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STOWARZYSZENIE MECHANIKOW
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ZARZAD I BIURO SPRZEDAZY:
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TELEFONY: DYR. NACZELNY 693.88, DYR. TECHN. | ADM. 693-31, BIURO SPRZEDAZY 693.-66, 693-4.1 i693-26

WYTWORNIA OBRABIAREK ZAKLADY PRZEMYSLOWE
| NARZEDZI W PRUSZKOWIE < —— > .POREBA“ W POREBIE
k/WARSZAWY k/ZAWIERCIA '

POLECAMY WLASNEGO WYROBU:

OBRABIARKI DO METALI:
Tokarki. Wiertarki. Fre-
zarki. Wytaczarko-frezar-
ki. Strugarki. Dlutownice.
Szlifierki. Obrabiarki spe-
cialne jak Automaty, Re-
wolweréwki, Prasy i t. p.

OBRABIARKI SPECJALNE
DLA CIEZKIEGO PRZE-
MYSLU | KOLEINICTWA
o wadze ponad 50 000 kg.

sl

OBRABIARKI DO DRIEWA.
’ Szlifierka do zaworéw typ 2 SH.

PRZYRZADY do frezowania, wiercenia, wytaczania, ko-
piowania, szlifowania, rézne uchwyty, oprawki, trzpie-
nie, imadla araz stoly zwykle, obrotowe i t. d.

NARZEDZIA do obrébki metali: noze, frezy, rozwiertaki,
gwintowniki, narzynki, wiertla i t. p. oraz sprawdziany
i przymiary od najprostszych do najbardziej ztozonych.

ODLEWY ZELIWNE: rury wodociqgowe, kanalizacyine,
ekonomizerowe i ksztattki do nich, odlewy sanitarne,
i naczynia kuchenne, emaljowane i surowe, armatury
do piecéw i kuchni, grzejniki dla centralnego ogrze-
wania gladkie i zebrowe. WLEWNICE, cylindry paro-
wozowe, kadluby silnikéw elektrycznych i t. p. Odle-
wy mdszynowe od najmniejszych do ponad 25 000 kg.
w jednej sztuce oraz specjalne o okreslonej twardoéci,
ognio-kwaso i tugo-odporne.

OFERTY, KOSZTORYSY | PROSPEKTY WYSYLAMY

' Przenoéna szlifierka do cylindréw typ SL " NA ZADANIE. ]
106
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Postepy w budowie obrabiarek do metali

w ostatniem dziesiecioleciu*

Inz St. Pluzanski, SIMP

Protesor Politechniki Warszawskiej

Gldwne kierunki postepu budowy obrabiarek. — Dokladnosé obrébki — Gladko$é powietzchni. — Srodki
obrébki dokladnej. — Obrabiarkt do duzych predkoéci pracy. — Obrabiark: do predkoéc: najwiekszych —
Typ posredni ,przyspieszony“ obrabiarki. — Obnizenie kosztu obrébki dokladnej.

OSTEP dokonany w ciggu ostatniego dziesie-
ciolecia w budowie obrabiarek do metali za-
znaczyl si¢ gléwnie w trzech kierunkach, mia-

nowicie w dazeniu do:
1) zwigkszenia wydajnosci pracy,
2) zwigkszenia dokltadnosci pracy i
3) polepszenia wygladu obrobionej powierzchni
Do zwigkszenia wydajnosci pracy zastosowano
wiele sposobéw, migdzy innemi:
a) skrécenie czasu pracy przez:
zwiekszenie predkosci skrawania,
skrécenie czasu biegéw jalowych,
jednoczesng prace wielu narzedzi;
b) skrécenie czasu obslug:i obrabiarek przez:

- ulatwienie obstugi (wyboru, nastawiania
i uzywania wtasciwych predkosci i po-
suwéw),

skupienie organ6w ob-
shugi i t. p,

zwiekszenie automa-
tyzacji ruché6w ma-
szyny, dzieki zasto-
sowaniu napedéw
elektrycznych i hy-
draulicznych nietyl-
ko do ruchéw ro-
boczych, lecz réw-
niez i do pomocni-
czych, np zacis-
kanie obrabianego
przedmiotu i t. p.;

$rodki do usuwania
wiéréw,tworzacych
sie¢ w duzej ilosci

przy zwiekszonej
predkosci skrawa-
nia;

c) zastosowanie nowych
metod obrébki, umozliwiaja-
cych wykonanie pracy szyb-
ciej i dokladniej. Do ta-
kich metod naleza m. in. wytwarzanie maso-
we podobnych przedmiotéw przez przeciaga-
nie wewnetrznych i zewnetrznych

*) Referat wygloszony na IX Zjezdzie IMP w czerwcu rb
we Lwowie,

ksztattéw, szlifowanie bezklowe wal-
cow i otworow, wyréb wielce skomplikowa-
nych czesci droga kopjowania (znana szli-
fierka kopjowa amerykarnska Kellera).

Poniewaz oméwienie wspomnianych wyzej me-
tod i sposobéw w ramach niniejszej pracy jest nie-
mozliwe, — ogranicze si¢ jedynie do oméwienia
okolicznosci, majacych na celu zwiekszenie do-
kladnosci pracy i polepszenie wygladu obrabia-
nych przedmiotéw, ze wzgledu na stale wzrasta-
jace znaczenie tych metod dla nowoczesnej obréb-
ki metali.

1. Dokladnos$é obrébki.

Méwiac o doktadnosci obrébki, nalezy rozréznié
dwa pojecia:

1) dokladno$¢ wymiaréw, okreslang przez wy-
znaczenie dozwolonych odchylek od wymiaréw

Rys 1. Tokarka pociagowa
fabryki L Zieleniewsk: 1 Fitzner-Gamper,
typ ATR 1 CTR, o wysokose: kiow
150 1 185 mm

Tokark: posiadaja 12 biegow od 23 do 1050 obr /min
1 posuwy od 005 do 07 mm/obr Silmik elektrycz-
ny 1 przekladmia umieszczone sa w lewe) nodze
tokarki, naped wrzeciona — pasam: klinowem:

nominalnych, zaleznych od przeznaczenia danej
czesdci, 1

2) dokladnosé¢ ksztaltéw geometrycznych obra-
bianych przedmiotéw.

Wielkosé (1) daja nam ustalone tolerancje wy-
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Rys. 2 Precyzyjma tokarka szybkobieina
Stow, Mechanikéw Polskich z Ameryki Sp Ake. typ 2TXE.

Ruch od silnika nawrotnego, umieszczonege razem z czterostopiows przektadnig w nodze, przenosi
tuler, wewnatrz ktére)

si¢ zapomoca pasa na kolo pasowe, osadzone na
no Wysokosé ktéw — 150 mm, ilosc biegéw — 8

tomiast max

miaréw w zaleznosci od sposobu skojarzen!a ze so-
ba powierzchni (odpowiednio do pasowand rucho-
wych, mieszanych lub wttaczanych), lub tez w nie-
ktérych wypadkach pozadany sposéb pracy pola-
czonych organéw maszyny, jak np. czesé prowa-
dzaca i prowadzona, np. rama i stél obrabiarki.

Doktadnos¢ wymiaréw zatem jest zalezna od
przeznaczenia obrabianej czeéci, natomiast do-
kladnosé ksztaltéw wytwarzanych przez obrébke
bryl geometrycznych powinna byé zasadniczo jak-
najwigksza. Odchylenia od ksztaltéw okraglych
walcow, lub réwnosci plaszczyzn, zaleza od wyko-
nania i stanu naszych obrabiarek, lub tez sa wy-
nikiem sposobu pracy narzedzi, lub umocowania
i ksztaltu przedmiotéw obrabianych. Odchytki wy-
miaréw okresla przyjety uktad pasowan, natomiast
uchybienia dokladnosci ksztaltéw nie sg ujete w
jakie§ uznane normy i ustalane sa zwykle od wy-
padku do wypadku. Niemiecka komisja doktadnej
obrébki (Ausschuss fiir Feinstbearbeitung) propo-
nuje np. ustali¢ wielkosé dozwolonych odchylek
ksztaltéw na /; wielkosci tolerancji w klasie pa-
so;)waiﬁ bardzo doktadnych, t. j, wedtug ponizszej
tabeli:

Wymiary mm [3--6| 6—10 |10~18[18—3030—50|50—80|80—120
Tolerancje p| 6 | 7 | 9 | 11 | 13 | 15 | 17
Dozwolone ‘

odchylkip 1| 1,2 | 15| 1,8 | 22 | 22 | 28

2. Gladko$é powierxchni.

Réwniez méwiac o gladkosci powierzchni nale-
iy odrézniaé dwa wypadki:

1) gdy wymagana jest jedynie gladkosé,
stan wykoniczenia powierzchni,

2) gdy oprécz wygladu powierzchni wazna jest
rowniez i doktadno§é wykonania. W dalszym cia-
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jako

od 32 do 1200 obr /mun, 1ilo§¢ posuwéw — 24
od 01 do 15 mm Nowy typ 2 TAG, nie bedzie mial czeéct do toczema gwintéw, otrzyma na-
ilosc obrotéw do 1800 1 posuwy od 0006 do 025 mm

gu niniejszej pracy bedzie
mowa tylko o tym drugim ro-
dzaju gtadkosci powierzchni,

Do sprawdzania stopnia
gtadkosci powierzchn; istnie-
je wiele réznych metod, kté-
rych wyniki nie daja sie
wprost poréwnaé, gdyz do-
tad brak jednostki miary dla
réznych stopni gladkosci.
Nie pozostaje wiec nic inne-
go, jak przepisywanie gtad-
kosci powierzchni w stosunku
do innej, dowolnie przyjetej
jako wzb6r, lub tez okreslenie
gtadkosci droga przepisywa-
nia wielkosci posuwu (np. x
nitek/cm dlugosci toczonego
walka),

Stwierdzenie stopnia glad-
kosci powierzchni odbywa sie
zwykle przez sprawdzenie
gtebokosci rys, znajdujacych
sie na powterzchni badanej,
zaréwno w kierunku obréb-
ki, jak tez w kierunku prosto-
padtym do niego, gdyz oby-
dwa kierunki rys maja inne
pochodzenie; np. rysy w kie-
runku osi toczonego walca
pochodza od ksztaltu narzedzia i wplywu mecha-
nizmu posuwu, gdy rysy prostopadle, t. j. na ob-
wodzie przekroju walca, pochodza od niedoktad-
nosci tozysk 1 napedu.

Dla wskazania rzedu wielkosci rys czy brézd,
powstajacych na powierzchni obrabianego przed-
miotu, przytaczam kilka liczb, odnoszacych si¢ do
tego tematu.

Przecietne wartosci niedoktadnosci obrébki, po-
chodzacej wskutek nieréwnosci otrzymywanej po-
wierzchni, wynosza, dla:

toczenia zewngtrznego, wewnetrznego, stru-
gania 1 rozwiercania zwyklem: nozami

znajduje sig wrzecio-

gladzacem: P .30 do 60
toczenia-planowania, frezowania frezami wal-

cowem: i czolowemi, oraz starannego roz-

wiercama . . . . . . . . . 10 do 20 p
szlifowania na dokladnej szlifierce 3do15p
szlifowania bardzo dokladnego i docierama

hartowanych powierzchni . . . . . . 1w

Rys. 3: Prowadzenie stolu frezarki Cincinnati Milling
Machine Co.

S — stét frezarki, W — wspormk, L,, L., Ly — waskie przylg prowadnic,
A 1 B— szerokie powierzchnie shizgowe

Pomiary brézd na powierzchni duzych przedmio-
tow, toczonych posuwem 2,5 mm, daty glebokosé
brézd okolo 180 u, zas na powierzchni matych

przedmiotéw, toczonych posuwem 1 mm, — okoto
50 u.
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Pomiary obrobionych powie-
rzchni daja zwykle nizsze war-
tosci glebokich brézd, gdyz
wierzchotki ich tatwo sie $ciera-
ja przez szczeki sprawdzianu.
Réznica jest dosé duza, gdyz
pomiary powierzchni toczonej
grubym wiérem daja wysokosci
1,5 do 2 razy mniejsze; dla po-
wierzchni gtadzonych réznice sa
mniejsze i wynosza tylko o 2 do
3 u mniej, niz rzeczywista gle-
bokosé brézd.

Doktadnie wykonane powierz-
chnie o bardzo gtadkim wygla-
dzie, wiercone djamentowym
noiykiem na znanej dokladnej
wiertarce Healda ,,Borematic”
sprawdzane w Zakladzie Obréb-
ki Metali Politechniki Warszaw-
skiej, miaty gtebokosci brézd:

okoto

tow — hydrauliczny

zgbate),

wzeliwie i stali
w bronzie

S,
2 p.

Dokladne roboty, wykonane w Zakt. Obr. Meta-
li, daty nastepujace wyniki:

toczenie nozykiem djamentowym powierzchni alu-
minjowej na tokarce z posuwem hydraulicznym,
wielkosé brézd . . . : . P + 5 B
dokladne rozwiercanie . . 1
toczenie stalowego watka nozem z twardego sto-
pu (Titanit) z szybkoscia 307 m/min 1 posuwem

0,1 mm/obrét . 083
3. Srodki obrébki doktadnei.
Dzisiejsza technika warsztatowa rozporzadza

nastepujacemi sposobami obrébki dokladnej: gla-
dzenie powierzchni na dokladnej szlifierce okrag-
tej lub plaskiej oraz docieranie powierzchni. Do
powierzchni wewnetrznych stosuje sie docierak
rozprezny (metoda zwana z angielska ,honing’),
lub docierak staty (,lapping”). W ciagu ostatnich

Rys. 5. Tokarka szybkobiezna specjalna ,Stubbs”,
firmy Sunstrand Mach. Co.
Naped specjalnym lancuchem 1 przekiadnia shmakowa

Rys 4. Tokarka szybkobiezna do najwiekszych predkosc: skrawania.
Silmk napedowy daje wrzecionu 3 1ilosct obrotow 55¢ 1100 1 2200 na min Posuw obydwu supor
Tokarka nie ma zadnego kola zebatego

wzdiuz loza ocl1 quzdzastosowany zostat zwykly sposob kolko zgbate, toczace sie po listwie
ecz o

Jedynie do przesuwania suportu

uruchomiemia posuwu (hydraul ) kolko zostaje umieruchomione

szesciu do o$miu lat do dokladnego wykarczania
powierzchni zastosowano obrébke twardemi stopa-
mi narzedziowemi i djamentem Toczenie i wierce-
nie narzedziami z nalutowanemi plytkami z twar-
dych stopéw, lub odpowiednio zaszlifowanemi dja-
mentami, przy zastosowaniu duzych predkosci
skrawania i malych posuwéw, daje jednoczesnie
duza wydajnoséé i doktadne oraz bardzo gtadkie
powierzchnie, zastepujace w wielu wypadkach
bardzo kosztowne powierzchnie docierane.
Predkosci skrawania, niezbedne do nalezytego
wyzyskania narzedzi z nowych stali szybkotna-
cych, a jeszcze bardziej twardych stopéw 1 djamen-
téw, sprowadzily przewrét w budowie obrabiarek,
podobny do przewrotu dokonanego przed 30 laty
przez zastosowanie stali szybkotnacej. Dla uzy-
skania szybkosci skrawania, dochodzacych do 2000
m/min, wrzeciona i t. p. organy obrabiarek musza
wykonywaé ilosci obrotow, mieszczace si¢ w gra-
nicach od kilkuset do 6000 obr/min, a w wiertar-
kach malych — nawet do 80000 obr/min, Jasne

Rys 6 Tokarka szybkobiezna specjalna, wielonozowa
Maxicut", Drummond Bros.
Hydrauliczny posuw suportow, hydrauliczne zaciskanie konika
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Rys 7 Dokladna wiertaska ,Borematic’ Heald Mach Co

Typ o 4 jednostkach wiercacych.

Po usunieciu ostony widoczne sa simk elektrycznv o mocy 75 KM pompa olejowa do napeg-
do plynu chiodzacego Wrzeciona dwoch jednostek wiercacych otrzy-
muja ruch od walu A przy pomocy dwoch potrojnych pasow klinowych 2z naprezaczamu

dow hydraulicznych 1 pompa

jest, ze tak wielkie predkosci wymagaja specjal-
nie zbudowanych obrabiarek.

Précz tych nowszych srodkéw doktadnej obréb-
ki, uzywane sa do specjalnych celéw znane juz
dawniej, szczegblnie doktadne obrabiarki, jak np.:
doktadne wiertarki (machines a pointer, jig borers),
przeznaczone do wykonywania przyrzadéw, narze-
dzi i t. p. doktadnych robét; tokark: do nacinania
doktadnych gwintéw z wyréwnaniem btedow skoku
§ruby pociagowej, dokladne szlifierki do otworéw,
waltkéw i gwintéw i inne,

4. Obrabiarki do duiych predkosci pracy.

Pod wplywem stosowanych obecnie szybkosci
skrawania wytworzyly sie typy obrabiarek szybko-
bieznych. Bardziej charakterystyczne z nich sa:
typ bardziej uniwersalny (nazwe go typem A), ma
na celu umozliwienie wykonamia réznych robét,
a wiec przedewszystkiem zaréwno zdzierania, jak
i gtadzenia. W wyborze predkosci skrawania ma
on na widoku mozno$¢ wyzyskania obra-
biarki, w tym celu dazy do otrzymywania moz-
liwie wielkich ilogci wiéréw, pracujac raczej umiar-
kowanemi predkosciami i duzym przekrojem w 6-
ra. Drugi typ (B) stosuje si¢ gtéwnie do wykori-
czania powierzchni, pracuje zatem, wyzysku-
jac mozliwie zdolnosci skrawania na-
rzedzia, malym przekrojem widra, ale zato
wielka predkoscia.

Typ A uiywa narzedzi ze stali szybkotnacej
(nowej, z zawartoscia Co, ktérej szybkos¢ skrawa-
nia przewyzsza o okoto 25% dawna) i tych twar-
dych ston6w, ktére sa mniej wrazliwe na wstrza-
$nienia, wystepujace przy obrébce grubym wiérem,
za$ typ B — stosuje si¢ do obrébki narzedziami z
twardych stopéw i djamentem.

622

Obrabiarki typu A sg
ewolucja dawniejszych, od
ktorych jednak réznia sie
pod wielu wzgledami, ob-
rabiarki za§ typu B — sg
to zwykle konstrukcje
specjalne, prawie bez wy-
jatku z wlasnym napedem
elektrycznym,

Liczne przyktady wyko-
nania obrabiarek tego ty-
pu byly opisywane w ni-
niejszem czasopi$mie *),
moge zatem ograniczyé sie
do przytoczenia dwéch ty-
péw wyrabianych w kraju
(p. rys. 112).

Tokarki tego typu maja
waly kroétkie, o duzej sre-
dnicy, z odpowiednio du-
Zym otworem, a wigc
sztywne (np. tokarka o wy-
sokosci kté6w 200 mm ma
srednice walu w gléwnem
tozysku 90 mm, a $rednice
otworu — 50 mm). Waly
bywaja wykonane ze stali
stopowej (Ni) cementowa-
ne, hartowane, szlifowane,
a szyjki — docierane.

Yozyska slizgowe — réwniez ze stali, obrabia-
ne; tak, jak wrzeciona, lub tez z twardego bronzu;
w mniejszych 1 §rednich tokarkach tozyska toczne,
czesto z obciazeniem wstepnem, z bardzo malym
luzem (okolo 0,0025 mm). W niektérych szlifier-
kach tozyska bywaja chiodzone woda, w innych
zastosowany jest nacisk na panewki sprezyna, lub
tez hydrauliczny (szlifierka Churchill). Lozy-
ska — nastawialne tak, zeby luz nie przekraczal
wielkosci niezbednej dla utrzymania potrzebnej
warstwy smaru, okreslanej na 0,01 do 0,03 mm.

Wielka uwage nalezy zwracaé na dobre wywaze-
nie statyczne i dynamiczne; w celu unikania nad-
wagi stosuje si¢ do osadzania ko6l zebatych prze-
suwnych, zamiast klinéw i wpustek, znane z budo-

S
w

b

J:){ L

|
|
I
|
1
A

Rys. 8 Naped tokark: od silmika elektrycznego

A — silmk koin erzowy S pedai kolami zebatem: wrzeciono W,
—_ " ustawiony nisko dla umkniecia drgad,
C — silmk ustawiony misko pedzi wrzeciono W pasem

*) Por, Przegl Mech zesz 3,4, 5, 7 i 8, opisy obra-
biarek na wystawie w Londynie pp mz Jalowieckiego 1 Pro-
trowskiego 1 w Nr 9 — na Targach Lipskich, przez autora.
Np tokarka uniwersalna f-my Lang (rys 17, str 268) to-
karka narzedziowa Pratt 1 Whitney (rys 18, str 268), to-
karka Deutsche Niles Werke (rys 5, str 295) : inme,
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wy przekladni
klinowe.

Na wykonanie i materjal kot zgbatych, czesto
bedace przyczyna drgaf, nalezy zwracaé szczegél-
na uwage.

silniké6w samochodowych watki

i

>
b L7
e |
gy

ittt =y

I g A i)

Rys 9. Konik z kiem obrotowym.

Prowadnice musza byé trwale, to jest twarde
(Hp = ok. 200), co zmusza do szlifowania ich, za-
miast kosztownego skrobania. Prowadnice nalezy
dobrze chroni¢ przed pylem i wiérami. Ksztatt pro-
wadnic jest waski (rys. 3) w celu ulatwienia wy-
konania, a powierzchnie slizgowe dostatecznie du-
ze w stosunku do naciskajacych sil, i dtugie — dla
zmniejszenia tendencji do przekrzywiania pod
wplywem naciskéw bocznych.

5. Obrabiarki do predkofci najwiekszych.

Poniewaz wplyw drgas, pochodzacych wskutek
okresowych zmian sity skrawania przy powstawa-
niu wiéra, jest wiekszy przy duzej predkosci niz
przy malej, przeto staje sie koniecznoscia, przy
dotad wuzywanych narzedziach skrawajacych,
zmniejszaé przekr6j wiéra, wraz ze zwiekszeniem
predkosci skrawania. Z tego powodu obrabiarki,
pracujace narzedziami z twardych stopéw i dja-
mentem, moga byé uzywane tylko do wykoncza-
nia powierzchni obrabianych przedmiotéw cienkim
wiérem i wielkiemi predkosciami.

Doktadna obrébka i gltadkie powierzchnie wy-
magaja procz tego umikania
wszelkich drgaf, z tego po-
wodu budowa obrabiarek,
przeznaczonych do tych naj-
wiekszych predkosci (typ B),
musi w jeszcze wiekszym
stopniu stosowaé wspomnia-
ne wyzej szczegély wykona-
nia, zapobiegajace powstawa-
niu drgan, wzglednie wptywa-
jace na ograniczenie i umiej-
scowienie drgan nieuniknio-
nych. W tym celu np. przy
budowie tokarek typu B uni-
ka si¢ stosowania ko6l zeba-
tych (por. rys. 4 i 7), wrze-
ciona za$ napedza sie pasem,
pracujacym na kole pasowem,
zamocowanem na tulei, opar-
tej na wtasnych tozyskach
tocznych; w ten sposéb unika
sie zginania wrzeciona przez
naciazg pasa.

Dazenie do gtadkosci po-
wierzchni zmusza do sto-

sowania bardzo drobnych posuwéw, mieszcza-
cych sie w granicach setnych czesci mm; précz te-
go, naped posuwu odbywaé sie musi mozliwie bez
tarcia i bardzo réwno, gdyz opér prowadnic psuje
réwnomiernos¢ brézd na powierzchni obrabianego
przedmiotu, sprawiajac wraZenie nieréwnej po-
wierzchni. Moznosci nadawania dowolnie malych
i rownych posuwéw zawdzieczaja napedy hydrau-
liczne swa popularnosé, jako napedy posuwoéw.

Napedy obrabiarek szybkobieznych musza byé
tak zbudowane, azeby nie przenosity drgan na cze-
sci obrabiarki, ani tez na obrabiany przedmiot. Z
tego powodu wskazane jest umieszczanie napedza-
jacych silnikéw elektrycznych na dole obrabiarki,
w szczegélnych wypadkach —. nawet na osobnych
fundamentach, zamiast umieszczania ich w czesci
ramy obrabiarki (rys. 8). Silniki kolnierzowe,
umieszczane wysoko w celu zblizenia ich do nape-
dzanych waléw, podnosza s$rodek ciezkosci obra-
biarki do$¢ znacznie i tem samem moga przyczy-
nia¢ sie do zwigkszania drgan; z tego tez powodu
nie sg zalecane do uzytku w obrabiarkach szybko-
bieznych., W celu unikania przenoszenia sie drgan
silnika na wrzeciono, we wspétczesnych obrabiar-
kach szybkobieznych stosuje si¢ naped pasowy
miedzy silnikiem i wrzecionem O ile konieczna jest
skrzynka biegow, umieszcza sie ja na dole obok
silnika tak, azeby drgania silnika i két zebatych
mogly byé tlumione przez spreiyste posrednictwo
pasa (por, rys. 1,2, 4,5, 6 i 7).

Oprécz napedéw elektirycznych, spotykamy w
obrabiarkach typu B napedy: hydrauliczne, pneu-
matyczne, cierne oraz napedy pasowe z moznoscia
ciagtej zmiany szybkosci w pewnych granicach *}.

grzyklady obrabiarek typu B uwidoczniaja rys.
4 do 7.

Szybki obrét przedmiotu na tokarce typu B wy-
maga uzycia kitéw obrotowych w koniku tokarki.
Zwykte typy takich kléw, zakoriczone stozkiem,
wstawianym w obsade konika, sa niedosé sztywne

*) p Przegl Mech Nr 9 str 296

Rys. 10. Tokarka szybkotnaca dokladna f G Karger, typ DZH 22.
Posiada 12 biegow od 66 do 3000 obr /min 1 12 posuwow od 0,0042 do 0346 mm
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i powoduja drgania, lepsze sa specjalne koniki
(rys. 9). Brakiem tych ostatnich jest niemoZznosé
wiercenia otwordéw na tokarce, wskutek niemozno-
$ci osadzenia wiertla w koniku.

Obrabiarki przeznaczone do pracy najwyzszemi
predkosciami nie moga byé stosowane do innych
robét, poza gladzeniem powierzchni bardzo drob-
nym wiérem, gdyz posiadaja zwykle zbyt matlo
zmian predkosci, dla umozliwienia ekonomicznej
obrébki réznych materjaléw i stosowania réznej
grubosci wiéra. Précz tego, stosowanie do innych
robé6t, niz gladzenie ostateczne, przy ktérych nie-
uniknione sg drgania o wiekszych okresach i sile,
szybko zniszczyloby doktadnosé organéw obrabiar-
ki, uniemozliwiajac tem samem prace bardzo wiel-
kiemi predkosciami. Stad wynika, ze obrabiarki
typu B do zadnych prac, poza gladzeniem wykosi-
czajacem, nie powinny byé stosowane.

o AN
30 % Rys. 11.
\ \/.'0-. Zmniejszenie kosztow
& A dokladnej obrébki
&5 N w czasie
v T~ od 1924 do 1932 1.
0

2 4 6 8 10 17 Hu

Zmiana predkosci w tych obrabiarkach odbywa
sie gtéwnie przez zmiane liczby obrotéw silnika na-
pedowego (przelaczanie biegunéw, regulacja zmia-
na oporu).

Wobec powyzszego ograniczenia moznosci sto-
sowania obrabiarek typu B ze wzgledu na koniecz-
nosé zachowania ich trwatej dokladnosci, powstal
posredni typ obrabiarek, ktéry moznaby okresli¢
jako ,przyspieszony” typ A, dla skrécenia nazwe
go typem C. Typ C, jako bardziej uniwersalny,
jest w warunkach europejskich czesciej stosowa-
ny. Do przedstawicieli tego typu obrabiarek nalezy
tokarka, widoczna na rys. 10.

Obrabiarki typu C posiadaja cechy obu typéw
A i B polaczone, a wiec maja wiecej biegéw, niz
typ B, dla umozliwienia bardziej réznorodnych
wypadkéw obrobki. Biegi sa zwykle zgrupowane w
2—3 obszary, zawierajace predkosci wlasciwe do
skrawania najczesciej obrabianych materjatéw,
tak np.:

l1-sza grupa predkosci odp~wiada skrawamiu stalj,
2-ga grupa predkosci odpowiada skrawaniu zeliwa i mo.-
sigdzu 1

3-cia grupa predkosci odpowiada skrawaniu lekkich sto.

pow.

Przejécie od jednej grupy predkosci do drugie;
uskutecznia si¢ przez wymiane pary kot zebatych,
dlaudogodnienia wymiany umieszczonej nazewnatrz,

Na zakoriczenie pragne zaznaczyé, ze koszt ob-
rébki dokladnej, dzieki rozpowszechnieniu sie uzy-
cia twardych stopow, jest znaczmie mniejszy niz
z przed kilku laty (por. rys. 11). Toczenie titani-
tem lub widja jest, jak to podaja wiarogodne Zréd-
ta, o polowe tarsze, niz szlifowanie i polerowanie;
précz tego otrzymanie gladkiej powierzchni takich
trudnych do gladzenia materjaléw, jak zeliwo,
m'ekka stal i lekkie stopy, jest przy uzyciu wspo-
mnianych twardych stopéow o wiele tatwiejsze.
Wreszcie tam, gdzie jest mozno$é wyzyskania to-
karki typu B nalezycie zbudowanej, — mozna skro-
cié czas pracy w korzystnych warunkach obrébki
do 1/20 czasu, potrzebnego do pracy w warunkach
zwyklych.

(X X ]
Progrés réalisés dans la construction
des machines-outils pendant les 10 derniers ans
Résumé:

Aprés avoir caractérisé les 3 principales directions du
progrés de la construction des machines-outils, c. a d.
1) l'augmentation du rendement de leur travail, 2) 'augmen-
tation de sa précision et 3) l'amérioration de l'aspect de
la surface usinée, l'auter analyse ces 3 éléments du travail,
s‘arrétant surtout a2 la question de la précision de l'usi-
nage et sur l'amélioration de l'aspect de la surface. Rap-
pellant qu'il faut distinguer la précision des dimensions et
la précision des formes géometriques des objets usinés.
il cite les prescriptions de la Commission allemande pour
l'usinage précis concernant les écarts admissibles des for-
mes des objets suivant le degré de précision de leurs di-
mensions. Ensuite il passe au probléme de la lissesse de I
surface et cite les résultats qu'on obtient actuellement au
moyen de nouveaux matériaux pour cutils et sur les ma-
chines-outils modernes.

Enfin sont décrites les récentes machines-outils pour une
grande vitesse de travail; l'auteur les divise en 2 catégo-
ries: celles tendant a l'utilisalion maximale de la puissance
de la machine et celles ayant pour but d'utiliser au ma-
ximum l'outil de coupe. Il décrit ensuile les machines pour
les vitesses les plus grandes, en formulant aussi leurs
qualités, ainsi que le type médiat de la machine-outil, type
naccéléré”, plus universel.

En terminant, l'auteur souligne que les prix de l'usinage,
didce au progrés realisés, surtout dans le domgine c}es
alliages nouveaux pour les outils, ont subi une diminution
sérieuse.
e R I T S S

Nowy sposéb obliczania parowozéw, oparty na nowej syntezie

doswiadczen na stanowisku dynamometrycznem

Stawiajqc sobie za cel ujecie w zaleino$é matematyczng podstawowych

Dr. Inz. A. Langrod, SIMP

czynnikéw pracy parowozéw,

autor omawia najpierw fe czynniki, dajgc ich definicje i analizujgc ich wzajemnq zaleino$é. Rozpatruje
wige: napelnienie rzeczywiste, zaleinosé wzglednego rozchodu pary od jej temperatury, od napelfller{lq
rzeczywistego, od szybkoici jazdy, od preinosci pary dolotowej, wreszcie od indywidualnych wlasciwosct

parowozéw, — w oparciu o dane doswiadczalne,

Pennsylvania Railroad Co. w Altoona.

STALENIE wymiaréw silnika nowych paro-
wozéw dla danych zadan trakcyjnych lub
okreslenie a priori charakterystyki pociago-

wej posiadanych parowozéw jest raczej dzielem
sztuki, anizeli $cistej wiedzy.

Podstawowa wartosé, tak do okreslenia zadan
trakcyjnych, jakie dany parowéz wykonaé moze,
jak i do ustalenia wymiaréw silnika i kotla paro-
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uzyskane na stanowisku

dynamometrycznem  kolei

wozu dla danych zadasn trakcyjnych, stanowi roz-
chéd pary ma jednostke mocy i czasu. Pomadto
rozchéd ten — nazwijmy go krétkowzglednym
rozchodem pary — cechuje sprawmos¢ ter-
miczng parowozu i jest ta wartoscia, ktérej moz-
liwe zmniejszenie jest stalym przedmiotem dazen,
bedacych jednym z gléwnych bodicéw rozwoju
ustroju parowozow.
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Mimo to i mimo posiadanego juz do$é¢ bogatego
materjalu dos$wiadczalnego, zaleznos¢ tej warto-
éci od réznych czynnikéw, na mig wplywajacych,
nie jest jeszcze sci$le poznana. To jest powodem,
7e ustalenie wymiaréw cylindréw parowozéw lub
okreslenie sitly pociagowej w zaleznosci od szyb-
kosci jazdy nie jest do dnia dzisiejszego oparte na
écistej podstawie, a odnosne obliczenia cechuje
raczej dowolnosé¢ w zakladaniu przestanek, ani-
zeli pozadana precyzja. Liczne doswiadczenia, wy-
konane na stanowiskach dynamometrycznych, nie
zostaly dotychczas dostatecznie wyzyskane dla da-
nego celu lub synteza wynikéw tych doswiadczen
pozostawiata wiele do zyczenia, Charakterystyczna
jest opinja prof. Nordmanna ') w tej sprawie, wy-
razona w nastepujacych zdaniach:

,,Jako mato posiadanie poszczegélnych punktéow
do$wiadczalnych wumozliwia zasadmicze poznanie,
przekonalem sie osobiscie przed kilku laty, gdy po-
stawilem sobie zadanie zbadania zwiazku miedzy
wzglednym rozchodem pary parowozéw a prez-
noécia 1 temperatura pary, napelnieniem i szybko-
$cia. Zadanie to okazalo sie wéwezas nierozwiazal-
ne, a nawet obecny bogaty materjal doswiadczalny
jeszcze mnie wystarcza do jego zupelnego rozwia-
zania, a moze zadanie to mie daje sie
wogbéle bez reszty rozwigzaé?), ponie-
waz powyzsze cztery zmienne zwigzane sg warun-
kami ubocznemi'’.

