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Amfibja komunikacyjna Macchi—Castoldi MC94
ETALOZ NAWSTWO (moc 1400 KM, Q = 6800 kg, predkosé 240 km/h)
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PANSTWOWE

WYTWORNIE UZBROJENIA
FABRYKA SPRAWDZIANOW
WARSZAWA

M 300

Mikromierze precyzyjne

Btad skoku druby =~ 0,01 mm

9 wielkogci:

0~ 2b
22 = 50
50 = 75
75 — 100
100 - 125
125 -~ 1580
150 ~ 175
175 — 200
200 - 222

WYLACZNE PRZEDSTAWICIELSTWO NA SPRZEDAZ NARZEDZI POMIAROWYCH

«Be-Te-Ha" — BIURO TECHNICZNO-HANDLOWE i SKEAD MASZYN
WARSZAWA, MARSZAEKOWSKA 17.
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Platowce na Miedzynarodowej Wystawie Lotniczej w Medjolanie

(12-28.X.1935)

Prof G. A. Mokrzycki, SIMP

Charakterystyka ogélna Wystawy. — Samololy wloskie: komunikacyjne, turystyczne i sportowe, wojsko-

we, =-

UZ lak si¢ ularlo obecnie w swiecie lotniczym,

ze si¢ co roku jezdzi na jaka$ wystawe lot-

niczg. W lym roku celem naszych wycieczek
byl Medjolan. Z Polski przyjechalo sporo oséb,
w tem wycicczka Zwiazku Polskich Inzynierévw
Lotniczych oraz wycieczka studentéw Polilechniki
warszawskiej i lwowskiej (okolo 30 studentéw).
Ktos dowcipnie i stusznie zauwazyl, ze gdyby wy-
stawa byla nie w Milano, lecz w Milanéwku, zain-
leresowanie nig Polakéw byloby znacznie mniejsze.

' Jadac na (¢ wyslawe z obowiazku zobaczenia
jej, nie spodziewalem sie ujrzeé rzeczy nadzwy-
czajnych. Tymczasem czekata nas mita niespo-
dzianka, Wprawdzie wyslawa ograniczala sie
glownie do cksponatéw whoskich, gdyz udzial in-
nych paidstw mial raczej charakter propagandowy
niz rzeczowy, wprawdzie wielu ciekawych samo-
lotéw wloskich nie pokazano, zapewne ze wzgledu

Udzial innych panstw w Wystawie: Polski, Z. S. R. R., Francji, Niemiec, St. Zjednoczonych A. P.

o wadze 1340 kg. na ktérym Donati 11.IV.1935 r.
uzyskatl swialowy rekord wysokosci 14 443 m.

Cant Z 501 (Cantieri Riuniti dell’ Adriatico),
wodnoptat z silnikiem Asso Isotta Fraschini 850
KM (rys. 3), ustanowit 17.VI1.1935 r. rekord $wia-
towy odlegtosci, przelatujac 4966 km z Monfal-
cone do Berbera (ang. Somali). Ciezar 5600 kg,
pow. nosna 22,5 m’ szybko§¢ handlowa 220
km/godz.

Savoia 79 (rys. 4, wojskowy bombowy) o 3 sil-
nikach po 650 KM, o pow. nosnej 60 m’, przele-
cial z tadunkiem 2000 kg przestrzen 2000 km
z szybkoscia 380 km/godz.

Widzimy, Ze
juz te cztery
samoloty wy-
starczaja, aby
technike lotni-

na tajemnice ;‘Mﬁ j rza wloska za-
wojskows, jed- 7 i g
yojlows o P | S Mailkow
p{awxlonévxlr1 vl/)y— - pierwszych na
stawowych by- $wiecie, obok
ty weale duze amerykanskiej,
ipokazano spo- angielskiejinie-
ro samololow. mieckie;j.
Naogét jednak

daleko jeszcze Samolq{{y .
te]wystav'vw do komunikacyjne
paryskiej, z Z wystawio-
ktéra chciata nych samolo-

rywalizowad.
Frekwencja

té6w komunika-

cyjnych wybi-

publicznosci = e S —

zwlaszeza bylta =~ —-—-W-E;S =
bardzo staba.

Samoloty wiloskie.

Zaczniemy od oméwienia samolotow wtloskich.

Wspomnimy przedewszystkiem o samolotach,
ktore ustanowily rekordy $wiatowe. Nalezy tu
wodnoptatowiec Macchi M. C. 72 z silnikiem Fiat
3100 KM, ktéry ustanowil rekord predkosci 709,2
km/godz. (rys. 1), nastepnie Caproni Ca 137 o pow.
nosnej 35 m' z Pegasusem Alfa Romeo 525 KM

Wodnoptatowiec Macchi-Castoldi MC 72,
zdobywca $wiatowego rekordu predkosci (709,2 km/godz.).

§.._.|“—'-. e _.'——r-‘—_ = =&:& -

jal sig na plan
pierwszy (rys.
5) Fiat G 18,
kiérego konstruktorem jest mlody zdolny inzynier
Gabrielli. Samolot o przepieknych ksztaltach aero-
dynamicznych (wzorowany na amerykaﬁsklcl}]:
calkowicie metalowy (dural), posiada 2 silniki
Fiat 3 700 KM, Waga w locie 8000 kg; tadunek
2650 kg, w tem 18 pasazerdw, komfortowo umie-
szczonych. Podwozie — oczywiscie skladane. Pred-
koséé 340 km/godz. Zasieg 800 km.

Z innych komunikacyjnych wymienimy:
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Savoia S 73 (3 silniki, lacznie 1650 KM) dla
18 pasazerow, dolnoptat, v = 330 km/godz.

Caproni Ca 123 (rys. 6), dolnoptat, 2 silniki
Gnome Rhone K 14 a 880 KM (jeszcze nie oblata-
ny). Q = 10000 kg, v = 325 km/godz.; sktadane
podwozie.

CNA 15 — dolnoptat z chowanem podwoziem,
kadlub bardzo przypominajacy Messerschmitta

challenge'owego. Czteroosobowy, z silnikiem 150
KM, predkosé¢ max. 235 km godz.

CNA 25 — pakowny gérnoplat czteroosobowy o
podobnych wlasnosciach jak CNA 15.

Rys. 2. Silnik wbudowany w MC 72, Fiat A.S.6, moc 3100 KM.

Borea (grupa Caproni) z 2 silnikami Walter-
Major a 185 KM, waga w locie 2600 kg dla 6 pa-
sazeréw; jest to samolot o nieztych wyczynach
(v = 225 km/godz), ale o wygladzie dos¢ ciez-
kim i nieefektownym; skrzydto — drewniane.

Nowa wspaniata amfibja komunikacyjna Macchi
— Castoldi MC 94 (rys. 7), posiada 2 silniki o
tacznej mocy 1400 KM, waga w locie 6800 kg,
pow. nosna 75 m*; miesci komfortowo 12 pasaze-
row. Predkosé 240 ‘km/fodz. W samolocie tym
zwracata uwage piekna 16dz, bedaca kombinacja
ksztaltéw Rohrbacha i Dorniera, elegancka kon-
strukcja chowanego podwozia oraz bardzo dow-
cipny sposéb rozkladania kétka ogonowego, na wy-
padek uzycia amfibji jako samolotu ladowego.

Samoloty turystyczne i sportowe.

Ten dzial wystawy, nam — Polakom, posiadaja-
cym RWD, najmniej moze imponowal. Niemniej
wystawiono i tu sporo typow.

Z grupy Caproni PS I — czteromiejscowy z sil-
nikiem 170 KM daje predkosé 215 km godz, znany
z challenge’'u w Warszawie, przerobiony nieco, po-
siada sprytnie skladane podwozie, a z podrzed-
nych szczegotéw dowcipny sposéb otwierania okna
w kabinie.

CNA (Comp. Nation Aer.) Eta — zdobywca re-
kordu $wiatowego wysokosci w II kl. samolotéw
turystycznych lagdowych (10008 m) i wodnych
(8 411 m),

Breda 79 — ogromnie przypomina nasz RWD 9,
z czeskim kadlubem challenge'owym; posiada tad-
nie wykoniczone wnetrze.

S. A. I. 2 — dolnoptat 4-osobowy, osiagajacy
200 km/godz., z silnikiem 140 KM, posiada kadtub
o bardzo dziwnych ksztaltach.

Rys. 4. Samolot bombowy Savoia 79.

Lictor 90 — brzydka paka, wzorowany na sa-
molotach niemieckich.

CANI Z 1010 z silnikiem 200 KM — piekny
gornoplat, wzorowany na Puss Moth'ie; Q — 840
kg, Umax = 340 km/godz.

Rys. 3. Wodnoptatowiec Cant. Z. 501.
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Samolot komunikacyjny Fiat Gabrielli G. 18.

Rys. 5.
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Clou wystawy w tej grupie
samolotow stanowil Jona J. 6
z oscylujgcem  skrzydiem
(rys. 8 a, b, ¢). Jest to pét-
toraptat, ktérego maly plat
dolny jest nieruchomy, gorny
za$ ptat moze oscylowa¢ do-
kola osi réwnolegtej do osi
siln'ka, wiec pochyla¢ sie w
prawo i w lewo. Pfatl nie jest
jednak zawieszony luzem,
lecz ruchy jego sg hamowa-
ne, gdyz =z prawej i lewej
strony umieszczono okucia,
do ktérych przetwierdzony
jest amortyzator oleo-pneu-
matyczny, umocowany z dru-
giej strony w kadtubie; amor-
tyzator taki musi by¢ scisnie-
ty przy ruchu oscylujacym
skrzydta. Pozatem pilot mo-
ze skrzydlo gorne blokowac,
przez co skrzydlo staje sie
sztywnie z kadlubem zwia-
zane,

Nowosé pomystu polega
na tem, ze gdy np. jakies
zaburzenie przechyli skrzydlo w lewo (rys. 8b),
ruch wzgledny skrzydta wobec kadluba, powo-
duje takie uruchomienie lotek, ze skrzydlo wy-

ELR L

Rys. 6. Samolot komunikacyjny Caproni Ca.123.

chyla si¢ w kierunku przeciwnym, t. j. wraca do
swego pierwotnego potozenia. To znaczy, ze lotka

Rys.

7. Amfibja Macchi-Castoldi MC 94,

opuszcza si¢ w dol po stronie zwisajgcej, a podno-
si sig¢ w gore po stronie podnoszacej sie, jak to
widzimy na rys. 8.

Pozatem skrzydlo posiada ,sloty’” Handley-Pa-
ge'a i przerywacze. Samolot ten zostal zrealizowa-
ny dzieki poparciu wloskiego Ministerstwa powie-
trza; sa tam — jak widzimy — glowy otwarte,
rozumiejace, ze obok potrzeb dnia codziennego,
obok konkretnych realizacyj szablonowych (swiet-
nych zreszta) konstrukcyj, trzeba mysle¢ i o da-
lekiej przysztosci. Do konstrukeji tego samolotu
uzyto czesciowo aparatu Pietro - Magni, znanego
nam z zeszlorocznej wystawy paryskiej.

Zbytecznem niemal jest podkreslaé, ze zarowno
samoloty komunikacyjne, jak i sportowe, uwzgled-
niajg wszystkie najnowsze zdobycze aerodynami-
ki, wiec piekne ptynne ksztalty zewngtrzne o ma-
tym oporze, klapy, przerywacze, szczeliny, kroko-
dyle i temu podobne urzadzenia nowoczesnego

c. Samolot turystyczny Jona J. 6 ze skrzydlem przechylnem.
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skrzydta, posiadaja czesto sktadane podwozia
i t. d. Smigta o zmienialnym w locie skoku posia-
dalo réwniez szereg samolotéw, a przemyst wlo-
ski poswieca tej sprawie wiele uwagi.

Roéwniez na wykorniczenie wnetrz z punktu wi-
dzenia estetyki i wygody potozono duzy nacisk.

Przy tej sposobnosci nie moge nie wspomniec
(cho¢ to do mej specjalnosci nie nalezy) o malym
3-cylindrowym silniku Fuonalda, o cylindrach
rownolegtych do walu silnika; idea, ktoérej u nas
hotdowal inz. Brzeski. Mysmy jednak tej sprawy
do konca nie doprowadzili, mimo ze byla warta
zachodu. Pomysl byl bardzo piekny i zbyt wykra-
czal poza szablon, aby mogt by¢ u nas opracowa-
ny do zwycieskiego korica. A szkoda! Uklad kine-
matyczny tego silniczka wloskiego jest inny niz
silnika Brzeskiego.

Samoloty wojskowe.

Nie moge sobie odméwi¢ przyjemnosci podkre-
$lenia, ze teza, ktéra od lat u nas — bez zbytnie-
go powodzenia — reprezentowalem: ,bez silnego
lotnictwa bombowego, niema na zachodzie lotni-
ctwa wojskowego'’, nie wymaga juz dyskusji i uza-

Rys. 9. Samolot bombowy Caproni 132 (L'Ala d'ltalia).

sadnienia; stala si¢ faktem. Przytem pod nazwa
samolot bomb o wy rozumie si¢ naogot olbrzym,
mogacy zabraé conajmniej 2 000 kg bomb.

Z plejady wloskich typow na wyroéznienie za-
stuguja:

Rys. 11.
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Samolot bombowy Piaggio PP 16 (L'Ala d'Italia).

Caproni 132 (rys. 9) — dolnoplat 3-silnikowy
(razem 1800 KM) ze sktadanem podwoziem; wa-
ga w locie 10 000 kg, tadunek 3 700 kg, szybkosc¢
330 kmgodz. Na uwage zasluguje, ze Caproni

Rys. 10.

Samolot bombowy Savoia 81 (Flugsport).

wraca do drzewa; ta duza maszyna ma 3-diwiga-
rowe skrzydlo drewniane, kadlub zas spawany
z rur stalowych.

Savoia S 81 (ladowy) — dolnoptat 3-silnikowy
(1780 KM), waga w locie 9550 kg, szybkos¢ 350
km/godz, putap 8 000 m, zasieg 1500 km. Posiada
6 karabinow masz.; fadunek 3600 kg (mozna po-
dobno przeciazy¢ do 6 000 kg), 2 duze torpedy lub

‘bomby; skrzydto drewniane, kadiub spawany z rur

stalowych, ostrzal w dot, na boki i w gore bardzo
dobry, wprzod — zly.

Savoia S 79 (rys. 4) — dolnoptat 3-silnikowy
(1740 KM), o ktorym juz wspominalismy jako o
rekordowym, daje predkos¢ max. 430 km/godz.;
podwozie skladane.

Wreszcie Piaggio (rys. 11) — PF 16 srednioplat
3-silnikowy (1830 KM), ciezar w locie 8450 kg,
zasieg 2 000 km, na 6 000 m wchodzi w 17 minut,
szybkos¢ 400 km/godz. Skrzydto konstrukeji przy-
pominajacej angielskiego ,Monaspara'’; skrzydto
écienia sie przy kadlubie, a dolny pas dzwigara
zastepuja krotkie prety, dobrze widoczne na rys. 11.
Samolot jest $wietnie wyposazony we wszystkie
zdobycze aerodynamiki, lotki Fryzego, podwozie
sktadane, sloty, klapy do ladowania (via — 105
km/godz). Wtosi spodziewaja
sie wiele po tej maszynie.

