — Peltona; oraz w Foce Ponale,
gdzie budowe ukonczono w r. 1934; spad wynosi 240,7 m,
wydatek 0,420 m?®/sek, moc 200 kVA.

Projektu‘e sie jeszcze 4 dalsze elektrownie podziemne.

W Szwajcarji jest elektrownia podziemna w Palu,
pracujaca od 1927 r. Posiada 2 turbiny pionowe na jedne;j
osi, z ktorych jedna (14000 KM) — nad ziemia. Wyzyski-
wany spad wynosi 256 m.

We Francji zbudowano 2 elektrownie podziemne:
w Baton i w Brommat, opisane w ., Technique Moderne”
w r. 1933,

W Niemczech istnieja 2 elektrownie podziemne: je-
dna w Wiedes Carbidwerk, Freyung, druga — we Friedin-
gen. Pierwsza zlozona jest z dwu cze$ci — podziemne]
i nadziemnej; cze$é podziemna jest czynna od r. 1907 i za-
wiera 2 turbiny po 1300 KM w studni zaglebionej na 65 m.
Elektrownia Friedingen, zbudowana w r. 1923, jest malg
instalacja na Dunaju. Posiada 6 podziemnych turbin: 3 Fran-
cisa po 750 KM na spad 15 m i 3 kola Peltona po 750 KM
na spad 170 m., Turbiny mieszcza si¢ na glebokosci 11 m
pod ziemia,

Austrja posiada jedng podziemna elektrownie, czyn-
ng czesciowo od r. 1924, catkowicie od r. 1926; wyzyskuje
energje potoku Grosse Miihe; spad netto: 182,7 m; turbiny
zainstalowano w pionowym szybie 22,5 m glebokosci, by

nie straci¢ 17 m spadu, Moc zainstalowana wynosi
45000 KM.
W Szwecji mamy do zanotowania przedewszystkiem

wspomniang juz elektrownie Mockfjords: spad 27,5 m, wy-
datek 550 m?®/sek, moc 20800 KM, dalej znana elektrownie
w Porjus (panstw.), zbudowang w latach 1910-—1914, zasi-
lana z jez. Porjus; spad 53 m, wydatek 90 m®/sek, moc
74000 KM; nastepnie Harspanget

elektrownie (panstw.)

520

o maszynowni polozonej najglebiej, bo 95 m pod ziemia;
moc ma osiggnaé¢ 200000 KM, lecz budowa, zapoczatkowa-
na w r. 1919, zostala wstrzymana w r. 1922 wobec nadpro-
dukcji energji elektrycznej; elektrownia ta, majaca wyzy-
ska¢ energje wod rzeki Lule, ma by¢ najbardziej nowo-
czesng; spad wyniesie 100 m, wydatek
253 m®/sek. Pozatem istnieje znana elektrownia w Norr-
fors, czynna od r. 1926 (28 m spadu, 65 m‘[sek wydatku
uzytkowanego, moc 25000 kW, maszynownia miedci si¢ na
stebokosci 29 m), dalej mala elektrownia w Hornso o mo-
cy 2700 kW w 2 jednostkach Francisa,
elektrownia Krangede (w budowie); jej cze$¢ plerwsza, ma-
jaca by¢ gotowa w r. b., liczyé bedzie 45000 KM mocy.
Norwegja posiada 2 elektrownie podziemne: w Osa
(w budowie od wojny) ma rozwija¢ 125000 KM
w 5 turbinach, mieszczacych sie na glebokosci 70 m pod
ziemia (spad 888 m, przeplyw $redni 10 m*/sek) oraz w Bjor-
kaasen, polozona na dalekiej pélnocy (poza 68") w poblizu
portu Narvik; zbudowana w latach 19191921, wyzyskuje
spad 80 m, przy wydatku 5 m®[sek; moc zainst. 2050 KM,
projektowana w przysztosci 6 150 KM; glebokosc zalozenia

netto $redni

wreszcie wielka

czasu

maszynowni — 70 m pod ziemia. (LEnergia Elettri-
ca, luty 1935; La Techn. Mod. zesz. 11 z r. b.). cw
METALOZNAWSTWO

Wplyw odtlenienia na wielkosé ziarn

W ostatnich czasach duzo uwagi zwracano na jednorod-
no$¢ wynikow obrébki termicznej stali, Ta sprawa laczy sig
scisle z wielkoécia ziarn stali 1 ze znana kwestja t. zw.
,mienormalnosci” stali.

W skrzeplym bloku rozrézniamy 4 warstwy krysztalow:
1) krysztaly powierzchniowe, powstate w chwili styku me-
talu plynnego z zimna forma; 2) krysztaly prostopadle
do scianki formy, powstate wtedy, gdy szybkosé stu-
dzenia maleje dzigki utworzeniu sie szczeliny pomiedzy
blokiem a forma (wlewnica); 3) krysztaty, ktorych kierunek
nie jest juz prostopadly do écianek formy, jako skutek
dalszego zmniejszenia szybkosci studzenia; 4) $rodkowa
czeéé bloku, gdzie sa wolne krysztaly.

Wielkosé krysztatow zalezy od szybkosci studzenia i od
sposobu rozlozenia czastek niemetalicznych materji w plyn-
nej stali. W duzych blokach, ¢dy szybkosé studzenia jest
mala, otrzymuje sie duze krysztaly pierwotne. Przy grubej
ciance formy (wlewnicy), wobec zwiekszonej szybkosci
strumienia, otrzymuje sie drobniejsza budowe; wplyw ten
jest jednak mniejszy.

Zasadniczo natomiast wplywa sposob odtlenienia stali,
ktéry decyduje o rozmieszczeniu czastek niemetalicznych
w stali, Drobniejsza budowe otrzymuje sie, ¢dy podczas
krzepnigcia metal bedzie wymieszany. Przy przerobce me-
chanicznej krysztaly zostaja mechanicznie rozbite, przy-
czem na wielko§¢ krysztalow wywiera w tym wypadku de-
cydujacy wplyw koncowa temperatura przerébki i stopied
zgniotu. Przy rekrystalizacji, wedlug teorji Tammanna, ilo§¢
oérodkow krystalizacji okresla ilosé krysztalow; zas ilosé
osrodkow zalezy od stopnia przechlodzenia, a tem samem
od szybkosci chtodzenia. Czastki niemetaliczne nalezy uwa-
zaé, jako osrodki krystalizacji. Gdy metal zaczyna krzep-
naé, roine zanieczyszczenia zbieraja sie¢ w przestrzeniach
miedzykrystalicznych i utrudniaja dyfuzje wegla oraz zmia-
ne orjentacji przylegajacych ziarn. Pozostatosci od odtle-
nienia najwiecej wplywaja na powstrzymywanie rozrostu
ziarn.
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W stali wielko$¢ ziarn austenitu zalezy od znajdujacych
sie w roztworze pierwiastkéw metalicznych i od obecnodci
czastek niemetalicznych, dzialajacych jako osrodki krystali-
zacji, wzglednie jako zatrzymujace wzrost ziarn skupienia
na granicach krysztaléw. Ilo§é tych czastek mozna regulo-
waé, stosujac odpowiednie odtleniacze i metody ich dopro-
wadzania.

Na podstawie badad, autorzy (Hetry, McBridge i Hough},
stwierdzaja, ze:

1) Wielko§¢ ziarn w stali weglistej zalezy gtéwnie od
metody odtleniania,

2) Szybko$é podgrzewania przy przejséciu przez zakres
temperatur krytycznych ma wplyw decydujacy na przebieg
rekrystalizacji stali weglistej odtlenionej krzemem. Stale
wegliste odtlenione aluminjum wykazuja wyrazne rafino-
wanie ziarn niezaleznie od szybkosci podgrzewania.

3) W stopach Fe-C o bardzo nieznacznej ilosci zanieczy-
szczed w temp. nieco wyzszych od Ac; stwierdzono lokalne
rozrosty ziarn. W tych stopach brak jest materjalu po-
wstrzymujacego rozrost ziarn.

4) Stale zawierajace od 0,15 do 0,25% C posiadaja naj-
drobniejsze ziarna przy odtlenieniu aluminjum, gdy jest
dany pewien jego nadmiar. Stal o nieznacznej ilosci Al w
stanie znormalizowanym jest do$é drobnoziarnista, za§ od-
tleniana krzemem jest gruboziarnista. Stal o nadmiarze
uzytego do odtleniania aluminjum wykazala wzrost ziarn
dopiero w temp. 1100° C, za$ inne stale (odtleniona mniej-
szg ilodcia Al i odtleniona krzemem) otrzymano o budowie
gruboziarnistej przy podgrzaniu juz w temp. 1000° C przez
1 godz.

5) Stale o $redniej zawartosci wegla, odtlenione przeciet-
na iloécia krzemu, maja normalna wielkos§é ziarn. Przy
Si = 0,10 — 0,18% nastepuje zmniejszenie wielkosci ziarn,
co laczy si¢ z wplywem FeO na czastki krzemiandéw; jest
to prawdopodobnie optymalna zawarto$¢ krzemu co do
wplywu na wielko$é krysztaléw. Przy wyzszej zawartosei
krzemu nastepuje wzrost wielkodci krysztatéw.

6) Dodatek do kadzi 0,03% Al sprzyja otrzymaniu drob-
noziarnistej budowy, dodatek za$§ do pieca wywoluje ra-
czej wplyw zblizony do dziatania krzemu.

7) Stale o sredniej zawartosci wegla, odtlenione krzemem
albo glinem, po 20-minutowem wygrzewaniu w temp., 950—
1000° C, wykazuja calkowity rozrost ziarn, Jedynie stal od-
tleniona nadmiarem glinu nie wykazala w temp. 950° przez
90 minut rozrostu ziarn. W temperaturze 1000° wszystkie
te stale o $redniej zawartosci wegla posiadaly juz grubo-
ziarnista budowe.

8) W stalach odtlenianych krzemem rozrost ziarn byt
stopniowy, za§ w stalach odtlenianych glinem — raptowny.

9) Po przegrzaniu i wyniklym stad rozroScie ziarn mozna
ponownie otrzymaé drobna budowe przez powtérne morma-
lizowanie, lecz tylko tych stali, ktére byly odtleniane gli-
nem. Otrzymano dobre wyniki przy 0,03% Al, za$§ przy wyz-
szych ilosciach Al zadowalajacych wynikéw nie otrzymano.
Odtlenione krzemem stale wykazuja tylko czesciows po-
prawe. (Heat Treatment and Forging, 1934 r, str.
546—552). E. P.

SAMOCHODY

Konkurs samochodéw z silnikiem Diesela
Niedawno odbyly sie interesujace miedzynarodowe pré-
by silnikéw Diesela do samochodéw ciezarowych i ciagni-
kow, W zawodach wzigto udzial 58 maszyn z 10 krajow.
Préby podzielone byly na 2 grupy: préb silnkéw do sa-
mochodéw i préb silnikéw do traktoréw; pierwsze obej-
mowaly, poza biegiem na stacji prob wytworni, szereg jazd:

wstepna samochodu préznego {600 km), glowna (obciazo-
nego) na szlaku Moskwa — Tyflis — Moskwa (4698 km),
probe laboratoryjna i probe jazdy na krotkich odcinkach,
tacznie 285 km, przed i po glownej jezdzie, prébe szybko-
$ci na szlaku 946 km, préby laboratoryjne silnikéw (50 godz.)
i nastepnie dokladny pomiar czesci. Préby trakioréw za-
wieraly: badania hamulcowe na stanowisku préb, jazde
w ciagu 500 godz., pomiary sily pociagowe;.

W konkursie wziely udzial: 4 firmy niemieckie, 2 fran-
cuskie (Comp. Lilloise i Renault), jedna amerykasska (Ca-
terpillar), 1 wloska (Fiat), 2 rosyjskie, 1 szwedzka {Bofors],
1 szwajcarska (Saurer), 3 wegierskie, 5 angielskich.

Warunki konkursu przewidywaly, poza niezawodnoscia
biegu, ekonomicznoscia, czasem rozruchu i stopniem zuzy-
cia, srednia szybko$§é jazdy Moskwa — Tyflis — Moskwa
nie nizsza od 30 km/h dla samochodéw 3 t, za§ 25 km/h —
dla 5t.

W wyniku konkursu pierwsza nagrode =za caloksztalt
wlasnosci silnika uzyskala niemiecka fabryka MAN, ktéra
byla reprezentowana przez 4 samochody o podwoziach ro-
syjskich 2 1 5t, w szczegblnosci za silnik 6 cyl. o mocy
60 KM, 1800 obr/min, o ciezarze ok. 600kg; druga nagrode
zdobyla firma francuska Comp. Lilloise (siln. typu Junker-
sa), trzecia — wytwdrnia wegierska Lang (siln, typu Daim-
ler-Benz), czwarta — réwniez wegierska firma Ganz, wresz-
cie piata — Fiat wloski.

W kategorji ciagnikéw pierwsza nagrode uzyskata firma
niemiecka Kimper, bioraca udzial dwoma traktorami
o podwoziach rosyjskich z silnikami 4 cyl. 57 KM, 2000
obr./min, ciezar ok. 400 kg, druga nagrode udzielono rosyj-
skiemu Instytutowi Naukowemu Samochodéw i Traktoréw
(NATI) w Moskwie i Fabryce Traktoréw w Charkowie.
(ATZ 1935, zesz. 8 oraz VDI 1935, zesz. 23).
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Granica plynnasci stali powyzeji500°

Autorzy opisuja wyniki dlugiego szeregu badan na dtu-
gotrwale obcigZenie, dzialajace w ciagu 100 do 250 godz.,
w temperaturze 550—800°, wykonanych nad szeregiem ga-
tunkéw stali weglistych i stopowych, celem wyjasnienia,
czy skrécony sposéb wyznaczania granicy plynnosci, opra-
cowany przez K. W. Inst. fiir Eisenforschung, nadaje si¢ jesz-
cze do zastosowania powyzej 500°. Jak wiadomo, granica
plynnosci, wyznaczona wspomnianym sposobem, odpowiada
maksymalnemu obcigzeniu, ktére w okresie czasu pomie-
dzy 5-ta a 10-ta godzing dzialania daje szybkosé¢ wydlu-
zania sie 0,003% na godzine.

Badania w temperaturze 550—600" wykonano w kapieli
otowiowej. Proby dlugotrwale daly w wigkszosci przypad-
kéw wartosé granicy plynnodci o wiele niZsza, niz wyzna-
czona przez badanie przyspieszone. Przebieg krzywej wy-
dluzenia nie pozwala wiec wyciagaé wnioskéw o dalszym
jej ksztalcie, jak to jest zwykle przy nizszym poziomie
temperatury. Sposéb skrécony nie nadaje sie wigc tu do
zastosowania; w celu wyjasnienia zachowania sie tworzy-
wa w danych temperaturach nalezaloby przynajmniej pew-
na ilo§é prébek poddaé badaniom dlugotrwatym.

W zakresie temperatur 550—650" mozna wyznaczy¢ dosé
dokladnie granice plynnosci przez ustalenie max. obcia-
zenia, pod ktérem osiaga si¢ dostatecznie mala szybkosé
wydluzania sie (rzedu 1.10—5% na godzing); mozna liczyé,
ze wypadnie to pomigdzy 100-na a 200-na godzina préby.

Powyzej 650° plyniecie juz nie ustaje, we wszystkich ba-
danych stalach, nawet pod obciazeniem bardzo stabem.
Gdy chodzi o tak wysoka temperature, mozna ocenié¢ za-
chowanie sie w niej tworzywa, opierajac sie na obserwa-
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cji, ze juz po krétkiem trwaniu préby mozna liczyé na stala
szybkodé wydtuzania sie. Wedlug tej szybkosci mozna
nastepnie obliczy¢ wydiuzenie catkowite w ciggu danego
okresu czasu, — sposéb dos¢ czesto spotykany w pracach
angielskich i amerykadskich, nawet w odniesieniu do tem-
peratur nizszych od 650°. Odwrotnie, wedlug calkowitego
wydluzenia, uwaZanego za dopuszczalne do danego zasto-
sowania i w danym okresie czasu, mozna przepisaé gra-
niczna szybkosé wydtuzania sie. Calkowitemu wydluzeniu
sie naprz, o 1% w ciagu roku odpowiada szybkosé¢ ply-
niecia ok. 1104 %na godzine. (Stahl u Eisen,
29 list. 1934 r.).

NEKROLOGJA

$. p. Feliks Kucharzewski

Dnia 12 czerwca r. b. zmarl w Warszawie, w 86 roku zy-
cia, §. p. Prof. Dr. h. c. Inz Feliks Kucharzewski, zastuzo-
ny inzynier i dziatacz naukowo i spoleczno-techniczny,

Urodzony w r. 1849, po ukoriczeniu nauk w szkole sred-
niej wstapit w r. 1865 do Szkoly Gléwnej na wydzial ma-
tematyczny, a po dwéch latach studjéw udat sie do Pary-
za, do Szkoly Drég i Mostéw, ktéra ukordczyl w r. 1872.
Dziatalnosé techniczna rozpoczal jako inzynier ma .kol.
Warszawsko - Wiedenskiej, poczem pracowal na in, kolejach,
a od 1 1877 porzucil dzialalno§é techniczna, jako podsta-
wowa, poswiecajac sie bardziej zawodowi handlowemu, lecz
nie przestajac tez pracowaé ma polu techniczno-naukowem
i pi$émienniczem.

tym czasie zapisal sig¢ trwale w pamieci spolecznose:
inzynierskiej, jako jeden z zalozycieli ,Przegladu Technicz-
nego” (w r. 1875), ma ktérego czele stanal Stefan Kossuth,
potem jako redaktor tego czasopisma (1878 — 1884), w r.
1893 — jako jeden z zaltoiycieli Stowarzyszenia Technikéw
w Warszawie, a w ciagu dlugich lat 1881—1915 — jako czlo-
nek Komitetu Kanalizac. w Warszawie, bioracy nadzwyczaj
czynny udzial w pracach nad budows wodociagéw miejskich
i kanalizacji, ktére wywolywaly duze zainteresowanie fa-
chowcéw i ogélu mieszkaricow stclicy ze wzgledu na ich
doniostoéé dla miasta i dazenie do jaknajbardziej celowego,
pionierskiego pod wzgledem technicznym rozwiazania.

Juz w r. 1891 zostal cztonkiem T-wa Nauk Scistych w
Paryzu, od r. 1895 byl czlonkiem Komitetu Kasy Mianow-
skiego, gdzie pelnil obowiazki sekretarza (1896 — 1914),
wice-prezesa (1914 — 1915) i prezesa (1915 — 1920). Od
zalozenia Tow. Naukowego Warsz, w r. 1907 byl jego
czlonkiem, nastepnie Akademja Umiejetnosci wybrata Go
na czlonka Komisji Bibljograficznej, W uznaniu zaslug na
polu pi$mienmictwa technicznego, a zwlaszcza historji me-
chaniki, Politechnika Warszawska wybrata §. p. Feliksa
Kucharzewskiego w r. 1919 na profesora honorowego me-
chaniki techmicznej i jej historji, Akademja Nauk Technicz-
nych — na czlonka rzeczywistego, a Politechnika Lwowska
padala Mu tytul doktora nauk technicznych homoris causa.

Prace pismiennicze §. p. Feliksa Kucharzewskiego, sigga-
jace swym poczatkiem r, 1864, a w zakresie prac nauko-
wych — 1872 (,,0 astronomji w Polsce”. Pam, T-wa Nauk
scistych w Paryzu), obejmuja tak wiele pozycy), ze wyli-

czyé ich tu miesposéb. Wymienimy wige tylko wazniejsze
jak ,Wyklad Hydraul'ki‘, opracowany wspélnie z Wi Kly-
gerem (Paiyz 1872}, ,Hydraulika', — kurs Szkoly Politech-
nicznej (Warszana 1918), ,Mechanika w swym rozwoju hi-
storyeznym”  (wyklady w Politechnice, Warszawa 1924)
3-tomowe ,Piémienmictwo techniczne polskie” i dtugi szereg'
artykutéw, drukowanych przewaznie w ,Przegladzie Tech.
nicznym”, a opisujacych wybitne prace inzynieréw polskich
w kraju i zagranica, rozwazajacych zagadnienia stownictwa
technicznego, filozolji techniki, jej historji i t. p,

Zawsze zywo interesujacy sie¢ mowemi ideami nauk tech-
nicznych, bytem i dzialalnoscia licznych placéwek naukowo-
technicznych i spotecznych, ktérym sluzyl ofiamie swa pra-
ca, rada i pomoca, ujmujacy w obejsciu, — pozustawia PO
sobie §, p. Feliks Kucharzewski pamieé wybitnego technika
i czcigodnego obywatela.

KRONIKA

Nowe dzialy produkcji krajowej

Zak!, Przem.-Handl, W1i. Paschalski w Warszawie wpro-
wadzily u siebie nowy dzial produkcji urzadzer sygnaliza-
cji kolejowej, zabezpieczajacej ruch pociagéow na drogach
zelaznych, oraz budowe maszyn do wyrobu drutu kolcza-
stego.

Stocznia Gdynska S. A. w Gdyni utworzyta dzial rozbisr.
ki i ciecia statkow na ztom dla hut krajowych,

Niedawno powstala w Warszawie, p. . ,Sanda”, Sp. z ogr.
odp., fabryka pil do ciecia drzewa, wyrabianych ze stali
szwedzkiej stalowni w Sandviken.

C. M

Zorganizowane urlopy robotnicze

Wzorem krajow zachodnich, kilka polskich wytwdrni pas-
stwowych zorganizowalo akcje urlopowsa wsréd robotnikéw,
majacg na celu danie im moznosci lepszego wyzyskania okre-
su urlopowego dla wypoczynku. Utworzono mian, obozy let-
nie dla robotnikéw i robotnic, pizyczem koszty obozéw byly
minimalne, gdyz zainstalowano je w namiotach, w lasach pas-
stwowych, koszty za$§ utrzymania, przy zbiorowem odzywia-
niu, wypadaja niewielkie. Obozy polaczono z akcja wycho-
wania fizycznego.

Nowowydane normy polskie
Ukazaly sie w druku, uchwalone przez plenarne posie-
dzenie P.K.N. w dniu 3 grudnia 1934 r.,, m. in. mastepujace
normy polskie:
0-102 Formaty papieru (4-te wydanie zmienione).
N-143 Poglebiacze stozkowe 60°,
N-144 Poglebiacze stozkowe 75°,
N-145 Poglebiacze stozkowe 90°,
N-146 Poglebiacze stozkowe 120°,
N-199 Rozwiertaki stozkowe. Zdzieraki do gniazd stoz-
kowych metrycznych.
N-200 Rozwiertaki stozkowe. Wykonczaki do
stozkowych metrycznych.
N-340 Frezy tarczowe zataczane do zlobkéw na kliny.
U-501 Tabela barw do ozmaczania butli do gazéw,
U-510 Zawory do butli stalowych do gazéw sprezonych,
skroplonych i rozpuszczonych pod cisnieniem.
Normy powyisze sa do nabycia w Biurze Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego (Warszawa, Elektoralna 2) w ce-
nie 50 groszy za arkusz.

gniazd
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Zastosowanie gazu ziemnego w

P OLSKA. nalezy do nielicznych krajéw euro-
pejskich, posiadajacych duze zasoby gazu

ziemnego, — zasoby, ktére musza by¢ brane
powaznie pod rozwage przy planowej gospodarce
energetycznej naszego kraju.

Gaz wystepuje w Polsce, analogicznie zreszta
do innych krajéw, w dwéch postaciach: jako t.zw.
gaz ,suchy” i jako gaz ,mokry”. Gaz ,suchy”
sklada si¢ przewaznie, a raczej prawie wylacznie
z metanu, z minimalng domieszka tlenu, azotuy,
bezwodnika kwasu weglowego, a niekiedy i helu.
Wartosé opalowa tego gazu wynosi okoto 8600
Kal na 1 m' przy 0°C i cisnieniu 760 mm st. rt.
Gaz ten posiada niezbyt silny, ale bardzo cha-
rakterystyczny zapach.

Précz gazu ,suchego”, mamy réwniez i gaz
«mokry”., Gaz ten wystepuje zazwyczaj réwno-
czesnie z produkcjg ropy naftowej. Stanowi on
jakgdyby produkt dystylacji ropy we wnetrzu
ziemi i zawiera, précz metanu, bedacego jego kar-
dynalnym sktadnikiem, réwniez i dalsze homologi
weglowodoréw nasyconych, jak etan, propan, bu-
tan, pentan. Procz tego, analogiczne domieszki
i zanieczyszczenia, jak przy gazie ,,suchym”. Pro-
pan i butan, oddzielone od reszty, stanowia tak
modny obecnie i poszukiwany na calym $wiecie
skroplony gaz ziemny, za$ pentan i hexan — réw-
niez cenna gazoline.

Na podstawie ostatnich badan geologicznych
mozna spodziewaé sie wystapied gazu ziemnego
wzdluz calego Podkarpacia. Faktycznie odwier-
cono i eksploatuje si¢ gaz ziemny w skali prze-
mystowej w zaglebiach: daszawskiem, borystaw-
skiem, bitkowskiem, jasielskiem i kros$nieriskiem.

Ogélna ilos¢ wyprodukowanego gazu ziemnego
w Polsce w r. ubieglym wynosita okoto 470 000 000
m’, Je§li przyjmiemy ostroznie, iz 1 m® gazu jest
réwnowarty kalorycznie 1,5 kg dobrego wegla
gornoslaskiego, to réwnowaznik weglowy tego
gazu wyrazi sie cyfrg 705 miljoné6w kg wegla. W
poréwnaniu natomiast z produkcja gazu sztuczne-
go, wynoszaca we wszystkich miastach polskich
145000 000 m® rocznie, przy uwzglednieniu zna-

") Referat wygloszony na Zebraniu Plenarnem PKEn dn.
25 maja 1935 r.

J 4
przemysle® In. B. Szymasski
cznie nizsze] wartosci opalowej gazu sztucznego
(okoto 3800 — 4000 Kal/m?), ilos¢ wydobytego
gazu ziemnego stanowi kalorycznie 7-krotna war-
tosé calego gazu sztucznego. Cylry te daja obraz
co do wlasciwego znaczenia gazu ziemnego, jako
czynnika energetycznego w zestawieniu z innemi
zrodiami energji.

Bytoby jednak mylne sadzi¢ na podstawie ist-
niejacego stanu rzeczy, iz jest on niezmienny i zZe
obecne cyfry produkecji gazu ziemnego sa miaro-
dajne na przysztosé. Wrecz przeciwnie: wobec
nieustalenia przez dotychczasowe wiercenia za-
siegu pol gazowych, istnieje wszelkie prawdopo-
dobieristwo bardzo znacznego powiekszenia obec-
nego wydobycia gazu ziemnego. Nawet z otwo-
réw juz odwierconych mozliwe jest powigkszenie
produkcji o blisko 300 miljonéw m® rocznie.

Cyfry te stanowia realng podstawe, na ktorej
moze sie oprzeé gazyfikacja miast i zakladow
przemystowych, a to zaréwno przez rozbudowe
gazociagéw dalekosigznych, jak réwniez przez za-
opatrywanie nawet bardzo odleglych miejscowo-
$ci w skroplony gaz ziemny, przesylany w butlach
stalowych lub specjalnych wagonach-cysternach.

Nalezy podkresli¢, iz gaz ziemny stanowi bodaj
ze najbardziej doskonale zrédlo energji, jakiem
nas matura darzy, i Ze zaréwno dzigki temu, jak
i swej taniosci, moze wywolaé oiywienie naszego
Zycia gospodarczego i podniesienie kultury kraju,
jak réwniez uprzemyslowienie tych dzielnic, kté-
re dotychczas, wobec znacznej odleglosci od gt6-
wnego czynnika energetycznego, jakim jest we-
giel, nie mialy szans na wytworzenie miejscowego
przemyshu

Zagadmienia zwigzane ze stosowaniem gazu
ziemnego nie sa dotychczas znane i doceniane,
nietylko przez szerszy ogél spoteczedstwa, ale
nawet przez najbardziej zainteresowane sfery
przemystowe i gospodarcze.

Z nieznajomoscia idzie w parze nieufnosé do
nowych rzekomo ,eksperymentéw", chociaz prze-
myst gazu ziemnego dokonal w ostatnich latach
wielkich inwestycyj i prac technicznych o szero-
kim zakroju, udowodniajac praktycznie osiagnie-
temi wynikami, ze wszelkie napotykane zagadnie-
nia techniczne zostaly w calosci opanowane.
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W referacie niniejszym pozwole sobie przedsta-
wié rozmaite zastosowania gazu ziemnego do réz-
norakich celéw przemyslowych. Zaznaczam zgo-
ry, Zze bedzie to przedstawienie sprawy niezupel-
ne i poniekad jednostronne, albowiem podawaé
bede przewaznie doswiadczenia, obserwacje i wy-
niki, z ktéremi zetknalem si¢ bezposrednio w mej
praktyce gazowe;.

Gaz ziemny jako paliwe

Najbardziej popularne i rozpowszechnione jest
stosowanie gazu ziemnego jako paliwa. W tym
charakterze pierwsze proby uzytkowania gazu
ziemnego poczyniono na kopalniach naftowych do
opalu kottéw parowych.

Spalanie odbywato si¢ przy pomocy prymityw-
nych palnikéw, przewaznie bardzo nieekonomicz-
nie, gdyz nie zadawano sobie trudu ustalenia ko-
rzystnych warunkéw, potrzebnych do racjonalne-
do spalania gazu, a précz tego nie doceniano na-
lezycie wartosci samego gazu, majac go do dyspo-
zycji w duzych ilosciach. Z biegiem czasu jednak,
a zwlaszcza gdy w kopalniach zmalalo zaréwno
wydobycie gazu, jak i ropy, bedacej paliwem re-
zerwowem, nauczono sie wiecej cenié gdaz i
oszczedniej z nim obchodzi¢, dazac do coraz bar-
dziej racjonalnego zuzytkowania.

Sam proces spalania nie jest znéw tak prosty,
jakby si¢ moglo wydawaé na pierwszy rzut oka,
a zwlaszcza przez kojarzenie z procesem spalania
innych gazéw palnych. Przedewszystkiem najlzej-
szy z istotnych skladniké6w gazu ziemnego i naj-
tatwiej si¢ spalajacy metan wymaga teoretycznie
do zupelnego spalenia okraglo az 10-krotnej na
objetosé, a 17-krotnej na wage ilosci powietrza.
Przypusémy, ze udalo si¢ nam doprowadzi¢ do
gazu potrzebng ilos¢ powietrza, to wowczas pozo-
staje jeszcze koniecznosé¢ jaknajdokladniejszego
wymieszania gazu z powietrzem tak, aby kazda
czasteczka metanu otrzymala potrzebne jej 10
czasteczek powietrza, gdyz inaczej proces spala-
nia bedzie niezupelny. Poniewaz funkcje miesza-
nia gazu z powietrzem spelnia zazwyczaj palnik
o stosunkowo krotkiej dtugosci i niewielkich prze-
$witach, przeto czas przeplywu, a tem samem
i wymieszania gazu 2z powietrzem jest bardzo
krotki, Wymieszanie wiec z matury rzeczy nie
moze byé doktadne, i tu wlasnie ujawnia sie in-
wencja konstruktora, ktéry przez stosowne ksztat-
ty palnika pragnie uzyskaé jaknajlepsze wyniki,

Drugs zasadnicza trudnosé stanowi ta okolicz-
noé¢, iz granica eksplozywnosci mieszanin gazu
ziemnego z powietrzem znajduje sie miedzy 5 a
13,5% zawartoéci gazu w powietrzu. Mieszanina
wigc gazu z powietrzem w stosunku 1:10, teore-
tycznie najbardziej odpowiednia do spalania, znaj-
duje si¢ w obrebie granic eksplozji. Konstrukcja
wigc palnika powinna w miare moznosci zapobie-
ga¢ cofaniu si¢ plomienia, Osiaga sie to najlat-
wiej przez dobér dostatecznie duzych predkosci
mieszaniny u wylotu palnika. Predkosci te jednak
nie moga byé¢ zbyt wielkie, gdyz woéwczas naste-
puje urywanie si¢ plomienia, o ile nie zastosuje
si¢ innych $rodkéw zaradczych,

W dalszym ciggu wystepuje jeszcze jedna trud-
no$é: mieszanina gazu ziemnego, w zetknieciu sie
z zimnemi, np. metalowemi cze$ciami paleniska,
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tatwo ulega czesciowemu rozkiadowi mna tlenek
wegla, ktéry niespalony uchodzi do komina z oczy-
wista strata dla samego procesu spalania. Dlate-
go tez okazalo sig¢ najbardziej praktycznem przy
opale gazem ziemnym wykladanie calego palenis-
ka cegla szamotowa, wytrzymala na dzialanie
wysokiej temperatury. To wylozenie szamotowe,
po rozgrzaniu si¢ do jasnego lub biatego zary,
umozliwia dokladne spalanie gazu, zapobiegajac
wytwarzaniu sig tlenku wegla, lub tez uchodzeniu
niespalonego metanu.

Niekiedy bardzo powazne utrudnienie racjonal-
nego spalania gazu ziemnego stanowi fakt uzyt-
kowania go w istniejacych juz urzadzeniach, przy-
stosowanych do innego paliwa. Zazwyczaj jednak
okoliczno$¢ ta nie ma decydujacego wplywu na
dobro¢ spalania, gdyz palenisko na wegiel lub olej
mozna w wigkszosci wypadkéw latwo uzupelni¢
lub przerobié na opal gazu ziemnego. Oczywista,
e w razie instalowania mnowych urzadzed, dla
ktérych zgéry przewiduje sie stosowanie gazu
ziemnego, odpowiednio skonstruowane palenisko
polepsza tylko sprawnosé calego urzadzenia.

Wszystkie te przytoczone trudnosci dadza sie
jednak w olbrzymiej wigkszosci wypadkéw szcze-
sliwie pokonaé przez dobdér odpowiednich palni-
kéw, ewentualnie przez przystosowanie palenis-
ka do specjalnych wymogoéw opalania gazem ziem-
nym, a woéwczas wlozony trud i koszta oplacy sie
nam sowicie, albowiem gaz ziemny stanowi ideal-
ne paliwo, nieraz wprost nie do zastapienia przy
réznych procesach termicznych.

Przytocze tu gléwne zalety tego paliwa:

1) mozliwo$é dokladnej regulacji temperatury

i tatwos$é osiggania wysokich temperatur;

2) zdolnosé do koncentracji ciepla w jednem
miejscu, lub ez do réwnomiernego rozpro-
wadzenia go;

3) mozliwo$é regulacji rodzaju atmostery w pa-
lenisku;

4) brak wszelkich szkodliwych sktadnikéw: po-
piotu, zuzla, siarki i t. p., niszczacych pale-
nisko;

5) powiekszenie wydajnosci i sprawno$ci urza-
dzen;

6) latwosé obstugi;

7) szybkie uruchomienie;

8) czystosé, higjeniczne i
pracy;

9) ciagla i nieklopotliwa dostawa paliwa;

10) wyeliminowanie wszelkich ktopotéw ze spro-
wadzaniem, magazynowaniem, rozpylaniem
i kradziezg paliwa, oraz z wywozeniem Zzui-
la i popiotu;

11) ograniczenie lub wogéle wyeliminowanie ko-
nieczno$ci napraw paleniska, rusztéw i t. p;

12) wyeliminowanie potrzeby czyszczenia kana-
téw dymowych, ptomieniéwek i t. p. z sadzy
i popiotu.

wygodne warunki

Te zalety powoduja, ze nawet przy cenach jed-
nostkowych wyzszych, niz innych paliw, koszt
ostateczny produktu wytworzonego na gazie
ziemnym kalkuluje sie taniej, a jakos¢ jego jest
czesto o wiele wyzsza,
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Kotly parowe: palniki, paleniska

Przechodze obecnie do krétkiego przegladu
rozwiazan technicznych przy opale kotléw roz-
maitych systeméw gazem ziemnym.

Jak juz uprzednio wspomniatem, gaz ziemny
doprowadzany jest przewaznie do istniejacych juz
kotléw, urzadzonych na wegiel. Nalezy wiec prze-
dewszystkiem paleniska tych kottéw odpowiednio
dostosowaé do nowego srodka opalowego, przy
minimum naktadu kosztéw i przerébek. Wymaga-
na jest zazwyczaj konstrukcja paleniska tego ro-
dzaju, aby mozna bylo przejs¢ z powrotem na opa-
lanie weglem w jaknajkrétszym czasie, w razie
ewentualnej przerwy w dostawie gazu.

Bardzo wazna rzecza przy opale gazem ziem-
nym jest ksztalt paleniska. Okazuje sie, iz najbar-
dziej odpowiedni jest wydluzony ksztalt palenis-
ka, albowiem mieszanka palna, wyrzucana zazwy-
czaj waskim strumieniem przez palnik do komory
spalinowej, ma woéwczas dtuzsza droge zetkniecia
sie z goracemi $cianami paleniska, wylozonego
szamota, jak réwniez powierzchnia, na ktérej ten
kontakt nastepuje, jest wieksza, niz przy komorze
o innym ksztalcie. Krétkie komory, zblizone do
szeécianu lub kuli, s3 mniej korzystne, albowiem
powodujg niespokojne, eksplozywne spalanie sie
gazu.

Wylozenie $Scian paleniska cegla szamotowa,
umozliwiajaca po rozgrzaniu sie dokladne spale-
nie gazu, jest rzeczg pierwszorzednej wagi i dla-
tego w kazdym poszczegélnym wypadku staramy
si¢ przeprowadzi¢ to wylozenie jak najbardzie;
celowo, majac na uwadze, aby kazda czasteczka
mieszanki palnej zetkneta sie z rozpalonemi $cian-
kami wylozenia szamotowego. W tym celu buduje
sie w niektérych wypadkach u korica komory pa-
leniskowej przegrode, roéwniez z cegly szamoto-
wej, na ktorej to przegrodzie spalajg sie resztki
gazoéw palnych, znajdujacych sig¢ w spalinach. Sa-
mo wylozenie uskutecznia si¢ cegla :zamotowa
wytrzymala na wysoka temperature, odpowiada-
jaca zazwyczaj Nr. 33—34 stozka Segera.

Do nalezytego spalania gazu ziemnego potrzeb-
ny jest mniejszy cigg kominowy, niz przy opale
weglowym. Pochodzi to stad, ze gaz ziemny przy
zastosowaniu nalezytych palniké6w wymaga nie-
wielkich nadmiaréw powietrza (20—50%). Depre-
sja w palenisku gazowem powinna wynosi¢ 4—10
mm st. wody, w zaleznoséci od rodzaju palnika,
ilosci spalonego gazu i oporéw napotykanych
przez spaliny na swej drodze.

Palniki. W zaleznosci od systemu kotta oraz
paleniska, jak réwniez ci$nienia roboczego gazu,
nastepuje dobér odpowiednich palnikéw. Zasad-
niczo mozna podzieli¢ palniki na dwie grupy: pal-
niki do gazu o niskiem ci$nieniu, niejednokrotnie
z doprowadzeniem pary wodnej lub powietrza
sprezonego, i palniki t. zw. ,atmosferyczne”, w
ktérych do zasysania powietrza zuzytkowuje sie
energje kinetyczna strugi wyplywajacego gazu.
W zakladach przemystowych, lezacych na szla-
kach i w zasiegu gazociagéw dalekosieznych, pro-
wadzacych gaz pod cisnieniem kilku atmosfer,
uzywa sig¢ przewaznie palnikéw wlasnie tego dru-
giego typu. Cisnienie gazu przed wlotem do pal-
nika wynosi zazwyczaj 0,1—0,3 atm, w niektérych

wypadkach jeszcze wyzej, bo az do 1,5 atm. Cis-
nienia tak wysokie musza byé stosowane wtedy,
gdy chcemy, aby palnik zassal sam odpowiednia
ilos¢ powietrza, potrzebnego do spalania, i goto-
wa juz mieszanke dostarczyl do paleniska. Jak
wyzej wspomnialem, ilo$é potrzebnego powietrza
dla metanu, bedacego najlzejszym skiadnikiem
gazu ziemnego, jest duza, bo wynosi 10 czesci ob-
jetosciowych powietrza na 1 czesé gazu; inne,
ciezsze weglowodory, wchodzace w sklad gazu
ziemnego, wymagaja jeszcze wigkszej ilosci po-
wietrza.