W toku mych nizej streszczonych badar nad
wynikami doswiadczen kolei ,Pennsylvania Rail-
road Company”, wykonanych ma stanowisku dy-
namometrycznem tej kolei w Altoona, Penna, do-
szedlem do wniosku, ze powyzsza rezygnacja mo-
Ze nie jest uzasadniona. Bezsprzecznie, okreslenie
zwiazku miedzy wzglednym rozchodem pary a réz-
nemi miarodajnemi czynnikami jest utrudnione
wskutek znacznej ilosci tych czynnikéw i wspom-
nianych przez prof. Nordmanna zwiazkéw ubocz-
nych, np. zmiany temperatury pary ze zmiang sta-
nu pracy parowozu. Sadze jednak, Zze badanie ni-
niejsze wykaze, iz wyniki do$wiadczen, pozornie
chaotyczne, daja sie ujaé w pewien staly, mate-
matycznie okreslony zwigzek.

Zanim przystapie do wlasciwego przedmiotu ni-
niejszego studjum, ktére ograniczam tylko do pa-
rowozow z para przegrzang, omdwie najpierw po-
jecie napelmienia rzeczywistego, kto-
rego stosowanie daje tak pod wzgledem teoretycz-
nym, jak i praktycznym, znaczne korzysci.

1. Napelnienie rzeczywiste.

Wizgledny rozchéd pary jest przedewszystkiem
zalezny od sposobu pracy pary w cylindrze, ktéry
przewaznie okresla si¢ przez napelnienie, t. j
przez stosunek drogi ttoka az do zamkniecia ka-
nalu wlotowego do calego skoku tloka. W odréz-
nieniu od stosowanego w nastepstwie pojecia ma-
pelnienia rzeczywistego nazywaé bedziemy powy-
zej okreslone pojecie napelnieniem podziatkowem,
gdyz jest odczytywane na podzialce nastawnicy.
Sposéb jednak pracy pary w cylindrze moze byé

) Neue theoretische und wirtschaftliche Ergebnisse aus
Versuchen mit Dampflokomotiven. Glasers Ammalen, zeszyt
jubileuszowy, 1927 r., str. 13,

3) Podkreslenre moje.

okreslany jeszcze przez mne wartosci, a wybér na-
pelnienia podziatkowego do tego celu nie jest szcze-
sliwy. Napelnienie bowiem podziatkowe nie jest w
zadnym matematycznie okreslonym zwiazku z inne-
mi wartodciami; jezeli zatem wzgledny rozchéd pa-
ry jest uzalezniony od napelnienia podziatkowego,
to konieczna jest jeszcze znajomosé drugiego zwiaz-
ku, a mianowicie miedzy napelnieniem podziatko-
wem a s$rednig preznoscig w cylindrze. Ustalenie
za$ tego zwigzku, ktére jest do pomyslema tylko
droga doswiadczalna, napotyka na takie same trud-
nosci, jak ustalenie zwiazku miedzy wzglednym
rozchodem pary a odnosnemi miarodajnem: czyn-
nikami. Do rozwiazania zatem wszelkich zadad w
danej dziedzinie konieczne sa dwa doswiadczalnie
okreslone zwigzki.
Jezeli bowiem oznacza:

Z — site pociagowa w cylindrze kg
S — ilosé pary, doplywajacej do cylin-

drow w jednostce czasu kg godz.
5 — wzgledny rozchéd pary (na jednostke
mocy 1 czasu) . kg KMgodz.
v — szybkosc jazdy km godz
1 — 1loéc cylindréw
d — srednice cylindrow mm
s — skok tloka P
D— srednice ko6l napednych -
p,— srednia preznoéc pary w cylindrze kg cm®
¢ — napelnienie podziatkowe,
to mamy Z= 270-—S~ ..... (1)
Sv
i s="f(g. .. (2

Ostatnie réwnanie oznacza, ze wzgledny rozchod
pary jest funkcja ¢ Mamy zatem dwa réwmania
i trzy niewiadome, a mianowicie Z, ¢ i ¢. Okresla-
jac site pociagowa z wymraréw silnika, otrzymamy
dwa dalsze réwnania:

t d%
=_- —2p 3
200 D : ®)
i p=F), . . . .. 4)

ktére zawieraja nowa niewiadoma, mianowicie p;.
Ogoétem jednak posiadamy cztery réwnania o czte-
rech niewiadomych, ktére zatem datyby si¢ rozwia-
zaé, gdyby znane nam byly funkcje f i #. Obie te
funkcije moga byé okreslone tylko droga doswiad-
czalna.

Gdybysmy mogli zastapi¢ napelnienie podzial-
kowe inna wartoscia, bedaca w nieempirycznym
zwiazku z wartoéciami znanemi, to zmnieiszyl_aby
sie ilogé potrzebnych funkcyj empirycznych do jed-
nej. Do tej 1losct zastepczej dojdziemy, jak na-
stepuje. _ ]

Migdzy wartosciami oip, istnieje zw1qzqk. ktory
otrzymamy przez potaczenie réwnai (1) i (3]s

S i d%
270 — = — Puy
sv 200D 3
2000 Elsgls)—v
a zatem o= 217 = .

Wyrazenie w liczniku tego réwnania, podzielone
przez ciezar -wlasciwy pary w rurze wlotowej
(v kg/m®), oznacza stosunek objetosci pary, wply-
wajacej do cylindra podczas jednego skoku thoka,
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do pojemnosci cylindra bez przestrzeni szkodliwej.
Stosunek ten, ktéry — réwnie jak napelnienie po-
dziatkowe — okresla sposéb pracy pary w cylin-
drze i ktérego wartosé, jakkolwiek mniej lub wie-
cej odbiega od wartosci napelnienia podziatkowe-
go, to jednak jest tego samego rzedu wielkosci,
nazwijmy napelnieniem rzeczywistem
i oznaczmy przez w.

2000 S2_
1d%sy
Zatem mamy: e
i s=2T-"o, )
P:

Licznik w réwnaniu dla ® okresla szybkosé jalz'dy
parowozu w przypadku, gdy o = 1. Oznaczajac
te szybkos$é przez ¢, mamy

SD
=2000—— .. ...... (6)
i idsy
i PO S . (D
v

Napelnienie rzeczywiste moze byé wyrazone
takze przez stosunek ilosci obrotéw ké! napednych
w jednostce czasu. Jezeli v i n oznaczaja ilos¢ ob-
rotéw w jednej minucie, odpowiadajace szybko-
§ciom ¢ i v, to poniewaz

n=5310-—
D
mamy y = 10 620 000 :gs—s; ..... (8)
i = e 9)
n

Napetlnienie rzeczywiste jest, tak samo jak na-
pelnienie podzialkowe, z reguly mniejsze miz 1;
moze by¢ jednak réwne, a nawet nieco wieksze
niz 1, ze wzgledu na to, ze wskutek kondensacji
i straty pary, spowodowanej nieszczelnoscia, oraz
wskutek dopelniania przestrzeni szkodliwej po-
jemnos¢ pary wlotowej moze byé przy pelnem na-
pelnieniu podziatkowem wiceksza niz pojemmosé
cylindra bez przestrzeni szkodliwej. Jak z doswiad-
czen, o ktérych bedzie w nastepstwie mowa, wy-
nika, przy stalem napelnieniu podziatkowem mna-
pelnienie rzeczywiste wzrasta ze spadkiem tempe-
ratury pary i szybkosci jazdy. Zjawisko to daje sie
wytlumaczyé teoretycznie, sprawa ta jednak nie
ma dla mas znaczenia, gdyz uwzgledniamy w na-
stepstwie wylacznie napelnienie rzeczywiste. Do
pogladowego jednak uwypuklenia réznic tych i in-
nych jeszcze pojeé tego rodzaju moze postuzyé
rys. 1, przedstawiajacy preznosé pary w cylindrze
w zaleznosci od drogi ttoka, dla dwéch preznosci
pary wlotowej, mianowicie 15 i 7 kgjem? abs, przy
mniej wigcej gospodarczo najkorzystniejszem ma-
pelnieniu. Na rysunek ten powolamy sie jeszcze
w nastepstwie.

Poniewaz napelnienie rzeczywiste daje sie sci-
sle i bezposrednio obliczyé z wartosci znanych,
przeto zastepujac w réwnaniach (2) i (4) napel-
nienie podzialkowe przez rzeczywiste, wystarczy
doswiadczalne okreslenie tylko jednego wzoruy,
uanowicie albo dla o, albo dla p,. Skoro znany
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jest wzor dla jednej z tych dwéch wartosci, otrzy-
muje si¢ drugi z réwnania (5) lub z identycznych
réwnan (7) lub (9).

Doswiadczenia, oméwione w nastepstwie, ucza,
ze zastapienie napelnienia podziatkowego przez
rzeczywiste jest mozliwe i tak pod wzgledem teo-
retycznym, jak i praktycznym, celowe.

w Rys. 1. Wykres preznosci
f‘—g paryw cylindrze parowozu.
=Gy
ok - &s — napelnienie stawidtowe,
\ o ,. wykresowe,
\
“ | W — uzytkowe,
EIN s — & podziatkowe =
i srednie; wartosc: napelnten
A \ ts 2 obu stron wszystkich
! cylindrow,
74 , ® — napelnienie rzeczywiste =
i napelnieniu @, powiekszo-
o 0 ‘ nemu o odp wartosc, przy-
59 , padajaca na rozchod wsku-
ISy - W—\ tek nieszczelnoser 1 skrap-
f<¥s e & - lania poczatkowego,
g. i~ — & - o' — sprezanie stawidlowe,
§ At I : wykresowe
N \
o6 \
< |
j \l
4
3.4
Ve
7 p—
m 7
0 + — T — T
0 g2 44 06 a8 40
Skok tfoka

2. Zaleino$é wxglednego roxchodv pary
od jej temperatury

Zaleinosé wzglednego rozchodu pary od jej
temperatury przy tem samem napelnieniu rzeczy-
wistem wynika po czesci bezposrednio z wzoru .(5)1
gdyz we wzorze tym wystepuje ciezar wlasciwy
pary, ktéry maleje ze wzrostem temperatury.
Zwiazek miedzy ciezarem wlasciwym a tempera-
tura jest bardzo zawitly. Aby zatem zaleimos"é
wzglednego rozchodu pary od temperatury, wyni-
kajaca z wyzej wspomnianego powodu, ujaé w
przejrzysty wzér, musimy zastosowaé przyblizony
wzér dla zwiazku miedzy vy i temperatura.

Ciezar wlasciwy pary o preznosci i temperatu-
rze, wchodzacych w parowozach w rachube, mozna
w przyblizeniu obliczyé z nastepujacego wzoru

___PFL 0

0,00458 (t +273)

w ktérym p oznacza preinosé robocza (kg/cm®)
a t — temperature ("C) pary wlotowej. Doktad-
nos¢ tego wzoru przedstawia nastepujace porow-
nanie wartosci wedlug Molliera 2z wartosciaml
otrzymanemi z powyzszego wzoru (patrz tab. 1 na
str. nast.).

Z zestawienia tego wynika, ze réznice nie wy-
kraczaja poza granice dokladnosci obliczen w da-
nej dziedzinie. Zreszta wzér powyzszy siuzy nam
tylko do prowizorycznego okreslenia wplywu tem-
peratury mna wzgledny rozchéd pary, wzdr zas

ostateczny bedzie oparty na wynikach doswiad-
czern.
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TABELA 1

| it
p ! { ler‘llug Roznica
Molliera | wzoru (10)
kg cm® L) kgm' "
12 250 5,52 5,43 — 1,6
300 | 4,95 4,95 0,0
;350 | 4,52 4,56 + 09
14 250 6,41 i 6,26 — 23
300 572 | 572 0,0
350 523 | 5,26 + 0,6
16, 300 654 | 648 — 09
350 592 5,97 + 0,8
. 400 546 | 5,51 + 0,9
\ ,
19 | 300 7,75 | 7,62 — 1,7
| 350 7,04 | 7,01 — 0.4
| 400 6,45 6,49 + 0,6
| 450 595 | 6,04 + 1,5

Wazniejsze jest, jakie wartosci y wstawimy we
wz6r na napelnienie rzeczywiste. Gdybysmy chcie-
li uwzgledni¢ doktadne wartosci cigzaru wlasci-
wego w tym wzorze, musieliby$my si¢ liczy¢ z nad-
zwyczaj zmudng praca przy interpretacji wynikow
doswiadczen, w ktérych temperatura pary mie po-
siada kilku stalych wartosci, lecz zmienia si¢ w
szerokich granicach. Napelnienie rzeczywiste, jak-
kolwiek posiada pewne, podane wyzej znaczenie
fizykalne, jest jednak pojeciem konwencjonalnem.
Tylko do$wiadczenia moga wykazaé, czy wprowa-
dzenie tego pojecia jest uzasadnione i celowe. Wo-
bec tego nic nie stoi na przeszkodzie drobnej zmia-
nie wzoru (6) przez wstawienie dla y mie $cistej
wartosci, lecz obliczonej ze wzoru (10), oczywiscie
tylko wtedy, jezeli wyniki doswiadczen wykaza
moznos§é okreslenia zaleznosci wzglednego rozcho-
du pary od tak zmienionej wartosci napelnienia
rzeczywistego, Zreszta — jak wiadomo — takze
warto§¢ napelnienia podziatkowego, brana w ra-
chube, rézni sie czesto dosé znacznie od jego war-
tosci rzeczywistej, ktéra z przodu i z tylu cylindra
jest przewaznie rdzma.

Uwzgledniajac zatem réwnanie (10), otrzymuje-
my z réwnania (6) i (8):

cp:%lf,.ﬂ SD (11)
p+1 ids

i yesappg t123 S . (12)
p+1 ids

i te wzory w zwiazku z wzorami (7) i (9) okreslaja
pojecie mapelnienia rzeczywistego.
Opierajac sig na powyzszych uwagach i uwzgled-

niajac réwnanie (10), otrzymujemy z réwnania (5):

o—5895P 1. @ . (13)
j t+ 273

Wplyw temperatury pary na jej wzgledny roz-
chéd jest dwojaki. Z jednej strony, ze wzrostem
temperatury wzrasta objetosé pary, a zatem przy
tem samem napetlnieniu, czy to rzeczywistem, czy
podzialkowem, wplywa do cylindra tem mniej pa-
ry, im wy2sza jest jej temperatura. Gdyby zatem
praca pary, a tem samem S$rednia preznos$é¢ w cy-
lindrze p, mie ulegla zmianie, to juz z powyzszego
powodu ze wzrostem temperatury zmmiejszyloby
si¢ 0. Ten wplyw temperatury na wzgledny rozchéd
pary ujawnia bezposredmio réwnamie (13), gdyz
w mianowniku prawej strony wystepuje . Z dru-

giej jednak strony, ze wzrostem temperatury, przy
tem samem napelnieniu, wzrasta praca pary, a tem
samem p,, wskutek czego zmniejsza sie dodatko-
wo 6. Aby ten dodatkowy wplyw temperatury na
wzgledny rozchéd pary okreslié, obliczamy z wy-
nikéw doswiadczern iloczyn G[t+273) dla réznych
wartosci mapelnienia rzeczywistego i szukamy za-
leznosci tego iloczynu od temperatury.

Do powyzszego celu nadaja sie wy;a‘tkowo ko-
rzystnie doswiadczenia kolei ,Pennsylvania”, wy-
konane juz w roku 1914 na stanowisku dynamome-
trycznem z przegrzewaczem Schmidta roznych
wielkosci *). Nie idzie nam w danej sprawie o ro-
dzaj przegrzewacza i jego wymlary, lecz o oko-
licznosé, ze wyprébowano rézne wielkosci powie-
rzchni przegrzewacza, zastosowane na tym samym
parowozie, wskutek czego istnieje moznos§é okre-
slenia zwigzku miedzy wzglednym rozchodem pary
1&{1 ;'eili temperatura przy tych samych innych warun-

ach.

Doswiadczenia te wykonano iz parowozem typu

wPacific” (2-3-1) o nastepujacych wymiarach za-
sadmiczych:
Tloé¢ cylindréw . . . . . =32
rednica ,, ‘s o d = 609.6 mm
Skok tloka . . . . . . . . s = 6604 ,
Srednica két napednych ...D=2032 |,
Prezno$é robocza pary w kotle - pp= 144 kg'cm?
Powierzchnia rusztu - . . . . . . . . 5,0 m?
> ogrzew. po stronie gazéw 308,7
» przegrzewacza normaln.
po stropie gazéw . . . 92
Ciezar catkowity w stanie roboczym . 133 t
% napedny . . 816

Wyprébowano nastepujace przegrzewacze:

Toak Dhceii e Vo
pﬁ;fj;i' Ustro) przegrzewacza w plomxechch grze\gacza
mm m?
A | normalny . . . ... ... 5791 91,9
B |3/, dlugo§ci . . . . . . . . 4280 70,2
cC ltgy N 2756 48,0
D | s 8w s owos 1232 25,7
E 0 " i @ @ o & & 0 4,6
F zwiekszonej dlugo$ci . 6 223 98,4
G | przewédd pojedyriczy . . . 5683 47,9
H - pojed. slepo zakoficz. 5683 47,9
I ,4 drogi powrotnej . 51791 61,3
K 5 A 5791 70,9
L 3/‘ w . a W a wow 5791 81,8
M | ze spiralg wewnatrz rur prze-

grzewczych . . . . . . . 4280 70,2

Préby wykonano zasadniczo przy 240 obrotach
kél napednych na minute, a tylko kilka prob przy
120 obrotach ma min. Poniewaz — jak juz wspom-
nialem — nie idzie nam o ustréj przegrzewacza
i jego dzialanie, lecz tylko o zwiazek miedzy
wzglednym rozchodem pary a jej temperatura,
przeto rozpatrywalem tylko wyniki doswiadczen
z przegrzewaczami 4, B, C, D, E, F, G i A. Inte-
resujace nas wyniki doswiadezen i obliczone war-
tosci pomocnicze, uporzadkowane wedtug napetl-
nienia i temperatury, sa podane w tabeli 2
Wartoéci sg obliczone przy pomocy wzoréw [8),
(9) i (10). Poniewaz idzie nam o wartosci, charak-
teryzujqce ogblnie prace parowozu, a wartosé S
jest juz zawarta w wartosci ®, przeto wartosci S
w tabeli 2 nie poda]Q Przeliczenie z miar
angielskich na metryczne i wszystkie inne oblicze-

*)  Bulletin Nr. 24, Superheater Tests, 1914,
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nia wykonalem przy pomocy precyzyjnego suwa-
ka rachunkowego Nestlera. Uwzglednitem tylk’o
doswiadczenia, wykonane przy 240 obrotach két
napednych na minute.

Juz z tabeli 2 wida¢, ze iloczyn c[t+273)
przy tem samem napelnieniu rzeczywistem zmniej-
sza si¢ wraz z temperatura. Jeszcze lepiej uwy-
datnia si¢ to w wykresach, w ktérych iloczyn
6(£+273) jest mierzony pionowo, a temperatura
poziomo, sporzadzonych dla poszczegélnych war-
tosci napelnienia, Z wykreséw tych wynika, ze ilo-
czyn 6(f+273) zmniejsza sie linjowo ze wzrostem
temperatury, a zatem wedlug réwnania

¢+ 273)s= A —B (¢t + 273).

Poniewaz wszystkie lmje, wykreslone dla réznych
napelnieri, sa do siebie réwnolegte, przeto spét-
czynnik B ma warto§é stala, t. j. niezalezng od
napelnienia, ktéra wynosi 6,5. Natomiast spélczyn-
nik A jest zalezny od napelnienia. Jezel, te wnios-
ki sa stuszne, to w wykresie, w ktérym wartogé

A= (0+65) (t+ 273)

jest mierzona pionowo, a napelnienie rzeczywiste
poziomo, wszystkie punkty powinny leze¢ na jed-
nej linji. Ze tak jest w rzeczywistosci, pokazuje
rys. 2. Poniewaz takze w wykresach, o ktérych be-
dzie mowa w nastepstwie, a w ktérych pionowo
mierzone A zostalo obliczone z powyzszego wzoruy,
wszystkie punkty grupuja sie z wzglednie mala
rozbieznoscia na pojedyriczych linjach, przeto ist-
nieje prawdopodobierstwo, ze powyiszy wzér uj-
muje wplyw temperatury na wzgledny rozchéd pa-
ry w ogélnosci To zalozenie umozliwi nam dalsze
badania, gdyz doswiadczenia z innem; parowoza-
mi wykonano wprawdzie przy réznych napelnie-
niach i réznych ilogciach obrotéw, przy miezmie-
nianych jednak powierzchniach przegrzewacza.
Dlatego powyzsze doswiadczenia ze zmienng wiel-
koscia powierzchni przegrzewczej maja wyjatkowe
znaczenie i sa nadewyczaj cenne.

3. Zaleznos$é wzglednego rozchodu pary
od napetnienia rzeczywistego.

W rysunku 2 skupiaja sig¢ punkty ze wzglednie
mala rozbieznoscia na linji prostej wedtug row-
nania

A = 6500 (1+ w),

ktére daje zwigzek miedzy wzglednym rozchodem
pary a napelnieniem rzeczywistem w badanym pa-
rowozie pospiesznym przy 240 obrotach két ma-
pednych na minute, Obecnie pragne stwierdzi¢, czy
zwigzek miedzy wartoscig A, okreslong réwnaniem

A= (0+65)(f+ 273),

a napelnieniem rzeczywistem takze dla innych pa-
rowozow o pojedyhiczem rozprezaniu istnieje, a w
danym razie, czy ten zwiazek jest réwniesz linjowy
wedlug ogélnego wzoru

A=M+ No,

a wreszcie, jaki wplyw na spétczynniki M i N ma
liczba obrotéw.

Do powyzszego celu rozpatrywaé¢ bede wyniki
doswiadczern kolei wPennsylvania”, wykonane na
stanowisku dynamometrycznem z parowozem to-
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TABELA 2

Wynik:i doswiadczen ze zmiang wielkosc;

powierzchn1

przegrzewczej.

| Napelnienta
o
o

Para wlotowa

‘Wz gledny ;

zchod f

| | pary kg KM godz )
[ = i G S
s | | i @ | T
g { ‘ = o g | o) f Nt
N2 g , =l o B3] ! e [N
£33 % | E_ §o | §F | £ | @
T T s | & 5 E £ +
2 | 5 8 g = 3
5% 8 2 2 = ¥ A
| ® : I
| | oc kgewt | © | | S
132 | 15 | 152 | 298,0 | 14,1 | 6,88 6,62 | 7640
131 | 15,2 | 295,3 14,1 | 7,02 6,68 | 7680
56 . | 148 | 2832 | 140 | 6,67 | 692 | 7320
88 | 14,6 | 282,0 | 14,1 | 6,98 6,92 | 7480
87 | . 147 | 280,5 | 14,1 | 7,02 7,00 | 7480
55 1, 14,9 | 278,0 | 14,0 | 6,80 | 7,05 | 7330
70 | . 159 | 2653 | 14,1 | 17,74 7,48 | 7660
69 | ., 159 | 2643 | 14,1 | 7,74 7,53 | 7640
16 . 150 | 257,0 | 14,0 | 7,56 7,60 | 7450
15 | 14,8 1 2558 | 14,0 | 7,47 7,60 | 7380
9| . 155 | 251,6 | 14,1 | 8,14 7,80 | 7680
8 | 156 | 250,9 | 14,1 | 8,23 7,83 | 7720
24, 16,0 | 244,0 | 13,9 | 8,09 | 8,10 | 7540
23| . | 161 2425 | 139 | 818 | 843 | 7360
0 |, 16,6 | 226,7 | 13,9 | 8,81 8,78 | 7640
39 N 16,7 | 2256 | 13,9 | 8,90 8,72 | 7610
64 ” 18,3 | 206,6 | 14,0 | 9,65 9,54 | 7740
65 ” 18,3 | 206,2 | 14,0 | 9,62 9,55 | 7720
58 | 25 | 228| 321,7 | 13,6 | 17,08 6,92 | 8080
13¢ |, 21,4 | 320,6 | 13,9 | 7,24 6,79 | 8150
133 » | 21,6 | 319,7 | 13,8 , 7,28 6,88 | 8170
57 » | 2281 317,71 | 13,6 | 7.16 7,02 | 8060
90 » | 21,8 3174 | 13,7 | 7,07 6,90 | 8010
89 » | 20,8 3134 | 13,7 | 7,10 7,00 | 7970
18 » | 21,5 283,9 | 13,6 | 7,64 7,67 | 7880
72 » | 23,71 2834 | 13,8 | 8,00 7,95 | 8060
17 » | 22,41 28,1 | 13,6 | 7,73 7,86 | 7890
71 » | 23,7| 2808 | 13,8 8,05 8,01 | 8060
81 » | 232 | 270,1 | 13,7 | 8,46 8,24 | 8120
80 » | 2511 267,3 | 13,7 | 8,64 8,32 | 8180
26 |, | 240 | 260,8 | 13,4 | 8,76 8,60 | 8130
25 » | 240 | 2594 | 13,4 | 8,76 8,64 | 8120
42 » | 251 2392 | 13,6 | 9,71 9,36 | 8300
41 » | 253 2384 | 13,6 | 9,76 9,43 | 8310
766 |, | 259 | 2041 | 11,9 | 10.83 | 10.66 | 8270
67 | 20 | 21,6 | 204,3 | 12,9 | 10,16 | 10,05 | 7950
136 | 35 | 29,7 | 344,4 | 13,4 | 7,47 7,15 | 8610
60 |, | 31,5| 344,1 | 13,1 | 7,52 7,35 | 8640
135 | 29,8 | 341,7 | 134 | 17,55 7,22 | 8640
5 | , | 31,5 3391 | 13,0 | 7,57 7,48 | 8580
92 | , | 308 3384 | 13,1 | 7,43 7,41 | 8520
91 ,, 30,7 | 335,1 13,0 | 17,51 7,47 | 8600
20 | , | 302 297,1 | 13,2 | 8.18 8,36 | 8360
19\ , | 300 2951 | 13,2 | 8,14 8,38 | 8320
74 |, | 320| 2984 | 13,1 | 8,41 8,52 | 8510
73 | ., | 3.9 | 2946 | 13,2 | 854 8,61 | 8530
83| , |316]| 2883 | 13,5| 8,77 8,77 | 8560
8 | , | 31,6 2830 | 13,5| 890 8,90 | 8560
27 |, | 328 2753 | 12,9 | 9,35 9,26 | 8690
28 |, | 329 2774 | 12,9 912 9,20 | 8600
4, | 348 2455 | 13,1 | 10,56 | 10,40 | 8840
43 |, | 342| 2435 | 13,0 | 10,56 | 10,40 | 8800
137 | 45 | 394 3495 | 12,7 | 8,40 8,06 | 9270
61 | 40,2 | 346,2 | 12,3 | 8,32 8,23 | 9170
93| , |399| 3397 | 12,3 | 845 8,33 | 9160
21 ” 39,3 | 298,0 | 12,6 | 9,17 9,36 | 8950
75|, 40,8 | 294,7 | 11,4 | 9,39 9,62 | 9010
8¢ | 40,5 | 2859 | 12,4 | 9,40 9,84 | 8880
29, 40,9 | 274,0 | 12,5 | 10,03 | 11,22 | 9040
62 | 50 | 41,5 | 3554 | 12,2 | 850 8,13 | 9420
138 |, | 444 3519 | 12,2 | 898 | 8,52 | 9670
94 » 41,4 | 351,7 12,3 | 8,40 8,20 | 9310
22| 40,4 | 2885 | 12,4 | 9,52 9,75 | 8990
8 |, | 420 28,0 | 11,8 | 9,80 | 10,14 | 9040
30 | ., | 428 2711 | 11,3 | 10,56 | 10,56 | 9280
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Parowoz 2—3—1, Nr, 877 z przegrzewaczem Schmidta.
240 obr. kol napednych na minute

warowym typu Consolidation®) i z dwoma paro-
wozami poépiesznemi typu Atlantic*"), ktérych
zasadnicze dane sa nastepujace:

Parowéz towarowy posptleszny
Nr. inwentarzowy . . . . . 387 89 51
Rok wykonania préb . . . . 1914 1913 1915
Uktad osi . . . . . . . .. 1—4—-0 2-2—1 2—2-1
losé¢ cylindréw . . . . . . 2 2 2
Srednica cylindréw mm 635 559 597
Skok ttoka . . . . . . b 711,2 660,4 660,4
Srednica két napednych ,, 1575 2032 2032
Robocza preznosé

pary w kotle . . . kg'cm? 14,4 14,4 14,4
Powierzchnia rusztu . . m? 5,14 5,13 5,18
Powierzchnia ogrzewana

po stronie gazéw . . . 253,4 223 212
Powierzch. przegrzewacza ,, 75,2 64 75,3
Ciezar parowozu w st.rob. t 113,2 106,2 109

» napedny . . . . . ' 99,7 64 60,5

Rysunek 3 przedstawia zwigzek miedzy powy-
zej okreslong wartoscia A, obliczong z wynikéw
doswiadczenn z powyzszemi parowozami, a napet-
nieniem rzeczywistem ™).

W rysunku tym, tak samo jak w rys. 2, wszyst-
kie punkty skupiaja sie z wzglednie mala rozbiez-
nosciag na linjach prostych. Ze zjawisko to opiera
sie na celowem okresleniu wartosci A, swiadczy ta
okolicznosé, iz w rysunkach, w ktérych zamiast A
jest mierzony pionowo bezposrednio wzgledny roz-
chod pary, wszystkie punkty rozbiegaja sie bardzo
znacznie i daja obraz chaotyczny, mimo zastoso-
wania tej samej skali procentowe;j.

W wyniku naszych dotychczasowych badasd zna-
lezlismy wzér:

(0 + 65)(t +273) = M + No,
a zatem o= 6,5, .. ...(149

w ktorym spoélczynniki M i N maja nastepujace
wartosci:

M N
Parowéz towarowy, 1—4—0 Nr. 387 7 400 2 800
W poépieszny, 2—2—1 Nr. 89 7 450 3000
. . 2—2—1 Nr. 51 7700 2 600
- % 2—3—1 Nr. 877 6 500 6 500

*) Bulletin Nr. 10.

**) Bulletin, 1913, reissued 1916 i Briickmann, jak niZej.

***) Przy tej sposobnosci wspomne, ze przy przeliczaniu
miar angielskich na metryczne maleiy mieé¢ ma uwadze, iZ
amgielski kori maszynowy (HP) jest mieco wiekszy od me-
trycznego, a mianowicie 1 HP = 1,01387 KM, Nie uwzgled-
nil tego mp. Briickmann w swej ksiazce Heissdampflokomo-
tiven mit einfacher Dehnung des Dampfes”, 1920,

40 60
Napeimerve rzeczywiste

4. Zaleinofé wzglednego rozxchodu pary
od szybkofci jazdy.

Jakkolwiek wspomniane w poprzednim ustepie
doswiadczenia z parowozem towarowym i pospie-
sznym byly wykonane przy réznych ilosciach ob-
rotéw kot napednych w jednostce czasu, to jednak
wplyw tej iloéci na wzgledny rozchéd pary, uza-
lezniony od napelnienia rzeczywistego i tempera-
tury, nie ujawnil sie. Wynika z tego, ze przy sta-
tem napelnieniu rzeczywistem i stalej temperatu-
rze pary wlotowej wzgledny rozchéd pary jest od
szybkosci jazdy niezalezny., To cenne stwierdze-
nie, upraszczajace znacznie dalsze badanie, za-
wdzieczamy wprowadzeniu napelnienia rzeczywi-
stego i temperatury, jako zmiennych niezalez-
nych *). Przy innych zmiennych niezaleznych, np.
godzinnym rozchodzie pary S, mocy parowozu lub
napelnieniu podziatkowem, wzgledny rozchéd pa-
ry jest zalezny takze od ilosci obrotéw w jednostce
czasu.

Wzoér dla wzglednego rozchodu pary jest prze-
dewszystkiem potrzebny do obliczenia charaktery-
styki pociagowej parowozu, zaleinej od wydajno-
éci kotta, przyczem godzinny doptyw pary do cy-
lindré6w S ma wartosé stala.