Wspolng wada wszystkich
samolotéw bombowych wtlo-
skich jest to, ze posiadaja
3 silniki, to znaczy rowniez
silnik  srodkowy. Skutk’'em
tego obstrzal do przodu jest
marny 1 moznos¢ precyzyj-
nej obserwacji przy rzucaniu
bomb — ograniczona. Z u-
kladem tym Ameryka, An-
glja, a nawet Francja dawno
juz zerwata. To ze wszystkie
samoloty bombowe (nawet
fabryk, ktére samoloty cy-
wilne buduja racjonalnie)
majg ten wadliwy uktad, zda-
je sie wskazywac, ze robi sie
to na rozkaz wladz central-
nych. Widocznie jest tam
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Rys. 12. Samolot rosyjski Stal 3.

ktos ,,z s'lnym charakterem”, uwazajacy, ze gdy
si¢ juz raz btad zrobito, trzeba brna¢ w n'm z upo-
rem i konsekwencija.

O samolotach wywiadowczych, ktorych
kilka wystawiono, nie bede nic pisa¢, — nie lubie
tych maszyn zdecydowanie; mojem zdaniem — to
przezylek z wielkiej woijny,
ktorego rola musi stale ma-
le¢; kto wie, czy typ ten nie
jest wogéle skazany na znik-
niecie. ’

Wposcigowkach ma-
ja Wlosi maszyny srednio
dobre (dwu i jednoplaty).
Na uwage zastuguje poscigo-
wy Fiat dwuplat CR 41 (z
silnikiem K 14 Gnome Rhone
900 KM).

Skoro juz o lotnictwie woj-
skowem mowa, nie sposob
nie wspomnie¢ o nadzwyczajnie rozwinietej wlo-
skiej broni lotniczej i przeciwlotniczej. Cata gam-
ma ciezkich karabinéw maszynowych, lub — jezeli
kto woli — armatek matokalibrowych, roznych wy-
tworni wloskich dawata chlubne swiadec-
two przemystowi obronnemu Italji.

Inne panstwao.

Z obcych panstw wystawiajacych wy-
mienimy nasamprzod Polske, ktora wy-
stawila poscigowke PZL 24 i silnik PZL
(dawniej Skoda) Gr 760 oraz powloke
wolnege balonu ,,Kosciuszko'. Stoisko na-
sze, schowane w kacie, prezentowalo sie
wigcej niz skromnie. Uwazam, ze gtownym
(a moze jedynym) efektem naszych wy-
staw zagranica powinna by¢ propaganda
Polski i polskiego lotnictwa. Nie wielkim
bylby koszt sporzadzenia wykresow i fo-
tomontazy propagandowych, obrazujacy:zh
stan naszego szybownictwa, linij lotniczych,
lotnictwa sportowego z dwoma zwvycieskie-
mi Challenge’ami i 3-ma kolejnemi Gordon-
Bennett'ami, dorobkiem polskiej nauki lot-
niczej i t. p. Mamy doskonala maszyne
szkolna RWD-8, mamy pickne szybowce

Rys. 14.

warte pokazania. Mozeby i ktos cos kupil
z tej dziedziny.

Zreszta, jezeli nie mamy pieniedzy na
wystawe, mozemy bez wiekszej szkody
wcale n'e wystawiaé. A jezeli wystawia-
my — to powinnismy to robi¢ dobrze, i tu
wzorowaé sie¢ powinni§my na naszych sa-
siadach wschodnich, naprawde mistrzach
propagandy. Przejsé sie po stoisku sowiec-
kiem.— to prawdziwa przyjemnosé. Ze to
nie jest moje wrazenie subjektywne — do-
wodem wzglednie duza ilosé¢ publicznosci
— jak na stosunki wystawy medjolanskiej
— snujacej s'e stale po tem stoisku i ogla-
dajacej z zaciekawieniem eksponaty.

Najbardziej interesujagcym z nich byla
poscigowka M 25, o wadze w locie 1347
kg, szybkosci na 3000 m 467 km/godz, pu-
lapie 9 200 m.

Dalej wyréznial sie samolot komunika-
cyjny (6-osobowy) Stal 3, z 480 KM silnikiem ro-
syjskim M 22, Najbardziej interesujaca jego ce-
cha jest konstrukcja catkowicie stalowa, przyczem
taczenie czesci wykonano nie zapomoca nitéw,
lecz zapomoca elektrycznego spawania punkto-
wego.

Rys. 13.  Samolot bombowy Potez 54.

Niezwykle oryginalna byla mata amfibja, prze-
znaczona do lotow w okregach podbiegunowych.
Caly samolot daje si¢ sktada¢. Nietylko skrzydla
sq urzadzone do skladania, ale bardzo oryginalna

Samolot sportowy Klemm Kl 135, u gory szybowiec St. Paolo.
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konstrukcja pozwala na skladanie silnika z lozem
silnikowem do tylu.

Oproécz silnikéw od 200 do 1250 KM, na stoisku
ogladalismy eksponaty ilustrujagce wysoki rozwéj
i samowystarczalno$¢ w dziedzinie materjalow lot-
niczych i ich obrébki.

Rys. 15. Niemiecki samolot szkolny Focke-Wuli Fw 56

WStosser”

Dalej caly szereg swietnie pomyslanych wykre-
sow i tablic propagandowych, ilustrujacych spon-
taniczne postepy w dziedzinie rozbudowy komuni-
kacji lotniczej, lotnictwa sportowego, sportu spa-
dochronowego, szybownictwa, modelarstwa i t. d.

Niebrak bylto eksponatow, pouczajacych o ostat-
nich zdobyczach naukowych instytutéow badaw-
czych, wylozono tez na potkach szereg ksiazek
z dziedziny techniki lotniczej, jakie w ostatnich
miesigcach wyszly z pod prasy.

Rys. 16. Przyrzad DVL do mierzenia sily potrzebne)

do poruszania steru wysokosci.

Francuzi wystawili sporo samolotow, miedzy
innemi poscigowke Devoitine’a 501, wywiadowezy
dwuptatowiec Mureaux 117 R 2, Caudron'a —
zwycigzce Coupe Deutsch — i bombowego Poteza
54, ktorego fotografje tu dajemy (rys. 13), jako
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dajgca pojecie o nowoczesnym samolocie bombo-
wym z doskonalym obstrzalem na wszystkie stro-
ny, w przeciwstawieniu do formuly wloskiej. Po-
zatem szereg eksponatéw propagandowych wysta-
wito Ministerstwo lotnictwa.

Niemcy pokazali szereg pieknych samolotow.
Maly bombowy (lub wywiadowczy) Henschel Hs
122, waga w locie 2 500 kg, szybkos¢ 270 km/godz;
Klemm Kl 135, piekna sportowa maszyna z silni-
kiem 70 KM Hirt (rys. 14).

Najbardziej zwracal uwage szkolny akrobatycz-
ny gérnoptat Focke-Wulf Fw 56 ,Stosser” (rys.
15). Posiada on nietylko usterzenie poziome wy-
niesione wysoko w gore ponad kadlub (co cechuje
zreszta dzi$ szereg innych samolotéw niemieckich),
ale posiada tez pewna nowos$¢ aerodynamiczna,
mianowicie statecznik poziomy w miejscach, w kto-
rych sie styka z nim czes¢ wywazona steru wyso-
kosci, posiada zakoriczenie w postaci pionowych
tarcz (f na rys. 15). Pozatem samolot ten ma bar-
dzo oryginalne podwozie jednonogowe.

Nie sposob tu nie wspomnie¢ o rekordowym szy-
bowcu St. Paolo o ksztaltach naprawde slicznych
(rys. 14 u gory).

Miedzy wystawcami sprzetu zwracalo uwage
stoisko niemieckiego instytutu badawczego DVL,
na ktérem demonstrowano miedzy innemi nowy
sprzet pomiarowy, tam wypracowany.

Na uwage zastuguje nowy sprzet do mierzenia
sil, wywartych przy sterowaniu samolotu, do nape-
du poszczegolnych sterow. Szczegolnie piekny jest
uproszczony przyrzad do mierzenia sily potrzeb-
nej do poruszania sterem wysokosci; przyrzad ten
daje sie szybko wmontowa¢ na kazdy system stero-
wy (rys. 16).

Dalej zwracala uwage nowa sonda do mierzenia
szybkosci lotu, nieczula na dos$é¢ znaczne zmiany
polozenia wobec wiatru, i przyrzad do badania za-
chowania si¢ spadochronu przy otwarciu, pozwa-
lajacy na wnikliwg analize zmiennosci sit, na prze-
strzeni utamkow sekundy (rys. 17).

1000
kg

500F———

Rys. 17.

Anglja nic nie wystawita, Stany Zjednoczone—
tylko jeden samolot Fairchild 24, trzysiedzeniowy
gornoplat, w luksusowem wykoriczeniu.

@6 e

Les avions présentés a I'Exposition Internationale
de I'Aéronautique a Milan, le 12-28 octobre 1935
Résumé:

Apreés avoir donné une caractéristique générale de I'Expo-
sition de Milan, I'auteur décrit les plus intéressant avions
présentés au Salon, surtout ceux de la production italienne
(les avions commerciaux, ceux de tourisme et du sport, les
avions militaires), et aussi de la production polonaise, fran-
caise, allemande et russe.
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O nierealnem pojeciv gdrnej i dolnej granicy plynnosci
oraz o wytrzymatosci na roxcigganie stali miekkiej i innych metali

Na podstawie rozwazan krytycznych uznano wykres wytrzymato$ciow
tow plastyeznych ra nicodpowiadajqcy rzeczywistosci.

twierdzenie, gdyz udowodniono,

tych warunkow

Wstep.

RANICA plynnosci, jak réwniez wylrzy-

malog§é na rozciaganie malerjaldédw, slanowia

cechy wielkiej wagi, zaréowno dla techno-
loga, obrabiajacego stal mechanicznie, jak i dla
konstruktora, dazacego do zasltosowania jaknaj-
dalej idacej oszezednosei i wydajnosei. Jednakze
nasze wiadomosci o tych wlasnosciach materja-
toéw nie sa do lego stopnia wyjagnione, abyémy
mogli wylworzyé sobie wyrazny obraz przebiegu
odkszialcania malerjatow, zarowno w  obszarze
ptynnosei, jak i podezas dalszego przebiegu wy-
kresu wytrzymalodciowego.

Praca ninicjsza moze w pewnym slopniu przy-
czynié si¢ do wyswietlenia czysto mechanicznej za-
leznosci migdzy naprezeniem i odksztaleeniem,
jaka zachodzi w malerjale w okresie jego ply-
niecia,

Problem i préby jego roxwiqzania.

W typowym wykresie zaleznogei naprezen od
odksztatcern migkkiej stali zlewnej (rys. 1) uwy-
datniaja si¢ dwa charakterystyczne obszary, szeze-
golniec nas interesu-
jace. Sa to: obszar
wpoblizu granicy
plynnogei (A) oraz
obszar od najwyzsze-

| $o obeigzenia do na-
g | prezenia w chwili

| pekanigeia w opadaja-

/ cej  czedei  wykresu
T — (B). Ten niemal kla-
Rys. 1 wyezny  wykres jesl
zupelnie lypowy 1 mo-

ze stuzyé whasciwie za symbol istoty badai mater-
jalowych. Tymczasem w obu wymienionych wyzej
obszarach wykres ten zdaje si¢ znicksztatca¢ zjawi-
ska istotne, zachodzace przy rozciaganiu stali migk-
kiej. Ze okolicznoéé ta nic zostata juz dawniej do-
strzezona, tlomaczyé mozna lem, iz wykres ten,
uznany od poczatku badan wylrzymalogciowych
za standardowy, znalazl tak szerokie zastosowa-
nie, ze nie wywolywal juz krytycyzmu, Przy bliz-
szem jednak badaniu lego wykresu okazuje sie,
ze obydwa obszary A i B, w klérych zachodza za-
sadnicze zmiany w materjale, wykazuja przebieg,
nie wytrzymujacy nieco gruntowniejszej krytyki.
Jak wiadomo, wykres wytrzymalosciowy, wyko-
nany przez maszyne probiercza przy rozciaganiu
stali miekkiej, wykazuje osobliwe zjawisko, mia-
nowicie zwykle wystepuje na nim wyraznie gorna

-~ "
. ™~

S e

na podstawie bezposredniego ~obcigzania probki
fe dla stali migkkiej nie istnieje gérna granica plynnosci i ze przy stosowaniu
nie mozina aobserwowaé iadnego spadku granicy najwyiszego obcigienia prze
wykonane przex zwykle maszyny na rozcigganie, nie odpowiadajq
i wymagajq daleko idqeych udoskonalen. Zachodzi koniecznoéé dosto

Prot. Dr. Inz. G. Welter, SIMP

y migkkiej stali i innych materja-
laboratoryjne  potwierdzify powyisze
przy pomocy ciezardw,
materjaféw plastycznych
d peknigciem. Wykresy,
istotnym wlasnosciom materjaléw
sowania maszyn na rozciqganie do

Préby

oraz przekonstruowania ich w kierunku bezposredniego obcigzania ciezarami.

i dolna granica ptynnosci. Przy obciazaniu prébki
obcigzenie P wzrasta az do gérnej granicy A
(rys. 2), poczem nastepuje nagly i zupelnie wyraz-
ny spadek az do punktu B; tu dopiero zachodzi
wlasciwy okres plynnosci przy stalem obciazeniu.
Zmniejszenie si¢ obciazenia A — B na maszynie
moze wynosié, zaleznie od okolicznosci, 30—40%
najwyzszego obcigzenia w punkcie A, ktére cza-
sem moze by¢é nawet wyzsze, niz wytrzymalogé
materjatu na rozerwanie'). Chwilowy spadek na-
prezenia A—B, stwierdzony zapomoca silomierza
na maszynie probierczej i wykazujacy gwaltowny
przebieg procesu rozciggania sie materjatu, zostal
przedslawiony w odpowiedniej literaturze jako
bedacy w zwiazku ze stanem réwnowagi nietrwa-
tej naprezenia materjatu (podobnie do przechto-
dzenia stopu ponizej punktu topienia) i teore-
lycznie bywa klasyfikowany w rézny sposéb ?).
Przebieg wykresu wykazuje w dalszym ciagu, ze
od najwyzszej granicy obciazenia w punkcie C
(rys. 3), do ktérego to punktu probka wydluza sie
réwnomiernie, wystepuje nader charakterystyczny
spadek obciazenia od C do D; spadek ten naste-
puje od chwili, w ktérej rozpoczyna sie lokalne

-

7
y

R e o

Rys. 3.

wydluzenie, uzewnetrzniajace si¢ przez wystepo-
wanie przewezenia prébki. W punkcie D zacho-
dzi, wedlug przyjetych obecnie pojec, pekniecie
probki przy obciazeniu wyraznie nizszem od ma-
ksymalnego obciazenia w punkcie C Jak wynika
z przegladu calego szeregu wykresow_,x: rozciagania,
ten spadek obciazenia moze wynosic okoto 30—
507 najwyzszego obciazenia.

1y €, Bach und R. Baumann, Festig'ke'itseigenschaften und
Gef)ﬁggabilg:r lcll’;r Konstruktionsmaterialien, wyd. II (1921)
str. 6.