Energja, ktéra umozliwia doprowadzenie po-
trzebnej ilosci powietrza do palnika, jest energja
kinetyczna strugi gazu. Energja ta wynosi E =A%
gdzie M — oznacza mase gazu, v — oznacza pred-

kos¢ gazu.
V.C

Zwazywszy, e masa M =

26 (p, — p.,) D
za$ predkosé v= k]/—z——gﬁl—’Jggi

C(Dt—dY
gdzie 'V — oznacza objetosé gazu,
k — spotczynnik kontraktacji (zwezenia), zalezny od
ksztaltu otworu, przez ktory wyplywa gaz,
C — ciezar wlasciwy gazuy,
p1— cisnienie robocze gazu,
p:— ciSnienie gazu po wylocie z dyszy,
D — érednice rury gazowey,
d — §rednice otworu, przez ktéry wyplywa gaz,
g — przy$pieszenie ziemskie,

)

to po wstawieniu tych wartosci w réwnanie

Mv?
E= o
2 (p. — 4
otrzymujemy E = Y%H:LD ’

gdy za$ i > 5, to mozemy napisac
E=V.E(p — po)

Ze wzoru tego wynika, iz energja strumienia
wyplywajacego gazu jest wprost proporcjonalna

o objetosci i do réznicy cisnieri oraz do kwadra-
tu spélczynnika kontrakeji.

Wida¢ z tego, ze spoélczynnik ten powinien byé
mozliwie duzy, nalezy wiec ksztalt otworu wylo-
towego do gazu dobraé tak, aby opory wyplywu
byly mozliwie mate.

Powyzszy wzér jest o tyle ciekawy, ze, jak wi-
daé, energja wyptywajacego gazu jest niezalez-
na od jedo rodzaju i ciezaru wlasciwego.

Rys. 1 obrazuje palnik atmosferyczny, wykona-
ny w mysl powyzszych rozwazan: d oznacza ot-
woér, przez ktory wyptywa gaz, Wielkosé wolnego
przeswitu tego otworu jest regulowana iglicg 1
Sam otwér jest uksztaltowany w postaci dyszy o
przekroju wedle krzywej najmniejszego oporu.
Strumien gazu, wyplywajacego przez otwér d, po-
rywa powietrze, ktérego doplyw regulowany jest
tarcza T, przesuwajaca si¢ za posrednictwem
gwintu po powierzchni tulei. Mieszanina gazu z
powietrzem wpada do dyszy F, skad wylatuje do
przestrzeni P, z ktérej zasysa dalsze ilosci powie-
trza przez otwory O. Otwory te sa mniej lub wie-
cej przystoniete pierscieniem regulacyjnym p
Mieszanka gazowa wchodzi do dyfuzora 1, gdzie
nastepuje z powrotem czesciowa odbudowa pred-
kosci na cisnienie. Kolano %k ma na celu wymie-
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szanie mozliwie dokladnie strug gazu i powietrza,
za$ dalsze zwezenie az do wylotu W ma na celu
osiagniecie odpowiedniej predkosci wyptywu mie-
szanki palnej do paleniska.

Palniki tego typu, wyrabiane w wielkosciach
od 0,25 do 9 m*/min, okazaly sie bardzo dobre w
praktyce, nietylko do palenisk kottowych, ale row-
niez i do innych urzadzer, opalanych gazem
ziemnym,.

Przekrg/ A-8

motowej wykonana jest ,azurowo”, t. j. z prze-
rwami w obmurzu. Na koricu obmurza szamoto-
wego znajduje sie przegroda ,azurowa’ z cegly
szamotowej, ktorej zadaniem jest zabezpieczenie,
aby zadna czasteczka mieszaniny palnej nie wy-
szla z paleniska bez zetknigcia sie z rozpalona
powierzchnia szamotowa. Z przodu plomienice

Rys. 1.

[stnieje jeszcze caly szereg innych konstrukcyj
palnikéw gazowych, odpowiednio przystosowa-
nych do wlasciwych warunkéw roboczych.

Dobér odpowiedniego palnika oraz wlasciwe
przystosowanie paleniska dajg z reguly bardzo
dobre wyniki przy opalaniu gazem ziemnym.
Przytocze kilka charakterystycznych przykladow.

Rys. 2. Kociol 2-plomienicowy, opalany gazem
ziemnym,

W kotle dwuptomienicowym plomienice wylo-
zone sa zwykle na diugosci 3—5 m cegla szamoto-
wa, ulozong szczelnie na calym obwodzie plomie-
nicy, lub tez gérna czes¢ sklepienia z cegly sza-
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Palnik gazowy (atmosferyczny).

zakryte sa blachami zelaznemi i zamurowane
rowniez cegla szamotowa. W blachach tych
i sciankach przednich znajduja sie otwory na pal-
nik, wziernik i doptyw wtérnego powietrza.

Jak wiadomo, kociot plomienicowy jest jednym
z najprymitywniejszych i najmniej ekonomicznych
kottéow przy opale weglowym, natomiast jednym
z najlepszych przy opale gazowym. Sprawnosé ta-
kiego kotla bez podgrzewacza i przegrzewacza,
wynoszaca przy opale weglowym okoto 50—55%,
przy gazie ziemnym wzrasta do 70—75%, a nawet
i wyzej.

Ttumaczy sie to tem, ze ksztalt komér paleni-
skowych w takich kotlach jest najbardziej odpo-
wiedni do opalu gazowego (waskie a dlugie) oraz
ze przez wylozenie czgsci ptomienicy szamota, —
kiora rozgrzewa si¢ do jasnego zaru, — oddawa-
nie ciepta w tej czesci, przez promieniowanie, jest
nadzwyczaj intensywne, albowiem wielkos$é pro-
mieniowania — jak wiadomo — ros$nie z réznica
czwartych poteg temperatur.

Pomiar wykonany w dniach 6—8 lutego 1930 r.
na jednym z takich kottéw przez Stow. Dozoru
Kottow we Lwowie dal nastepujace wyniki:

Powierzchnia ogrzewana kotla . 75 m?
Srednie cisnienie robocze pary . . . . 1,1 atn
Obciazenie kotta: kg pary normalnej na 1 m?
pow. ogrzew. e w8 @ i @ i w s 255
Odparowalnosé: kg pary normalnej z 1 m?
spalonego gazu . . 10,00
Sprawnosé 75,3%

Zawartos¢ w spalinach pobranych z plomienicy:

Bezwodnika kwasu weglowego CO. . 9,9—11,0%
Tlenku wegla CO , . , . . ., 0,07—0,0%
Tlenu .. 1,45—0,7%

Gaz pod stalem cisnieniem, zredukowanem do
0,3 at, doprowadzany jest gora zapomoca rury
stalowej. Rura ta, posiadajaca glowny kurek, roz-
widla si¢ na 2 odgalezienia, po jednem do kazdej
plomienicy. W odgalezienia te wbudowane sg dy-
sze spietrzajace o stosownych wymiarach oraz ma-
nometry wodne, wskazujac réznice cis$nienn gazu
przed i za dysza. Poniewaz ta réznica cisnien jest
proporcjonalna do kwadratu przeptywu gazu, prze-
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to jest ona dla palacza prostym wskaznikiem zu-
zycia gazu w danej chwili. Odgalezienia gazowe
prowadza do palnikéw, przytwierdzonych po jed-
nym do czola obydwu plomienic, przyczem przed
kazdym palnikiem znajduje si¢ osobny zawor lub
kurek zamykajacy. Na czolowej $cianie obmurza
kotta lub tez na jego dnie umieszczany bywa na-
pis: ,Najpierw wloz podpatke, a potem otworz
kurek gazowy'. Przestrzeganie tego przepisu,
obok szczelnosci instalacji gazowej, jest jedynym
wymogiem, gwarantujacym pelne bezpieczenstwo
przy opale gazem.,

Podobnie istnieja kotly oplomkowe, opalane
gazem ziemnym, np. badany przez ,Instytut Ga-
zowy' kociol starszego typu, o matej komorze spa-
linowej, 0 400 m* pow. ogrz., o 2 komorach pale-
niskowych, wyposazonych kazda w 2 palniki o
przeplywie po 4 m*/min. Komory paleniskowe sa
zaopatrzone réwniez w ruszty larcuchowe, jako
zapasowe, na wypadek braku gazu, w normalnych
warunkach pracy zakryte podwéjng warstwa uto-
zonej plasko luznej cegly szamotowej. Sprawnos¢
kotta wynosi 75,6%.

Na rys. 2 widzimy kociot 2-ptomienicowy z wbu-
dowanemi paleniskami gazowemi i zastonigtym
rusztem.

Rys. 3 przedstawia nowoczesny kociol oplom-
kowy, opalany gazem i miatlem weglowym. Po-
wierzchnia ogrze wana kotfa wynosi 600 m*. Kociol
posiada 2 komory, wyposazone w ruszty mecha-
niczne, do spalania mialtu, o napedzie elektrycznym.

Ponadto komory paleniskowe sa zaopatrzone w
palniki gazowe po 4—6 kazda (po 2—3 z kazdego
boku). Opalanie tych kotléw odbywa si¢ réwno-
czeénie i weglem i gazem, przyczem dolna granica
najmniejszego zuzycia wegla jest koniecznos¢ po-
krycia rusztu pewna minimalna gruboscia paliwa
weglowego, chroniacego ruszt przed zniszczeniem
lub uszkodzeniem.

Najlepsze wyniki osiagnigto w jednym z naj-
wiekszych zakladéw tego rodzaju przy réwnocze-
snem spalaniu okolo 809 gazu ziemnego, a 20%
wegla, uzyskujac sprawnosé 869 przy zawartosci
102, CO, w spalinach za podgrzewaczem.

Ze sprawnosé ta, jakkolwiek bardzo wysoka,
nie stanowi wcale maksymalnej garnicy, mozliwe;
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83,5%, liczona jednakze w odniesieniu do gornej
wartosci opatowej paliwa gazowego, zas§ w prze-
liczeniu na dolng wartos$é opatowa sprawnosé wy-
nosila ]92,87%. (Western Gas, styczen 1934, str.
32—33).

Rys. 3.

i mialem weglowym na ruszcie lancuchowym,

Widok kotla oplomkowego, opalanego gazem

Opisane kotty wodnorurkowe obydwu rodzajow,
t. j. zarowno na czysty gaz ziemny, jak i opal mie-
szany weglowo-gazowy, sa w Polsce w ruchu od
kilku lat, przyczem instalacja gazowa wraz z pal-
nikami jest jak nowa, a co do kotléw, opalanych
samym gazem ziemnym, to samo mozna powie-
dzie¢ o cegle szamotowej, ktora wylozona jest ko-
mora spalinowa. Natomiast w kottach opalanych
paliwem mieszanem wykladzina musi by¢ od cza-
su do czasu naprawiana. Zadnych ujemnych od-
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Rys. 4. Kociol Babcock Wilcox 600 m® pow. ogrzew., opalany gazem ziemnym, lecz wyposazony rowniez w ruszt
laficuchowy, zastoniety cegla szamotowa.

do osiagniecia, dowodza tego wyniki, uzyskane w
najwiekszej w $wiecie elektrowni opalanej gazem:
,Long Beach Steam Station” w Kalifornji, ktorej
kottownia zuzywa do 3 700 000 m*® gazu ziemnego
na dobe. W kotlowni tej osiagnieto sprawnos¢

dzialywar na czesci zelazne kotta w ciagu kilku-
letniego ruchu nie zauwazono.

Oczywista, ze procz wymienionych istnieje caly
szereg kotléw innych systemow, ktore bez wigk-
szych trudnosci daja sie opala¢ gazem ziemnym.
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Zastosowanie gazu ziemnego
w réinych dziedzinach przemysiv

Zaktady i urzadzenia ceramiczne.

Po kotlach parowych, bedacych najpowazniej-
szem miejscem zuzycia gazu ziemnego, dos¢ Siuio
gazu zuzywaja piece do wypalania wapna, gipsu,
huty szkla, emaljernie i t. p. W przemysle tym du-
73 role odgrywa okolicznos¢, Ze gaz ziemny nie
zawiera zadnych szkodliwych domieszek lub za-
nieczyszczeri, ktére niesione w strumieniu plona-
cego gazu, stykajacego sie bezposrednio z pod-
grzewanym materjalem, moglyby ujemnie na ma-
terjat ten oddziatywaé. Tak np. przy wypalaniu
wapna gazem osiaggnieto nietylko rzeczywiste
oszczednosci na kosztach paliwa, lecz jakodé sa-

wych, gdzie gaz nieslychanie si¢ marnuje, albo tez
w piecach szybowych, ktére w danym wypadkn
nie wchodzily w rachube. Jedynie w miejscowosci
Turda w Siedmiogrodzie odnalezlismy niewielki
piec kregowy, w ktérym prébowano wvnalaé¢ wap.-
no gazem ziemnym, jednakze, jak nas zapewniano,
z wynikiem zupelnie ujemnym.

Mimo te niezachecajace wiadomosci, zaprojekto-
wany zostal nastepujacy sposéb wypalania, Jak
wiadomo, zwyczajny piec kregowy, opalany weg-
lem, sklada sie z kilkunastu komér, ulozonych w
zamknietym obwodzie jedna za druga. Nad kazda
komora znajduje sie kilkanadcie otworéw do wsy-
pywania wegla. Powietrze przechodzi przez kilka
komoér napelnionych materjalem wypalonym, pod-
grzewajac sig, a studzac réwnoczesnie wypalone
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Rys 5 Opalanie gazem ziemnym wapiennika.

mego wapna palonego znacznie sie poprawila, a
oprocz tego, dzieki moznosci zwigkszenia tempa
wypalania — podniosta sie wydajno$é¢ samego pie-
ca. Na szlaku gazociagu Stryj—Lwow znajduja sie
4 duze wapienniki opalane gazem ziemnym, przy-
czem niektére z nich stosuja ten gaz od blisko
6 lat.

Rozpowszechniony w Polsce, a zwlaszcza w Ma-
topolsce, zwyczaj, ze wapno dostarczane jest od-
biorcy w mozliwie duzych brytach, wymaga usku-
teczniania wypalu w piecach kregowych, t. zw.
whofimanowskich”, w ktérych kamiern wapienny
spoczywa nieruchomo, a ogied wedruje kolejno
przez poszczegblne komory pieca. Majac na wzgle-
dzie, ze potrzebna temperatura wypalu jest dosé
wysoka (powyzej 1200°C), ze komory sa duze,
a wymagany jest rownomierny i jednostajny wy-
pal wapniaka, trzeba bylo dobrze sie zastanowig,
jak nalezy zaprojektowaé instalacje gazowa, aby
cel swoj spelniata nalezycie. Chcac zobaczyé, jak
wygladaja podobne piece, rzekomo opalane gazem
ziemnym, w Rumunji, wybralem sie z wlascicielem
wapiennikéw w Polsce, ktéry mial zastosowaé gaz
ziemny w swych zakladach, do tego kraju. Mimo
skrupulatnych poszukiwar, stwierdzilismy, ze w
Rumunji wypala si¢ wapno albo w piecach polo-

528

wapno. Tak podgrzane powietrze dochodzi do ko-
mory, w ktérej odbywa sie w danej chwili wypal,
co uskutecznia si¢ zasilaniem jej weglem przez od-
powiednie wsypy. Przy zetknieciu sie z goracem
powietrzem wegiel spala sie, wypalajac wapno w
swem bezposredniem otoczeniu, a gorace spaliny
przechodzg nastepnie przez kilka komor, vyypel'
nionych surowym kamieniem, osuszaja g0 1 pod-
grzewaja, poczem, nalezycie ostudzone, skierowa-
ne sa do komina. Otéz w danym wypadku, przy
przejéciu na wypal gazem ziemnym, sam SposoO

prowadzenia ognia i zasilania komér pozostal nie-
zmieniony (rys. 5). Zainstalowano na piecu ruro-
ciag okrezny, od ktérego prowadzily przenosne
odgalezienia, po jednem na kazdy rzad wsypow,
z ktérych kazde miato tyle palnikéw, ile wsypow
byto w danym rzadku. Palniki zostaty przytwier-
dzone do odgalezieri przy pomocy elastycznyc

wezy metalowych. Wypat nastepuje rownoczesnie
w 3—4 rzedach, przyczem co pewien czas zalacza
si¢ w kierunku postepu ognia 1 nowy rzad, a r6w-
noczesnie wylacza sig takiz sam rzad, sktadajacy
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sie zazwyczaj z 4 palnikéw. Wapniak ulozony jest
w komorach w ten sposéb, ze tworzy kominki pod
odpowiednimi wsypami. Chodzi gléwnie o nale-
iyte rozgrzanie spodu komory, gdyz tylko wtedy
caly ladunek bedzie nalezycie wypalony. Przy
uzyciu normalnie stosowanych ci¢nien, gaz wycho-
dzacy z palnika, stykajac sie z goracem powie-
trzem, natychmiast zapalalby sie, wywiazujac wy-
soka temperature wlasnie w okolicy sklepienia
komory, a nie na jej spodzie, Zeby tego uniknac,
zdecydowano si¢ na zastosowanie bardzo wyso-
kich predkosci wylotowych gazu z palnikéw, a co
za tem idzie — wysokiego cisnienia roboczego.
Cisnienie to wynosi okoto 1,5 atn. Gaz, bez do-
mieszki powietrza, wylatuje z bardzo duza pred-
koscia (wieksza od predkosci krytycznej), a stru-
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Huty szkta.

Gaz ziemny stanowi réwniez idealny opal do
wytapiania szkla. Wiasciwie kazda huta szkla mu-
si posiadaé oddzielna gazownie, zazwyczaj w po-
staci piecéw generatorowych, a dopiero wytwo-
rzony w nich gaz stuzy do dalszych proceséw, jak
topienie, hartowanie, suszenie piasku i t. p. Gaz
ziemny natomiast przychodzi w stanie zupelnie
gotowym do bezposredniego uzytku. Z powodu
swej duzej wartosci opalowej w poréwnaniu do
gazu generatorowego, gaz ziemny nie wymaga zad-
nego podgrzewania, skutkiem czego odpada jedna
para regeneratoré6w lub rekuperatoréw, potrzeb-
nych przy topieniu szkla gazem generatorowym,
a pozostaja tylko regeneratory na powietrze.
Zmniejsza to, oczywiscie, nietylko koszt budowy
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Rys 6 Schemat opalama wanny do szkla gazem ziemnym

mieri jego rozpryskuje si¢ o sp6éd komory i tam
gtéwnie odbywa sie spalanie. Musze tu mimocho-
dem zaznaczyé, ze projekt instalacji gazowej prze-
stany zostal, przed wykonaniem, przez wlasciciela
wapiennika do jednej z powaznych firm niemiec-
kich, specjalistki w dziedzinie budowy piecéw do
przemystu ceramicznego. Firma ta os$wiadczyla,
1z wypal wapna wedle tego projektu bezwarunko-
wo sie nie uda i radzita zupelnie inne rozwiazanie

Mimo to urzadzenie gazowe zostalo wykonane
scisle wedle projektu i dziatalo z miejsca w spo-
s6b nalezyty.

Wapno otrzymane przy wypale gazem jest zu-
pelnie czyste, nie zawiera zadnych domieszek
(przy weglu — popiél, zuzel) ma ciezar wlasciwy
mniejszy od wypalonego na innym opale, lasuje
si¢ Tatwiej i wydatniej. To tez wapno takie cieszy
sie duzym popytem. Rozchéd gazu wynosi 1800—
2100 m® gazu na 10 000 kg wypalonego wapna.

i utrzymania, ale w znacznej mierze upraszcza ob-
stuge pieca. Do stopienia szkla potrzebna jest
réowniez stosunkowo wysoka temperatura, przy-
czem wymagany jest dtugi plomien $wiecacy, od-
dajacy cieplo gléwnie przez promieniowanie Gaz
doprowadzany jest przeto bez domieszki pierwot-
nego powietrza, ktére zaréwno skraca, jak i od-
barwia plomien: w danym wypadku bytoby to bo-
wiem niewskazane,

Na rys. 6 przedstawiony jest piec do topienia
szkla w postaci wanny z 2 regeneratorami do pod-
grzewania powietrza. Gaz ziemny doprowadzany
jest palnikami do jednej polowy wanny, gdzie sty-
kajac sie z podgrzanem powietrzem z odno$nego
regeneratora zapala sig, poczem wydluzonym
plomieniem obiega wanne i przez drugi regenera-
tor wychodzi do kanatu dymowego, prowadzacego
do komina. Okres taki trwa okoto pét godziny, po-
czem gaz doprowadza si¢ do drugiej polowy wan-
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Rys.7. Zastosowanie gazu ziemnego do podgrzewania duzych marzedzi wiertniczych.

ny i plomieni gazowy obiega ja w przeciwnym kie-
runku. Kanaly dymowe posiadaja zasuwe, umozli-
wiajacq przetaczanie spalin i doprowadzanie po-
wietrza to na jedna, to na druga komore regenera-
tora. Rozchéd gazu w hucie dosé prymitywnie
urzadzonej, a wyrabiajacej butelki, wynosi 0,48—
0,59 m® na kg gotowego wyrobu w postaci butelek,
liczac w tem wszystkie czynnosci przygotowawcze
i pomocnicze.

Emaljernie, kaflarnie.

Piece emaljerskie, bedace zazwyczaj piecami
muflowemi, sa chetnie opalane gazem ziemnym,
gdyz — podobnie jak i wanny do szkla — nawet
Frey opale w¢glowym musza go wpierw przerobié
na gaz. Rowniez piece kaflarskie, wykonane jako
muflowe, bardzo dobrze nadaja sie do opalania
gazem ziemnym. Jeden z takich piecow znajduje
si¢ w ruchu préobnym i osiggnigte na nim wyniki
1,0—-1,2 m® gazu na kompletny podwéjny wypat
1 kafla niewatpliwie dadza si¢ jeszcze poprawic.

Cegielnie.

Jakkolwiek sam techniczny proces wypalania
cegly i dachowki gazem ziemnym jest znany i nie-
ma zadnych trudnosci w jego zastosowaniu, to jed-
nakze na szersza skale przemystowa w cegielnic-
twie gaz ziemny si¢ nie zadomowil, a wypadki
uzytkowania tego gazu maja charakter sporadycz-
ny. Jest to przypuszczalnie raczej w zwiazku z
przejsciowemi trudnosciami finansowemi przemy-
stu cegielnianego, gdyz przerébka piecéw na opal
gazowy wymaga pewnych wiekszych wkladow,
ktére dzis§ nie sa popularne. Zwiedzalem jednak
osobiscie bardzo duza cegielnie maszynowa w
Siedmiogrodzie, gdzie nietylko samo wypalanie
cegly, ale suszenie i inne czynnosci pomocnicze
byly catkowicie urzadzone na gaz ziemny. Urza-
dzenie gazowe na piecu kregowym do wypalu
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cegly lub dachowki jest po-
dobne do urzadzenia, stoso-
wanego przy analogicznym
piecu do wypalu wapna.
Roéznica polega tylko na tem,
ze stosuje sie niskie cisnie-
nie (100 mm stupa wody), gaz
doprowadza si¢ do komor
wypelnionych cegla nie go-
ra, lecz dotem — od spodu
komory, przyczem rozdziela
si¢ go w komorze za posred-
nictwem t. zw. ,fajek”, czyli
rur glinianych 6—8 cm
$redn.,, 1,0 —1,2 m wysoko-
§ci, zaopatrzonych z boku
w otworki srednicy okolo
20 mm, przez ktére wolno
wplywa do komory gaz i —
stykajac si¢ z rozgrzanem
powietrzem — spala sie. Cal-
kowity rozchéd gazu w tej
cegielni wynosi 700 — 800
kaloryj na 1 kg wypalonego
materjaly, liczac w tem cie-
plo potrzebne do suszenia i
rozchéd gazu na naped urza-
dzenn maszynowych cegielni.

Gaz ziemny w przemysle metalur-
gicznym.

W przemysle tym gaz ziemny ma wdzieczne po-
le do najréznorodniejszych rodzajéow zastosowania,
jak topienie metali, kucie, obrobka termiczna, ce-
mentowanie ,wyzarzanie, naweglanie, metalizowa-
nie i t. p. Sposoby urzadzania odnosnych piecow
i palenisk sa podobne, jak przy analogicznych pie-
cach opalanych gazem weglowym. Stosowne prze-
rébki, uwzgledniajace odmienne wilasciwosci gazu
ziemnego, sa niewielkie i zazwyczaj dadza sie
tatwo uskuteczni¢. Nie bede sie wiec dluzej nad
tem zatrzymywac. Fotografja na rys. 7 moze slu-
zy¢ jako przykiad zastosowania gazu ziemnego do
podgrzewania duzych narzedzi wiertniczych; po-
dobnie stosuje si¢ gaz do kucia watéow korbowych
oraz w kolejnictwie — do nakladania obreczy sta-
lowych na goraco na kota wagonowe. W kazdym
razie dzial metalurgiczny, podobnie jak suszarni-
czy, lakierniczy, farbiarski, piekarniczy, cukierni-
czy i t. p. — stanowig dziedziny stosowania gazu
wogole, a gazu ziemnego w szczegélnosci, z powo-
du jego taniosci.

Naped silnikéw gazowych,

Do tego celu nadaje si¢ gaz ziemny specjalnie,
nietylko ze wzgledu na taniosé samego napedu, ale’
réwniez dlatego, ze stosunek sprezania mozna pod-
nies¢ do 11:1, a wiadomo przeciez, iz sprawnosé
silnika zalezy od tego stosunku. Najlatwiej daja
si¢ przystosowa¢ na gaz ziemny silniki benzyno-
we, w ktorych tylko gazniki nalezy zastapié zawo-
rami mieszankowemi. Przy silnikach na gaz gene-
ratorowy lub ssany nalezy zmieni¢ stosunek spre-
zania. Uskutecznia si¢ to albo przez wbudowanie
odpowiedniej wkiadki w taczniku korbowym, al-
bo przez wymiang tlokéw, albo wreszcie przez
wymiane glowicy. Gaz po przejsciu przez stosow-
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ny reduktor i zbiornik wyréwnawezy 'doprowadza
sie pod niskiem cisnieniem (kilkanascie mm stupa
wody) do zaworu mieszankowego. Przy nalezytem
smarowaniu w cylindrze silnika nie powstaja zad-
ne osady ani zanieczyszczenia, to tez znane sa
wypadki wieloletniego 24-godzinnego ruchu silni-
kéw na gaz ziemny. Przerwy w ruchy, o ile zacho-
dza, to prawie nigdy nie sa wywolywane przez gaz
ziemny, lecz przez inne przyczyny. Rozchéd gazu
" wynosi 0,25 do 0,4 m’ na 1 KM i godz.

Opalanie bekonéw.

Jak wiadomo, eksport bekonéw do Anglji sta-
nowi bardzo powazna pozycje w naszym bilansie
handlowym. Polska, jako kraj wybitnie rolniczy,
doséé wezesnie zorjentowala sie co do koniecznosci
rozbudowy bekoniard, ktérych obecnie mamy w
kraju bodaj czy nie zaduzo w stosunku do mozli-
wosci eksportowych. Krajem, posiadajacym naj-
wieksze doswiadczenie w dziedzinie przetwordéw
miesnych, jest Danja. Nic wiec dziwnego, ze beko-
niarnie nasze wzorowane sa $ci§le na dunskich
i byty budowane, wzglednie urzadzane, przewaz-
nie przez firmy durskie. Jednym z zasadniczych
elementéw kazdej bekoniarni jest piec do opalania
bekonéw. Jest to wiszacy cylindryczny piec, wy-
tozony szamota, dzielony podtuznie do otwierania.
W dolnej swej czesci posiada palniki, skierowane
ukosnie do goéry na wewngtrzng powierzchnie kaz-
dej potéwki cylindra. Rozgrzany do jasnego zaru
piec otwiera si¢ w pewnej chwili, obejmujac swemi
poléwkami zabitego wieprza, ktéry pozostaje wy-
stawiony na dzialanie zaru na przecigg 20—30 se-
kund. Chodzi tu o spalenie resztek szczeciny i za-
mkniecie por.

Doniedawna wszystkie bekoniarnie w Polsce
posiadaly piece tego rodzaju, zaopatrzone w pal-
niki olejowe. Palniki te wymagajg do rozpylania
oleju — pary pod cisnieniem. Wywiazuje si¢ przy-
tem duzo swadu i sadzy, a skraplajaca sie para
wraz z dymem zalega cala hale, czyniac dtuzszy
w niej pobyt prawdziwa meczarnia,.

Obecnie juz 3 bekoniarnie przeszly na opalanie
tych piecéw gazem ziemnym, przyczem tylko
jedna z nich, znajdujaca sie przy rurociagu daleko-
sieZnym, uzywa gazu ziemnego ,suchego’’, dwie
inne, potozone zdala od tego gazu (jedna az na Po-
morzu), stosuja skroplony gaz ziemny, przesylany
koleja w butlach stalowych.

Rozchéd gazu na opalanie 1 sztuki wynosi 1,00—
1,15 m® suchego gazu ziemnego, a 0,478 kg ,,gazo-
lu”, czyli skroplonego gazu ziemnego. Wydajnosé
pieca wynosi 88—109 sztuk na godzing, przyczem
— w zalezZno$ci od usprawnienia innych czynnosci
wstepnych — moglaby byé jeszcze powiekszona.
Podane cyfry rozchodu obejmuja réwniez cieplo
potrzebne do wstepnego rozgrzania pieca.

Gaz ziemny jako surowiec
do dalszej przerébki

Dotychczas przedstawitem rozmaite zastosowa-
nia gazu ziemnego, jako opatu do réznorodnych
gatezi przemystu. Jednakze, podobnie jak wegiel,
uzywany przewaznie na opal, stanowi précz tego
punkt wyjscia do otrzymania calego szeregu bar-
dzo cennych nieraz produktéw, tak samog i gaz

ziemny tworzy surowiec do dalszej przerébki.
Usilowania w tym kierunku nie zostaly dotychczas
uwiericzone realizacjag w skali przemystowej, dla-
tego tez ogranicze sie do pobieznego przedstawie-
nia istniejacych mozliwosci.

Przedewszystkiem wigc — wyrdéb sadzy.
Polska sprowadza tego materjatu kilkadziesiat wa-
gondéw rocznie, a sadza z gazu ziemnego jest jedna
z najlepszych. Dotychczas fabrykacja sadzy sie nie
oplacata, gdyz przy powszechnie stosowanej me-
todzie niezupelnego spalania, sprawnosé¢ urzadze-
nia byla bardzo mata i ceny, ktére mozna bylo
placié za gaz, byly bardzo niskie. Obecnie, o ile
mi wiadomo, sa czynione préby z ulepszona, bar-
dziej ekonomiczng przerébks gazu na sadze, i na-
lezy sie spodziewaé, ze préby te zostana uwien-
czone pomy$lnym wynikiem.

Nastepnie — przerébka gazu z para wodna na
mieszanki wodoru itlenku wegla.
Przed kilku laty, na terenie Laboratorjum Maszy-
nowego Politechniki we Lwowie, zostala opraco-
wana metoda otrzymywania z gazu ziemnego mie-
szanek gazowych o duzej zawartosci wodoru, przy
uzyciu pary wodnej i katalizatoré6w. Odnosny re-
ferat zostat wygloszony na V Zjezdzie Naftowym
w grudniu 1931 r. we Lwowie. Sam pomyst zostal
wyzyskany w niewielkiej skali przemystowej w
jednej z hut gérnoslaskich przy przerébce gazolu
na wodér, potrzebny do cynkowania blachy zelaz-
nej.

Zaklad Gazowy Miejski we Lwowie rozklada
znéw gaz ziemny na tlenek wegla i wodér, w ge-
neratorze gazu wodnego, w obecnosci wegla i pa-
ry wodnej, Opis dzialania aparatury i otrzymanych
wynikéw zostal opublikowany przez dyrektora
Gazowni we Lwowie, p. inz. Piwonskiego, w cza-
sopi$mie ,,Gaz i Woda" z marca 1932 r. Istnieja
dalej mozliwosci przerébki chemicznej gazu przez
chlorowanie i w tym kierunku znane sa pra-
ce prof. dr. E. Suchardy z Politechniki we Lwo-
wie. Oczywista, ze z chwilag udanego pod wzgle-
dem technicznym i przemystowym opracowania
metody chlorowania gazu ziemnego mozna bedzie
w dalszym ciagu otrzymywaé najréznorodniejsze
zwiazki pochodne, majace zastosowanie zaréwno
w przemysle pokojowym, jak i wojennym.

Zuzytkowanie gazuv ziemnego .mokrego”

W dotychczasowych rozwazaniach zajmowali-
$my sie wlasciwie réznorodnem zastosowaniem w
przemys$le gazu ziemnego ,suchego”. Jednakie,
jak to juz na wstepie zaznaczylem, précz ,suche-
go" gazu ziemnego istnieje jeszcze gaz ,mokry”,
posiadajacy bardzo cenne skladniki w postaci g a-
zolinyiskroplonegogazuziemnego,
po ktérych wydzieleniu gaz .,mokry" staje sig ,su-
chym".

Wedle oficjalnych danych statystycznych, prze-
robiono w r. 1934 w Polsce okraglo 281 000 000 m®
gazu mokrego, uzyskujac z niego 41000000 kg
gazoliny, ktérej rynkowa warto$¢ wyniosta okolo
17 miljonéw zlotych. Précz tego, szacuje ilo§é wy-
produkowanego z gazéw mokrych skroplonego
gazu ziemnego na okolo 700000 kg. Nie bede
szczegolowo przedstawial tutaj mozliwosci tech-
nicznych i przemystowych, zwiazanych z zastoso-
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waniem i uzytkowaniem skroplonego gazu ziemne-
go, ogranicze sig tylko do zaznaczenia, Ze gaz ten,
dzieki moznoéci fadowania go do odpowiednich
butli i zbiornikéw, jest dostepny dla kazdego, nie-
zaleznie od odleglosci miejsca zuzycia od wy-
twérni.

Ma to najwazniejsze znaczenie dla gazyfikacji
niewielkich miejscowosci, lub tez poszczegélnych
dzielnic miast, a wreszcie pojedyrdczych gospo-
darstw domowych, lub zakltadéw przemystowych.

Tytutem przykladu przytocze tu gazownie w
Gdyni, ktora wytwarza ubogi kalorycznie gaz
(3000 Kal/m?®), t. zw. ,,dwugaz”, przez integralne
gazowanie wegla kamiennego, a przez miewielka
kilkuprocentowa domieszke gazolu podwyzsza je-
go cieplo spalania do 4200 Kal/m?®

Gazownia w Gdyni jest w ruchu od 1932 r. i nie
miata zadnych trudnoéci ruchowych, a zwlaszcza
z tego powodu, ze odlegtosé fabryki gazolu od
gazowni wynosi okoto 1000 km,

Istnieja procz tego dwie wieksze gazownie w
Polsce, z ktérych jedna miejska, a druga nalezaca
do duzej huty zelaznej, ktére zarzucity dotych-
czasowy sposéb fabrykacji gazu z wegla, a prze-
szly na mieszanke powietrzno-gazolowa (80% po-
wietrza 1 20% gazolu). Osiagnieto przez to nietyl-
ko korzysci ekonomiczne, wyrazajgce sie w niZszej
cenie gazu, ale uproszczono sobie w bardzo wybit-
ny sposéb sam proces fabrykacji gazu, obslugi,
konserwacji i amortyzacji urzadzed i 't. d.

Doéé¢ wspomnieé, ze tam, gdzie poprzednio bylo
zajetych po 3 robotnikéw na 3 zmiany, celem wy-
produkowania 900 m’ gazu weglowego na dobe,
obecnie 1 robotnik i 1 pomocnik wystarcza, aby w
ciagu 14 godzin wytworzyé 7500 m® mieszanki ga-
zolowo-powietrznej. Mieszanka ta ma ciepto spa-
lania ckote 5000—5200 Kal/m? a wiec nieco wyz-
sze od normalnego gazu $wietlnego, daje sie jed-
nak stosowac prawie bez zadnych przerobek przy
tem samem ciénieniu w dotychczasowych urzadze-
niach na gaz weglowy.

Posiada précz tego jedny plerwszorzedna z pun-
ktu widzenia spolecznego zalete, iz jest zupelnie
nietrujaca.

O innych zastosowaniach

skroplonego gazu

Zastosowanie gazu ziemnego w

EDYNYM krajem, ktéry posiada szeroko roz-

winiety przemyst stalowy, obok znacznych

zasobéw gazu ziemnego, s Stany Zjedno-
czone A. P. i w tym tez jedynie kraju gaz ziemny
znalazt wszechstronne zastosowanie do proceséw
metalurgicznych,

W okregu Pittsburg w Pensylwanji, pomimo
bezposredniego sasiedztwa fabryk i kopald we-
gla, gaz ziemny, dzieki swoim zaletom technolo-
gicznym, znalazt szybko duze zastosowanie. W
Kalifornji, gdzie poktady gazonosne leza znacznie
blizej od wegla, prawie wszystkie fabryki meta-
lurgiczne stosuja u siebie gaz ziemny. Ogétem w
Stanach Zjednoczonych juz w r. 1920, na ogélna
produkcje stali w piecach martenowskich w ilosci
31330000 tonn, wyprodukowano na gazie ziem-
nym 1987000 tonn stali (czyli 6,28%). Stosunek
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ziemnego nie bede tu wspominat, ¢dyz zagadnienje
to wymagaloby wlaéciwie oddzielnego referaty
Nadmienig tylko, Ze wszedzie tam, gdzie istnieje
moznoéé uzycia gazu weglowego lub ziemnego sy-
chego, da sie réwniez zastosowaé bez wiekszych
trudnosci i skroplony gaz ziemny. Gaz ten stanow;
zreszta przedmiot eksportu do Belgji, Francji
Danji, Syrji, Palestyny i Egiptu. '

Na zakorczenie chcialbym podac kilka cyfr od-
noénie rodzajéow zuzytkowania gazu ziemnego, Po."
niewaz ogélna tego rodzaju statystyka, obejmuja-
ca catoksztalt gazu ziemnego, wyprodukowanego
w Polsce, o ile mi wiadomo, nie istnieje, przeto w
zestawieniu ponizszem podaje rozdzial zuzytko-
wania gazu ziemnego, dostarczonego réinym od-
biorcom w roku ubieglym przez S. A. ,,Gazolina",
w Ktérej mam zaszczyt pracowac:

Przemyst rafineryjny - 19270 147 m3 = 21.89-

Kotly parowe . 46741 668 |, =528%
Wapienniki 5464 350 ,, = 6,29
Gipsiarnie 681295 ,, = 089
Huty szkta 1111668 ,, = 139
Silniki gazowe S 3049317 ,, = 349

Gazownie miejskie, centralne

ogrzewania i gospodarstwa do-
mowe . . . . . . . 10363645 ,, =118%
Przemys! metalurgiczny i rézne 1627361 , = 19%
Razem . . 88309451 m?®= 100%

W odniesieniu do caloksztaltu wytwérczosel ga-
zu ziemnego w Polsce, podane procentowe cyfry
zuzycia ulegna pewnym zmianom, przypuszczal-
nie w kierunku podwyzszenia procentowego zuzy-
cia przez kotly parowe i przemyst rafineryjny.