Jak wiadomo, ze wzrostem odbioru pary z kotta,
a tem samem ze wzrostem godzinnego rozchodu pa-
ry w cylindrach, t. j. wartosci S, wzrasta w paro-
wozach temperatura pary w rurze wlotowej £, a
zmniejsza sie jej preznosé p. Tak wsku‘ftek wzrostu
temperatury, jak i wskutek zmniejszania si¢ prez-
nosci pary, zmniejsza si¢ takze ciezar wlasciwy pa-
ry wlotowe]j ze wzrostem S. Poniewaz za$ wartosé
v, okreslona réwnaniem (8), jest proporcjonalna do

stosunku —f—, przeto istnieje pewien zwiazek mig-

dzy temperatura f a wartoscia v, przyczem tem-
peratura wzrasta ze wzrostem tej wartosci. Ponie-
wai wreszcie ¥ = on, przeto przy stalem napel-
nieniu rzeczywistem temperatura pary wzrasta z
iloécia obrotéw, a tem samem z szybkoscia jazdy.
Stad i z réwnania (14) wynika, ze przy stalem na-
pelnieniu rzeczywistem wzgledny rozchéd pary
zmniejsza sie ze wzrostem ilosci obrotéw. (_}dyby-
$my przeto znali zwiazek miedzy f i v, moglibySmy

*) Patrz ustep 6.
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z réwnania (14) wyprowadzié zwiazek miedzy o,
oin

Sprawe te bedziemy rozwazaé w ustepie 7, a na-
razie wspomne, Ze usuniecie z réwnania dla o war-
tosci ¢ przy pomocy tylko doswiadczalnie dajace-
go sie okresli¢ zwigzku migdzy temperaturg a war-
toscia v, celem ustalenia wspomnianego wyZej
zwiazku miedzy o, ® i n, jest potrzebne tylko do
obliczania wzglednego rozchodu pary dla stanéw
pracy poza charakterystyka pociagowa, zalezna od
wydajnosci kotla. Zadanie to ma dla praktyki
mniejsze znaczenie, gdyz w tej idzie przedewszy-
stkiem, jezeli nie wylacznie, o okreslenie charak-
terystyki pociagowej parowozu. Odnosne jednak
badanie umozliwi nam okreslenie najkorzystniej-
szego napelnienia rzeczywistego, t. j. napelnienia,
przy ktérem wzgledny rozchéd pary ma wartosé
najmniejsza, i w tym celu badanie to przeprowa-
dzimy.

Do okreslenia wzglednego rozchodu pary w sta-
nach pracy parowozu, odpowiadajacych charakte-
rystyce pociggowej, zaleznej od wydajnosci kotta,
wystarcza juz wyniki naszych dotychczasowych
badar. Dla tej bowiem charakterystyki S ma war-
to§é stala, mianowicie odpowiadajgca najwiekszei
trwalej wydajnosci kotta. Z tego powodu dla tej
charakterystyki takze wartosci £, y i v sa stale.
Wstawiajac do wzoru (14) odnosne wartosci i v,
odpowiadajace najwiekszej trwaltej wydajnosci
kotla, i oznaczajac je, dla ich wyréznienia, wskaz-
nikiem zero, mamy dla kottowej charakterystyki
pociggowej

Yo
M4

h 273 (15)

Wzor ten daje zwigzek miedzy wzglednvm roz-

chodem pary a iloécig obrotéw dla wspomnianej

charakterystyki i umozliwia jej bezposrednie abli-

czenie, gdyz S,, #, i p, oraz v, maja wartosci zgory
zalozone, odpowiadajace wymiarom parowozu.

—6,5. .

., 3 . v
Oczywiscie we wzorze powyzszym stosunek —*

n
moze by¢ zastapiony przez %‘1, a zatem o uzalez-

nione bezposrednio od szybkosci jazdy.

5. Zalezno$¢ wixglednego rozchodu pary
od preznofci pary wlotowej.

Materjat doswiadczalny, na ktérym oparlem po-
wyzsze badania, osiagniety zostal z parowozami
o roboczej preznosci pary 14,4 kglem®. Wpraw-
dzie preznos¢ pary wlotowej miata w poszczegol-
nych do$wiadczeniach rézne wartoéci i spadala na-
wet ponizej 12 kg/cm?, to jednak wplyw tej prez-
no$ci na wzgledny rozchéd pary, przy doborze na-
pelnienia rzeczywistego i temperatury pary jako
zmiennych niezaleznych nie ujawnil sie. Tlomacze
to uzasadnionem przypuszczeniem, Ze wystepuja-
cy w réwnaniu (13), stanowiacem teoretyczna pod-
p+1

stawe moich badaisi, stosunek ma przy stalem

napelnieniu rzeczywistem wartosé stala.

Jezeli przypuszczenie to odpowiada rzeczywi-
stodci, to i w parowozach o réznej preznosci pary
preznos¢ ta nie wplywa na wzgledny rozchod pa-
ry, uzalezniony od napelnienia rzeczywistego
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i temperatury pary wlotowe;j. W rzeczywistosei w
parowozach o wyzszej preznosci rozchod pary jest
nizszy, pochodzi to jednak przedewszystkiem stad,
ze przy tej samej pracy pary lub tym samym do-
ptywie pary do cylindréw S napetnienie rzeczywi-
ste ma wartosé niZsza, jezeli preimnos¢ pary jest
wyzsza, Sprawe te bedziemy jeszcze rozwaza¢ w
nastepstwie, zakladajac, ze powyzej okreslone
wzory dla wzglednego rozchodu pary sa wazne dla
parowozéw o rézinej preznosci, w granicach, sto-
sowanych normalnie w parowozach,

6. Zaleino$é¢ wzglednego rozchodu pary
od indywidvalnych wltasciwosfci parowozéw.

Indywidualne wlasciwosci parowozéw ujawnia-
ja sie w rézmicach wartosci spétczynnikéw M i N
réwnania (14). Bardziej jednak pogladowo ujaw-
nia si¢ wplyw tych wlasciwosci na wzgledny roz-
chéd pary w réznicach polozemia linij, przedsta-
wiajacych zwiazek miedzy wartoscia A a napelnie-
niem rzeczywistem. Z rys. 4, w ktérym wykreslone

000 Parovez WG,
B g 1 ¥ ot
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rozprezaniem 6 [—_J
010 7 30 40 0%0 4

sa te linje, odpowiadajace wszystkim czterem ba-
danym parowozom, widzimy, Zze parowozy Nr.Nr.
387, 89 i 51 malo sie réznia pod wzgledem wzgled-
nego rozchodu pary, natomiast parowéz Nr. 877
rézni sie pod tym wzgledem znacznie od poprzed-
nich. Przy malych bowiem napelnieniach, az do
okoto 24 — 30%, wzgledny rozchéd pary parowo-
zu Nr. 877 jest mniejszy, a przy wigkszych napel-
nieniach wigkszy niz pozostalych parowozow.
Aby znalezé przyczyne tej réznicy, poddatem ba-
daniu przy pomocy powyzej przedstawionej synte-
zy wyniki dwéch seryj doswiadczeri, wykonanych
na stanowisku dynamometrycznem z parowozem
Nr. 877, przyczem $rednica suwaka ttokowego wy-
nosita podczas pierwszej serji 16, a podczas dru-
giej 11 cali, Doswiadczenia te mialy na celu zba-
danie wplywu dlawienia pary przez zmniejszenie
otworéw do wlotu i wylotu pary na prace parowo-
zu. W sprawozdaniu kolei ,Pennsylvania” odnos-
nie tych doswiadczen ") wzgledny rozchéd pary
jest uzalezniony od mocy parowozu, co daje obraz
chaotyczny, dopuszczajacy wnioski, nie odpowiada-
jace rzeczywistosci, gdyz oparte na przypadko-
wym zespole wynikéw doswiadczen. Poddajac zas

te wyniki naszej syntezie, otrzymujemy obraz
jasny.

Na rys. 5, w ktérym pionowo jest odmierzona
wartosé A, a poziomo — napelnienie rzeczywiste,

punkty na linji ] przedstawiaja wyniki doswiad-
czeri z suwakiem o $rednicy 16 cali, t. j. o tej sa-
mej $rednicy, jaka posiadal suwak podczas do-
$wiadczeri posrednio rozpatrywanych, tylko ze
obecnie omawiane doswiadczenia byly wykonane
przy zmiennej liczbie obrotéw, mianowicie od 120

°) Bulletin Nr. 23, ,Piston Valve Diameter” 1914
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do 280 na min. Jak z rysunku tego widzimy, mimo
zmiennej liczby obrotéw, wszystkie punkty grupu-
ja sie z mala rozbieznoscia na linji prostej, ktérej
odpowiadaja zupelnie te same spélczynniki M i N,
co poprzednio, mianowicie M = N = 6500, Punk-
ty za$ grupujace si¢ na Lnji II odpowiadaja wyni-
kom dos$wiadczeri z suwakiem o Srednicy 11 cali,
przyczem takie tej linji odpowiadaja prawie te
same spotczynniki M i N. Wynika z tego, ze zmniej-
szenie przekrojéw kanaléw parowych prawie nie
mialo wplywu na rozchéd pary, ze zatem dla da-
nego parowozu suwak o srednicy 11 cali jest wy-
starczajacy.

Nastepnie poddalem naszej syntezie wyniki do-
§wiadczern z parowozem towarowym Nr. 387, za-
opatrzonym w suwak o $rednicy 12 cali, podczas
gdy poprzednio omoéwione doswiadczenia z tym
parowozem byly wykonane z suwakiem o $rednicy

10000, -
s I L
< 9000 T
;§, o L L]
S 7000 et
2 -7 | 47
5600019 =
? 8000 =
5 i
§ VT
S
<
0 10 20 W0 da% X

Rys 5. Doswiadczenia z parowozem Nr. 877.
I — srednica suwaka tlokowego — 16 cali ang
1

pa— @ & W = 1 W
14 cali. Zmiana jednak suwaka i w tym parowozie
nie wplynela widocznie na zmiang spélczynnikéw

1

Rozwazmy obecnie droga teoretyczna, w jaki
sposéb ewentualne nadmierne dlawienie pary w ka-
natach parowych cylindra moze wplynaé na wzgled-
ny rozchéd pary.

Jezeli, odnoszac do jedmostki mocy i czasu, ozna-
czymy przez ¢ uzytkowy rozchéd pary, t. j. roz-
chéd pary w przypadku, gdyby nie bylo strat pary
wskutek wymiany ciepla miedzy para a $ciankami
cylindra i nieszczelnosci, a przez o'’ straty pary
z tych powodéw, to mamy

6 =d + o,

Tak o, jak i ¢/, odpowiadaja réwmaniu (5), tyl-
ko ze dla ¢’ nalezy wstawié zamiast ® napelnienie
uzytkowe, t. j. o, ktérego istote wyjasnia rys. 1.

Mamy zatem

¢ =271 =27T1=4q"
pi p.

Poniewaz z wynikéw badanych dotychczas do-
$wiadczenl z parowozami o pojedyriczem rozpreza-
niu znalezliémy, ze przy stalej temperaturze pary
wlotowej wizgledny rozchéd pary uzalezniony od
napelnienia rzeczywistego nie jest zalezny od licz-
by obrotéw, przeto z réwnania (5) wynika, ze gdy
ponadto takze preznosé pary wlolowej, a zatem
i jej ciezar wlasciwy vy, ma wartosé stala, przy da-
nej wartosci p,, t. j. przy tej samej pracy pary pod-
czas jednego skoku tloka, tak napelnienie rzeczy-
wiste ®, jak i wzgledny rozchéd pary ¢ maja war-
tosé stala, niezalezna od liczby obrotéw. Poniewaz

natomiast ze wzrostem liczby obrotéw wzmaga sie
dlawienie pary w kanatach cylindra, przeto przy
tem samem napelnieniu uzytkowem ®, zmniejsza
si¢ p, |patrz rys. 1) i naodwrét — przy tem samem
p: wzrasta o, a zatem i 6.

Ze wzrostem zatem liczby obrotéw, przy statem
p. wzgledny rozchéd pary ¢ nie zmienia sig, a po-
niewaz uzytkowy rozchéd ¢ wzrasta, przeto stra-
ty pary ¢” musza sie zmniejszaé. Zmniejszanie sie
strat pary ze wzrostem szybkosci tloka, a zatem
i liczby obrotéw, jest oddawna znane (Hrabak),
z naszych jednak badari wynika, ze straty pary
zmniejszaja sie w tej samej mierze, w jakiej uzyt-
kowy rozchéd pary wzrasta.

Jezeli jednak rozwazymy, ze przyczyna strat
pary jest zasadnmiczo innej natury, anizeli wzrostu
uzytkowego rozchodu pary, to przyjdziemy do
wniosku, Ze omawiane zjawisko jest raczej przy-
padkowe, anizeli $ci$le teoretycznie uzasadnione,
t. j., ze tylko w granicach praktycznie wystarcza-
jacej dokladnosci i w warunkach odpowiadajacych
normalnej przecietnej praktyce wzg{)edny rozchéd
pary, uzalezniony od napelnienia rzeczywistego
i temperatury, jest niezalezny od liczby obrotow.
Przy silnem natomiast dtawieniu pary, jakie prze-
dewszystkiem wystgpuje w maszynach o podwdj-
nem rozprezaniu przy przelocie pary z cylindra
wysokopreznego do niskopreznego, nalezy oczeki-
waé, ze w wynikach doswiadczeri ujawni si¢ wplyw
liczby obrotéw na wzgledny rozchéd pary, uzalez-
niony od napelnienia rzeczywistego i temperatury.

Z powyzszych badan wynika, Ze réznice wymia-
réw otworéw w cylindrze dla wlotu i wylotu pary
nie s3 przyczyna roéznicy rozchodu pary omawia-
nych parowozéw. Z posiadanych danych nie jestem
w moznosci okreslié tej przyezyny, a nie chce po-
dawaé gotostownych przypuszczen. W kazdym
jednak razie mozna stwierdzi¢, ze wzgledny roz-
chéd pary parowozu 877 nie odpowiada wynikom
normalnej praktyki, wzrasta bowiem za szybko z
napelnieniem. Tej praktyce odpowiadaja lepiej
wyniki doswiadczen z pozostalemi parowozami,
ktére sie wzajemnie tylko nieznacznie réimia. Za-
okraglajac wartosci odnosnych spétczynnikéw M
i N, proponuje dla obliczeri a priori nastepujacy
wzoér:

. 7500430000
t-+273

Ze wzoru tego wynikaja wartosci wzglednego
rozchodu pary, podane w tabeli 3 dla réznych
wartosci napelnienia rzeczywistego i temperatury

pary.

65 ....(16)

TABELA 3
Wzgledny rozchéd pary s kg/KMgodz

Napetniente Temperatura pary °C
rzeczywiste -
G 250 o | w0 400
20 8,9 16 6.4 5,5
30 9,5 8,1 6,9 5,9
40 10,0 8,6 7,4 6,4
50 10,6 9,1 7,9 6,8
60 11,2 9,6 8.4 7,2
70 11,8 10,2 8,8 7,1
80 ; 12,3 10,7 9,3 8,1
90 [ 12,9 11,2 9,8 8,6
100 ' 13,5 11,7 10,2 9,0
(d. n.).
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Nouvelle méthode de cal¢ul des locomotives
& vapeur basée sur une nouvelle synthése des résultais
des essais a la station dynamométrique

Résumé:

Se posant pour but de déterminer mathématiquement la
relation entre les facteurs principaux du travail des loco-
motives, 'auteur se base sur un grand nombre de résultats
des recherches effectuees & une station dynamométrique
américaine (Altoona). Cela lui permet de formuler la rela-

Konstrukeja spawanych czesci maszyn®

tion entre la consommation relative de vapeur et sa tempsé-
rature, 'admission, la vitesse de marche, la pression d‘admis-
sion de la vapeur, enfin les qualités individuelles de la loco-
motive. Aprés avoir vérifié la formule déduite par la compa-
raison des résultats du calcul avec les résultats des recher-
ches d’'autres locomotives, 'auteur constate que les recher.
ches en question prouvent que létranglement a l'entrée
dans le cylindre et & sa sortie n'exerce pas d'influence sur
la forme de cette formule. (¢ suiore)

s s G i ST e i S o e e e S R e R T ]

Inz. J. Dietrych, SIMP

Czynniki rozwoju spawania w budowie maszyn — Charakter tworzywa czesci spawanych. - Cec‘izv k'on-
strukcyj maszynowych, wynikajqgce z charakteru tworzywa czesci spawanygh. Przyklac‘l;'y rozwiqzari osiqg-
nietych dziehi sfosowaniu spawania. — Nieopanowanie zjawisk skurczu, jako trudno$é konstrukcyjna. —

Zalety czesci spawanych. — Wskazéwki dla konstrukfora. Przyklad projektowania.

Przykiad stosowania

spawania w budowie maszyn. — Elektroda i palnik a spawanie w budowie maszyn.

PAWANIE obejmujac coraz szersze kregi za-
stosowania, zaczelo wywieraé powazny
wplyw na konstrukcje czeéci maszyn. Za-

czawszy od naprawy uszkodzonych czesci, roz-
powszechnia sie stopniowo, wkraczajac coraz bar-
dziej w zakres konstrukcji, i staje sie bezsprzecz-
nie waznym czynnikiem w rozwoju budowy ma-
szyn.

Spawanie odgrywa jednak jeszcze dzi§ mniej-
sza role w budowie maszyn, anizeli w konstruk-
cjach stalowych. Tlomaczyé¢ to trzeba, z jednej
strony, ugruntowaniem si¢ zasad budowy maszyn,
tworzonych i rozwijanych w ciggu dlugich dzie-
siatkéw lat, z drugiej zas strony brakiem wska-
zéwek, ktéremi mégiby konstruktor kierowaé sie
przy opracowaniu nowych czesci spawanych. Brak
jednolitego, a teoretycznie uzasadnionego kierun-
ku, zmusza konstruktora do postepowania od wy-
padku do wypadku. Nie nalezy tudzi¢ sie, ze w cia-
gu najblizszego czasu uda sie ustalié prawa, obo-
wiazujace konstruktora we wszystkich wypad-
kach. Na przeszkodzie temu stoi bardzo wiele
czynnikéw. Najbardziej charakterystyczne i zastu-
gujace na podkreslenie to:

brak sposobéw i wzoréw na obliczenia wytrzy-

malosciowe, zwlaszcza w wypadkach obcia-

Zen zmiennych,

brak liczbowych danych, dotyczacych zjawiska

skurczu i naprezern wewngtrznych.

Trudnosci, jakie ma przed soba konstruktor,
wplywajg na to, ze w wigkszym stopniu, anizeli
w wypadku innych rozwiazas, udatnosé¢ projekto-
wanej czeSci spawanej zalezy od zdolnosci, do-
$wiadczenia i pomystowosci konstruktora.

Zajmujac si¢ jakakolwiek konstrukcja, nalezy
przedewszystkiem rozpatrze¢ charakter tworzy-
wa, od ktérego w ogromnym stopniu zalezy for-
ma konstrukcji. Tworzywem spawanych czesci
maszyn jest najczesciej stal, w jej najrozmaitszych
postaciach i odmianach, w postaci czesci, polaczo-
nych jednolicie spoina.

Zasadnicza cecha czesci lanych, kutych i wal-
cowanych jest w kazdem miejscu jednakowy sktad
chemiczny materjatu. Ta skadinad konieczna za-
leta staje si¢ bardzo czesto przeszkods przy ra-
cjonalnem projektowaniu. Klasycznym przyktadem
tego jest foze tokarki. Prowadnice loza powinny
by¢ z mozliwie twardego materjatu, podstawa to-

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

ten podany zostal

7a nie wymaga tej twardosci, a nawet nie powinna
jej mie¢. Wieniec kola zebatego powinien by¢ z in-

nego materjalu, anizeli ramiona i piasta. Przykla-

déw tego rodzaju przytoczyé mozna bardzo wie-

le. Konstruktor, nie mogac rozdzieli¢ tak réznych

co do charakteru tworzywa czesci, jest zmuszony
wykonaé caly przedmiot z materjalu twardszego,
co z bardzo wielu wzgledéw jest niewlasciwe. Ma-
jac za$ do dyspozycji spawanie, nie jest w niczem
ograniczony. Moze dysponowaé¢ materjalem w spo-
s6b najbardziej celowy, unikajac zbednych czesci
taczacych, jak sruby i kliny, ktére powiekszaja
koszt wykonania, a zmniejszaja niezawodno$é
pracy.
Taciekawaiwaz-
na wlasciwos$é cze-
§ci spawanych za-

QQ\

gélne  podkresle-

nie. Przytocze pare

przykladow, jak ly
korzystne jest unik-

niecie przy pomocy

spawania zbednych @
czesci laczacych. —
Jako pierwszy

przyktad, przedsta-
wig szkic poréw-
nawczy nieskom-
plikowanej skrzyn-
ki, rys. 1. Rysunek

=

przez ,Arc Wel-

ding“, (The new Rys. 1. Poréwnanie liczby cze-
age in iron and S°i skrzynki spawanej i nito-
steel”). Widzimy wanel

zen, ze spawajac te skrzynke, uniknelismy cale;
masy katownikéw oraz nitéw, ktére zreszta bardzo
szpecg kazdy przedmiot wykonany z ich pomoca.
Z ilu czesci skladalaby sie nawet najprostsza
skrzynka oliwna jakiejkolwiek przekladni zebatej?
Koniecznosé¢ uzycia nitéw stala na przeszkodzie
stosowania blachy w tego rodzaju konstrukcjach
maszynowych. Dzi§ nic nam nie stoi na przeszko-
dzie 1 z najwigkszem powodzeniem stosujemy spa-
wanie w budowie nawet najbardziej skomplikowa-
nych skrzynek oliwnych i oston przektadni zebatych.

Jako drugi przyklad unikniecia dodatkowych
czesci taczacych, podam kolo tarczowe slimaczni-
cy przektadni §limakowej, rys. 2. Tarczami sa dwie
blachy, przypawane bezposrednio do watu. Dzieki
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temu uniknieto przedewszystkiem piasty i klina,
a pozatem zwiazanej z temi czeSciami obrébki.
Brak klina zwieksza niezawodnos$é¢ dziatania, na
ktérej konstruktorowi powinno przedewszystkiem
zalezeé. Prostota
konstrukcji w ten
, spos6b zaprojekto-
; 4 wanej czesci ma-
b | szynowej réwniez
- s FH- wplywa w znacz-
nym stopniu na
obnizenie kosztéw
wykonania. Oma-
wiane kolo tarczo-

75 -we wykonane zo-
Rys 2 stalo w Zakladach
il Ostrowieckich.

Drugim przyktadem, zaczerpnietym z praktyki
wspomnianej wyzej wytworni, jest zestaw wago-
nowy. Rys. 3 uwidocznia kolo z czescig osi. Ze-
staw ten jest calkowicie spawany. Tarcze wyko-
nane sa z prasowanej blachy, w ksztalcie czasz ku-
listych o duzym promieniu. Kolo to zostalo podda-
ne najsurowszym proébom. Préba zerwania tarczy
z osi wykazala, ze dopiero sitla znacznie wyzsza
od sily wtlaczania normalnych tarcz na osie powo-
duje naruszenie spoiny. Naturalnie tego rodzaju
kota musza zdaé jeszcze egzamin w czasie ruchu
wagonu. Znajac jednak dotychczasowe préby,
mozna wrézyé tak pomyslowemu rozwigzaniu du-
Za przyszlosé,

Zarazem trzeba zaznaczyé, ze kazda najdrob-
niejsza czesé, skladajaca sie¢ na przedmiot spawa-
ny, moze byé pod wzgledem jakosci scisle skon-
trolowana, czego w wielu wypadkach nie mozna
przeprowadzi¢ w przedmiotach lanych. Spoina zas$,
na skutek coraz lepszych metod spawania, nie na-
suwa zadnych zastrzezZen.

Rys. 3. Spawane kolo wagonowe spojone z osia.

Dla poréwnania tworzywa czesci spawanych, to
jest w wiekszosci wypadkéw stali miekkich, z ze-
liwem, nalezy zaznaczyé, ze stal weglista miek-
ka, a wiec ta, z ktérej wykonaywane sa pro-
file handlowe, posiada wytrzymalosé na rozciaga-
nie i $cinanie trzykrotnie wieksza od wytrzyma-

tosci zeliwa. Przy sciskaniu réznica ta nie wyste-
puje, pamigtajmy jednak, ze odpornosé¢ stali na
uderzenie jest duzo wieksza od odpornosci zeliwa.
A priori nie mozna twierdzié, ze czesci spawane
powinny byé trzy razy lzejsze od podobnych la-
nych, poniewaz nalezy pamietaé o jeszcze jed-
nym warunku wytrzymalosci, mianowicie o sztyw-
nosci. Ze wzgledu na wytrzymaloéé na rozciaganie
1000 mm* zeliwa moze zastapi¢ 250 do 300 mm?
stali, lecz ze wzgledu na sztywnos$¢ nie mozna uzyé
mniej anizeli 400 mm® W wypadku kiedy z sitami
rozrywajacemi wystepuje jednoczesénie uderzenie,
korzysci ze stosowania stali zamiast zeliwa zary-
rowuja sie jeszcze wyrazniej. Dzieki temu, ze wy-
dluzenie stali jest bez poré6wnania wigksze niz wy-
dluzenie zeliwa, czesci spawane maja wigkszg nie-
zawodnos$¢, poniewaz w razie wystgpowania nad-

Rys. 4. Spawane i lane koto pasowe. Cigzar odp. 6 i 12,5 kg.

miernych sit nastepuje dostrzegalne odksztalce-
nie, a nie gwaltowne zerwanie, mogace spowodo-
waé wypadek.

Z powyzszego wynika, ze czgsci spawane moga
byé¢ teoretycznie lzejsze o 60%. W praktyce do-
chodzimy do tej wartosci, z wyjatkiem specjalnych
wypadkéw, kiedy mozna osiagnaé jeszcze wigk-
sze oszczednosci na wadze. Na rys. 4 widzimy dwa
kota pasowe: pierwsze spawane, drugie zeliwne.
Waga pierwszego wynosi 6 kg, waga drugiego wy-
niosta 12,5 kg. Oszczednosé¢ w tym wypadku wy-
niosta przeszlo 50%.

Drugim przyktadem jest wspornik podany na
rys. 5. Po lewej stronie, widzimy wspornik zZeliw-
ny, po prawej spawany. Zeliwny wazy 11 kg,
spawany 5 kg. Takich przykladéw mozna podaé

bardzo wiele.

Rys. 5. Wspornik zeliwny (11 kg) i spawany (5 kg).

W wielu wypadkach konstruktor, majac szcze-
gélnie ciezkie warunki, jezeli chodzi o maly cie-
zar, nie méglby uczynié im zadosé bez pomocy
spawania, Przyktadem na to jest zestaw kolowy
drezyny motorowej, opisanej w ,,Spawaniu i Cie-
ciu” nr. 12 z 1933 r. Rys. 6 przedstawia kolo wraz
z cze$cia osi. Osie zostaly wykonane ze stalowej
rury. W tych miejscach, gdzie umieszczone sa kli-
ny, osie posiadaja wzmocnienia, stanowiace gniaz-
da klinéw. Obrecze wykonane sa ze staliwa, przed
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spawaniem zostaly obrobione z obydwéch stron;
polaczone sg z piastami zapomocs tarcz, wykona-
nych z blachy stalowej 1,3 mm grubosci. Tarcze
maja ksztalt stozkéw. Piasty — staliwne. Catosé¢
spawana przy pomocy luku elektrycznego. Widzi-
my, jak celowe bylo rozwigzanie tego rodzaju w
przypadku konstrukeji szczegélnie lekkiej. Gdyby
nie elektroda, wykonanie podobnie lekkiego ze-
stawu, napotkatoby na wiele trudnosci. Przy po-
mocy spawania uzyskaliémy czesé bardzo lekka,

o najstosowniejszych wilasciwosciach wytrzyma-
tosciowych 1 estetycz- _

nych ksztattach. Koszty B i .

w tym wypadku graly N B N
mniejsza role. ~ e b

Rys 6. Rys. 7.
Chciatbym zwrécié uwage na jedna sprawe,
zwiazana ze spoing jako tworzywem, a réwniez
wiazaca sie ze zdolnoscia wytwércza zaktadu prze-
mystowego. Jest to sprawa cigzaru projektowane-
go przedmiotu, zwlaszcza ram i podstaw maszyn.
Na budowe wielkich maszyn mogly sobie pozwoli¢
tylko wielkie zaklady przetwoércze, a najczesciej
huty, nie ze wzgledu na urzadzenie do obrébki
mechanicznej, ale ze wzgledu na odlewnie stali,
czy tez zeliwa. To tez konstruktor, biorac réwniez
i to pod uwage, ze wielkie odlewy, tak ze wzgle-
déw na ciezkie formowanie, jak i ogromna mase

|

i H

:_,__ﬁ,izoo '

Rys. 8.
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jak: konieczno$¢ unikania skomplikowanych
ksztattéw oraz najwiekszy mozliwy ciezar, zwia-
zany z mozliwosciami danej wytwérni. Ograniczo-
ny jest tylko trudnosciami przewozowemi.

Przy pomocy spoiny mozna laczy¢ stal w jej
najrozmaitszych postaciach. Konstruktor przy pro-
jektowaniu powinien przedewszystkiem korzysta¢
z sortymentu stalowych profili handlowych. Na
odpowiedni sklad tego rodzaju materjalu moze so-
bie pozwoli¢ nawet najmniejszy warsztat.

W wielu wypadkach, zwlaszcza przy projekto-
waniu pojedynczych sztuk, materjal ze sktadu mo-
ze by¢ zastapiony odpadkami, ktérych wykorzy-
stanie znacznie obnizy koszt wykonania danej cze-
§ci maszynowe;j,

Dzieki temu, ze przy spawaniu mozna korzystaé
z materjalu posiadanego na skladzie, czas wyko-
nania nowej czesci moze byé, w razie konieczno-
ici, bardzo maty. Ciekawym przykladem tego, jest
rys. 71, ktéry obrazuje spawane sprzeglo; zostalo
ono wykonane zamiast zniszczonego w czasie pra-
¢y w ciagu mniej niz trzech godzin. Wykonano je
z blachy, rur pocietych oraz stali okraglej. Sprze-
glo to zapewne nie jest przykladem taniosci kon-
strukcyj spawanych, jednak wobec krétkiego cza-
su wykonania, a wiec matlej przerwy w ruchuy,
sprzegto wykonane z materjalu bedacego pod re-
ka oplacitlo sie znakomicie.

Dzieki temu, ze przy pomocy spoiny mozemy
taczy¢ jednolicie stal w jej najrozmaitszych posta-
ciach, konstruktor moze osiaggnaé ogromna ilosé
rozwiazan, bez poréwnania wieksza, anizeli w wy-
padku uzycia innego tworzvwa. Im wieksza ilosé
czeéci, sktadajaca si¢ na przedmiot produkowany,
tem wieksza liczba rozwiazan. To jest dla kon-
struktora powazna trudnoscia. Wyglada to troche
na paradoks. Jasne jest jednak, ze z duzej ilosci
rozwiazas, pozornie jednakowo dobrych, tylko do-
§wiadczony konstruktor potrafi wybraé¢ najwlas-
ciwsze dla danego wypadku. Ile mozna uzyskaé
rozwiazan, nawet stosunkowo prostego przedmio-
tu, wskazuje przyktad kota zebatego. Koto zebate
sktada sie z trzech zasadniczych czesci: wierca,
piasty i czesci laczacej wieniec z piasta. Wieniec
i piasta bardzo malo zmieniaja swa forme w za-

Rys. 9. Rys. 10.
Przyktady konstrukcji spawanvch kot zebatych.
materjalu, sa trudne do wykonania, byl zmuszo-
ny do dzielenia calosci zupelnie bezcelowo na sze-
reg czesci. Konstruktor, majacy do dyspozycji spa-
wanie, nie napotyka na tego rodzaju trudnosci,

Rys. 11.

leznosci od wielkosci i zastosowania, Odrzucajac
wypadek, kiedy konstruktor, projektujac kolo z¢-
bate i korzystajac tylko z odlewu, byl zmuszony
w wielu wypadkach przymocowaé wieniec sruba-
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mi, nalezy stwierdzi¢, ze kotla zebate lane (nie mé-
wie o kotach o bardzo matej srednicy, ktére za-
wsze bedzie sie toczylo z preta, lub tez odkuwa-
to) o mniejszych $rednicach wykonywane sa jako
tarczowe, o wiekszych $rednicach — z ramionami
krzyzowemi, a o wielkich — z ramionami dwu-
teowemi. Rys. 8 obrazuje koto o matej srednicy.
Wieniec polaczony jest z piasta przy pomocy czte-
rech ramion, ktéremi sa kawatki pocietego plas-
kownika. Wieniec wykonany jest z ptaskownika,
spawanego na styk. Piaste stanowi odcinek okra-
gtego preta stalowego. Ramiona taczone sa spoing
stykowa lub pach-
winowa; ta druga
nie wymaga uko-

na rys. 15 odznacza si¢ tem, ze tarcza sklada sie
z czesci, polaczonych spoina pachwinowa z zebra-
mi usztywniajacemi. Na rys. 16 widzimy koto, kté-
rego piasta, o duzej srednicy, potaczona jest z wier-
cem mocno sko$nemi ramionami. Jest to kolo za-
mocowane na bebnie wciggarek suwnicowych. Ten
szereg przykladéw wskazuje, ile najrozmaitszych
rozwigzan mozna osiagna¢, korzystajac ze spawania

Ogromny wptyw na projektowanie czesci spa-
wanych, zreszta bardzo niewlasciwy, maja zasa-
dy ksztaltowania
odlewéw. Wplyw
ten nalezy tlo-

Rys. 12. Rys. 13.