2) F. Kérber, Das Problem der Streckg’renze, Intern.
Kozlgr{ss Ofr: d. Materialpriifung d. Technik, Amsterdam

(1927). o o
 Kérber, Mitt, a. d Kaiser-Wilhelm-Institu {ir
Eisen{;rsc}xng. Diisseldorf, Abhandlung 263, t. XVI, zesz

16, (1934). Przegl. Mech, 1, 778 (1935).
A, Nadai, Z. techn. Phys., 5, 369 (1924).
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Bardziej krytyczne rozwazenie przebiegu ply-
niecia probki w obszarach wykresu od A do B iod
C do D (rys. 2 i 3) nasuwa pytanie, czy jest rze-
czywiscie mozliwe, by obciazenie, nadane juz préb-
ce, moglo sie zmniejszyé; pozatem budzg sig réw-
niez powazne watpliwosci co do wiernego odtwa-
rzania przez wykresy wytrzymalosciowe rzeczywi-
stego przebiegu proceséw, zachodzacych w probce
podczas rozciggania. Z chwila, gdy postawiono so-
b'e pytanie, jak wygladaé moze tego rodzaju wy-
kres przy uzyciu maszyny na rozcigganie, ktéra-
by — w przeciwienistwie do zwyktych konstrukcyj
tego rodzaju — wywolywata naprezenia rozciaga-
jace w prébce przez bezposrednie obcigzanie jej
ciezarami, rozwiagzanie tego zagadnienia bylo pra-
wie osiagniete. Jak wspomniatem, nie do pojecia
jest, aby, przy zastosowaniu bezposredniego ob-
cigZenia prébki, typowy wykres rozciagania za-
chowal swe charakterystyczne punkty spadku ob-
cigzenia w zakresach od A do Biod C do D. Trud-
no wyobrazi¢ sobie, aby juz nadane obcigzenie
moglo zmniejszyé si¢ w tak wyrazny sposéb dzie-
ki wewnetrznemu przebiegowi plyniecia. Wydaje
sie niemozliwem, aby zastosowane i utrzymywane
obciazenie zmniejszylo sie podczas plyniecia préb-
ki, i to jeszcze w tak znacznym stopniu. W naj-
lepszym raz'e stala sita moze wywolaé wzrastaja-
ce wydluZenie materjatu, ktére to zjawisko jest
nam wystarczajaco znane z badari nad pelzaniem.
Uwzgledniwszy, ze przy zwyklych, standardo-
wych probach rozciagania chodzi o to, aby prébke
doprowadzi¢ do zerwania przez stale wzrastajace
obciazenie, nie do pomyslenia jest, by przy tym
sposobie postepowania zachodzil wzrost wydtu-
zenia bez podwyzszania obciazenia. Mozliwe jest,
tylko nieproporcjonalnie szybkie wydluzenie
probki przy wzroscie obeigzenia. Stosownie wiec
do tych rozwazad wykres rozciagania miekkiej
stali nie moze wykazywaé nagle zalamanej zygza-
kowatej linji, ozna
czajacej spadek ob- ]
ciagzenia Krzywa /
moze'tylkostale da- /
zyékugorze (rys.4), /

P
/
[
!
[
[
[

L

e

Rys 5.

wykazujac w punktach zmiany swego kierunku A
i B poczatek i koniec plyniecia. Na skutek ciagle
postepujacego wzrostu obciazenia w czasie przej-
$cia od A do B, punkt B musi zawsze leze¢ wyzej
od punktu A, chociazby tylko nieznacznie.

Tak samo niezrozumiale jest, ze przy wystepo-
waniu lokalnego wydluzenia (przewezenia) przy
konicu wykresu rozciagania w punkcie C zachodzi
spadek obciazenia (rys. 3). Proébka przeweza sie
loka}lme. przy przyspieszonem wydluzeniu, ale
obciazenie nie spada, a tylko wykazuje az do
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Rys. 4.

punktu D (rys. 5), na skutek gwaltownego ptynie-
cia materjalu, nieznaczny wzrost. Krzywa rze-
czywistych naprezer od punktu C" do D', t. zn,
obciazeni, odnoszacych si¢ do kazdorazowego praw-
dziwego przekroju prébki, musi mie¢ inny prze-
bieg, miz krzywe na wykresach standardowych,
wykazujace spadek obciazenia pomiedzy C i D.
Stad w dalszym ciagu wynika, Ze nasze wiado-
mosci o absolutnych, rzeczywistych naprezeniach
materjaléw, opierajace sie na wykresach obcigze-
nie - wydluzZenie stosowanych obecnie maszyn,
sa z gruntu falszywe i— zaleinie od materja-
tu — oceniane z niedomiarem, sigegajacym 50 lub
nawet wiecej procent (np. przy rozciaganiu w wy-
sokich temperaturach, w przypadku silnego obni-
7ania sie obciazeri przed peknieciem).

Opis urzgdzenia do$wiadczalnego.

Badania laboratoryjne, przeprowadzone dla po-
twierdzenia powyzszych rozwazan, beda ponizej
tylko krétko przedstawione. Jako maszyna do
badan stuzyla pionowa 5-tonncwa maszyna
Amsler'a na rozciggan‘e (typ 5 ZD 181), z wa-
hadlem, wskaznikiem obciazen, rejestracja krzy-

ol 2
L e I
% ]
7 = 55_.; S
¥ y i 1
) =
by
74
Rys. 6.

wych i napedem recznym lub silnikowym (elek-
trycznym). Probki badane posiadaty, ze wzgle-
du na bezposrednie obcigzenie,
$rednice 3,5 mm oraz stozkowe
przejécie do cylindrycznego tba;
uzyto probek o roz-

o maitych dtugosciach
pomiarowych, mian.

4 [, = 15 mm i 65 mm
(rys. 6). Jako mate-
rjat stuzyta miekka
stal weglewa o za-
wartosei 0,157 C,
wyzarzona w lemp.
okoto 800". Gérna granica plyn-
nos$ci tych prébek lezala przy
obciazeniu okoto 370 kg, dolna
— przy okolo 320 kg, podczas
gdy obciazenie rozrywajace wy-
nosito okoto 470 kg. Dla uzyska-
nia wykresu rozciaggania nasta-
wiono sitomierz maszyny na ma-
ksymalne obcigZenie 500 kg i w
ten spos6b maszyna kreslita wy-
kres w wystarczajaco duzej ska-
_ ' li. Dla umozliwienia bezposred-
niego obcigzania cigzarami odtaczono dolna, rucho-
ma glowice uchwytows od pionowej sruby napedo-
we] 1 zaopatrzono ja, obok statego ciezaru P == 200
kg (rys. 6a), w zbiornik P,, napelniony srutem. W

Rys. 6a.
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celu podwyzszenia bezposredniego obciazenia, na-
danego ciezarami, dosypywano do zbiornika P, row-
nomiernie $rut ofowiany az do osiagniecia granicy
ptyniecia i zerwania. Inne urzadzenia maszyny po-
zostawaly w obu przypadkach takic same. Przebieg
obciazenia starano sie¢ w przypadku bezposredniego
i posredniego obciazania uczyni¢ lakim samym, to
znaczy, ze czas obciazenia az do granicy plyn-
noéci i — od niej poczawszy — az do zerwania
byl mozliwie jednakowy. Szybkos¢ obcigzania od-
powiadata tu normalnie stosowanym szybkosciom
przy zwyklych prébach na rozcigganie, to znaczy,
ze czas proby trwal okoto 3 do 5 minut.

S00rp=—— — - ,
|
Frg
400|f
8
Q b(h
] g
= ! LD I )
300 g ]»\QQ
5 o
P W
200||\E&
700
72/ 20 30 Smm 4%
Rys. 7.

Rys. 7 przedstawia zaleznosé charaklerystycz-
ng dla kazdej maszyny na rozciaganie, mianowi-
cie fukcjonalny stosunek obcigzenia P do drogi,
przebywanej przez gérna, glowice uchwytowa ma-
szyny, przenoszaca obcigzenie na sitomierz. Z wy-
kresu lego wynika, ze przebycie przez gérna glo-
wice uchwytowa odcinka drogi, réwnego 1,1 mm,
powoduje, przy naslawieniu silomierza stosowa-
nej maszyny na 500 kg, spadek wskazéwki silo-
mierza z 500 kg na 0 kg. Maszyna la wiegc, jak
wiekszo§é maszyn na rozciaganie lego rodzaju, po-
siada bardzo duza przekladnie, tak ze mate prze-
sunigcie pionowe gornej glowicy pocigga za soba
niewspétmiernie wielki spadek obcigzenia na silo-
mierzu, Jedli np. przy obciazeniu 300 kg probka
wydtuzy si¢ pomiedzy uchwytami tylko o 0,1 mm, to
wskazowka silomierza, a wiec i wykazywana sita
spada do 250 kg. Przy bezposredniem obcigzeniu
laki spadek obciaZenia nie moze oczywiscie wysta-
pi¢. Wiekszo§é maszyn na rozcigganie, stosowa-
nych dzisiaj w laboratorjach badawczych, wykazu-
je pod tym wzgledem wymienione wyzej charak-
ferystyczne wlasciwosci. Dla udowodnienia zalo-
zonego punktu widzenia uzyto, précz 5-tonnowej
maszyny Amslera, jeszcze innej maszyny, posia-
dajacej zupelnie inna zaleznos¢ pomiedzy obcia-
zeniem P i droga s, przebywang przez gérna glo-
wice; zaleinosé ta pozostawala w poréwnaniu
z pierwsza maszyna w siosunku 1 :40. Chodzi tu
o mala pionowa maszyne Amslera typu 0.3/Z/44
do zrywania blach, z silomierzem wahadlowym,
o maksymalnem obcigzeniu 500 kg. Charaktery-
styczny dla tej maszyny wykres obciazenie — dro-
ga podano na rys. 7. Z rysunku tego wynika, ze
gdy prébka przy obciazeniu 300 kg wydluzy sig
o 0,1 mm, obciazenie spadnie tylko do okoto

299 k-g, to znaczy w przyblizeniu o 1 kg. Przy ciag-
tem i regularnem obciazaniu, ktére wynosi wiek-
sza"1los(} kilograméw na sekunde, nagly spadek
obc1q2en1a} na wykresie, spowodowany naglem
wyfliuienlem si¢ probki w poblizu granicy plyn-
nosci, wynoszacem wlasnie okoto 0,1 mm, nie mo-
ze uwidoczni¢ sie na wykresie; zostalo to réw-
niez potwierdzone doswiadczeniem,

Wyniki badan.

Wyniki badari prébek o dtugosci pomiarowej
[, = 65 mm podano na rys. 8. Wykres Nr. 1 uwi-
docznia normalny, znany, typowy wykres bada-
nego materjalu z wyraznie zaznaczona w punk-
tach A i B gorna i dolng granica ptynnosci, ktéry
po osiagnieciu najwyzszego obcigzenia w C wyka-

¢ C
] b D
( B
4
B y B
nri Nr 2 )
Ee o
Rys. 8

zuje stromy spadek obcigzenia przed peknieciem
probki w D. W przeciwstawieniu do tego, z wy-
kresu Nr. 2, ktorego przebieg byl przewidziany,
otrzymano odpowiadajacy prawdziwym warunkom
rzeczywisty wykres obciazenie-wydtuzenie. Wykres
ten byl uzyskany przez bezposrednie obcigzanie
ciezarami proébki, zamocowanej w 5-tonnowej ma-
szynie na rozciaganie. Nalezy podkreslié tu zna-
mienny fakt, Ze w tym przypadku zupelnie nie
wystepuje gorna i dolna granica plynnosci. Ma-
terjal migdzy A i B zaczyna wydluzaé sie szyb-
ciej i przebieg krzywej odchyla si¢ od prostej od-
ksztatcern sprezystych. Wazne jest, ze obcia-
zenie miedzy A i B nie spada. Przeciwnie, w ob-
szarze plyniecia obciazenie wzrasta, aczkolwiek
nieznacznie, to jednak stale i réwnomiernie. Tem
samem moze byé udowodniony pierwszy punkt po-
danego wyzej rozumowania, to znaczy, zZe dla
miekkiej stali niema gérnej ani dolnej granicy
plynnosci i ze, przy zwyklych prébach rozciaga-
nia, plynieciu materjalu nie moze towarzyszy¢
spadek obciazenia, lecz jego wzrost. Wydluzenie
calkowite przy granicy plynnosci, mniejsze nieco
w poréwnaniu z wykresem Nr. 1, w ktérym wy-
stepuja bardzo silne wahania obc’'azenia, powinno
byé w tym przypadku (Nr 2) wyttumaczone spo-
kojniejszym i bardziej réwnomiernym przebiegiem
naprezen.

W dalszym ciagu mozna ustali¢ ciekawy i prze-
widziany wyzej fakt, ze po osiagnieciu w C mnaj-
wyzszego obciazenia nie nastepuje zupelnie jego
spadek; krzywa przebiega na jednakowej wyso-
kosci az do punktu D, to znaczy do zerwania prob-
ki. W chwili pekniecia prébki w punkcie D wyk.res
rozciagania koriczy sie, réwniez nie wykazujac
spadku obciazenia. Przeciwnie, i tu réwniez wy-
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stepuje zupelnie nieznaczne podwyzZszenie sie
punktu D w stosunku do C; podwyzszenie to jed-
nakze, na skutek stosunkowo gwaltownie rozwija-
jacego sie miejscowego przebiegu wydtuzenia pod-
czas przewezenia, wystepuje tylko niewyraznie.
Wazne jest wiec tu, ze — w przeciwienstwie do
typowego wykresu obciazenie - wydtuzenie — spa-
dek obciazenia bezposrednio przed zerwaniem sie
probki nie moze wystepowac.

Trzeci wykres, wykonany przez mata 500-kilo-
gramowa wahadlowa maszyne Amslera o mniejszej
przektadni, wykazuje charakterystyczny, opisany
juz przebieg granicy plynnosci miedzy A i B, po-
legajacy na stalym wzroscie obciazenia, przy
szybkim wzroscie wydluzenia. Ta czes¢ wykresu,
wyraznie zaznaczona na skutek ‘wiekszej skali
wykresu wydluzenia, wlasciwej dla tej maszyny,
przemawia na korzysé zalozonego punktu widze-
nia, Ze — w przeciwienstwie do obecnie przyjetych
poje¢ — goérna i dolna granica plynnosci nie istnieje.

Odnosénie do konicowego przebiegu wykresu mie-
dzy C i D nalezy podkresli¢, ze przekladnia ma-
szyny (rys. 7) jest jeszcze za duza, aby prawie
momentalnie wystepujace, lokalne i wydatne wy-
dluzenie nie musiato spowodowaé¢ spadku obcia-
zenia na wykresie; i tutaj wiec, podobnie jak na
wykresie Nr. 1, wystepuje spadek krzywej pom’e-
dzy C i D. Wszystkie wykresy, wykazujace tego
rodzaju spadek obciazenia, nie sa prawdziwem
odzwierciadleniem rzeczywistosci; spadek ten na-
lezy tlumaczyé niewlasciwg konstrukcja uzywa-
nych w praktyce maszyn probierczych.