Gaz ziemny, wystepujacy na poludniu naszego
kraju, w okolicach bardzo stabo uprzemystowio-
nych, byl przez szereg lat zrédlem do zaspokaja-
nia niewielkich zreszta, lokalnych potrzeb energe-
tycznych. Dopiero budowa gazociagéw dalekosiez-
nych, do Lwowa i Moscic, wyprowadza ten cudow-
ny wprost $rodek energetyczny na szersze tory
i bedzie moze zapoczatkowaniem ery zwigkszonej
i bardziej skulecznej stuzby tego gazu na wiek-
szem niz dotychczas terytorjum naszego kraju, a
to zaréwno dla potrzeb przemystu w czasie poko-
ju, jakotez, w razie koniecznosci, dla obrony Pai-
stwa,

T S S R T e P SR

me‘u'urgii Inz. J. Malecki
ten znacznie sie zwiekszyl w ciagu ubieglych 15
lat, nie mam jednak co do tego doktadnych da-
nych,

Jak wykazala dtugoletnia praktyka amerykad-
ska, gaz ziemny moze zastapi¢ inne paliwa we
wszystkich procesach metalurgicznych, z wyjat-
kiem redukcji rud. Redukcja rud jest jedynym pro-
cesem, w ktérym — pomimo dtugotrwalych
préb — nie zdotano jeszcze dotychczas zastoso-
waé gazu ziemnego na skale fabryczna.

Zagadnienie redukcji rud zelaznych zapomoca
gazu zostalo coprawda rozwigzane w postact sy-
steméw Norsk Staal oraz Wiberga?), ktére sa
stosowane od dluzszego czasu w Szwecji i Nor-

Y4 Gmelin's Hdb. der amorgamischen Chemie. Band Eisen
(Direkte Stahlerzeugung).
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wegji (w hutach Woxna i Sandviken) do wyrobu
selaza gabczastego. Jednak gaz, stosowany tam
do redukcji, sktada sie glownie z tlenku wegla
(a nie metanu); szereg jeszcze dalszych cech tych
systeméw, jak np. stosowanie pradu elektrycz-
nego do podgrzewania gazu do wysokiej tempe-
ratury, nie pozwala na bezposrednie zastosowa-
nie tych systeméw do gazu ziemnego. Wydaje sie
jednak, wobec licznych prac nad zastosowaniem
gazu ziemnego do redukeji rud, prowadzonych
szczegélnie w ostatnich czasach zaréwno u nas
w kraju, jak zagranica, ze zagadnienie to jest juz
w przededniu rozwiazania, szczegélnie, Ze ostat-
nie prace Bureau of Mines w Stan. Zjedn. ?) dopro-
wadzily juz redukcje rud gazem ziemnym do skali
péttechnicznej i obecnie jest w budowie na wy-
brzezu Pacyliku instalacja fabryczna, ktéra ma
redukowaé tamtejszg rude zapomoca gazu ziem-
nego.

We wszystkich innych procesach metalurgicz-
nych gaz ziemny okazal si¢ paliwem technologicz-
nie lepszem od innych paliw. Tak wiec w fabry-
kach metalurgicznych amerykanskich, ktére sa po-
lozone w odpowiedniej bliskosci terenéw gazo-
nosnych *), gaz ziemny znajduje wylaczne zasto-
sowanie we wszystkich oddzialach fabrycznych,
a wigec w piecach martenowskich — do wyrobu
stali, w odlewniach stali i zeliwa — do topienia
metali, suszenia rdzeni i form, w walcowniach
blachy i drutu — do grzania, wyzarzania i har-
towania, w wytworniach blachy ocynkowanej
i ocynowanej — do topienia metali i wyzarzania
blachy i wreszcie przy obrébce termicznej meta-
li — do hartowania, odpuszczania, wyzarzania,
naweglania, azotowania i t. d.

Wiekszosé wyluszczonych zastosowan nie ma
zadnych szczegdlnych cech technologicznych, nie-
ktére jednak zastosowania sg specjalnie ciekawe
i nad niemi si¢ szerzej zatrzymam,

Przedewszystkiem mozliwo$é zastosowania ga-
zu ziemnego w piecach martenowskich *) do wyta-
piania stali, nietylko u nas w kraju, ale i nawet
w Stanach Zjednoczonych byta poddawana przez
dlugi czas w watpliwosé. Otéz nalezy stwierdzié
nietylko, Ze gaz ziemny moze by¢ z tatwoscia za-
stosowany do obstugi tych piecéw, ale ze jest pa-
liwem wydajniejszem w pracy, daleko wygodniej-
szem w obstudze i wykazuje caly szereg zalet w
poréwnaniu do innych rodzajéow paliwa, Zalety
gazu ziemnego przy obsludze piecé6w martenow-
skich sg nastepujace:

1) Z powodu tatwej kontroli warunkéw spala-
nia i wydajniejszej pracy regeneratoréw rozchoéd
paliwa na tonne stali waha sie przecietnie ok.
1000 000 do 1 500 000 Kal/t (110 do 155 m*[t), pod-
czas gdy np. przy weglu ta sama cyfra wypada
od 1500000 do 2000000 Kaljt (250 — 300 kgt).
W' niektérych nawet wypadkach rozchéd gazu
Iz(xef;ltnego dochodzil do 85 m’/t, czyli ok. 750 000

alft.

%) Bureau of Mines R. . 3220 Progress Reports. Metallurgi-
cal Division IV.

3) Wes\‘:ern Gas, February 1935, str. 17, K. B. Anderson,
The West's largest Steel Millnatural gas users.

) Wydawnictwa Surface Combustion Co.

_2) Dzigki Iep_szym warunkom spalania i brako-
wi pylu w gazie, czas pracy pieca zwicksza sie
1 wynosi przy procesie kwasnym ok. 900 wyto-
pow, podczas gdy przy stosowaniu wegla mamy
ok. 500 — 600 wytopéw.

3) Dzieki wysokiej wartosci opalowej i malej
szybkosci spalania metanu, otrzymuje sie z ta-
twoscia w palenisku pieca dtugi i $wiecacy pto-
mied, ktory szybko topi metal i pozwala szybko
dojsé do odpowiedniej temperatury. Tak np. dane
przeci¢ine z pracy jednego z piecéw martenow-
skich w Kalifornji wynosily: temperatura $cian
paleniska 1710°C, temperatura plomienia 1930°C,
temperatura metalu 1600°C. Czas wytopu w piecu
15 t 4,55 godz., w piecu 100 t—9 — 10 godz.

4) Gatunek wyrabianej stali jest lepszy, dzieki
brakowi siarki w gazie oraz dzieki niezmiennemu
sktadowi gazu, co umozliwia ciagla i doktadna ob-
stuge pieca.

5) Latwosé kontroli szybkosci przepltywu gazu
ziemnego daje moznosé dokladnego uregulowania
temperatury pieca. Takze temperature metalu
przy wylewaniu do kadzi daje sie latwo uregulo-
waé, co ma duze znaczenie dla jakosci stali.

6) Dzieki redukujacej atmosferze w piecu, stra-
ty w dodatkach do stali specjalnych, jak ferro-
mangan, ferrochrom, ferrowanad i ferrowolfram
znacznie sie zmniejszaja. Naprzyklad zamiast strat,
dochodzacych do 50% przy dodawaniu dodatkéw
bezposrednio w palenisku pieca, opalanego gazem
generatorowym lub koksowniczym, przy gazie
ziemnym straty dochodza tylko do 25%.

7) Wreszcie konstrukcja pieca jest uproszczo-
na i koszta jego obslugi i naprawy sa nizsze.

Przejscie pieca martenowskiego z paliwa state-
go na gaz ziemny jest, wedtug danych literatury
amerykanskiej, tatwe i niekosztowne, jednak na-
lezy uwzglednié niektére zmiany konstrukcyjne
w piecu, ktére dla wlasciwej pracy na gazie ziem-
nym sg bardzo istotne.

Wprowadzenie gazu ziemnego do pieca marte-
nowskiego uskutecznia sie dwoma sposobami.
O ile piec buduje sie specjalnie na gaz ziemny,
albo jesli szerokos¢ glowicy pieca nie jest zbyt
duza, wéwczas wprowadza sie gaz z dwu stron
przez boczne $cianki pieca tak, Ze strumien gazu
krzyzuje sie prostopadle ze strumieniem gorace-
go powietrza. Gaz wprowadza si¢ zwyczajng ru-
ra, chtodzona wodg i zakoniczong dysza; dysza nie
powinna dawa¢é zbyt silnego strumienia gazu. Gaz
wchodzi od dotu pod strumied powietrza, co za-
pewnia wolne mieszanie sig¢ obu gazéw i osig-
gniecie dlugiego i $§wiecacego ptomienia. Plomient
daje sie latwo uregulowaé w ten sposéb, ze prze-
suniecie rury wglab glowicy, t. zn. oddalenie od
paleniska, stwarza lepsze warunki dla mieszania
sie gazu i powietrza i daje plomier krotszy i
ostrzejszy, podczas gdy odwrotnie — zblizenie rur
do paleniska daje plomien dluzszy i §wiecacy.

W tych piecach, gdzie glowica zajmuje cala sze-
roko$é¢ paleniska, trzebaby bylo dla wprowadze-
nia gazu przez boczne $cianki zrobi¢ zbyt kosz-
towne przerdbki; wéwczas wprowadza sie rure
gazowa od tylnej $cianki, przez specjalny kanal,
zrobiony ponad zamurowanym kanatem do gazu
generatorowego, Przy tym sposobie regulacje plo-
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mienia uskutecznia sie przez odpowiednie pochy-
lenie rury gazowej, tak zeby strumiesi gazowy ply-
nal tuz ponad podloga gtowicy. Odlegios¢ wylo-
tu rury gazowej od paleniska musi by¢ dostoso-
wana do indywidualnych warunkéw kazdego pie-
ca. Praktyka wykazala, ze rozchéd paliwa przy
drugim sposobie wprowadzania gazu ziemnego
jest troche wickszy i dlatego najchetniej sie sto-
suje wprowadzanie rur gazowych przez s:c1ank1
boczne, Poniewaz objetosé spalin z gazu ziemne-
go jest mniejsza, niz przy gazie generatorowym,
wiec przy przejéciu na gaz ziemny rozmiary glo-
wicy trzeba zmniejszy¢. )

Objetosé powietrza, potrzebnego do spalenia
gazu ziemnego, jest znacznie wigksza niZ przy
gazie generatorowym, dlatego regeneratory musza
ulec odpowiedniemu zwiekszeniu i do podgrzewa-
nia powietrza dla gazu ziemnego wyzyskuje sie
zardwno regeneratory powietrzne, jak i regene-
ratory stuzace dawniej do podgrzewania gazu.

Brak pylu w gazie ziemnym usuwa obawy za-
nieczyszczania i zatykania przejs¢ miedzy cegla-
mi w regeneratorach i dlatego mozna te przejscia
zwezi¢, Wplywa to znacznie na poprawe wymia-
ny ciepla miedzy gazem i ceglami, co w duzej
mierze podnosi wydajno$é pracy regeneratordéw.

W piecach obstugiwanych paliwem statem ilosé
gazu generatorowego daje sie zmierzyé z trudno-
$cia, gdyz pyt zarzuca i zanieczyszcza aparaty po-
miarowe. W przeciwiedstwie do tego latwosé,
z jakg daje sie regulowa¢ ilo§é gazu ziemnego, po-
woduje ogromne ulatwienie kontroli warunkéw
topienia w piecu, a fatwo$é¢ tej kontroli wywolyje,
ze we wszystkich piecach martenowskich, opala-
nych gazem ziemnym, sa zastosowane dokladne
aparaty kontrolujace i rejestrujace ilo§é gazu, po-
wietrza, temperature plomienia, $cian paleniska
i powierzchni metalu oraz ciagg kominowy. Prak-
tyka wykazala, ze zastosowanie kontroli warun-
kéw spalania moze zmniejszy¢ rozchéd paliwa o
ok. 25% i jednoczesnie zwiekszyé w niektérych
piecach szybkos§¢ topienia o ok. 10%. Tak wiec
polepszeniu warunkéw spalania oraz wyzszej wy-
dajnosci regeneratoréw nalezy gléwnie przypisaé
tak niski rozchéd gazu ziemnego w piecu Martina,
jak podano wyzej. Z przytoczonych danych widaé
tez jasno, Ze zastosowanie gazu ziemnego do pie-
ca Martina jest nietylko faktem dokonanym, ale
daje nawet znacznie lepsze wyniki, niz zastoso-
wanie innych paliw.
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Z innych zastosowan gazu ziemnego w meta.
lurgji, ciekawych technologicznie, nalezy wymie-
ni¢ naweglanie powierzchni réznych czesci stalo.
wych zapomoca gazu.") Mianowicie przepuszcza
si¢ metan, lub takze propan, lub butan ponad cze-
$ciami stalowemi, w temperaturze ok. 700°C, prze;
co weglowodory sie rozkladaja i osadzajac wegiel
na powierzchni metalu naweglaja go w ten spo-
séb. Metoda ta ma te zalety, ze przedewszystkiem
gaz dociera do wszystkich czesci, nawet najbar-
dziej zawilych, i rownomiernie nawegla cala po-
wierzchni¢ metalu, pozatem piece do naweglania
tego systemu sa o ruchu ciaglym, co ogromnie pa-
suje do amerykanskich systeméw pracy. Z tych
powodéw np. w fabrykach czesci samochodowych
zaktadéw General Motors i Forda w Detroit wsze-
dzie widzialem piece do naweglania tych syste-
mow,

Przy zastosowaniu gazu ziemnego do obrébki
metali gtéwna zaleta tego paliwa jest moznosé
dowolnej regulacji atmosfery w piecu, czy to re-
dukujacej, czy obojetnej, czy utleniajacej. Najcie-
kawszy jest nowy sposéb spalania gazu ziemne-
go, t. zw. spalania dyfuzyjnego*), ktéry znalazt
gtéwnie zastosowanie przy grzaniu stali przed jej
obrébka mlotami kowalskiemi. Zapomoca specjal-
nych urzadzed puszcza si¢ strumienie gazu i po-
wietrza w postaci waskich paskéw, uszeregowa-
nych naprzemian jeden nad drugim. Strumienie te,
plynac ruchem laminarnym, bezwirowym, wolno
sie mieszaja (przez wzajemna dyfuzje) i jedno-
czesnie, spalajac sie, daja dlugie réwnolegle plo-
mienie, w ktérych czasteczki wegla, powstale z
rozpadu termicznego metanu, powoduja silne
§wiecenie, przez co energja, wypromieniowana z
tych ptomieni dyfuzyjnych, jest znacznie wieksza
niz z innych rodzajéw ptomienia. Dlugosé plomie-
ni dyfuzyjnych moze byé bardzo duza; doprowa-
dza sie ja do 242 stép (ok. 75 m), ale w praktyce
stosuje si¢ plomienie od 6 do 84 stép; temperatu-
ra plomieni dyfuzyjnych jest na calej ich dlugosci
jednakowa, za§ atmosfera redukujaca i jednoczes-
nie nie powodujaca odweglania stali daje moz-
no$é jej grzania zupelnie bez utleniania sie¢ po-
wierzchni i bez zmiany zawartosci wegla.

4 Iron Age August, 1933, H. J Wailliams, Making open
hearth steel

B T

Sprawozdanie z dzialalnosci Polskiego Komitetu Energetycznego
w okresie od dnia 1 kwietnia 1934 r. do dnia 31 marca 1935 r.

ZIALALNOSC Polskiego Komitetu Energe-

tycznego w roku 1934/35 na terenie zagra-

nicznym, w ramach prac wspélnych w Ko-
mitecie Wykonawczym Wszechswiatowej Konfe-
rencji Energetycznej, wyrazila sie¢ przez wziecie
udzialu w obradach szeregu Komisyj. Tak wiec
zostal opracowany regulamin przysztych ple-
narnych i sekcyjnych Konferencyj, w ktérym
specjalnie uwzgledniono selekcje referatéw co do
ich jakosci, ilosci i kosztéw oglaszania drukiem,
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oraz, na podstawie kilkuletnich doéwiadcz_efl. 20~
stal znowelizowany statut Wszechswiatowe
Konferencji Energetyczne;.

Pozatem zakoniczone zostaly prace nad staty-
styka miedzynarodowa zasobéw energe-
tycznych swiata oraz stworzono podsta-
wy finansowe wydawnictwa, ktére pod tytulem
wWorld Survey" zaczelo sig juz ukazywac
od 1 kwietnia, obejmujac dane ekonomiczne i bi-
bljograficzne z dziedziny zagadnieri energetycz-
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nych. Bedzie to jakby nieoficjalny organ W.
K: En.

Do miedzynarodowej dziatalnosci Komitetu za-
liczyé nalezy wydawanie polskiej bibljografiji
energetycznej wjezykuangielskim,
aby wciagnaé ta droga do wspélpracy miedzyna-
rodowej naszych pisarzy naukowych i technicz-
nych.

Wreszcie ze spraw mniejszej wagi poruszane
byly na terenie miedzynarodowym nastepujace:
wspélpraca z innemi instytucjami nad normaliza-
cja w dziedzinie energetyki oraz uporzadkowanie
zagadnierl interferencji fal w radjofonji, wymiana
doswiadczen zbieranych przez laboratorja hydrau-
liczne i sprawa blizszej charakterystyki przemy-
stowych wlasnosci wegli.

Przy sposobnosci zaznaczyé pragne, ze Wszech-
swiatowa Konferencja Energetyczna uznala Zjazd
Inzynierji Chemicznej, ktéry siec ma odbyé¢ w 1936
roku w Londynie, za swéj zjazd sekcyjny i ze w
przygotowaniu tego zjazdu, ze wzgledu na nasz
przemyst naftowy, weZmiemy czynny udzial.

Na terenie wewnetrznym, polskim, w roku ubie-
glym podejmowalis§my inicjatywe w zagadnieniach
energetycznych, z ktérych pewne postulaty zosta-
ty juz zrealizowane, ze wspomne sprawe przy-
$pieszenia studjéw geologicznych i technicznych
w zwigzku z ujeciem wody w Roznowie; ini-
ciatywa P. K. En. nietylko doznala poparcia ze
strony odpowiednich wtadz, ale materjaty ta dro-
ga zebrane stanowia podstawe do ostatecznego
projektu, ktéry obecnie jest realizowany. Do tak
szczeéliwie podjetej przez P. K. En., inicjatywy
nalezy réwniez w znacznej mierze zrealizowane
studjum nad torfem podwarszawskim,
iako surogatem paliwa dla gazowni na wypadek
brake wegla. Tutaj nalezy wvpodkreslié pelne
zrozumienie zagadnienia przez Dyrekcie Gazow-
ni Miejskiej w Warszawie, ktéra wykonala bezin-
teresownie pierwsza czes¢ doswiadczed z wyni-
kiem pomy$lnym, a mam nadzieje, ze w biezacym
roku uda sie uzyskaé zgode wltadz Gazowni i po-
parcie przy wykonaniu i pozostaltej czesci. Tu réw-
niez nalezy podziekowaé Ministerstwu Spraw Woj-
skowych za pomoc materjalna na zakup torfu.

Odrebng grupe prac stanowilo wydawanie m a-
terjaléw inwentaryzacyjnych z dzie-
dziny zasobéw energetycznych i opracowywanie
odpowiednich danych.

Tak wigc druk monografjiwegla bru-
natnego znajduje sie juz w okresie realizacji,
gdyz pierwsze mapy, obejmujace tereny Jerki, Mo-
gilna i Rogowa, znajduja si¢ juz w zakladzie gra-
ficznym, za$§ dalsze arkusze, zawierajace tereny
Pomorza, Poznariskiego i Kujaw az po Lo6dZ, sa
w daleko posunietem opracowaniu.

Nastepnie wydalismy drukiem prace p. mag.
M, Ptaszyckiego, obejmujaca badania torfo-
wisk okolic podwarszawskich, mieszcza-
ce w sobie arkusze map Modlin, Btonie, Mszczo-
néw, Nowe Miasto, Warszawa, Gréjec, Bialobrze-
gi, Stanistawéw, Mirisk, Garwolin i Kozienice.

Zakoriczylismy inwentaryzacje sit wodnych
w Polsce, z wyjatkiem wojewédztwa Slaskiego,
i oglosilismy te dane drukiem.

Wreszcie wydawalismy w dalszym ciagu bi-

bljografje energetycznag w jezyku an-
gielskim.

Gléwnym jednak terenem dziatalnosci Komite-
tu byly_Komisje, ktérych prace przedstawiaja sie
nastepujaco: Komisja paliwa stalego
w dalszym ciagu opracowywata monografie wegla
brunatnego w Polsce oraz zbierala materjaty, do-
tyczace rozwoju przemystu wegla brunatnego na
Pomorzu i w Poznatiskiem. Pozatem Komisja usta-
lita glowne podstawy efektywnych zasobéw we-
gla kamiennego w Polsce oraz strat przy jego wy-
dobyciu.

Podkomisja torfowa, poza praca nad
ulozeniem instrukcji do badania torfowisk, ktéra
umozliwilaby przeprowadzenie tych badar w spo-
s6b jednolity, pozwalajacy wyniki otrzymane w
réznych miejscach przez réznych ludzi ze soba
poréwnywaé, podjela tworzenie kartoteki torfo-
wisk na podstawie zebranych z réznych zrédel
materjatéw; obecnie zestawione sa juz dane, od-
noszace sie do wojewéddztwa Lubelskiego.

Komisja zuzytkowania energji od-
padkowej, pracyjac nadal nad zagadnieniem
zuzytkowania w elektryfikacji kraju rezerw,
tkwiacych w elektrowniach cukrownianych, stu-
djuje obecnie zagadnienia konkretne, odnoszace
sie do okreslonych .cukrowni, gdzie warunki sa
specjalnie korzystne. W tej chwili opracowane sa
juz dane, odnoszace sie do okregu Poznansko-Ka-
liskiego 1 przygotowuje si¢ opracowanie rejonu
Toruri — Chelmza — Pelplin.

Komisia wodna, poza wspélpraca na te-
renie miedzynarodowym, gdzie zakoriczono juz
prace nad ostatecznym tekstem kart statystycz-
nych i gdzie delegat Komitetu, p. inz, H. Herbich,
brat udzial w Plenarnem Zebraniu Miedzynarodo-
wej Komisji Wysokich Zapér w Londynie, zaini-
cjowano w roku ubieglym, jak wspomnialem wy-
zej. przyspieszenie studjéw nad budowa zapory
na Dunaicu, a czlonkowie Komisji wzigli bezpo-
$redni udzial w pracach wstepnych. Pozatem za-
koriczono prace inwentaryzacyjne sit wodnych na
terenie objetym ustawa wodna.

Komisja Gospodarki Elektrycz-
nej pracowala w okresie sprawozdawczym nad
dwoma zagadnieniami: nad sprawa arbitrazu w
uprawnieniach rzadowych na wielkie zaklady
elektryczne w zastosowaniu przedewszystkiem
do nastepujacych kwestyj: obowiazku rozbudowy
zakladu, taryf i ich zmiennosci, obciazenia hipo-
tecznego i warunkéw wykupu oraz nad sprawa
gospodarki komunalnych zakladéw elektrycznych.

Komisja Energii Wiatru w wyniku
swych prac oglosita drukiem dane, dotyczace wia-
tréw dolnych i statystyki wiatrakéw w Polsce
p. t. ,Energia wiatru w Polsce i jej wykorzysta-
nie"”, uzupelniajac w ten sposéb poprzednie swe
wydawnictwo ,,Silniki wietrzne".

W zwiazku z aktualizowaniem si¢ w Polsce za-
gadnienia gazyfikacyinego, powolana w roku ubie-
gtym Komisja Gazyfikacyjna zostala
zorganizowana i, podzieliwszy si¢ na trzy sekcje:
gazu ziemnego, koksowego i sztucznego, przysta-
pila do prac, rozpoczynajac od zbadania mozli-
wosci zaopatrzenia rejonu centralnego w gaz ziem-
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ny. Komisja korzysta w swych pracach z pomocy
Zrzeszenia Gazownikéw i Wodociggowcow Po%—
skich, Prace te, o duzem znaczeniu ogélnem i woj-
skowem, beda wymagaé pewnych wydatkéw na
zbieranie materjaléw statystycznych, na wyjazdy

SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEN
DOROCZNE ZEBRANIE PLENARNE PKEn

Protoké! zebrania z dn. 25 maja 1935 r.

Zebranie otworzyt przewodniczacy Polskiego Komitetu
Energetycznego, p. Inz. L. Toltoczko, przeméwieniem,
w ktérem scharakteryzowal strate, jaks kraj poniést wobec
zgonu §. p Marszatka Jézefa Pilsudskiego, i wyrazil hotd
pamieci zmartego Wodza. Zebrani wystuchali tego przemo-
wienia stojac oraz dali wyraz zalobie i czei Zmarlego przez
1 minute ciszy i skupienia.

Nastepnie p, Inz L. Toloczko wspomnial o $mierci §. p.
D-ra St. Bartoszewicza, cztonka PKEn i czynnego wsp6l-
uczestnika prac tej organizacji, ktérego dziatalnosé uwypu-
klift w wygloszonem wspomnieniu po$miertnem, Zebrani
uczcili pamieé §. p. St. Bartoszewicza przez powstanie
z miejsc,

1. Protokél, Zkolei odczytano protoké! poprzedniego Ze-
brania Plenarnego i przyjeto go w brzmieniu wydrukowa-
nem w ,Spraw. i Pracach PKEn".

2. Sprawezdznie z dzialalnos$ci PKEn w r. 1934/35 zto-
2yt p. Prof Dr. B. Stefanowski, sekretarz generalny
PKEn, w brzmieniu, podanem w zeszycie niniejszym osobno,
Uzupelnit je danem: o pracy Biura PKEn, ktére wystato
w r. spraw. 1776 pism, w tem zagranicznych 113, otrzymalo
za§ 282, w tem zagranicznych 104. Sprawozdanie zostalo
przez Zebranie przyjete,

3. Sprawozdanie finansowe zreferowa! p. Prof. Dr. B.
Stefanowski, przytaczajac wykonanie budzetu w roku
1934/35, ktore przedstawia sie w sposéb nastepujacy:

Budzet za rok 1934 35.
Preliminowany:

1. Prace Komisyj . . . . . zi. 8500 (28%)
2. Wydawnictwa:
a) jednorazowe . . ; ; w9000
b) perjodyczne « 8000
c) bibljografja « 1500
18 500 (62%)
3 Koszta biurowe ., . . . .z 3000 (10%)
Razem 1zt 30000
Wrykonany:
1 Prace Komisyj - . . .zl 5100.60 (20%)
2, Wydawnictwa « 1753590 (70%)
3., Koszta biurowe

3 + 258096 (10%)
Razem 2zl 25217.46

Poza tem sprawozdanie finansowe zawieralo nast. obraz
zmian rachunku czekowego PKEn w PKO w roku sprawo-
zdawczym:

Zmiany rachunku czekowego w P. K. O,
w okresie od 1IV. 1934 do 31.IIL 1935 r.:

Saldo z dnia 31.IIL, 1934 r. . ‘ ; : zt. 14.196.13
Subwencje M. P. i H. . . oy 26346.23
Subwencje spoleczne i inne:
a) M. S. Wojsk . . zt.  6000.—
b) Eoédzkie Tow. Elektr. ,  3000.—
c) Biuro Wojskowe M. P, i H.  3000.—
d) Ksiggarnia Techniczna
za sprzed. wydawn. . i 607.07
e) Zj. Fabr, Zw. Azotowych 500.—
f) Procenty 60.86 13167.93
Sumy przechodnie 578.40
Razem zI. 54288.69

Wyplacono z rachunku P. K. O.
Saldo na dz. 3LIIL 1935 r.

Sprawozdanie przyjeto do wiadomoscr
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v 2521686
zt. 27071.83

do miejsc produkecji i konsumcji gazu, ale mamy
nadzieje, Ze zainteresowane temi pracami insty-
tucje i miasta nie odméwia nam swego poparcia
materjalnego.

m

4, Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej odczytal p. nacs
Inz. J. Dembowski w brzmieniu nastepujacem:

Protokél
Posiedzenia Komisji Rewizyjnej PKEn
w dniu 29 maja 1935 r.
Obecni pp.: Inz, I Dabrowski i inz, K. Straszewski,

Po rozpatrzeniu ksiegi kasowej i odpowiednich dokumen-
téw podpisani stwierdzili co nastepuje:

a) w dniu 31 marca 1934 r. suma przychodéw wynosita
zt. 4491411, suma rozchodéw =z, 3071798, saldo zas
zt. 14196 13, za§ w dniu 31 marca 1935 r. suma przychodéw
wynosita zt. 54 228.69 lacznie z saldem, suma rozchodéw
z. 27 216.86, saldo za§ w wysokosc1 =zl 27071.69 zostalo
wykazane w tym dniu na rachunku PKEn w PKO.

b) Komisja zbadala pozycje ksiegi kasowej i poréwnala
je z wykazami PKO i stwierdzitla zgodno$é pozycyj. Komisja
dokonata préb wyrywkowych rachunkéw i znalazia réwniez
ich zgodno$¢ z ksiegg kasowa.

(—) I Dgbrowski.
(—) K. Straszewski,

Sprawozdanie przyjeto do wiadomosci.

5. Preliminarz budzetowy na r. 1935/36 zreferowal p. Protf.
Dr. B. Stefanowski, w ujeciu ponizszem:
Preliminarz budzetowy PKEn na rok 1935/36.
Dochody:

1) Sumy spoleczne zi. 10500
2) Sumy z budzetu M, P. ;1 H, . 27400
Razem zl. 37900—
Rozchody:
1) Wydawnictwa:
a) jednorazowe zt,  15900.—
b) perjodyczne Lo 5000~  20900—
2) Prace techniczne w  6000—
3) Prace Komisyj ,  8000.—
4) Koszty biurowe . 3000—
Razem =zt 37.900—

Proponowany budzet uchwalono.

6. Wybory przewodniczacych Komisyj, Wobec uplywu
kadencji przewodniczacych kilku Komisyj, dokonano wybo-
réw na nowe 2-lecie. Wybrano jednogloénie na przewodni-
czacego:

Komisji paliwa stalego — p. Inz. Z. Rajdeckiego,

Komisji wodnej — p. Prof. M, Rybczysiskiego,

Komisji energji wiatru — p. Prof. St., Turczynowicza,

Komisji ciepta odpadkowego — p. Inz. St, Sliwinskiego,

Komisji naftowej — p. Inz, J. Wéjcickiego,

Podkomisji torfowej — p. Inz, L. Toloczke.

7. Wybédr jednego czlonka Komisji Rewizyjnej. NaLstQPﬂi_e
wybrano przez aklamacje do Komisji Rewizyjnej — p. InZ
J. Dembowskiego.

8. Wnioski. Po wyczerpaniu powyzszych spraw formal-
nych zgloszono wniosek, by na przyszloéé byl rozsylany
protoké! poprzedniego zebrania wraz z zaproszeniem na ze-
branie nast¢pne, .

W dyskusji zabrat glos p. Inz. J. W éjcicki, zapytujac
o program prac Komitetu w r. przysztym.

W odpowiedzi p, Prof. B. Stefanowski oswiadczyl
ze w dalszej dziatalnoéci PKEn nie przewiduje si¢ nowych
dzialéw, lecz kontynuowanie prac, rozpoczetych w poszcze-
golnych Komisjach.

P.Inz J. Wéjcicki zwraca uwage na potrzebg — we-
dtug niego — ustalenia programu ogélnego, gdyz inacze
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Komisje wyszukuja sobie prace, ktére — choé¢ s3 niewatpli-
wie pozyteczne — nie stanowia jednak w sumie jakiejs ca-
tosci. Sadzi, ze nalezy opracowaé program ogélno - energe-
tyczny, wzgl. ogélno - paliwowy

P. przewodniczacy zaznacza, 2e w pracach PKEn
istnieje okreslony kierunek: kolejne opracowywanie paliw
zastepczych (torf, wegiel brunatny), oraz prosi o skladanie
do Prezydjum wnioskéw w poruszonej sprawie na pismie.

Prof. B. Stefanowski przypomina, ze PKEn powstal,
jako krajowa organizacja, zwiazana z miedzynarodowa cen-
trala w Londynie, majaca na celu opracowanie inwenta-
ryzacji zasobéw energetycznych. To juz wykonano niemal
w caloéci, Poza tem zagadnieniem istnieje naturalnie wiele
innych wielkich probleméw energetycznych, lecz méwca
uwaza, zZe ich opracowywanie moZe nie przynie§é korzysci,
jesli te prace pozostang zbiorem papieréw zapisanych, bez
widokéw realizacji wysunigtych wnioskéw. Komitet wiec
uwaza za sluszniejsze opracowywanie konkretnych zaga-
dnieri biezacych, ktére podejmuje jako cialo doradcze,
opinjodawcze, pozbawione egzekutywy.

9, Referat p. dyr. B. Szymanskiego p. t. ,Zastosowanie
gazu ziemnego w przemysle”. Po tej wymianie zdasd, przewo-
dniczacy udzielil glosu p. dyr. Szymanskiemu, ktéry zobra-
zowal produkcje gazu ziemnego w Polsce, jego zasoby
i szerokie mozliwosci wyzyskania. Scharakteryzowawszy na-
stepnie gaz ziemny, jako paliwo, referent przeszed! do opisu
ustroju kottéw opalanych gazem ziemnym, a przedewszyst-
kiem palnikéw gazowych, poczem oméwil zastosowania ga-
zu ziemnego w urzadzeniach ceramicznych (w hutach szkta,
emaljerniach, kaflarniach, cegielniach), dalej w przemysle
metalurgicznym, do napedu silnikéw gazowych, do opalania
bekondw, wreszcie — gaz jako surowiec do dalszej przeréb-
ki oraz zuzytkowanie gazu ,mokrego” do wyrobu gazoliny
i skroplonego gazu ziemnego.

Nastepnie p. Inz. Malecki wyglosit koreferat, w kto-
rym rozwingl szerzej zastosowanie gazu ziemnego w meta-
lurgji.

Zaréwno referat, jak i koreferat, podane sa osobno w ze-
szycie niniejszym.

W dyskusji p. Inz. L. Toltoczko zapytywal, czy
bezptomienne spalanie znalazlo zastosowanie w praktyce,
za§ p. Inz, St. Razniewski poruszyl sprawe magazyno-
wania paliwa w miejscu jego spozycia i, przeciwstawiajac gaz
ziemny i wegiel, naprz, w elektrowni, zapytat o mozliwosci
magazynowania gazu, o zwiazane z tem koszty oraz o zabez-
pieczenie doplywu gazu na wypadek uszkodzenia gazociagu.

P. Inz. Krzyzkiewicz zobrazowal podzial kraju na
naturalne okregi paliwowe, wynikajace z zalozer gospodar-
czych (gaz ziemny — w Matopolsce wsch., wegiel i gaz ko-
ksowniany — na zachodzie, wegiel i gaz z gazowni okrego-
wych — na pélnocy). Nastepnie podkresltt koniecznosé dy-
stylacji wegla ze wzgledu na uzyskiwanie produktéw ubocz-
nych, gdyz juz obecnie sprowadza si¢ do kraju troche smoty
weglowej, oraz konieczno$é nawaniania gazu ziemnego.

P.Inz, Wéjcicki uzupelnil dane przytoczone przez
prelegenta, omawiajac zagadnienie paliwa dla potrzeb mo-
toryzacji. Podniést wzrastajaca doniostosé zuiytkowania ga-
zu w tej dziedzinie ze wzgledu na spadek produkcji ropy
w kraju, Dalej wspomnial o wyrobie acetylenu z gazu ziem-
nego, co juz jest realizowane w Niemczech. Wreszcie pod-
kreslit koniecznoséé¢ dalszych prac nad palnikami. Badania
w tym zakresie, nasuwajace liczne zagadnienia, ktore nie
znalazly rozwiazania ani u nas, ani zagranica, zapoczatko-
wal §. p. inz. Niemczynowski, Obecnie prace te ustaly, lecz
nalezy je podjaé nanowo. Mo6wca zaznacza, ze omdwione
przezer sprawy pragnie wlaczyé do programu prac Komisji
naftowo - gazowej.

P. ptk. Pikusa podkreslit znaczenie gazu ziemnego dla
okregu Radomsko - Kieleckiego oraz poruszyl problem bu-
dowy elektrowni na gazie ziemnym w miejscu jego produkeiji
czy tez przesylanie go gazociagami wglab kraju. Nadto za-
pytywal o inne zastosowania gazu (wyréb sadzy) oraz o pro-
gram prac Instylutu Gazowego we Lwowie i mozliwosci je-
go rozwoju. Wreszcie wspomnial o koniecznosci objektywne-
go rozwiazywania zagadniedi dotyczacych réznych paliw.

Nastepnie zabrat gltos prelegent, p, Inz Szymanski,
by _odpowiedzieé¢ przedméwcom. Spalanie bezplomienne
znajduje wlagnie zastosowanie w oméwionych w referacie
wypadkach. Jako katalizator stuzy szamota, Co do magazy-
nowania gazu, to méwca podkresla, ze jest ono zbedne, gdyz

TI{TOCng zastepuje magazyn, a w razie potrzeby jeszcze
Wlek§Ze] pewnosci dostawy méglby byé zbudowany drugi
rurociag, zapasowy, Prelegent potwierdza dalej potrzebe na-
waniania gazu ziemnego, lecz zaznacza, Ze narazie brak do-
brego srodka nawaniajacego. Obecnie uzywa sie ,dete-
ktolu", ktérego dzialanie wystarcza do Borystawia, ale do
Lwoyva juz jest nie dostateczne. Nastepnie méwca wypowia-
da si¢ goraco za proponowanemi przez Inz. Wéjcickiego
studjami nad palnikami. Co do doprowadzenia gazu do okre-
gu Radomsko - Kieleckiego, to nie stanowi to zadnej trudno-
$ci technicznej, i méwca jest rad, iz gaz ziemny wzbudza
obecnie szerokie zainteresowanie, czego dawniej bylo brak.
Nalezy mie¢ na wzgledzie, ze zasoby gazu u nas sa ogrom-
ne; przytem wolno zuzywaé tylko 20% zawartosci szybu,
a w rzeczywisto$ci zuzywa si¢ jeszcze mniej (ok. 10%). Co
do Instytutu Gazowego, to powstal on przed kilku laty, jako
skromna narazie placéwka, obstugujaca kilka firm prywa-
tnych. Mimo braku $rodkéw na szersze prace, Instytut ma
juz pewien dorobek i prace jego nalezaloby rozwinaé. Prze-
chodzac do dziedzin zastosowania gazu, prelegent podnidst
koniecznos§é stosowania na opal gorszego paliwa (w Niem-
czech zuiywa sie np. do opalania kotlow w 50—60% we-
giel brunatny), za$§ uzytkowanie lepszych paliw do in. celow.
Gaz ziemny, jako najdoskonalsze paliwo, powinien byé
stosowany nie do opalania kottéw, lecz np. do przem. me-
talurgicznego, szklanego i in. W tymze kierunku postepuje
u nas racjonalizacja zuzycia gazu.