Rys. 14

Przyktady konstrukeji spawanych kol zebatych

sowania. Rys. 9 wskazuje kolo wieksze od po-
przedniego., Widzimy réznice w potozeniu ramion.
Wykonanie spoiny jest nieznacznie trudniejsze, w
poréwnaniu z przykladem poprzednim. Rys. 10 —
kolo o srednicy wigkszej, konstrukcja podobna do
wskazanej na rys. 9. Ramiona usztywnione Ze-
brem, dzigki czemu maja przekréj krzyzowy. Wi-
daé¢ wyrazny wplyw ksztattéow két lanych, Dru-
gim przyktadem, gdzie zaznacza si¢ wplyw form
starych, jest kolo podane na rys. 11. Ramiona ma-
ja przekrdj dwuteowy.

Rys. 12 przedstawia koto dzielone. Jest
to koto przektadni mechanizmu napedowe-
go wozu elektrycznego jednej z kolei miej-
skich w Belgji. Kota te trzeba bardzo cze-
sto zmieniaé. W wypadku uzycia két la-
nych, trzeba zmieniaé cate koto, w wypadku spa-
wanych — tylko wieniec. Najodpowiedniejsza w
danym wypadku konstrukcja bytoby koto, ktére-
go ramiona tworzylyby catos¢ z osia. W jakim
stopniu wygrywamy na prostocie, tlomaczy¢ nie
trzeba. W wypadku laczenia kola na stale z osia,
trzeba sie jedynie liczy¢ z trudnosciami, jakie mo-
7e mieé warsztat przy zakladaniu kola na frezar-
ke (kofice osi nie mogda byé zbyt dtugie). Rysunki
13 i 14 wskazuja ustréj két tarczowych. Rys. 13
uwidocznia kolo o wielkiej srednicy. Tarcze kota
usztywnione s3 przy pomocy tulejek. Na szcze-
golne podkreslenie zastluguje konstrukcja wskaza-
na na rys. 14, Widzimy, w jak dowcipny sposéb
konstruktor uniknal ciecia blachy na duzej diu-
gosci. Tarcze sa polaczone z wiericem cienka po-
dwéjna spoina pachwinowa; dostep do spoin, dzie-
ki ksztaltom tarcz, jest utatwiony. Kofo wskazane

maczyé tem, ze, w pierwszych chwilach stosowa-
nia spawania w konstrukcji maszyn ograniczano
siec do zastepowania starych czesei, zuzytych lub
zniszczonych, czesciami spawanemi, nasladujac
scisle stare ksztalty. Do czego to moze doprowa-
dzié, widzimy na rys. 17.

Przy stosowaniu czesci spawanych, nie nalezy
stara¢ sie upodobmi¢ je do starych ksztaltow.
Ksztalty nie sa istota przedmiotu projektowanego,
dostosowuje sie je do uzytego materjatu, Jako przy-
kiad niech postuza wiel-
kie ramy maszyn, zbudo-
wane z blach. Zaklady
niemieckie Pels'a,buduja-

Rys. 16. Rys 17.

ce na ogromna skale nozyce i prasy, ktérych sto-
jaki waza nieraz po kilkanascie i kilkadziesiat
tonn, stosuja ostatnio z reguly spawanie. Widzi-
my taka prase ma rys. 18. Proste krawedzie, duze
gtadkie powierzchnie, brak zbednych wglebien,
bedacych siedliskiem kurzu, z ktérym walka jest
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utrudniona, — oto cechy nowych form, osiagnig-
tych przy pomocy spawania. '

W dalszym ciagu na szczegélne podkreslenie
zasluguje cecha, wynikajaca z wlasciwoscei uzyte-
go materjatu. Dzieki temu, ze do budowy spawa-
nych czesci maszyn mozna uzy¢ blache oraz stal
handlowa, konstruktor, wyzyskujac gladkie po-
wierzchnie tego materjalu, zaoszczedzi¢ moze na
obrébce. Oszczedno§é na obrébce wplywa w du-
zym stopniu na potanienie produkcji.

Rys. 18.
Prasa o stojaku spawanym.

W zwigzku z kosztami wykonania przedmiotéw
spawanych, nalezy pamietaé, ze na koszty wply-
wa w znacznym stopniu koszt ciecia i obrébki
przygotowawczej. Najtariszym sposobem przygo-
towania materjalu do spawania jest ciecie przy
pomocy nozye, drozsze jest cigcie tlenem, a naj-
drozszym sposobem jest struganie, frezowanie, czy
tez toczenie.

Powracajagc do sprawy obrébki po spawaniu
oraz mozliwos$ci jej unikania, nalezy okreslié sto-
pien doktadnosci spawania, Otéz spawajac mate
przedmioty, da sie zachowaé réwnolegtos¢ dwéch
‘plaszczyzn z dokladnoscig 0,5 do 1 mm, przy sto-
sunkowo duzej szerokosci tych plaszczyzn. Duze
przedmioty daje si¢ wykonaé z doktadnoscig 3 —
4 mm. Ta dokladnogé jest w wielu wypadkach wy-
starczajaca.

Obrébka czesci spawanych jest tarisza, anizeli
lanych. Sktadaja si¢ na to dwa powody: pierwszym
jest brak twardej skéry odlewu, drugim moznosé
dawania mniejszych naddatkéw na obrébke.

Tej ogromnej zalecie, jaka jest dawanie matych
naddatkéw na obrébke, stoi na przeszkodzie naj-
mniej dotychczas opanowane zjawisko skurczéw
i odksztalcen. Zjawisko to zmusza w wielu wy-
padkach konstruktora, zwlaszcza przy wielkich
i skomplikowanych przedmiotach, do dawania
naddatkow na obrébke tak duzych, jak przy odle-
wach. Odksztalcenia nieraz sa tego rodzaju, ze
przedmiot po spawaniu trzeba prostowaé w gra-
nicach kilku, a nawet kilkunastu milimetréw. Na-
turalnie, nie wplywa to dobrze na calosé przed-
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miotu, czesto nawet spoina operacji tej nie wy-
trzymuje. Znajomos$é tych zjawisk ulatwia w zna-
cznym stopniu wlasciwe projektowanie czesci spa-
wanych. Niestety, jeszcze stosunkowo mato zro-
biono w kierunku poznania tych zagadnier. Do-
tychczas sa tylko pewne dane, dotyczace zjawi-
ska skurczu przy spawaniu blach.

Ze skurczem spoiny i spawanego materjatu $ci-
§le jest zwiazana sprawa wytrzymatlosci, ktéra
trzeba traktowaé w sposéb nieco odmienny, ani-
zeli w rozwiazaniach lanych lub kutych. Trzeba
pamietaé, ze w spawanych czesciach nie zawsze
to, co ma wiekszy przekroj, jest mocniejsze. Nie
omawiajac tego zagadnienia szerzej, przypomne
tylko o wypadku, kiedy potaczenie sklada sig 2z
dwéch naktadek, rys. 19. Jezeli przekrdj naktadki
est wiekszy od polowy prze- ;

kroju kazdego z ptaskowni- f

[T VI LTI,

kéW, to takie polqczenie iest [ D
stabsze od polaczenia, skla- BalF i
dajacego si¢ z nakladek, kt6- '

I‘YCh suma przekrojéw ieSt TG, [N
réwna przekrojowi plaskow- .“l
nika. Wogéle konstruktor na L U
kazdym kroku spotyka si¢ z o
podobnemi zjawiskami, ktére e 12

komplikujg sposoby obliczania wytrzymatosciowe-
go spoin, i tak nie opanowanego jeszcze w odpo-
wiednim stopniu. Wytrzymalosé spoiny na napre-
zenia zmienne jést zupeinie niezbadana, a napre-
zenia te w czesciach maszyn najczesciej wyste-
puja. Brak danych zmusza projektujacego do bar-
dzo wielkiej ostroznosci i stanowi wielkie utrud-
nienie przy opracowaniu nowych czesci.

Mimo catego szeregu trudnosci, konstruktor po-
zbawiony przesadéw i nie odnoszacy sie sceptycz-
nie do tego, co nowe, a czesto bardzo rézne od
utartego szablonu, chetnie stosuje spawanie w bu-
dowie maszyn.

Spawanie zmusza konstruktora do stania sie po-
szukiwaczem oraz badaczem i pozwala na wyka-
zanie duzej indywidualnosci z korzyscia dla przed
miotu projektowanego.

Zestawienie zalet spawanych czesci maszyno-
wych przedstawia sie w sposéb nastepujacy:

1. Prostota konstrukciji.

2. Szersze mozliwosci stosowania najodpowied-
niejszego materjalu w poszczegélnych miej-
scach projektowanego przedmiotu.

3. Moznosé stosowania taniego materjalu wal-
cowanego.

4. W razie potrzeby moznos¢ stosowania od-
padkow.

5. Moznos¢ przystosowania projektu do sorty-
mentu, posiadanego na sktadzie.

6. Moznos¢ szczegétowej kontroli uzytego ma-
terjatu.

7. Mniejsza waga.

8. Brak kosztownych modeli, zastapionych w
wypadku produkcji seryjnej tanim i prostym
przyrzadem.

9. Mozliwo$é unikniecia zbednych czesci la-
czacych: nitéw, srub i klinoéw.

10. Mniejsza i latwiejsza obrébka.
11. Krétszy czas wykonania.
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12
13.

Yatwiejszy montaz.

Latwiejsze poprawienie niewtasciwie zapro-
jektowanej czesci.

Jezeli zachodzi potrzeba, duza szczelnosé.
W przewazajacej liczbie wypadkéw mniej-
szy koszt wykonania.

14.
15.

Z samych zalet wynika wiele wskazéwek dla
konstruktora. Wskazéwki, ktére w pewnym stop-
niu pozwola na uniknigcie szeregu bledéw, dadza
sie ujaé w nastepujacy sposéb.

Przy projektowaniu spawanych cze$ci maszyno-
wych nalezy:

1. staraé sie w sposéb najbardziej celowy do-
bieraé materjat pod wzgledem budowy we-
wnetrznej,

2. stosowaé profilowg stal handlows,

. unikaé¢ skomplikowanego cigcia materjaty,

4. stosowaé¢ jaknajmniej obrébki przygotowaw-
czej,

5. jezeli mozna, obrabiaé spawane czeséci przed

spawaniem,

. wykorzysta¢ spawanie oporowe i punktowe,

. stosowaé mozliwie cienka spoine,

. uwzgledni¢ trudnosci ktadzenia spoiny,

. unikaé spoin wewnetrznych,

. przewidzie¢ przy spawaniu wewnetrznem
odpowiednia wielko$é miejsca do manipu-
lowania elektroda przy spawaniu tukowem,
wieksza przy spawaniu palnikiem,

11. wykorzystaé¢ naturalne gladkie powierzchnie
uzytego materjatu, w celu zmniejszenia
obrébki po spawaniu,

12. uwzgledni¢ kurczenie sie spoiny,

13. wskazaé kolejnosé spawania,

14. unikaé zbednych czesci taczacych: nitow,
$rub i klinéw, koniecznych w przypadku in-
nych rozwiazad,

15. przy projektowaniu duzych przedmiotéw pa-
mieta¢ o sztywnosci,

16. przy produkcji masowej lub seryjnej przewi-
dzieé¢ uchwyt do spawania,

17. przy produkcji masowej lub seryjnej wyko-
rzysta¢ prasowane czesci skiadowe,

18. w zadnym wypadku nie wzorowaé sie na
konstrukcjach odlewanych.

w
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W dalszym ciagu chcialbym wspomnieé o spo-
sobie przystepowania do projektowania czesci spa-
wanych.

O najniewlasciwszem — o nasladownictwie juz
moéwitem. Niektérzy autorzy polecaja przy pro-
jektowaniu spawanych czesci maszyn zastanowié
sie, jak dana czesé wygladataby gdyby byta wyko-
nana z zastosowaniem nitowania. Ten sposéb, gdy
chcemy nasladowaé stare formy, jest najstuszniej-
szy. Przy projektowaniu czesci spawanych leptej
nasladowaé formy nitowane, anizeli lane. Najle-
piej jednak nie wigzaé swej mysli z czems§, co nie
ma $cistego zwigzku ze spawaniem, lecz zastano-
wié sie nad istota przedmiotu projektowanego, nad
zasada jego dzialania i z tej zasady wyjsé. Jako
przyklad pomyslowego rozwigzania konstrukcyj-
nego urzadzenia spawanego, przytocze nagrodzo-

ng przez T-wo ,Arcos” w Belgji konstrukcje wie-
szaka pedni (rys. 20).

Na zakoriczenie referatu, przedstawie przyktad
z praktyki, ktéry daje pewien obraz wszechstron-
nych mozliwosci stosowania spawania w budowie
maszyn.

Rys, 20.

Zaktady Ostrowieckie, przygotowujac sie do pro-
dukeji kot samochodowych, mialy w swoim pro-
gramie zainstalowanie zwijarki. Ze wzgledéw kal-
kulacyjnych, postanowiono wykonaé¢ jg we wlas-
nej wytwérni, Konstruktor, ktéry otrzymat za za-
danie zaprojektowanie powyzszej maszyny, zde-
cydowal si¢ na wykonanie calego urzadzenia w
rozwigzaniu spawanem. Urzadzenie skltadalo sie
z nastepujacych czesci: przektadni slimakowej,
przekladni czolowej, dwéch waldéw, sprzegnietych
para kot zebatych, krazkéw ciagnacych, krazkow
gnacych, mechanizmu podnoszacego gérny wal,
stojaka oraz plyty fundamentowej. Wszystkie te
czesci udalo sie zaprojektowaé jako spawane. Od-
lewane byly: czesci bronzowe, dwa wierice kota
zebatego 1 kola slimacznicy oraz sprzeglo silniko-
we, ktoérego model byt na sktadzie. Przy projekto-
waniu, dzieki spawaniu, nie napotykano na zadne
trudnosci, ktérych bytoby wiele, gdybysmy chcieli
stosowaé zeliwo lub tez staliwo. Gdyby chciano
zaprojektowaé stojak oraz inne czesci lane, zwi-
jarka wypadtaby znacznie cigzsza i sktadataby sie
z wiekszej liczby czesci. Z jeszcze jednego wzgledu
korzystny byl wybér rozwiazania spawanego. Mia-
nowicie, doé¢ trudno jest obliczyé moc silnika dla
tego rodzaju urzadzenia. Wzory istniejace sg bar-
dzo niesciste. Z tego powodu konstruktor musi li-
czyé sie z potrzeba wzmocnienia niektérych cze-
$ci po dokonaniu préb, lub tez odrazu musi za-
projektowaé calo$é bardzo mocno, co moze okazaé
sie niepotrzebnem. Dzieki spawaniu, koszt wzmoc-
nionego urzadzenia jest niewiele wiekszy od kosztu
wykonania odrazu odpowiednio mocnej maszyny.
Rys. 21 uwidocznia omawiang zwijarke. Na gnia-
zda tozysk kulkowych walka slimakowego w prze-
ktadni uzyto wykonanych pod miotem klockow.
Skrzynke oliwna przekladni wykonano z blach
gruboséci 6 mm. Panewki lozysk watka §limaczni-
cy sa réwniez osadzone w wytoczonych klockach.
Caloséé cechuje duza prostota. Czas wykonania ca-
tej skrzynki byl o wiele mniejszy od czasu wyko-
nania odpowiedniego modelu, mimo Ze nie uzyto
w tym wypadku uchwytu do spawania. Spawanie
w uchwycie wymaga bez poréwnania mniej czasu.
Stojak zwijarki wykonany jest z blachy 20 mm;
spoiny wylacznie grzbietowe i pachwinowe. Ob-
sada krazka gnacego sklada sie z plyty, do kto-
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rej przypojony jest szeroki plaskownik,
wygiety w kabtak. W kabiak wstawiona
jest nakretka. Proste kornce wygietego
plaskownika zaopatrzone sa na wewnetrz-
nej stronie w prowadnice, miedzy ktéremi
porusza sie trzon krazka. Prowadnice
przytwierdzone sa spoinami wnekowemi,
dzieki czemu obrébka ich nie stanowifa
zadnej trudnoséci. Kota reczne do nasta-
wiania krazkéw gnacych sa rdéwniez spa-
wane. Spawanie przeprowadzono elektro-
dami ,Jotem”,

Przed zakonczeniem mego referatu
chciatbym wypowiedzieé¢ zdanie, co do te-
go, czy latwiej projektowaé czesci ma-
szynowe, majac do dyspozycji spawanie
przy pomocy elektrody, czy tez przy po-
mocy palnika, Ot6z nalezy stwierdzié, ze
spawalnictwo, mimo ze zawdzigcza po- o
czatkowy swéj rozwéj palnikowi, to je- =
dnak coraz czesciej przestaje z niego ko-
rzystaé. Jezeli chodzi o czesci maszyno-
we, to elektroda, a szczegélnie elektroda otulona,
umozliwila stosowanie spawania w kazdym, na-
wet najtrudniejszym wypadku. Napotykane trud-
noéci zwiagzane sa z jednej strony ze skurczem,
z drugiej — z dostepem do miejsca spawanego.
Oba te czynniki ksztaltuja sie korzystniej przy
spawaniu elektroda niz przy uzyciu palnika. Poza
tem spoiny krétkie, pachwinowe i krawedziowe
wykonywa sie naogo! latwiej elektrycznie. Ten zas,
kto zetknal sie z konstrukcja spawanych czesci
maszynowych, wie dobrze, ze najczedciej ma sie
tam do czynienia ze spoinami krétkiemi i pach-
winowemi,

[ X X )

Rys. 21. Zwijarka spawana, wykonana w Zakladach Ostrowieckich.

Construction des éléments soudés des machines

Résumé:

L'auteur rappelle d'abord les facteurs qui ont exerce
une influence sur le développement de la soudure dans la
construction des machines. Il passe ensuite aux problémes
du matériel des éléments soudés et analyse les traits cara-
ctéristiques des constructions mécaniques soudées, résultant
du caractére du matériel employé, De nombreux exemplai-
res de constructions soudées lui permettent de démontrer
les avantages de I'emploi de la soudure et les possibilités
qu'elle prét au constructeur des élemenis des machines,
néanmoins il souligne son inconvénience provenant du
phénoméne du retrait. Aprés avoir formulé ensuite certaines
indications pour les constructeurs il cite un exemple de
I'application de la soudure dans la construction d'une ma-
chine-outil.

System organizaciji i propagandy bezpieczenstwa pracy,

stosowany w Zakladach Ostrowieckich®

J. Gronwald
Ogdlna organizacja akcji zwalczania mozliwose:r nieszczesliwych wypadkéw. — Dzial zabezpieczeri tech-
nicznych. — Dzial organizacyjno-propagandowy. — Kontrola robotnicza, — Dzial przewozéw. — Poprawa

ogélnych warunkéw higjenicznych zycia robotnikéw (mieszkania, sporty, rozrywki kulturalne).

RZED dwoma laty na Zjezdzie Inzynieréw

Bezpieczeistwa  Pracy, zorganizowanym

przez Instytut Spraw Spotecznych, miatem
sposebnos§¢ wygloszenia referatu na ten temat. Or-
ganizacja, o ktérej woéwczas méwitem, pozostala
zasadniczo bez zmiany., Zostala tylko rozszerzona
i uzupelniona, z koniecznosci przeto méwié bede
o szeregu spraw, kiére na wspomnianym Zjezdzie
poruszatem.

Racjonalna walke z nieszczesliwemi wypadka-
mi rozpoczelismy w Zaktadach Ostrowieckich w
potowie 1928 roku. Do tego czasu prowadzona by-
la praca tylko w dziedzinie mechanicznego za-
bezpieczenia warsztatéw pracy, co w duzym sto-
pniu przypisaé nalezy skierowaniu wysitkéw
administracji w pierwszym rzedzie do odbudowy
Zaktadéw, catkowicie w czasie wojny zdewasto-
wanych i zrujnowanych.,

Praca, zmierzajaca do zmniejszenia mozliwosci

*) Odczyt wygloszony mna zebraniu odezytowo-dyskusy;j-
nem SIMP dn. 18 lutego r. b, oSy
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nieszczesliwych wypadkéw, zostata odrazu podzie-
lona na 2 zasadnicze dzialy: dzial zabezpieczed

technicznych i dzial organizacyjno-propagandowy.

Te dwa dzialy zajmuja sie bezposrednio sprawami
bezpieczeristwa pracy, pomiewaz jednak akcja
zwalczania mozliwosci nieszezesliwych wypadkéw
jest tylko wéwczas celowa, kiedy jest powszech-
na, postawiliémy sobie zadanie takie spopulary-
zowanie tej akcji na terenie Zakladéw Ostrowiec-
kich, aby kazdy pracownik, od dyrektora po-
czawszy, a skofczywszy na zamiataczu ulic fab-
rycznych, w tej akcji w miare swych mozliwosci
bral udziat i akcje te nalezycie docenial. )

Realizujac te zasade, stworzylismy organizacije
ktéra uwidocznia ponizszy schemat.

Schemat ten wykazuje zasadnicza réznice mig-
dzy ta organizacja, o ktérej méwitem dwa lata te-
mu, a dzisiejsza. Réznica polega na tem, ze wow-
czas gléwny nacisk ktadlismy na prace nad bez-
pieczeristwem pracy dwéch pierwszych dzialéw,
t. j. dzialu zabezpieczeri technicznych i dziatu or-
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ganizacyjno-propagandowego. Pozostale dziaty, przecinaty kilkanascie razy wpoprzek warsztaty

widoczne mna schemacie, istnialy, ale ostrze ich
dziatalnosci nie byto nastawione specjalnie na bez-
pieczenistwo pracy, do czego stale obecnie dazymy
i co osiggamy.

Sktonito nas do tego przeswiadczenie, ze mimo
wielkiej ilosci zadan, ktére maja do wykonania
dziaty techniczny i propagandowy, zakres ich dzia-
tania jest jednak ograniczony.

Daleki jestem od tego, aby twierdzi¢, ze dzialy
te juz swe zadania wypelnilty catkowicie, ale
stwierdzitlem, Ze nabraly odpowiedniego tempa w
swej pracy i nalezy je tylko w tem trzymaé, a uwa-
ge poswiecié pracy dalszej.

Obecnie przejde do oméwienia poszczegdlnych
dziatéw, przedstawionych na schemacie.

Dzial zabezpieczen technicznych.

Podstawowa praca tego dzialu sa urzadzenia
techniczne, podnoszace stopieni bezpieczedistwa pra-
cy i jej warunki higjeniczne. Kierownik jego jest
w stalym kontakcie z kierownikiem dzialu organi-
zacyjno-propagandowego oraz z szefami i majstra-
mi warsztatowymi.

Za podstawe planowania wszelkich inwestycyj
przyjeto nastepujace kardynalne warunki higjeny
i bezpieczenistwa pracy: powietrze, $wiatlo, czy-
stoé¢, usuniecie ciasnoty w warsztatach, utrzyma-
nie odpowiedniej temperatury, usuniecie wszelkiej
niebezpiecznej pracy recznej, zabezpieczenie nie-
bezpiecznych cze$ci maszyn i zabezpieczenie sa-
mych robotnikéw.

Jedng z najwazniejszych i bodaj najkosztow-
niejszych prac, ktérych mysla przewodnia bylo
bezpieczeristwo pracy, jest calkowita przebudowa
wezta linij kolejowych na terenie Zaktadéw. Przed
przebudows linje kolejowe lezaly bezplanowo,

i zmuszaly robotnikéw do parokrotnego przecho-
dzenia przez tory do warsztatu pracy. Pociagalo to
za soba wypadki. Obecnie, po przebudowie, wszel-
kie linje poprzeczne zostaly usunigte. Puszczono
wszystkie tory kolejowe wzdluz warsztatéw i zwia-
zano je jedna linja okrezna. Précz tego na zachod-
niej, niezabudowanej stronie Zakladéw, rozmie-
szczono tak zwang sortownie wagonéw, t. j. szereg
linij, na ktérych odbywaja sie tak niebezpieczne
dla ludzi prace przetokowe, i dopiero gotowe skla-
dy wagonéw podawane sa na linje warsztatowe.
Na sortownie wstep jest wzbroniony.

Niezaleznie od tego ruch kolejowy zorganizowa-
no scisle wedtug metod P. K. P., co jeszcze bar-
dziej podniosto stopieri bezpieczeristwa ruchu ko-
lejowego w fabryce.

Co sie tyczy urzadzeri warsztatowych, to oméwie
je tylko krétko w kolejnosci dzialéw produkeii.

Wielki piec. Czesciowe zmechanizowanie
wielkiego pieca, przebudowa rusztowania i zabez-
pieczenie otworéw spustowvych, zabezpieczenie
siatka ochronna windy do podnoszenia materjaléw
wsadowych, izolowanie napedowej maszyny paro-
wej 1 dmuchaw wielkopiecowych. Ochrona wszel-
kich czesci ruchomych zewnetrznych siatkami i za-
stonami.

Piece martenowskie. Kompletna me-
chanizacja tadowania piecéw zapomoca 2-ch suw-
nic magnesowych, podajacych ziom na pomost,
i 2-ch nieckowych, tadujacych do piecow.

Zmechanizowanie rozlewania stali do kokil i form
przez suwnice rozlewnicze o no$nosci 60 t kazda.
Przenoszenie i dZwiganie odlewéw, skrzys i kokil
odbywa sie takze calkowicie mechanicznie przy
pomocy 8-u suwnic w stalowni, formierni i wykoz-
czalni,
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Budynek stalowni powiekszono o ok. 5000 m’
co usunelo ciasnote.

Stare generatory gazu usunieto i wybudpwano
nowe w oddzielnym budynku, o racjonalnej wen-
tylacji, usuwajacej mozliwoéé zaczadzenia robot-
nika. Obstuge generatoréw zmechanizowano.

W walcowniach stopieri bezpieczeristwa pracy
wzrost znacznie, dzieki elektryfikacji, co umoilli-
wito miedzy innemi scentralizowanie sterowania
szeregiem urzadzeri: w szczegélnosci nalezy tu
wymienié automatyzacje ruchéw stotu wahadio-
wego walcowni duzej, przesuwnice, pity i chtod-
nie,

Gospodarka elektryczna icieplna
W zwiazku z elektryfikacja Zakladéw zwrécono
baczna uwage na sieé¢ elektryczng. Wszelkie insta-
lacje o charakterze prowizorycznym zlikwidowano
i zastapiono urzadzeniami statemi, odpowiadaja-
cemi wymogom bezpieczeristwa. Przewody wyso-
kiego napiecia przeprowadzono pod ziemia.

Co sie tyczy gospodarki cieplnej, to przebudo-
wano naped rusztéw w kottach w ten sposéb, by
nie bylo zadnego niebezpieczeristwa dla obstugi
kottow. Zastosowanie sig do wymagan bezpieczeri-
stwa bylo o wiele latwiejsze w nowobudowanych
wydziatach.

Dzialy przetwércze (odlewnia rur, fah-
ryka wagonéw, montownia, warsztaty mechanicz-
ne, warsztat wyrobéw spawanych, kuznia, hakow-
nia, prasownia, narzedziownia, warsztat wyrobu
elektrod ,,Jotem”). Wszvstkie te nddz'aly sa war-
sztatami nowoczesnemi. Przy ich planowaniu prze-
widziano zgéry wszelkie urzadzenia, dajace robot-
nikowi maximum bezpieczeristwa, uwazam przeto
za zbedne ich szczegétowe wyliczanie.

Wszedzie istnieie dostateczne goérme $wiatto
dzienne: bogate i planowe $wiatlo sztuczne, odpo-
wiednia wentylacja i ogrzewanie, duza powierzch-
nia warsztatéw i planowe rozmieszczenie maszyn,
co utatwilo dostep do mich, spowadowato swobode
ruchéw obstugi i vsunelo niepotrzebne chodzenie
robotnikéw po warsztacie, dzieki racjonalnemu
transportowi wewnetrznemu.

Znaczng czeéé maszyn zelektryfikowano. Zasto-
sowano szeroko naped indywidualny, zmniejszajac
ilo§¢ paséw transmisyj.

W warsztatach zamstalowano dostateczna ilogé
wyj$é. usuwaiac nattok przy opuszczaniu gmachéw
po skoriczonej pracy. W warsztatach pietrowych
zainstalowano dodatkowe schody zapasowe Za‘n-
stalowano odpowiednie wentylatory, dajace dosta-
tecznag ilo$é swiezego powietrza.

W przeciwienistwie do tych warsztatéow nowych,
stare warsztaty pozostawialy wiele do zyczenia
pod wzgledem bezpieczeristwa i higjeny pracy.
Starali$émy sie zrobié w nich co mozliwe, aby te wa-
runki polepszyé, o czem juz wyzej wspomnialtem,
czesto jednak stawali§mv wobec zadania trudnego,
albo zgota niewykonalnego, Zaklady bowiem roz-
wijaly sie i rozbudowywaty od 1836 roku w ciagu
dziesiatkéw lat, kiedy zagadnienie bezpieczeristwa
pracy bylo wogéle pojeciem nieznanem, nic wiec
dziwnego, ze mozna u nas spotkaé obok nawskros
nowoczesnego budynku, ktéry odpowiada wszelkim
wymogom bezpieczeristwa i higjeny pracy, war-
sztat, ktéremu do idealu w tym wzgledzie daleko.
Warsztatéw tych jest jednak coraz mniej i w kaz-
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dym z nich zrobiono w tej dziedzinie to, co bylo
wykonalne.

Obecnie przejde do ubezpieczenia ez e
$§ci maszyn, wspominajac jedynie o gltéwnie;-
szych urzadzeniach.

Pasy szerokie, kota zebate i inne czesci ruchome
zewnetrzne zostaly zaopatrzone w odpowiednie
ostony, uniemozliwiajace nieszczesliwe wypadki,
tarcze szlifierskie umieszczono w kapturach spa-
wanych.

Prawie wszystkie waly transmisyjne zaopatrzono
w lozyska samosmarujace, co pozwala na znaczne
zmniejszenie ich dozoru i usunigcie koniecznosci
przebywania smarownikéw w niebezp.ecznych miej-
scach wérod pasow, két i sprzegiel,

Wszystkie przewody parowe zostaly otulone, zag
przewody wysokiego cisienia hydraulicznego przy
prasach przeprowadzono pod ziemis.

Prasy do prébowania rur ci$nieniem hydraulicz-
nem umieszczono w oddzielnych budynkach, do-
stepnych tylko dla personelu obstugujacego, przy-
czem na prébowane rury wkladane sg specjalne
maski ochronne. Wiszelkie szkta wodowskazowe
przy kottach zabezpieczone sa grubemi ostonami
ze szkla rowkowego oraz siatkami ochronnemi.
Wiszystkie drabiny zaopatrzono w haki i kolce
dolne.

Poprzestajac na tem wyliczeniu i pomijajac licz-
ne drobniejsze urzadzenia z tego zakresu, przejde
do zabezpieczenia samych robotni-
k 6w,

Caty personel, zajety robotami, mogacemi wply-
naé¢ ujemmie na stan zdrowia lub spowodowaé
uszkodzenie ciata, zaopatrzony jest w przyrzady
i $rodki zabezpieczajgce, a wigc nacinacze, §cina-
cze, marteniarze, spawacze, malarze natryskowi
posiadajg okulary ochronne, przyczem marteniarze
maja odpowiednie ciemne szkta, spawacze — ekra-
ny, ktérych szyby dobrane zostaly po dtugich ba-
daniach. Malarze natryskowi zaopatrzemi sa po-
nadto w respiratory, maja ptachty skérzane, a na-
cinacze — fartuchy i rekawice,

Obstuga przy piaszczarkach oraz personel, zaj-
mujacy sie oczyszczaniem przewodéw gazowych
i kominowych, posiada maski ochronne i przeciw-
gazowe z tloczeniem Swiezego powietrza.

Do lamp przenosnych, uzywanych przez robot-
nikéw przy czyszczeniu kotléw wewnatrz, niezalez-
nie od stosowania odpowiednich izolowanych reko-
jesci i oston, stosowany jest prad o bardzo niskiem
napieciu (ok. 24 V), aby usunaé mozliwos§é pora-
zenia pradem robotnikéw, poslugujacych sie niemi.
Robotnicy ci sa takze zaopatrzeni w maski ochron-
ne i przeciwgazowe.

Przy robotach ziemnych i wodnych wydawane sa
robotnikom specjalne dlugie buty gumowe, zabez-
pieczajace ich od zimna i wilgoci.

Dziatl organizacyjno-propagandowy.

W przeciwieristwie do dziatu technicznego, dz'al
propagandowy ma do czynienia mnie z maszyna
lecz z cztowiekiem, Stad mamy tu wielkie zréz-
niczkowanie wysitkéw, odpowiednio do psychiki
czlowieka, walczacego z nieszczesliwemi wypad-
kami, i ludzi, bronionych od tych wypadkéw.

Wiemy wszyscy, ze zaledwie 10—20% nieszcze-
sliwych wypadkéw powstaje wskutek niedostatecz-
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nego zabezpieczenia miejsca pracy lub nieodpo-
wiedniej ochrony maszyny, pozostale zas 80% —
to skutek ,czynnikéw ludzkich” — nieostroznosci,
lekcewazenia niebezpieczeristwa, zmeczenia ku
koficowi dnia, zmeczenia w koricu tygodnia, innego
stanu psychicznego w poniedziatki, tepoty umy-
stowej, analfabetyzmu, konstytucji fizycznej i psy-
chicznej, choréb wewngtrznych, stabego odiywia-
nia, tepoty stuchu lub wzroku i wielu in.

Jak z tem walczyé? Mamy juz obecnie utarte
szlaki w tej walce, a wiec rady robotnicze, instruk-
cje i pouczenia, tablice i plakaty ostrzegawcze, fil-
my propagandowe, gazetki i kalendarze, skrzynki
pomystéw.