Roéwniez 1 wyniki wykreséow maszynowych, po-
chodzacych z rozciggania kroétkich prébek, po-
twierdzaja nasze zalozenie. Dla tych prébek, po-
siadajacych dlugos¢ pomiarowa /, = 15 mm, od-
powiednie wykre-
sy rozciagania sa
podane na rys. 9.
Wykres Nr. 1 po-
kazuje taki sam,
jak  uzyskiwany
na zwyklych ma-
szynach, typowy
przebieg z gérna
i dolna granica
plynnosci w A i B,
jak rowniez z wy-
raznym spadkiem
obcigzenia od C
do D. Krzywa Nr. 2 jest wykresem dla tego
samego materjalu, skorvéowanym przez zastoso-
wanie bezposredniego obcigzenia; wykres ten nie

ykazu]e wcale spadku obc1a,zema ani przy gra-
nicy plynnosci, miedzy A i B, ani wpoblizu naj-
wyzszego obcigzenia, miedzy C i D. I tu nalezy
stwierdzié, ze naprezenia stale wzrastaja, zardw-
no przy granicy plynnosci, jak i blisko obciazenia
zrywajacego. Materjal nie wykazuje dolnej i gor-
nej granicy plynnosci, ani tez zadnego spadku ob-
ciazenia na kroétko przed peknieciem probki. Wy-
kres Nr. 3, nakreslony przez mala maszyne Ams-
lera, pozwala takze odrozni¢ zupelnie wyrazny
wzrost obcigzenia w peblizu granicy plynnosci od
A do B, lecz i tutaj, wskutek niewystarczajacej
przekladni, wystepuje spadek obcigzenia miedzy
C i D na krotko przed pojawieniem sie pekniecia.
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Whioski.

Z powyzszych rozwazan i doswiadczen wynika,
ze wykresy obciazenie-wydtuzenie dla migkkich
materjalow, nakreslone obecnie uzywanemi maszy-
nami na rozcigganie, wyjatkowo tylko odpowiadaja
rzeczywistym wtlasnosciom materjatu. Zwlaszcza
granica plynnosci wymaga pewnego sprostowania.
Wyniki badania pozwalaja stwierdzi¢, ze dolna
i gorna granica plynnosci dla miekkiej stali, jak
réwniez i dla innych materjatow, wykazujacych
podobne wlasciwosci, nie istnieje, Wystepowanie
gornej i dolnej granicy plynnosci jest w plerwszym
rzedzie uwarunkowane konstrukcjg maszyny. Prze-
ciwnie, granica plynnosci, nawet przy szybko ros-
nacem wydluzeniu, wzrasta stale i regularnie.

Nalezy dalej ustali¢, ze granica najwyzszego
obcigzenia powinna pokrywaé sie z wytrzyma-
toscig na rozciaganie probki i ze tu nie moze by¢
mowy o spadku obcigzenia.

Wartosci naprezen rzeczywis t ych wszy-
stkich materjatéw o wydatnem przewezeniu, obli-
czone wedlug zwyktych, typowych wykresow, wy-
magaja wiec korekty. Korekta ta doprowadzi¢ win-
na do podwyzszen'a otrzymywanych dotycheczas
wielkosci.

Précz tego, t. zw. stopienn pelnoty materjalow,
obliczany z ogélnej powierzchni wykresu rozcia-
gania, ksztaltuje sie wyraznie inaczej, szczegélnie
przy prébach rozciaggania na goraco, przy ktérych,
dzigki silnie zaznaczajacemu sie przewezeniuy,
uwydatnia sie czestokro¢ znaczny spadek obcigze-
nia przed zerwaniem.

Z badan tych wynika réwniez, Ze maszyny na
rozcigganie wymagajg zasadniczej zmiany kon-
strukcji, zmierzajacej do tego, aby wykresy obcia-
zenie - wydluzenie mozliwie odpowiadaty wykre-
som, uzyskanym przez bezposrednie obciazanie
ciezarami. Naiw'ecei odpowiadaja tym warunkom
maszyny, ktére nie wykazuja wcale, albo wykazu-
ja tylko w nieznacznym stopniu spadek obcigze-
nia przy nagtem wydlvzeniu sie probki, przyczem
szkodliwe dziatanie przeciwwagi winno byé mo-
zliwie usunigte. Warunki te w praktyce powinny
byé¢ catkowicie osiagalne przez stosunkowo duza
droge az do najwyzszego cbciazenia gornej glo-
wicy, polaczonej z silomierzem, jak rowniez przez
ewentualne wlaczenie jakiegos bardzo sprezyste-
go elementu pomiedzy ruchoma glowice i urzadze-
nie obcigzajace maszyny; sposoby te jedrak nie
rokuja moznosci bezwzglednego nasladowania
dzialania idealnego typu maszyny, jaki stanowi
maszyna o bezposredniem cbcigzeniu.

Warszawa 1935
Zaklad Metalurgji i Metaloznawstwa
Politechniki Warszawskiej.
[ N N J
Svur l'inexistence de la limite d'écoulement supérieure

et inférieure et sur la résistance & la rupture
de i'acier doux ainsi que d'autres métaux.
Résumé&

Le diagramme charge-allongement de l'acier doux (ainsi
que d'autres matériaux plastiques) dessiné par les machines
de traction ne correspond pas aux qualités véridiques de
ccs matériaux. Nous ne pouvons pas nous expliquer, pour-
quoi pendant l'essai a la traction la charge diminue en tom-
bant de la limite d'écoulement supérieure jusqu'a la limite
inférieure; de méme un abaissement de la charge maximum,
que supporte l'éprouvette plastique jusqu'a sa rupture n'est
pas réel. La supposition que ces caractéristiques n'ont rien
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de commun avec les qualités du matériel soumis a lessai,
mais sont dites & la machine d'essai, a pu étre demontrée
par une série d'essais mécaniques & la traction; au moyen
d'une charge appliquée directement i I'éprouvette, il a ét¢
aisé de prouver que la limite d'¢coulement supérieure et
inférieure n'existent pas et que pour les materiaux pla-
stiques la chargde de traction ne diminue pas avant la rupture
de l'éprouvette. Les diagrammes dessinés par les machines
usuelles de traction employées dans les laboratoires, ne cor-

Napawanie acetylenowo-tlenowe
w konserwacji nawierzchni kolejowych®

respondent pas aux qualités réelles de ces matériaux; le
[qnctionnement de ces machines doit étre révisé d'une ma-
niére fondamentale. Il est nécessaire d'améliorer les ma-
chines de traction dans le sens d'un fonctionnement ana-
loqx:e a celui d'une machine actionée par des charges di-
rectes.

Laboratoire de Métallurgie et Métallographie
a I'Ecole Polytechnique

Inz. Z. Dobrowolski, SIMP

1)0()6f spoiwa. —- Rodzaje robét spawalniczych w konserwacji nawierzchni kolejowych. — Napawanie
krzyzownic; wprowadzone udoskonalenia; do$wiadczenia praktyczne. — Naprawa stykéw szyn i tubkéw.—
Naprawa szyn uszkodzonych. —— Naprawa zwrotnic. — Znaczenie spawania acetylenowo-tlenowego w kon-

serwacji torow.

AGADNIENIE napawania szyn metoda ace-

tylenowa, jako szczegélny wypadek napa-

wania powierzchni zuzytych czesci maszyn
i urzadzen, polega glownic na odpowiednim dobo-
rze spoiwa.

Wiadomo, ze stale o wysokiej zawartosci wegla
sg trudno spawalne, w poszukiwaniu wiec szeregu
metali zelaznych o lwardosci wzraslajacej, nie-
zbednego do najrozmailszych zaslosowan napawa-
nia w konstrukcjach maszyn, nalezalo zwréci¢ sie
do stali specjalnych.

W wypadku szczegélnym napawania szyn trze-
ba bylo naprzéd okresli¢ stopien {wardosci, wy-
magany od melalu nakladanego. Zatozono zgéry,
ze w warslwie napawanej wzrost twardosci w sto-
sunku do (wardosci szyny nie powinien przenosi¢
100 kg/mm*. W wypadku bowiem zbyt wielkich réz-
nic pomiedzy wlasnosciami fizycznemi warstwy
napawanej i metalu szyny, naprezenia pochodza-

Rys. 1.

Struktura sirefy przejécio-
wej na polgczeniu metalu
szyny z warslwg napawana
palnikiem acetylenowym
przy uzyciu drutu »Tor®.
Powickszenie 220-krotne.

ce od obciazenia, koncenlrujac si¢ w metalu mniej
elastycznym, mogtyby wywola¢ kruszenie si¢ war-
stwy napawane;j.

Poniewaz wiekszosé szyn w Polsce posiada twar-
dos¢ Hp od 200 do 225 kglmm?, spoiwo powinno
bylo po stopieniu wykazywaé twardosé 300—320
kg/mm?, a ponadto posiada¢ dobra, drobnoziarni-
sta strukture, wytrzymala na uderzenia, i to bez
obrébki termicznej, (rudnej do uskuteczniania
podczas robot na torze. Tym warunkom odpowia-

. *) Referal wygloszony na Migdzynarodowym Kongresie
zynowym w Budapeszcie, w dn, 9—12 wrzeénia 1935 r.

da drut ze stali specjalnej, zawierajacej domiesz-
ki chromu, wanadu i molibdenu, znany na rynku
polskim pod nazwa ,Tor". Stosowany do tych sa-
mych celéw w Stanach Zjednoczonych i w Kana-
dzie drut ,Oxweld”, a we Francji drut ,Altor”
sa rowniez ze stali specjalnej (chromowo-manga-
nowej).

Préby twardosci, wykonane na przekrojach szyn
napawanych drutem ,Tor", wykazaly dosy¢ regu-
larny wzrost twardosci od strefy polaczenia obu
metali do powierzchni szyny, gdzie twardos¢ osia-
ga swoja maksymalna wartos¢ 300—320 kg/mm”.
Rys. 1 ilustruje dobre polaczenie miedzy metalem
szyny i metalem napawanym o strukturze sorb*-
tycznej drobnoziarnistej, zapewniajacej metalowi
napawanemu dobre wiasnosci mechaniczne.

1. Zastosowanie.

Obecnie — jako roboty normalne — wykonywa-
ne na torach zapomoca palnika nalezy wymienic:

a) napawanie krzyzownic,

b) napawanie konicow szyn i tubkéw,

¢) napawanie wykruszen i peknieé na glowkach
szymn,

d) spawanie peknigtych tubkéw,

¢) napawanie iglic (powierzchni tocznych i czo-
p6éw) i naprawe zwrotnic.

Nalezy podkreslié, ze roboty te wykonywa sie
juz jako prace normalne, jednoczesnie ze zwykle-
mi robotami z zakresu konserwacji szyn, wedtug
szczegotowych instrukeyj, ktore okreslaja maksy-
malne zuzycie dopuszczalne w rozmaitych wypad-
kach i sposéb postepowania. Do robét tych sa zor-
ganizowane specjalne druzyny spawalnicze, na po-
szczegélnych odcinkach drogowych, ktére posuwa-
jac sie¢ wzdluz toru wykonywaja wszelkie wy-
szczegolnione wyzej rodzaje napraw. .

Wprowadzenie spawania mna torach zmniejsza
powaznie koszty ich konserwacji i wydatki na za-
kup nowych szyn. Druzyny spawalnicze rekrutuja
sie z personelu przeznaczonego do konserwacji
toréw i sa szkolone na specjalnych kursach, orga-
nizowanych przez Stowarzvszenie dla Rozwoju
Spawania i Cigcia Metali w Polsce.

2. Napawanie krzyzownic.

Napawanie krzyzownic bylo opisane juz szcze-
golowo w referacie autora na XI Miedzynarodowy
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Kongres Spawania w Rzymie w roku 1934 '). Ope-
racja ta, wykonywana na torze bez przerywania
ruchu, obejmuje napawanie dwéch szyn bocznych
i dzioba. Naklada si¢ metal wpoprzek szyny war-
stwami 2—3 cm szerokosci, przekuwajac metal na
goraco. Dzieki przekuwaniu otrzymuje sie powie-
rzchnie toczng dostatecznie rowna i gladka, tak,
ze obrobka mechaniczna jest zbedna.

Rys. 2. Napawanie krzyzownicy na torze
bez przerywania ruchu pociagéw.

Aby unikngé¢ kruszenia sie warstwy napawanej
na dziobie, jest bardzo wazne, aby wysokosé war-
stwy naktadanej byla doktadnie okreslona w sto-
sunku do poziomu powierzchni tocznej na szynach
bocznych.

Na poczatku zastosowania tej metody nadawano
obu szynom bocznym i dziobowi ksztatt doktadnie
taki sam, jaki posiadaja one w krzyzownicy nowej,
t. j. napawano dziéb do poziomu o 0,8 mm nizsze-
go, niz poziom szyn bocznych®). W rzeczywisto-
$ci, z powodu stozkowego ksztaltu obreczy, powie-
rzchnia dziobu powinnaby si¢ znajdowa¢ o 3 mm
nizej, w przeciwnym wypadku kolo przy wejsciu
na krzyzownice spoczywa tylko na dziobie
(rys. 3) ?). Przy ruchu kola ,,pod dziéb”, koto mu-

. J

Rys. 3. Polozenie kota przy wejéciu na krzyzownice nowa.
1) Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 8, 1934,
) Inz. G. Jonscher. Spawanie i Cigcie Metali Nr. 5, 1935,

%) Gdyby szyna boczna stala pochylo (jak normalnie na
linji), to réznicy pozioméw nie byloby. Na krzyzownicy
jednak szyny stoja prostopadle.
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si wykona¢ skok wysokosci 3 mm, aby wejsé na
dziob, wskutek czego z wielka sila uderza w ostrze
dzioba. Te uderzenia powoduja wykruszanie sie
warstwy napawanej, jak to stwierdzilo doswiad-
czenie. W celu uniknigcia tych uderzen powierzch-
nia napawana konca dzioba powinna znajdowac
si¢ 0 3 mm nizej, niz powierzchnia na bocznych
szynach (rys. 4) i stopniowo sie wznosi¢. Pozatem

warslwa napawana.

‘Lacz:om normainego iuzycia szyn na catel dtugosti

Rys. 4. Wtasciwy poziom napawanej powierzchni szyn bocznych
i dzioba krzyzownicy.

wszystkie szyny, tak boczne, jak i dziéb, nie po-
winny byé¢ nakladane do wysokosci szyny noweli,
lecz tylko do poziomu szyny normalnie zuzytej
poza skrzyzowaniem, a to w celu unikniecia ude-
rzen kol przy przejsciu z warstwy napawanej na
szyne nienapawana, i odwrotnie.

Pomiary odpornosci na zuzycie krzyzownic na-
pawanych, wykonane na kolei Gérny $lask — Mo-
rze Baltyckie, gdzie przechodza ciezkie pociagi
o duzej szybkosci, po 18 miesigcach pracy wyka-
zujg zuzycie od 0,06 do 0,14 mm na 1 000 000 tonn
brutto ($rednio 0,1 mm).

m3Ag, godz.
o —
Rys. 5. }
Robocizna i zuzycie ] ]
gazow ‘ /\\é\
przy napawaniu 3 /
krzyzownicy

w zaleznosci od
ilosci zuzytego
spoiwa.