W dalszym ciagu dyskusji, p. Inz. Toltoczko zazna-
cza, ze w Niemczech zuzywa sie do produkecji energji elek-
trycznej w 40% wegiel brunatny, i zapytuje, czy mozliwa
jest ciagla praca elektrowni na gazie wobec duzych wahadi
obcigzenia w ciagu doby.

P. Inz. Razniewski, zgadzajac sie, Ze nie moze byé
dostatecznych zbiornikéw gazu na miejscu konsumcji, zapy-
tuje o niebezpieczerstwo przerwy w zasilaniu gazociagiem,
co wstrzymaloby cala produkcje.

W odpowiedzi p. Inz. Szymadski powoluje sie na
przyklad pracy elektrowni lwowskiej na gazie ziemnym,
gdzie, mimo b. niekorzystnych szczytéw, praca nie doznaje
zadnych przeszkéd; dalej wskazuje na konstrukcje kotlow
o dwu rodzajach paliwa (ruszt i palnik) na wypadek przerwy
zasilania gazem; wreszcie przytacza przyklad uszkodzenia
gazociggu przez Dniestr przed paru laty, kiedy doplyw gazu
ustal na 12 godzin, lecz zapas gazu w rurociggu (18 at)) wy-
starczyl na czas przerwy. Pozatem cytuje przyktad budowy
elektrowni na gazie ziemnym w Japonji, o produkeji 30-kro-
tnie wiekszej od elektrowni lwowskiej. Elektrownia ta nie
nasunela obaw co do ciaglosci zasilania. Zreszta nawet wie-
ksze uszkodzenie rurociagu wymaga zaledwie kilku godzin
przerwy na naprawe.

P. Inz. Toltoczko poruszyl jeszcze kwestje kosztéw
budowy rurociagu, na co prelegent odpowiedzial, ze w Pol-
sce, wobec wysokiej ceny rur, rurociagi wypadaja dosé dro-
go (do 40 zl./m, z przewozem i uloZeniem).

P. Inz. Wéjcicki podkreslit, ze obawy co do wspéi-
zawodnictwa gazu i wegla sa nieuzasadnione, gdyz spozycie
gazu ziemnego w Polsce stanowi zaledwie 2% spozycia we-
gla. Chodzi naturalnie nie o wspéizawodnictwo, lecz o na-
lezyte wyzyskanie zasobéw energetycznych z punktu wi-
dzenia dobra kraju.

Reasumujac wymiane zdad, p. przewodniczacy
podnosi, iz sprawa nalezytego zuzytkowania gazu ziemnego
jest zagadnieniem waznem z wielu wzgledéw, zaznacza, Ze
referaty i dyskusja przyczynily si¢ do jego wyswietlenia
i dziekuje prelegentom oraz uczestnikom dyskusji za ich
prace i wypowiedziane uwagi, poczem zamyka zebranie.

A
N

KOMISJA GOSPODARKI ELEKTRYCZNEJ

Protokét posiedzenia z dnia 5 kwietnia 1935 r.

Obecni pp.: T. Czaplicki, J. Czarnowski, Z. Forbert, K.
Gorski, Z. Hubert, L, Jetkiewicz, S. Konczykowsk:, K. Mo-
nikowski, L. Nowicki, J. Obrapalski, S. Ossowski, K. Siwic-
ki, M. Siwik, B. Stefanowski, K Straszewski, J. Tymowski,
E, Zielinski.

Przewodniczyt p. T. Czaplicki.

1, Odczytanie i przyjecie protokélu poprzedniego zebrania
odtozono, gdyZz omawiane w nim sprawy arbitrazu w upraw-
nieniach elektrycznych beda tematem nastepnego posie-
dzenia,
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2. Referat p. J. Tymowskiego p. t. ,Gospodarka elektrow-
ni komunalnych w zwiazku z zagadnieniem elektrylikaciji
kraju”,

Na wstepie prelegent podal dane statystyczne, oswietla-
jace role i znaczenie polskich elektrowni komunalnyc}} w
ogélnej elektryfikacji. Moc zainstalowana w elektrowniach
komunalnych wynosita ogétem (w r. 1932) 163 000 1§W, co sta-
nowi ok. 25,5% mocy zainstalowanej w elektrowniach uzyte-
cznos$ci publicznej w Polsce. Wsréd elekirowni komunalnych
jest 87 zakladéw uprawnionych. Elekirownie, nie posiadajace
uprawniesi, podlegaja nadzorowi zarzadéw muiast, rad miej-
skich i Ministerstwa Spraw Wewnetrznych. Budzety przed-
siebiorstw s3 co roku uchwalane przez zarzady miast i'rady
miejskie, ktore tez ustalaja ilosé stanowisk stuzbowych i wy-
sokoéé uposazenia. Wysokosé taryl za energje elektrycz_na
i optat za liczniki podlega zatwierdzeniu przez zarzad mia-
sta i rie podlega zatwierdzeniu wtadz nadzorczych, N1eur-e-
gulowane sa przez przepisy kwestje odpisow na amortyzacje,
na kapital zapasowy i t. p .

Bolaczki zakladéw komunalnych polegaja na tem, “1i3
1) nastapilo zmniejszenie odpiséw amortyzacyjnych poniZej
wlasciwych norm; 2) budzety miast sa niezréwnowazZone
i wladze miejskie tworza sztuczna réwnowage (na papierze)
przez wprowadzanie nierealnych cyfr po stronie dochodéw
w budzetach zakladéw elektrycznych; 3) zakltady elektrycz-
ne sa czesto opodatkowane na walke z bezrobociem (np.
wymaga sie pobierania podwéjnych optat od licznikéw, lub
wiekszych oplat za prad).

Dwie pierwsze bolaczki winny byé usuniete przez wyda-
nie przepiséw, normujacych sprawe prowadzenia przedsie-
biorstw miejskich, Prelegent wyraza pogiad, ze elektrownie,
nie posiadajace uprawnien, pod niektéremi wzgledami pra-
cuja korzystniej niz uprawnione; np. maja one wiegksza swo-
bode w ustalaniu i zmienianiu taryf, nie maja obowiazku
rozszerzania sieci i t.d. Zachodzg jednakze wypadki, gdy za-
ktad elekiryczny miejski (nieuprawn.) pragnie wyjéé z siecia
poza obszar miasta, przyczem chcialby uzyskaé uprawnienie
tylko na te tereny, ktére zamierza objaé elekiryfikacja poza
miastem. Na przeszkodzie stoi art. 11 ustawy elektrycznej
z dnia 21 marca 1922 roku, ktéry wymaga, by uprawnienie
bylo uzyskiwane na calos§é. Méwca zapytuje, czy nie byla-
by celowa zmiana tego artykulu, wskazujac na korzysci go-
spodarcze i spoleczne, wynikajace z elektryfikacji chszarow
przylegajacych do miast. Szereg elektrowni miejskich posia-
da — précz mocy rezerwowej — jeszcze i moc, bedaca do
dyspozycji, ktéra moznaby zuzytkowaé na zasilenie obsza-
réw poza miastem. Np. Bydgoszcz posiada do 1100 kW mo-
cy do oddania, Kalisz do 1250, Lublin do 1400, Poznaa do
4600. Elektrownie komunalne, rozszerzajac swe sieci, beda
kupowaly potrzebne urzadzenia wylacznie na rynku krajo-
wym, albowiem polski przemyst elektrolechmiczny moze
catkowicie zaspokoi¢ wszystkie potrzeby budowy sieci.

Tak wiec, prelegent jest zdania, 12 nalezy: 1) wydaé prze-
pisy, regulujace zasady prowadzenia elektrowni miejskich,
2) nalezy zaklady miejskie zaprzac do elektryfikacji krajo-
wej. Wkoricu méwca proponuje nastepujace tezy, jako pod-
stawe do dyskusji:

1) Finansowanie przez rzad elektryfikacji nastapié moze
dopiero po zapewnieniu funduszéw na obrone kraju, na re-
gulacje rzek i inne zadania, wazniejsze i pilniejsze, niz elek-
tryfikacja.

2) Kapital zagraniczny udziela na elektryfikacje kredytéw
raczej towarowych niz gotéwkowych.

3) Elektryfikacja musi byé przeprowadzona
przy pomocy wlasnych srodkéw.

4) Zelektryfikowanie obszaréw przyleglych do miast win-
no byé umozliwione bez konieczncsci uzyskiwania upraw-
nied na caly zaktad, w zwigzku z czem nalezaloby zmienié
art. 11 ustawy elektrycznej z 21 marca 1922 r.

5) Ulgi dla przedsigbiorstw elektrycznych z ustawy o po-
pieraniu elektryiikacji winny byé rozciagniete na zaklady,
posiadajace w jednostkach maszynowych moc mniejsza od
10000 kVA, i na sieci o napieciu mniejszem niz 30000 V.

6) Nalezy znormalizowaé elementy budowy sieci i stacyj
transformatorowych o napieciach 6 kV, 15 kV i 30 kV.

7) Nalezy zaprzestaé wydawania uprawnied na zaklady
elektryczne na prad staly.

3. Dyskusja nad referatem.

P. Przewodniczacy wskazuje, iz tezy prelegenta
dotycza giéwnie dwoch zagadnien: 1) przepiséw reguluja-
cych stosunki administracyjno-prawne i tinansowe w przed-
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siebiorstwach samorzadowych wogéle ‘i 2) ustawodawstwa
elektrycznego w stosunku do elektrowni komunalnych, ubie-
ajecych sie o uprawnienle.

g ]P %( G(’frsk% (b. Wiceminister Rob. Publ.) Zwraca uwa-
ge, iz do majwazniejszych praw samorzadu zaliezy¢ nalezy
prawo zarzadzania majatkiem gminnym. Do ~majatku tego
naleza i elektrownie. Nalezy dazyé do s_amodzxelnos’ci samo-
rzadéw w tej dziedzinie. Przepisy o kapitalach rezerwowych
winny byé opracowane nie przez rzad, lecz przez same sa-
morzady. Byé moze, iz admimstrac‘a} samorzadowa nie roz-
winela si¢ jeszcze w krétkim okresie niepodleglosei Polski
w sposéb nalezyty. Zwiazek Miast winien _okazaé miastom
pomoc w uregulowaniu swych spraw. Przepisy szczegstowe,
ulozone w postaci jednolitej normy przez wladze centralne,
moga mieé¢ wplyw niepozadany na lokalne warunki gospo-
darcze, Mozliwe jedynie jest wydanie ustawy ramowej tego
typu, co ustawa budowlana, ktéraby postanavyia&&a‘ iz spra-
wy te maja byé regulowane w drodze przepiséw miejsco-
wych lub podobnie. ] )

P. M. Siwik (wiceprezydent m. Kalisza) wskazuje, iz w
referacie poruszone byly trudnoseci dwéch rodzajow: orga-
nizacyjno-prawne i finansowe, przyczem pierwsze wynikaja
z braku przepiséw, ktéreby normowaly stosunel.{ miast do
przedsiebiorstw, drugie polegaja na tem, 1z kapitaly zapa-
sowe przedsigbiorstw zuzytkowywane sa na p_otrz‘eby sa-
mych zwiazkéw komunalnych, co, gdyby diuzej miato po-
trwaé, sprowadziloby niepowetowane szkody dla samych
przedsiebiorstw, _

Méweca os$wiadcza, iz projekt rozporzgdzenia regulujacego
te sprawy jest w przygotowaniu; projekt ten_ustg_la ogélne
zasady gospodarki przedsiebiorstw, ich organizacji, tworze-
nia kapitaléw zapasowych; szczegdly pozostawione sa do
statutéw organizacyjnych, ktére zwiazki samorzadowe beda
sobie same ustalaly, Byloby pozadane, by Polski Komitet
Energetyczny wystapil do Ministerstwa Przemystu i Handlu
i Ministerstwa Spraw Wewnetrznych w sprawie przyspiesze-
nia wydania tych przepiséw, gdyz obecny stan rzeczy po-
waznie zagraza interesom przedsiebiorsiw miejskich.

P. Wicemin. Gérski jest zdania, iz ustawa sagnorzado-
wa juz obecnie daje samorzadowi mozno$¢ ustalenia tak_ich
przepiséw, gdyz w pojeciu zarzadzania wlasnyr.n x'na)atthem
miesci sie prawo do regulowania spraw przedsigbiorstw.

P. Wiceprezydent Siwik zwraca uwage, iz w mysl art.
64 nowej ustawy samorzadowej Ministerstwo Spraw We-
wnetrznych w porozumieniu z Ministerstwem Skarbu ma
opracowaé projekt rozporzadzenia o gospodarce w przed-
sigbiorstwach samorzadowych. Praktyka wskazuje, iz dotad,
pomimo istnienia ustawy samorzadowej, mnie bylo dobn_ze.
Normy prawne sa konieczne. Sprawe kapitaléw, przelewow
it p. trzeba uregulowaé. ) .

P. Wicemin. G 6rski zwraca uwage, iz dyskusja powyz-
sza dotyczy sprawy bardziej ogélnej, mianowicie roli samo-
rzadu w administracji pardstwowej. Istnieja, jak wiadomo,
dwa typy samorzadu: angielski i kontynentalny. Angielski,
wytworzony w ciagu diugich wiekow, jest niezaleiny od rza-
du — sprawy sporne miedzy rzadem a samorzadem rozstrzy-
ga sad. Samorzad zalatwia wszystko, co dotyczy stosunkéw
lokalnych. Typ samorzadu kontynentalnego — to samqrz'ad
podlegly centralnym wtadzom pafistwowym. Rozwazajac
poruszone tu sprawy, trzeba wybraé badz system centrali-
zacji, badz tez system zalatwiania spraw lokalnych przez
wladze miejscowe. Zdaniem méwcy, samorzad winien odcia-
zyé wiladze centralne od spraw lokalnych. Sprawy przedsie-
biorstw miejskich winny by¢ lokalnie zalatwiane. Polski
Komitet Energelyczny winien wybraé kierunek, w jakim ze-
chce dziataé.

P. Przewodniczacy o§wiadcza, iz w sprawie tego
najogélniejszego zagadnienia poglady Komisji Gospo_dar%n
Elektrycznej sa zupelnie wyrazne: Komisja jest zdania, ze
samorzad musi istotnie ,rzadzi¢ sie sam’ i by¢ samo_dz_lel—
nym. By jednak mégt w praktyce osiagnaé dobre wyniki —
musi mieé dtugoletnie do§wiadczenie i dobre tradycje, a tych
w Polsce niema i stad wyplywaja trudnosci. Przedmiotem
naszych dzisiejszych rozwazan jest znalezienie sk_utecanCh
i szybkodzialajacych srodkéw ochrony przedsiebiorstw sa-
morzadowych od niezawsze racjonalnej gospodarki zarzadéw
zwigzkéw komunalnych. Zdaniem méwcy, nie mozna tu roz-
graniczyé spraw administracyjno-prawnych od ‘ﬁnansowychi
kwestje finansowe sa tu najwazniejsze; przedsigbiorstwa sa
zrodlem wplywoéw, z ktérego czerpia samorzady, przyczem
gospodarka ta na dalsza mete ma cechy niszczycielskie, Ja-
kie znaleZé na to $rodki zaradcze? Nasuwa sie¢ nawet pyta-
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nie, czy przedsiebiorstwa nie powinny byé gospodarczo unie-
zaleznione od zarzadow miast i czy kuratela uprawnieniowa
ustawy elektrycznej nie jest lt_zpsza w pordwnaniu z'obecne-
mi, bardzo niezadowalajacemi warunkami pracy nieupraw-
nionych zakladéw samorzadowych.

P, inz. Forbert (dyr. elektrowni wloctawskiej) zwraca
uwage, iz — jakkolwiek ustawa samorzadowa daje gminom
moznoéé gospodarowania wlasnym majatkiem, — to jednak
gmina czesto nie chce skorzystaé z prawa stworzenia swego
statutu. Kierownik elektrowni komunalnej nie znajduje nie-
raz zrozumienia u wladz miejskich, gdy chodzi o racjonalne
zarzadzanie zakladem elektrycznym. To tei wydaje si¢ rze-
cza konieczna narzucenie zarzadom gmin norm prawnych,
ktéreby te sprawy regulowaly.

P, radca No wicki wyraza zdziwienie, Ze zaklady komu-
nalne pragna uzyskaé ulgi z tytulu ustawy o popieraniu ele-
ktryfikacji. Z ulg takich, ktérych istots jest zwolnienie od
podatkéw, elektrownie te korzystaja juz obecnie,

P. Wiceprezydent Siwik zaznacza, iz jakkolwiek z racji
obecnie zajmowanego stanowiska powinien byé raczej za
status quo, to jednak jest zdania, Ze stan jest zly, ze zwiazki
samorzadowe poprawié go nie moga, i Ze sprawy te nalezy
uregulowaé rozporzadzeniem dos§é daleko idacem.

P.inz. Czarnowski (dyr. elektrowni towickiej) stwier-
dza, iz corocznie przy ukladaniu budzetu zachodza konilik-
ty miedzy kierownikami elektrowni komunalnych a zarzada-
mi miejskiemi. Zdarzaja si¢ wypadki, iz wydatki na wegiel
zmniejsza sie¢ w preliminarzu do polowy, a dochody z za-
ktadu elektrycznego zwieksza sig. Sa to budzety nierealne.
Na konserwacje zaktadu trzeba wyzebrywaé fundusze sztucz-
kami. Méwca jest zdania, iz ingerencja rzadu jest potrzebna
i e sprawy te winny byé rygorystycznie uregulowane. Nie-
stuszne jest twierdzenie, i2 rzad ma przed soba zadania waz-
niejsze od elektryfikacji. Elektryfikacja jest zagadnieniem b.
doniostem, Rzad uznaje wage tej sprawy: Bank Gospodar-
stwa Krajowego wydal na elektryfikacje ok. 100 miljonéw
zlotych, ktére to pieniadze byly jednak ulokowane niefor-
tunnie, Kwoty przeznaczone na elekiryfikacje winny by¢
wydawane planowo. Jako na przyklad akeji nie odpowiada-
jacej temu warunkowi, wskazuje méwca na pozyczki, udzie-
lone na budowe elektrowni w Plocku, w Lowiczu i we Wio-
clawku, gdy nalezalo raczej zbudowaé jedna elektrownie
okregowsa. Co si¢ tyczy rzekomych przywilejéw zakiadow
nieuprawnionych, to méwca jest zdania, iz w elektrowniach,
pozostajacych bez nadzoru, narzuconego uprawnieniem,
dzieje si¢ zle. Zwlaszcza w malych elektrowniach nadzér
paistwowy jest niezbedny. Elektrownie sa naogél przedsie-
biorstwami, dajacemi zyski; gdyby zyski te przeznaczaé na
elektryfikacje, z dodaniem miewielkiej pomocy padstwowej,
moznaby sprawe elektryfikacji posunaé naprzéd. Wszelkie
pozyczki lub subsydja na cele elektryfikacyjne powinny byé
rozdzielane po zasiggnieciu opinji fachowego i bezstronnego
organu. Méwea zgadza sie z p. Tymowskim, iz nalezaloby
zaprzestaé budowy elektrowni pradu stalego.

P. inz. Konczykowski przytacza przyktady, dowo-
dzace, iz nie zawsze opieka rzadowa nad samorzadami jest
dobra; bywa to np. wtedy, gdy wladza nadzorcza uwaza, ze
samorzad mie ma z czego zaplaci¢ dostawcom, ktérzy do-
starczyli materjalow na kredyt. Przepisy przewiduja, iz eg-
zekucja nie moze byé przeprowadzona bez zgody wladzy
nadzorczej; jezeli wladza nadzorcza postanawia, iz samorza-
dy moga przeznaczyé na zaspokojenie roszczen wierzycieli
tylko 10% dochodéw zwyczajnych, a roszczen tych jest wie-
le, i zaplata nastepuje proporcjonalnie do ich wielkosci, do-
stawca czeka latami na zaplate, i to jest zjawiskiem niepo-
zadanem, gdyz moze stanowié w przyszloéci przeszkode do
udzielania kredytéw przedsigbiorstwom miejskim.

P, inz, L. Jetkiewicz (dyr. Zwiazku Miast) komuni-
kuje, iz miasta czesto zwracaja sie do Zwiazku Miast o po-
rady i ekspertyzy. Bolaczka elektrowni komunalnych jest
brak wykwalifikowanych kierownikéw, co wynika poczesci
Z niezmiernie malego uposazenia, przywiagzanego do tych
stanowisk. Zdaniem méwcy, nie powinno byé dwéch typéw
elektrowni: uprawnionych i nieuprawnionych, czyli korzy-
stajacych z t. zw. praw nabytych. Co sie tyczy tworzenia
kapitaléw amortyzacyjnych, renowacyjnych i t. p., to Zwia-
zek Miast poradzit wielu elektrowniom, by przeszacowaly
swoj majatek, wtedy odpisy amortyzacyjne beda wigcej
zgodne z rzeczywistoscia.

Naogét elekirownie komunalne cierpia na brak rezerw
maszynowych; te miasta, o ktérych méwit p. dyr, Tymowski,
stanowia wyjatek. Sprawa wyjscia z siecia poza miasto nie
moze by¢ rozstrzygana przez same elektrownie, byly bo-
wiem wypadki, ze na skutek takiej decyzji kupowano nowe
maszyny, a potem, wpoblizu powstawal wiekszy zaklad okre-
gowy i wydatki te byly zbyteczne. W ogélnosci posiadanie
elektrowni okregowej wymaga od miasta nakladéw pieniez-
nych, o ktére nielatwo.

P. dyr. Straszewski uwaza, e siedem tez, podanych
przez p. dyr. Tymowskiego, jest luZzno zwiazanych z refera-
tem. Chodzi o to, w jaki sposéb ma byé administrowane
przedsiebiorstwo komunalne, Elekirownie komunalne, zrze-
szone w Zwiazku Elektrowni, walcza dawno o statut dla
przedsiebiorstw komunalnych, jak dotad, bez skutku, Pry-
watne spotki akcyjne sa krepowane przepisami na kazdym
kroku, musza robi¢ odpisy na amortyzacje, istnieje nadto
szereg innych ograniczed, a mimo to prosperunja; przedsie-
biorstwa komunalne tez musza mieé przepisy. Méwca sadzi,
iz p. dyr. Tymowski jest tego samego zdania, iz nalezy przy-
$pieszy¢ wydanie statutu organizacyjnego dla przedsie-
biorstw komunalnych droga odpowiedniego rozporzadzenia
rzadowego; jest to sprawa najwazniejsza.

Ze wzgledu na ogélny plan elektryfikacji Parstwa,
wszystkie zaklady elektryczne winny mieé uprawnienia.
Teza pigta jest dla méwcy niezrozumiala, gdyz przedsie-
biorstwa komunalne korzystaja z ulg, jakie przewiduje usta-
wa o popieraniu elektryfikacji. Nie zgadza si¢ méwca z te-
za pierwsza, gdyz sprawa ta zalezy od budzelow parisiwo-
wych, ani z teza druga, gdyz — jezeli chodzi o kapitaly za-
graniczne — moze byé mowa tylko o Lkredycie gotéwko-
wym, chyba ze chodzi o urzadzenia w kraju nlewytwarza-
ne. Zakltady komunalne winny podjaé wysitki réwnoczesnie
z paistwowa elektryfikacija.

P. inz. Siwicki (dyrektor Biura Elektryfikacji) przy-
pomina, iz w czasie obrad, przeprowadzonych w swoim
czasie nad ustawa elektryczng 1922 r., sprawa elektrowni
komunalnych budzita gorace dyskusje, wszyscy jednak zga-
dzali sie, iz jednolitos¢ pod wzgledem uprawnied jest ko-
niecznoscig. Poniewaz za$§ nie mozna bylo uzgodnié réz-
nych interesow, wigc w art. 11 dodano uwage, iZ w po-
szczegblnych wypadkach mozliwe bedzie uzyskanie upraw-
nienia tylko na rozszerzenie obszaru, o ile Minister Robét
Publicznych uzna to za mniezbedne ,ze wzgledéw dobra pu-
blicznego”. Od tamtych czaséw mysl jednolitej elektryfi-
kacji zrobila na calym $wiecie olbrzymi krok naprzéd. Na-
wet w Anglji, klasycznym kraju niezaleznego samorzadu,
gdzie dawniej udzielanie koncesyj nalezalo wylacznie do
samorzadu, obecnie nikt nie ma prawa udzielaé koncesyj
elektrycznych, précz rzadu, a do samorzadu nalezy tylko
rozdzial pradu na swoim wlasnym obszarze. W Niemczech
nie bylo ustawy elektrycznej, nie bylo tez systemu konce-
syjnego — niemniej nastapila obecnie centralizacja ogélnej
gospodarki energetycznej Padstwa.

Droga obrana przez Polske przed 13 laty jest stuszna i na
tej drodze powinno si¢ i§¢ dalej. Paristwo nie moze popie-
raé wychodzenia przez miasto poza teren miasta bez upra-
wnienia na calo$é. Zreszta dotychczas miasta (poza Wlo-
ctawkiem, Krakowem, Kaliszem, czego nie mozZna uogélniaé)
zasadniczo nie chcg rozszerzaé sieci, Powinno sie popieraé
tworzenie zwiazkéw miedzykomunalnych, ktéreby pozwa-
laly miastom zbywaé nadwyzke swe) energji bez niepro-
dukcyjnych inwestycyj w elektrowniach, tembardziej, ze
w przyszlej elektryfikacji wszystkie te elektrownie zostana
zastapione przez stacje transformatorowe.

Moéwea o$wiadcza, iz sprzeciwia sig kategorycznie zmia-
nie art, 11 w ten sposéb, jak to proponuje p. dyr. Tymow-
ski, a raczej — odwrotnie — poprawilby brzmienie tego
artykulu w ten sposéb, iz byloby powiedziane, Ze upraw-
nienie jest konieczne dla caloksztaltu urzadzesn,

Co sie tyczy ulg z tytulu ustawy o popieraniu elektryli-
kacji, to nie sa one potrzebne elektrowniom komunalnym.

Normalizacja elementéw budowy sieci zajmuje si¢ Stowa-
rzyszenie Elektrykéw Polskich przy udziale i pomocy Mi-
nisterstwa Przemystu i Handlu,

Elektrownie pradu stalego — nowe — uprawniei nie
otrzymuja, elektrownie juz istniejace otrzymuja pod warun-
kiem, by przeszly na prad zmienny. .

Moweca jest zdania, iz wydanie statutu organizacyjnego
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dla przedsiebiorstw komunalnych — to bylby nadzwyezaj
duzy krok na drodze unormowania stosunkéw. Rozporza-
dzenie takie prawdopodobnie niedlugo juz sie ukaze.

P. dyr Hubert wskazuje, iz zagadnienie gospodarki
elektrowni komunalnych inaczej nalezy rozwiazaé w sto-
sunku do duzych elektrowni, inaczej do matych. Duze za-
ktady moga gospodarowaé wzorowo, male sa prowadzone
wadliwie, jakkolwiek reprezentuja lacznie pokazna cyfre
w kilowatach i w odbiorcach. Bolaczka tych zakladéw jest:
1) brak fachowosci, 2) brak pieniedzy. Fachowo$é w ma-
tych elektrowniach jest nie do osiagniecia z powodu male-
go uposazenia kierowmkéw. Nalezaloby moze znalezé $rod-
ki przymusowe, zeby przed kaidem ulozeniem budzetu za-
ktady takie musialy zwracaé sie o porade czy do Minister-
stwa Przemystu i Handly, czy do Zwiazku Miast, czy gdzie-
indziej, moze bylby tu celowy jaki§ przymus organizacyjny.
Nie nalezy dawaé uprawnied zbyt malym elektrowniom
komunalnym, gdyz samorzad jest w trudniejszych warun-
kach, niz prywatny przedsiebiorca, produkujacy energje
elektryczna przy okazji eksploatowania innego warsztatu
pracy f{tartaku lub t. p.).

P.inz. Monikowski wylozyl w obszernem przemo-
wieniu wojskowy punkt widzenia na gospodarke elektrown:
komunalnych, W sprawie tezy czwartej moéwca zgadza sie
z referentem, zastrzegajac si¢ jednak, iz jest to jego osobi-
sty poglad, a nie sfer, przezein reprezentowanych, Méwca
porusza dalej sprawe opracowania projektu typowej elek-
trowni na prad zmienny w kilku odmianach. Projekt taki
mialby byé opracowany przez Stowarzyszenie Elektrykéw
Polskich lacznie z typowa elektrownia wojskowsa.

P. inzz. Tymowski, odpowiadajac na opinje, wypo-
wiedziane w dyskusji, wyjasnia, ze — zdaniem jego — za-
dna ustawa nie moze przewidzie¢ wszystkich rozwigzad
i szereg indywidualnych bolaczek 240 elektrowni komunal-
nych nie da si¢ rozwiazaé takiemi czy innemi przepisami.
Zadaniem referatu nie bylo wykazanie tego, co moze byé
zalatwione przepisowo, lecz przedstawienie istniejacego sta-
nu rzeczy. Brak fachowosci nie wigZe si¢ z zagadnieniem
gospodarki samorzadéw, jest to sprawa, na ktérg zaradzié
moze tylko o$wiata zawodowa. Byla mowa w dyskusji
o braku pieniedzy; a jednak w ciagu jednego roku, wedlug
zestawienia Zwiazku Miast, suma inwestycyj w miastach
wyniosta dwadziescia kilka miljonéw zt, (P, Jetkiewicz
wtraca, iz na elektryfikacje wydano tylko 2% tej sumy),
z czego widaé, Ze miasta nasze inwestuja co rok powazne
sumy.,

Co do finansowania elektrylikacji, to Paristwo winno sie
domagaé, by elekiryfikacja byla urzeczywistniona srodkami
nie pafstwowemi. W sprawie wyjScia przez miasto z siecia
poza granice miasta, to gdy projekiy sa skalkulowane ren-
townie, bywa tak, e gmina dobrze i chetnie przeprowadzi
elektryfikacje okolic podmiejskich.

Sprawe normalizacji poruszyl méwca celowo w swym
referacie, chodzilo bowiem o przyspieszenie wykonania tych
prac.

Co sie tyczy planowej elekiryfikacji, to realne wyniki cy-
frowe odbiegaja znacznie od projektéw elektryfikacji na pa-
pierze. Komisja Gospodarki Elektrycznej winna poswiecaé
wigcej uwagi elekirowniom komunalnym, powinien by¢ ulto-
Zony plan pracy, i zagadnienia, dotyczace tej sprawy, win-
ny byé stopniowo przedyskutowane, przyczem nalezy oso-
bno rozpatrzeé je dla elektrowni duzych i osobno dla ma-
tych. Zadaniem referatu bylo poruszyé opinjg, wywolaé
dyskusje i wyodrebnié pewne zagadnienia.

P. Przewodniczacy stwlerdza, iz referat cel ten
osiagnal i dziekuje p. dyr. Tymowskiemu za wygloszenie go.
Z dwu zagadnien poruszonych w referacie (stan organiza-
cyjno - prawny przedsigbiorstw komunalnych i zwiazek tej
sprawy z ogolnem ustawodawstwem elektrycznem) pierw-
sza sprawa zostala tutaj zalatwiona jednomyslnie w tym
sensie, iz uznano, Ze statut organizacyjny przedsiebiorstw
komunalnych jest rzecza bardzo pilna i winien byé jaknaj-
rychlej wydany w formie rozporzadzenia rzadowego. Polski
Komitet Energetyczny poprze t¢ sprawe calkowicie, Zasa-
da w gospodarce przedsighiorstw winno byé zapewnienie
nalezytej samodzielnosci samemu przedsiebiorstwu,

Druga sprawa, mianowicie zmiana art. 11 ustawy elek-
trycznej w mysl tezy 4, jest zagadnieniem, do ktérego sam

referent nie przywiazywal nadmiernie wielkiej wagi, Z re-
feratu i dyskusji wynika, Ze nie jest ono w tej chwili tak
donioste, by dla niego nalezato natychmiast uruchamiaé tak
cigzka machine, jaka jest zmiana ustawy. Przy ogélnej no-
welizacji, ktéra jest narazie odlozona, bedzie mozna uwzgle-
dnié 1 to zagadnienie. Jest rzecza niesporna, iz jakies nor-
my ogdlne, okreslajace stosunek miedzy elektrownig a od-
biorca, musza zawsze istnie¢, przymus za$ uprawnieniowy
rozszerzania sieci na terenie upra\_;vniema nie jest sprzecz-
ny, lecz przeciwnie jest najzupelniej zgodny z ogélna ten-
dencja samego referatu,

Poruszona przez méwcoéw kwestja fachowego kierownic-
twa w matlych elektrowniach komunainych databy sie moze
czedciowo rozwiazaé przez wprowadzenie przy Zwiazku
Miast instytucji ,podrézujacych deradcow”, realizacja tego
nastrecza jednak pewne trudnosci finansowe.

Wnioski.

Na wniosek przewodniczcego Komisja uchwalita:

1) wydrukowaé referat p. inz. Tymowskiego w calosci
i rozestaé go wszystkim czlonkom Komisji; 2) wylonié pod-
komisje w sktadzie pp.: Tymowskiego, Siwika i Czarnow-
skiego i prosi¢ ja o przygotowanie na nastepne posiedzenie,
ktére mialoby sie odbyé w pierwszej polowie maja, naste-
pujacych materjaléw: a) referatu zapoznajacego Komisje
z zasadami projektu nowego rozporzadzenia o gospodarce
przedsiebiorstw komunalnych w tej czesci, ktéra interesuje
Komisje; b) usystematyzowanych wnioskéw 2z referatu
p. inz. Tymowskiego i dzisiejszej dyskusji, z ktéremi powi-
nienby wystapié do wladz Polski Komitet Energetyczny.
Kazdy wniosek powinien byé zaopatrzony w krétkie uza-
sadnienie, We wnioskach nalezy odréznié rézne kategorje
komunalnych zakladéw elektrycznych. Uproszono p. dyr
Tymowskiego o objecie przewonictwa w podkomisji.

b,
s

PODKOMISJA TORFOWA

Protokél posiedzenia z dnia 24 marca 1935 r.

Obecni pp.: Inz L. Toltoczko, jako przewodniczacy, Dr.
Dubois, Inz. Kazubski, Dr. Rézycki i Prof. Turczynowicz.

Prof. Turczynowicz =zlozyt krétkie sprawozdanie
o projekcie instrukcji prof. Szefera i Kulczyaskiego oraz
o niedawno wydanej instrukcji Z. S. S. R. p. t. ,Zbornik
instrukeji po issledowanju torfa” (Moskwa 1933). Uwazajac
obie te prace za wartosciowe, proponuje prof, Turczyno-
wicz wykorzystaé je przez wprowadzenie poprawek i uzu-
pelnied na nich opartych do opracowywanej polskiej in-
strukeji,

Po dyskusji, w ktorej wzigli udzial wszyscy obecni, po-
stanowiono uzupelnié instrukcje, powierzajac te prace prof
Turczynowiczowi. Prof. Turczynowicz wyrazit zgode ma ob-
jecie kierownictwa tej pracy, o ile znajda sie $rodki na
wspéipracownika, i obiecal zakoriczyé te prace na jesieni.

Przy sposobnoéci wyrazono zyczenie, by wszystkim czlon-
kom Podkomisji dostarczyé odpis poprawionego projektu
instrukeji w obecnej redakeji.

Inz. Kazubski wysunal propozycje, aby przystapié¢ do
opracowania monografji torfowisk Polski, Przy stopniowem
opracowaniu, jako pierwsze wojewdédztwo, nadawatoby sie
woj. Lubelskie, ze wzgledu na posiadany juz materjal. Pro-
pozycje te przyjeto, z warunkiem, ze formularz podstawo-
wy do tej monografii powinien byé zatwierdzony przez
cztonkéw Podkomisji w drodze korespondencyinej.

Prof. Turczynowicz zwraca uwage na materjaly,
dotyczace statystyki torfowej, sedziego Wierciniskiego, kto-
re to dane sa w Lubelskiej Bibljotece im, Lopacinskiego.

Inz. Tolloczko przypomina dwa artykuly Glinojec-
kiego w Gazecie Warszawskiej z 1873 r., Lktére nalezy
uwzglednié.

Na tem posiedzenie zamknieto, postanawiajac, ze nastep-
ne odbedzie si¢ po przygotowaniu projektu zmienionej in-
strukeji lub po opracowaniu czesci materjaléw do mono-
grafji torfowisk Polski.
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STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

Tom Il

WARSZAWA + 25 LIPCA + 1935 ROKU Nr. 8

Zeszyt niniejszy ,,Wiadomosci SIMP" poswiecamy w calosci sprawozdaniu z -fegoroczne-
go Zjazdu Iniynieréw Mechanikéw Polskich , ktéry sie odbyl w dn. 8—11 czerwca we
Lwowie. Pokazny bowiem dorobek Zjazdu w postaci licznych referatéw, dyskusyj, poka-
zow i wycieczek technicznych zastuguje na nalezyte utrwalenie. Pragniemy tedy, by spra-
wozdanie poniisze bylo moiliwie szczegslowem odzwierciadleniem przebiegu Zjazdu,
przypomnialo jego przebieg uczestnikom obrad, a tym, ktérzy w nich udzialu wzigé nie
mogli, dalo ogélny obraz caloksztaltu tego zgromadzenia. I choé relacja taka nie zastqpi
osobistego udzialu w Zjezdzie, a zwlasszcza nie odtworzy jego niezwykle milej atmosfery
i licznych dowodow serdecznej goscinnosci, z jakq spotkalismy sie na gruncie lwowskim,
to jednak wypelni swéj gléwny cel — uzupelnienie ogloszonych drukiem poszczegélnych
referatéw zjazdowych charakterystykq ogélng obrad, wymianq mysli w dyskusjach, wre-

szcie uchwalami zjazdowemi.

g

IX Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich

Lwéw, 8 =11 czerwca 1935 r.
SKOMPLIKOWANE i wciagz zmieniajace sie w

swym rozwoju warunki techniczne, przemy-

stowe i gospodarcze zycia wspolczesnego kra-
ju cywilizowanego nasuwaja liczne sploty zagad-
nieri, wymagajacych glebszego, fachowego zanali-
zowania, przedyskutowania i wyciagniecia nalezy-
tych ! wnios-
kow, ktoreby
sie staly dro-
gowskazami
dla dalszego
etapu rozwo-
jowego. A ze
we wlasciwem
rozwiazaniu
tych  spraw
czynnik fa-
chowosci i
objektywiz-
mu, niezakl6-
conego zadne-
mi interesami
partykularne-
mi, ma pier-
wszorzedne
znaczenie,
przeto zgro-
madzenia, re-
prezentujace k
ten czynnik fachowy i objektywny, — jakiemi sa
ogolnopolskie zjazdy inzynieréw mechanikéw —
utrwalaja si¢ jako instytucja nietylko pozyteczna,
ale i coraz bardziej niezbedna w zyciu kraju.
Taka ocena ciesza sig¢ juz nasze zjazdy doroczne
w szerokich kotach i dlatego apel zjazdowy od-
bija sie szerokiem echem, gromadzac liczne sze-
regi fachowcéow. Czynnik kolezensko - towarzyski,
taczacy sie zazwyczaj z takiemi zebraniami, stano-

Gmach Politechniki we Lwowie, gdzie odbywaly si¢ obrady
IX Zjazdu Inzynier6w Mechanikéw Polskich w dn. 8 — 10 czerwca r. b.

wi tylko mite uzupelnienie naczelnego celu na-
szych zjazdow.

Zarowno 6w cel spoleczny, jak i wspomniany
czynnik subjektywny, zlozyly si¢ na to, ze dni zja-
zdowe w kresowym Lwowie bvly dniami ,swieta
inzyniera mechanika polskiego” 1 uplynely pod

znakiem ha-
sel  zjazdo-
4 wych.