To jest program, w ktérym sig¢ miesci wszystko,
co dotyczy propagandy bezpieczenstwa. Zwezenie
lub rozszerzenie tego programu zaleZne jest cal-
kowicie od zainteresowania si¢ lem zagadnieniem
przedsigbiorcy i jego inicjatywy.

W Zaktadach Ostrowieckich kazdy z tych dzia-
16w jest wykorzystany. W dziale napiséw
iplakatéw ostrzegawczych, najbardziej
zreszta spopularyzowanym i rozpowszechnionym,
stosujemy metode wlasng i jestesmy samowystar-
czalni Sklonil nas do tego fakt, iz na rynku pol-
skim plakatéw jest mato i sg stosunkowo drogie

U nas 1 zmiana plakatéw wymaga 120 do 150
sztuk. Pamietamy, Ze nie mozna plakatéw wieszaé
bezkrytycznie, aby tylko ubarwié¢ $ciany. Plakat
dopiero wéwczas spelnia swoje zadanie, o ile jest
odpowiedni pod wzgledem formy, tresci, miejsca
i psychiki tego, na kogo ma dziataé Plakat musi
byé zmieniany, aby sie nie opatrzyl, w naszych
warunkach musi byé nie za madry.

RozwigzaliSmy to w ten sposéb, ze rysujemy,
drukujemy, podklejamy i1 wieszamy plakaty we
wlasnym zakresie.

Jest to wykonanie do$é¢ prymitywne, ale tanie,
przemyslane i pozwala na czeste zmiany, co daje
efekt wlasciwy.

To samo dotyczy naszych tablic i napiséw ostrze-
gawczych: sa one lapidarne, proste i kréotkie. Na
naczelnem miejscu stawiamy napis, wymalowany
na hali wielkopiecowej, przed wejsciem do war-
sztatéw, ktéry stal sig naszem hastem:

,Na nieszczesliwy wypadek wystarczy sekunda
Leczenie trwa miesigce .
Badz ostrozny i uwazny!"

Dalszemi stosowanemi przez nas metodami pro-
pagandy bezpieczeristwa sg konferencije z ro-
botnikami i skrzynka projektow.

Utarto sie pojecie, ze poziom umystowy robot-
nika jest za niski, aby méc z nim konferowaé z po-
zytkiem na temat bezpieczerstwa pracy, ze konfe-
rencje takie dawaly wyniki ujemne. Zaczalem eks-
perymentowaé z robotnikami najprostszymi, t. j.
z transportowcami. Qkazalo sie, ze z poczatku
bylo istotnie trudno. Albo milczeli uparcie, z nie-
wiedzy czy z bojazni, albo méwili catkiem nie do
rzeczy, starajac si¢ przypodobaé zwierzchnikowi.

Obawiali sig, ze nie wypada krytykowaé kogos
lub czego$, co im daje prace i chleb. Dopiero po
przetamaniu w odpowiedni sposéb tych nieuzasad-
nionych obaw, po przeméwieniu w granicach ich
prymitywnych pojeé, i nawet w ich gwarze, — za-
czeli méwié. I odtad méwia stale, madrze lub nie,

ale méwia, a o to przeciez chodzito, gdyz robotnik,
zanim przyjdzie z jakims projektem, najpierw omsd-
wi go dokumentnie w chwilach wolnych z cala gro-
mada swych towarzyszy pracy. Te rozmowy sa
naprawde gorace i ozywione. To daje pozadany
efekt, gdyz nastawia umyst robotn ka na temat
walki z nieszczesliwemi wypadkami i populary-
zuje te akcje.

FDIIQ/(I waizym profeklom, przeslonym nam przez
skrzynke pomysriow, uuwamy nastepyygee mozl)-
vosci nreszczeflmych wypadkow
Ydostanie sig pod kolo plalform Z0 preez zalozerie
Hopni—pomys! p Doros Wladyslaw Nrm 713/
Iwpadniecie do zbiormika z ¥oda vzywang do
maszyn ¥ Warrzbacre Mechanicznym—

pomys! p Misvra Edword Mrm 2967
Sldostanve r1g ¥ dzwioch Worrzlalu Mecharucznego
pod loczonq przez drzwi obrecz—

_pomys! p KasprzyckiRoman Nr.m 5560
tJokaleczense lub oparzenre przy retfierce do
ostrzenia narzediz na Walcowry foybkres—

-pomyslp Chodyn flefan Ny m 5495
Panowie : DorosMadyslaw, Mswra fdvard
Kasorzycki Roman 1 Chodyr Slefan ofrzymo-
Ja nagrode w umie 2/ 10-kazdy
Robotricy, czekamy na worzg pomoc przy
zwalczann mozhiwoser nieszczesimych wypad-
kow-Sklodaycre swe sposirzezenia 1 pomyr-
Iy do skrzynks proekton. kicra wiri w Kontrofs
przegicia - Nre urfawaycre wwalce z nie -
szczeshiwert wypadkami

Dyrekcjo
Zakladow Osirowreckich

|

Przyklad ogloszemia o nagrodzie za dobry pomysl,
nadeslany przez ,skrzynke pomysiow".

Zaczynajg si¢ nad tem zastanawiaé i przestaja
te sprawy lekcewazyé. W dyskusjach takich cze-
sto zabiera glos brygadzista lub majster, kféry no-
si w kieszeni dostarczony przez nas kalendarz bez-
pieczeristwa Instytutu Spraw Spotecznych, pokazu-
je obrazki, cyfry i ttumaczy ich znaczenie.

To samo dotyczy skrzynki pomysiéw. Odbiera-
my sporo korespondencji, w ktérej coprawda jest
duzo rzeczy bezwartosciowych, ale najbardziej na-
wet bezwartosciowa kartka ma znaczenie, gdyz ro-
botnik to obmyslit bez niczyjej pomocy i namozolit
sie nad napisaniem. Stowem, przestal by¢ biernym
w tej akcji.

Dobre pomysty nagradzamy pienieznie i wpro-
wadzamy natychmiast w zycie. Wywieszamy od-
powiednie ogloszenie. W ogloszeniu wyszczegél-
niamy nazwiska projektodawcéw i okreslamy nie-
bezpieczeristwo, ktére zostalo dzieki nim usuniete.

Uwazam, ze dazenie wszelkiemi rozporzadzal-
nemi $rodkami do jaknajwigkszej popularyzacji
zagadnieri bezpieczenstwa pracy jest sprawa duzej
wagi i nalezy na nia polozyé specjalny nacisk.

Z obowiazku sprawozdawcy dodam, ze do dzia-
lu organizacyjno-propagandowego naleia jeszcze:
udzielanie pierwszej pomocy w nieszczesliwych
wypadkach, organizowanie kurséw ratowniczych,
urzadzanie i utrzymanie apteczek oddzialowych,
badanie przejé¢ niebezpiecznych i odpowiednie
kierowanie ruchu pieszego oraz opieka nad izba
chorych

Poniewaz te rzeczy sa prawdopodobnie wsze-
dzie, nie bede szczegétow omawial.
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Konirola robotnicza.

Wspélpraca z Inspektoratem Pracy polega na
ogledzinach fabryki oraz wykonywaniu zlecen i
uwag w zakresie bezpieczeristwa i higjeny. Dzial
statystyki zajmuje sie cyfrowem ujeciem wypad-
kéw i szczegolowem opisaniem kazdego wypadku.
Mamy dane co do ilosci wypadkéw z podziatem
wedlug: oddziatéw, wieku poszkodowanych, skut-
kéw wypadkéw, odpowiedzialnosci za wypadek,
rodzaju uszkodzenia, miejsca pracy, urzadzen
i czynnosci, dni tygodnia i godzin dnmia.

Dane te sg badane i na ich podstawie wyprowa-
dza sie odpowiednie wnioski.

Niezaleznie od tego prowadzone sg raporty i sta-
tystyki, wymagane przez Ubezpieczalnie.

akcji zwalczania nieszczesliwych wypadkow
wspélpracuje straz bezpieczeristwa w sile 45 ludzi,
ktérzy czuwaja nad zachowaniem przepiséw bez-
pieczeristwa, oraz straz ogniowa, motorowa i kon-
na — w akcji przeciwpozarowej i przeciwpowodzio-
wej. Ta ostatnia ma duze znaczenie ze wzgledu ma
prawie coroczne mniej lub wiecej groZzne powodzie
w okolicach Zakladéow,

Dzial przewozéw.

Jest faktem charakterystycznym, ze w dziedzinie
walki z nieszczeS§liwemi wypadkami dzialy ruchu
transportéw i naladunkowo-wyladunkowe sg bra-
ne mniej powaznie od warsztatéw.

Bezpieczenstwo pracy w wydzialach transportéw
i ekspedycji jest niedoceniane, wzgl. catkowicie
pomijane przy organizacji bezpieczeristwa pracy,
mimo to, ze — jak wskazuje statystyka wypadko-
wa — teren ten powoduje znaczny odsetek wypad-
kéw w przedsiebiorstwie.

Organizacja stuzby bezpieczeristwa w wydziale
przewozéw Z. O. zostala oparta — jak wspomnia-
no wyzej — na prawidlowem rozplanowaniu to-
réw, mianowicie ich jednokierunkowosci oraz zwia-
zaniu wezla kolejowego linja okrezna i izolo-
waniu i, zw. sortowni wagondw, t. j. miejsca, gdzie
odbywa si¢ manewrowanie pociagow.

Zasady ruchu w dziale przewozowym sa na-
stepujace: planowosé, staly i wyszkolony personel,
instrukcje i uZywanie wlasciwych przyrzadéw.
Opracowano szczegétowe instrukcje dla ustawiaczy
i spinaczy, ktérych znajomosci wymaga sie od dru-
zyn manewrowych i sprawdza sie droga egzaminu.
Opracowano tez przepisy o sygnalizaciji i in.

Przy wytadumkach i natadunkach
obowiazuja nastepujace zasady, ktérych mysla
przewodnia jest bezpieczeristwo pracy: mechani-
zacja, stalo$¢ personelu, jego przeszkolenie, facho-
wosé i selekcja.

W dziedzinie mechanizacji wyliczyé nalezy na-
stepujace urzadzenia zasadnicze: dzwig do rozbi-
jania ciezkiego ztomu, chwytaki do }adowania mia-
tu weglowego, elektromagnesy do tadowania zto-
mu na pomosty piecéw martenowskich, dzwig do
tadowania mialu weglowego do kottowni, tasmy do
przetadunkéw placowych oraz duza ilos¢ dzwigow
odpowiedniej mocy we wszystkich oddziatach.
Dzieki powyzszym urzadzeniom niebezpieczna pra-
ca cigzkich przeladunkéw zostala w duzym stopniu
skasowana.

Do przetadunkéw recznych uzywany jest wy-
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lacznie personel staly, odpowiednio wyszkolony.
Najwigcej zdarza sie wypadkéw przy uzywaniu do
roboty przeladunkowej ludzi branych dorywczo z
placéw. Takie zjawisko nie ma wogble miejsca w
Zaktadach Ostrowieckich. Personel przetadunkowy
jest staty, odpowiednio wyszkolony i podzielony
wedtug grup przeladunkowych, np. obreczy, osi,
zlomu, wegla i materjatéw wsadowych.

Na pozér rzeczy proste, w praktyce jednak wy-
magaja duzej specjalizacji i przesuwanie ludzi z
jednej grupy do drugiej jest niewskazane, gdyz
jest przyczyna nieszczesliwych wypadkow.,

Do dzialu ruchu nalezy réwniez centralna poczta
fabryczna i transport okrezny magazynowy.

Stwierdzilismy, ze na duza mozliwo$é wypad-
kéw narazeni sg ludzie chodzacy po terenie fabry-
ki nieokreslonemi drogami. Do tej kategorji nale-
zeli robotnicy chodzacy do magazynu po materja-
ly pomocnicze i goricy, roznoszacy poczte po war-
sztatach i oddziatach; zorganizowano wigc okrez-
ny transport magazynowy, rozwozacy planowo
materjaly i dostarczajacy je do warsztatéw, oraz
centralna poczte wewnetrzna, obstugiwana przez
listonoszow.

Wypadki w tych dziatach ustaty.

Niezaleinie od zarzadzen, urzadzed i inwesty-
cyj, majacych na celu usunigcie lub zmniejszenie
bezposredniego niebezpieczenstwa pracy, groza-
cego personelowi poszczegélnych oddzialéw Za-
ktadéw Ostrowieckich, dazymy stale do podnie-
sienia ogélnych warunkéw higjeny w godzinach
pracy oraz wyrobienia tezyzny duchowej i fizycz-
nej robotnikéw 'w godzinach wolnych od pracy.
Kardynalnym warunkiem jest czysto§¢ w Zakla-
dach.

Wiadomo, ze w hutach, ze wzgledu na masy
piasku odlewniczego, ztomu, wegla, koksu i innych
materjaléw wsadowych, utrzymanie czystosci jest
rzecza trudna.

Osiagnelismy jednak dos$é wysoki poziom nie
droga represyj w stosunku do robotnikéw, lecz me-
toda inna — podniesieniem poziomu kulturalnego
robotnikéw i stalem utrzymaniem czystosci.

Jest zrozumiale, ze czlowiek zasmieca miejsca
brudne, natomiast we wzorowo czystych tego mie
zrobi. Podnieslismy wyglad estetyczny i zdrowot-
ny fabryki przez zadrzewienie i ukwiecenie kaz-
dego skrawka ziemi w Zakladach. Robotnicy bar-
gzo lubig te zielerice, samorzutnie sie niemi opie-

uja,.

Do rzeczy normalnych w tym zakresie naleza:
wentylacja, $wiatto, ciepto, szafki odziezowe, umy-
walnie i klozety.

Aby uchronié¢ robotnikéw od choréb zotadka
i przezigbied, skasowaliémy picie wody surowej.
We wszystkich warsztatach zainstalowano przy-
rzady do gotowania kawy i miety, ktéra robotnicy
otrzymuja w zimie w stanie goracym, w lecie —
chtodnym. Nie zapominamy o naszych robotnikach
z chwila, kiedy opuszcza teren fabryki. Doceniamy
fakt, ze tezyzna moralna i fizyczna jest najlep-
szym pancerzem, chronigcym robotnika od nieszcze-
sliwych wypadkéw. Staramy sie udostepnié robot-
nikom wszystko, co im do osiagniecia tej tezyzny
pomaga.

Specjalng opieka darzymy i duza pomoca ma-
terjalng wspomagamy 3 istniejace przy Zakltadach
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Zwiazki, mianowicie: Kompanje Rezerwistow w
sile 100 ludzi kompletnie umundurowanych i uzbro-
jonych, Kompanje Zwiazku Strzeleckiego w sile
140 ludzi i Klub Sportowy, liczacy zgéra 700 czton-
kow.

Wszystkie te zwiazki, obok pracy o$wiatowej
i wychowania obywatelskiego, daja cztonkom moz-
no$é¢ uprawiania éwiczen i sportéw.

Aby daé¢ jaknajlepsze warunki rozwoju tym
zwiazkom, zbudowaliémy dom sportowy, strzelni-
ce wzorowa, plywalnie i stadjon, odpowiadajacy
wszelkim wymogom, stawianym przez czynniki
P.W.iW. F

Z nastaniem miesiecy letnich wszyscy mlodzi ro-
botnicy spedzaja czas wolny od pracy albo na sta-
djonie, albo na plywalni, albo w terenie na mar-
szach pieszych i wycieczkach sekeji kolarskiej.
W zimie — zaprawa zimowa, boks na ringu, przed-
stawienia amatorskie, odczyty, koncerty, zebrania
towarzyskie i zabawy.

Zdawaéby sie moglo, ze to wszystko nie ma
zwiazku z bezpieczenstwem pracy. Tak jednak nie
jest. Obcujac z robotnikami widze, jak to ich pod-
nosi fizycznie i moralnie, jak ksztalci i uodparnia
przeciw chorobom zawodowym, cherlactwu, skrzy-
wieniu nadwyrezonych w jednostajnej pracy czesci
ciala, gruzlicy i anemji.

Oczywiscie, dotyczy to robotnikéw mtodych. Sta-
rym juz to nie pomoze. Tych staramy sie poprostu
odciagnaé od pijaristwa.

Mamy kosciét fabryczny, ktéry nam wybitnie w
tem pomaga. W tym tez celu zbudowalismy wespél
z Seimikiem Powiatowym kolonje robotnicza, kts-
ra obecnie liczy 114 domkéw murowanych, dwu-
izbowych z kuchnia i ogrédkiem, polozonych w
pieknym lesie sosnowym. Poto takze utrzymujemy
park fabryczny, bibljoteki i czytelnie, teatr robot-
niczy i §wietlice zwiazkowe.

Dla mlodzezy mamy szkole fabryczna i szkole

Rzemieslniczo-Przemystowa, gdzie 100 chlopcow
otrzymuje wieczorami nauke technicznag pod kie-
rownictwem inzynieréw i fachowych nauczycieli.
Dla najmlodszych mamy przedszkole i ogrédek
jordanowski, gdzie moga zazywaé zabawy, stodca
1 powietrza,

Jestesmy dalecy od pesymizmu w dziedzinie hi-
gjeny i bezpieczeristwa pracy. Zabezpieczylismy
nasze maszyny i warsztaty, ale na pierwszem miej-
scu stawiamy zawsze czlowieka. Uwazam, Ze je-
ste$my ostatnimi, ktérym jeszcze w tej dziedzinie
szlachetnej walki imponuja Stany Zjednoczone
i Zachéd Europy.

Kiedy dojrzeja mtodzi, ktérych obecnie ksztal-
cimy, przyjdzie czas, ze nie trzeba bedzie ich do
tej pracy naklaniaé¢ i namawiaé. Stang do tej wal-
ki razem z nami, z calem zrozumieniem, i napew-
no doréwnaja tym, ktérych obecnie jeszcze zawsze

stawiamy za wzor.
[ XX

Systéme d'organisation et de propagande
de la sécurité du travail aux usines d'Ostrowiec

Résumé-

L'article ci-dessus décrit d'abord l'organisation générale
de l'action ayant pour but la lutte contre les accidents du
travail dans les usines d'Ostrowiec. Il donne ensuite une
description plus détaillée de l'activité dans ce domaine de
la section technique (englobant les usines métallurgiques,
le stations thermiques et électriques, les atéliers mécani-
ques, la forge, l'atelier de soudure etc.) et de la section
d'organisation et de propagande. Un chapitre spécial est
consacré 2 la section de transport, dans laquelle on a trouvé
beaucoup i rationaliser et on a préparé les instructions
detaillées du travail

A la fin l'auteur souligne que l'ensemble de l'action de
de la protection contre l'accident englobe aussi les efforts
tendant 3 consérver la propreté de l'endroit du travail
et de l'habitation ouvriére, ainsi que la tendance & soulever
le niveau culturel des ouvries, ce que les usines en question
ont pris en considération en organisant une colonie ouvriére,
avec les terrains sportifs, theatre, bibliothéque etc.

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

ENERGETYKA—METALOZNAWSTWO

Butle ze stali stopowych na'gazy sprezone.

Do wykonania butli ma gazy sprezome firma Chesterfield
Tube Company zastosowala przed trzema laty stal niklowo-
chromowo-molibdenowa. Stal ta, pod nazwa ,Vibrac”, po-
siada nastepujacy sktad chemiczny: 2,6 lub 3,3% Ni, 0,7 lub
1,1% Cr i 0,38 lub 0,47% Mo. Obrébka cieplna polega na
hartowaniu w powietrzu przy 850° lub 650° C, Priby wy-
trzymatosci, wykonane ma materjale jedmej butli, daly na-
stepujace wyniki: granica plynnosci 89,7 = 91,0 kg/mm?®;
wytrzymalo$é na rozcigganie 99 < 100,9 kg/mm*; wydtuzenie
[pI‘ZY 1l =10 d] 109 = 11,2% (PI'ZY | =5d As = 115 +
16,3%). Butla o diugosci ogélnej 825 mm, $rednicy zewng-
trznej 202 mm grubosci Scianki 53 mm wazy 21,3 kg oraz
posiada pojemmosé 19,6 1. Cisnienie robocze wymosi 200 at.

W czasie prob ma rozerwanie dwu takich butli pekty
one przy 471 i 478 at, co odpowiada maprezeniu obwodowe-
mu, odniesionemu do $redniej $rednicy, 85,8 kg/mm? wzgl.
89,75 kg/mm® Najwyzsze zwickszenie obwodu w miejscu
rozerwania wymnosilo 4%, wzgl. 3,5%.

W Niemczech zastosowano do tego samego celu réw-
niez stal Cr-Ni-Mo, przyczem jednak suma skladnikow sto-

powych nie przekracza 1,5%. Zwracano tu specjalna uwage
na obnizenie ilosci skladnikéw, sprowadzanych z zagranicy
Stal ta, dzieki odpowiedniemu ulepszeniu, moze posiada¢
wytrzymato§é od 60 kg/mm? do 120 kg/mm> przy wysokie;
granicy plynnosci i duzem wydluzeniu. Struktura tych stali
jest albo martenzytyczna, albo tworzy kombinacje ferrytu
z perlitem.

Butle wykonywane sa metoda Mannesmanna, przyczem
dna i szyjki przekuwa sie pod mlotami. Bardzo dokladnie
opracowana obrébka termiczna, a szczegolnie odpuszczanie
zahartowanych butli zapewnia nieodzowna jednostajno$s
wlasnosci mechanicznych.

Na podstawie wyjatkowego rozporzadzema Minister-
stwa Gospodarstwa i Pracy dopuszczono w Niemczech do
uzytku omawiane butle jako zbiormiki gazu napedowego
§rednice tych zbiornikéw nie moga przekraczaé¢ 400 mm, a
dtugosé 2000 mm przyczem pojemno§é nie moze byé wiek-
sza niz 150 1. Maksymalna wytrzymalo§é tworzywa moze
byé zakladana 120 kg/mm’ przy minimalnem wydtuzeniu
(I =5d) 14%.

Odbiér wurzedowy obejmuje poéifabrykat t. j. rury, a
nastepnie gotowe juz zbiorniki. W tym ostatnim wypadku
kontroluje sie grubosé $ciamki w czeser cylindrycznej butli,
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przeprowadza sie préby materjatu na rozciaganie, zginamie,
udarnoéé oraz zgniatanie butli,
Charakterystyka butli takich przedstawia sie nastepujaco:

fram, a rownoczeénie posiadaja bogate zasoby molibdeny,
powyzszy sktad stali ma nadto dodatkowa zalete ze wzgle-
du na samowystarczalnosé. (Techn. Mod., zesz. 9 7 1

catkowita diugosé . . 1590 mm 1935, wedl. Iron Age).
dtugosé czeéci cylindrycznej . 1345 ,

drednica w $wietle 1949 ., OBROBKA METALI
$rednia glrui)boéé $cianki 46

waga butli bez stopy i zaworu . 40,045 kg iot.

pojemnosé . . 43,505 1. szo'

Pekniecie butli przy prébach na rozrywanie nastapilo
przy cisnieniu 480 at. Granice plynnosc: osiagnieto przy
450 at. Objetosé butli bezposrednio przed rozerwaniem po-
wiekszyla sie o 2%. Napreienia obwodowe w tym czasie,
odniesione do $redniej $redmicy, wynosity 104,1 kg/mm-,
Przeprowadzone badania laboratoryjne materjalu wykazaly,
Ze w granicach temperatur — 50°C do + 50°C nie ujaw-
niajg si¢ powazniejsze réznice w udarnosci (wisnodzi); po-
niewaz w temp. — 50° nie wystepuje znane zjawisko spad-
ku wisnosci, mozna wnioskowaé, ze materjal nie bedzie ule-
gal starzeniu sie,

Miedzy innemi prébami na butle ulozona na dwu kabla-
kach, napelniona gazem do ci$nienia 1265 at, przy tempe-
raturze — 3° do — 4°C, spuszczono z wysokosci 95 m cre-
zar o wadze 146,26 kg. Oprécz niewielkiego splaszczenia
butli, pozostala ona n.enaruszona. Réwniez przy spuszczeniu
cigzaru 4 600 kg z wysokosci 15 m na butle napetnions do
194 at, oprécz niezbyt wielkiego odksztalcenia, pekniecie
nie nastapito.

Aby stwierdzi¢ odpornos§¢ butli na niezwykle szybko na-
stepujace uderzenia, przestrzeliwano je pod pelnem ciénie-
niem gazu. Oprocz przebicia, wywolanego kula, nie stwier-
dzono innych uszkodzerd. Rozrywanie butli §rodkami wy-
buchowemi pozwolito ustal.f, zz nie odrywaly sie z butli
poszczegélne odlamki, ale peknigta butla tworzyla pewna
zwiazang calosé,

Interesujaca préba osiagniecia wysokiej wytrzymalosci
butli przy mozliwie malej wadze i bez uzycia tworzyw sto-
powych jest pomyst francuski budowy butli oplatanej dru-
tem, ogloszony przed paru laty Butle te s3a wykonywane
z cienkich rur ciagnionych bez szwu, z odkuwanemi szyjka-
mi i dnami, nastepnie oplatane szczelnie drutem, ktérego
korice sa zamocowane w dwu kofcowych pokrywach, poczem
otaczane jeszcze drutami wzdluznemi, naciggnietemi pomie-
dzy temi pokrywami i zamocowanemi nakretkami. Calosé
jest otoczona ostona blaszana.

Jedna taka butle poddano prébom; jej dlugosé wynosila
1130 mm_ $redn. w $wietle 1366 mm, grub, Scianki pelnej
1,7 mm, ciezar rury 17 k¢, pojemnosé 13,4 |; materjal rury
stanowila stal martenowska n.skokrzemowa o wytrzymato-
$ci 36 kg mm? druty wykonano ze stali niestopowej o R —
90 kg/mm> Pekniecie butli (rury) nastapilo przy cisnieniu
380 at, po tem, gdy z jednej jej strony pekly otaczajace ja
druty wzdluzne. (VDI-Zft. 1935 (79) zesz. 25, str. 779/85).

Inz. N. S.

METALOZNAWSTWO

Molibdenowe stale szybkotngce.

Od kilku lat juz méwi si¢ wiele o stalach szybkotnazych
o wysokiej zawartosci molibdenu, lecz dopiero niedawno ich
rozw6j osiagnal stan pozwalajacy na ich handlowe trakto-
wanie,

Opisywane przez autora badania prowadza do wniosku, ze
stosunek zawartosci Mo i W réwny 4:1 daje wyniki naj-
lepsze, i Ze najodpowiedniejszy sklad chemiczny stali ze

Rochiweat-8

Prof. dr. A. Pomp podaje w czasop. ,,Maschinenbau” Zwlg-
zte ujecie podstaw teoretycznych obrébki na zimno, ktsre
ponizej przytaczamy w streszczeniu.

Charakterystyczng ‘cecha pro-
ceséw obrétkowych, objetych
nazwa zgniotu, jest gleboka
zmiana wlasno$ci materjalu.
Zaznacza sie¢ ona najwyraz-
niej wzro$cie 1wardo-
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Rys. 1. Zmiany wtlasnosci wy-

trzymatoéciowych walcowanej na

zimno :tali o zawartosci 0,1% C

w zaleznoéci od stopnia zwal-
cowania.

Rys. 2. Zmiana budo-

wy niskoweglistej stali

wskutek walcowania

na zimno (w zaleznosci
od 9% zgniotu)

$ci i wytrzymalosci przy jedneczesnem zmniejszeniu ciagli-
woséci, ktéra mierzy si¢ wydluzeniem, przewegzeniem i od-
pornosciag na uderzenie, Czesto te zmiany wlasnosci mecha-
nicznych maja decydujace znaczenie dla dalszego zastoso-
wania tworzywa (np. drut). Wykreslne przedstawienie zmian

Rys 3.
Zjawiska plynnosci
w precie z migkkiej

stali zlewnej )
$ciskanym obustronnie.

tych wlasnodci przedstawia rys. 1. Fozatem metale ferro-
magnetyczne zmieniaja w duzym stopmiu swe wlasnosci ma-
gnetyczne, Jednoczednie ze zmianami mechanicznemi zacho-

Rys. 4.

Ksztaltowanie sie
linij ptynnosci
przy walcowaniu
na zimno
miekkiej stali zlewne;j.

wzgledu na jej wydajnosé jest 7,5 do 8% Mn oraz 1,25 do
2% W. Stal taka ma te przewage nad stala szybkotnaca o
18% W, ze jest tafisza od niej i ma mniejsza gestosé o 8%.
W warunkach Stanéw Zjedn. A. P., ktére importuja wol-
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dza zmiany budowy, rys. 2. Ze wzrostem zgniotu wystepuje
wydluzenie krysztaléw, a przy bardzo duzym zgniocie bu:
dowa przedstawia si¢ w postaci wiazki wydtuzonych wié-
kien krystalicznych.
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Obserwacje mikrobudowy malo przyczynity sie do zrozu-
mienia proceséw, zachodzacych przy zgniocie. Przy obcia-
zeniu ponadsprezystem nastepuje wzajemne przesunigcle
drobin krysztatu wzdluz okreslonych plaszczyzn siatki, zwa-

Rys. 5.
Ciagnienie pretéw
miedzianych.
Prety o sredn. 20 mm
przeciagano przez dysze
o kacie rozwartosci
12, 24° i 40 (zmniejsze-
nie przekroju o 36,2°;)
Kwadraty pierwotne
siatki wydtuzyly sie
w srodku w prostokaty
zas przy brzegach —
w rownolegtoboki.

seaesatal e
Seeafi
54318

anagl

nych plaszczyznami poslizgu. Samo zjawisko nosi nazwe po-
glizgu. W krysztalach wysokosymetrycznych, np. w szescia-
nach zelaza, sa mozliwe przesunigeia w réznych kierunkach,
1 dlatego takie metale daja sie tatwo obrabiaé przez zgniot.

Rys. 6. Walcowanie
na zimno pretow gli-
nowych i olowian.
I— pret glinowy, zmniej-
szente wysokosecr o 219,
II — pret olowiany, zmn
wysok o 18,79%%; III —
pret glinowy, zmn. wys.
0 26,7%; IV—pret olow.
zmn. wys. o 26,7%, wal-
cowanie przerwane dla
uwidoczn, strefy przej-
sciowej.  Odksztalcenie
odpowiada czystemu roz-
ciaganiu, wzgl speczanmu.

Metale niskosymeltryczne, np. cynk, bizmut, s — wskutek
ograniczonych mozliwosci poslizgu — trudnoobrabialne dro-
ga zgniotu.

Jak wiadomo, przyczy-
ne wzmocnienia czyli pod-
niesienia  wytrzymalosci
orzy zgnmiocie upatruje
sie (Ludwik) w ,zablo-
kowaniu' (zaklinowaniu)
slaszczyzn poslizgu wsku-
tek miejscowych znie-
ksztalcen siatki |prze-
strzennej. Niektérzy jed-
nak badacze przypisu
ja wzmocnienie powsta-
waniu bezpostaciowej fa-
zy na plaszeczyznach po-
§lizgu, albo przeginaniu
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powyzszych  plaszczyza,
Jdksztatcenia poszczegol-
nych ziarn ‘krystalicz-
nych  nastepuja wtedy,
g¢dy naprezenia tnace w
plaszezyznach  poslizgu

S

g
3

osiggna pewna wartosé.
Na rys. 3 przedstawio-
ny jest uktad warstw po-
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shzgowych w precie prostopadiosciennym, S$cisnietym z
dwéch stron; granica plynnosci zostala tu przekroczona,
przyczem nacisk wzrastal od strony lewej ku prawej. Przy
nacisku malym dzialanie jego nie dociera do érodka preta
(wypadek z lewej strony preta).

Podobnie ma si¢ rzecz i przy walcowaniu; w tym jednak
wypadku predkosé sptaszczania nie jest jednakowa we wszy-
stkich punktach styku przedmiotu 1 walca, lecz maleje od
wartoéci maksymalnej przy wejsciu przedmiotu miedzy wal-
ce do wartosci zerowej przy wyjsciu z nich. Na rys. 4 przed-
stawione sa linje plynnosci, powstale wskutek walcowania
na zimno stali miekkiej wedt .H. Meyer'a i F. Nehl'a Zgo-
dnie z oczekiwaniem, uksztaltowaly sie tylko te linje posli-
zgu, ktére powstaly przy wejsciu przedmiotu miedzy walce.

Do zbadania wigkszych odksztalcen opracowana zostala
metoda przez E. Siebel'a i H Hithne'go, wedlug ktérej préb-
ki rozcina sie podtuznie przez srodek i na jednej z powsta-
tych w ten sposéb plaszczyzn rysuje sie uktad spéirzednych.
Prébki te przy odksztalceniu zachowuja sie jak ciata jed-
nolite, g¢dyz w plaszczyZnie podzialu niema, ze wzgledu ma
symetrje, naprezer tnacych. Na rys. 5 przedstawione sa la-
kie probki miedziane o $érednicy 20 mm. Zostaly one prze-
ciagniete przez stozkowe otwory o katach 12°, 24° i 40°. Wy-
raznie widaé, ze tylko w strefie srodkowej kwadraty siatk:
spolrzednych zostaly wyciagnigte w prostokaty, natomiast
przy brzegach przybraly ksztalt réwnoleglobokow, A zatem
proste wydluzenie zachodzi tylko w $rodku probki.