< XN L A >
\
|

/2.3 4 5 bkg7
Metal napawany

Dane co do zuzycia gazéw i robocizny przy na-
prawie krzyzownic zapomocg napawania sa poda-
ne na wykresie (rys. 5), w zaleznosci od ilosci
metalu naktadanego.

3. Naprawa stykéw szyn.

Poniewaz w przewaznej ilosci wypadkow styki
sa niepodparte, podnosi sie najpierw konce szyny
przez ich zagrzanie palnikiem i odpowiednie prze-
kucie. Gdy po wyprostowaniu koncow okaze s'e,
ze zuzycie ma wieksze rozmiary, naktada sie kon-
ce szyn na dlugosci 6—15 cm (rys. 6), zaleznie od
potrzeby, przekuwajac warstwe napawana na go-
raco. Wedlug ostatnich doswiadczen wykonanych
w Stanach Zjednoczonych, niewielkie $ciecie (t.
zw. zlamanie) krawedzi szyn na styku jest bardzo
korzystne, zwigksza to podobno wytrzymatosé
stykow na zuzycie, Zjawisko to objasnia sie latwo
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tem, ze ostra krawedz tatwiej ulega pekaniu i tu-
szczeniu sie (rys. 7), niz krawedz zaokraglona lub
$cieta. Przypuszczamy nawet, ze niewielkie zuko-
sowan‘e koncow szyn na torach nowoutozonych
mogltoby w powaznym stopniu uodporni¢ styki na
zuzycie.

Jednoczesne napawanie wytartych krawedzl na
tubkach (rys. 8) jest bezwzglednie niezbedne, je-
zeli zuzycie rozciaga sie réwniez na dolng powie-
rzchnie gtowki szyny. W istocie, jezeli tubki maja
gre, jak to przedstawiono na rys. 9, napawanie
koncéw szyn nie moze zmniejszyé uderzen na sty-
kach, gdyz roznica poziomu obu szyn przy przej-
$ciu kot przez styk pozostaje zawsze ta sama, nie-
zaleznie od wysokosci napawania.

Rys. 6. U gory — widok wyboju na styku szyn,
u dotu — styk po napawaniu palnikiem acetylenowym.

Napawanie lubkow wvdaje sie operacla, dosy¢
trudna,, w rzeczywistosci jednak, poniewaz tubki
pracuja zawsze w tych samych warunkach, spa-

Rys. 7. Zjawisko luszczenia sie szyn na styku.

wacze nabywaja bardzo szybko niezbednej wpra-
wy w tego rodzaju robotach. Jednoczesnie mozna
tubki spawac¢, jezeli wykazuja peknigcia. Koszty
napawania stykow, lacznie z napawaniem tubkow,
wahaja sie w dos¢ szerokich granicach, zaleznie
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Rys. 8. Napawanie tubka

od wielkosci zuzycia. Spawacz pracujacy palni-
kiem o wydajnosci 1500 l/godz. moze naprawic
dziennie 8 do 20 stykow.

\

Rys. 9. Uginanie si¢ koncow szyn wzgledem siebie
wskutek wyrobienia tubka.

4. Naprawa szyn uszkodzonych.

Poza zuiyciem normalnem koricéw szyn, mozna
cbserwowac¢ czesto na powierzchni tocznej szyny
rézne uszkodzenia w ksztalcie zaglebien (t. zw.
gniazd, rys. 10), rys, porowatosci (rys. 12) i t. p.
Szczegélnie rysy sa niebezpieczne, gdyz trudno
jest okresli¢ ich glebokosé; zreszta jest pewne, ze
z czasem stajg si¢ one coraz giebsze. Szyny, kto-
re posiadaja podejrzane plamy i rysy na powie-
rzchni, choéby najmniejsze, sa normalnie wyjmo-
wane z toréw 1 zastepowane przez nowe szyny.
Wartosé tych szyn zbrakowanych, jako ztomu, wy-
nosi zaledwie 20% ceny szyn nowych. Ze wzgledu
na to, ze w Polsce sktady szyn zbrakowanych, ist-
niejace jeszcze z przed wojny, byly bardzo wiel-
kie, sprébowano naprawiaé je zapomoca napawa-
nia acetylenowego. Wyniki byly bardzo zadowa-
lajace i obecnie dziesiatki kilometréw szyn napra-
wionych w ten sposéb sa z powrotem uktadane w
torze, nawet na glownych linjach.

Szyna uszkodzona jest naprzéd dobrze oczy-
szczana szczotka stalowa i dokladnie zbadana,
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miejsca zbadane sa zaznaczane kreda, a nastep-
nie metal w tych miejscach jest wypalany zapo-
moca palnika do ciecia. Z powodu nagrzewania
si¢ metalu, rysy uwidoczniaja sie dokladnie i me-
tal usuwa sie przez wypalanie az do calkowitego

Y

mozna stwierdzi¢ na rys. 11, wykazujac, Zze szyna
byta niezdatna do naprawy. Palnik pozwala wiez
doskonale wykry¢ wady ukryte pod rysami i ,pla-
mami’ na powierzchni szyny. Jasne jest, ze napa-
wanie zapomocg tuku ukryloby poprostu ten btad,

Rys. 10 Naprawa zapomoca palnika acetylenowego uszkodzonej gtéwki szyny wskutek defektu w materjale.

znikniecia rysy, Jest to operacja analogiczna do
opalania w stalowniach wlewéw i rygli podwalco-
wanych, ktére posiadaja na powierzchni
i musza byé z nich oczyszczone przed dalsza ob-
rébka *).

Nalezy zaznaczyé, ze czesto rysa, prawie niewi-
doczna, siega bardzo gteboko i kryje pod soba du-
2y pecherz, podczas gdy znaczniejsze uszkodzenie
okazuje si¢ pod palnikiem wada powierzchniowa
i bez znaczenia. Jako przyklad, zacytowaé mozna
szyng na rys. 6, ktéra posiadala na dosé duzej

Rys. 11.

diuggé_ci szereg podejrzanych plam; przy opalaniu
palnikiem acetylenowym, pasek metalu dlugosci
1800 mm oddzielit si¢ od gtéwki szyny, jak to

) Wykonuje si¢ to zapomoca specjalnego palnika do cie-
cia, zwanego palnikiem hutniczym,
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rysy -

ktéry jednak stanowil duze niebezpieczeristwo dla
ruchu pociagow.

Po opaleniu miejsc podejrzanych na gitowce
szyny, az do ukazania sie metalu zdrowego, oczy-
szcza sie zapomoca Scinaka powierzchnie z tlen-
kow i metalu stopionego i przystepuje sie¢ do na-
pawania. Do zabiegu tego stosuje sie drut ,Tor".
Kazda warstwe szerokosci 6—7 cm przekuwa sig
na goraco, nadajac jednoczesnie gléwce szyny pro-
fil pozadany.

Na rys. 12 widzimy szyne przed naprawa, po
opaleniu i po napawaniu. Czesé ,rakowata" mie-
rzyta w tym wypadku 500 mm dlugosci, 20—30
mm szerokosci 1 2—3 mm glebokosci.

Naprawa szyn zbrakowanych zapomoca palnika
jest bardzo ekonom'czna. W ciagu jednego miesia-
ca pracy zebrano dane mastepujace '): 3-ch spawa-
czy (520 godzin) z 2-ma pomocnikami (356 go-
dzin) naprawito 221 szyn (15 m dlugosci i 45 kg
na 1 m b.), ktére posiadaly ogétem 564 miejsc
wadliwych (,rakéw'), zuzywajac 377 kg acetyle-
nu rozpuszezonego, 371 m' tlenu 1 59 kg drutu
«Tor". Z powyzszych danych wynika, ze naprawa
jednego ,raka’ kosztowala ok. 6.50 zl., a jednej
szyny 17 z1. Daje to pojecie o wielkiej ekonomicz-
noséci tej metody. Dzieki palnikowi, sklady szyn
zbrakowanych w Polsce, zawierajace dziesigtki ki-
lometréow szyn, wyjelych w ciggu kilkunastu lat
z toru, sa cbecnie wyprézniane catkowicie (rys. 13).
5. Naprawa zwrotnic.

Naprawa zuzytych iglic polega zazwyczaj na
napawaniu ostrza iglicy i jej czopa, ktéry ulega
wytarciu. Poniewaz tego rodzaju roboly nie moz-
na wykonywaé na torze w czasie ruchu, iglice zu-
zyte zwykle sg wyjmowane z loréw i naprawa jest
uskuteczniana w warsztatach.

Pa}nik oddaje réwniez wielkie ustugi przy na-
prawie czesci tracych mechanizmu zwrotnicy, Wszy-
stkie czesci trace sa napawane drutem ,,Tor", pod-
czas gdy otwory rozbite sa catkowicie zapawane
zwyklym drutem ze stali mickkiej i wiercone na
nowo (rys. 14). Koszt tych operacyj jest oczywiscie
min:malny w poréwnaniu do kosztéw zwrotnic no-
wych 1 zbyteczne jest rozwodzié sic nad tem
Obecnie weszlo réwniez w uzycie stosowanie pal
nika do uszczelnienia nitéw zluznionych, co sie wy-

19;]5 £nz W. Miller Spawanie i Ciecie Metali, Nr. 3 i 4
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konywa przez przekuwanie
nitéw po zagrzaniu ich palni-
kiem do czerwonosci. Aby u-
niknaé¢ zluznienia sie nitéw
przypawa sie czasem leb nita
do plyty iglicy.

Trudno jest wyliczyé wszy-
stkie zastosowania palnika w
robotach zwigzanych z kon-
serwacija toréow. Narzedzie 1o,
raz wprowadzone do uzytku,
staje si¢ w reku obstugi to-
réw narzedziem niezastgpio-
nem, o zastosowaniach bar-
dzo réznych, gdyz poza na-
pawaniem czesci zuzytych i
spawaniem czesci peknietych
palnik moze byé réwniez
uzyty do wszelkich robét, gdzie potrzeba przed-
miot nagrzaé, przekué lub przeciaé.

Nalezy jeszcze zaznaczyé, ze nie wspomnielismy
o spawaniu zlacz szynowych, ani tacznikéw elek-
{rycznych na zlaczach szyn kolei elektrycznych,
gdzie palnik acetylenowy, miedzy innemi meloda-
mi spawania, znajduje szerokie pole zastosowa-
nia, — zagadnienia te sg jednak tematem osob-
nych referaléw na Kongres.

talwosé (ransporlu urzadzenia do spawania
wzdluz toréw, mozliwos¢ zastosowania palnika
poza spawaniem réwniez do przecinania i do ob-
rébki na gorgco, jak réwniez niska cena urzadzen
do spawania, stanowia szczegdlne zalety metody
acelylenowo-llenowej, wyrézniajace ja z posréod
innych sposchbéw spawania.

W budzecie kolei zelaznych, gdzle wydatki na
ulrzymanie i odnawian‘e toréw stanowia jedna
z rajwazniejszych pozycyj, slosowanie spawania
acetylenowego pozwala wuzyskaé zadziwiajace

Rys. 13, Napawanie szyn zbrakowanych
na sktadzie w Bydgoszczy.

oszczednosci; zeby sobie zdaé z tego sprawe, wy-
starczy wziaé pod uwage, Ze napawana krzyzow-
nica pracuje dtuzej niz krzyzownica nowa, a koszt
naprawy nie przenosi 10% kosztu nowej krzyzow-
nicy; napawanie slyku, ktére pozwala podwoié
i potroié zZycie szyny, kosztuje zaledwie 8% ceny
szyny nowej; maprawa szyny uszkodzonej wyko-
nywa sie za te sama cene. Sa to fakly stwierdzone
i za$wiadczone przez organy urzedowe P. K. P.

Nalezy réwniez wspomnieé, ze tory dobrze utrzy-

Rys. 12, Szyna ,rakowata“ przed naprawa, po opaleniu i po napawaniu.

mywane daja réwniez duze oszczednosci na kon-
serwacji taboru, dzigki jego mniejszemu zuzyciu.
Na dobrze konserwowanych torach mozna réwniez

Rys. 14, Wytarte cze§ci mechanizmu zwrotnicy,
napawane zapomocy palnika acetylenowcgo.

znacznie powiegkszy¢ szybkosé pojazdéw, co w obec-
nej dobie motoryzacji ruchu pospiesznego ma duze
znaczenie.

009
Rechargement au chalumeau oxy-acétylénique
dans les travaux d'entretien des voies ferrées

Comunication & la 1l Journée Internationsle du Rail a Budapest
le 8—121X 1935),

Résumé:

Le probléme du rechargement des rails n'est qu'un cas
particulier de celui du rechargement en général des metaux
a l'aide de chalumeau et consiste principalement en choix
du métal d'apport approprié L'auteur donne les microgra-
phies et les résultats des essais de dureté du métal rap-
porté avec le fil ,Tor" en acier spécial au Cr-V-Mo em-
ployé pour ce but en Pologne.

Ensuite 11 décrit les diverses applications du rechargement
au chalumeau pour la remise en état des croisements et des
joints de rails, ainsi que dans la reparation des rails dé-
fectueux.

Il donne des chiffres de prix de revient et analyse la
question de niveau de la couche a recharger sur la pointe
par rapport aux rails latéreaux des croisements. En décrivant
le dechargement des joints, l'auteur souligne la nécessité de
recharger en méme temps les éclisses. Trés intéressant est
le domaine de la réparation des rails défectueux, qui a pris
en Pologne une extension considérable.

Finalement, l'auteur met en évidence les économies re-
marquables qu'on réalise en employant le chalumeau oxy-
acétylenique dans la conservation des voies.

#
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Wyréb orzechowych suréwek na toza kbk w Niemczech

Magazynowame drewna na placu l‘abrycznym

Inz. J. Tymowski, SIMP
— Przechowywanie desek fugowanych w skladzie. — Wy-

cinanie suréwek z desek i dalsze operacje ich obrébki. — Rozplanowanie i wyposazenie fabryk suréwek.

Koszty produkcji.

REWNO orzechowe na surowki zakupywa-

ne jest gléwnie w Niemczech, Szwajcarji

i Francji, niekiedy - w Czechoslowacji i Au-
strji. Orzech bulgarski oraz jugostowianski jest
uwazany za gorszy, ]ako posiadajacy stosunkowo
szerokie sloje roczne i duza ilos¢ drobnych czar-
nych plam. Pnie zimowego cigcia (dla zmniejsze-
nia niebezpieczenstwa zaatakowania przez robaki)
przewozi sie nieokorowane, z korzeniami tylko
przycigtemi i konarami odpifowanemi stosunkowo
dosé daleko od pnia, na plac fabryczny, gdzie
sktada sie¢ je w zwaly tak, ze spodnia warstwa nie
lezy bezposrednio na ziemi, lecz na podktadach.

Rys. 1.

Fabryczny plac skltadowy drzewa.

W takim stanie magazynowane pnie stanowia
zapas surowca, ktéry w miare naplywu zamoéwien
jest przecierany na deski i dalej przerabiany na
surowki.