Juz o godz.
9 rano piekny
hall najstar-
szej Politech-
niki polskiej
rozbrzmiewatl
gwarem licz-
nych przyby-
wajacych na

Zjazd kole-
gow, ktorzy
byli nader

sprawnie ob-
stugiwani
przez szereg
dzialéw Biura
Zjazdu, pozo-
stajacego pod
przewiduja-
cem kierow-
twem Inz. St. Sladka. Przyjmowanie zapiséw na
Zjazd, wydawanie odznak zjazdowych, kart ucze-
stnictwa (ujetych tym razem pomystowo w postaci
broszurki, zawierajacej skrét programu Zjazdu,
rozklad wycieczek, kupony na poszczegélne wy-
cieczki oraz na znizke kolejowa, jak réwniez infor-
macje ogolne, dotyczace hoteli, rozktad pociagow
it. p.), zapisy na najblizsze wycieczki, — wszystko
to absorbuje narazie przybywajacych, witanych
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przez dawnych znajomych i przyjaciét. Jakis
,chochlik” kolejowy opéznia tylko dostarczenie z
dworca przystanych z Warszawy broszur, zawiera-
jacych streszczenia ok. 60 referatéw, zgloszonych
na Zjazd.

Wkrétce po godz. 10-tej dzwonek wzywa zebra-
nych do auli Politechniki i nastepuje otwarcie
Zjazdu, rozpoczynanego posiedzeniem plenarnem,
po$wieconem — jak zwykle — ogélniejszym za-
gadnieniom, techniczno-przemystowym.

Pierwsze posiedzenie plenarne

Zjazd otwiera, w szczelnie wypelnionej auli, li-
czacej ponad 300 uczestnikéw, Prezes SIMP, Inz.
W. K. Wierzejski, przeméwieniem nastepu-
jacem:

. Niespelna miesiac zaledwie minal od cigzkiej chwuli,
ktéra kirem zatoby okryla Naréd caly, a bélem i troska
napelnita wszystkie czujace serca i baczne mysli pol-
skie

Dnia 12-go maja zmarl Jézef Pilsudski., Zywot caly,
od zarania lat pacholecych az do dn: najostatniejszych,
poswiecony niezlomnej stuzbie niepodleglosci. Czynit
za miljony i krélewska purpura zwyciestwa okryla czyn
Jego, Po stu latach niewcli, po martyrologji powstan,
g¢dy Naréd zwalpil o wlasnem jutrze i trwal jeno w rze.
czach przyziemnych, zaklal w rzeczywisto§é romantyzm
walki o Niepodlegla, przetransponowal ulude poezji na
realny byt dnia codziennego, Plomiennoéé serc i wznio-
stoé¢ mysli w izbach studenckich i robotniczych; krwa-
wy siew akeji bojowej i walki czynnej; znojny trud zol-
nierski i epos bohaterstwa Legjonow, — i Stowo stalo
sie Cialem, z dymu pozai16w i kurzu krwi bratniej
zmartwychwstata ku chwale Ojczyzna. Odparta nawata
barbarzyfstwa; pokéj zapanowal na rubiezach; okrze-
pla moc parnstwa, — dopelniony mozél dni, skodczony
znojny trud. ,Cieniom krélewskim przybyl towarzysz
wiecznego snu. Skroni Jego nie okala korona i dlon nie
dzierzy berta, A Krélem byl serc i Wiadca woli na-

szej"’,

Z?djaj z bark utrudzonych brzemie odpowiedzialnosci,
ktére dwigat po kres dm swoich, ale pozostawil wieko-
pomne dziedzictwo uczué, mysli i czynéw oraz twardy
nakaz pracy dla panstwa, ,U bram domostw naszych
postawmy warty, bysémy bezcennego kruszcu cnét przez
Niego pozostawionych nie uszczuplili, niczego z wiel-
kiego dziedzictwa po Nim nie wuronili.."”

W tej chwili dziejowej uczucia, mys$li i wola calego
spoleczenstwa skupié sie¢ musza okolo Tego, ktoéry
przez lata cale harmonijnie wspélpracowal ze §. p.
Marszaltkiem Jézefem Pilsudskim i ktéry przejal po
Nim spuécizne wiadzy. Caly Naréd skupié sie wi-
nien okolo Osoby Pana Prezydenta Rzeczypospolitej,

dajac Mu calkowite moralne poparcie i cala pelnie
zaufania,

W minutowem skupieniu ducha uczcijmy pamieé¢ Wo-
dza Narodu",

~ Przeméwienia wystuchali uczestnicy Zjazdu sto-

jac; po przeméwieniu pamie¢ Marszatka Polski zo-
stata uczczona minutowa cisza.

Otwierajac nastepnie obrady Zjazdu, Prezes
SIMP zaproponowal na przewodniczacego Prof. E.
Hauswalda, ktéry z kolei zaprosil na cztonkéw
Prezydjum pp. dyr. Kolei Panstw. Inz. St. La-
gune, dyr. Inz. A. Kowalskiego, gen. Inz. Litwino-
wicza, nacz, dyr. Inz. W. K. Wierzejskiego, red.
Inz. Cz. Mikulskiego oraz prezeséw i wice-preze-
sow Sekcyj Zjazdu; na sekretarzy pp. Inz. M, Po-
piela, Dr. Inz. St. Biedkowskiego i Inz. St. Golix-
skiego; na prezesa Sekcji Energetyczno-konstruk-
cyjnej — p. Prof. Dr. R. Witkiewicza, wice-prezesa
— Prof. Dr. B. Stefanowskiego, sekretarzy: Inz. Zb.
Wernickiego i Inz. K. Jurkiewicza; na prezesa Sek-
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cji Warsztatowej — Prof. E. T. Geislera, wicepre-
zesa — Prof. St. Pluzanskiego, sekretarzy pp.: L.
Ekera i J. Zakrzewskiego, na prezesa Sekcji Meta-
loznawczej — Prof. W. Mozera, wice-prezeséw —
Prof. Dr. Wi. Loskiewicza i Prof. Dr. I. Feszczen-
ko-Czopiwskiego, sekretarzy Inz. J. Walczaka ;
Inz. St. Pelczarskiego, na prezesa Sekcji Spawalni-
czej — Prof. St. Lukasiewicza, wice-prezesa —
Inz. Z. Rytla, sekretarza Inz. L. Drehera, na pre-
zesa Sekcji Wojskowo-Technicznej — Inz. A. Dow-
kontta, wice-prezeséw — mjr. Inz. Wt Jakubow-
skiego i mjr. Inz. B. Cara.

Powyzsza propozycje wyboru przyjeto przez
aklamacije. . )

Prof. E. Hauswald, obejmujac przewodnic-
two, wyglasza nast. przeméwienie:

wMam zaszozyt powitaé tutaj, jako prezes Lwowskie.
go Komitetu Zjazdu, pp, delegatéow: Ministerstwa Prze-
mystu i Handlu, Wojewody, Zarzadu miasta i in
wladz, panéw przedstawicieli Stowarzyszen technicz-
nych i liczne grono drogich Kolegow, ktérzy ze wszys'-
kich okolic kraju i z dalekich jego rubiezy do nas przy-
byli, azeby odswiezy¢é dawne wspomniemia i przyczy-
nié sie do dalszego postepu naszej wiedzy zawodowej
oraz rozwoju naszego przemystu”,

Nastepnie Inz. E. O sk a, wice-prezes SIMP, od-
czytal proponowany tekst depeszy hotdowniczej
Zjazdu do Pana Prezydenta Rzplitej, przyjety
przez aklamacije:

nInzynierowie mechanicy polscy, zebran: w murach
najstarszej Politechniki polskiej na IX-m swym Zjezdzie
w chwili najciezszej zatoby, jaka zacigizyla nad catym
Narodem po stracie Wodza i Budowniczego Panstwa,
sktadaja Ci, Panie Prezydencie, uroczyste §lubowanie,
iz skupieni dookota Twej Dostojnej Osoby wiernie staé
beda ze swa dewiza wytezonej pracy dla zapewnienia
bezpieczeristwa i dobrobytu Rzeczypospolitej.

IX Zjazd Inzynieré6w Mechanikéw Polskich".

Z kolei nastapily przemoéwienia powitalne.

Pierwszy zabral gtos J. Magn. Rektor, Prof. Dr.
0. Nadolski, witajac Zjazd imieniem Politech-
niki Lwowskiej, ktéra, jako zalozona w r. 1844, jest
nietylko najstarsza w Polsce, lecz jedna z najstar-
szych na $wiecie. Podkresliwszy doniosla role Po-
litechniki Lwowskiej w okresie dlugich dziesiat-
kéw lat, gdy byla jedyna szkota polska, jaka ob-
stugiwala wszystkie rozdarte dzielnice Rzplitej,
moéwca zakonczyl swe przeméwienie zZyczeniem po-
myslnych obrad, majacych na celu rozwéj gospo-
darczy i stworzenie silnych podstaw Panstwa.

Nastgpnie Inz. J. Dembowski powital Zjazd
w imieniu Ministerstwa Przem. i Handlu, Zzyczac
pomys$lnych wynikéw pracy,

Imieniem Wojewédztwa Lwowskiego wital Zjazd
Inz. Szczygiel, ktéry zwrécit uwage na stusz-
no§¢ poruszenia na Zjezdzie spraw przemystowo-
gospodarczych i motoryzacyjnych.

Dalej Inz. St. Rybicki, prezes Tow. Politech-
nicznego, wyraziwszy radosé z powodu wyboru
Lwowa, jako miejsca obrad Zjazdu, podniost, iz
Matopolska Wschodnia, jako dzielnica nie majaca
rozbudowanego przemystu, stanowiéby mogla
wdzieczne pole dla przyszlej pracy inzyniera me-
chanika.

W imieniu majstarszego stowarzyszenia inzynierskie-
go Polski ktére od 50 lat pracuje na Ziemi Czerwlen-
skiej nad rozwojem nauki i doskonaleniem techniki —
méwit dyr, Rybicki — mam zaszczyt powitaé cz_lon)kow
Zjazdu i wyrazi¢ im pozdrowienie od ich Iwowskich ko-
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legow, SIMP obejmuje liczny zastep wybitnych mezéw
nauki i powag na pclu wiedzy praktycznej, wysuwa sie
tez na czolo organizacyj $§wiata technicznego i obejmu-
je w nim poniekad przodujace stanowisko, To stanowi-
sko mu sie nalezy tem wiecej, jezeli przypomnimy so-
bie, ze t. zw, ,cuda techniki”, ktére rejestruje historja
XIX i XX stulecia, sa dzielem imzyniera mechanika i in-
zyniera elekiryka, Ich to jest zastuga, jezeli problemy,
ktore wydawaly sie kiedys niedorzecznemi mrzonkami,
zostaly zrealizowane, jezeli dzi§ warunki bytowania [udz-
kosci na calym globie ulegly nadzwyczajnym przemia-
nom.

Program Zjazdu przedstawia sie imponujaco i wyka-
zuje, ze w tych referatach tkwi bogaty kapital badan
teoretycznych i doswiadczen praktycznych; mamy nie-
plonma nadzieje, ze obrady Szancwnych Paméw przy-
czynia sie¢ do wyéwietlenia niejednego problemu Waszej
specjalnosci. Dolaczam zyczenie, azeby Zjazd ten przy-
czynil si¢ do zacie$nienia wiezéw i wspélpracy miedzy
przedstawicielami $wiata technicznego wszystkich dziel.
nic Polski.”

Nastepnie Prof. Dr. B. Stefanowski wygto-
sit przemdwienie imieniem Polilechniki Warszaw-
skiej, witajac Zjazd — jak zaznaczyt — ,nie dla
konwenansu grzecznosciowego, ale w poczuciu roli,
jaka speinia SIMP i jaka Zjazd jego w zyciu tech-
nicznem odgrywa'’,

Przezywamy okres — moéwil dalej, — w ktérym po-
stepy techniki nasuwaja mnéstwo zagadnien, wymaga-
jacych o$wietlenia naukowego; z natury rzeczy zwraca
si¢ wtedy oczy z warsztatu do uczelni wyzszych, czy to
o rade, czy o pomoc, Niestety, uczelnie nasze, przecia-
7one swojemi obowiagzkami przygotowania pracownikéw
dla przemystu, nie moga catkowicie sprostaé zagadnie-
niom badawczym, Na Zachodzie powstaja liczne labo-
ratorja i instytuty badawcze, — i my powoli na te dro-
ge wstepujemy. Poniewaz jednak wnstytuty te nie zosta-
ja realizowane w odpowiednim stosunku do potrzeb, mu.
simy narazie szukaé surogatéw, Takiem: surogatami sa
owe prace poszczegblnych inzynieréw, rozsianych po pla-
céwkach przemystu, ktérzy w pracy swej sie zaglebia-
ja i tworza nowe wartosci, Zjazdy nasze sa sprawdzia-
nem tego, co ci szarzy pracownicy zdziatali, Mam na-
dzieje, ze SIMP bedzie nadal kroczyl obrana droga
i w tej my$li witam Zjazd, jako jedna z form groma-
dzenia i rozpowszechniania tych prac, stanowiacych nasz
dorobek techmiczny

Uchwaly.
_Po wyczerpaniu listy méwcéw, zanim przysta-
piono do referatéw programowych, powzielo jesz-
cze 2 uchwaly, zgloszone przez Zarzad Gléwny

SIMP. Pierwsza z nich, odczytana przez Inz. E.
Oske, brzmi:

IX Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich stwierdza
z uznaniem dodatnie wymrki usitowan Stowarzyszenia
Iniynier6w Mechanikéw Polskich, zmierzajace — w mys$l
uchwaly poprzedniego Zjazdu — do skupienia wszyst-
leich inzynieréw mechanikéw polskich.

Uchwaly tej jednak za wykonang uznaé jeszcze nie
mozna, wobec czego IX Zjazd Inzynieréw Mechanikéw
Polskich ponownie ja podejmuje, wzywajac SIMP do
dalszej, tem usilniejszej dzialalnoéci, zaréwno w drodze
skupiania inzynieréw mechanikéw polskich, jak i dal-
szego prowadzenia listy inzymieréw mechanikéw pol-
skich, ktéra uwaza za przygotowanie orngamizacyjnego
zespolenia,

IX Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich zwraca
sie¢ do wszystkich iniynier6w mechanikéw polskich,
wciaZ jeszcze stojacych zdala od Stowarzyszenia, z go-
racem wezwaniem, aby w zrozumieniu powagi ich sta-
nu i waznosci czekajgcych ich zadard wobec Patstwa
i spoteczefistwa, przelamali dotychczasowy bezwlad
i wstapili do Stowarzyszenia Inzynieréw Mechanikéw
Polskich, jako czynni czlonkowie.

Druga uchwale odczytat dyr. Inz. J. Pio-
trowski, podajac najpierw jej uzasadnienie w
stowach nast.: ,,W roku przyszlym Stow. Inz. Mech.

Hall w gmachu Politechniki Lwowskiej,
gdzie miescily sie agendy Biura Zjazdu IMP.

Polskich bedzie $wiecito 10-lecie swej pracy. W
tym wazinym momencie zalezaloby wszystkim in-
Zynierom na tem, aby zdali sobie sprawe z poste-
péw, jakie osiagnelo SIMP w ub. 10-leciy, oraz ja-
kich dokonal polski przemyst metalowy w tym
okresie. Jest to tembardziej wazne, ze dorobek na-
szego przemystu jest duzy, cho¢ wyrazony w licz-
bach bezwzglednych nie moze zaimponowaé innym
krajom europejskim, Niemniej nalezatoby ogc’)l_z tym
dorobkiem zapoznaé i wyciagnaé zeri odpowiednie
whnioski. Zyczenie to jest r6wniez wyrazane przez
wladze parstwowe. Na tem tle powstal projekt
urzadzenia w Warszawie Wystawy przemy-
stumetalowego. Zorganizowatl si¢ juz Komi-
tet tymczasowy tej Wystawy, ztozony z delegatow
SIMP i Polskiego Zw. Przem. Metalowych. Wobec
tego sktadamy Zjazdowi projekt nast. uchwaty:

IX Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich wita z naj-
wyzszem uznaniem inicjatywe, podjeta przez Stowarzy-
szenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich i poparta przez
Polski Zwiazek Przemystowcéw Metalowych, urzadzenia
w roku przysztym I-ej Ogélno-Polskiej Wystawy Prze-
mystu Metalowego, ktéra powinna sie staé zobrazowa-
niem jego mozliwosci i wyrazem wiary we wiasne sily
oraz uwypuklic role tej galezi przemystu,jako koséca ca-
fego zycia gospodarczego kraju i jego zdolnoéci o'bron.qe)_

IX Zjazd Inzynieré6w Mechanikéw Polskich, wyrazajac
pelne przekonanie, iz polaczone wysitki Stowarzyszenia
Inzynieréw Mechanikéw Polskich i Polskiego Zv\_na‘z‘k\}
Przemystowcéw Metalowych stworza tzecz o wielkiej
i trualej wartosci, wzywa wszystkich inzynieréw mecha.-
nikéw polskich, aby z catem oddanfem wspéldziafali w
pracach, zwigzanych z urzadzeniem I-ej Ogolnopolskiej
Wystawy Przemystu Metalowego,

Obie powyzsze uchwatly spotkaly sie z )'ed_nomy-
$lnem poparciem, wyrazonem dilugotrwalemi okla-
skami. o

Na tem zakonczono cze$é oficjalna zebrania i
przystapiono du referatéw.

543
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Pierwszy 1eferal wyglosit Prof. E. Hauswald
p t:

Gospodarcze i spoleczne nastepstwa
rozwoju techniki maszynowej *).

Przypomniawszy rozwéj techniki, zaczynajac od
pierwotnych narzedzi az do nowoczesnych pomy-
slowych maszyn, prelegent wskazal na ich ogrom-
ny i przewaznie zbawienny wplyw na ogélny stan
dobrobytu oraz umozliwienie dzi§ utrzymania przy
zyciu setek miljonéw ludzi w krajach, gdzie daw-
niej tylko drobna czes$é tej ilosci mogla istnie¢ w
biedzie. Ujawniajace sie w niektérych tylko dzia-
tach wielkiego przemystu zmniejszenie zapotrzebo-
wania pracy ludzkiej wobec wprowadzenia maszy-
ny jest objawem przejsciowym, gdyz te same ma-
szyny, podnoszac dochody przemystu, wytwarzaja
moznoéé zatrudnienia wigkszej niz przedtem liczby
oséb, udzielenia im wyzszych wynagrodzesn i skré-
cenia czasu pracy. Wystepuje tez zjawisko kom-
pensacji redukcji zatrudnienia w jednej gatezi pra-
cy przyrostem w gateziach pokrewnych,

Rozw6j jednak urzadzen maszynowych musi sie
opierac¢ na ich rentownosci, ograniczonej warunka-
mi finansowemi i zdolnosciag nabywcza konsumen-
téw. Rentownosé zas§ zalezy od stopnia zatrudnie-
nia (wyzyskania zdolnosci wytwoérczej) i od prze-
cietnego poziomu cen. Referat podaje podstawowe
prawa dynamiki kosztéw produkcji i zyskownosci.

W zestawieniu koricowem autor podaje 10 wska-
zaii ogélnych co do racjonalnych sposobéw staso-
wania urzadzed maszynowych, zwracajac m. in.
uwage, ze i w robotach publicznych, podejmowa-
nych dla zatrudnienia bezrobotnych, nalezy zuzyt-
kowywaé udoskonalone narzedzia i maszyny, zape-
wniajgce wyzsza wydajnosé pracy, a wiec i wyz-
sza rentownosé.

Nastepny referat wyglasza dyr. Inz. J. Pio-
trowski na temat:

wsZagadnienie stworzenia racjonalnego programu
budowy obrabiarek przez polskie wytwdrnie

w zwiazku z zapotrzebowaniem przemystu

polskiego*).

Prelegent przytoczyl dane, obrazujgce krajowe
zapotrzebowanie obrabiarek réznych typéw, jako
podstawe do opracowania programu wytwérczosci
w tej dziedzinie. Nastgpnie wskazal organizacje
wytwarzania obrabiarek i skale ich produkcji w
Niemczech i w St. Zjedn., rozwazyt mozliwosci po-
stepu technicznego w budowie obrabiarek uniwer-

Posiedzenia sekcyijne

A. Sekcja Energetyczno-Konstrukcyjna

Posiedzenie Sekcji otworzyl jej Przewodniczacy, Prof
dr. R. Witkiewicz, poczem udzielil gtosu Inz. M, Zelista w-
skiemu, ktéry wyglosil referat p. t.

Najnowsze dazenia w budowie kotléw parowych,
Podawszy jako najistotniejsze cechy nowoczesnych kotléw
daleko idace wyzyskanie pow. ogrzewanej oraz wysokie
predkosci spalin i wody, prelegent opisal ustro; kotlta Wo-
oda, skonstruowanego przez siebie, oraz kotta Velox, przy-
taczajac tez wyniki ich badad oraz zestawiajac czynnik’,

*) Przegl Mech. zesz. 10 z r b.
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salnych i specjalnych, zana}lizowal dalej zagadnie-
nie podzialu programu mledz-y wytwoércami i ich
specjalizacii, wskazat wreszcie ogélne wytyczne
programu budowy obrabiarek w Pc_)lsce oraz moz-
liwosci jego realizacji przy odpowiedniej polityce
renowacyjnej, blizszem porozumieniu producen-
té6w z konsumentami i in. warunkach,

Ostatni wreszcie referat, Inz. J. Wéjcickie-
go p- t.:

Sprawy naftowo-gazowe wobec zagadnieri
energetycznych i motoryzacyjnych
oméwil sprawe wystarczalnosci krajowej pro-
dukcji paliwa samochodowego: spadek wydobycia
ropy i niedostateczna ilosé nowych wiercen, wzra-
stajaca produkcje gazu ziemnego (produkcja gazo-
liny = 1 produkcji benzyny w Polsce), moznose
dalszego wyzyskiwania gazu do celéw motoryzacii
przez zastosowanie gazu odgazolinowanego i nie
zawierajacego gazoliny (zam. na opal), wreszcie
produkcje benzyny syntetycznej z gazu (piroliza
lub przerébka na wodor).

Zwréciwszy uwage na koniecznosé szerokich wy-
sitkéw ku poprawie sytuacji motoryzacyjnej w Pol-
esce, autor zaznacza, ze przewidywana produkeja
krajowa paliwa samochodowego w r. 1940 wystar-
czy tylko na takie ilosci samochodéw, jakie obecnie
posiada nasz najstabszy sgsiad — Czechostowacja.
Do r. 1945 stan ten ulegnie dalszemu pogorszeniu.

Jezeli wiec motoryzacja ma sie u nas rozwijaé
w tempie odpowiadajacem potrzebom Parstwa, to
moze nam grozi¢ niedostateczna produkcja paliwa
samochodowego. Stad apel autora, by zawczasu by-
ty podjete prace przygotowawcze ku rozszerzeniu
produkeji naftowej i stworzeniu nowych Zrédel wy-
twarzania paliwa samochodowego, azeby utrzyma¢
samowystarczalno§é w tym zakresie, lak wazna ze
wzgledu na obrone kraju.

Referat ten (wygloszony w znacznem streszcze-
niu wobec przeciagniecia sie poprzednich punktéw
programu) zamknal pierwsze posiedzenie plenarne
Zjazdu, po ktérem nastapila przerwa, przeznaczo-
na na zwiedzanie W ystawy, zorganizowanej z
okazji Zjazdu, oraz na wycieczki. Zaréwno Wysta-
wa, jak i wycieczki zjazdowe opisane beda osobno,
tu wiec na nich nie zatrzymujemy sie.

Dalsze obrady Zjazdu, popotudniu dn. 8-go, rano
i popoludniu dn. 9-go oraz rano dn. 10-go czerwca
odbywaly si¢ w podziale na sekcje fachowe, w tym
wiec podziale ujete sa w sprawozdaniu niniejszem.

%

Ziazdu

pozwalajace na osiagniecie
200 resp. 500 kg/m*h).

W zakoriczeniu prelegent zlozyl wniosek, wzywajacy Za-
rzad Gléwny SIMP do podjecia staran o utworzenie Insty-
tutu Badari Techniczno-Przemystowych; autor uzasadnia ten
wniosek przykladami podobnych instytucyj w Anglji (T-wo
Badan Elektrycznych, Stow. Badari nad Zeliwem, Rada Ba-
dafi nad Zelazem), ktére oddaja wielkie korzysci przemy-
stowi, przyczyniajac sie do potanienia produkcji (wymienio-
ne 3 instytucje pozwalaja zaoszczedzié przemystowi ingiel-
skiemu — wed!, prelegenta — ok. 3 miljonéw f. sterl. racz-

nie). Whniosek powyiszy, przyjety przez Sekcje, odestano
do Prezydjum Zjazdu.

ich wysokiej wydajnosci
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Nastepny referat wyglosit Inz. Zb, Wernicki na temat
Nowa metoda badania wegla, jako paliwa do kotléw.
Autor wspomnial na wstepie o trudnosci przeprowadzenia
normalnych badan wegla ze wzgledu na wielka roznorod-
no$é jego gatunkow oraz na koniecznod§é prowadzenia wielo-
godzinnych préb. Opisana przez autora metoda, ktéra datl

o zmiennem sprezaniu (C. F. R.) do oznaczania liczby okta-
nowej réznych gatunkoéw paliwa samochodowego, pierwszy
model probny silniko-sprezarki Witkiewicza-Wicinskiego,
turbing i maszyny parowe, turbopompy, sprezarke i dmu-
chawe.

Nastepnie Inz,. Wiésniowski zapoznal obecnych z ana-

Prezydjum IX Zjazdu Inzynieréw Mechanikéw Polskich.

Prof. R. Witkiewicz, pozwala na szybkie wykonanie préby
i na duza dokladnosé wynikéw. Referat ten w calosci jest
zamieszczony w Nr. 10 ,,Przegl. Mech.”, W dyskusji p. Prof.
Witkiewicz podniést, iz do wykonania badania omawiana
metoda wystarcza 35 t wegla,

Z kolei Dr. Inz. St. Ocheduszko
p- t.

zreferowal prace

Charakterystyka kotla parowego,
opalanego weglem na ruszcie laficuchowym.

Charakterystyke podaje autor w postaci wykresu o spol-
rzednych: obciazenie rusztu i grubos¢ warstwy wegla. Précz
linij stalej szybkosci rusztu, wykres zawiera linje stalego
ciggu roznicowego oraz linje stalych strat cieplnych. Wy-
kres pozwala na oceng sprawnosci kotta dla danego paliwa
przy kazdem obcigzeniu w zaleznosci od ciagu oraz szyb-
kosci posuwu rusztu,

Dyskusji po referacie nie bylo.

Ostatni referat posiedzenia popoludniowego, p. Prof. Dr.
R. Witkiewicza, zatytulowany
Szkolenie w Laboratorjum Maszynowem Polit. Lwow:kiej,

odbyt si¢ podczas zwiedzania tego zakladu. Sluchacze obej-
rzeli podczas zwiedzania kotlowni, hali maszyn i sal éwi-
czen: kociol syst. Babcock-Wilcox na 35 atn, aparature pa-
rowa do éwiczen studentéow, sposob prowadzenia éwiczen
przez montaz i demontaz silnikéw samochodowych, silnik

lizatorem gazéw wlasnego pomystu, wykonywanym dla La-

boratorjum, a pozwalajacym na swobodny odczyt 1/100%.
W konicu Prof. Witkiewicz pokazal sposéb prowadzenia

¢wiczen z indykatorami oraz aparature do badan otulin.

L3

Poranne posiedzenie Sekcji w dn. 9 czerwca zaczelo sie
od referatu Prof. Dr. L. Ebermana p. t.

O niektérych problemach kolejowych wozéw motorowych,

w ktérym prelegent oméwil gtownie zagadnienie przekladni
roznych systeméw (elektryczna, mechaniczna, hydrauliczna)
oraz sterowania silnika na odleglos¢ i z dwoch miejsc.
Dyskusji nie bylo, nastapil wiec z kolei referat Inz. St.
Popowicza:
Budowa wagonéw motorowych w Polsce
oraz wymagania ruchu.

Wskazawszy przyczyny wprowadzania na kolejach wago-
néw motorowych oraz podzial linij kol. odpowiednio do
wymagan ruchu, prelegent oméwil budowane dotad w Pol-
sce wagony motorowe oraz wyniki ich pracy, poréwnujac je
takze z wagonami zagranicznemi.

Po odczycie zabrat glos Inz. Tatara z f-my Cegielski,
ktory oswiadczyl, iz zdanie prelegenta, jakoby silniki Sau-
rer, uzyte do niektérych wagonéw motorowych, byly nieod-
powiednie wskutek czestych zataré tlokéw, nie jest stuszne,

Uczestnicy IXA Zjazdu IMP’na I-m plenarnem posiedzeniu w auli Politechniki Lwowskiej.
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dotychczasowe bowiem usterki w eksploatacji tych wago-
néw przypisaé nalezy nieumiejetnej obstudze; potwierdzaja
to dodatnie wyniki préb tych wagonéw na wiekszych od-
cinkach, np. Poznai—Zakopane i t. p.
W dalszym ciagu posiedzenia Inz K. Sielecki moéwil
na temat:
Autobus szynowy.

Autor opisal autobus szynowy budowy wytwérni krajowej,
majacy 60 miejsc siedzacych i rozwijajacy do 120 km h pred-
kosci jazdy, przyczem szczegélowo oméwil jego czedei skla-
dowe: rame, szkielet metalowy, kola sprezynujace i in.

Po 5-minutowej przerwie wystuchano nastepnego 1efe-
ratu — Inz. K. Grosglik - Groniowskiego p. t:

Tanie paliwo jako droga do moloryzacji,

w ktérym autor dowodzil, Ze obok spadku lub conajmmiej
niezmiennos$ci rozm, pozycyj kosztu eksploatacji samochoduy,
koszt paliwa ma tendencje do wzrostu, Oméwiwszy nastep-
nie szereg $rodkéw konstrukcyjnych, wiodacych do zmniej-
szenia Losztéw paliwa, autor wskazal malg skutecznosé
praktyczng wielu z nich i zatrzymal si¢ na zastosowaniu ma-
pedu gazem generatorowym. Ten rodzaj mapedu opisal
szczegblowiej i we wniosku nawolywal do popierania roz-
powszechnienia generatora samochodowego w Polsce.

Po przerwie na wycieczki i obiad, popotudniowe obrady
zaczely sie od referatu Inz, St. Ocheduszki, zatytu-
towanego

Czas spalania si¢ olejéw pednych

rozpylanych powietrzem sprezonem.
Prelegent zreferowal wyniki badai wtlasnych nad proce-
sem spalania si¢ olejéw w bombie o stalej objetosci, oraz
podal zalezno$§é czasu spalania sie réznych olejéw pednych
od: 1) temperatury i gestosci atmosfery; 2) stopnia wzburze-
nia atmosfery, 3) nadmiaru tlenu.

Wobec braku zgloszer do dyskusji, przewodniczacy udzie-
lit glosu nastepnemu referentowi, Inz. J. Bujakowi, kté-
ry referowal swa prace p. t.:

Cisnienie doladowania a przyrost mocy
silnikéw spalinowych,

Prelegent podal w referacie skonsiruowane przez siebie
wykresy, dajace jasny obraz zachowania sie¢ silnika przy
wszelkich ci$nieniach dotadowania i obciazeniach. Wylkres
taki pozwala na wyznaczanie temperatury wydmuchu przy
danem dotadowaniu okreslonego silnika, a tem samem na
ustalenie zgéry mocy trwalej silnika doladowywanego.

W dyskusji Inz. A, Wicinski zaznaczyl, ze obecnie sa
wykonywane przezed prace nad dotadowaniem sprezarek;
powietrze dotadowujace jest sprezane w komorze korbowe;j,
poczem wprowadzane do cylindréw przez odp. dobrama,
szczeling. Uzyskuje sie przytem bardzo wysokie ciénienie
przy niepogorszonym rozchodzie mocy na jednostke wy-
datku,

Ostatnim referatem byl wygloszony przez Inz. A. Pola-
k a na temat:

Dzisiejszy stan tlumienia drgan skretnych waléw korbowych
silnikéw spalinowych,

Autor oméwit zjawisko drgard skretnych, wplyw ukladu
na wielko§é drgad i mozliwe ich skutki, poczem przeszedt!
do sposobéw zapobiegania drganiom przez tlumienie. Omé-
wiwszy zjawisko tlumienia naturalnego 1 szlucznego, podat
szereg rozwiazan tlumikéw oraz zanalizowal ich zalety i wa-
dy, a wreszcie przytoczyl wyniki niektérych pomiaréw.

Dyskusji po referacie nie bylo, natomiast uczestnicy ze-
brania udali sie na_zorganizowany przez f. ,Perun” pokaz
spawania i metalizowania, T

% .
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Ostatnie posiedzenie Sekcji, dn. 10 czerwca zrana, po-
$wiecone bylo zagadnieniom konstrukcyjnym maszyn dro-
gowych, polityce benzynowej i sprawom konstrukcyj rés-
nych,

Pierwszy referat wyglosit Prof. Dr. A. Bratro p. t.:

Maszyna w nowoczesnem budownictwie drogowem.

" Stwierdziwszy wybitna role maszyn w budowie nowoczes-

nych naw. drogowych, prelegent podal kryterja, warunku-
jace uzycie tych maszyn, oraz pozadane ich cechy (prosto-
ta, znormalizowanie, mozliwa uniwersalno$¢), poczem omé-
wit podzial maszyn drogowych na grupy (4) i scharaktery-
zowal ich poszczegélne typy w kazde) grupie: 1) do robét
ziemnych czerpaki, fopaty mech. etc.); 2) do przygotowana
materjalow (famacze, mlyny i t. d.); 3) do wykonywania na-
wierzchni (waly, wykorczarki), wreszcie 4) do utrzymania
i czyszczenia nawierzchni (plugi, réwnacze, brony, odswie-
Zacze i L. p.).

W koricu zwrécil uwage na konieczno$é wspélpracy inzy-
niera mechanika z inz. drogowym dla zapewnienia mozliwie
optymalnej budowy maszyn dregowych,

Koreferat do tematu powyzszego byt wygloszony nastep-
nie przez Inz, K. Thiela p. t.

Zagadnienia konstrukcyjne i fabrykacyjne
wyrobu maszyn drogowych.

Referent opisal wytwarzane do niedawna w kraju maszy-
ny do budowy drég gruntowych, wskazujac potrzebe takich
drég w kraju i korzysci zastosowania odpowiednich maszyn
do ich wykonywania. Oméwil tez trudnosci konstrukcyjne
przy projektowaniu tych maszyn oraz materjaly uzywane do
ich wyrobu. W koncu podkreslil potrzebe i mozliwosci bu-
dowy omawianych maszyn w kraju.

W nastepnym referacie Dr. St. Schidtzel poruszyl za-
gadnienie

Polityki benzynowej a motoryzacii,

przyczem na podstawie przewidywania znacznego powigk-
szenia w przyszlosci wydobycia benzyny z ropy wyrazit po-
glad, ze brak benzyny nie bedzie nam grozil w najblizszym
okresie nawet w razie znacznego rozwoju motoryzacji.

Z kolei Inz, Z. Klebowski zreferowal prace swa p. t

W sprawie wytrzymalosciowego obliczenia
spawanych naczyi pod ciSnieniem.

Autor podal mian. wlasny wzér (oparty na hipotezie wy-
tezenia sformulowanej przez D-ra Burzydskiego orar na
hipotezie energji odksztalcenia postaciowego wedl. Hubera,
Mises'a, Hencky’ego) do obliczenia przecinajgcych <l
szwoéw spawanych na powierzchni obro'owe) naczynia craz
wzory dla poszczegélnych wypadkéw. Dalej podal wzér do
obliczania polaczenia denra okraglegy z wewnelrzna pe-
wierzchnia naczynia, w kordcu wzér do obl potaczenia
kroéca.

W dyskusji zabral glos Prof. Burzynski, ktory wypo-
wiedzial nast. uwagi;

Konstruktor-mechanik ma naogél do czynienia z zagad-
nieniami wytrzymatosciowemi, kidre przyv szczesliwym do-
borze zalozen upraszcza sobie do jednoosiowego stanu na-
piecia; sprawdzenie naprezer odbywa sie tu bardzo prosto
przy pomocy kilku powszechnie znanych formutek. Niekiedy
jednakowoz uproszczenia takiego dokonaé nie mozna, albo-
wiem badany uktad ma albo zawila postaé geometryczna
albo tez jest w skomplikowany sposéb obciazony. Inzynier
przypomina wtedy lekarza, ktéry ma postawié djagnoze d{a
pacjenta réwnoczeénie zaatakowanego kilku chorobami

Dijagnoze dla tréjosiowych stanéw napiecia wyrazaja t. zw.
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hipotezy wytezenia. Wedlug dzisiejszego stanu naszej wie-
dzy w tym kierunku, na zaufanie zastuguja hipoteza Mohra
i hipoteza dyskutujacego. Prelegent dla celéw swoich obli-
czeni obral te druga, za co nalezy mu sie podziekowanie au-
tora hipotezy. Im bardziej skomplikowany jest uklad, tem
dtuzsze i zawilsze musza byé wzory, ktére ten uklad trak-
tuja. Naczynia, ktéremi zajmuje sie praca prelegenta, pod
wzgledem postaci nie naleza do najprostszych; mimo to re-
zultaty koricowe jego rozwazan sg krétkie i przejrzyste, wo-
bec czego zastuguja na powszechne uzycie. Odnosnie sprawy
ostabiesi, wyniklych ze spawania, nalezy zauwazyé, ze —
écisle rzecz biorac — réznorodnosé tych ostabied, wyraza-
jaca sie cyfrowo innemi liczbami w kazdym kierunku, pro-
wadzi do materjalu réznokierunkowego, do ktérego hipote-
za méwcy nie odnosi sie; drobiazg ten jednak pokryty jest
znaczng pewno$cia tak, Ze nie oslabia znaczenia podanych
wynikéw.

Koficowy referat, wygtoszony przez Prof. St. Lukasie-
wicza p. t.

Przeladownica ciggla do wegla

opisywal ustréj urzadzenia przetadunkowego o duzej wydaj-
nos$ci, skonstruowanego dla portu w Gdyni.

Po ukoriczeniu tego referatu przewodniczacy — wobec
braku zgloszer do dyskusji — zamknal obrady Sekcji.

B. Sekcja Warsztatowa

Po otwarciu obrad przez przewodniczacego, Prof. E. T
Geislera, pierwszy — wedlug programu — referat Prof. St.
Piuzadskiego p. t.

Postepy w budowie obrabiarek i wytwarzaniu
w ub. 10-leciu

wyglosit w zastepstwie nieobecnego autora Inz, E. Oska.
Referat zobrazowal tresciwie postepy osiagniete zaréwno
w konstrukcji obrabiarek, jak i w obrébce samej, m. in.
dzieki zastosowaniu narzedzi ze spiekanych weglikéw me-
tali rzadkich, oraz scharakteryzowal ogélnie tendencje
rozwojowe w tej dziedzinie lechniki.

Dyskusji po referacie nie byto, mimochodem tylko zazna-
czyl dyr. J. Piotrowski, ze prelegent zaliczyl tokarke
szybkobiesna Stow. Mech. do niewlasciwego typu, poniewaz
nalezy ona do kategorji C.

Z kolei referat wyglosit Inz. J. Rozwadowski, mé-
wiac o

Konstrukcji obrabiarek
w zwiazku z zastosowaniem narzedzi twardych *).