Na rys. 7 przedstawione jest przejscie od materjalu nie-
odksztatconego do odksztalconego dla preta miedzianego,
ciagnionego przez dysze o kacie otwarcia 40°. Przekréj preta
zmniejszyt si¢ o 27,8%. Linje siatki spéirzednych, réwnole-
gte do kierunku ruchu, mozna uwazaé w strefie przejsciowej
za linje pradu, wskutek czego przedmiot przeciagany moze-
my rozlozyé na wspélosiowe piericieniowe strugi. Odksztal-
cenie poszczegdlnych elementéw ciala daje sie obserwowaé
wzdluz tych strug. Na wykresach rys. 7 przedstawione sa
w zaleznosci od drogi ciagnienia wzdluz $rodkowej osi dru-
tu: wydluzenie w kierunku linji strugi, odksztalcenie po-
przeczne i przesuniecia dodatkowe. Wedlug tego, we wszyst-
kich strugach nastepuje odksztalcenie w ten sposéb, Ze wy-
dtuzenie wzrasta stopniowo, przy jednoczesnym doplywie
materjatu ze wszystkich stron. Widaé wyraznie, ze odksztal-
cenie, zwlaszcza strug wewnetrznych od III do VI, zaczyna
sie jeszcze przed wejsciem do dyszy i zakoriczone jest juz
przed wyjsciem z niej.

Przesuniecia dodatkowe sa w strudze VI bardzo mate; naj-
wieksza swa warto$é osiagaia w strugach II i IIL

Zapotrzebowanie energji przy walcowaniu oblicza sie jako
iloczyn wytrzymatosci ma odksztalcenia k; i objetosci wy-
partej V;, w zalozeniu odksztatcenia réwnoleglosciennego:

Ay =k Vy.

Objetosé wyparta V; = objetosci ciala, pomnozonej przez
odksztalcenie, mierzone logarytmem naturalnym wymiaréw
przedmiotu przed odksztatceniem i po odksztalceniu:

h;
V=Vl ﬁ .
Wytrzymaloéé na odksztalcenie nie zmienia si¢ pod wply-
wem odksztalcer przy obrébce na goraco, zaleiy jednak od
predkosci odksztalcenia i od temperatury, w jakiej sie ono
odbywa. Przy odksztalceniu na zimno, wytrzymalosé wzra-
sta bardzo znacznie wraz ze stopniem odksztalcenia.

Sity odksztalcajace i praca, obliczone na zasadzie tych
rozwazan, sa tylko dolna granica potrzebnych rzeczywiscie.
Dodatkowe przesuniecia oraz sily tarcia miedzy przedm.o-
tem a narzedziem zwiekszala zuzycie energji.

Sprawnos$cia odksztalcenia nazywamy stosunek pracy teo-
retycznej przy odksztalceniu (bez strat) do pracy rzeczywi-
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Rys. 8. Praca uzyteczna i stracona
przy ciggnieniu.

§cie zuZytej. Energje zuzyta rzeczy-
wiscie oblicza sie bezposrednio na
podstawie nacisku wywieranego na
materjal odksztatcony.

Na rys 8 przedstawione sa wynik:
badafi przeprowadzonych przez G.
Sachs'a nad ciggnieniem drutu stalo-
wego dla réznych zmian przekroju
i rofnych katéw rozwartosci dysz.
Dla kazdego zmmiejszenia przekroju
spotykanego w praktyce mozna od-
czyta¢ z rysunku najdogodniejszy kat
dyszy. Przyrost sprawnosci odksztalcenia ze zmniejszeniem
przekroju, stwierdzony w innych do$wiadczeniach, wyste-
puje i tutaj bardzo wyraZnie. Zewnetrzne straty tarcia ma-
leja ze wzrostem rozwartosci dyszy, wewnmetrzne — wzra-
staja

Systematyczne badania, przeprowadzone przez A. Pomp'a
i A. Koch'a z réznemi smarami, stwierdzily, ze najlepszym
$rokiem smarujacym przy przeciaganiu jest suche sproszko-
wane mydto,

W obszarze odksztalced sprezystych mamy zwiazek po-
miedzy odksztalceniem a wywolujacym je naprezeniem, W
obszarze odksztalcen plastycznych zwiazek taki mie istnieje
i wobec tego rozklad naprezer na powierzchni styku narze-
dzia i przedmiotu nalezy wyznaczyé doswiadczalnie,

Sity dzialajace w szczelinie pomiedzy walcami, wywierane
na przedmiot prostopadle do osi walcéw, zostaly przez
Siebel'a zmierzone bezposrednio zapomoca komérki piezo-
elekirycznej, umieszczonej w badanym walcu.

Na rys. 9 przedstawiony jest rozklad cisnies dla polowy
walcowanego preta aluminjowego przy walcach o powierz-
chni gladkiej i szorstkiej, Najwyisze cinienie wystepuje
wpoblizu wyjscia przedmiotu z walcéw i zmniejsza sie w
kierunku podtuinym w obie strony. W kierunku poprzecz-
nym ci$nienia spadaja od srodka preta ku obu krawedziom.
Wptyw tarcia na rozklad cisnieri wvstepuje tutaj bardzo
wyraZnie.

Rys. 10 przedstawia wplyw, jaki wywiera tarcie pomiedzy
przedmiotem a narzedziem przy innych sposobach odksztal-
cenia, w danym wypadku przy zgrubianiu plytek z otowiu.
Przy zgrubianiu bez tarcia, co mozna osiagnaé przez sma-
rowanie powierzchni $ciskajacych, cialo zachowuje w przy-
blizeniu swo6j ksztalt pierwotny. Przy duzym spélezynniku
tarcia przekréj dazy do ksztaltu kolowego, przy ktérym
opory plynigcia wzdluz powierzchni cisnacych sa jednakowe
we wszystkich kierunkach, (Maschinenbawu, t 14, zesz.
5/6, str. 143—147).

c.
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Rys. 9. Cisnienia miedzy walcami
a przedmiotem walcowanym.

Najwiekszy nacisk panuje wpoblizu
wyjscria z walcdw.
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Rys. 10. Przekroje speczonych prosto-
katéw z olowiu przy réznego rodzaju
powierzchniach cisnacych.

Wysokosc przed speczaniem 10 mm.
Polozenie prerwotnych krawedzt zaznaczone jes
strzatkami. Liczby podajq stopien
speczenia w

Z LITERATURY GOSPODARCZEJ

Zagadnienie robét publicznych wPolsce. Tytus Fili-
powicz Ksiega Pamiatkowa ku czci Leopolda Caro.
Bibljoteka Polskiego Towarzysiwa Ekonomicznego we
Lwowie. Tom VIII, Lwéw, 1935,

Od kilku lat b, ambasador Filipowicz prowadzi “oZzywiona
akcje publiczma w obronie swego programu Wielkich Robét
Publicznych, jako punktu wyjscia dla odrodzenia gos;pod'fl‘f-
czego kraju (,Liga Odrodzenia Gospodarczego Polski .].
nRoboty publiczne nie sa zadnem panaceum na wszystkie

bolaczki Polski — pisze autor w omawianym tu artykule,
zamieszczonym w ,Ksiedze Pamwiagﬂkoxvye;j ku czei Leopolda
Caro” — sa jednak pierwszem posunieciem, miezbednem w

szeregu reform, dazgcych do uzdrowiemia gospodarczego”
Otéz pierwsze posuniecie musi w Polsce zrobi¢ Rzad, kitory
jest administratorem fjednej dziewiatej czeci calego majat-
ku narodowego Polski, rozporzadza okoto 70% _wszystkhch
kredytéw bankowych w Polsce, ktéry jest majwickszym w
Polsce kapitalista” (str. 33). Robdt publicznych — zaznacza
autor — mie malezy traltowaé jako filamtropijmego sposobu
utrzymania bezrobotnych, ,W Anglji stwierdzono, ze kaz-
dy robotnik, zatrudniony bezposredmio przy robotach pub-
licznych, po pewnym czasie stwarza izapotrzebowanie ma na-
rzedzia i towary, dajac prace przecietnie jeszeze jedmemu.
W Niemezech, przy mniej zlozonym charakterze robét, obli-
czenia wykazaly, Zze kazdy tysigc ludzi, zatrudniony bez-
posrednio, stwarza zapotrzebowanie na prace dodatkowygh
szesciuset robotnikéw. Z rozpoczeciem majprostszych robét
ziemnych, pojawia sie zapotrzebowanie na ubranie, buty, ki-
lofy, topaty, ma blache i stal walcowana, i po pewnym wcza-
sie ozywia si¢ praca warsztatéw i hut prywatnych” (str. 67).
Od r. 1933 prowadzone sa juz w Polsce roboty publiczne
przez ,Fundusz Pracy”, ktéry w pierwszym roku swego ist-
nienia (1933/34) wydal ma ten cel 50 miljonéw ztotych, w
drugim 80 miljonéw, a ma rok 1935/36 dostarczy juz tylko
68 miljonéw, co mu pozwoli daé mrace maksimum 175 dni
w roku okoto 70 tysiacom ludzi, Autor stwierdza niedosta-
tecznosé tej akeji i krytykuje spossb jej finansowania. Pre-
liminowane kwoty nie s3 w stanie wywolaé ozywienia go-
spodarczego, poniewaz nie wypelniaja mawet luk w budze-
tach publicznych, wytworzonych przez skreslenie szeregu
pozycyj ma inwestycje i pomiewaz pochodza albo z podatlkow
albo z pozyczek. ,Roboty publiczne... winny byé prowadzone
za mowy, specjalnie stworzony pienigdz. W Polsce pieni

ten zostal pare lat temu stworzomy w postaci bonéw ,Fun-
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duszu Inwestycyjnego”, jednakie administracja nasza nie
chce czy mie umie go uzyé do celu finansowania robét pub-
licznych” (str. 73).
Artykul zawiera pozatem ostra krytyke deflacyjmej poli-
tyki Rzadu.
Bard.

Nowy ustréj pracy w Niemczech. Wi Baginski —
Instytut Spraw Spofecznych. (Sprawy ustawodawstwa
i ustroju pracy Nr. 1). Warszawa 1935.

Autor zaznacza na wstepie, co rozumie pod pojeciem ustro-
ju pracy. Jest to ogél urzadzen, zapomoca ktérych swiat
pracy daje wyraz swym potrzebom i postulatom w dziedzi-
nie stosunkéw pracy, bierze udzial w regulowaniu tych sto-
sunkéw i w zarzadzie sprawami spoleczno-gospodarczemi,
oraz ogét tych urzadzen, zapomoca ktérych pafistwo osiaga
wplyw na regulowanie spraw, zwiazanych z zagadnieniem
pracy. Otéz nowo$é ustroju pracy w Niemczech polega
niewatpliwie i w pierwszym rzedzie na wzmocnieniu wply-
wu panistwa na ,regulowanie spraw, zwiazanych z zaga-
dnieniem pracy”. Obok inspektoréw pracy, ktérzy
pozostali nadal, wprowadzono po przewrocie druga insty-
tucje, t. zw. powiernik 6w pracy (Treuhdnder der Ar-
beit). ,W kazdym wiekszym okregu gospodarczym Rze-
szy stworzono urzad powiernika pracy. Jest ich trzynastu.
Oprécz tych terytorjalnych powiernikéw pracy, moga byé
1 sa powolywani specjalni powiernicy pracy, np. do spraw
pracy chalupniczej, rolnictwa, pracy w zakladach publicz-
nych i t. p.” (str. 98). Powiernikéw pracy mianuje kan-
clerz i od ich zarzadzed taryfowych niema apelacji, a za-
rzadzenia taryfowe reguluja warunki pracy i ptacy w calych
galeziach przemystu. ,To tez nie ulega watpliwosci, ze to
uprawnienie czyni z powiernika pracy czynnik, decy-
dujacy o polityce plac... odgrywajacy role regulatora po-
dziatu dochodu spolecznego. W ten sposéb dzialalnosé po-
wiernikéw pracy dotyka bezposrednio Zycia gospodarczego"
(str. 100). Przy ich boku urzeduje organ doradczy i opimjo-
dawczy, t. zw. rada rzeczoznawcéw, powolana przez samego
powiernika, ,,Stanowi ona — pisze autor — pewnego rodza-
ju niesmialy samorzad spoleczny, ktérego sposéb powoly-
wania i zakres dzialania nie maja wprawdzie nic wspélnego
z samorzadem w Scistem tego slowa znaczeniu, ktéry jednak
pozwala doj$é do glosu czynnikom spolecznym' (str. 103).

Nalezy réwniez wspomnieé o trzeciej instytucji panstwo-
wej, t. zw. sadach honorowych, powolywanych przez
Ministerstwo Sprawiedliwosci i Pracy. Pierwsze sprawy o
wykroczenie przeciwko honorowi spolecznemu wszczeto w
sierpniu 1934 r., do konca ub. roku bylo ogétem 61 rozpraw,
z czego 56 skierowanych przeciwko pracodawcom, a tylko
5 przeciwko pracownikom. ,W 22 wypadkach postepowanie
dotyczy zlosliwej obrazy godnosci pracownikéw, w 15 wy-
padkach — wyzysku sily roboczej ponizej cen taryfowych
albo przez stosowanie nadmiernych godzin nadliczbowych;
w o$miu wypadkach zachodzita i obraza i wyzysk. W 14 wy-
padkach postepowanie honorowe zostalo wszczete z powodu
niewydania regulaminu pracy wbrew pisemnym nakazom
powiernika pracy" (str. 130). Najczeéciej stosuje si¢ kary
pieniezne (w granicach od 250 do 10000 RM), w szesciu
wypadkach mozbawiono pracodawce prawa kierowania za-
ktadem pracy.

Wspomnialem uprzednio o regulaminie pracy. W
dawnym ustroju pracy zawieral on tylko postanowienia
porzadkowe, natomiast inne warunki pracy, w szczegélnodci
wysoko$é zarobku, regulowane byly przez umowy zbiorowe
lub umowy indywidualne. Obecnie regulamin pracy moze
zawieraé réwniez przepisy, dotyczace zaplaty za prace. Re-
gulamin wydaje pracodawca z mocy swojej wiladzy, jako
woédz (Fithrer) druzyny (Gefolgschafl), a wiec zalogi za-
ktadu. Nad poziomem plac nie tocza si¢ juz w nowym
ustroju zadne pertraktacje, jak to bylo w epoce padstwa li-
beralnego, Poziom temn ustanawia w sposéb bezapelacyjny
albo powiernik pracy w zarzadzeniu taryfowem, albo pra-
codawca w regulaminie mracy. Pracownicy, o ile czuja sig
pokrzywdzonymi, moga odwolaé sie do sadéw honorowych,
do powiernika pracy, w wypadkach indywidualnych do sa-
déw pracy, ktére pozostaly jeszcze z dawnego ustroju —
jako zbiorowosé¢ stracilty zupelnie znaczenie czynnika wspél-
decydujacego o wysokosci wlasnych zarobkéw. ,Front Pra-
cy" onganizuje wycieczki i sport robotniczy — do zagadnier
zwiazanych z placami mnie wolno mu si¢ mieszaé. ,Froni
Pracy” jest, jak wiadomo, jedyna organizacja pracowmikéw,

ktéra ma prawo dzialaé w totalnem parstwie narodowo-
socjalistycznem.

,1Front Pracy' powstal na gruzach zlikwidowanych
zwiazkéw zawodowych. Pierwotnie pomyslany byl jako or-
ganizacja korporacyjna, laczaca pracownikéw i pracodaw-
céw w jedng wspélnote narodowa, ale pracodawcy, podob-
me'jak we Wtoszech, na to sie nie zgodzili. Miat on skupié
w )egine) organizacji nadrzednej zwiazki robotnikéw, pra-
cownikéw umystowych i pracodawcéw, objal jednak tylko
pracownikdéw Z posréd organizacyj pracodawcéw zglosity
akces tylko dwie: Spélnota Pracy Niemieckich Bankéw Pry-
watnych oraz Zwiazek Przedsiebiorstw Komunikacji — za-
rowno banki prywatne, jak i przedsiebiorstwa komunika-
cyjne, maja w Niemczech od czaséw kryzysu mawpél pan-
stwowy charakter, Wobec tego zmieniono budowe ,Frontu
Pracy”: odtad polaczenie pracownikéw i pracodawcéw mia-
o sie dokonat w ramach poszczegélnych zakladéw pracy,
a_,Front Pracy” mial byé centrala wspélnot zakladowych
wZ koricem roku 1933 przystapiono do reorgamizacji D.AF.
(Deutsche Arbeits-Front). Przedewszystkiem podstawa no-
wej"”, Z ,Frontem Pracy" zwigzana jest organizacja ,Sila
nego zakladu pracy, a wiec pracodawca, jako wodz zakla-
du, i robotnicy z pracownikami umystowymi, jako druzyna,
tworza podstawowa komérke organizacii pod nazwa Spél-
noty Zakladowej. Spélnoty zakladowe tej samej galezi go-
spodarczej tworza Spélnote Zakladowa Rzeszy...". Ale précz
spélnot zakladowych utrzymano dawne zwiazki branzowe
robotniké6w, jako tak zwame grupy zawodowe. ,Dzicki temu
kazdy cztonek D. A F. (jest ich 20 miljonéw) ujety jest
podwéjnie, raz wedlug swej przynaleznosci do zakladu pra-
cy — we wladciwej spélnocie zaktadowej, drugi raz wedlug
swego zawodu osobistego — we wlasciwej grupie zawodo-
wej”, Z ,Frontem Pracy” zwigzana jest organizacja ,Sila
przez rado$é” (,Kraft durch Freude”), ktéra posiada
nastepujace wydzialy: podrézy, wedréwek i urlopéw, kté-
rego zadaniem jest organizacja robotmiczych wczaséw urlo-
powych, wydzial piekna pracy, czuwajacy nad podniesieniem
estetyki pracy, przedewszystkiem warsztatu pracy, wydzial
sportu, propagujacy i organizujacy sport_ludowy, ,Wydzial
urlopéw, wedréwek i podrozy zorganizowal w 1934 r. wcza-
sy urlopowe dla 2000 000 robotnikéw, przyczem zasada by-
to, aby wczasy te zorganizowaé kazdemu zdala od jego miej-
sca zamieszkania.. Wydziatl pickna pracy zatrudnia 42 ar-
chitektéw, ktérzy... wykonywaja projekty zmian w najbar-
dziej razacych zakatkach fabryk i zakladéw. W r. 1934
wskutek projektéw tego wydziatu, przeprowadzono przeréb-
ki w fabrykach kosztem przeszto 30 miljonéw marek”
(str. 73).

W zakoriczeniu pisze autor: ,Opisany przez nas niemieck:
ustr6j pracy, bedacy niewatpliwie wyrazem mysli niemiec-
kiej, zmierzajacej do ocalenia znajdujgcego sie w niebez-
pieczenstwie kapitalizmu niemieckiego.. objawia w swej bu-
dowie tendencje, ..ktére prowadza do bezklasowego spote-
czefistwa i planowego kierowania zyciem gospodarczem..”
Wydaje mi sig, ze — narazie przynajmmiej — niemieck:
ustréj pracy ma skromniejszy charakter: zmierza do ocale-
nia kapitalizmu niemieckiego.

Bard.
Doxér diwigéw w Stow. Dozoru Kottéw
w Warszawie.
Jak wynika ze sprawozdania roczmego Stowarzyszenia

Dozoru Kotléw w Warszawie, zarejestrowanych bylo na 31
grudnia r. ub, 1298 dzwigéw czynnych i 79 nieczynnych,
razem 1377 (przyrost roczny 3,35%). Podczas sprawdzen
dzwigéow stwierdzono w 152 wypadkach stan zagrazajacy
bezpieczeristwu, naprawe zas diwigéw zarzadzono w 2133
wypadkach w ciggu roku.

Interesujacy obraz wplywu kontroli diwigéw na ich
stan utrzymania wskazuje statystyka nastepujaca: w r. 1925,
na ogélna ilo§é sprawdzen dzwigéw 744, uznano za niebez-
pieczne 142, czyli 255%, w 1. za§ 1934 na ogolna ilosé
sprawdzeri 3434 niebezpiecznych znaleziono 152, co stanowi
tylko 4,4%.

Natomiast % zarzadzonych napraw pozostal bez zmiany
i wynosi 62,09 (345 dzwigow) w r. 1925, za§ 62,2% (2133)
w r, ub,, wobec czego stan diwigéw zgodny z przepisami
poprawil sie o tyle, ze zamiast 12,5% (70 szt) takich 'dz'wl-
géw w . 1925 mamy ich dzi§ 334% (1149). (Techn. Cieplna
zesz, 4 z 1. b.). .
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Drogi samochodowe i motoryzacija w Niemczech.
Temat powyzszy zostal oméwiony w odezycie, ktéry wy-
gtosit w auli Folitechniki Warszawskiej (staraniem Lig
Drogowej) czlowiek najbardziej bodaj autorytatywny w tym
zakresie — gen. inspektor drég Rzeszy, Dr. inz. Fr. Todt.
Miarg zainteresowania tematem byla wypelniona po brzegi
aula, Prelegent dal najpierw rys historyczny zagadnienia,
podkreslajac, iz niegdyé wielkie drogi kolowe odgrywaly
role doniosta, to tez budowano je w sposéb nadzwyczaj —-
na owe czasy — staranny i trwaly; znamy tego przyklady
w postaci drég, budowanych przez Rzymian, znamy tez i na
ziemiach polskich szlak ,bursztynowy” z potudnia ku péi-
nocy, $lady takich szlakow, prostych jak strzata, znalazt
prelegent nawet w Ameryce poludniowej i pokazal je na
przezroczu, Z nastaniem epoki drég zelaznych drogi kolowe
utracily stopniowo swe znaczenie wielkich szlakéw tranzy-
towych, ruch masowy przerzucit sie na koleje, drogi zeszly
do roli podrzednej. Dopiero w ostatniem 10—15-leciu na-
stapito odrodzenie znaczenia drég kolowych pod wplywem
olbrzymiego rozwoju pojazdéw mechanicznych. Woéwczas
sie okazalo, ze $wiat nie jest przygotowany do tej zmiany
srodka przewozéw, ze drogi bite nie stoja na wysokosci
zadania ani pod wzgledem ilosciowym, ani jakosciowym.
Ogromne wzmozenie natezenia ruchu niszczylo szybko na-
wierzchnie, a ich naprawa pochlaniala olbrzymie kwoty.
Podobnie jednak — moéwit prelegent — jak rozbudowa do-
mu, stanowiacego siedzibe rodziny, moie byé dokonane raz
przez przybudéwke, gdy rodzina si¢ powickszy, lecz przy
dalszem powigkszeniu zaludnienia coraz nowe przybudéwki
sie nie oplacaja, jeno lepiej i taniej jest zburzyé starg cha-
tupe, a na jej miejsce wznieé¢ obszerniejsza nowa, tak
i ciaggle naprawy psujacych sie szos nie prowadzily do cely,
a pochtanialy olbrzymie sumy, Ostatnio wiec zapanowat
poglad, iz wlasciwem wyjsciem jest budowa wielkiej sieci
trwalych drég wylacznie samochodowych, ktére utworza
wielkie szlaki, taczace gléwne osrodki zycia gospodarczego
i kulturalnego, a zarazem stanowié¢ beda drogi tranzytowe
dla ruchu miedzynarodowego. Stanawszy na tem stanowi-
sku, Rzesza niemiecka przystapita do realizacji sieci drég
samochodowych o diugosci 7000 km, Tempo prac jest tak
szybkie, ze w pare lat zrealizowano juz ok. 2000 km  tej
sieci, ‘|

Pomijajac sprawe organizacji tej akcji, jej administraciji
i finansowania, prelegent podniést nadzwyczaj domioste jej
znaczenie z punktu widzenia zwalczania bezrobocia: pod-
jecie budowy tych drég oraz intensywnej motoryzacji kraju
(wraz z akcja inwestycyjna) dalo taki wynik, ze ilo§é bez-
robotnych spadla z ok. 7 miljonéw na ok. 1% milj. Nastep-
nie Dr. Todt podkreslit wazny fakt, charakterystyczny dla
czaséw obecnych, ze — wobec ogromnych wydatkéw na
zasitki dla bezrobotnych — koszty rzeczywiste budowy
dr6g maleja do /s, gdyz z kazdych 100 zt. wydanych na
drogi ok, 70 zl. przypadatoby na owe =zasilki dla bezro-
botnych, a tylko 30 zI. wydaje sie ponadto, uzyskujac za nie

160 zt. wydatku produkcyjnego. Jak dalece wzmozenie by-
downictwa drogowego oddziatalo na ozywienie licznych
dziedzin wytworczosci, wykazala przytoczona przez prele-
genta statystyka wzrostu produkecji _z'elaza, cementu ma-
szyn drogowych i t. d., wykazujaca liczby imponujace (mp.
produkcja walcéw drogowych wzrosta 24-krotnie).

W drugiej czeséci odczytu prelegent zademonstrowal dlu-
¢i szereg pieknych przezroczy, ktére zaznajomity stuchaczy
z typem budowanych drég betonowych (2 pasy jezdni PO
7% m oprzedzielone pasem zadrzewionym 5 m szerokosci
i uzupetnione 2 metrowemi chodnikami po bokach), ich
wygladem, prowadzeniem trasy (niezbyt dlugie odcinki
prostolinjowe dla unikniecia monotonji), budowa wiaduk-
té6w na skrzyzowaniach z in. drogami d t. d.

Poruszajac zagadnienie motoryzacji, prelegent zaznaczyt,
se gdy w Stanach Zjednoczonych przypada na 100 miesz-
katicéw 20 samochodéw, w Niemczech — na 1000 miesz-
kancéw 35 pojazdéw motorowych, a w Polsce na 1000
mieszkaricéw — 1 samochéd. Réwnoczesnie polozyl nacisk
na to, iz nasycenie rynku pojazdami motorowemi moze by¢
dokonane w szybkim czasie, gdy sie usunie wszelkie prze-
szkody ku temu, bedace w reku rzadu. Usuniecie bowiem
tych ,hamulcéw" w Niemczech (zniesienie odp. obciazen
podatkowych) i przejscie do faworyzowania zakupéw samo-
chodéw doprowadzilo juz w pierwszym roku do podwoje-
ria sprzedazy nowych wozéw, w drugim roku — do potro-
jenia, a w 3-cim do poczwbérnej ilosci ich zbytu Réwno-
czeénie Skarb parstwa nietylko nie stracil na zniesieniu
obciazajacych samochody oplat, lecz uzyskal wybitnie po-
wiekszone dochody.

Interesujacy odczyt, ktéry powyzej krotko stresci-
lismy, nasuwa wiele refleksyj co do naszego zacofania na
polu drogowem i motoryzacyjnem. Liga Drogowa, przez
zorganizowanie Wystawy Drogowej i powyiszego odczyty,
dobrze sie przystuzyla propagandzie budowy drég i moto-
ryzacji, Tylko Zze propaganda nie wystarczy.... Sprawa fun-
duszéw na budowe drég, sprawa uruchomienia odp. robét
w odp. skali, usuniecia ,hamulcéw" motoryzacji — wyma-
ga pracy i decyzji tych czynnikéw, ktére obecny stan rze-
czy i potrzeby kraju w tej dziedzinie zmnaja, .

SPROSTOWANIE

W art. p. Inz. J. Madeyskiego p. t. ,,Analiza mocy paro-
wozéw Ty 23" (zesz. 15—16) nalezy sprostowaé nast. omyl-
ki druku:

na str. 568 w tamie prawym, w 7-m wierszu od dolu pow.
byé: 2,4 4 V?/1300 -+ s%;

na str. 569, w lamie lewym, w 4-m wierszu od dolu ma
boe, 2145:75.3600
b 42000

na rys. 4 (str. 574) krzywe dotyczace parowozu bez klap
oznaczone sa linjami przerywanemi, a nie ciagglemi,
jak mylnie podano na rys.
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Wstepna analiza zagadnienia doprowadzenia gazu ziemnego

do okregu Radomsko-Kieleckiego

Materjat do dyskusji nad wyborem trasy
przygotowany na posiedzenie Sekcji Gazu
Komisji Gazyfikacyjnej P. K. En.

Znaczenie zagadnienia.

OPROWADZENIE gazu ziemnego do cen-
tralnego okregu przemyslowego naszego
pafistwa dojrzewalo juz od kilku lat. Tros-

ka o nieprzerwang dostawe paliwa do osrodkow
przemystu, potozonego w tym okregu, i zwigzane
z tem badania nad znalezieniem odpowiedniego
paliwa, mogacego zastapi¢ wegiel w razie przerwy
w jego dostawie, wysunely ostatecznie gaz ziemny,
jako najwazniejsze paliwo, ktére, zaréwno pod
wzgledem wielkosci zasobéw i ich potozenia geo-
graficznego, jak i jakosci tech-

Napisat inz. J. Malecki

. Korekta i uzupetnienia:
gazociqgu,

: dyr. inz. Cz. $wierczewskiego
Ziemnego

dyr. K. Tolwinskiego
i nz. W. awadzkiego

odlegle i mato zbadane, ze jeszcze przez dlugi sze-
reg lat nie beda odgrywaly wickszej roli w pro-
gramach gazyfikacyjnych naszego Paristwa.

Chcac sie zorjentowaé, z ktérego terenu — da-
szawskiego czy jasielskiego — jest racjonalniej
prowadzié gazociag do okregu centralnego, przed-
stawimy ponizej orjentacyjng charakterystyke ca-
toksztaltu naszych terenéw gazonosnych oraz od-
dzielnie terenu jasielskiego i daszawskiego pod
wzgledem charakteru geologicznego, zasobéw i moz-
liwosci produkcji gazu. (Zrédla sa podane nizej).

nologicznej, daje dostateczna
gwarancje nieprzerwanej dosta-
wy. Doprowadzenie gazu ziem-
nego ma znaczenie gospodarcze
i spoleczne, ¢dyz gaz ziemny,
jako paliwo wysokowartosciowe,
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terenéw  wystepowania gazu
ziemnego (Jasto, Daszawa, Bo-
rystaw, Bitkéw), jedynie tereny
jasielskie i daszawskie moga by¢
brane pod uwage, jako punkt
wyjscia dla gazociagow do okre-
gu radomsko-kieleckiego. Tere-
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dukcje gazu konsumuja na
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Rys. 1.

Trzy mozliwe odmiany trasy gazociagu z okr. Jasielskiego

do okregu Radomsko-Kieleckiego.
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Caly teren wystepowania produktéw naftowych
i gazowych w Polsce ciagnie si¢ szerokim pasem
wzdtuz Karpat i ich przedgérza. W kierunku
wschodnim pas ten siega granicy rumunskiej i prze-
chodzi dalej daleko wgtab Rumunji. Poludniowe
tereny ropne i gazowe w Rumunji (oprécz Sied-
miogrodu) nalezy uwazaé za przedluzenie terendéw
naszych. Granica naszych terenéw w kierunku za-
chodnim nie jest jeszcze wyjasniona dokiadnemi
wierceniami i tylko pewne analogje co do charak-
teru geologicznego i niektére skape wiadomosci
pozwalaja przypuszczaé, ze nasze tereny naftowo-
gazowe ciggna sie wzdtuz calego tuku Karpat i na-
wet siegaja do terenéw gazowych pod Wiedniem.

Do tych hipotez nalezy sie jednak odnosi¢ z du-
%3 rezerwa, wobec zbyt jeszcze stabych wiado-
mosci.

Wspomniany pas terenéw wystepowania ropy
i gazu mozna podzieli¢ pod wzgledem charakteru
geologicznego na cztery odrebne strefy, z ktérych
kazda posiada zupelnie odmienne warunki wyste-
powania produktéw naftowych.

Na potudn'e od brzeinych Karpat znajduje sie
strefa ptaszczowiny magurskiej, zto-
zona z oligocenu, eocenu i kredy, w ktorej stwier-
dzono wystepowanie plytkich zi6z ropnych i nie-
znacznych jedynie §ladéw gazoéw.

Na pélnoc od plaszczowiny magurskiej lezy
strefa centralnej depresji karpac-
kiej, zbudowana przewaznie z oligocenu, miejsca-
mi z eocenu i kredy. W tej strefie potozone sg obec-
nie eksploatowane bogate zloza ropno-gazowe te-
renu jasielskiego, ktérych doktadna charaktery-
styka bedzie podana nizej osobno. Oczywiscie, jest
mato prawdopodobme, zeby na calej duzej prze-
strzeni centralnej depresji karpackiej wystgpowa-
nia produktéw naftowych ograniczyly sie¢ tylko do
obecnie znanych i odwierconych terenéw okregu
Jasielskiego, i nalezy sie liczyé z mozliwoscia od-
krycia w tej strefie nowych z16z ropno-gazowych.
Niekorzystna cecha zl6z ropnych w tej strefie jest
ich wystepowanie w postaci waskich paséw o nie-
zmiernie skomplikowanej budowie tektonicznej
(t. zw. siodel) i z tego powodu wszelkie poszuki-
wania geologiczne w tej strefie sa bardzo utrud-
nione.

W dalszym ciagu na pélnoc od centralnej depre-
sji karpackiej lezy strefa faldéw skibo-
wych, wktérej zewngtrznym brzegu istnieje naj-
bogatsze ropne zloze w Polsce, Borystaw, oraz
Rypne i Bitkéw. W tej strefie fatdow skibowych,
a szczegblnie w lezacych na pograniczu z przedgé-
rzem strefach diapirowych naleiy sie réwniez li-
czy¢ z istnieniem nowych bogatych z6z ropno-ga-
zowych.