Koniecznosé¢ przechowywania drzewa w pniach
wynika z réznorodnosci profili suréwek, zadanych
przez rézne fabryki broni. Za maksymalny jednak
okres, w ciggu ktérego mozna pnie trzymaé na pla-
cu, uwaza si¢ 2 lata, ze wzgledu na niebezpieczen-
stwo zniszczenia materjatu przez robaki i grzyby.
W razie jezeli brak dostatecznej ilosci zamowien
zmusza do dluzszego przechowywania, pnie prze-
ciera si¢ na deski grub. 63 mm, tuguje, podda]qc
je dzialaniu pary, i sklada w przewiewnej szopie,
dajac mniej wiecej co 1,5 m przektadki miedzy
deskami, z zachowaniem warunku, aby przekladki
wypadaly doktadnie jedna pod druga (rys. 2).

Rys. 2. Uktadanie desek do przechowywania w skladzie.

Przy dalszem wycinaniu suréwek z desek tugo-
wanych, otrzymuje si¢ jednak wickszg ilos¢ bra-
kow ze wzgledu na trudno$é¢ zauwazenia miejsc
wadliwych na desce, wskutek zmiany koloru drew-
na. Za normalny wigc przebieg operacyj nalezy
przyjaé¢ wziecie do obrébki pnia mozliwie szybko
po nadejsciu do fabryki i szybka jego dalsza prze-
robke, az do gotowej suréwki. Pierwsza operacja
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jest obcigcie na specjalnej pile czesci korzeniowej,
mozliwie prostopadle do osi pnia, pozostawiajac
jednak nieco czesci korzeniowej, ktora wydaje
najladniejsze kolby myshwskle

Po dokonaniu tej samej operacji z przeciwng
strona, nastepuje okorowanie, dokonywane recz-
nie przy pomocy siekiery, oczyszczenie czesci ko-
rzeniowej z ziemi i kamieni i nastepnie przetarcie
na deski grub. 63 mm. Nastepnie lekko oheblowuje
si¢ obie strony deski, dla umozliwienia latwiejsze-
go zauwazenia wad drewna, poczem specjalista
oznacza na powierzchni seki, pekniecia i t. p.; przy
pomocy specjalnych szczypiec przenosi ich polo-
Zenie na druga strone; po obréceniu deski, z wza-
jemnego polozenia sekow oznacza ich kierunek
i na tak roztrasowanej desce rozklada sporzadzo-
ne z dykty szablony zamoéwionej surowki, uwaza-
jac, aby ominaé¢ seki niedozwolonej wielkosci, pe-
kniecia, mursze i t. p., aby s¢ki male wypadaly w
miejscach dozwolonych i aby kierunek wlokien byt
prawidlowy, wszystko to przy maksymalnem wy-
korzystaniu materjalu. Po ostatecznem roztozeniu
szablonow suréwek traser obrysowuje ich poloze-
nie na desce czarnym oléwkiem i wolne miejsca
stara sie¢ zapelni¢ surowkami kolb mysliwskich kil-
ku modeli, nakladkami réznej wielkosci i klockami
na podeszwy, réwniez operujac dyktowemi sza-
blonami réznych standardowych modeli. Roztra-
sowang deske przecina si¢ na matych tasméwkach
najpierw na kawalki takie, aby moégt niemi opero-

3 & ita
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Rys. 3. Rozplanowanie fabryki surowek.

wa¢é jeden czlowiek, a nastepnie wedlug rysunkow.
wykonanych na desce przez trasera, wycina sig
surowki, segregujac je odrazu wedlug rodzajow.
Dalej suréwki oczyszcza sie szczotkami z trocin,
tamie kanty i uklada w kamerze do tugowania, nie
zabezpieczajac koncow. Lugowanie trwa 3 dni,
przyczem jako pare do lugowania wprowadza sie
pare¢ odlotowa z maszyny parowej, dajacej naped.
Pracuja 2 komory naprzemian, przyczem kazda
moze zmiesci¢ ok. 3 000 suréwek. Po ukoriczonym
procesie tugowania korice zabezpiecza si¢ i surowki
sztabluje w przewiewnej szopie, zostawiajac sze-
rokie przeloty w kierunku zachéd — wschod. Bez-
posrednio stamtad suréwki sg dostarczane do od-
bioru, dokonywanego przewaznie przez odbiorcow,
delegowanych przez firmy zamawiajace, jakkol-
wiek w niektérych wypadkach wysyta sie surowki
ze swoim fabrycznym odbiorem.
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Minimalnego okresu przetrzymywania suréwek
w sztablach po lugowaniu niema, a sztablowanie
traktuje sie, jako zapas, zapewniajacy ciaglosé od-
bioru, Przy dalszym przerobie na toza fabryki nie-
mieckie podsuszaja suréwki w ciagu 4 — 5 mie-
siecy przy temp. ok. 30°C, poczem biora je do

obrobki.

Wyposazenie fabryk suréwek jest b. dobrze roz-
planowane, zaopatrzone w lekkie dZwigi , Demag"”
o nosnosci 3000 kg, zmniejszajace do minimum
prace reczna i zapobiegajace tworzeniu sie zwa-
téw odpadkéw i pétfabrykatéw, utrudniajacych

komunikacije.

Na zakomnczenie kilka cyfr: cena 1 m® orzecha
loco plac fabryki suréwek wynosi 160 — 180 RM,
przyczem z 1 m® wychodzi 60 — 80 suréwek 16z
kb., nie liczac innych produktéw; odpadki opato-

we stanowig ok. 50% masy drewna. Zarobki ro-
botnikéw wynosza: 0,25 (robotnik placowy) — 0,65
(traser) RM. Czas trasowania deski, z ktérej wy-
konano 9 suréwek kb, 5 kolb dubeltéwkowych i 2
pary nakladek — ok. 16 min. Charakterystyczne
dla stosunkéw niemieckich i dla niemieckiej pra-
cowitosci jest, ze w pewnej fabryce wszystkie
funkcje odpowiedzialne: zakup, odbiér i wyladu-
nek surowca, korespondencja, buchalterja i t. d.
sa wykonywane przez wlasciciela i czlonkéw jego
rodziny, ktérzy pozatem, w razie wolnego czasu,
pracujg w najbardziej obciazonych miejscach pro-
dukcji na maszynach, naréwni ze swoimi robotni-
kami. Dla jasniejszego zobrazowania tego nalezy
dodaé, ze wartosé przedsiebiorstwa stanowi ok. 1 —
2 miljonéw zlotych i wszysey pracujacy cztonko-
wie rodziny maja swoje samochody.
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KOLEJNICTWO

Lokomotywa dieselowska o mocy 1400 KM

z przekladnig hydrauliczng.

Lokomolywa ta, zbudowana dla koler padistwowych Rze-
szy, byla wystawiona na wystawie w Norymberdze w zwiaz-

elektrycznym, stuzacym do napedu
czych.

urzadzed pomocni-

Silnik gléwny napedza osie lokomotywy zapomoca prze-
ktadni hydraulicznej Féttingera, zbudowanej przez f Voith,
Heidenheim. Dla zmniejszenia wymiaréw przektadni podnie-
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Rys. 1.

400
Nowa lokomotywa dieselowska koler niemieckich.

ku ze 100-letnim jubileuszem kolejnictwa niemieckiego Ma
ona sluzyé do ruchu lowarowego na nieduze odleglosci w

okolicach Monachjum oraz w pew-
nych wypadkach do miejscowego
ruchu osobowego. Z tego powodu
obciazenie os1 zoslato ograniczone
do 15 t. Maksymalna szybko$é lo-
komotywy wynos1 100 km/godz.
Ogélny widok lokomotywy i za-
sadnicze jej wymiary podane sa na
rys. 1.

Lokomotywe napedza 8-cylindro-
wy czterosuwowy silnik Diesela
M. A. N. z dotadowaniem syst Bu-
chi o mocy 1400 KM przy 700
obr./min, Srednica cylindréw silni-
ka wynosi 300 mm, skok tlokéw
380 mm. Srednie ci$nienie efektyw-
ne przy pelnem obcigzeniu silnika

wynosi 84 kg/em?®, Pozatem lokomotywa posiada pomocni-
czy 6-cylindrowy silnik o mocy 120 KM, 1 100 obr./min, réw-

niez M. A. N, sprz¢iony bezposrednio z generatore

m

siono jej 1lo§é obrotéw zapomocs pary kol zebatych do 1770
obr/min.

Rys. 2. Silnik Diesela 1400 KM do nowej lokomotywy niemieckiej.

Lokomotywa powyzsza zostala juz oddana do ruchu i wy-
niki jej dotychczasowej pracy sa zadowalajace. (Oil Eng.
1935, zesz. 30, str, 186/87). J. B.
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Wplyw krzemu i aluminjum na odpornosé

zeliwa na dzialanie wyzszych temperatur.

W wyzszych temperaturach zeliwo ulega zniszczeniu zze-
wnatrz — przez tworzenie si¢ na powierzchni powloki tlen-
kow, ktéra nastepnie odpada, a na jej miejsce tworzy sie no-
wa takaz powloka, — oraz zniszczeniu wewnatrz dzieki nisz-
czgcemu dzialaniu przenikajacych gazéw i rozpadowi wegli-
ka zelaza na grafit i ferryt. Aby zapobiec szkodliwemu wpty-
wowi wyzszych temperatur, nalezy dazyé do: 1) utrzymania
na powierzchni takiej powloki tlenkéw, ktoraby mozliwie
Scisle przylegata do zeliwa i posiadala zblizony spotczynnik
rozszerzalno$ci; 2) usunigcia rozpadu Fe:C przez dodawanie
takich pierwiastkow, ktore tworza trwale w wyzszych tem-
peraturach wegliki; 3) usuniecie anomalij dilatometrycznych,
wystepujacych w zeliwie.

Oddawna zwrécono juz uwage na krzem i aluminjum, jako
pierwiastki dodatnio wplywajace na uodpornienie zeliwa na
wplyw wyzszych temperatur. Ostatnio ogloszone badania
H. Thyssena w zupelnosci potwierdzaja te poglady.

Zeliwo odporne na utlenianie w wyzszych temperaturach
otrzymal autor przez dodanie tylko krzemu, przyczem wzrost
tej odpornosci nastapil raptownie po przekroczeniu zawar-
tosci 5% krzemu, ktérego dodatek ujemnie wplywa na wla-
jak zginanie i odporno$¢ na

sno$ci mechaniczne zeliwa,
uderzenia.

Za najlepiej nadajace si¢ do zastosowania przemyslowego
zeliwo nalezy uznaé zeliwo o zawartosci krzemu 5,5% 1 we-
gla ogolem 2,5%. Zeliwo takie posiada przy wysokiej odpor-
nosci na korozje dostateczna lejnosé i niezle wlasnosci wy-
trzymaltosciowe, przyczem nie ulega t. zw. zjawisku pecz-
nienia.

Dodatek aluminjum podnosi réwniez znacznie odpornosé
na korozje zeliwa w wyzszych temperaturach, przyczem naj-
lepsza odpornosé na korozje przy jednoczesnem zachowaniu
odpowiednich wlasnosci wytrzymatosciowych posiada zeli-
wo zawierajace 5,5 — 6,5% aluminjum przy stalej zawartosci
krzemu i wegla. Co sie tyczy wplywu aluminjum na wlasno-
$ci wytrzymalosciowe, stwierdzono, iz jego dodatek dziata
szczegblnie ujemnie na odporno$é na uderzenia i powoduje
kruchos$é zeliwa.

Zeliwo z domieszka krzemu i aluminjum jest rowniez od-
porne na korozje w wyzszych temperaturach, przyczem naj-
lepsze wyniki daly nastepujace gdatunki:

C% Si% AlY%

I. 184 4,67 6,3
II. 1,65 4,95 6,85
IIL. 2,58 4,99 6,35

Zeliwo oznaczone cyfra II wykazalo najlepsza odpornosé¢
na korozje w atmosferze utleniajacej o wysokiej temperatu-
rze. Zeliwo III jest szczegoélnie odporne na wplyw atmosfery
zawierajacej SO Ciekawy jest fakt, iz zeliwo odporne na
dzialanie powietrza nie jest odporne na dzialanie SO,. Dla
otrzymania odpowiedniej odpornosci na wplyw SO, nalezy
utrzymaé zawartosé wegla w granicach od 2 do 3%.

Thyssen dochodzi do wniosku, iz zeliwo odporne na wplyw
powierza i SO w temp. 950° C, przy zachowaniu odpowied-
nich wlasnosci wytrzymalosciowych, powinno zawiera¢ Al
65 — 1%, Si 5 — 6%, przy zawartosci C nieco nizszej od
zawartosci eutektycznej. Przy dziataniu SO: zawartos¢ C na-
lezy utrzymaé w granicach od 2 do 3%.

Praca Thyssena obejmuje badania lejnosci, wiasnosci me-
chanicznych (wytrzymaltosé na zginanie, udarnos¢, twardos¢),
dilatometrje, badania wplywu atmosfery utleniajacej, SO:
oraz badania mikroskopowe. (La Fonderie Belge 1935
zesz. 39, str. 256 — 272 oraz zesz. 40, str. 283 — 306). EP
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OBROBKA METALI

Drykowanie.

Drykowanie zostalo w ostatnich czasach zastapione cze-
$ciowo przez wyciaganie, prasowanie i t. p. Nie w kazdym
jednak wypadku mozna drykowanie zastapi¢ przez prasg.
Przy wyrobie np. naczyn kuchennych z blachy nalezy brzegi

zagiaé, co czyni przedmiot sztywniejszym i daje mu tadniej-
szy wyglad. Te operacje trudno wykonaé na prasie, zas wy-
konanie jej na tokarce do drykowania nie stanowi Zadnej
trudnosei.

Jesli dany przedmiot moze by¢ wykonany zaréwno przez
ciagnienie, jak i drykowanie, to o wyborze jednego z tych
sposobow decyduja koszta. Przy duzej ilosci takich samych
przedmiotow ciagnienie jest ekonomiczniejsze. Czesto jed-
nak nawet przy wyrobe paru tysigcy sztuk drykowanie jest
tansze, a to z tego wzgledu, ze prasa wymaga zwykle kilku
przyrzadow i narzedzi, ktérych koszta wykonania sa bardzo
wysokie.

Do drykowania nadaja sig, naogél biorac, wszystkie me-
tale i stopy. Ponizej podamy materjaly najczesciej uzywane:
Bialy metal lub stop ,Britania” jest bardzo odpowiedni z
tego wzgledu, ze nie wymaga wysoko wykwalifikowanego
robotnika; latwo otrzymaé scianki przedmiotu o jednakowej
grubosci. Aluminjum wymaga wigcej doswiadczenia; latwo
powstaja faldy. Cynk jest dobry, lecz wymaga wyrownywa-
nia w czasie operacji. Miedz daje czysta powierzchnie. Tak
samo mosigdze. Mosiadz o zawartosci 60% Cu jest bardzo
odpowiedni do robét ciagnionych. Do ciezkiego ciagnienia
uzywa sie mosiadzu o zawartosci 75 <+ 80% Cu.

Doskonalym materjalem do wszelkiego rodzaju operacyj
drykowania jest miekka stal. Blacha cynowa jest odpowied-
nia, byleby gleboko$é wykonywanego przedmiotu nie prze-
wyzszala polowy srednicy tegoz oraz ksztalt jego nie byl
zbyt skomplikowany.

Oczywiscie, podczas drykowania przedmiot musi byé wy-
zarzany pomiedzy niektoéremi operacjami.