Méwca zobrazowal rozwéj konsirukcyjny obrabiarek pod
wplywem zwiekszenia szybkos$ci skrawania oraz wazrostu
mocy, zajmujac sie szczegbélowiej: utozyskowaniem wrzecion,
budows napedu, zabezpieczeniem odptywu wiéréw, ttumie-
niem drgan i uwzgledniajac postepy zaréwno wytwérni kra-
jowych, jak i zagranicznych.

W dyskusji dyr. inz. J. Piotrowski zaznaczyl, ze
zwiekszenie liczby obrotéw tokarki nie pociaga za soba réw-
noczesnie wzrostu mocy, poniewaz przy obrébce dokladnej
stosuje si¢ male przekroje wiéréw. Nastepnie nadmienil, ze
tokarki wysoce szybkobiezne np. 6 000 obr/min) nie znalazty
w Polsce zastosowania, a lozyska z tuleja bronzowa, obra-
cajaca si¢ w hartowanej tulei stalowej, stosuje wytwoérnia
Stow. Mech. w Pruszkowie oddawna.

Nastepny . referat wyglosit Inz. W, Kulikowski na
temat:

Badania por6wnawcze nozy tokarskich ze stopéw twardych
przy skrawaniu stali,
przytaczajac w swej pracy wyniki badad, wykonanych w

*) Przegl. Mech., zesz, 10 z . b.

Zakt. Obrébki Metali Politechniki Warszawskiej nad nozami
ze stopow Widia, Titanit, Cutanit i in., a dotyczace trwa-
tosci i wydajnosci nozy oraz jakosci powierzchni obrabianej
w zaleznosci od szybkosci skrawania réznemi tworzywami
narzedzowemi,

W dyskusji Inz E. Oska zglosit wniosek, wzywajacy Za-
rzad Gléwny SIMP do podjecia wobec odp. wladz inicjatywy
utworzenia ,Instytutu Badad Technologicznych”, w ktérym
skupiatyby sie prace, zwiazane z zagadnieniami technolo-
gicznemi.

Inz, J. Rozwadowski zapytal o przyczyne smug
wzdtuznych na toczonych prébkach, widocznych na jednym
z rysunkéw oraz o posuw, jaki byt uzyty do toczenia. Inz.
Falkiewicz zaznacza, %e przy widrze przerywanym naj-
lepszym okazal sie néz z ,Cutanitu”, zas Inz. Gorecki
pyta, jakim materjalem nalezy toczyé stale twarde, ponie-
waz w jego praktyce noze Widia nadawaly sie¢ dobrze do
toczenia twardych pierécieni lozysk kulkowych, natomiast
w in. przypadkach pozostawialy na toczonym materjale
smugl.

Prelegent w odpowiedzi wyjaénit, ze uzyta do badas
tokarka miata posuw hydrauliczny, a smugi powstaly na sku-
tek zlego utozyskowania kota obrotowego, ze skrawanie Cu-
tanitem uwzgledniono w badaniach i ze skrawane tworzywo
miato twardoéé 130 kg/mm?® wytrzymalo§é 47 kgmm?; two-
rzyw twardszych nie badano.

¥

Drugie posiedzenie Sekcji, dn. 9 czerwca zrana, rozpocze-
to sie od referatu Inz St. Rytwidskiego p. t.
Zagadnienie normalizacji wykoficzenia powierzchni.

Prelegent, stresciwszy krotko przebieg badad z dziedziny
normalizacji powierzchni w ostatniem 10-leciu, oméwil me-
tode referowanych badar, ocene jakosci powierzchni (jed-
nostki Bauera i Schrédera oraz podstawowa jednostke pro-
ponowana), dalej klasy jakosci, jej wzorce i projekt odpo-
wiedniej normy.

W czasie dyskusji Inz. Tymowski zwraca uwage na
trudnos$ci, jakie napotyka ustalenie jednoznacznych norm
doktadnosci wykonania powierzchni. Trzeba bowiem zwa-
7aé nietylko na dokladnos¢ posuwu, lecz réwniez uwzgled-
nié skutki, ktére pociaga za soba stepienie sie krawedz
tnacych narzedzi skrawajacych.

Inz Ktusek wspomina o nowym przyrzadzie optycznym
Zeissa, ktéry mierzy jakosciowo stan dokladnosci powie-
rzchni, kreslac sinusoide, bedaca obrazem badanej powie-
rzchni, Nastepnie Inz. Przeorski zapytuje, jak przed-
stawia sie stan wykonania powierzchni docieranych i szli-
fowanych?

W odpowiedzi oéwiadczyl Inz. Rytwidski, ze przy
ustalaniu norm, o ktérych méwil, liczono sie rowniez z
wplywem stepienia narzedzi skrawajacych.

Z kolei wystuchano referatu Inz. S. Horodeckiego
na temat:

Zastosowanie przeciwsprawdzianéw w oswietleniu
nalezytej kontroli i gospodarki sprawdzianowej.

Moéweca podal na wstepie definicie gospodarki sprawdzia-
nowej, a nastepnie opisal doswiadczenia z tej dziedziny,
wykonane w jednej z wytwérni polskich. Dalej przedstawil
trudnosci dobierania droga selekcji sprawdzianéw dla réz-
nych stanmowisk sprawdzania i rozpatrzyl 2 metody kontroli
sprawdzianéw: mierzenia i kontroli przeciwami, Nadto zana-
lizowal jeszcze jedna metode, polegajaca na kontroli szczek
krazkami, i przytoczyl wyniki préb w tym zakresie, ktére
wypadly na korzy$é pomiaréw plytkami wzorcowemi. Dal-
sze préby wykazaly, ze najwlasciwszym przyrzadem do kon-
troli sprawdzianéw tloczkowych, bedacych w uZyciu, jest

547
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precyzyjny mikromierz i tylko w wyjatkowych wypadkach—
optimetr.

W dyskusji Inz. Tym o wski zaznacza, Ze przeciwspraw-
dziany sa zlem koniecznem, ktérego powinno sie w miare
moznoéci unikaé, Naprz. wobec malej tolerancji a wielu
punktéw kontrolnych nie nalezy ich stosowaé. Nastepnie
nadmienia, ze ,metoda kombinowana” kontroli sprawdzia-
néw, choé dluzsza, daje jednak w praktyce dobre wyniki
i pozwala wykryé nieréwnolegloéci szczek przy malych to-
lerancjach. Dalej twierdzi, ze personel pomiarowy powi-
nien skiadaé sie z pracownikéw, ktérzy maja ukorczona
szkole techniczna. Inz. Czapla proponuje zastapié¢ innem
stowem termin ,klasa sprawdzianéw”, poniewaz wyraz kla-
sa méwi o dokladnosci, a nie o kolejnoéci sprawdzania.

Prelegent, odpowiadajac, proponuje wykonanie wspdl-
nych do$wiadczend nad tem, czy metoda kombinowana z wa-
teczkiem daje istotnie lepsze wyniki, anizeli sprawdzanie
plytkami wzorcowemi, oraz zgadza sie z uwaga Inz. Czapli.

Kolejny referat Inz. S. Ktuska omawial

Sprawdzanie gwintéw sprawdzianami
jednogranicznemi czy dwugranicznemi,

Podawszy zasady racjonalnego sprawdzania gwintow (za-
chowanie wymiennosci i odp. doktadnosci), prelegent scha-
rakteryzowal obie omawiane metody sprawdzania i odp.
sprawdziany oraz przytoczy! ich poréwnanie oraz ich koszty.

W dyskusji zabiera glos Inz, Jakubowski i komuni-
kuje swe spostrzezenie, ze dokladne gwinty, wkrecone z
weciskiem, uzywane przy wyrobie broni, nalezy sprawdzaé
sprawdzianami jednogranicznemi.

Inz. Horodecki przeklada sprawdziany grzebieniowe
nad rolkowe, poniewaz one pozwalaja badaé prawidlowosé
profilu gwintu w s$rodkowej plaszczyznie a przy uzyciu
sprawdzianéw rolkowych poréwnuje sie profil gwintu ze
skrétem powierzchni, Nastepnie zapytuje prelegenta, czy
sprawdziany réznicowe nadaja si¢ réwniez do malych $red-
nic §rub i czy metode badania gwintéw zapomoca spraw-
dzianéw dwugranicznych uwaza za lepsza od sposobu jed-
nogranicznego.

Inz. Kosman podaje wyniki obszernych doswiadczen
zakltadéw Skody w Pilznie, ktérych zadaniem bylo ustalié
teoretycznie i praktycznie zasady zamiennosci gwintow, ze
szczegdlnem uwzglednieniem wymagan przemystu samo-
chodowego. Kosztowne te doswiadczenia obejmowaly calo-
ksztalt zagadnienia i ustalily metody obrébki gwintéw, uktad
pasowan (dwie klasy dokltadnoéci, i trzy rodzaje pasowan;
polski projekt zawiera 5 klas doktadnosci!) i metody spraw-
dzania gwintéw. Sprawdziany jednograniczne (trzpier i kra-
zek) do gwintu nie daly sie zastosowaé do ich ukladu paso-
wan, Sprawdziany dwugraniczne (szczeki) do $rub typu
Wichmanna lub Aggra (rolkowe) wykazaly szereg wad, z
ktérych najwazniejsze dla pierwszych bylo szybkie zuzywa-
nie sie ostrza mierzacego, dla drugich — mata czulo$é po-
miaréw, dajaca inne wyniki przy sprawdzaniu gwintéw
gladko wykonanych, np. szlifowanych, a inne dla gwintow
wykonanych normalnemi metodami warsztatowemi, o gorszej
powierzchni gwinlu, Bylo to powodem stworzenia wlasnego
typu sprawdzianéw gw. szczekowych (o szczekach réwno-
legtych).

Prelegent zaznaczyl w odpowiedzi, ze obserwacja pro-
filu gwintu jest, przy metodzie dwusprawdzianowej, niepo-
trzebna, bo sprawdziany nieprzechodnie i tak wykryja blad,
jesli jest zbyt wielki, Wady tak grzebieniowych, jak rolko-
wych sprawdzianéw sa odpowiednio skompensowane ich za-
letami. Metoda dwusprawdzianowa ma zastosowanie do
gwintéw o srednicy wiekszej niz 4 mm.
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Trzecie posiedzenie objelo 2 referaty. Najpierw wystucha-
no referatu, opracowanego wspélnie przez Inz. Q. Klimo-
wiczailnz St. Dabrowskiego p. t.

Teorja i praktyka hartowania narzedzi,

Cze$é pierwsza (teoretyczna) omawiala ogélnie teorje
hartowania oraz ujecie tego przebiegu zapomoca wykresu di-
latometrycznego i naprezenia termiczne oraz strukturalne,
W czesci drugiej (praktycznej) rozpatrzono gtéwnie metody
hartowania: przez zanurzanie, w aparatach i w kapielach
goracych oraz przytoczono wyniki badard warsztatowych,

Po referacie zabral glos w dyskusji Dr. Farnik, zapy-
tujac, jaki wplyw na wynik hartowania miala temperatura
kapieli, uzywanych w do$wiadczeniach prelegentéow? Zda-
niem jego, hartowanie stali weglowej w wodzie z lodem win-
no dawaé inne wyniki, aniZeli hartowanie w wodzie o tem-
poraturze 20° <+ 30°. Nastepnie pragnie dowiedzieé sie, czy
dodawanie réinych soli do kapieli hartowniczych dziatato
dodatnio przez usuniecie zendry. Poniewaz 7rédla niemiec-
kie polecaja przy hartowaniu posredniem stosowaé tempe-
rature wyzsza o 20° <+ 30° od temperatury hartowania bez-
posredniego, przeto méwce interesuje, czy materjaty harto-
wane roznemi metodami maja te sama strukture, Dr. Far-
nik watpi w to, czy hartowanie posrednie jest zdolne za-
stapié cementowanie, poniewaz stale cementowane maja
rdzeri bardziej ciagliwy, anizeli hartowane. Wreszcie zapy-
tuje, czy hartowanie posrednie daje twardo$¢ niZsza, anizeli
bezposrednie.

Inz. Rytwinski porusza sprawe odpornosci na dzia-
tanie korozji i twierdzi, ze stal o sktadzie 1,8% W, 035%C,
hartowana w oleju o temperaturze 220° byla bardziej od-
porna na korozje w roztworze HNO,, anizeli hartowana w
wodzie lub w oleju o temperaturze 20°. Zjawisko to tluma-
czy sie prawodopodobnie mniejszemi napreZeniami wewne-
trznemi, pows‘ajacemi w hartowanym materjale.

Inz. Zieleniewski zapytuje o temperature kapieli go-
racych, uzytych do hartowania posredniego, oraz o to, czy
materjal nalezy dtugo trzymaé w kapielach hartowniczych.

Inz, Wrzosek dzieli si¢ z zebranymi swemi spostrzeze-
niami, tyczacemi sie mozliwo$ci zastapienia cementowania
przez hartowanie posrednie. Zwraca nasigpnie uwage Da
szczegdlnie dodatnie wyniki hartowania posredniego w przy-
padku duzych przedmiotéw o skomplikowanych ksztattach.

Odpowiedz prelegent 6w przedstawia sig w stresz-
czeniu nastepujaco: Temperatura kapieli wplywa nieznacz-
nie na wynik hartowania, poniewaz podczas hartowania two-
rzy sie izolujaca warstwa pary. W celu usunigcia tej warst-
wy pary dobrze jest hartowaé w strumieniu wody, ptynacej
z duza szybkosciag (30 m/sek). Zdaniem prelegentéw, jest
watpliwy dodatni wplyw domieszek do kapieli hartowni-
czych, poniewaz przedmioty przebywaja w kapieli przez
krotki czas. Twardosé uzyskana hartowaniem posredniem,
przy nalezycie dobranych kapielach, odpowiadata, a nawet
przewyzszala wyniki, uzyskane zapomoca hartowania bez-
posredniego. Dobér kapieli i temperatury kapieli jest rzecza
trudna, pewne wskazania w tym wzgledzie daja prace Han-
nemanna. Temperatura kapieli zalezy od rodzajow stali, po-
niewaz wraz ze skladem stali zmienia si¢ temperatura od-
powiadajaca punktowi martenzytycznemu, Diugotrwale trzy-
manie przedmiotu w goracej kapieli hartujacej, np. trwajace
kilka dni, nie ma wplywu na dobroé hartowania, poniewaz
martenzyt tworzy sie po wyjeciu przedmiotu z kapieli.

Nastepnie wysluchano referatu p. I. Drazkiewi-
czap, t
Urzadzenia zabezpieczajace przy pracy na prasach.

Wspomniawszy o koniecznosci stosowania urzadzen za-
bezpieczajacych oraz o czynnikach, wplywajacych na bez-
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pieczefistwo pracy na prasach (rodzaj prasy, liczba uderzen
tlocznika na min i in)), prelegent opisal najczesciej spotyka-
ne zabezpieczenia (zasuwy i odsuwacze reki, obureczne uru-
chomienie i in., wreszcie automatyzacje] wreszcie omoéwil
zagadnienie wyboru odp. zabezpieczenia.

Dyskusji po referacie nie bylo.

3
Koncowe, 4-te posiedzenie Sekcji, wypelnit najpierw re-
ferat Inz. Z. Rytla p. t.

Nauka o organizacji i kierownictwie
w praktyce inzyniera warsztatowego.

Prelegent zwrécil uwage na znaczenie dla inZyniera war-
sztatowego nietylko praktycznej, lecz i teoretycznej strony
organizaciji i kierownictwa, nastepnie zajal sig analiza defi-
nicyj i podzialu funkcyj w organizacji fabrycznej, podkresla-
jac réznice pomiedzy funkcjami wykonawczem: (kierownika)
i kierowniczemi (naczelnika) oraz jej niejednokrotne nie-
uwzglednianie,

W dyskusji Pref. Hauswald podnosi, ze stusznem i ce-
lowem jest odréznienie zadad naczelnika 1 kierownika ze
wzgledu na réznice w cechach osobistych ludzi zajmujacych
te stanowiska. Pojecia takie, jak koncentracja i podzial pra-
cy, wysuwane przez szkole warszawska jako ,prawa", sa
jakosciowe, a nie ilosciowe; uwaza je raczej za ,siwierdze-
nia”, a nie za ,prawa’. Za szkola angielska podnosi méweca
kwestjie humanizacji i zindywidualizowania czynnosci,
czyli podejscia do pewnych spraw od strony osoby pracow-
nika. Czesto nalezy bowiem wzigé pod uwage momenty psy-
chologiczne, aby dojsé do dobrych wymikéw. Np. w pewnym
zakladzie przemystowym konieczna ze wzgledéw ekonomi-
cznych obnizka plac, ktéra droga zadekreiowania nie dala-
by sie przeprowadzié, zostala osiagnieta na wspélnych kon-
ferencjach kierownictwa z przedstawicielami robotnikéw.

W odpowiedzi dyr. Rytel zaznacza, ze ze wzgledu na
powszechnosé i stalo§é takich zasad, jak np. podziatu pracy,
zasluguja, one na nazwe ,praw’’. Sa to zasady tak waine,
7e zte ich zastosowanie wywola napewno zte wyniki. Czyn-
nik ludzki zawsze wplywa na bieg pracy. Takie jednak czyn-
niki, jak psychologja jednostki i tlumu, {izjologja etc., nie
naleza do wlasciwego zakresu nauki o organizacji pracy,
lecz stanowia przedmiot nauk pomocniczych. Jak chirurg
powinien znaé sie na psychologji pacjenta, tak i dobry or-
ganizator musi znaé wspomniane wyzej czynniki. W koncu
prelegent zaznacza, ze w okresie kryzysu znacznie wzmoglo
sie wséréd robotnikéw zrozumienie zjawisk ekonomicznych
i waZnosci organizacji fabryki, szczegélnie jesli kierownic-
two ustosunkuje si¢ odpowiednio do robotnikéw. Robotnicy
obecnie chetnie pracuja w dobrze zorganizowanych fabry-
kach, bo widza, ze te dostaja zamdéwienia i moga zapewnié
byt zalogi.

Dalszy referat, Inz. J. Babifiskiego, zatytutowany

Ostrzenie i konserwacja narzedzi tnacych,

poruszy! nast. zagadnienia: konieczno$§é starannego i umie-

jetnego przeostrzania narzedzi tnacych, organizacje prze-

ostrzania i remontu narzedzi, korzyéci scentralizowania tych

czynno$ci w jednym warsztacie (narzedziowni), dobér ma-

szyn i przyrzadéw do ostrzenia, typy ostrzarek specjalnych,

ostrzarka uniwersalna i charakterystyka jej ewolucji
Dyskusji po referacie nie bylo.

C. Sekcja Metaloznawcza
_Przewodniczacy Sekcji, Prof. W. Mozer, otwiera obrady
Sekcji, zaznaczajac, ze Lwow, aczkolwiek obecnie nie jest
osrodkiem przemystu metalurgicznego, to jednak w dawnych

tzaSach slynal ze szeroko rozwinietego ludwisarstwa i kon-
wisarstwa.

Nastepnie zaprasza do Prezydjum Prof, Dr. Feszczenke-
Czopiwskiego, poczem udziela glosu Prof. Dr, A, Krup-
kowskiemu, kiéry wyglasza referat p. t,

Korozja tlenowa metali w wysokich temperaturach,

opracowany wspélnie z p. J. Jaszczurowskim.

Po oméwieniu rozwoju historycznego zagadnienia i przy-
toczenwu teoryj utleniania (chemicznej i fizycznej) oraz ogél-
nego wzoru utleniania, prelegent zobrazowal metode badan
i wyniki jej w zastosowaniu do: niklu, miedzi, zelaza (3 sta-
dja) wreszcie mosiadzu. W zakoriczeniu podal ogélne wnios-
ki o zachowaniu si¢ metali i stopéw podczas utleniania sie
oraz wplyw rozm, czynnikéw na szybko$§é utleniania metali.
wreszcie wskazéwki przy poszukiwaniu stopéw odpornych
na korozje tlenowa.

W dyskusji zabrat glos Prol. Dr Inz Feszczenko-
Czopiwski, stwierdzajac, iz z faktéw ogloszenych przez
prelegenta wynika, Ze otwiera si¢ nowy zakres technologj
metali — stopéw ogniotrwalych o osnowie miedziowe].

Podobnie jak tworzywa stalowe nabywaja ceche ognio-
trwatosci wskutek dodawania pewnych pierwiastkéw stopo-
wych, ktérych tlenki sa wysoce ogniotrwale, zwarte i nie-
przepuszczalne dla gazéw, tak i tworzywa miedziowe beda
— nalezy przypuszczaé — ognioodporne po stopieniu z pew-
nemi pierwiastkami, a zwlaszcza beda odporne na dziafanie
utleniajace w wysokich temperaturach.

Podobnie jak w cementac)i metalicznej, np. w cementacji
zelaza cynkiem i glinem, poczatkowo wytwarza sie zwiazek
miedzymetaliczny, ktéry nastepnie w podwyzszonych tempe-
raturach dysocjuje i oddaje metal cementujacy metalowi ce-
mentowanemu, nalezy przypuszczaé, Ze 1 W tych procesach
wytwarza sie poczatkowo tlenek, ktéry na granicach zetknie-
cia sie z metalem dysocjuje i oddaje swéj tlen podlozu me-
talicznemu.

Odpowiedz prelegenta brzmiala jak nastepuje:

Mechanizm dyfuzji tlenu poprzez warstwe wytworzonego
tlenku jest dosyé skomplikowany. Obecnie proces utleniania
najprosciej wyjasnia teorja aktywacji, rozpatrywana pod
katem widzenia t. zw. , zjawiska kolizji* (I. S, DUNN. 1926).
W my$l tej teorji, gtéwnie czynniki fizyczne wplywaja na
przebieg utleniania i dyfuzja tlenu przez tlenek odbywa si¢
wedlug tej samej reguly, co i dyfuzja przez kware. (R. M.
Barrer, 1934).

W nastepnym referacie Dr. Inz. A. Farnik oméwil za-
gadnienia

Stali ognioodpornych.

Prelegent przytoczyt najpierw cechy tych s‘ali (odpornoéé
na zendrowanie, wysoka wytrzymalo§é w wyzszych temp.,
dobra obrabialnos$é na goraco i na zimno, dobra spawalnosé),
podkreslajac, iz obok tego powinny byé one mozliwie tanie,
a nastepnie zanalizowal kazda z tych cech; wskazal wiec
zaleznoéé odpornosci na zendrowanie od dodatkéw stopo-
wych (Cr, Si, Al) i role ich tlenkéw, zalezno§¢ wytrzyma-
maloéci na goraco od rekrystalizacji, ktéra zmniejszaja do-
datki Cr, Ni, W, Mo, podwyzszajac wytrzymalosé, gdy Al
i Si obnizaja ja. Wskazawszy w korcu znaczenie stali ognio-
odpornych w zast. ich w réznych dziedzinach wytwérczosei,
méwca wspomnial o stalach tego typu wytwarzanych
w kraju

Otwierajac dyskusje, prof. Mozer zapytuje, jak przed-
stawia sie sprawa stali niklowych i molibdenowych, uzywa-
nych w budowie kottow.

Inz. Ulatowski stwiedza, Ze blachy ognioodporne
w pracy, chociaz malo zendrujace, bardzo si¢ jednak pacza,
tworzac pofaldowana powierzchnie, i tem sprawiaja pewne
ktopoty. Dotyczy to skrzynek do cementacji, wykonywa-
nych z tych stali. Nastepnie kwestjonuje obrabialnosé stali
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ognicodpornych droga skrawania, zwlaszcza w wypadku
duzych ilosci dodatkéw stopowych.

Prof. Krupk owski uwaza, Ze prelegent za mato zwré-
cit vwagi w swych doswiadczeniach na pelzanie stali przy
dlugotrwatem obciazeniu. Dodaje tez uwage, %e stale wy-
soko - chromowe w stosunku do nisko - chromowych zatrzy-
muja proporcjonalnie wyzsza wytrzymatosé w wysokich tem-
peraturach, nie za§ tak, jak to wyrazil prelegent, ze doda-
wanie wigkszych ilosci chromu nie jest skuteczne.

Prelegent w odpowiedzi podaje, ze pominal w swym
referacie sprawe tworzyw do konstrukecji kotléw wysoko-
preznych, gdyz temperatura, na ktdra te tworzywa sa nara-
sone, nie przekracza 500° referent za§ zajmowal sie tylko
tworzywami pracujacemi w temperaturze powyzej 800°

Dalej wyjasnia, e kwestja paczenia sie blach ze stali
ognioodpornej tlumaczy sie bardzo niekorzystnym spéiczyn-
nikiem przewodnosci ciepla. Przy powolnem oziebianiu pa-
czenie nie nastepuje. Obrabialnosé stali ognioodpornych jest
gorsza niz stali weglistej, poniewaz one sa bardzo ciagliwe
(austenityczne), jednakze obrabiaé sie daja.

Prof. Krupkowskiemu odpowiada, Ze sprawa oznaczenia
granicy pelzania jest kwestja dtugotrwalych pomiaréw, ale
do celéw praktycznych wystarcza badanie wytrzymalosci na
goraco przy pomocy 20-minutowego pomiaru. Co sie tyczy
proporcjonalnosci spadku wytrzymaloscei stali o réznej za-
warto$ci chromu ze wzrostem temperatury, to prelegent
zgadza sie, ze proporcjonalnosé te otrzymuje sie w tempe-
raturach wyzszych, jednakowoz réznice wytrzymatosei stali
chromowej o 15% i o 30% Cr w temperaturach wyzszych od
900° sg tak matle, ze nie usprawiedliwiaja stosowania stali
o wyzszych zawarto$ciach chromu.

Po tej wymianie zdasi, przewodniczacy udziela glosu na-
stepnemu referentowi, Inz. S. Pelczarskiemu, ktory
wyglasza referat p. t.:

Badanie zeliwa z punktu widzenia materjoznawcy
i konstruktora.

Referat podaje wyniki badai kilku gatunkéw zeliwa
zwyklego i wysokowartosciowego produkcji krajowej oraz
niemieckiego zeliwa perlitycznego, przyczem badania objety
zaréwno proby wytrzymalosciowe, jak melalograficzne. Wy-
niki badar ujeto w szereg wykreséw i tablic oraz wycia-
gnieto pewne wnioski, dotyczace kocrzystania przez kon-
struktoréw z wynikéw badad wytrzymatosciowych. M. in.
autor wypowiada sie za tem, Ze najbardziej miarodajna jest
proba zeliwa na rozciaganie, nie zag na zginanie, jak obecnie
przewaznie sie uwaza.

Po referacie rozwinela sie do$é oZywiona dyskusja. Naj-
pierw Dr, Langrod podniést, ze do charakterystyki zeli-
wa potrzebna jest znajomosé zaréwno 1ilosci wegla chemicz-
nie zwigzanego, jak i calkowitej zawartosci wegla; poza-
tem zwrdcil uwage, ze prelegent przypisal wyisze wlasci-
wosci zeliwu perlitycznemu, ktére wykazywalo strukture
grubolameralna, niz zeliwu o strukturze drobnolameralnej;
méwca przytoczyl wypadek z praktyki, gdy zeliwo calko-
wicie perlityczne, lecz grubolamelarne, wykazalo wytrzy-
malo$é niZsza niz normalne Zeliwo cylindrowe, wobec czego
sadzi, iz nizsze wtasnosci drobnouwarstwionego zeliwa per-
litycznego przypisaé nalezy nie rodzajowi uwarstwienia, lecz
in, wzgledom, np. zawartosci eutektyki fosforowej lub t. p.

Dalej Inz, Staub zwraca uwage, ze ze wzgledu na b.
silny wplyw krzemu nalezalo ustali¢ te sama zawarto§é te-
go sktadnika we wszystkich badanych prébkach oraz ze
bezsprzecznie najlepszem dla konstruktora zeliwem jest
perlityczne; mozna je otrzymaé w zwyklym zeliwiaku, sta-
rajac si¢ tylko o odp. ilosci Si we wsadzie (1+2,5% dla
grub, $cianek 5-+-60 mm, przyczem R, = 25 4 2,5 kg/mm?,
a Hp = 180 4+ 10), Dla uzyskania duzego rozdrobnienia
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grafitu nalezy nastawié¢ kopulak na mozliwie najgoretszy
bieg, co osiaga sie bez trudu. W kodcu méwea zwraca uwa-
ge na pomoc, jaka daje wykres Greiner'a - Klingenstein‘a,

Inz. Pilarski, w zwiazku z propozycja prelegenta,
dotyczaca ponownego wprowadzenia proby wytrzymatosei na
rozciaganie, jako najlepiej charakteryzdujacej zeliwo, Zapro-
ponowal ogloszenie lego pogladu w prasie technicznej, by
umozliwié¢ ogéltowi metaloznawcéw zabranie glosu w tej
sprawie. Uwazajac za wskazane réwniez poglebienie wiado-
mosci co do wplywu poszczegélnych skladnikéw struktu-
ralnych oraz warunkéw i metod wytwarzania zeliwa, méwea
zglasza wniosek:

Poniewaz znaczenie Zeliwa, jako materjatlu konstruk-
cyjnego, staje si¢ coraz wieksze, Sekcja metaloznawcza
IX Zjazdu Inzynieréw Mechanikéw Polskich pragnie
zwrécié uwage ogétu naszych technikéw na potrzebe
poglebienia badad nad Zeliwem i udoskonalenia jego
wyrobu oraz potrzebe przedyskutowania na tamach pra-
sy technicznej, czy ocena wartosci zeliwa zapomoca wy-
trzymalosci na rozerwanie jest racjonalniejsza od obec-
nie uzywanego okreslenia wytrzymalosci na zginanie.

Wmniosek ten uchwalono przez aklamacje.

Prof. Burzynski prostuje poglad prelegenta, jakoby
zgiecie preta zelaznego wywolane bylo jedynie skréceniem
wlékien §ciskanych, bez réwnoczesnego wydluzania wlékien
ciagnionych; z punktu widzenia teorji zginania jest to po-
prostu niemozliwe. Nieprawdopodobnem wydaje si¢ prof.
Burzydskiemu zapatrywanie prelegenta, jakoby przekrdj
teowy byl mniej nosny, anizeli kotowy; sprawa przedstawia
si¢ Taczej przeciwnie. Zeliwo jest materjalem wytrzyma-
fosciowo niesymetrycznym; w szczegélno$ci wytrzymalosé
na $ciskanie jest do 4-ch razy wieksza od wytrzymatosci na
rozcigganie. Ten wlasnie wzglad domaga sie miesymetrycz-
nego formowania przekroju wzgledem linji obojetnej i pod-
wyzszenia 'w ten sposéb wartoéci momentu tamiacego. Na
pelne uznanie ké! naukowych zastuguje propozycja prele-
genta, wprowadzajaca prébe na rozcigganie zeliwa zamiast
dotychczasowej préby na zginanie. Kazda préba jest warto-
§ciowa z punktu widzenia praktycznego; ze stanowiska
naukowego jednak przedewszystkiem jest stuszne, by braé
zjawiska proste, rozwijaé je potem teoretycznie na zjawi-
ska bardziej zlozone i te dopiero kontrolowaé i uzgadniaé
znéw doswiadczalnie. W szczegélnosci nie nalezy jednak za-
pomnieé, — co wyraznie podkreslit prelegent — ze wyniki
proby zginania sa kazdorazowo zaleine od postaci prze-
kroju,

Inz. prelegent mie
Poniewaz

Wéjcicki zwrécit uwage, ze
wspomnial nic o badaniach wudarnosci zeliwa.
jednak wiele czesci maszynowych lanych narazonych jest
na uderzenia, préba wdarnosci zeliwa jest w caloksztalcie
badad zeliwa nietylko wskazana, lecz mnawet konieczna.
O ile wiec moznaby sie bylo zgodzié na zastapienie préby
zginania przez prébe rozrywania przy statycznie dzialaja-
cych sitach, w mysl wywodéw prelegenta, — nie mozna tego
powiedzie¢ o wypadku dynamicznego dzialamia sil.
Prelegent odpowiada: 1% Co do zaleznosci wytrzy-
mato$ci zZeliwa ma rozciaganie od zawartosci wegla zwiaza-
nego, stwierdza, ze nie ujawnia sie ona z wystarczajaca pra-
widlowoscia, poniewaz nalezy braé przytem pod uwage
réwniez zawarto$§é krzemu, Jest rzecza znana, ze z podwyz-
szeniem dodatku krzemu maleje znacznie ilo§é wegla zwia-
zanego w perlicie. Z samej ilosci zwiazanego wegla nie moz-
na jeszcze wyciagnaé decydujacych wnioskéw. 2°% W od-
powiedzi p. inz, Staubowi zaznacza, ze catej dziedziny zaga-
dniei odlewniczych nie uwzgledniono w referacie z powodu
szczuplo$ci czasu; dlatego pominieto wykres Greiner'a-
Kligenstein'a. Prébki badano w warunkach jednolitych, by
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umozliwié poréwnywalnosé wnioskéw. 3% W sprawie zalez-
no$ci wytrzymalosci na zginanie od ksztaltéw przekroju
stwierdza, ze jednak przekr6j dwuteowy okaze najnizsza
wytrzymatosé, bo w tym wypadku zachodzi najwieksza roz-
bieznos$é miedzy rzeczywistemi warunkami zgiecia a wzo-
rem obliczeniowym. Stwierdzaja to zreszta wyniki doswiad-
czeri, podane w dziele Rétschera: Die Maschinenelemente,
str. 101, 4%, P, inz. Woéjcikowi odpowiada ze préba na udar-
no$é nie jest stosowana naogé! w badaniach zeliwa, z powo-
du wielkiej kruchoéci tego materjatu. Natomiast nalezatoby
raczej stosowaé prébe na zmienne obciazenia, poniewaz wy-
kazuje ona nawet 15-to krotng wytrzymalo§é zeliwa wyso-
kowartosciowego w poréwnaniu ze zwyklem Zeliwem ma-
szynowem.

3

Po otwarciu 2-go posiedzenia Sekcji wystuchano referatu
prof. L Feszczenki-Czopiwskiego p. t:

Postepy metaloznawstwa w zakresie stali specjalnych
w ub. 10-leciuy,

w ktérym prelegent zaznaczyl nast. zdobycze tej nauki: wy-
zyskanie postepéw nauk teoretycznych, a przedewszystkiem
krystalografji i fizyki (remntgenogralja), opanowanie nauki
o siatkach przestrzennych i roztworach statych, opanowa-
nie zjawisk zwiazanych z polimorfizmem Zelaza i przejéciem
od tworzyw mieszanych do jednofazowych. Dalej podkreslit
rozwdj zastosowan stali specjalnych w automobilizmie, lot-
nictwie, uzbrojeniu. Przechodzac do nowoczesnych tenden-
cyj rozwojowych, wspomnial o dazeniu do osiggniecia maj-
wyzszej granicy zmeczenia, najw, odpornosci na samoodpu-
szczanie sig, o poszukiwaniach stali zastepczych, o rozpo-
wszechnianiu sie tworzyw jednofazowych, nieodksztalcaja-
cych sie przy hartowaniu, o poszukiwaniu tworzyw odpor-
nych na pelzanie, starzenie sig, przehartowanie, przepala-
nie si¢. Nastepnie madmienit o skutecznej walce z rdzewie-
niem, korozja, nadgryzaniem, utlenianiem, o pojawieniu sie
zastepczych tworzyw nierdzewiejacych, gdzie Mn, wzgle-
dnie Cu zastepuje drogi Ni. Z in. zdobyczy ostatnich lat
prelegent wymienit wprowadzenie rzadkich metali do liczby
niezbednych domieszek (Ta, Nb, Ti), powstanie nowej dzie-
dziny metaloznawstwa: ceramiki metalowej. Nastepnie omé-
wil postepy cementacji weglem i azotem, rozwéj odlewnic-
twa specjalnego, wreszcie rozwéj spawania i jego oparcie
na podstawach naukowych.

W dyskusji Inz Pilarski podniést doniosto$é dazenia
do uzywania mozliwie niskostopowych stali, dla ominiecia
braku niklu; zwrécil uwage na konieczno$§é rozwiniecia do-
tychczasowych badan w tym zakresie.

Dr. Wrazej podniést rowniez potrzebe prac mad skta-
dnikami zastepczemi oraz nad ustaleniem minimum dodat-
kow stopowych. Prelegent, nawiazujac do uwag Inz.
Pilarskiego, zaznacza, ze byt on jednym z pierwszych pol-
skich badaczy na polu metaloznawstwa, wobec czego skla-
da mu serdeczne gratulagje z okazji miedawno minionego
30-lecia pracy (oklaski).

Z kolei Inz. K. Morski wyglasza referat, zatytutowany

Préba normalizacji stali stopowych konstrukcyjnych
przy uwzglednieniu potrzeb przemystu metalowego w Polsce.

Prelegent podniést, ze ilosé gatunkow stali stopowych,
wytwarzanych przez krajowe huty i stosowanych przez réz-
ne galezie przemystu, siega ok. 60 i jest nadmierna w stos.
do rzeczywistych potrzeb przemystu przelwérczego. Szcze-
gélowa analiza tych gatunkéw wskazuje na moznosé znacz-
nego ograniczenia ich liczby. Referat podaje prébe uprosz-
czenia normalizacji stali stopowych.

Dr. Wrazej i Inz. Wiodek stwierdzaja w dyskusji
ze normalizacja stali weglistych jest juz przez PKN doko-
nana, brak tylko nomenklatury. Stale stopowe niklowe
wymagaja jeszcze opracowania. Poruszenie tej sprawy za-
réwno na zjeZdzie poprzednim, jak i na obecnym, §wiadczy
o jej aktualno$ci.

Inz. Popiel zaznaczyl ze SIMP zwoluje w tej sprawie
konferencje porozumiewawcza wytwércéw i konsumentéw
stali w koficu czerwca r. b.

Inz. Wakalski porusza kwestje dostosowania gatun-
kéw stali do postulatéw obrébki (gladkosé powierzchni).

Inz. Dobrowolski zapytuje, czy brano pod uwage
spawalnoéé zaproponowanych gatunkéw stali.

Prelegent odpowiada, Ze spawalny jest gatunek 1015,
poczem proponuje zglaszanie dalszych postulatéw na kon-
ferencje SIMP, biorac jednak pod uwage koniecznoéé dale-
ko idacych uproszczen.

Zgtoszony przez Dr. Wrazeja wniosek:

Zjazd zwraca si¢ z apelem do PKN, aby w opraco-
wywanych normach stali stopowych zostaly wzigte pod
uwage takze stale czysto niklowe — uchwalono przez
aklamacje.

Nastepny referat, Inz. Ulatowskiego, p. t.:
Spostrzezenia z praktyki hartowniczej

oméwil zagadnienia odksztalceri na tle przemian alotropo-
wych oraz z powodu niejednorodnosc: stali (wpltyw odwegle-
nia, naweglenia i zgniotu krysztatow).

W dyskusii Dr. Farnik zaznacza, e prelegent nie-
uwzglednit wplywu likwacyj i budowy strukturalnej na-
odksztalcenia przy hartowaniu, Zapytuje, czy ma jakie do-
$wiadczenia na temat hatowania nozy do krajamia tytoniu
i obrébki drzewa.

Prelegent oswiadcza, ze likwacja weglowa wplywa
na odksztalcenia w ten sposoéb, jak sztuczne naweglanie, co
bylo juz poruszone w referacie. Préb nad wplywem likwacji
siarkowej i fosforowej nie przeprowadzono, gdyz trudno by-
to otrzymaé prébki z materjalu zanieczyszczonego wylacznie
siarka i fosforem. W sprawie trudnodci przy obrébce ter-
micznej ptytkowych nozy do krajania tytonmu prelegent nie
moze daé zadnych wyjasnien; jest to zagadnienie zbyt spe-
cjalne, wymagajace oddzielnych badan.