Najbardziej wysunigta na pétnoc i zarazem naj-
bardziej rozlegla terenowo jest strefa miocenu,
ktéra lezy juz na t. zw. Przedgérzu. Ta strefa sta-
nowi przedluzenie rumuriskich pokladéw miocen-
skich 1 ze wzgledu na swéj jednolity charakter ge-
ologiczny oraz rozlegle uksztaltowanie strefa ta
rokuje najwigksze nadzieje na wystepowanie zna-
cznych zasobéw gazu ziemmego. Najwieksze pol-
skie zloza gazonosne w Daszawie wystepuja wilas-
nie w strefie miocenu i istnieja powazne poszlaki
(w postaci ostatnich wiercen poszukiwawczych
Polminu w Oparach i w Zdzarach koto Tarnowa),
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ze poklady gazonosne w tej strefie siegaja daleko
na zachéd wzdtuz tuku Karpat; to tez maleiy sig
bardzo powaznie liczy¢ z mozliwoscia odwiercen a
w bliskim czasie nowych zi6z gazu ziemnego w
okolicach Tarnowa.

Jesli chodzi © charakterystyke tere-
néw gazono$nvch okregu jasielskie-
g o, to tereny te rozpadaja si¢ zasadniczo na tere-
ny eksploatowane, lezace (strefa centralnej depre-
sji karpackiej) na Podkarpaciu koto Jasta i Kros-
na, oraz teremy prawdopodobnego wystepowania
z16z gazowych koto Tarnowa (strefa miocenu).
Wobec zbyt matych wiadomosci o wystepowaniu
gazu, niema moznosci okreslenia ich rozmiaréw,
nalezy jedynie zaznaczy¢, ze sam fakt stwierdze-
nia wystepowania gazu kolo Tarnowa w strefie
miocenu czyni prawdopodobnem istnienie w tam-
tych okolicach znacznych zasobéw gazu.

Tereny Jasielskie.

1) Charakter geologiczny’) podkar-
packich terenéw jasielskich, w obecnym stanie
wiadomosci o nich, jest niejednolity. Ztoza gazowe
nie wystepuja w tak szerokich i zwartych kom-
pleksach, jak np. na terenach daszawskich, lecz w
waskich i porozrzucanych skupieniach, t. zw. siod-
fach (razem 9 siodet: Roztoki, Strachocina, Rowne,
Goérki i t. d.), z ktérych kazde stanowi odrebna ca-
tosé. Gaz wystgpuje pod znacznie wiekszem ci$nie-
niem (ok. 120 atm), niz w Daszawie, Poktady (eo-
cen) w Roztokach leza w trzech horyzontach, z
ktérych pierwszy wystepuje w glebokosci nieco
wiekszej niz 1000 m, drugi jest spodziewany w
gtebokosci od 1100 do 1200 m i trzeci w gleboko-
sci do 1400 m.

Nie stanowiac jedmolitego obszaru, podkarpac-
kie tereny jasielskie maja mniej korzystne warun-
ki do wystepowania znacznych zasobéw gazu ziem-
nego, jak réwniez poszukiwanie geologiczne no-
wych poktadéw jest tu utrudnione. Potozenie Jasla
w okregu przykarpackim daje wigksze prawdopo-
dobieristwo wystepowania z16z ropmych niz gazo-
wych, w przeciwieristwie do Daszawy, ktéra lezy
na Qrzedgérzu, gdzie mamy wieksze widoki znale-
zienia gazu.

2) Zasoby podkarpackich terenéw jasielskich
byly przeszlo 2 lata temu okreslane przez specjal-
na Komisje Gérnicza. Od tego czasu odkryto nowe
znaczne tereny gazonosne i w zwigzku z tem zaso-
by gazu ulegly kilkakrotnemu zwiekszeniu. Na pod-
stawie osobistych rozméw przedstawiciela Komisji
Gazyfikacyjnej z kierownikami ,Polminu’ oraz z
p. dr. K. Tolwiriskim, daja sie wysunaé nastepu-
jace cyfry zasobéw, biorac za podstawe ocene po-
wyzszych fachowcéw,

Zasoby 1-go poktadu (horyzontu) gazonosnego
w siodle Roztoki-Sobniéw ocenia sie na 6 miljar-
déw m’, II-gi horyzont byt eksploatowany w szy-
bie Mecinka i dawat gaz z duza wydajnoscia, II1-ci
horyzont nie byl jeszcze eksploatowany. Zasoby

") Opracowane na podstawie artykuléw dr, K. Totwid-
skiego ,,0 programie naftowych wiercen poszukiwawczych’
Karpaty, 1XII 1933 r,, str. 1; inz. M, Wielezynskiego ,Rola
gazu wziemnego w gazyfikacji Polski” Sprawozd. P. K. En
Nr. 12, VIII 1934, str. 424 oraz informacyj prywatnych dr
K. Tolwiniskiego i inz. Wi Zawadzkiego oraz dr. O. Wy-
szynskiego,
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w siodle Strachociny—Goérki — 2 miljardy. Zaso-
by siodet Dembowiec i innych (razem 9 siodel) mie
daja si¢ w obecnym stanie wiadomosci okreslic.
Zestawienie tych cyfr z konsumcjg gazu ziemmego
w przemys$le blisko sasiadujagcym z terenami ja-
sielskiem: wskaze nam, czy zasoby gazu s wystar-
czajace dla dostarczenia gazu do rurociagéw da-
lekosigznych.

Otéz Moscice w obecnym stanie ich rozwoju ma-
ja konsumowa¢ ok. 42 miljonéw m’ rocznie, a przy
projektowanem rozszerzeniu konsumcja ma wzros-
naé¢ do ok, 70 miljonéw. W poblizu Tarnowa ma-
ja powstaé duze tabryki chemiczne i elektroche-
miczne i zapotrzebowanie paliwa w tych fabrykach
bedzie prawdopodobmie wynosilo max. 60 miljo-
néw m® rocznie. Razem wigc wszystkie fabryki w
bezposredniem sasiedztwie terenéw jasielskich ma-
ja w niedalekiej przyszlosci konsumowaé maksy-
malnie 150 miljonéw m® rocznie. Oprécz tego miej-
scowa konsumcja w okregu jasielskim, ma potrze-
by kopalniane, ludnosci i t. p., wynosi ok. 80 mil-
jonéw m® rocznie. Cyfra ta, wedlug p. Wielezys-
skiego, wzrosnie w ciagu nastepnych lat o 15 miil-
jonéw m’ rocznie. W ciggu zatem 15 lat tereny ja-
sielskie beda musialy wyprodukowaé okoto 3,7
miljardéow m*® gazu, czyli obecnie znane zasoby w
wysokosci ok, 9 miljardéw zupelnie wystarczaja
na powyzsze potrzeby i opieranie przemyslu cen-
tralnego na zasobach jasielskich wydaje sig byé
mozliwem.

3) obecna mozliwa produkcja gazu wszystkich
szyboéw w okregu jasielskim wynosi ok. 490 m*/min,
ezyli 257 miljonéw m’ rocznie (ustawowe 209, wol-
nego wyplywu), cale za$ zapotrzebowanie gazu z
terenéw jasielskich, jak wynika z cyfr wyzej po-
danych, bedzie w miedalekiej przysztosci wymosi-
o 245 miljonéw m’ rocznie (435 m’/min), czyli dla
dostarczenia tej ilosci gazu obecne mozliwosci pro-
dukcyjne szybéw z terenéw jasielskich (w obec-
nym stanie ich rozwoju), w wysokosci 490 m’/min,
wystarczajg i trzeba bedzie odwierci¢ tylko tyle
nowych szybéw gazowych, zeby stworzyé dosta-
teezne warunki pewmej i nieprzerwanej dostawy
gazu do gazociagu.

4) Wazniejsze dane charakterystyczne co do
produkcji gazu na teremach jasielskich przedsta-
wiajg sie, jak nastepuje:

a) przecietny sktad gazu (Geol. i St. Naft. 1933,
str, 158) CH, — 87—90%; C.H, — 4—5%; C,H,
—1,5-3%; CH,, — 08—1%; N, i in, — 3—4%
(gaz ,mokry");

b) cisnienie gazu przy zamknietej glowicy szy-
béw w Roztokach ok. 120 atm, w Strachocinie 95 atm

c} glebokosé pokladéw w Roztokach ok. 1000 m;

d) obszar ,,Polminu” w Roztokach — dlugoéé ok.
55 km, szeroko$é kilkaset metréw;

e) wolny wyplyw najbardziej wydajnego szybu
w Roztokach ,Polmin 5" stanowi 800 m®/min (po-
ezatkowa produkcja wedlug Geol. i Stat. Naft.,
pazdziernik, 1934);

f) przypuszczalna produkcja gazu z jednego szy-
bu 40—60 miljonéw m?;

g§) przecigtny poczatkowy wolny wyplyw szybow
w Roztokach 150 m®/min;

h) od roku 1920 do 1930 wyprodukowano w ca-
tym okregu jasielskim ok. 945 miljon6w m® (we-
dlug sprawozd. Polminu z dnia 23.X1.1933).

Tereny Daszawskie.

l.Charaktergeologiczny®) terenu da-
szawskiego jest zupefnie odmienny w poréwnaniu
do terenéw jasielskich. Poklady gazonosne (mio-
cen), wystepujace w Daszawie, maja charakter
réwnomiernej, jednolitej setji porowatego pias-
kowca, o doskonalych warunkach dla wystepowa-
nia znacznych ilosci gazu, Rozciaglosé pokladow
Daszawskich jest bardzo duza i wynosi prawdopo-
dobnie kilkadziesiat kilometréw, gdyz ostatnie od-
wiercenia w Oparach (dwadzieécia kilka km od
Daszawy na pétnoco-zachéd) i w Uhersku (kilka
km w tymze kierunku) wykazuja tam analogiczne
warunki geologiczne, jak w Daszawie. Istnieja na-
wet pewne poszlaki, ze poktady Daszawskie maja
przediuzenie az do okolic Rzeszowa i moze Tarno-,
wa, i w tym kierunku sa obecnie czynione poszu-
kiwania, ktérych pierwsze wyniki w Zdzarach ko-
to Tarnowa sa bardzo dobre. Gaz w Daszawie wy-
stepuje w trzech pokladach, z ktérych plytszy
(300—400 m) ma miskie cisnienie (ok. 25 atm) i po-
siada charakter mnieréwnomierny i niekorzystny
dla istnienia znacznych zasobéw gazu. To samo
w jeszcze wiekszym stopniu dotyczy 2-go horyzon-
tu (500—600 m). Natomiast poktad glebszy (700—-
800 m) ma duze ci$nienie gazu (50—60 atm) i sta-
nowi monotonnie uksztaltowana warstwe lawic
piaszczystych, ktére tworza bardzo dobre zbiorni-
ki dla gazu.

2) Zasoby gazu ™) w Daszawie prawdopodobiiie
znacznie przewyzszajg podkarpackie zasoby ja-
sielskie. Chociaz na terenach tych nie dokenano
jeszcze $cistej analizy geologicznej wielkosci zaso-
béw (obecnie w opracowaniu), to jednak najéwiez-
sza, bo z lkwietnia r. b., ocena orjentacyjna dr.
Totwinskiego okresla te zasoby na ok. 20 miljar-
dow m® gazu, wlaczajac w to tereny daszawskie
z przedluzeniem do Oparéw. Poniewaz obecna
konstimcja gazu z terendéw daszawskich wynosi ok.
143 miljonéw m’ rocznie i przewiduje sig jej zwiek-
szenie o 75 miljonéw m® rocznie, czyli w ciagu 15
lat zuzyje sie na obecne potrzeby prawdopodobnie
ok. 3,3 miljardow m® gazu, wiec dla gazociagow
dalekosieznych tereny daszawskie w obecnym ich
rozwoju mialyby do zbycia ok. 16 miljardéw w cig-
gu 15 lat, co stanowi ilo$¢ najzupelniej wystarcza-
jaca. !

3) Na terenach daszawskich bylo w polowie
1934 r. 16 szyboéw produkujacych (6 ,Polminu”
i 10 ,Gazoliny”) o mozliwosci produkcyjnej ™)
(20% wolnego wyplywu), wynoszacej ok. 655
m®fmin “***) (345 miljonéw m’ rocznie). Obecna
(r. 1933) produkcja wynosi ok. 272 m’[min, czyli
143 milj. m® rocznie; dalsza mozliwa konsumeja
w rejonie objetym obecnemi gazociggami z tere-

*) Na podstawie antykutu dr, Tolwinskiego (patrz wydej)
i prywatnych informacyj dr. O. Wyszyfiskiego 1 Wi Za-
wadzkiego,

*) Na podstawie artykulu M. Wielezydskiego Spr. P. K.
En, Nr. 12, VIII, 1934, str. 424, prywatnych informacyj dr.
0. Wyszyfiskiego i danych dr, Totwifiskiego. Spr. P. K. En.
Ner, 12, VIII, 1934, str. 428.

***) Na podstawie art. M. Wielezysiskiego (jak mwyzej).

***) Poniewaz dane o wolnych wyptywach z szybow da-
szawskich, robione metoda amerykadska, sa podawane w
watpliwoéé, wiec wymieniona cyfre nalezy przyjmowaé z za-
strzezeniem.
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néw daszawskich (Lwéw, Drohobycz) ocenia sig
na 162 m*/min (75 milj. m® rocznie), czyli w obec-
nym stanie odwiercer tereny daszawskie maja do
zbycia dla nowych gazociagéw dalekosiesnych ok.
222 m®min (117 milj. m® rocznie). Ilos¢ ta narazie
wystarcza, jesli chodzitoby o zasilenie przemystu
w okregu radomsko-kieleckim i nie byloby potrze-
by odwiercania nowych szybow.

4) Gléwne dane charakterystyczne co do pro-
dukcji gazu na teremach daszawskich przedsta-
wiaja sie nastepujgco:

a) przecietny sktad gazu: CH, — 94,1%, N, —
35%; 0, — 23%; CO, — 0,1% (Geologja i St.
Naft, 1933, str, 156);

b) cisnienie gazu przy zamknietej glowicy ok.
60 atm;

c) obszar terenéw, stwierdzony wierceniami
eksploatacyjnemi, ok, 21 km?® (Wielezyriski, Spr.
P.K.En. Nr. 12, 1934, str. 424).

Na tle danych, dotyczacych charakteru geolo-
gicznego, mozliwosci produkeji i istniejacych zaso-
béw gazu ziemnego na terenach jasielskich i da-
szawskich okazuje sie, ze obydwa tereny posiada-
ja pod kazdym wzgledem zadowalajace warunki
dla rozbudowy sieci gazowej konsumcyjnej na dal-
sze odlegtosci. Réznice, wystepujace miedzy temi
terenami, chociaz bardzo istotne, maja jednak w
danym wypadku, jesli chodzi o sprawg budowy
gazociggu do okregu radomsko-kieleckiego, zna-
czenie raczej drugorzedne, gdyz dwa najwazniej-
sze warunki: wystarczajaca na dluzszy okres cza-
su w obydwu wypadkach wielkosé zasobéw gazu
i dostateczne wydajnosci szybéw wydaja sie byé
w obu wypadkach spelnione. Poniewaz ilos¢ ar-
gumentéw, przemawiajacych za jednym lub dru-
gim teremem, jest bardzo duza, wydaje sie tedy
najwlasciwiej podaé osobno zestawienie argumen-
tow przemawiajacych za terenami jasielskiemi
i osobno za terenami daszawskiemi

Za terenami jasielskiemi przemawiajg tedy na-
stepujace wzgledy:

1) Odleglosé od Jasta do osrodkéw przemystu
radomsko-kieleckiego (Jasto-Skarzysko ok. 161
km w prostej linji) jest prawie dwukrotnie mniej-
sza, niz z Daszawy (Daszawa-Skarzysko ok. 310
km), w zwiazku z czem w drugim wypadku kosz-
ty transportu gazu sg prawie dwukrotnie wieksze.

2) Przy uwzglednieniu istniejacej czesci gazo-
ciagu z Jasta do Tarnowa koszty gazociggu do Sta-
rachowic, Skarzyska i Zagozdzona wyniostyby ok.
10 500 000 z1., podczas gdy takiz gazociag z tere-
néw daszawskich, bez uwzglednienia istniejacych
przewodéw do Lwowa i Drohobycza, gdyz miej-
scowosci te nie leza po drodze, kosztowalby ok.
17 500 000 zi.

3) W okolicach Tarnowa czynione poszukiwania
natrafity na wystepowanie gazu ziemnego. Poza-
tem wiele wskazéwek geologicznych, ktérych ogél-
ny zarys podano wyzej, wskazuje, ze poklady ga-
zono$ne mioceriskie, wystgpujace w Daszawie,
ciagna sie az do Tarnowa, a moze i dalej, wzgled-
nie, ze kolo Tarnowa wystepuja, niezalezne od da-
szawskich, poklady gazomosne o charakterze geo-
logicznym, podobnym do poktadéw daszawskich.
Konkretne stwierdzenie rozmiaréw i zasiegéw wy-
stepujacego koto Tarnowa gazu ziemnego nastapi
w najblizszych latach i wowczas obraz terenéw
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gazonosnych moze ulec gruntownej zmianie. W ra-
zie potwierdzenia obecnych przypuszczen bogate
i latwe do odwiercen poklady gazonosne miocen-
skie znajda sie w bliskiem sasiedztwie Jasta
i tem samem znajda sie¢ w obrebie obszaru bez-
pieczenstwa,

4) Wreszcie ostatnim argumentem za gazocia-
giem z terenéw jasielskich jest ta okolicznosé, ze
tereny te, w przeciwienstwie do daszawskich, sa
panistwowo lepiej polozZone.

Przeciw prowadzeniu gazociagu z Jasla, a jed-
noczesnie za prowadzeniem gazociagu z Daszawy,
przemawiaja nastepujace argumenty:

1) Poktady gazonosne w pasie miocenu, odwier-
cone i eksploatowane jedynie koto Daszawy, sa
czysto gazowe, o gazie suchym, podczas gdy w po-
ktadach eksploatowanych w okregu jasielskim ma-
my do czynienia z gazem mokrym, co wskazywalo-
by na wystepowanie ropy obok gazu, Ze stanowis-
ka racjonalnej eksploatacji ztoza, nalezy w pokla-
dach ropowo-gazowych zachowywaé cisnienie ga-
zu i jego mie eksploatowaé, gdyz zmniejszenie cis-
nienia zloza w duzej mierze przyczynia si¢ do
zmniejszenia wydajnosci ropy. Z tych wzgledéw
w obecnie znanych poktadach w okregu jas.elskim,
lezacych w pasie centralnej depresji karpackiej,
nalezaloby prowadzi¢ eksploatacje raczej ropy
niz gazu. Eksploatacje gazu na tych terenach na-
lezatoby zredukowaé do minimum, podczas gdy
tereny daszawskie, przeciwnie, nadaja si¢ wylacz-
nie do eksploatacji gazu.

2) Tereny jasielskie leza w obrebie obszaru bez-
pleczeristwa i pozatem poszukiwania geologiczne
sa w tych terenach, jak wyzej wyjasniono, utrud-
nione. Z tych powodéw naleiy uwazaé te tereny
jako znacznie cenniejsze od daszawskich i dlatego
byloby racjonalniej jaknajmmiej je eksploatowaé,
uwazajac je za rezerwe na wypadek ewentualnych
koniecznosci. Z powyzszych réwniez wzgledow
mniej celowe jest spalanie gazu z terenéw jasiel-
skich pod kotlami, zastepujac je przerabianiem na
drodze chemicznej w fabrykach okolicznych. Jako
paliwo dla przemystu radomsko-kieleckiego, na-
daje si¢ raczej gaz daszawski.

3) Przy dzisiejszym stanie naszych wiadomosci,
zasoby gazu w poktadach kolo Daszawy sg znacz-
nie wieksze, niz w pokladach podkarpackich, a
wiec poktady daszawskie daja wieksza pewnos¢
statego i nieprzerwanego doptywu gazu do gazo-
ciagu.

Reasumujac powyzsze rozwazania, trudno jest
wydaé zupelnie stanowcza opinje, czy tereny da-
szawskie, czy tez jasielskie nadaja sie obecnie, ja-
ko punkt wyjscia dla gazociagu do okregu radom-
sko-kieleckiego, gdyz wazkie argumenty znajduje-
my i po jednej i po drugiej stronie. Prowadzenie
powyiszego gazociggu jest mozliwe z obu terendw.

Jednakze, wobec licznych wierceri, poszukuja-
cych przedluzenia terenéw daszawskich ma zachéd,
nastepnie wobec duzego, czesciowo potwierdzone-
go prawdopodobieristwa odkrycia bogatych tere-
néw gazonosnych koto Tarnowa i wreszcie wobec
tej okolicznosci, ze obraz terenéw gazonos’nyd}
moze w ciggu bliskiego czasu ulec gruntowne]
zmianie, wydaje sie, ze narazie bytaby celowa bu-
dowa gazociagéw w mnajmniejszych rozmiarach,
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czyli z najblizszych terenéw gazonosnych. W przy-
szlosci, po wyjasnieniu przebiegu t. zw. pasa ga-
zowego, w strefie miocenu (patrz wyzej), mozna
bedzie, ukladajac gazociag z terenéw daszawskich,
przeprowadzié go czesciowo wzdluz wspomniane-
go pasa, urzeczywistniajac w ten sposéb czesciowo
idee gazociagu zbiorczego, majacego taczyé wszy-
stkie nasze tereny gazonosne.

Jak juz wyzej powiedziano, za prowadzeniem
gazociggu z terenéw jasielskich przemawia argu-
ment bardzo wazki, ze koszta jego uloZenia sa pra-
wie dwukrotnie nizsze, niz w wypadku gazociggu
z terenéw daszawskich.

Gdyby chodzito o pospiech z budowa gazociagu
do okregu radomsko-kieleckiego, to przy obecnym
stanie wiadomosci, wydaje sie jednak racjonal-
niejszem przeprowadzenie danego gazociagu z te-
renéw jasielskich.

Trasa gazociqgu.

Rozwazajac mozliwosci tras powyzszego gazo-
ciagu z terenéw jasielskich, nasuwaja si¢ trzy od-
miany, uwidocznione na zalaczonej mapce.

Poddajmy obecnie analizie kazda z tych mozli-
wosci:

1) Trasa najbardziej zachodnia — przez Kielce
powinnaby biec od Tarnowa poprzez Dabrowe, Bu-
sko, Kielce do Skarzyska i stamtad jednem odga-
tezieniem do Starachowic i Ostrowca, a drugiem—
do Radomia i Zagozdzona, przyczem wskazana
jest réwniez mozliwosé przedtuzenia do Deblina.
Trasa ta bytaby bardzo dluga, bo ogétem od Tar-
nowa do Zagozdzona trzebaby ulozyé ok. 272 km
przewodu do gazu. Ze wzgledéow strategiczych
pozadane jest jednak polozenie trasy nie w kie-
runku zachodnim, lecz blizej centrum kraju. Z tych
chociazby wzgledéw irasa przez Kielce nie moze
byé uwazana za pozadana.

2) Inna trasa sztaby wzdluz kolejki waskoto-
rowej od Tarnowa wprost w kierunku na Ostro-
wiec i stamtad poprzez Starachowice i Skarzysko
do Radomia i Zagozdzona. Jest ona najkrétsza z

posréd mozliwych: dlugosé jej od Tarnowa do Za-
gozdzona wyniesie ok, 237 km. W Moscicach pod
Tarnowem istnieje elektrownia, ktéra ma zasilaé
linja wysokiego napigcia réwniez przemyst okregu
radomsko-Lieleckiego. Jesli gazociag, dostarczaja-
cy paliwa do tego okregu, przebiegatby koto Tar-
nowa, to wéwczas zaszlaby w tem miejscu koncen-
tracja linij energetycznych, co nie jest pozadane
ze wzgledow strategicznych,

Wreszcie na odcinku Tarnéw—Ostrowiec prze-
chodzitaby omawiana trasa przez bardzo malo za-
ludnione okolice (gléwnie wsie), co nie jest poza-
dane ze wzgledu na rentownos$é gazociagu.

3) Trasa, biegnaca od Pilzna poprzez Mielec
i Sandomierz do Ostrowca i stamtad — jak po-
przednio, jest coprawda dtuzsza o ok. 25 km od
trasy poprzedniej (262 km), ale wykazuje caly
szereg zalet.

Przedewszystkiem trasa przez Sandomierz le-
2y z posréd wszystkich mozliwych najbardziej
centralnie w kraju. Nastepnie trasa ta kroczy po-
przez bardziej zaludnione okolice (miasteczka
Mielec, Tarnobrzeg, Dzikéw, Sandomierz i t. d.).
Yaczy sie ona z istniejacym gazociagiem Jasto—.
Moscice w Pilznie prawie w polowie jego dlugosci,
gdzie spadek ci$nienia gazu jest o blisko potowe
mniejszy niz w Tarnowie. Z tego powodu ilo§é ga-
zu, jaka moze byé wzieta z gazociagu Jasto—Mo-
§cice przy najwyzszem wyzyskaniu jego pojemno-
§ci, jest znacznie wigksza w tem miejscu, niz w
Tarnowie, co daje wieksza rezerwe gazu dla okre-
gu radomsko-kieleckiego.

Z podanych i oméwionych wyzej wzgledow tra-
sa Jasto, Pilzno, Tarnobrzeg, Sandomierz, Ostro-
wiec, Starachowice, Skarzysko, Radom, Zagoz-
dzon, (Deblin) wydaje sie byé w dzisiejszych wa-
runkach najwlasciwsza do realizacji.

Trasa Jasto — Ostrowiec — Skarzysko — Ra-
dom — Zagozdzon jest najtarisza, ale posiada nie-
korzystny przebieg z punktu widzenia strategicz-
nego i dlatego nadaje sie do realizacji jedynie przy
braku dostatecznych kapitaléw.

Nowy przewodniczgcy Miedzynarodowego Komitetu Wykonawczego

éwiuiowei Konferencji Energetycznej

Sir Harold Hartley, C.B.E., F.R.S., M.A.

Dn. 17 lipca r. b, na zebraniu Miedzynarodowe-
go Komitetu Wykonawczego Swiat. Konferenciji
Energetycznej w Hadze, wybrano jednoglosnie na
przewodniczacego tego Komitetu Sir Harold'a
Hartley'a, prezesa Brytyjskiego Komitetu Energe-
tycznego.

Wobec tego wyboru podajemy ponizej krotka
charakterystyke prac Sir Hartley'a, jako stojaceg»
obecnie mna czele miedzynarodowej organizaciji
poswieconej gospodarce energetycznej, ktorej Ko-
mitet Polski stanowi jedno z ogniw.

Sir Harold Hartley jest obecnie prezesem insty-
tucji badawczej p. n. Fuel Research Board, nale-
zacej do urzedu, zwanego Departament of Scien-
tific and Industrial Research (Urzad Badas Nauko-
wych i Przemystowych); jest réwnoczesnie wice-
prezesem i dyrektorem dzialu badar naukowych
l_mlei London, Midland und Scottish Railway Co.,
jak réwniez czlonkiem Balliol College Uniwersy-

tetu Oksfordskiego i czlonkiem stynnej instytuciji
naukowej Royal Society.

Sir Harold Hartley byl prezesem wydziatu (sek-
cji) B znanej instytucji naukowej British Associa-
tion for the Advancement of Science. Przed 3-ma
laty byl prezesem organizacji, poswieconej bada-
niom zeliwa (British Cast Iron Research Associa-
tion). Obecnie jest prezesem Zwiazku stowarzy-
szed technicznych (Association of Technical Insti-
tutions). W r. 1933 wyglosit tradycyjny wykltad
(t. zw. James Forrest Lecture) w Stowarzyszeniu
Inzynieréw Cywilnych p. t. ,Postepy zastosowania
chemji w technice”. Za prace swe uzyskal odzna-
czenia: komandorja orderu imperjum brytyjskiego
oraz orderem wloskim Sw Maurycego i Sw. Lazarza.

W r. 1933 byl delegatem Rzadu na Konferencje
Energetyczna w Skandymawiji, za§ w dn. 10 lipca
r. b. zostal obrany na prezesa Brytyjskiego Komi-
tetu Energetycznego.
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Wytyczne programu lll-ej Swiatowej Konferencii Energetycznej

RZECIE zkolei zebranie plenarne Swiatowej

Konferencji Energetycznej (pierwsze —

w Londynie w r. 1924, drugie — w Berlinie
w r. 1930) wyznaczone zostalo na rok 1936 i ma
sig odbyé w Stanach Zjednoczonych Am. Pin.
W zwiazku z tem Miedzynarodowy Komitet Wy-
konawczy rozwazal gléwne wytyczne programu
tego zebrania i uchwalil je na swem posiedzeniu
w Hadze, w lipcu r. b.

Jako gléwny temat konferencji 1936 r. wy-
znaczono caloksztalt zagadnied krajowej go-
spodarki energetycznej Rozpada sie
on na dzialy nastepujace: podstawy fizyczne kra-
jowej gospodarki energetycznej; stosunek do niej
przedsiebiorstw elektryfikacyjnych, zaréwno pry-
watnych, jak i publicznych; praktyka i postepowa-
nie w dziedzinie organizacji i kontroli; planowanie
gospodarki energetycznej w skali ogélno-krajo-
wej i okregowej; racjonalizacja rozdzialu energji
elektrycznej; krajowa polityka energetyczna.

Blizsze wyjasnienie tematéw obrad podaje po-
nizsze zestawienie wytycznych programu
Kongresu.

1. Podstawy fizyczne narodowej
gospodarki energetycznej Temat ten
obejmuje przeglad statystyczny zasobéw energji,
ich rozwoju i wyzyskania; materjaly te maja
zaktualizowaé referaty, zgloszone na Pierwsza
Konferencje Energetyczna w r. 1924.

2. Wazniejsze dagzenia w dzie-
dzinie'rozwoju wytwarzania i za-
stosowan energji. W tej grupie beda re-
feraty o charakterze ekonomicznym, obejmujace
ewent. znaczniejsze okresy czasu, ilustrawane wy-
kresami, dotyczace takich zagadnieri, jak zmiany
podzialtu mocy pomiedzy wspélpracujgcemi elek-
trowniami, silowniami przemyslowemi i przewo-
zowemi, postepy elektryfikacji, wyrazone w roz-
woju produkcji na 1 mieszkarica i na 1 kW, w jej
rozdziale na grupy spozywcéw, w jej stosunku do
wskaznikéw produkcji etc., jak réwniez przy-
puszczalne kierunki przyszlego rozwoju.

3. Planowanie ogélno-krajowe i
okregowe wcelunajbardziej spraw-
nego wyzyskania Zrédel! energiji
obejmie rozwazania dawnego i obecnego postepo-
wania na tem polu, zwiazane z tem zagadnienia
ogélne i uzyskane wyniki; wplyw wlasciwego
planowania na racjonalng gospodarke zasobami
energji; zagadnienia specjalne wyzyskania dro-
bnych sit wodnych, koordynacji urzadzer elek-
trycznych w granicach planu elektryfikacji okre-
gowej, wreszcie elektryfikacje rolnictwa.

4. Organizacja przemystu elek-
tryfikacyjnego. Dzial ten ma zawieraé
oméwienie zalet i wad wspélpracy elektrowni
w granicach polaczonych ze soba systeméw sieci
i na sieci bedace poza temi granicami, dyskusje
zalet i wad poszczegélnych metod i organizacyj,
zastosowanych do powiazania ze soba elektrowni,
oméwienie kontroli przez przedsiebiorstwa nie ma-
jace ma celu uzytecznogci, analize stosunkéw po-
%nl-?dZS{ przedsi¢biorstwami uzytecznosdci prywatnej
1 publicznej, rozwoju tych ostatnich oraz metod
ich organizacji i finansowania.,
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5. Kontrola publiczna przedsie-
biorstw elektrotechnicznych Nad-
z6r za posrednictwem statej komisji lub podob-
nych instytucyj, ich organizacja, zakres praw
i ingerencji; kontrola zapomoca organizacyj pu-
blicznych czy in. srodkéw; kontrola przedsie-
biorstw stanowiagcych wlasno$¢ publiczna; praw-
dopodobne dalsze kierunki rozwoju kontroli oraz
stosunek tej kontroli do krajowej gospodarki ener-
getyczne;j.

6. Racjonalizacja rozdzialu ener-
gji elektrycznej. Rozdzial obecny i spo-
zycie wedlug grup spozywcéw i wedlug podziatu
na wie$ i miasto; stosunek kosztéw rozdziatu do
spozycia energji w poszczegblnych grupach spo-
zywecéw; stosunek spozycia i taryf do ilosci spozy-
tej energji; stosunek produkcji tanich urzadzen
elektrycznych do ilosci spozywanej energji; skutki
spoleczne ciggle wzrastajacego zastosowania i sze-
rokiego rozdzialu energji elektryczne;.

7. Krajowa polityka energetycz-
na. Elementy tej polityki; jej wspolzaleznosé od
in. czynnikéw; jej podstawy prawne; instytucje
i metody, stuzace do jej prowadzenia,

Polski Komitet Energetyczny, oglaszajac te wy-
tyczne programu, komunikuje, iz przyjmuje juz
zgloszenia referatéw na powyzsze tematy.

SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEN

KOMISJA ENERGJI ODPADKOWEJ
Protokél posiedzenia z dnia 25 lutego 1935 r.

Obecni: Inz. I. Dabrowski, Inz, St. Kaniewski, Inz, L. Ka-
zubski, dyr. Inz. St. Sliwidski i Prof. B. Stefanowski.

1) Na wstepie odczytano protoké! z poprzedniego posie-
dzenia, ktéry obecni przyjeli bez zmian.