Charakterystyczna cecha drykowania jest zachodzace przy
niem znaczne zgrubienie w kierunku otwartego korica przed-
miotu. Ten fakt ogranicza glownie zmniejszenie $rednicy
krazka, t. j. okresla maksymalny stosunek srednicy krazka
do srednicy przedmiotu. Przy ciagnieniu na prasach, przy
uzyciu odpowiednich uchwytéw, zgrubieniu takiemu mozna

l
U

zapobiec,

A B D

fhets

E F H

Rys. 1. Narzedzia do drykowania.

Narzedzia do drykowania wykonywa sie ze stali narze-
dziowej, hartuje i poleruje. Do drykowania bardzo prostych
ksztaltow z mickkiego materjalu uzywa sie czesto narzedzi
z twardego drzewa. Dla aluminjum i cynku najodpowied-
niejszym materjalem na narzedzia jest bronz aluminjowy
o skladzie 90% Cu, 8% Al i 2% Fe.

Na rys. 1 podane sa narzedzia uzywane do drykowania:
A — zgrubne, B i C — wykoficzajace, F — o ostrzu dja-



mentowem do wyréwnywania i przecinania, G — do zbiera-
nia nadmiaru materjatu, H — do zawijania brzegéw. Diu-
gosé tych narzedzi waha si¢ od 450 do 600 mm. Narzedzia
te zaklada sie do odp. trzonkoéw.

Rys. 2 wskazuje przyktad recznego drykowania. Forma
A wykonana z twardego drzewa, zeliwa lub miekkiej stali,
zaleznie od obrabianego materjatu i od ilosci sztuk, zamo-
cowana jest w tokarce do drykowania. Krazek C jest srod-
kowany i przytrzymywany zapomoca plytki F, ktérej trzpien
moze si¢ obraca¢ w otworze walka D. Drugi koniec tego
walka jest zamocowany w koniku. Nacisk osiowy przeno-
sza, poduszki E lub tozysko kulkowe.

Rys. 2. Drykowanie na jednej formie,

Zaczyna si¢ operacj¢ zapomoca narzedzia A z rys. 1.
Operacja la irwa az do osiagniecia ksztaltu X, rys. 2.
W tym czasie moze zaj§é potrzeba wyrdwnania przedmio-
tu. Po lej operacji nast¢puje wyzarzanie, a nast¢pnie dal-
sza operacja, ktorej wynikiem jest ksztall Y, rys. 2. Teraz
znowu mnalezy przedmiol wyréwnaé, do czego uZywa sie
narzedzia F z rys. 1. Pozadane jest réwniez wygladzenie
materjalu, co uskulecznia si¢ zapomoca narzedzia B z rys.
1. Zawinigcie brzegu (2 rys. 2) narzedziem F jest ostatnia
operacja. Podezas drykowania przedmiot smaruje sie¢ zwy-
kle szarem mydlem. Do smarowania stali najlepiej stoso-
waé wosk. Dobre wyniki otrzymuje sie uzywajac loju
z grafitem.
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Rys. 3. Drykowanie na dwéch formach.

Przy drykowaniu przedmiotéw o duzZej $rednicy, zamiast
plytki F uzywa si¢ czesto plytki p, ktéra daje lepsze
uchwycenie przedmiotu (rys. 3). Rysunek ten uwidocznia
wypadek, gdy do osiagniecia ostatecznego ksztaltu potrzeb-
ne sa dwie formy. Po pierwszej operacji, oznaczonej lit. X,
nalezy sprawdzié, czy przedmiot jest plaski, gdyz inaczej
po drugiej operacji bedzie mial kszlalty nieprawidlowe.

W wypadku przedmiotéw stozkowych o zmniejszajacej sie
$rednicy w kierunku otworu, formy uiyte przy drykowaniu

TOM I —Nr. 24

1nu§zq byé dzielone, a przytem tak skonstruowane, aby zlo-
zenie i roztozenie zajmowalo jaknajmniej czasu.

Bardzo czesto drykowanie jest polaczone z ciagnieniem
na prasie, Wtedy drykowanie stanowi operacje koricowa, Na
rys. 4 widzimy przedmiot, w ktérym zapomoca drykowania

A
e

ms[ﬁ .
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710N
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Rys. 4. Drykowanie polaczone z ciagnieniem.

otrzymuje si¢ zwezong szyjke, oznaczona na rysunku lit W'
Po ciagnieniu, a przed drykowaniem, ksztalt kofica przed-
miotu oznaczony jest linjg przerywana i lit. W. Do dryko-
wania umieszcza si¢ przedmiot w uchwycie C, ktéry jest
osadzony na wrzecionie tokarki, Docisniecie przedmiotu do
uchwytu C uskutecznia si¢ zapomoca plytki M, obracajacej
si¢ luZno na czopie A. Czop A jest osadzony w czesci D,
zakoriczonej trzpieniem E, zamocowanym w czesci H.
Trzpien L jest zamocowany w koniku tokarki. Rolka N obra-
ca sig¢ luzno na tulei B, umieszczonej — jak widaé — mi-
mosrodkowo w stosunku do wrzeciona (i przedmiotu obra-
bianego). Gdy, obracajac rolke N, doprowadzi sig¢ ja do
styku z przedmiotem, wéwczas przymocowuje si¢ tuleje B
do trzpienia E zapomoca nakretki.
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Rys. 5. Drykowanie z dwiema rolkami.

Podczas obrébki przedmiot slizga sie po rolce N, a dry-
kowanie odbywa sie¢ zapomoca hartowane; rolki G, osadzo-
nej w suporcie K tokarki. Zatrzymanie tokarki celem zdje-
cia przedmiotu nie jest konieczne. Dla osiagniecia ostatecz-
nego ksztattu jedna rolka typu N nie zawsze wystarcza. Na
rys. 5 wskazano taki wlaénie wypadek., Przedmiot o ksztalcie
W (linja kreskowana) otrzymuje w pierwszej operacji ksztatt
W', Do obsady C dociskany jest zapomoca plytki M, zlo-
zonej z dwéch czesci ze wzgledu na swéj wymiar. Rolka N
obraca sie dokola preta L na fozyskach rolkowych R. Otwar-
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ty koniec przedmiotu podirzymywany jest przez przesuwny
stozek S, ktéry ma poczatku operacji drykowania zajmuje
polozenie §’. W miare postepowania drykowania i wydtu-
zania si¢ przedmiotu W, stozek popychany jest w prawo.
Docisk uskutecznia sie zapomoca sprezyn T. Plytka V pola-
czona jest sztywno z rolka NNV,

Druga operacja drykowania oznaczona jest na tymze ry-
sunku lit. ¥. Urzadzenie w tym wypadku rézni si¢ od po-
przedniego tylko ksztaltem rolki N. Przebieg operacji od-
bywa sie w sposéb taki sam, jak poprzednio.

w' W'

NN

O

SIS

Rys. 6. Drykowanie wewnetrzne.

Na rys. 6 uwidoczniono zupelnie inny rodzaj drykowania.
Jest to wlasciwie rozciaganie. Przedmiot otrzymany z prasy
posiada ksztalt walcowy, Pierwsza operacja jest zawinigcie
brzegéw, a dopiero potem nastepuje operacja, podana na
rys. 6.

Rolka N umieszczona jest w odpowiednim wsporniku,
przymocowanym do foza tokarki. R — fozyska rolkowe. Rol-
ka drykujaca G jest przesuwana podczas pracy w kierunku
osi tokarki, Na szkicu ¥ wskazane jest inne podparcie plyt-
ki M. W tym wypadku zyskuje sie wiecej miejsca dla rolki
G. (Machinery, Lond, t. 45, zesz. 1163 i 1164).

ORGANIZACJA i KIEROWNICTWO

Wiasciwe oéwietlenie przy pracy dokladnej.

Artykul przytacza przyklady zastosowania indywidual-
nego os$wietlenia miejsc pracy, poza oswietleniem ogélnem
warsztatu, Zaznaczajac, ze lampa jest narzedziem dla oka,
podkresla, iz nalezy ja odp. dobraé i umiescié oraz dbaé
o jej wlasciwy stan. Lampy nietuchome, rozpraszajace prze-
wazajaca cze§¢ wysylanego Swiatla, sa nieekonomiczne, po-
dobnie jak lampy zabrudzone. Opisujac wlasciwe postaci re-
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flektoréw, autor zwraca m. in, uwage, ze banki Zaréwek
nie powinny byé za duze w stosunku do wymiaru reflekto-
ru, ¢dyz inaczej zachodza znaczne straty, siegajace 50%.
(Machinist, 10 listop. 1934, str. 698).

Z LITERATURY GOSPODARCZEJ

Maszyny krajowe i importowane a charakter inwestycyij
przemyslowych. M, Kalecki. ,Prace Instytutu Bada-
nia Konjunktur Gospodarczych i Cen” tom IV, zeszyt 2.
Warszawa 1935,

Autor stwierdza, ze udzial maszyn krajowych w ogélnym

zbycie maszyn przemyslowych w Polsce wykazuje podczas
kryzysu staty wzrost: w r. 1928 wynosi on 45%, w latach zas
ostatnich — powyzej 60%. Wzrost udziatu maszyn krajo-
wych w pokryciu ogélnego zapotrzebowania wystepuje juz
w latach 1930 i 1931, a zatem przed okresem posunigé pro-
tekcjonistycznych i zmiany taryfy celnej z r. 1933, ,,Wynika
stad — pisze autor — Ze w czasie kryzysu dziala¢ musiaty
jakie§ inne czynniki, ktére sprawily, Ze przywdz maszyn
spadl znacznie silniej, anizeli zbyt maszyn produkeji kra-
owej".
: Pr:]zeciqtna wartoéé kg maszyn produkcji krajowej wyno-
sita w r. 1929 2,7 zl., maszyn za$§ przywozonych 5,0 zt, Wska-
zuje to na odmienny charakter maszyn przywozonych i wy-
rabianych w kraju. Produkcja krajowa pokrywala zapotrze-
bowanie na maszyny proste, rowniez na czesci maszyn.
W czasie kryzysu kurcza sig, jak wiadomo, szczegélnie sil-
nie inwestycje, wymagajace bardziej skomplikowanych i no-
woczesnych maszyn, co powoduje wzgledne uprzywilejowa-
nie zbytu bardziej prymitywnych maszyn oraz czesci.
+Udzial maszyn krajowych w ogélnym zbycie maszyn prze-
mystowych — stwierdza autor w zakoriczeniu — jest wiel-
koscia $cisle zwiazana z cyklem konjunkturalnym”...

Mozemy zatem ogdlnie powiedzieé, ze maszyny krajowe
i importowane nie konkuruja ze soba, lecz wzajemnie sig
uzupelniaja. Jest to stan, ktéry nie moze ulec zmianie w
najblizszych latach — maly zbyt skomplikowanych maszyn
na rynku polskim nie pozwala na podjecie spotecznie
rentownej produkcji tych maszyn przez fabryki krajowe. Na-
lezy sie liczy¢ na wypadek ozywienia konjunktury ze wzro-
stem udzialu maszyn importowanych w pokryciu ogélnego
zapotrzebowania i do tego przygotowaé sie juz w czasie
kryzysu. Niedostateczna znajomo$é zmian, jakie zaszly w
ciagu tych kilku lat (zmniejszonego na skutek kryzysu zain-
teresowania Polski produkcja zagraniczna) zaré6wno w tech-
nice budowy tych maszyn, jak i w organizacji samego prze-
mystu maszynowego, moglaby narazié kraj na duze straty.

Bard.
KRONIKA

Produkcja benzyny syntetycznej w Anglji.

Nowe zaklady uwodorniania w Billingham wypuécily nie-
dawno pierwsze 300000 galonéw (1 gal. 4,54 1) benzyny
syntetycznej. Roczna zdolno§é produkcyjna tych zakladow
wynosi¢ ma 30 miljonéw galonéw.
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Z' chwilq gdy pierwszy Zjazd Delegatéw N. O. 1. zamknal wstepny okres ksztaltowania
sie Naczelnej Organizacji Inzynieréw R. P., otwierajqc zarazem mozno$é rozwiniecia pelnej
dzzal_qlnosfc’i tej instytucji, ktérej SIMP jest czlonkiem, pragniemy w biuletynie naszym
rzuci¢ gars¢ mysli, ktére wyrazajq poglad naszego Stowarzyszenia na zadania tej or-
ganizacji, skupiajacej zréiniczkowane zawodowo zrzeszenia fachowe inZynieréw.

Zeszyl niniejszy poswigcamy wiec zagadnieniu N. O. I. i omawiamy w nim zaréwno pod-
ltoze, na ktérem to nowe czalo.zbzororjue powstato, jak i wysuwane przez nas jego cele,
podajqc zarazem sprawozdanie z pierwszyck jego obrad.

N. O. I

B e S S TSN S SRV

(Na tle powstania Naczelnej Organizacji Inzynieréw R.P.)

YCIE techniczno - spoleczne przebylo u nas
dosé dtuga droge ewolucyjna, na ktérej zary-
sowaly si¢ w niem (rzy wyrazne okresy.

W pierwszym z nich, bedacym poczatkiem ruchu
spotecznego w $wiccie lechnicznym, czynnikiem
zblizajacym byla przynaleznos¢ do lego $wiala, bez
jakiegokolwiek rozniczkowania zawodowego, kto-
re juz wowczas znajdowalo pelny swéj wyraz w
organizacji wyzszego i $redniego szkolniclwa tech-
nicznego. Przyczyny owych zblizen szukaé¢ nalezy
w podobienslwic nastawien spotecznych i umysto-
woscl zrzeszajacych sie; nauki sciste, w oparciu o
ktore podjeli wspdlng prace czy lo w bezposred-
niej walce z przyroda, czy lez przetwarzajac wy-
darte jej bogaclwa, zawsze jednak z tym samym
celem oslalecznym, ich warlo$é uzytkowa dla czto-
wieka na celu majacym, sprawily, iz we wszystkich
spoteczenislwach kulluralnych la grupa ludzi za-
czela sie wyodrgbniaé juz w zaraniu rozwoju no-
woczesnic rozumianego przemyshy, a wiec w dru-
giej potowie ubiegtego wieku. Praca techniczno-
spoteczna w okresie lym przejawia sig¢ nietylko w
zyciu lowarzyskiem zrzcszonych, nietylko w pew-
nych postaciach samopomocy kolezenskiej, ale w
krzewieniu pewnych idei lechnicznych, o wielkim
nieraz zasiegu, nicjednokrolnie majacych glebokie,
jak u nas np., polilyczne znaczenie, Wyniki nie-
kiorych z tych prac do dzi$§ sa zywe.

Juz w poczatkach biezacego stulecia zaczyna sie
zarysowywaé drugi okres w Zyciu techniczno-spo-
tecznem, ktéry w calej petni rozwinal sie w czasie
powojennym. Cechg charakterystyczna tego okre-
su jesl dazenie do rézniczkowania zycia technicz-
no-spolecznego w ramach $cislejszych zawodéw
technicznych. Jest lo wyraznem nasiepstwem zwy-
cigslwa §wiadomosci, ze praca techniczno-spotecz-
na ma za zadanie przyczyni¢ sig przedewszystkiem
do krzewienia nowych hasel technicznych wsréd
szerokich rzesz technicznych, ktére, oderwawszy
sie¢ od swych uczelni, zoslaly skazane na technicz-
na samowystarczalnosé. Nowy len prad pozostaje
w najoczywistszym zwiazku z wielkim rozmachem
techniki, jaki spostrzegamy w okresie przedwojen-
nym. Przed zbiorowoscia techniczna staja nowe za-
dania, ktére w ramach ogélnych ujaé sie nie daja.