Z kolei wystuchano referatu abs. W. Didkowskiego
p. t:

O impregnowanym proszku do naweglania,

ktéry dat opis sposobu fabrykacji impregnowanych pro-
szkow oraz szczegétowe dane, dotyczace bacan wlasnych
nad cementacja zelaza zapomoca impregnowanych prosz-
kéow wlasnego wyrobu, w kofdcu — poréwnanie dziatama
naweglajacego proszkéw impregnowanych z dziataniem mie-
szanek zwyktych (wegiel drzewny + K.CO., wzgl. Na:COs,
BaCO; i KFe (CNjo).

W dyskusji kpt. inz. Biernmacki zauwaza, Ze referat
nie dal wystarczajacych wyjasnied co do szybkosci dyfuzji
oraz predkosci tworzenia si¢ warstwy wegla. Zaznacza, ze
literatura skapo traktuje ten temat.

Prof. Feszczenko-Czopiwski nie zgadza sig
z mniemaniem przedméwcy. Zaznacza, ze badal literature
procesu maweglania i stwierdza, ze wptyw czynnikéw fizy-
ko-chemicznych na przebieg procesu naweglania jest obec-
nie dobrze znany. W tomie III , Metaloznawstwa" umiescil
méwca cala teorje procesu naweglania i oméwil wplyw
czynnikéw fizyko - chemicznych na przebieg i wynik nawe-
glania, Teorja procesu naweglania podana przez méwce
ujmuje te wplywy wystarczajaco szczegbtowo, zwlaszcza
wplyw sktadu karburyzatora. Role domieszek stopowych
w stalach cementowanych opisano w Archiv, f. Eisen-
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huttenwesen. 1935, Pojecia intensywnoséci cementaciji i szyb-
kosci dyfusji, ich zaleznosci od czynnikéw cementacji (karbu-
ryzator, czas i {emperatura) zostaly zdelinjowane przez
méwee w r. 1915 Praca p. Didkowskiego jest cenna dlate-
go. ze daje prakiykowi recepte i wskazéwki, ktére zostaly
wyprowadzone z do$wiadczen i wielokrotnie skontrolowa-
ne. Nie jest to nowe, ale zastuga jest zanalizowanie juZ
istniejacych patentow.

Prelegent dorzuca uwage, ze praca zostata wyko-

nana w warunkach warsztatowych.

¥

Na 3-m posiedzeniu Sekeji, dn. 9 czerwca popotudniy,

wygtosit referat Inz. Wl Haczewski na temat:
Charakterystyka wad i ocena stali weglistych
na podstawie préby makroskopowej.

Badania, ktérych wyniki autor podal w swym referacie,
maja na celu wykazanie, ze pomocnicza préba makroskopo-
wa (siarkowa) stanowi wazny czynnik oceny stali weglistych
ze wzgledu na moznosé wykrycia wad w stali, a niekiedy
i przyczyn ich powstania, Na podstawie analizy makroodbi-
tek siarkowych autor klasyfikuje wady i wyciaga wnioski
co do zachowania sie materjalu w dalszej przerébcee.

Inz. Machalski podkreslit w dyskusji doniostosé
$cistej interpretacji makroodbitek Baumanna, za§ Inz.
Ascik zwrécit uwage, ze nie bywa dwéch identycznie
podobnych wytopéw oraz ze dwa wytopy o tej samej za-
wartodci siarki wykazuja rézne odbitki Baumanna.

Prelegent odpowiedzial, iz o podobnych wytopach
mozna méwié¢ w znaczeniu tych samych warunkéw ich pro-
wadzenia; co do réznych odbitek Baumanna sadzi, zZe roz-
klad siarki zalezy wlasnie od biedéw, popelnionych w cza-
sie wytopu.

Nastepnie odbyl sie referat Inz. A. Ascika p. t.

Pewne dane do modylikacji teorji
obrébki termicznej stali narzedziowej.

Prelegent, wskazawszy na brak dokladnych danych co
do przemian w stali szybkotnacej w rozm. warunkach grza-
nia i studzenia oraz zwréciwszy uwage na znaczenie wtér-
nej twardosci, zdefinjowal obecne dwie teorje obrébki ter-
micznej stali szybkotnacych, poczem opisal aparature uzyta
do swych badas nad iloscig austenitu oraz przytoczyl ich wy-
niki. We wnioskach autor stwierdzil, ze budowa poliedrycz-
na nie jest oznaka struktury austenitycznej, lecz ferrytycz-
nej, Zze wtérna twardo$é mnie jest przemiang austenitu
w martenzyt, podal przypuszczalna role tej przemiany oraz
przemiany gamma - delta.

W dyskusji Dr. Wrazej wyrazal watpliwosei co do
zaslosowania do normalnych stali narzedziowych tak wy-
sokich temperatur, jak w referowanych badaniach, za$§ Inz.
Smialowski zapytywal, dlaczego do pomiaru uzyto
pradu zmiennegdo.

Prelegent w odpowiedzi zaznaczyl, iz uzyl pradu
zmiennego zmuszony warunkami, ale uwaza, ze postugujac
si¢ stale tym samym przyrzadem otrzymal wyniki poréw-
nawcze wiarogodne.

Z kolei Inz. H. Hoffman wyglosil referat p. t:

Wpiyw dtugosci pomiarowej na wydluzenie,
opracowany wesp6! z Dr. Wrazejem.

Méweca zanalizowal wplywy diugosci pomiarowej i czesca
walcowej probki na wydluzenie, dalej wplyw rodzaju stali
i wplyw obrobki termicznej, poréwnujac wyniki badan
z wynikami przeliczer. Nastepnie podal ulozony przez au-
toréw nomogram do wzajemnego przeliczenia wydiuzen.

W dyskusji Dr. Wrazej wspomnial o celowosci i uzy-
tecznosci wzoru prof. Krupkowskiego do przeliczenia wy-
dluzed, a zarazem-podniést zalety referowanego nomogramu.
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Prof. Krupkowski podkresla wartosé referowanej
pracy i zwraca uwage na potrzebe zastosowania podobne;
metody do innych metals, z wyjatkiem takich, ktére ulegaja
rekrystalizacji w czasie zrywania préblki,

Inz Pawlowicz: Jako uzupelnienie referaty, poda-
je, ze na Slasku przeprowadzono réwniez badania nad po-
rownywaniem réznych dlugosei pomiarowych, Wychodzac
z zalozenia, ze wynik jest funkcja diugosci pomiarowe;
i przewezenia, wykonalismy — méwil Inz Pawlowicz, —
korzystajac z pomoccy laboratorjum Huty Batory, tabele
poréwnawcza oparta na badaniach inz. Damérona badacza
niemieckiego. Tabcla umozliwia znalezienie dlugosci pomia-
rowej Ao, As lub As, je$li mamy danag jedna z nich i prze-
wezenie. Tabela ta daje w praktyce cenne uslugi, pozwa-
lajac w krétkim czasie otrzymaé zadana dlugosé pomiaro-
wa oczywidcie w granicach rozsiewu prébek.

Dr, Langrcd przypomina, ze omawiang sprawe badat
juz dawniej z prof. Rudeloff. Zauwaza dalej, ze wyniki
otrzymane z wzoréw réznia sie czasem o 2—3% od war-
tosei rzeczywistych, a w praktyce 1% ma pewne znaczenie,
wobec czego uwaza podane metody za orjentacyjne,

Prof. Burzynski, stwierdzajac pelne uzasadnienie
referatu i piekne wyniki olbrzymiej pracy laboratoryjnei,
podnosi, iz autorzy maja pelna satysfakcje, albowiem wy-
niki ich pokrywaja sie z wynikami, jakie sig uzyskuje, sto-
sujac pierwszy wzér prof. Krupkowskiego. Przy tej sposob-
noéci potwierdza sie¢ znéw znany fakt, ze dobrze zbudowa-
na formula empiryczna jesl tem dcokladniejsza, im wiecej
zawiera stalych do$wiadczalnych; z drugiej strony ambicia
kazdego badacza jest podawaé do uzytku wzory, posiadajace
jaknajmniej owych stalych — ze wzgledu na uzytkowosé.
PoniZzej pewrej granicy nie mozna jednak zejéé; tem sie
wyjasnia, ze drugi wzér prol. Krupkowskiego prowadzi juz
do widocznych niezgodnodci z wynikami pracy prelegentéw.
Przy tej ckazji méwca apeluje do wszystkich badaczy, zaj-
mujacych sie oméwicnym tematem, by zechcieli dodatkowo
w swych prébach stale mierzyé¢ to wydluzenie, ktére jeszcze
jest réwnomierne t. j. tuz przed powstaniem szyjki., Z punk-
tu widzenia nietylko naukowego, ale réwniez konstrukcyjno-
praktycznego, jedynie to wydluienie jest naprawde cecha
charakterystyczna.

Dr. Farnik zapytuje, czy zwrécono uwage na anomalje
(dwie szyijki) stali austenitycznych.

Dr. Wrazej odpowiada, ze stale austenityczne nie byly
badane w dostatecznym zakresie.

Prelegent, odpowiadajac prof. Krupkowskiemu, o§wiad-
cza, ze do opracowania nomogramu uniwersaluego nie dy-
sponowal wystarczajagcym materjalem doswiadczalnym; po-
nadto potrzeba przeliczania wydtuzes wydaje sie w prak-
tyce mmiej pilna w odniesieniu do metali innych poza zela-
zem. Uktad nomogramu jest taki, ze przedluzenie poszczegdl-
nych podzialek — w celu objecia wartoéci spotykanych w
materjalach ciaggliwszych niz stal — mogloby wytworzyé pew-
ne komplikacje. Sprawa poruszona przez prof. Burzyrskiego
z punktu widzenia teoretycznego wydaje sie byé zupelnie
mozliwa do przeprowadzenia w praktyce. Pomiar wydtuze-
nia réwnomiernego, a odpowiadajacego R, moina oprzeé na
zasadzie wzoru hyberbolicznego wiazacego wydluzenie cal-
kowite A z wydluzeniem réwnomiernem a, ktéry to wzér
méwca zacytowal, Co do préb, przeprowadzonych przez inz.
Pawltowicza w Hucie Batory, fakt réwnoczesnego przepro-
wadzenia analogicznych badan przez dwie huty wekazuje na
niezwykta aktualnogé zagadnienfa poruszonego przez prof
Krupkowskiego w Nr, 2 ,,Przegladu Mechanicznego”. Ujecie
wynikéw w nomogram uwaza prelegent za bardziej wska-
zane od formy tabelarnej.
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Ostatnie posiedzenie Sekcji, dn. 10 czerwca wypelnily re-
feraty na tematy metali kolorowych,

Pierwszy referat, Prof. Dr. Wi Loskiewicza, p. 1.

Wpiyw pierwotnych wlasnosci mechanicznych
na wlasnoéici po zwalcowaniu mosiadzu
odezytat — z powodu nieobecnodci prelegenta — adjunkt Inz.
Dubowicki Z tegoz powodu dyskusja nad tym refera-
tem nie odbyla sie, co tez zgéry zapowiedz'al przewodni-
czacy.

Nastepnie Iuz. M. Popiel wyglosil referat p. t.
Rozwazania nad doborem wlasnosci mech. mosigdzu
walcowanego do zimnej przerébki plastycznej.
Referat analizuje te wlasnosci ktére stanowia o przy-
datnosci do glebokiego ttoczenia i ciagnienia, przyczem pro-
ponuje ustalenie miary plastycznodci metali, Na podstawie
wykreséw zaleznosci wlasnosci mech. omawia dalej wiasziwe
ujecie wymagan technicznych, stawianych pétfabrykatom

do produkcji masowej.

W dyskusji Inz, Dubowicki podkreslil trudnosci wy-
znaczania u praktyce stopmia przeciagamia, zas§ Inz. Bier-
nacki wysural postulat, by warunki wytrzymalo§ciowe
potfabrykatu byly uzaleznione od warunkéw stawianych go-
tcwemu wyrobowi.

Prelegert w odpowiedzi stwierdza, ze wyznaczenie stopnia
przeciggania jest w praktyce rzecza do opanowania. Co do
uzaleznienia warunkéw wylrzymalosciowych pétfabrykatu od
warunkéw stawianych gotowemu wyrobowi, podkreslit, ze
decydujaca role w przerébce gra pierwszy ciag, po ktérym
nastepuje zarzenie dla odzyskania plastyczmosci. Zatem na
dobér warunkéw wytrzymatosciowych dla péifabrykatu ma
wplyw decydujacy ciag pierwszy.

Dalej Inz, W 6jcik przedlozy! referat

Drut bronzowy na sprezynki;
wyréb, wlasno$ci mechaniczne i wady.

Autor wskazal dwie gtéwne wady drutu bronzowego:
tuszczenie sie i kruchoéé lokalng oraz zanalizowal szczegé-
towo ich przyczyny: pierwszej — podrywanie materjatu przy
wycinaniu krajki oraz nadpegkniecia powierzchniowe blachy,
z ktérej wycina sie krajke, drugiej — niewlasciwe stopnie
zgniotu przy przeciaganiu.

Mimochodem oméwil sprawe stosowania odlewéw cdsrod-
kowych do wyrcbu blachy, a wkoncu podal wyniki badan
wytrzymalosciowych i wymagane wiasnosci drutu,

W koficu referowal swa prace Inz. E, Berthelman,
méwiac
O krajowej produkcji stopéw aluminjowych Y, RR56 i RR59.

W referacie swym prelegent oméwil najpierw wlasnosci
rozwazanych stopéw aluminjowych, nastepnie ich kucie —
ilustrujac  je przyktadami , — dalej obrobke termiczna
i w koficu kontrole przedmiotéw odkutych, podkreslajac do-
niosta ich role w budow’e nowoczesnych silnikéw lotniczych.
Wobec braku zgloszeri do dyskusji, po wystuchaniu referatu
przewodniczacy zamknal obrady Sekcii,

D. Sekcja Spawalnicza

Po otwarciu obrad przez Prof. St. Lukasiewicza
i oddaniu przewodnictwa dyr. Inz, Z, Rytlowi, referat
wyglasza Prof. Eukasiewicz na temat
Polaczenia spawane w ustrojach kratownic i blachownic

maszyn dzwigowych.

Referent omawia madawanie wlasciwej formy i obliczenie
polaczen spawanych w budowie maszyn dzwigowych. Do-
tychczasowy sposéb projektowanmia i obliczania polaczen w
konstrukcjach spawanych diwigowych, oparty jedynie na
Pojgciu, otrzymanem z badas mnad wytrzymaloscia dorazna,
okazat sie blednym, mie uwzglednial bowiem warunkéw, w

jakich dzwignice pracuja, Chcac dobrze konstruowaé, musi-
my znaé wytrzymalo$¢é preta spojonego w takich warunkach,
w jakich dZwignica pracuje, a wigc jego wytrzymatosé
,przeciwzmienna”,

Badania laboratoryjne, przeprowadzane w ostatnich la-
tach w Niemczech mad wytrzymaloécia przeciwzmienna po-
taczen i pretéw spawanych, daly wiele cennego materjalu,
Charakterystyczne wyniki tych badas przedstawia prelegent
na rysunkach i wykresach. Okazuje sie, ze polaczenie sty-
kowe jest najlepsze, gdyz jest w mim majlepszy rozklad na-
prezed, Prety w polaczeniach innych sa pod wzgledem wy-
trzymato$ci przeciwzmiennej znacznie stabsze z powodu nie-
korzystnego przejmowania obciaZenia i miekorzystnego, mie-
réwnomiernego rozkladu naprezed. Uwzgledniajac wyniki
doswiadezes inz. O. Kommerell'a w mnajnowszej publikacii
o tych wynikach, proponuje wprowadzi¢ do obliczed po-
mniejszajacy spéiczynnik 7, zalezny od rodzaju potacze-
nia i rodzaju zmiennosci obciazenia.

Jako pierwszy przyklad zastosowania wynikéw badas do
konstrukeji, prelegent pokazuje opracowane przez niego roz-
wigzanie konstrukcyjne mostu suwnicy. W konstrukcji tej
polozono macisk na to, aby materjal wyzyskaé do maxi-
mum. W tym celu pas gérny jest z dwuteownika z szyma,
bo profil taki jest dla pasa gornego majkorzystniejszy. Pas
dolny jest z ptaskownika, przytem aby mie zostal ostabiony
przez natozone spoiny ochroniony jest obustronnemi ma-
ktadkami, Do tych paséw dolaczono stojaki i ukosniki z
dwoch ceuwek, jako bardzo dobre dla pretéw wyboczanych,
przytem dla przypojenia ich uzyto polaczed pachwinowych
bocznych wraz ze spoina we wcieciu na $rodniku. Pola-
czenie to jest co do wytrzymalosci na drugiem miejscu po
stykowem. Niestety ostabia pret, jednak stykowego pola-
czenia nie sposéb tu zastosowad,

Jako drugi przyktad, omawia prelegent opracowane przez
niego rozwiazanie konstrukciji spawanej wysiegnika. Pret
rozciagany goérny jest tu okragly, zabezpieczony od osta-
bienia przez pochewki, nalozone ma goraco. Pre¢t dolny wy-
boczany — jaknajmmniej oslabiony przez spoiny pretéw do-
taczanych. Wszystkie prety wypelniajace dolaczome cen-
tralnie, przez co zmniejsza sig¢ ich przekréj.

Na zakoriczenie prelegent jeszcze raz dobitnie podkresla,
ze¢ w komstruowaniu zmienno$é obciaZenia i wytrzymaltosé
w istotnych warunkach maja wplyw decydujacy.

Ze wzgledu ma brak czasu przewodniczacy nie otwiera
dyskusji i zarzadza 5-cio minutowa przerwe.

Po przerwie przewodmictwo zebrania obejmuje Prof. St.
Lukasiewicz, Inz, Z Dobrowolski wyglasza referat:
Napawanie cze$ci maszyn i narzedzi twardemi metalami.

Zyczenia konstruktoréw, aby méc rozporzadzaé materja-
tami, ktore przy wysokich wlasno$ciach mechanicznych by-
tyby jednoczesnie wytrzymale na zuzycie, moga byé tylko
czeSciowo realizowane, gdyz metale twarde sa zazwyczaj
kruche. Racjonalniej jest rozdzielié te niezbedne wlasnosci
na 2 rézne metale: stosowaé do konstrukcji metale najbar-
dziej odpowiednie ze wzgledu ma obciazenia, jakie musza
przenosié, a trwaloéé mna zuzycie powierzchniowe uzyskiwaé
przez napawanie czesci tracych materjatem wielokrotnie
twardszym od melalu konstrukcyjnego. Upraszeza to kon-
strukcje, daje rozwiazanie ekonomiczniejsze, a pozatem
umozliwia racjonalna konserwacje ustrojéw w czasie ich
pbZniejszej pracy.

W produkcji metali specjalnych do napawania stwierdza
méwca duze postepy, Poczatkowo stosowano do makladania
stale o nizszej zawartosci wegla niz metal przedmiotu, Na-
stepnie, ze wzgledu ma koniecznosé znaczmego podwyzszenia
wytrzymalosci na zuzycie warstwy nakladamej, stworzomo
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szereg stali specjalnych o wysokich wlasnosciach mecha-
nicznych, ktére bez specjalnych trudnosci lacza sie z miek-
kiemi stalami w plomieniu palnika acetylenowego (drut

sTor" ze stali Cr-Va-Mo o twardosci 300 kg/mm{ a drut
wAlchrom™ ze stali o duzej zawartosci Cr o Hp = 450
kg/mm?).

Pozatem liczne stopy specjalne niezelazne, jak stellit
i haystellit, posiadajace bardzo wysoka iwardosé, sa réw-
niez stosowane do makladania czesci narazonych na silne
zuzycie. Szeregiem zdjeé mikrograficznych ilustruje prele-
gent strukture metalu na przej§ciu miedzy materjatem ro-
dzimym a réinemi powlokami z twardych metali.

Wreszcie czesci stalowe lub zeliwne, ktére zuzywaja sie
przez tarcie po zeliwie, napawa si¢ mosiadzem o specjal-
nym skladzie, zabieg ten zmniejsza dalsze zuzycie wskutek
mniejszego spolczynnika tarcia miedzy mosigdzem i zeli-
wem

Referent ilustruje zastosowania w réznych dziatach prze-
mystu z praktyki ($widry do wiercenia szybéw mnaftowych,
narzedzia rolnlcze, gniazdka zaworéw, matryce stemple, ma-
szyny do wyrobu cegiet i betonu, transportery, narzedzia w
koksowniach, kopaczki, poglebiarki, gasienice traktoréw, no-
ie, pily etc.).

Dyskusja:

Inz, Falkiewicz zapytuje, jak przedstawia sie spra-
wa regeneracji czeSci cementowanych ze stali chromoniklo-
wych, poczem dodaje, ze osiagnal zle wyniki, wypelniajac
rysy w cylindrach lutospawaniem bronzytowem.

Inz. Czyrski stawia zapytanie o napawaniu szyn ko-
lejowych,

Inz. Paraszczak prosi o wyjasnienie lutospawania
stellitem, czy nie malezaloby uzyé warstwy posredniej.

Inz. Haber o$wiadcza, ze watpliwo$é p. inz. Paraszcza-
ka wyjaéni na pokazie o godz. 7-mej w kottowni Pol. Lw,

Prelegent daje wyjasnienie inz. Falkiewiczowi w sprawie
regeneracji czesci cementowanych i w sprawie lutospawa-
nia bronzytem, oraz inz. Czyrskiemu w sprawie mapawania.

Inz. Szczepanowski prosi nastepnie o dyskusje nad
referatem prof. Lukasiewicza, Zebrani zgadzaja sie.

Inz, Szczepanowski uwaza, ze obliczamie konstruk-
cyj nie wedlug wytrzymalosci doraznej, lecz wytrzymalosci
na obciaZenie zmienne otwiera nowe horyzonty dla inzynie-
réw mechanikéw. Chcialby wiedzied, czy cyfra dwu miljo-
néw zmian natezenia, wstawiona w przyklad obliczenia
dzwignicy, ktéra ma pracowaé okolo 30 lat, jest cyfra uza-
sadniona badaniami, jak ta cyfra dopuszczalnych pulsacyj
orzedstawia sie przy szerszem ujeciu zagadnienia i jak w
obliczeniach ,dopuszczalnego wieku" elementéw maszyno-
wych.

Inz. Dobrowolski zapytuje, czy w badaniach mnie-
mieckich uwzgledniono zmiany struktury; uwaza takze, ze
spoina, laczac si¢ z materjalem. nie kaleczy preta, sadzi
pozatem, Ze moznaby $rodek ceownika przypawaé styko-
wo do blachy, dluzsze od srodka pétki — pachwinowo.

Inz. Haber twierdzi, ze lepiej ksztattowniki prosto $ci-
naé, zwrécié matomiast wieksza uwage ma porzadek wyko-
nania spoin, aby uniknaé naprezen skurczowych, a takze
przenosié spoiny w obszar sil $ciskajacych.

Prelegent wyjasnia, ze liczba 2 miljonéw zmian, dla
ktérej przeprowadzono badania, jest liczba umowna. Obli-
czone wedlug tej wytrzymatoéci komstrukcje moga mieé
okreslony wiek zycia. Obliczone wedtug wytrzymatosci dla
mniejszej liczby zmian bylyby lzejsze, lecz krocej trwate.
Dla mostéw nitowanych przyjeto w mowych przepisach nie-
mieckich wytrzymalosé dla 2 miljonéw zmian.

Wytrzymalo$é przeciwzmienna pretéw spojonych jest nie-
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stety zalesna nietylko od naprezed skurczowych i zmian
struktury, lecz przedewszystkiem od rozkladu naprezer
i szczytéw mapreZenia.

Po wyczerpaniu dyskusji Inz Dietrych wyglasza re-
ferat:

Konstrukcja spawanych czesci maszyn,
omawiajac czynniki rozwoju spawania w budowie ma.
szyn, charakter tworzywa czesci spawanych, cechy komstruk-
cyj maszynowych, wynikajace z charakteru tworzywa czesci
spawanych. Podaje dalej przykitady rozwiazan osiagnietych
dzieki stosowaniu spawania, wskazujac ma nieopanowanie
zjawisk skurczu, jako na trudnosé konstrukeyjna. Przytacza
wreszeie zalety czesci spawanych i wskazéwki dla kon-
struktora oraz przyklad stosowania spawania w budowie
maszyn. W zakoriczemiu analizuje role elektrody i palnika
w rozwoju spawania w budowie maszyn.

W dyskusji Inz. Szczepanowski zapytuje, jakie sa
doswiadczenia w sprawie laczemia rur spawaniem zamiast
gwintéw, mp. w przewodach parowych wysokiego ci$nienia,
i jaki jest wplyw spoiny na wytrzymalo$§é rur wpoblizu
sZwu.

Prof. Lukasiewicz odnosnie do sposobu przymoco-
wania kola do walu wprost zapomoca spawania uwaza, ze
konstrukcja ta nie jest godna na$ladowania ze wzgledu mna
karb na wale.

Prelegent wyjasnia: w rurach mna niZsze cisnienia
spoiny daly dobra wytrzymalosé. Na wyzsze ciénienia nie-
ma dotychczas doswiadczed. Dla waléw ze stali miekkiej,
mato wrazliwej na dziatamie karbu, mozna pozwoli¢ na kon-
strukcje bez piasty.

3

Drugie posiedzenie Sekcji, dn. 10 czerwca, otwiera prze-
wodniczacy Prof. St. Lukasiewicz i udziela gtosu Inz
Czyrskiemu do wygloszenia referatu

Elektryczne spawanie tworzyw ognicodpornych

Prelegent podaje charakterystyke stali ognioodpornych oraz
omawia czynniki, wplywajace ma ognioodpornosé stali. Ana-
lizuje dalej spawanie acetylenowe i elektryczne stali ognio-
odpornych, podajac postepowanie w wypadku zastosowania
pierwszego sposobu i trudnosci z nim zwiazane. Nastepnie
wymienia zalety spawania elekirycznego oraz omawia odp.
elektrody. W koficu przytacza wyniki wykonanych préb
i wnioski.

W dyskusji Inz. Haber podkresla zalety spawanda stali
ognioodpornej plomieniem acetylenowym.

Inz, Jaworek poréwnuje spawanie acetylenowe z elek-
trycznem ze wzgledu na wprowadzanie skladnikéw i wlas-
nosci mech. — ujemne przy spawaniu acetylenowem, Proszki
do spawania acetylenem uwaza za bezcelowe,

Inz. Dyduszynski nadmienia, ze do$wiadczenia po-
czynione w jedmej z fabryk polskich wykazuja. iz spawa~
nie acetylenowe stali austenitycznych daje zupelnie dobre
wyniki.

Po 5-cio minutowej przerwie i odczytamiu komunikatéw
Inz. Dreher wyglasza referat:

Wiasnoséci elektrod do spawania.

Autor omawia zachowanie sie elektrod w zalezmosci od
warunkéw elektrycznych. Dalej przytacza wyniki badad wy-
trzymatosciowych oraz mikroskopowych i oscylograficznych.
Referat koriczy sie wnioskami i poréwnaniem wynikéw.

Inz, Czyrski porusza w dyskusji nast. czynmiki: szyb-
kosé topiemia; rozprysk elektrod; wlasnosci i wady gru-
bych elektrod; nadto informuje o nowych elektrodach huty
Baildon,
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Zkolei Inz, J, Polkowski wyglasza referat:

Stalowe obrecze spawane do kél artyleryjskich,
gdzie na przyktadzie wykonanej pracy uwidocznia pomyélne
rozwiazanie napotkanych trudnosci technicznych. Wskazuje
przytem postepowanie w kierunku ulepszenia spojenia oraz
doboru spoiwa, Przytacza wyniki badani rentgenograficznych
i wytrzymalosciowych: twardosci, udarnosci w temp,
15 — 800° C, wreszcie badan struktury spoiny,

Inz. Czyrski dodaje w dyskusji, ze Huta Baildon
sprowadza specjalna maszyne do badad spoin,

Whioski Sekcji Spawalniczej:

Inz. Dobrowolski proponuje nastepujace wnioski do
przyjecia przez Sekcje Spawalnicza IX Zjazdu Inzynieréw
Mechanikéw Polskich:

1, Z uwagi, ze brak odpowiednich do§wiadczern nad wy-
trzymaloécia polaczern spawanych na obciazenia zmienne
jest powaina przeszkoda do poiadanego rozwoju spawania
w budowie maszyn, Zjazd wyraza zyczenie, aby prace wtym
kierunku byly jaknajrychlej zorganizowane przez Sekcije
Spawalnicza w porozumieniu z Polskim Zwiazkiem Badania
Materjaléw i aby wyniki ich mogly byé przedstawione na
przyszlym Zjezdzie.

2. Wobec rozwoju w Polsce produkecji spoiw (drutéw
i elektrod do spawamia acetylenowego i elektryczno-tukowe-
go), Zjazd z jednej strony wyraza zadowolenie, ze w tym
dziale mozemy sie calkowicie oprzeé na przemysle krajo-
wym, z drugiej za§ strony uwaza, Ze sprawa normalizacji
spoiw jest zagadnieniem pierwszorzednej wagi dla przemy-
stu metalowego, i wyraza zyczemie, aby prace Polskiego Ko-
mitetu Normalizacyjnego w tej dziedzinie byly jaknajrychlej
ukeficzone,

Prof, Eukasiewicz dodaje do wniosku drugiego do-
datek: Prace Komitetu powinny byé poparte praca badaw-
cz3.

Nastepnie, zamykajac obrady, przewodmiczacy, Prof. L u-
kasiewicz wzywa do zapisania sie w szeregi SIMP.
Propcnuje pozatem, aby prace Sekcji Spawalniczej przyszie-
go Zjazdu byly przed Zjazdem przygotowane, aby mianowi-
cie oméwionc przedtem w prasie, jakie zagadnienia wyma-
gaja pracy zespolowej — tak, aby przed Zjazdem zawo-
dowey z dzialu spawalnictwa poswiecili tym zagadnieniom
swe wysitki i aby na przyszlym Zjezdzie mogla rozwinaé sig
wymiana my$li uprzednio przygotowana,

E. Sekcja Wojskowo-Techniczna
Pierwsze posiedzenie Sekcji, otwarte przez jej prze-
wodniczacego, Inz. A. Dowkontta, rozpoczelo sie od
referatu Inz. T. Jablonskiego p. t
Karabinowe pociski przeciwpancerne.

« Prelegent zajal sie w swym [referacie zagadnieniem
przebijalnosci plyt pociskami karabinowemi pod wzgledem
ilosciowym (% pociskéw przebijajacych i jakosciowym
(grubos¢ przebijana), rozpatrujac czynniki obu tych war-
tosci, jak szybkosé pocisku, ksztalt rdzenia, tworzywo
rdzenia (stal), jego obrébka term., rodzaj plyty — w pierw-
szym przypadku, za§ jednorodno$é stali rdzeniowej i jej
obr, termicznej, centryczno$é pociskéw, ich stabilizacja mna
torze, stopier zuzycia kb, jednorodnosé plyty, tolerancja
jej grubosei — w drugim.

W dyskusji, jaka sie wywigzala po referacie, kpt. Inz.
T. Biernacki zwrécil uwage, ze w plytach o réznej
twardo§ci w przekroju zjawiska zachodzace przy przebi-
janiu sa bandziej skomplikowane, niz w plytach jedno-
rodnych. Pozatem potwierdzil stanowisko prelegenta, ze
0 przebijalnosci decyduja wlasnosci mechaniczne rdzeni

pociskéw, i dlatego wytwérey winni zwrécié specjalna
uwage na wykonanie rdzeni o dobrych wlasnosciach, tem-
bardziej, ze optimum twardosei rdzeni lezy w dosé cias-
nych granicach.

Dyr. Dowkontt, dorzucil uwage Ze istnieje rézmica
miedzy przebijalnodcia rdzeni twardych a otowianych, po-
dobna jak miedzy wierceniem a »Sztancowaniem’, o czem
decyduje wplyw rozkladu cisnienia pociskéw w blasze
pancernej w czasie.

W odpowiedzi prelegent podal m. in. wynik badar
réznych gatunkéw stali, uzywanych ma rdzenie do pocis-
kéw przeciwpancernych, wskazujacy, ze przebijalnos§é jest
tem wieksza, im wyzsza jest twardosé. Tylko te gatunki
stali dawaty lepsza przebijalnosé rdzemi, ktére po zahar-
towaniu wykazywaly twardo$é powyzej 700 kg/mm’.
Trudnosé obrobki mechaniczne; stoi jednak na przeszko-
dzie ich stosowaniu. Pozatem, tylko od takiej stali moze-
my spodziewaé sie lepszej przebijalnosci, ktérej udarnosé
i wytrzymaltoéé na $ciskanie nie zmniejsza sie przy réwno-
czesnym wzrodcie twardosei.

W wypadku stosowania plyt cementowanych, a wiec o du-
zej twardosci powierzchniowej, przebijalno§é zalezy od
wytrzymalodei rdzemia, gdyz wystepujaca ‘wéwezas duza
sita powoduje skruszenie rdzemia i wskutek tego mozna
nawet nie otrzymaé zadnego zaglebienia.

Nastepny referat wyglosil Inz. T. Jakubowski:

O metodach rusznikarskich w wyrobie broni.

Po zdefinjowaniu roboty rusznikarskiej, jako dndywi-
dualnej obrébki recznej przy montazu bromi, autor pod-
kreslil, ze robota taka wymaga réwnmiez ustalenia odp. me-
tody pracy. Biorac za podstawe produkcji rysunek tole-
rancyjny oraz majac odp. $rodki fabrykacyjmne i organi-
zacyjne, mozna zorganizowaé produkcje wusznikarska w spo-
s6b inzynierski, jak moéwi autor. Reczna obrébke przy
montazu naleZy rozbi¢ ma szereg operacyj elementarnych,
opartych na analizie wspéldzialania czesci broni i powia-
zanych organicznie w jedna calosé. Jako przykiad, przy-
toczyl prelegent plan operacyjny montazu rewolweru syst.
Nagant.

W dyskusji zabral glos Inz. M. Remb owski, zwracajac
uwage ma niebezpieczenistwo pracy rusznikarskiej przy wy-
robie broni ze wzgledu ma utrudnianie wymiennosci czesci,
ktéra winna byé bardzo duza, stanowiac elementarmy wa-
runek wyrobu bromi, Dlatego méwca jest zdania, Ze male-
2y w pracy masowo - seryjnej sprowadzi¢ ilo§é pracy recz-
nej do minimum.

Odpowiedz prelegenta, sprowadzajaca si¢ zasad-
niczo do wyjasnienia, Ze kwestja zmniejszenia iloSci pracy
recznej zalezy od wielu czynmikéw, a gléwnie od rodzaju
konstrukcji wyrabianego przedmiotu i ilo§ci produkowa-
nych sztuk, rozwinal szerzej dyr. Dowkomntt, wyjasnia-
jac, Ze termin ,masowa produkcja” mie jest jednoznaczny
z terminem ,maszynowa produkcja”. Racjonalnie posta-
wiona masowa produkcja w wielu wypadkach mie moze
obejsé sie bez roboty recznej, ktéra musi znaleZ¢ zastoso-
wamie przy projektowaniu planéw operacyjuych.

Trzeba przyznaé, ze przy obecnych udoskonaleniach
w dziedzinie obrabiarek doktadno$é wykonywania robét
jest posunmieta b. daleko, jednak sa wypadki, kiedy wsp61-
dzialanie wykonywanych czeéci wymaga dokiadniejszego
wykonania, miz ma to pozwalaja praktyczne obrabiarkowe
mozliwosci, Nastepnie méwca podal szereg wskazad, na
ktérych powimno byé oparte projektowanmie masowej pro-

* dukeji z zastosowaniem robét recznych, poczem wyliczyt

5 rodzajéw produkeji o réinym stosunku zastosowania
pracy maszynowej do reczmej, zaczynajac od masowej
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wylacznie maszynowej z calkowita zamiennoscia bez se-
lekeji (rodz. 1-y) az do indywidualnej z czeéciowa zamien-
noscia i recznem dopasowywaniem przy montazu (rodz.
5-ty).

Przy racjonalnym wyborze rodzaju fabrykacji, odpo-
wiednim do projektowanego przedmiotu i jego dzialania,
mozna osiaggnaé ,.optimum” sprawnoéci technicznej, a przez
to samo i taniodci wyrobu, Im wigksza jest wymagana
doktadnosé przedmiotéw obrabianych, im bardziej wycho-
dzi ona poza granice mozliwoszi 1i tylko maszynowego
wykofczenia, tem bardziej rodzaj produkcj: bedzie sie
przesuwal w kierunku od 1 do 5-go rodzaju. Stosowanie
recznego dopasowywania wywolujace napozér podrozenie
fabrykacji, przewidziane i ujete planowo, da lepsze wyni-
ki gospodarcze i finansowe, niz nienaturalne wtlaczanie wy-
konania objektu w ramki rodzaju produkeji o wyzZszym
udziale rob6t maszynowych.

Z kolei Inz J. Buchholtz wyglasza referat:
Wplyw niektérych czynnikéw na zgniot kreszera.

W dyskusji zabral gtos Inz. J. Denk, zwracajac uwa-
ge, ze malezy ustalié typy, wzglednie srednice kreszeréw
¢la danego zakresu ciénien, gdyz przy stosowaniu w tym
samym zakresie ci§nied réznych typéw kreszeréw otrzy-
muje sig¢ rézne wymniki,

Prelegent w odpowiedzi zaznaczyl, ze jednak waz-
niejsza tu role odgrywaja indywidualne wlasnosci przyrza-
dow kreszerowych, a pozatem istnieje tez wplyw maszy-
ny, na ktérej byly tarowane kreszery.

¥

Na drugiem posiedzeniu Sekcji
D-ra Inz, W. Wrazeja p. t.

Stale stopowe bez dodatku chromu dla przemystu

obronnego,

Prelegent rozwazy! wplyw Ni na wlasnodci stali oraz
role Ni obok in. dodatkéw, dalej rozpatrzyt zalety i wa-
dy stali Ni — Cr, wreszcie dal charakterystyke pewnych
typéw stali Ni — W oraz oméwil mozliwosé zastosowania
tych stali w przemysle,

wysfuchano referatu

Propagowanie przez prelegenta stali czysto niklowych
oraz tworzenia zapaséw niklu spotkalo sie ze strony kpt.
Inz T. Biernackiego z uwaga, Ze chociaz stale ni-
klowe posiadaja wiele cennych wlasnosci, niezawsze sa
odpowiednie, mp. nie nadaja sie do cementacji, gdyz nikiel
powoduje gruboziarnisto§é martenzytu, a z punktu widze-
nia intereséw wojskowych przechodzenie na stale czysto
giklowe nie wydaje si¢ zagadnieniem bardzo waznem. Za
znacznie waZniejsza naleZy uwazaé potrzebe immych pier-
wiastkdw uszlachetniajacych stal, gtéwnie manganu i chro-
mu, ktérych nie posiadamy. Obecnie istnieje tendencja do
}odwrécemia. stosunku ilodci niklu i chromu stali ma ko-
rzy§é chromu, ktéry jest tafszy,

Drugie posiedzenie p

Na zakoriczenie 3-dniowych obrad uczestnicy
Zjazdu, rozproszeni po Sekcjach, zebrali sie popo-
tudniu 10 czerwca znéw w auli Politechniki na
konicowe posiedzenie plenarne, pod przewodnic-
twem Prof. E. Hauswalda,

Na wstepie Inz. E. Oska, wice-prezes SIMP,
zakomunikowal zebranym o opracowanych przez
Zarzad SIMP postulatach rozwoju pol-
skiego przemystu metalowego, kts-

556

Inz. A. Ascik podniést te sama kwestje, twierdzac,
se dzisiaj lansuje sie chrom, a niektérzy zastanawiaja sie
nawet nad czesciowem zastapieniem wolframu w stalach
szybkotnacych przez chrom

Dr. W. Wrazej jednak podkreslil, ze nie mozemy sie
pod tym wzgledem poddawaé modzie. Odwrotnie, nalezy
stworzy¢  zapasy metalu wuszlachetniajacego stal. Osobig-
cie nie ma na mysli wprowadzenia niklu do wszystkich
stali stopowych, sadzi jednak, ze malezy go stosowaé do
tych stali, gdzie to jest mozliwe i konieczne.