2) P. dyr. St, Sliwiiski zapoznal zebranych ze stanem
obecnym udzialu cukrownictwa naszego w elektryfikacii
osiedli, polozonych wpoblizu cukrowni. Wyniki osiagniete
dotychczas sa do$é nikle, na co wplynal przeciagajacy sie
kryzys. Pozatem P, Sliwinski omoéwil sprawe racjonalniej-
szego, miz dotyochczas, wyzyskania opalu w okresie poza-
kampanijnym w cukrowniach, szczegélniej przy zuZywaniu
pary do grzania magazynéw cukrowych. Niejednokrotnie
przy bardzo malych ilpgciach zuzywanej pary opala si¢ ke-
tlty o znacznej powierzchni ogrzewanej, pracujace z duze-
mi stratami. Zagadnieniem racjonalizacji w tej dziedzinie ma
sie zaja¢ Instytut Przemyslu Cukrowniczego w Polsee w
ciggu najblizszego czasu.

Po przeméwieniu p. dyr. St. $hwinskiego zabral glos
p. prof. B, Stefanowski i omoéwil konieczno§é dalszego
opracowywania projektéw elektryfikacji osrodkéw polozo-
nych wpablizu cukrowni zelektryfikowanych, gdyz w tych
czasach trudno liczy¢ sie z moznoscia budowy nowych elek-
trowni uzytecznosci publicznej, a dalsza elektryfikacja kra-
ju naszego staje si¢ koniecznoscia zyciowa. .

dyskusji wysunieto kilka aktualnych tematéw, m. in:

a) Udzial cukrowni ,Kruszwica" (i ew. Matwy) w rozwo-
ju elektryfikacji miasta Inowroclawia.

b) Udzial cukrowni ,Gniezno" w elektryfikacji m. Gniezna,

c) Zasilanie pradem z cukrowni ,Chelmza" sieci okrego-
wych Grédka,

d) Zasilanie pradem z cukrowni ,Pelplin” sieci okrego-
wych Stockiego Mtyna i ew. Tczewa.

e} Polaczenie przewodem elektrycznym trzech cukrowni:
\X{rzes‘ni, Gniezna i Srody, a to w celu elektryfikacji fY°¥1
oérodkéw i ew. wymiany pradu miedzy temi elektrowniami.

P. Inz. St. Kaniewski podjal sie¢ opracowania jednego
z wymienionych tematéw w terminie ok. 2 miesigcy, poczem
bedmg mozna urzadzi¢ posiedzenie Komisji Energji Odpad-
kowej w celu wystuchania opracowanego referatu.

Na tem posiedzenie zamknieto.
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STOWARZYSZENIA INZYNIEROW MECHANIKOW POLSKICH

WARSZAWA + 25 WRZESNIA + 1935 ROKU Nr. 9

O wytezonej pracy SIMP w okresie wiosennym, zakoriczonym dorocznym Zjazdem

Iniynieréw Mechamkéw Polskich we Lwowie, nastqpil okres wakacyjny, ktéry za-

wsze cechuje znaczne ograniczenie tempa zajeé organizacyj spolecznych. Z chwilg
jednak, gdy ten okres mingl, Stowarzyszenie nasze podejmuje poprzednie tempo prac
i uruchamia do Zywszej dzialalno$ci wszystkie komdrki swego organizmu w postaci liez-
nych komisyj, sekcyj i in. agend.

Dziatalno$é odczytowa na terenie sfolecznym zostala jui rozpoczeta dn. 23-go b. m.,
oddzialy prowincjonalne przystqpiq tez do niej niebawem. Komisje wewnetrzne, o charak-
terze administracyjno-organizacyjnym, rozpoczely jui réwniez swe czynnosci. Komisja
wycieczkowa realizuje wlasnie w tej chwili wycieczke do Belgji 1 Niemiec, w kidrej
bierze udzial ponad 50 uczestnikéw, czynne sq takie komisje wystawowa, wydawnicza
i in., nie méwiqc juz o Zarzadzie i Prezydjum Stowarzyszenia. W najbliiszym czasie po-
winny podjaé iywaq prace takie sekcje fachowe SIMP: bezpieczeristwa pracy, energe-
tyczno-konstrukcyjna, metaloznawcza, spawalnicza, warsztatowa, by caloksztalt mecha-
;1i7mu orgamzacji ruszyl z wlasciwem mu przyspieszeniem do zywej i rézinostronnej dzia-
alnoci.

Bo tei szerokie pole pracy nan oczekuje! Naleiy bowiem nietylko utrzymaé w stalem
dzialaniu wszystkie skfadowe dotychczasowe zycia wewnetrznego organizacji, lecz i mno-
2y¢ dalej jej funkcje, rozwijaé nadal ilo$ciowo szeregi zorganizowane w SIMP, podej-
mowaé prace ku wytknietym w programie rocznym celom, jak kursy iniynierskie, nowe
wydawnictwa, X-ty Zjazd, Wystawa przemystu metalowego przetwdrczego, realizowaé
uchwaly Zjazdu poprzedniego, wreszcie wypelniaé zadania natury naukowo-technicznej
i techniczno-gospodarczej, jakie stawia zycie naszym Sekcjom fachowym.

Oto w najogélniejszym skrécie obraz rozlegfego pola pracy, ktére wypelnié musimy
zbiorowym wysitkiem. Przystepujqc do tej dzialalne$ci, zwracamy sie do ogéfu Kolegéw
z goracym apelem, by nie szczedzili i nadal wspéldzialania w realizacji tych naszyeh
wspélnych zadan, pomnqc, ie prace swq spelniq cigiqcy na nich obowiqzek obywatelsks!

Wystawa Polskiego Przemystu Metalowego Przetwérczego

ZWIAZKU =z przypadajacem w roku
przysztym 10-leciem SIMP, z ktérem

si¢ zbiega réwmiez X-ty z kolei Zjazd
Inzynier6w Mechanikéw Polskich, Zarzad nasze-
go Stowarzyszenia zdecydowal zorganizowaé jubi-
leuszowy, X-ty Zjazd, wraz z obchodem 10-lecia
SIMP, w sposéb bardziej uroczysty, w Warszawie,
i wysungl mysl, by polaczyé to zebranie juz mie
z mniej lub wiecej skrommnym pokazem wytworczo-
$ci krajowej, towarzyszacym zwykle naszym zjaz-
dom, lecz z ujeta mozliwie szeroko Wystawa Me-
talowego Przemyslu Przetwérczego.

Nie mogac wszakze, z natury rzeczy, zrealizowaé
tej mysli wlasnemi tylko sitami, Stowarzyszenie
nasze wystapito z odpowiednia inicjatywa do Pol-
skiego Zwiazku Przemyslowcéw Metalowych, kté-
ry — obejmujac niemal caloksztalt wytwérczosci
polskiej w tej dziedzinie — moégl jedynie wcielié
te inicjatywe w zycie. Wtadze naczelne tej orga-
nizacji przyjely propozycje zorganizowania Wy-
stawy madzwyczaj przychylnie, doceniajac odrazu
jej wybitne znaczenie dla przemystu metalowego.
Istotnie bowiem przemys! metalowy, pracujac z
wielkim wysitkiem, osiaga coraz mowe zdobycze

techniczne, rozszerza coraz bardziej zakres pro-
dukeji, wznosi ja na coraz wyzszy poziom, — lecz
czesto wyniki tej pracy nie sa dos¢ dobrze znane
nawet kolom fachowym, a tem mniej szerokiemu
ogotowi. Poza tem przemyst metalowy — choé
mial mozno§é wykazania swych mozliwoéci pro-
dukcyjnych na Powszechnej Wystawie Krajowej
w Poznaniu, — lecz bylo to juz 6 lat temu, a przy-
tem nie w stolicy kraju. Tymczasem od okresu
owej slynnej Wystawy dokonane zostaly liczne
nowe prace, rozszerzajace zakres wytwoérczoscl
i wznoszace ia nieraz na wyzszy poziom, z ktére-
mi to wynikami nalezaloby zapoznaé przedewszy-
stkiem Warszawe, jako osrodek dyspozycyjny zy-
cia gospodarczego kraju.

Nie do$é na tem: przemys! metalowy przetwoér-
czy stanowi niewatpliwie nietylko jeden z najwai-
niejszych dzialéw wytwérczosci, ale byé moze na-
wet gléwny, podstawowy dzial produkeji krajowej,
gdyz bez jego wyrobéw jest n'e do pomyslenia
Zadna inna dziedzina wytwdrczosei, oparta na za-
stosowaniu energji mechanicznej i elektrycznej,
maszyn i in. urzadzen mechanicznych, Czy to wigc
z punktu widzenia mormalnego biegu produkeji
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przemyslowej réznorakich dziatéw, czy zwlaszcza
z punkfu widzenia obrony kraju, przemyst meta-
lowy przetwérczy wysuwa sie na miejsce czotowe
w rzedzie innych dzialéw przemystu, dajac im
wszystkim podstawowe narzedzia pracy, bez kté-
rych ich byt bylby niemozliwy. Fakt ten nie prze-
niknal — dotychczas — dosé gleboko do $wiado-
mosci ani ogétu, ani nawet sfer fachowych, — to
tez projektowana Wystawa bedzie miala wdziecz-
ne zadanie wydobycia go na $wiatto dzienne, na-
lezytego uwidocznienia 1 podkreslenia.

Ze mysl zorganizowania krajowej Wystawy
Przemystu Metalowego dojrzala w calej pelni do
realizacji, §wiadczy o tem nietylko Zywe zaintere-
sowanie i natychmiastowe podjecie prac organiza-
cyjnych przez wladze Zwiazku Przemystowcow
Metalowych, lecz dowéd tego znajdujemy takie w
goracem poparciu, jakiego projekt wystawy doznat
ze strony Ministerstwa Przem. i Handlu oraz Mi-
nisterstwa Spr. Wojsk., a w szczegélnosci Depar-
tamentu Uzbrojenia i Departamentu Aeronautyki.
Departament Uzbrojenia wysuwal nawet te mysl
juz dawniej, wskazujac na doniosto$é takiej Wy-
stawy.

Niemniej waznym dowodem zainteresowania ta
inicjatywa i oceny jej znaczemia dla danej dzie-
dziny wytwoérczosci jest fakt, ze Walne Zebranie
Zw. Przemyslowcéw Metalowych dn. 13 czerwca
r. b. uchwalilo jednomyslnie przystapienie do or-
ganizacji wystawy 1 Ze zanim nawet zostal utwo-
rzony Komitet Orgamizacyjny otrzymano juz 78
zgloszed udzialu w Wystawie od firm zrzeszonych
w Zwiazku,

Po szeregu prac przygotowawczych w lonie Zw.
Przem. Metalowych i wylonionej przez SIMP oraz
Zw. Przem. Met. wspélnej Komisji Organizacyjnej,
projekt Wystawy, jej program, miejsce i in. szcze-
goly przybraly juz ksztalty konkretne. Utworzony
zostal Komitet Organizacyjny Wystawy,
w kidrego sktad weszto 61 oséb, reprezentujacych
zainteresowane Ministerstwa, Politechnike, Izbe
Przem.-Handlowa, Zw. Przem, Metalowych, SIMP,
Muzeum Przem. i Techniki oraz dtugi szereg przed-
sigbiorstw przemystowych, wiekszych i mniejszych.

Komitet Organizacyjny, na pierwszem swem ze-
braniu, dn. 16 b. m., postanowil zwrécié sie do Pa-
na Prezydenta Rzeczypospolitej z prosba o udzie-
lenie protektoratu Wystawie oraz utworzyé Komi-
mitet Honorowy Wystawy, ztozony z pp. Ministréw
i Wiceministréw resortéw gospodarczych, p. Ko-
misarza Rzadu m. st. Warszawy oraz Prezesa Ko-
mitetu Organizacyjnego. Poza tem postanowiono
utworzyé Prezydjum Komitetu Organiza-
cyjnego, do ktérego zaproszono jako prezesa —
p. Czestawa Klarnera, Prezesa Zw. Izb Przem.-
Handlowych, jako wice-prezeséw za§ postanowio-
no zaprosi¢: p. gen. Ludomila Rayskiego (bawia-
cego obecnie zagranica), jako obecnego gospodarza
terenéw i gmachéw Wrystawy, oraz pp. J. Poho-
skiego, Wiceprezydenta m. st. Warszawy, Piotra
Drzewieckiego, Prezesa P. Z. P. M., St. Przanow-
skiego, Wiceprezesa Izby Przem.-Handl. w War-
szawie 1 W. K. Wierzejskiego, Prezesa SIMP,

Zarzad Wystawy, jako organ wykonaw-
czy Komitetu, bedzie si¢ sktadaé z nielicznego gro-
na oséb, kierujacych bezposrednio pracami; jego
ustréj przyjeto nastepujacy: Prezes — p. Piotr
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Drzewiecki, Wiceprezes —: p. Witold K. Wierzej-
ski, cztonkami za§ Zarzadu beda: trzej delegaci
wybrani przez Rade P.Z.P.M. i trzej delegaci wy-
brani przez Zarzad SIMP oraz pp. Antoni Dunin
(z ramienia PZPM) i Jan Piotrowski (z ramienia
SIMP).

Poza tem projektuje sie utworzenie szeregu Ko-
misyj, jak techniczno-administracyjna, organiza-
cyjna, propagandowa, finansowa i in.) oraz Dyrek-
cjii Wystawy.

Komitet Organizacyjny uchwalil juz regulaminy
tych Komisyj i wytyczne ich prac.

Miejsce Wystawy. Dzieki wspomnianemu
juz wyzej poparciu MSWojsk, udalo sie usuna¢
najwieksza trudnos¢ w urzadzeniu Wystawy, mia-
nowicie uzyskaé odpowiedni teren i gmachy, De-
partament Aeronautyki MSWojsk. udzielit bowiem
zgody na zorganizowanie Wystawy na terytorjum,
zajmowanem dotad przez Parstw, Zaktady Lotni-
cze, przy placu Unji Lubelskiej, skad te Zakltady
przenosza sie obecnie na inny teren. W ten sposéb,
mimo braku w Warszawie odp. placéw wystawo-
wych, uda sie urzadzi¢ Wystawe, gdyz udzielony
dla niej teren jest dos¢ obszerny, posiada urzadze-
nia wodociggowo-kanalizacyjne, doprowadzenie
pradu elektrycznego i bocznice kolejowa, a nadto
szereg hal i hangaréw, ktére mozina bedzie dosto-
sowaé do potrzeb Wystawy, Narazie powierzchnia
krytych pomieszczeri, wynoszaca ok. 7500 m®
brutto (a wiec ok. 5000 m? netto), nie wydaje sie
wystarczajaca, lecz byé moze uda sie uzyskaé badz
dodatkowe pomieszczenia (hangary), badz dodat-
kowe wolne miejsce (na placu Unji), gdzie ewen-
tualnie mozna bedzie rozmiesci¢ eksponaty oraz
wniesé budowle prowizoryczne (pawilony).

Program Wystawy, w ujeciu zatwierdzonem
przez Komitet Organizacyjny, przedstawia sie na-
stepujaco: ,,Wystawa przemyslu metalowego prze-
tworczego ma za zadanie dokonanie przegladu
obecnego stanu tego przemystu w Polsce we wszy-
stkich jego dzialach. Eksponaty winny by¢ tak
zgrupowane, aby uwidocznié¢ udziatl przemysiu me-
talowego przetwérczego w poszczegélnych dzie-
dzinach zycia gospodarczego, komunikacji i obro-
ny Panstwa. Takie zgrupowanie nietylko wykaze
role tego przemystu w poszczegélnych dziedzinach,
lecz tez znakomicie utatwi zwiedzanie wystawy,
gdyz zwiedzajacy bedzie mial w jednem miejscu
zgrupowane wszystkie artykuly, dotyczace intere-
sujacego go dziatu”, )

Aby osiagna¢ powyziszy cel, specjalna komisja
organizacyjna komitetu Wystawy bedzie podzielo-
na na szereg podkomisyj, wedlug poszczegélnych
dzialéw zycia gospodarczego, z ktérych kazda be-
dzie musiala ustali¢, w porozumieniu z poszczegdl-
nymi wystawcami, jakie objekty i gdzie maja by¢
umieszczone na wystawie.

Dla udogodnienia publicznosci bedzie urzadzona
na terenie wystawy kawiarnia i restauracja. Poza
tem przewiduje sig¢ zorganizowanie na Wystawie
produkcyj muzycznych, pokazéw filmowych i t. P
utrzymanych na poziomie, odpowiadajacym powa-
dze zadain Wystawy.

Termin Wystawy nie jest jeszcze ostatecznie
ustalony, W kazdym razie jest pewne, ze nie uda
sig jej urzadzié w koricu okresu wiosennego 1936
r.,, jak to pierwotnie pragnal Zarzad SIMP, majac
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na widoku polaczenie otwarcia Wystawy ze Zjaz-
dem Inz. Mechanikéw. Przedsiebiorstwa biorace
udzial w Wystawie komunikuja, ze na wiosng nie
zdaza przygotowaé eksponatéw i stoisk, wypadnie
wiec Wystawe (i Zjazd) zorganizowaé jesienia r. p.
Projektowany jest termin jej otwarcia — ok. 1-go
wrzesnia 1936 r., za$§ czas trwania — 1 miesiggc.

Zlozenie Panu Prezydentowi i Rzgdowi

Budzet Wystawy jest ulozony w ten sposéb,
ze wydatki na dostosowanie terenu i pomieszczen
oraz na $§wiatlo, wode, opal, personel, koszta biu-
rowe i t. p. réwnowaza sie z dochodami =z opftat
od wystawcéw i z optat za wejscie w kwocie tacz-
nie zt. 165 000.

uchwalonych przez SIMP postulatéw gospodarczych

Postulaty polityki gospodarczej w zakresie rozwoju prze-
mystu metalowego w Polsce, opracowane w lonie Zarzadu
SIMP, a nastepnie zaaprobowane przez Zjazd IMP we Lwo-
wie, zostaly wkrétce po tem zloZone najwyzszym czynni-
kom pafistwowym na audjencjach specjalnych.

Dn. 4 lipca . b. delegacja SIMP, w osobach p. dyr. W. K.
Wierzejskiego, jako prezesa SIMP, oraz pp. ptk. St. Wit-
kowskiego i dyr. Z. Rytla zostala przyjeta przez Pana Pre-
zydenta Rzeczypospolitej i zreferowala wspomniane wyzej
postulaty, zamieszezone w zesz. 11 ,Przegladu Mechanicz-
nego”. Pan Prezydent zainteresowal sie¢ zywo myslami wy-
razonemi w postulatach, wypowiedzial co do nich swe uwa-
g1 i obiecal zaznajomié sie blizej postulatami i z dziatalno-
$cig SIMP.

Tegoz dnia pp. dyr. W. Wierzejski i dyr. Z Rytel byli
przyjeci réwniez przez P. Ministra Przemystu i Handlu
H. Floyar-Rajchmana, ktéremu takze zlozyli postulaty po-
wyzsze. Pan Minister wysltuchal z zainteresowaniem tresci
postulatéw, poczem odpowiedzial dluzszem przeméwieniem,
w ktérem zobrazowal role inZyniera mechanika w rozwoju
zycia gospodarczego kraju. Zaznaczyl przedewszystkiem, ze
postep w dziedzinie produkcji przemystu metalowego idzie
tak szybkiemi krokami naprzéd, ze zastosowanie zdobyczy
naukowych w praktyce przemystowej nie moze byé odkia-
dane na dluzsze lata, lecz musi byé realizowane jaknajszyb-
ciej, To szybkie wprowadzanie postegpéw nauk technicznych
w zycie jest — jak stwierdzit P. Minister — gléwnem zada-
niem inzyniera mechanika, zadaniem, ktére umozliwi tech-
nice polskiej utrzymanie sie na poziomie $wiatowym. Chodzi
przytem nietylko o przenoszenie na grunt krajowy zdoby-
czy obeych, lecz przedewszystkiem o wlasne prace twércze.

Jako drugie zadanie inzyniera mechanika, wysunat P. Mi-

Naczelna Organizacja Inzyn

W dniu 17 lipca r. b. zostal zalegalizowany statut Na-
czelnej Organizacji Inzynieréw R. P., w skrécie ,N. O, L",
ktérej cztonkami zalozycielami sa nastepujace zwiazki i sto-
warzyszenia inzynierskie:

1) Zwiazek Polskich Inzynieréw Elektrykoéw,

2) Zwiazek Inzynieréw Chemikéw R. P.,

3) Stowarzyszenie Inzynieréw Wychowankéw Wydzia-
fu Mechanicznego Politechniki Warszawskiej,

4) Stowarzyszenie Inzynieréw Mechanikéw Polskich,

5) Zwiazek Polskich Inzynieréw Kolejowych,

6) Zwiazek Inzynier6w Drogowych R. P,

7) Spoleczne Zrzeszenie Inzynieré6w R. P.,

8) Stowarzyszenie Architektéw R. P.,

9) Zwiazek Polskich Inzynieréw Budowlanych,

10) Stowarzyszenie Polskich InZynier6w Przemystu
Naftowego,

11) Polskie Towarzystwo Politechniczne we Lwowie.

nister walke z importem zagranicznych maszyn i materja-
téw, mozliwych do uzyskania z produkeji krajowej. Duza
pomocg w tym wzgledzie byloby wkladanie zawczasu przez
wszystkie przedsiebiorstwa dokladnych planéw inwesty-
cyjnych, co umozliwiloby planows ich realizacje. ,,Ambicja
kazdego iniyniera mechanika — méwil Pan Minister — po-
winno byé, azeby z tych {rudnych zadas, jakie stoja przed
nim, wywiazaé si¢ zwycigsko, opierajac sie na sitach i za-
sobach wilasnych, — i tylko w ostatecznosci wciekaé sie do
przywozu z zagramicy”,

Trzecie zadanie inzyniera mechanika widzi P. Minister
w pracy nad rozwinigciem tych specjalnych dziatéw wy-
twérczodei, ktére — opierajac si¢ na rodzimej wynalazezo-
§ci — dalyby materjat do eksportu wytworéw oryginalnych.

Stow. Inzynieréw Mechanikéw, jako organizacja ogélu tej
grupy inzynieréw, mialoby m. in. na celu — wedl siéw
P. Ministra — uwypuklenie roli przemyslu metalowego w
Zyciu gospodarczem kraju, poglebienie zrozumienia przez
spoleczeristwo 1Znaczenia tego przemystu, jako warunku do-
brobytu i bezpieczersiwa kraju, przez urzadzanie wystaw,
odeczytéw, wydawnictw i t. p.

W zakoriczeniu P, Minister podkreslit role wytwérczosci
przemystowej wogédle, zaznaczajac, ze tylko kraje uprzemy-
slowione sa silne i maja duze znaczenie na rynku miedzy-
narodowym, gdy natomiast kraje rolnicze odgrywaja role
podrzednag i ludnos$é ich jest nieraz eksploatowana przez
kraje przemystowe.

Dnia 9 lipca r. b. ta sama delegacja SIMP byla przyjeta
przez Pana gen. F. Stawoj-Sktadkowskiego, Wice-Ministra
Spraw Wojskowych, ktéremu réwniez wreczyla i zreferowa-
ta postulaty gospodarcze SIMP.

ierédw

Powyzsze Zwiazki i Stowarzyszenia licza ogélem oko-
to 6000 cztonkéw.

N. 0. L, stajac si¢ reprezentacja ogélu iniynieréw oraz
wyrazicielka postulatéw i daZer stanu inzynierskiego w Pol-
sce, moze mieé¢ duzy wplyw na ksztaltowanie sie naszych
stosunkéw spolecznych, gospodarczych i socjalnych.

O organizacji tej informowalismy juz naszych czytelni-
kéw w Nr. 4 ,Wiadomosci SIMP’, gdy tworzenie jej bylo
dopiero zapoczatkowane. Obecnie NOI przybrala juz ksztal-
ty realne, uzyskala legalizacje i niebawem ma przystapi¢
do rozwijania swej dzialalnosei.

Blizsze o niej informacje podamy w jednym =z nast.
zeszytow.

Wycieczka do Brukseli i Niemiec

Rozwijajac dalej dzialalno§é¢ informacyjno - techniczna
wéréd czlonkéw Stowarzyszenia, Zarzad SIMP postanowit
obecnie organizowaé nietylko krajowe wycieczki przemy-
stowo - techniczne, lecz réwniez i wyjazdy zbiorowe celem
zwiedzania zagranicznych zak.adéw przemystowych i insty-

tucyj naukowych, aby ta droga umozliwié czlonkom, przy
wzglednie niewysokich kosztach, blizsze poznanie postepu
technicznego osiagnigtego zagranica.

Pierwsza wycieczka zagraniczna zorganizowana zosta-
ta z okazji wystawy miedzynarodowej w Brukseli. Trasa
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jej, obejmujaca ponad 3000 km, przechodzi przez Berlin,
Kolonje, Brulisele, Ostende i z powrotem przez Kolonje,
Koblencje, Frankfurt n M, Karlsruhe, Baden - Reutlingen,
Stuttgart, Norymberge, Jene, Lipsk, Drezno, Berlin, Poznan
do Warszawy.

Program wycieczki przewiduje zwiedzenie wystawy
miedzynarodowe; w Brukseli (4 dni), wycieczke do Ostendy
(1 dzied) oraz zwiedzenie nast zaktadéw przemystowych
w Niemczech (8 dni):

1) Diskus-Werke, Frankfurt (budowa szlifierek).

2) F. Schmaltz G. m b. H. — Offenbach n/M. (budo-
wa szlifierek specjalnych, precyzyjnych, automaty

do ostrzenia pil, fabrykacja szlifowanych kol ze-
batych).

3) Berlin-Karlsruher Industrie-Werke A, G. — Kanrls-
ruhe (fabryka bromi i amunicji, wyréb maszyn
amunicyjnych).

4} Badische Maschinenfabrik u. Eisengiesserei — Dur-
lach — Baden (maszyny i urzadzemia odlewnicze,

jak: maszyny do formowania, odlewania pod cisnie-
niem i in. oraz budowa piecow odlewniczych).

PROGRAM ZEBRAN
ODCZYTOWO-DYSKUSYIJNYCH SIMP

WARSZAWA

Dn, 23IX Zebranmie inauguracyjne, Prof. [, Feszczenko-

Czopiwski. O metalicznej cementacji powierzchnio-

wej zelaza i stali.

30IX Inz. W. Szymanowski (Stow. Mech. z Ame-

ryki, S. A., Pruszkéw). Tokarki wysoce szybkobieine

i nowoczesne frezarki,

Dn. 7.X Inz. St. Krassowski (L6dz). Pednie, przekladnie
zegbate i $limakowe oraz motoreduktory.

Dn. 14XI Inz. M. Zieleniewski Nowoczesna tokarka

Dn.

Dn.

narzedziowa.

21.XI Inz. J. Relwicz (,Pionier). Nowoczesne wier-
tarki i tokarki.

INFORMACJE

W Panstwowej Szkole Techniczno-Przemystowej w Lo-
dzi, ul. Zeromskiego 115, jest do objecia dla inzyniera-me-
chanika posada nauczyciela-wykladowcy przedmiotow tech-
niczaych mechaniczaych w liczbie $rednie 20 godz. tyg.,
polaczona z wynagrodzeniem VIII st. st. Podania z odpisa-
mi dokumentéw (§wiadectw studjéw, mefryki, Zyciorysu,
swiadectwa moralnosci) i referencjami osobistemi wnosié
nalezy do Dyrekcji Szkoly.

3

Inzynier-mechanik (lat 33), majacy za sobg 10 lat pra-
cy, poszukuje zajecia najchetniej w dziedzinie produkcji me-
chanicznych urzadzed wodociagowych, turbin wodnych i t.
p.. w biurze konstrukcyjnem lub w warsztacie. Podjalby sie
réwniez pracy w dziedzinie techniczno-handlowej. Oferty
sub. Nr. 2222 do Administracji ,,Przegladu Mechanicznego".

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli czlonkowie SIMP:
Anlich Witold Marjan, Lwéw, Dunin-Borkowskich 2.
€Chwalibég Henryk, Lwow, Pijaréw 64 m, 4,
Czajka Leopold, Drohobycz, Raniowiecka 8.
Czaplicki Witold, Warszawa, Lwowska 1 m. 17.
Dadlez Jézel, Swietochlowice, Huta Zgoda,
Dreher Leon Walerjan, Lwéw, Politechnika.
unin-$lepsé Antoni, Warszawa, Mianowskiego 15
Fuchs Zygmunt, Lwow, Krasickich 18-A.
Gil Stefan, Warszawa, Chatubinskiego 11 m. 14.
Golebiowski Romuald, Warszawa, Inzynierska 7 m. 6.
Grﬁdziﬁsk% Aleksander, Gdynia, Pilsudskiego dom ZUPU
m. 46.

nPrreglqd Mechaniciny’ wychodzi 2 razy mies. Przedptata w kraju (2 przesytkq): kwart. zt. 10, pélr. zt.
Ceny ogtoszed podaje Administracia na zqdanie.

5) Lorenz A. G. Maschinenfabrik — Ettlingen — Ba-
den (maszyny do obrobki kot zebatych frezowanych
i heblowanych).

6) Gustaw Wagner - Reutlingen (gwinciarki i narzedzia
do gwintowania, pily do metali, szlifierki do pil).

7) Carl Zeiss - Jena (narzedzia i przyrzady precyzyjne).

8) Zeiss - lkon — Drezno (instrumenty precyzyjne, wy-
réb aparatéw fotograficznych, aparatura filmoweo-
dzwiekowa).

9) Deutsche Niles - Werke A. G. — Berlin (obrabiarki

o metali, zwlaszcza ciezkie karuzeléwki, kolowki,

maszyny do kol zebatych szlifowanych).

10) Loewe - Gesfiirel A_. G. — Berlin (tokarki, frezarki,
produkcja sprawdzianéw, odlewy pod cisnieniem,
przebieg fabtykacji broni recznej).

11) Herbert Lindner G. m. b. H. — Berlin - Wittenau
{obrabiarki precyzyjne).

Uczestnicy wycieczki, w liczbie 53, wyjechali z War-
szawy dn. 20 b. m. specjalnie zarezerwowanym wagonem.
Powrét wycieczki przewidziany jest w dn. 6 pazdziernika,

Obszerne sprawozdanie z tej wycieczki
w nastepnym numerze ,,Wiadomosci SIMP",

O T e T 1 e S T S

zamie$eimy

Gronwald Wincenty, Ostrowiec, Koéciuszki 5.

Hillar Jan, Lwéw, Zadwoérzariska 49,

Huculak Rajmund Marjan, Swigtochlowice, Huta Zgoda.

Janczewski Bolestaw, Warszawa, Odolanska 58.

Kaczkowski Edward, Warszawa, Szczygla 1-A m, 14,

Kochaniski Adam Roman, Warszawa, Wspélna 26 m. 19,

Kotodziej Wtadystaw, Borystaw, 11 Listopada 2.

Koneczny Wiadystaw, Wilno, Antokolska 6 m, 4,

Konieczny Fugenjusz, Gdynia, Mostowa 3 m. 12/13.

Kowalski Franciszek, Warszawa, Poznanska 11,
Strazy Pozarnych.

Ksiazkiewicz Kazimierz, Borystaw, Kosciuszki 95.

Kwolek Stanistaw, Lwéw, Matachowskiego 2 bl I br, 7.

Mandybur Kazimierz, Katowice, Podgérna 1 m. 11,

Mihutowicz Jerzy, Lwow, Kurkowa 33 m. 9.

Murawski Ludwik, Rzeszéw, Asnyka 3.

Muznik Maksymiljan, Siemianowice, Trafalczyka 13 m, 10.

Nycz Stanistaw, Swietochtowice II, Huta Zgoda.

Ocheduszko Kazimierz, Piastéw, Malczewskiego 9 m. 11.

Ocheduszko Stanistaw, Lwéw, Skrzynskiego 8 m. 1.

Pawlowicz Zygmunt, Katowice, Kopernika 8 m. 6.

Pelczarski Stamistaw, Swietochtowice, Huta Zgoda,

Piatkowski Stanistaw, Poreba k/Zawiercia, Zaklady Przem.

Rembowski Marjan, Warszawa, Mochnackiego 4 m. 30.

Rokitowski Stefan Wiadystaw, Biata k/Bielska, Dworlko-
wa 401,

Rubczyiski Wiadystaw, Lwéw, Nabielaka 12,

Rybinski Stanistaw, Nowy Dwér k[Modlina, Stocznia.

Sachs Jan, Tomaszéw Maz., F-ka Jedwabiu.

Schleiffer Jan, Warszawa, Piusa XI 11 m, 19.

Staroii Marjan, Lwéw, Zadwérzarska 11.

Surzycki Stanistaw, Katowice, Zamkowa 3.

Szymonowicz Marjan, Chrzanéw, F-ka Lokomotyw.

Szwabowicz Kazimierz, Swietochtowice, Huta Zgoda,

Troszkiewicz Zygmunt, Lwéw, Gleboka 14,

Wierzchleyski Klemens, Hajduki Wielkie, Dyrekcyjna 4

Wolfson Withelm, Warszawa, Waski Dunaj 14,

Zembrzuski Kazimierz, Chrzanéw, Al Henryka 933.

Junier:

Dembowski Wiestaw, Warszawa, Piusa XI 62 m. 3.
Skreglony:

Kistelski Leszek, Starachowice, Zaklady.

Zwigzek

SPROSTOWANIE

W licie inZynieréw mechanikéw polskich nr. 6, oglo-
szonej w nr, 3 ,,Wiadomosci SIMP" z r. b., blednie umiesz-
ezene zostalo nazwisko p. Jama Kozarzewskiego na pod-
stawie nieprawdziwych informacyj o rzekomem ukonczeniu
ptzez niego Politechniki Lwowskiej, — co niniejszem pro-
stujemy,

20, roczna zt. 40, zagr. (z przesytkq) zt. 60 rocznie
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