Roéwnoczeénie zgtosit Dr. Wrazej projekt uchwaly zjaz-
dowey. by Komisja Normalizacyjna wziela pod uwage przy
ukladaniu morm takze stale czysto niklowe

Nastepny referat, Inz. J, Tymowskiego p. t.

Suréwki do wyrobu luf karabinowych,

wywolal b, ozywiona dyskusje, w ktérej zabierali gtos
wg. kolejnosci: Dyr. Inz. W. Wierzejewsks, kpt. Inz

Robowski, Dr. W. Wrazej, dyr Inz. Z,L Rytel,
Inz. Machalski, Inz. T. Jakubowski Inz
A, Ascik i prelegent. W dyskusji poruszano glownie

wady materjalowe w suréwkach. wystepujace w postaci
rys i peknieé, oraz sprawe obrabialnodci suréwek, zwlasz-
cza wplyw zazuzlemia, wzglednie rozmieszczemia wiraced
niemetalicznych i struktury, na obrabialnosé.
Konicowy referat Inz. J. Olpinskiego, na temat:
Uruchomienie nowej produkcji ciagnionych wyrobéw
mosigznych zapomoca obliczania zgniotéw i badania
twardosci

podal owa metode obliczania narzedzi do wyrobu przed-
miotéw ciagnionych, Obliczania dziela si¢ na kilka eta-
p6w; najpierw okresla sie wlasnosci mech. produktu, kté-
ry ma byé wykonany, nastepnie wyznacza forme ostatmie-
go ciagu zarzomego tak, by otrzymaé zaltozone wlasnosci
mech. wyrobu, potem wyznacza miseczke, ciggi miedzy mi-
seczka a ostatnim ciagiem Zarzonym, wreszcie ciagi i den-
kowania miedzy ostatnim ciagiem zarzonym a produktem.
Nastepnie przytoczyl wyniki zastosowania tej metody ob-
liczen oraz ciekawy sposéb wykonania miseczek o b. gru-
bem denku.

. W dyskusj dyr. Inz. Jakulbowski zainteresowal
sie ekonomiczna strona omawianego zagadnienia, gdyz ze
wzgledu ma zuiycie marzedzi moze oplacaé sig stosowanie
wyzarzania.

Kpt, Inz. Robowski zwrécil uwage, ze zwiazek mie-
dzy twardoscia a zgniotem mie jest tak prosty, zmienia
sie bowiem zaleznie od zastosowanego wuprzedmio wyZa-
rzania,

Prelegent podal w odpowiedzi, zZe specjalnego
zwickszenia zuiycia sie narzedzi przy stosowanem tlocze-
piu nie stwierdzono, za$§ wyzarzanie w 650° wyréwnuje
réznice miedzy zgniotami do tego stopnia, ze wplyw
uprzedniego wyzarzania na zwiazek miedzy twardoscia
a zgniotem mozna $mialo pominaé.

endrne

re zostaly ogloszone w drugim zjazdowym zeszycie
wPrzegladu Mechanicznego” dla zaznajomienia z
niemi uczestnikéw Zjazdu. Postulaty te zostaly
oparte na 3 referatach, wygloszonych w SIMB
przez najbardziej kompetentnych przedstawicieli
tej dziedziny wytwoérczosci, pp.: Cz. Klarnera, Pre-
zesa lzby Przem.-Handl. w Warszawie, P. Drze-
wieckiego, Prezesa Polsk. Zw. Przem. Metalowych,
i A, Dunin-Slepscia, Dyrektora tegoz Zwiazku.
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Postulaty te zostana zlozone odp. witadzom pafi-
stwowym.

W przypuszczeniu, ze uczestnicy Zjazdu mieli
moznoéé zapoznaé sie z powyzszemi postulatami,
méwea stawia wniosek, by Zjazd wyrazit aprobate
zawartych w nich tez. Zebrani oklaskami potwier-
dzajg swa zgode na przyjecie tego wniosku.

Z kolei Sekretarz generalny Zjazdu Inz. M. P o-
piel odczytal wnioski, zgtoszone przez poszcze-
g6lne Sekcje zjazdowe i przyjete przez Prezydjum
Zjazdu*).

Wnioski te dotyczyly:

1) utworzenia w Polsce Centralnego Instytutu Badarg
Techniczno - Przemystowych, ktéryby sie zajal pracami
badawczemi nad zagadnieniami naukowo - technicznemi,
aktualnemi dla wytwoérezoséci krajowej, a dotyczacemi
probleméw energetycznych, konstrukeyjnych i technolo-
gicznych (z zakresu technologji metali);

2) dazenia do zapewnienia trwalej samowystarczalno-
$ci kraju w dziedzinie paliwa samochodowego droga
wzmozenia prac poszukiwawczych na nowych terenach
naftowych i nowych metod eksploatacyjnych;

3) opracowania przez SIMP normalizacji stali stopo-
wych w porozumieniu z fabrykami przetwoérczemi i hu-
tami, w kierunku mozliwego zmniejszenia ilosci stoso-
wanych dotychczas gatunkéw tych stali;

4) utworzenia funduszu wydawniczego, ktéryby umo-
zliwit rozwiniecie dziatalno§ci wydawniczej SIMP, obej-
mujacej zaréwno serje wydawnictw warsztatowych
i naukowvych, jak i czasopisma ,,Przeglac Mechaniczny"
i sMechanik".

5) rozwiniecia badain nad zeliwem, jako materjatem
konstrukcyjnym i ustalenia czy préba na rozciaganie te-
go tworzywa jest dlai najbardziej miarodama;

6) normalizacji spoiw,

Nastepnie Prezes Komisji Zjazdowej, Inz. Cz.
Mikulski podat do wiadomosci zebranych sze-
reg depesz, ktére otrzymal Zjazd od przedstawi-
cieli centralnych wtadz panistwowych, organizacyj
przemyslowych, stowarzyszen technicznych i po-
szczegblnych os6b, m. in. od Wice-Ministra Przem.
i Handlu p. Dolezala, Wice-Ministra Komunikacji
Inz. J. Piaseckiego, Dyrektora Dep. Mech. Min.
Kom. Inz. Stodolskiego, Dyrektora Dep. Przemy-
stowego M. P. i H. p. M. Kandla, od Dyrektora A.
Wierzbickiego w imieniu Centralnego Zwiazku
Przemystu Polskiego, Dyr. gen. S. Surzyckiego
w im. Stow. Hutnikéw Polskich, od Inz. Cz. Klar-
nera, Prezesa Izby Rzem.-Handl. w Warszawie, od
Stow. Elektrykéw Polskich, od Izby Przem. w Gdy-
ni, od konsulatu Krélestwa Jugostawji we Lwowie
i calego szeregu innych.

'Przewodnicza‘cy, Prof. E. Hauswald, za-
wiadomil nastepnie Zjazd, iz otrzymal telegram
0 $mierci Profesora Politechniki Warszawskiej
$. p. Henryka Czopowskiego. Wspomniawszy o cen-
nych pracach Zmarlego i jego czynnym udziale w
zyciu spofeczno - technicznem, moéwca zapropono-
wal wyslanie depeszy kondolencyjnej do Senatu
Politechniki Warszawskiej, co zebrani zaaprobo-
wali_ i uczcili pamieé¢ Zmartego przez powstanie
z miejsc.

Przechodzac do referatéw programowych, prze-
wodniczacy udziela glosu Inz. B. Szymariskie-
mu, ktéry wyglasza referat )

O zastosowaniach przemystowych
gazu ziemnego.

*) Pelne brzmienie uchwal zjazdowych podamy po ich
opracowaniu redakcyjnem przez Komisje Zjazdowa SIMP.

Méwca omawia najpierw zasoby gazu ziemnego
w qusce oraz jego wydobycie, nastepnie charakte-
ryzuje gaz ziemny jako paliwo, wymieniajac liczne
jego zalety, wreszcie przechodzi do zastosowatn
gazu. A wigc opisuje najplerw kotly opalane ga-
zem ziemnym, systemy palnikéw oraz palenisk wy-
Iaccgme gazowych i w polaczeniu z rusztem do spa-
lania wegla, przyczem podaje tez dane o wysokiej
sprawnosci omawianych kottéw. Nastepnie opisuje
zastosowania gazu w zaktadach ceramicznych — do
wypa'lani_a wapna, gipsu, w hutach szklanych,
emaljerniach i t. p., ilustrujac wywody rysunkami
odnosnych piecéw, dalej w przem. metalurgicznym
(topienie metali, kucie, obrébka termiczna i t. d.),
do napedu silnikéw gazowych, do opalania beko-
néw. W kosicu omawia wyzyskanie gazu jako su-
rowca chemicznego i zuzytkowanie gazu ,mokre-
go" (wyréb gazoliny i gazolu).

Z kolei Prof. St. Pilat wygtasza referat:
Przemys! rafineryjny w Polsce,

Prelegent zwrécil uwage stuchaczy na niektére-
charakterystyczne cechy polskiego przemystu rafi-
neryjnego.

Obecnie mamy w Polsce 36 rafineryj nafty
o 1acznej zdolnosci przerébczej okoto 100000 wa-
gonéw, czyli miljona tonn rocznie. Poniewaz pol-
ska produkcja ropy wynosi obecnie ok. 50 000 wa-
gonéw rocznie, wiec dla przercbienia jej wystarcza
9 wigkszych zakladéw, obecnie w stalym ruchu
bedacych. Reszta fabryk jest nieczynna lub tez
przerabia tylko drobne ilosci suroweca.,

Wsréd tych 36 fabryk jest 14 wiekszych 1 sre-
dnich zaktadéw, pozostate — to sa mate i niekiedy
bardzo prymitywnie urzadzone {abryczki. Prze-
wazna cze$¢ naszych wiekszych i §rednich rafineryj
badz to zostata zalozona, badz rozbudowana i mo-
dernizowana w okresie wielkiego rozkwitu Zagle-
bia borystawskiego, to jest w czasie miedzy r. 1905
a 1912. Pod wzgledem zasadniczych wurzadzed
technicznych sa one dotad, z nielicznemi wyjatka-
mi, obrazem tych pojeé i dazen, jakie w owych cza-
sach w technice naftowej panowaly. Jesli mimo to
widzimy wielkie postepy w produkeji rafineryj pol-
skich pod wzgledem réznorodnosci i jakosci wytwa-
rzanych produktéw, to zawdziecza¢ je musimy
dwom czynnikom. Pierwszy — to wytezona praca
technikéw naftowych, drugi — to fakt, ze zréznicz-
kowanie i ulepszanie produkecji fabrycznej zbiega
sie z powaznym spadkiem ilosci przerabianej ropy.

Najwieksza rafinerjg polska jest Pardstwowa Fa-
bryka Olejéw Mineralnych ,,Polmin” w Drohoby-
czu, zbudowana w latach 1909 do 1910. Referent
przechodzi pokrétce ewolucje tej fabryki od t. zw.
odbenzyniarni do kompletnej rafinerji, wytwarza-
jacej wszystkie produkty koficowe, przedstawia za-
sady obecnej metody przerdbki ropy w rafinerjach
polskich i mozliwosci ich dalszego technicznego
rozwoju. Z wywodéw tych wynika koniecznos¢ za-
sadniczych zmian w urzadzeniach technicznych na-
szych fabryk naftowych, jak tylko sytuacja ogélna
przemystu naftowego na to pozwoli. W zwiazku z
temi zagadnieniami otworzy si¢ niewatpliwie przed
polskimi inzynierami mechanikami, jako konstruk-
torami aparatur technicznych, szerokie i wdzigczne
pole dzialania.
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W koficu zabiera glos Inz. S. Paraszczak
i wyglasza referat:

Sytuacja kopalnictwa naftowego.

Po krotkiem zobrazowaniu przebiegu wydobycia
ropy w Polsce w ub. 35-leciu, w ktérym to okresie
produkcja osiagneta maximum w r. 1909 (2050 000
t), poczem spadajac szybko data w r. 1921 juz
tylko 700 000, a w dalszym spadku przyniosta w r.
ub. zaledwie 530 000 t, prelegent stwierdza, ze ten
ciagly spadek ma charakter trwaly, wywotany wy-
czerpywaniem si¢ glownego zloza (w Borystawiu),
nie kompensowanem rozwojem wydobycia w in.
okregach. W tym stanie rzeczy warunkiem zasadni-

czej zmiany wydobycia byloby odkrycie nowych p()l-
naftowych na Przedgérzu, dajacem wszelkie wu_iokl
posiadania obfitych z16z naftowych. Wspomniaw-
szy dalej o rozpoczeciu prac w tym kierunku przez
organizacje ,Pionier”, S. A. oraz podkresliwszy
odpowiedniosé syst. Rotary w zastosowaniu do
wiercer na tym obszarze, prelegent przeszed! do
zagadnienia przyczyn wyczerpywania sie zloza
i opisal metody odbudowy ciénienia zapomoca ga-
zu i cieczy, podnoszac doniosle znaczenie zastoso-
wania tych metod w walce ze spadkiem produkcji
ropy w zagltebiu polskiem.

rzemowienie powyzsze zakoriczylo cze$¢ refe-
ratowa posiedzenia, wobec czego przewodniczacy
Zjazdu, Prof. E. Hauswald, przystepujac do zam-
kniecia obrad, wyglosit dluzsze przemoéwienie,
obrazujace przebieg zjazdowych prac przygoto-
wawczych:

+Pomysl zaproszenia kolegéw na Zjazd do Lwowa
powstal w Sekcji Mechanicznej Polsk. Tow. Politech-
nicznego oraz w Zarzadzie SIMP. Na pigkny'm Zjezdzie
IMP w Katowicach mogtem juz zaprosi¢ Kolegéw do
Lwowa i stwierdzi¢ bardzo serdeczny oddiwiek zebra-
nia.

Po otrzymaniu aprobaty Zarzadu SIMP zwotlalismy
I-e posiedzenie Komitetu Lwowskiego, na ktérem opra-
cowano pierwsze wnioski co do programu i termimu
Zijazdu, Mialem wtedy szcze$liwy pomysl, by utworzyé
mniejszy komitet wykonaweczy i oddaé go w rece mio-
dych inzynieréw, — coprawda w wieku od lat 20 do 60.
Prezesem tego Komitetu wybrano kol. prof. Geislera,
jego sekretarzem - organizatorem — kol. inz. Sladka.

Ostatnio wspomniany kolega podjal si¢ opracowania
planu organizacji Komitetu wykonawczego, jego podzia-
tu na sekcje specjalne, a wiec wedlug syst Taylora, —
a nadto pozyskania dla sekcyj dzielnych kierownikéw
i referentéw,

Tak sie narodzil Komitet Mlodych, ktéry rozpoczat
kampanje od ulozenia terminarza i harmonogramu. Ko-
mitet podzielono na 9 komisyj. Inspektorem gemeralnym
i niejako szefem sztabu byl kol. Sladek.

Kooperacja z Komitetem Gléwnym w Warszawie by-
ta wprost idealna, przy skutecznej i Zyczliwej pomocy
Mech, Stacji Do§wiadczalnej, kierowanej przez kol.:
prof. Witkiewicza i inz Wtodka. Na tem polu nie trze-
ba bylo zadnych $rodkéw unifikacyjnych, bo zgodnosé
i jednosé byly doskonate.

Jedna z atrakcyj Zjazdu miata byé Wystawa, ktéra
zorganizowal kol. prof. Lukasiewicz. Pokaz obejmowal
prace szkolne, prace twércze, zar6wno wydziatu mech.
Politechniki Lw., jak i naszego przemystu, wreszcie po-
kaz wyrobdéw przemystu polskiego (naftowego i marze-
dziowego).

Organizacja wi¢c byla prawidlowo planowana, lecz
wazniejsza wszak rzecza sg ludzie, dzialacze! Tym to
wlagnie kolegom zawdzigczamy to, co bylo powodze-
niem w naszym Zjesdzie!

Najpierw dziekujemy serdecznie Komitetowi ,Kola
Pan” pod przewodnictwem Pan Prof.: Witkiewiczowej,
Geislerowej i Hauswaldowe;j.

Niech mi wolno bedzie dalej odczytaé tu liste naszych
zasluzonych dzialaczy:
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1, Komitet Organizacyjny:

Inz. Sladek,

2 Sekretarjat: Inz Golinski, asyst. Micewicz,
pp. Plaskura i Brzuchowski,

Prof. Geisler,

3. Skarbnik: asyst. Roszko, p. Wiprzycki,
Inz, Zielski,
4, Kom, Odczytowa: Prof. Witkiewicz, Inz

Wisniowski Wiktor, Dr. Inz. Szewalski,

5. Kom. Wystawowa: Prof. Lukasiewicz, Inz

Mihutowicz, Inz Hillar, asyst. Pitutko, asyst,
Krasun.
6. Kom. Wycieczkowa: dyr. Inz Wéjcicki,

Inz. Swoboda, Inz, Rubczynski, pp. Greczek, Ku-
ratow, Sztwiertnia.
7. Kom. Zaopatrzemnia: asyst,

I Hankiewicz,
Inz. Pelczarski, asyst. Brynikowski

8 Kom. Zakwaterowania: asyst. Niedzial-
kowski,

9. Kom. Zaprowiantowania: asyst. Spo-
dar, Inz. Dreher, asyst. Szatarnski,

10. Kom. Informacyjma: asyst. Legezynski,

pp. Piwkowski, Inglot,

11. Wspoéipraca: 1) Kota Mechanikéw w komi-
sjach: sekretarjacie, skarbie, komisji wyciecz-
kowej, w wystawach pod kierownictwem pre-
zesa Rejmana.

2) Stowarzyszenia Polskich Inzynieréw Przemystu
Naftowego (wycieczka w Borystawiu).

3) Polminu” {wycieczka do Drohobycza).

4) Mechanicznej Stacji Doswiadczalnej — urza-
dzenie wystawy wlasnej i pomoc w sekretarja-
cie.

Komitet Lwowski wyraza tez szczere podzigkowa-
nie Zarzadowi Gléwnemu Stow. Ini. Mechanikéw
Polskich, jego prezesowi, p. dyr. Wierzejskiemu i pre-
zesowi Komitetu Zjazdowego, kol. Mikulskiemu, na-
stepnie panom sekretarzom pelnego Zjazdu, Inz. Po-
pielowi i Goliniskiemu.

W koncu stwierdze, ze Mechanicy dali sobie rade,
mimo glebokiej depresji gospodarczej, wykazujac
$mialos¢, inicjatywe i zdolnosci do czynu.

Dziekujac wszystkim drogim Kolegom za udzial w
Zjezdzie lwowskim, mam nadzieje, Ze zachowaja go
w mile; pamieci, razem z naszem starodawnem i pie-
knem miastem, posiadajacem w historji i kulturze
Polski wiele pamigtnych i $wietnych kart!”.

Nastepnie zabral glos Prezes SIMP, dyr. Inz.
W. K. Wierzejski, wyrazajac w imieniu
SIMP serdeczne podziekowanie Komitetowi Lwow-
skiemu z Prof. E. Hauswaldem na czele, Komite-
towi Panii Profesorowych Politechniki Lwowskiej,
ktére stworzyly na Zjezdzie niezwykle serdeczna
atmosfere, oraz przewodniczacym poszczegélnych
sekcyj Zjazdu pp. prof.: Witkiewiczowi, Geislero-
wi, Lukasiewiczowi, Mozerowi i dyr. Dowkontto-
wi, wreszcie Kolu Mechanikéw stud. Polit. Lwow-
skiej, ktérzy tak ofiarnie wspélpracowali z Komi-
tetem Lwowskim w organizacji Zjazdu.

W dalszym ciagu zaznaczyl, ze bedzie prawdo-
podobnie wyrazicielem opinji wszystkich, jezeli
osobne serdeczne podziekowanie zlozy Inz. Cz. Mi-
kulskiemu, ktéry rokrocznie organizuje Zjazdy
Inz. Mechanikéw, bedace wyrazem dorobku pracy
inzyniera mechanika polskiego, oraz Inz. M. Po-
pielowi, generalnemu sekretarzowi obecnego
Zjazdu,

Na zakonczenie Prezes SIMP wspomina, Ze na
wiosne 1936 r. odbedzie sie jubileuszowy, X-ty
Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich w War-
szawie, ktéry bedzie potaczony z szeroko zakrojo-
ng Wystawa polskiego przemystu przetwoérczego,
i zaprasza do uczestnictwa w tym Zjezdzie wszy-
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sikich zebranych, wyrazajac nadzieje, ze Zjazd
ten bedzie wyjatkowo uroczystem $wietem inz. me-
chanika polskiego i wykaze spoleczenstwu donio-
ste znaczenie jego pracy.

Po tem przeméwieniu, przerywanem kilkakrot-
nie Zzywemi oklaskami, Prof. Hauswald, wspomina-
jac o oczekujacej czlonkow Zjazdu nazajutrz wy-
cieczce pociagiem specjalnym de Borystawia, Dro-
hobycza i Truskawca, zakoriczyl obrady slowami:

,Zamykam obrady IX Zjazdu Inzynieré6w Me-
chanikéw Polskich slowami: dowidzenia — jutro
w Karpatach, a za rok — w Warszawie!"

3

Powyzsze sprawozdanie daje o tyle doktadny
obraz przebiegu Zjazdu, jego atmosfery i prac
przygotowawczych, ze nie wymaga juz bodaj uwag
ogélnych o tem zgromadzeniu. Dodamy wiec tyl-
ko, ze $cisla liczba uczestnikéw Zjazdu (réwna
liczbie wydanych kart uczestnictwa) wyniosta 312,
nie liczac kilkudziesieciu oséb, ktére przybyly na
zebranie plenarne w charakterze gosci, ze wszyst-
kie referaty na posiedzeniach sekcyjnych wyglo-
szone byly $cisle w godzinach wymienionych w pro-
gramie, co udalo sie osiagnaé po raz pierwszy na
Zjezdzie Inz. Mech. i co umozliwitlo caltkowicie

Wycieczki zjazdowe i zebrania ko

Interesujagcem i milem uzupelnieniem IX-go Zjazdu Inz.
Mech Polskich byly liczne, starannie zorganizowane wy-
cieczki., Organizatorzy ich wybrali kilka godnych zwiedze-
nia objektéw technicznych na terenie Lwowa, a poza tem
wlaczyli do programu wycieczkowego liczne zabytki mia-
sta, w ktére Lwow jest tak bogato wyposazony. W ten spo-
sob codzienne przerwy obiadowe w obradach zostaly wy-
pelnione zbiorowemi wyjazdami (specjalnemi wagonami
iramwajowemi) do zakladéw przemystowych i slynnych za-
bytkéw, przyczem niejednokrotnie taczylo sie z tem wspol-
ne spozycie obiadu, zgéry przygotowanego dla uczestni-
kow wycieczki. Program wycieczek technicznych objal.
rafin'erjq Sp. Akc. ,Gazy Ziemne" i elektrownie miejska.

plerwszej zwiedzajacy, oprowadzani przez dyrektora ra-
fiqerji, ktory z wielka umiejetnoscia udzielal $cistych a tre-
$ciwych wyjasnien, zaznajomili sie z przebiegiem przerobki
ropy najnowsza metoda — wiezowa, w $wiezo zbudowanej
instalacji, pierwszej tego typu w Polsce, gdzie m. in, wzbu-
dzila ogélne zainteresowanie, poza bardzo wysoka wydaj-
noscia procesu, jego automatyczna regulacja precyzyjnemi
przyrzadami oraz samoczynna aparalura rejestrujaca.

W elektrowni obejrzano réwniez szereg interesujacych
instalacyj: kotly opalane gazem ziemnym, wyposazone za-
razem w ruszty, umozliwiajace przejécie na wegiel, lecz nor-
malnie zakryte warstwa cegly szamolowej; m. in. obejrzano
nowy kociot Babcock & Wilcox typu okretowego z automa-
tyczna regulacja ruchu; dalej interesujace zestawienie silni-
kow, doskonale uwidoczniajace dokonywajacy sie w iej
dziedzinie postep, kolejno bowiem instalowane co kilka lat
turbiny, jednej i tej samej firmy, wymiarami swemi §wiad-
cza dobitnie o coraz lepszem opanowywaniu ich budowy;
stojace wiec obok siebie silniki o réwnej lub coraz wigkszej
mocy zajmuja coraz mniej miejsca; z podziwem sie ledy
poréwnuje ogromny kadiub starej turbiny z przed dwudzie-
stu kilku lat, o mocy 3000 KM, ze zgrabnym, a o wiele
skromniej wygladajacym ustrojem nowcczesnej turbiny o mo-
cy 10600 KM.

Innego rodzaju wrazeri doznali uczestnicy Zjazdu, ogla-
dajac piekny rymek lwowski, otoczony historycznemi ka-
mienicami, rozlegle parki i Wysoki Zamek, pozostawiajaca
niglapomniane wrazenie Panorame Ractawicka, katedre or-
miariskg i cichy cmentarz Obroricéw Lwowa, miejsce wiecz-
nego spoczynku tych, ktérzy oddali siebic — swe Zycie —

uczestnikom Zjazdu wysluchanie tych referatow
w réznych sekcjach, ktére ich najbardziej intere-
sowaly, Ze Irekwencja na zebraniach poszczegol-
nych Sekeyj byta bardzo wysoka, tak ze wiekszosé
referatéw wyglaszano w szczelnie wypetnionych
audytorjach, ze wreszcie w calym dos¢ skompliko-
wanym mechanizmie organizacyjnym Zjazdu wszy-
stkie elementy dziataly z niezawodng sprawno-
$cia, umozliwiajac bieg obrad bez najmniejszych
zakléceni. Te wszystkie wyniki organizacyjne, nie
rzucajace sie¢ w oczy tym, ktérzy sami za kulisa-
mi podobnej pracy nie bywali, beda stanowily
trwala zdobycz naszych zjazdéw, gdyz zobowiazu-
ja do zachowania ich — i nawet jeszcze dalszego
doskonalenia — na zjazdach przysztych.

Jesli chodzi o poziom referatéw, to nalezy pod-
kresli¢, iz takze pod tym wzgledem uwydatnit sie
na Zjezdzie lwowskim postep dosé powazny. Jak-
kolwiek i dawniej prace zjazdowe staly przewaz-
nie na wysokim poziomie, czego dowodem choéby
chetne oglaszanie ich w powaznych czasopismach
technicznych, {o na Zjezdzie tegorocznym wysoki
poziom referatéw, ich zwiezle ujmowanie oraz
umiejetne wyglaszanie rozciagnely sie na wszyst-
kie, niemal bez wyjatku, prace. Tembardziej tedy
plon Zjazdu jest obfity i tem wigcej referaty zjaz-
dowe wzbogaca dorobek naszego pismiennictwa.

lezenskie

w ofierze Ojcsysnie, — miejsce, gdzie wszystkie glowy
kornie sie chyla w holdzie,

Ci za§ uczestnicy Zjazdu, ktérzy mogli wziaé udzial
w 4-tym jego dniu 1 uczestniczyli we wspélne] wycieczce
specjalnym pociagiem do Berystawia, Drohobycza i Trus
kawca, mieli mozno$¢ nadzwyczaj przyjemnego zakorczenia
wypelnionego praca pobytu we Lwowie, Calodzienna jazda
w komfortowych warunkach (kosztem zaledwie 8 zl.), w nie-
zwykle mitej atmosferze, w nastroju beztroskim — gdyz
o wszelkich potrzebach — i nawet rozrywkach — jadacych
pomyslat kto inny — byla zastuzonem dolce farniente po
dniach pracy, a zarazem laczyla sie z tak nteresujacem
dla technika, stojacego zdala od naszego zaglebia nafto-
wego, poznaniem najbardziej charakterystycznych elemen-
{6w pracy tej skarbnicy bogactw mineralnych Polski.

Odjechawszy ze Lwowa o godz. 6 min 5 ramo (w pro-
gramie podano przezornie czas odjazdu o 5 min. wczesniej-
szy), uczestnicy wycieczki (w liczbie w0k, 170 sob) rozmie-
§cili sie wygrdnie w pociagu, zlozonym z 3-ch wagonbéw
kl. III, wagonu salonowego i wagonu-baru. W wagonie sa-
lonowym zabrzmial glosnik, niosac program rozglosni war-
szawskiej, zastapiony nastepnie przez plyty gramofonowe
(znéw przezornie wzigte z domu przez jednego z organi-
zatoréw — profesora Politechmki Lwowskiej), o repertua-
rze koncerlowym.

W towarzystwie licznego grona Par, bioracych udzial
w wycieczce, jadacy potworzyli grupy, w ktérych potoczyly
sie gawedy i ktére s'anowily wdzieczne objekty dla trza-
skajacych raz wraz aparatéw fotogralicznych. Zanim wy-
cieczka dojechala do Borystawia wszyscy jej uczestnicy zo-
stali udekorowani réznych koloréw odznakami, wedtug kto-
rych dzielono ich na grupy, majace jechaé nastepnie samo-
chodem (o tej samej odznace). Oczekujace przy dworcu w
Borystawiu samochody odwiozly te grupy kolejno do szybu,
bedacego w wierceniu, do szybu w eksploatacji i do gazoli-
niarni, Tu, dzieki umiejetnie udzielanym wyjasnieniom,
zwiedzajacy zaznajomili si¢ szybko z mechanizmami stuza-
cemi do wiercenia, z ich obstuga i naprawa, z przebiegiem
tlokowania, wreszcie z produkcja gazoliny i skroplomego
gazu, (gazolu, wzgl. eteryny) — o wysokiej wartosci opalo-
wej (25000 Kalkg). Pickna pogoda sprzyjata objazdowi
i zwiedzaniu,
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Nastepnie odwieziono wycieczke temiz samochodami do
pociagu, oczekujacego na stacji, ktéry dowiézt uczestnikow
do Drohobycza. Tu nastapilo zwiedzanie Panstw. Fabryki
Olejéw Mineralnych ,,Polmin”, ktérej Dyrekcja przyjela wy-
cieczke $éniadaniem, Obejscie rozlegtego terenu rafinerji po-
zwolifo poznaé w ogélnych zaryszch przebieg produkeji
w wytworni i jej poszczegdlne wyroby: oleje pedne. oleje
smarowe, parafing, asfalt i t. d. Rafinerja zrobita na zwie-
dzajacych wrazenie wytwérni o wielkiej skali, lecz o urza-
dzeniach starych. Po parogodzinnym postoju w Drohoby-
czu, wypelnionym pobytem w ,Polminie”, wycieczka od-
jechala swym pociagiem do Truskawca, gdzie juz nie miata
ogladaé objektéw technicznych, lecz oddaé sie krotkiemu
wypoczynkowi. Jednakze i tu nie zaniedbano okazji zazna
jomienia jadacych z urzadzeniami kapielowemi zdrojowi-
ska, gdyz przedstawiciele miejscowej Komisji Zdrojowej
oczekiwali pociagu wycieczkowego na stacji, stad poprowa-
dzili spora grupe przybylych do tazienek, udzielajac
wyczerpujacych wyjasnied na tematy techniczne i balneolo-
giczne, Wiekszoséé jednak — wolna od oficjalnego zwiedza-
nia jakichkolwiek osobliwosci — rozproszyla sie po parku,
badata ciekawie smak stynnych wéd tamtejszych, wreszcie
odbywala nieco dalszy ,wypad’ — do basenu kapielowego
w Pomiarkach.

Po tym krétkim wypoczynku przy pieknej pogodzie po-
poludniowej, wycieczka ruszyla w droge powrotng do Lwo-
wa. Pociag pedzil juz ,cals para”, bez zatrzymywania sie
po drodze, gdy rozeszta sie wiadomos$é, ze od Stryja szyb-
kos$é jazdv zostanie jeszcze powiekszona, bv powrét do
Lwowa przyépieszyé o 15 min w celu dania moznosci wra-
cajacym do Warszawy zdazenia na pociag osobowy (poczat-
kowo projektowano powrét polaczony z odjazdem pocia-
giem pospiesznym). Byl to nowy dowdd uprzejmosci gospo-

Wystawa techniczna

Sprawozdanie ze Zjazdu nie byloby pelne, gdybysmy po-
mineli w niem Wystawe Techniczna zorganizowana w gma-
chu Politechniki, w ktérym sie Zjazd rozlokowatl, dzieki
nadzwyczaj zyczliwemu ustosunkowaniu si¢ jej wladz do te-
go zgromadzenia. Poniewaz jednak brak miejsca nie pozwala
nam na wyczerpujace omoéwienie juz teraz calokszlaltu tej
Wystawy, co odlozyé musimy do nastepnego zeszytu , Wia-
domosei”, — przeto zanotujemy tu tylko, jakie dzialy i gls-
wne eksponaty zawierala wspomniana Wystawa.

Otéz Wystawa zgromadzita przedewszystkiem w kilku
salach prace profesoréw i studeniéw wydzialu mechanicz-
nego Politechniki Lwowskiej. Tu uczestnicy Zjazdu mogl:
sie zapoznaé zaré6wno ze sposobem rozwiazania rozm. za-
gadnierd konmstrukcyjnych, organizacyjnych 1 technologicz-
nych, jak i z metoda ksztatcenia na Politechnice.

Osobna sala wypelniona byla Wyslawa ksiazki i prasy
z dzialu budowy silnikow, kotltéw i gospodarki cieplnej.

Obszernym dzialem Wystawy byt dalej pokas wiasnych
konstrukcyj przemysiu maszynowego, obejmujacy rysunki
i fotografje stu kilkudziesieciu konstrukcyj oryginalnych,
wykonanych przez wytwérnie polskie. W pokazie tym do-
minujacym udzial przypad! Stow. Mech. Polskich z Ameryki,
Sp. Akc., ktéra to firma zademonstrowata 38 wlasaych, sa-
modzielnej konstrukcji obrabiarek, 20 obrabiarek, ktérych

Wystawa przemystu metalowego

Zarzad SIMP rozpoczal kroki, by z okazji 10-lecia SIMP
w 1936 r. zorganizowaé¢ w Warszawie I-3 Ogo6lno-Kra-
jowa Wystawe Polskiego Przemystu Me-
talowego. Do udzialu w zorganizowaniu tej wystawy
Zarzad SIMP zaprosit Polski Zwiazek Przemystowcéw Me-
talowych, ktory przychylnie ustosunkowal sie do tej mysli
i wyznaczyl do Komitetu Organizacyjnego swych delega-

darzy lwowskich wobec przyjezdnych uczestnikéw Zjazduy,
tembardziej, ze prowadzenia pociagu ze zwiekszona ponad
norme szybkoscia podjal si¢ osobiscie jadacy z wycieczks
przedstawiciel Dyrekeji kolei panstw. we Lweowie.

W zapadajacej juz nocy pedzil pociag wycieczkowy, roz-
brzmiewajacy dzwiekami muzyki i pogwarem ozywionych
rozméw, jadacy za§ nim serdecznie zegnali gospodarzy-or-
ganizatoréw, unoszac jaknajmilsze wspomnienia, jakich im
ta kilkunastogodzinna wycieczka, o obszernym programie,
dostarczyla.

st
“

Gdy mowa o nieoficjalnej czesci Zjazdu, niesposéb pomi-
naé milczeniem paru zebran kolezenskich, zorganizowanych
przez Komitet Lwowski i jego organy. Ze wzgledu na Za-
tobe Narodowa czgéé rozrywkowo - towarzyska programu
Zjazdu skreslono. Poniewaz jednak jednym z celéw Zjazdu
jest blizsze zetknigcie sie ze soba zbierajacych sic z réz-
nych stron kraju inZynier6w mechanikéw, czego sie nie da
osiagnaé w trakcie szczelnie wypelnionych referatami dni
lecz lylko na zebraniach pozareferatiowych, nieoficjalnvch,
przeto grono Pan oraz Profesoréw Politechniki Lwowskiej
urzadzito wieczorem pierwszego dnia Zjazdu nieoficjalna
.herbatke”, na ktéra przybylo zgoéra 200 uczestnikéw Zja-
zdu. Stara, dostojna aula Polilechniki po raz pierwszy bo-
daj ogladata w swych murach ludne 1 gwarne zebranie ko-
lezeriskie, gdzie w atmosferze nieprzymuszomej mogli sie
koledzy spotkaé i wzajemnie wypowiedzie¢. Role gospodysn
tak licznej ,herbatki” spetnialy nader pracowicie przedsta-
wicielki wspomnianego ,Kola Pai Profesorowych”. Dru-
giem zebranie nieoficjalnem byla wspélna wieczerza, zor-
ganizowana w drugim dniu obrad w sali jednego z hoteli
lwowskich, w ktorej wzigelo udzial blisko 200 oséb.

konstrukecja zostala oparta czeéciowo na wzorach obcych,
i 34 obrabiarek zaprojektowanych réwniez samodzielnie,
lecz jeszcze nie zrealizowanych.

Poza tem interesujace eksponaty nadestala firma Wt Pa-
schalski z Warszawy (konstrukcje 10 maszyn, gléwnie do
wyrobu papieroséw).

Dalszym dzialem Wrystawy byl pckaz narzedzi wyrobu
krajowego, w ktérym to pokazie wziely udzial nast. fabry-
ki: Panstw. Wytwérnia Uzbrojenia, Stow. Mechanikéw Pol-
skich z Ameryki, Sp. Akc. ,Perun” oraz Galic. Karp. Tow
Naftowe. Firma ,Perun” przeprowadzila nadto 2-krotnie
podczas Zjazdu pokaz spawania i metalizowania.

Wreszcie w ramach Wystawy miescit si¢ dzial przemy-
stu naftowego, ilustrujacy zaréwno metody wiercenia i wy-
dobycia, jak i wydobywane produkiy oraz przetwory.

Osobne pomieszczenia zajela wystawa prac Mechanicz-
nej Stacji Doswiadczalnej Polit, Lwowskiej.

Catosé¢ Wystawy byla iak obszerna i bogata w tresci —
mimo e w niektérych jej dzialach wzieli udzial nieliczni
wystawcy, — ze byla niewatpliwie bardzo cennem uzupel-
nieniem obrad zjazdowych. Tylko brak czasu, zajetego re-
feratami, nie pozwalal poswiecié poszczegélnym dzialom
Wystawy tyle uwagi, na ile one zastugiwaly.

w1936 r.

tow w osobach PP, Prezesa Zwiazku, Inz Piotra Drzewiec-
kiego oraz Dyrektora Zwiazku, Inz. Antoniego Dunin-
Slepscia.

Obecnie odbywaja sie prace nad powolaniem pelnego
Komitetu Wystawy, do ktérego wejda przedstawiciele
Wiadz i czynnikéw oficjalnych oraz przedstawiciele prze-
mystu.

nPrzeglad Mechaniczny" wychodzi 2 razy mies. Przedptata w kraju (z przesytka) kwart. zt. 10, potr. zh. 20, roczna zt. 40, zagr. (z przesytkq) zt €0 rocznie
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