Znajduje to swoj wspanialy wyraz w prasie tech-
nicznej, ktéra wchodzi na tory specjalizacji, naj-
czesciej w wyniku przebiegu ewolucyjnego tworze-
nia sie¢ dodatkéw specjalnych w ramach pism ogél-
nych i dalszego ich usamodzielniania sie catkowite-
go. Podobnie w ramach organizacyj ogélno-tech-
nicznych tworza sie poczatkowo wewnetrzne gru-
py specjalne, ktére w wielu wypadkach, nie znaj-
dujac mozliwosci pracy w krepujacych je ramach
organizacji macierzystej, usamodzielnialy si¢ cal-
kowicie. Inne organizacje techniczno-spoleczne o
wyraznem obliczu specjalnem powstawaty zupelnie
niezaleznie, zachowujac charakter badZ naukowo-
lechniczny, badZ techniczno-stanowy.

W tym drugim okresie rozwoju zycia techniczno-
spotecznego zjawia si¢ nowy czynnik rézniczkujacy
poszczegolne organizacje: czynnik stanowy. Zja-
wia sie on u nas raczej do§é p6zZno, wyraznie w
okresie powojennym, i wystepuje ostrzej, niz w
krajach zachodnich, Niezawodnie duzy wplyw ode-
grata tu ustawa o tytule inzyniera, wyraznie réz-
niczkujaca stany inzynieréw i technikéw. W chwili
obecnej dazenie do wyzyskania tego czynnika sta-
nowego w celu wyodrebnienia sie organizacyj sta-
nowych zarysowuje si¢ coraz wyraZniej w catym
$wiecie technicznym, zwtaszcza wéréd mlodszych
jego przedstawicieli, przedewszystkiem w $wiecie
inzynierskim, a, niezawodnie w wyniku tego, i w
$wiecie technikow.

Jakkolwiek w §wiecie inzynierskim brak zupet-
nie jednolitej opinji w odniesieniu do tego zagad-
nienia, czy zycie techniczno - spoleczne powinno
ptynaé jednem wspélnem korytem, taczacem w naj-
scislejszej wspélpracy inzyniera i lechnika, czy tez
nalezy dazyé¢ do wyodrebnienia sig catkowitego in-
zynieréw, zwyciezyl obecnie poglad, iz w ok‘re§1e
najblizszym, pragnac mozliwie szybko ogarna¢ sie-
cia organizacyjna calos¢ swiata technicznego, za-
czaé nalezy od kadr inzynierskich, idac po linji 2y-
czeri mtodszych naszych kolegow i pozostawiajac
sprawe jutra chwilowo otwarta.

Ten poglad wyraznie zarysowal si¢ zar6wno w
naszym $wiecie mechanikéw, jak i w innych zawo-
dach inzynierskich, i wywarl wyrazny wplyw na
dalszy rozwéj organizacyj techniczno-spotecznych.
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W czasie zbieglo sie to w trzecim ols’:resem rolz{—
woju Zycia techniczno-spolecznego, ktory' chgra_—
teryzuje si¢ dazeniem do ponownego zbhze;x_la'sm
organizacyj samodzielnych o wyraznem zréznicz-
kowaniu zawodowem. Pierwsze préby tego 1'a‘cze—
nia siegaja poczatkéw naszej N1epoc}1eglosc1 i 1z{r_lall;
lazly swéj wyraz w utworzeniu Zwiazku Polskic
Zrzeszeri Technicznych, Zwiazek ten, konieczny ze
wzgledéw reprezentacyjnych, stal sie zlepkiem
wszystkich niemal 6wczesnych organizacy] tech-
niczno-spotecznych o najbardziej r(?Znorodnych po-
staci i podstawie. Weszly wigc w jego sklad orga-
nizacje inzynierskie i stanowo mieszane, organiza-
cje ogélno-techniczne, dzielnicowe lgb miejscowe,
iak i o wyraznem obliczu okreslonej specjalnosci
technicznej, wreszcie organizacje o charakierze
wybitnie naukowo-technicznym, jak i stanowo-za-
wodowe. Podobny zlepek organizacyjny mégl mieé
racje bytu jedynie jako przygotowanie 40 wlasci-
wego przeksztatcenia catosci zycia techniczno-spo-
tecznego i ujecia go w harmonijnie pomyslane ra-
my ustrojowe. Tego zrobi¢ nie zdotano, to tez
zwiazek 6w nie wykazal dostatecznej Zywotnosci.

Stowarzyszenie nasze stalo zawsze na stanowi-
sku konieczno$ci wysunigcia na plan pierwszy
czynnika pracy spotecznej w dziedzinie naukowo-
technicznej. Praca ta ogarnaé powinna réwnolegle
wszystkie zawody techniczne i, harmonijnie po-
wigzana, stworzyé wytyczne dla pracy catego
polskiego swiata technicznego. Stad konieczno§é
istnienia organizacji techniczno - spolecznej nad-
rzednej, ktéra bylaby kopula, wiazaca w jedna ca-
losé szereg ogélnopolskich organizacyj, skupiaja-
cych inZynieréw poszczegélnych zawodéw, Mysli
te rozwijalismy od szeregu lat; m. i. tkwily one w
samej koncepcji tworzenia Towarzystwa Wojsko-
wo-Technicznego, zalozonego przez SIMP w 1932 r.

—

Nie znajdojac mozliwosci ich urzeczywistnieni,
postanowilismy przedewszystkiem przeprowadzig
do korica dzialalnos¢ organizacyjna w $wiecie me.
chanikéw, wynikiem czego bylo znane wzmozenie
naszej sily w okresie ostalnich paru lat.

W tym whaénie czasie podjely inicjalywe powe.
tania do zycia nadrzednej organizacji lechniczne-
spotecznej w ramach stanu wylgcznie inzynierskie.
go dwa zwiazki: polskich inzynicrow clektrykeoy
i inzynierow chemikéw R. P., do klorych sig pray.
taczyto, dzi§ ztaczone juz z nami, Stowarzyszenie
Inzynieréw Wychowankow Wydz,  Mech, Pol
Warsz.

Ilos¢ zwiazkow inzynierskich, ktore poparly (e
inicjatywe, zaczela szybko powigkszac sig, obej-
mujac nasze slowarzyszenie, Zwiazek Polskich In.
zynieréw Kolejowych, Zwiazek Inzynieréw Drogo-
wych R. P, Stowarzyszenie Archilekléw R, P,
Polski Zwigzek Inzynierow Budowlanych, Stowa-
rzyszenie Polskich Inzynierow Przemysiu Naftowe-
go, Polskic Towarzystwo Politechniczne we Lwo-
wie, Stowarzyszenie Inzynierow w Poznaniu i Izbe
Inzynierska we Lwowie.

Statul tej organizacji, ktora olrzymala nazwe
+Naczelnej Organizacji Inzynierow Rzeczypospoli-
tej Polskiej”,  w skrocie N. O. L, zoslal zatwier-
dzony i zarejestrowany w lipcu b. r,

W dn. 1 grudnia b. r. odbyl s1¢ I Zjazd Delega-
tow N. O. 1. Z dniem tym organizacja ta wyszia z
ram organizacyjnych i rozpoczela swy  wlasciwg
praceg, kiéra w picrwszej linji polegaé bedzie na
harmonizowaniu dziatalnodei  techniczno-spolecz-
nej wszystkich swych cztonkow i rozwijaniu jej w
skali catosel naszego swiala inzynierskiego.

Naczelnej Organizacii Inzynierskiej nalezy zy-
czyé, aby zadania, ktore przed soba postawila,
spelnita dla dobra kraju i polskiej techniki,

Srinte k]

Deklaracia SIMP w sprawie programu dziatalnoéci N. O.1.

ELEGACI SIMP na I Zjazd Delegatéw NOI,
przyjmujac w calosci zlozone przez NOI
wytyczne do programu dzialalnosci tej

organizacji, wyrazaja zdanie, ze z dwéch dzie-
dzin pracy techniczno-spotecznej, prowadzonych
przez NOI réwnolegle, na pierwszem miejscu nale-
zy postawi¢ dziatalnosé nazewnatrz, majaca na ce-
lu wzmozenie dobrobytu i bezpieczeristwa kraju,

W dzialalnosci swej nawewnatrz, stajac w obro-
nie stusznych praw, przynaleznych inzynierom,
NOI powinna by¢ wolna od ciasnego egoizmu sta-
nowe.g’o,'porm}a, iz prawa, o ktore walczy, maja za-
pewni¢ inZynierom nie przywileje osobiste, wyno-
szace ich jedynie z racji posiadania dyploméw, lecz
wlasciwe miejsce, ktére pozwolitoby im wyzyskaé¢
nalezycie ich mozliwosci pracy dla dobra Narodu
i Pafistwa jako catosci.

W dazeniu do zorganizowania stanu inZzynier-
skiego w plaszczyznie pracy techniczno-spoteczne;
NOI must mie¢ na wzgledzie calosé $wiata tech-
nicznego; inicjatywa przejawiona w tym kierunku
17ego ujgcie w ramy organizacyjne powinno byé

alszym i niedalekim etapem pracy NOIL
Jest bo‘w1'em.rzecz_a‘ oczywista, ze w pelni zada-
nie swe inZynierowie spelni¢ moga, zaréwno w
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pracy swej zawodowej, jak i spoleczno-technicznej,
przy najécislejszej i najbardziej harmonijnej wspél-
pracy z reszly swiata technicznego, 7 tych wazgle-
déw jest rzeczg konieczng, aby, w pierwszym okre-
sie swej dziatalnogei, NOI, organizujac stan inZy-
nierski, nie uczynita niczego, co mogloby owa
wspélprace i harmonj¢ w prayszlosei utrudnié,

Jest rzecza konieczng, aby, pracujaec w duchu
powyzszych wskazaii, NOI oddziatywala na swych
cztonkéw, aby i ¢i w ramach swych organizacyj w
dziatalnosci swej pozostawali z niemi w zgodzie.

Jako zasade przyja¢ nalezy, iz w calokszlalcie
swej pracy, zaréwno zawodowej, jak i spoteczne]
inzynierowie polscy powinni byé uosobieniem bez-
interesownosci fachowej, dla ktorej dobro kraju, jar
ko catosei, jest najwyzszem prawem. W lym cha-
rakterze sa oni powotani do zajecia srodka n}l‘%dzx
trzema czynnikami, bedacemi przedstawicielami
$wiata rzadzacego, swiata kapituiu i §wiata Pfa"y"

Wracajae do sprawy._ wzmozenia  dobrobytu !
bezpieczenstwa kraju, nalezy stwierdzié, iz osiag
nigte ono byé moze przedewszystkiem w drodze
jego uprzemystowienia, gtownie w oparcit 0
$wiadomg, swych zadan inicjatywe prywaing.
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Doceniajac olbrzymie znaczenie propagandy
ideowej 1 uznajac prase techniczno-spoleczng za
jedno z najskuteczniejszych jej narzedzi, NOI po-
winna wyzyskaé¢ w pelni juz dzi§ istniejace orga-
ny prasowe swych czlonkéw, organizujac najdale;
posuniety ich wspéiprace.

I-szy Zjazd Delegatéw
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. Poza tem NOI powinna podja¢ sie zadania nale-
zytego zorganizowania calosci prasy technicznej w
plscez przynajmniej w dziedzinie naukowo-tech-
nicznej, o ile w dziedzinie techniczno-spoteczne;
miafoby to poczatkowo napotykaé na trudnosci,

e s

Naczelnej Organizacji Inzynieréw R.P. (N. O. 1)

DNIU 1 grudnia b. r. odbyt sie w War-
szawie 1 Zjazd Delegatéw Naczelnej
Organizacji Inzynieréw R. P.

Na Zjazd przybylo okolo 100 delegatow nast.
organizacyj inzynierskich, wchodzacych w sklad
N. O. L.: Zw. Polskich Inz. Elektrykéw, Zw. Inz.
Chemikéw R. P., Stow. Inz. Mechanikéw Polskich,
Zw. Polskich Inz. Kolejowych, Zw. Inz. Drogowych
R. P., Zrzesz. Spolecznego Inz., Stow. Architektow
R. P., Polsk. Zw. Inz. Budowlanych, Stow. Polskich
Inz. Przemystu Naftowego w Borystawiu, Polskie-
go Tow. Polilechnicznego we Lwowie, Stow. Inzy-
nieréw w Poznaniu, [zby InZynierskiej we Lwowie.

Z zaproszonych gosci na Zjezdzie byli obecni:
J. M. Rektor Politechniki Warszawskiej prof. E.
Warchatowski, oraz przedstawiciele wtadz, dele-
gowani przez poszezegolne Ministerstwa.

Po otworzeniu Zjazdu przez 1-go wiceprezesa
N. O. I. inz. J. Straszewicza zebrani oddali hotd
pamieci Marszatka Jézefa Pilsudskiego.

Przed rozpoczeciem obrad Zjazd wystal depesze
hotdownicze do Pana Prezydenta Rzeczypospoli-
tej, do Pana Generalnego [nspektora Sit Zbrojnych
i do Pana Prezesa Rady Ministréw.

Na przewodniczacego Zjazdu wybrano jedno-
myslnie inz. Kolbuszewskiego, delegata Izby Inzy-
nierskiej we Lwowie.

Zjazd przyjal do
sprawozdanie
dziatalnosci,

wiadomogci
z dotychczasowej
preliminarz  budzetowy

zalwierdzajacej
Rady Glownej
uchwalit

N. O. L na rok 1935/36, poczem omawiano i uchwa-
lono program dziatalnosci N. O, L

_ Podczas omawiania programu dziatalnosei NOI
inz. E. Oska odczytal deklaracje SIMP dotyczaca
wytycznych pracy NOI, ktéra przytaczamy osobno.
W programie N. O. L przewidziana jest szeroka
wspélpraca z wladzami padstwowemi i instytucja-
mi spolecznemi w dziedzinie obrony panstwa,
spraw gospodarczych, oswiatowo-wychowawczych
i socjalnych. Pozatem projektowane jest rozpocze-
cie realizacji najgtéwniejszych postulatéw stanu
inzynierskiego, do ktérych nalezy m. in. sprawa
Izb Iniynierskich, obrona intereséw zawodowych,
uporzadkowanie prasy technicznej i t. p.

Na prezesa N. O. L. Zjazd wybral jednoglosnie
inz. Aleksandra Bobkowskiego, Wiceministra Ko-
munikacji. Pozatem w sklad Prezydjum Rady
Gl6wnej N. O. L. wchodza: inz, inz.: Jan Strasze-
wicz — 1 wiceprezes, Zygmunt Sochacki — 2 wi-
ceprezes, Albert Dijakiewicz — 3 wiceprezes, Je-
rzy Marjariski — sekretarz, Jerzy Nechay —
skarbnik, Tadeusz Mejer — zast. sekretarza, Wia-
dystaw Skoczek — zast. skarbnika.

Po wyborze 5 cztonkéw Komisji Rewizyjnej i
uchwaleniu kilku wnioskéw zgloszonych przez de-
legatow porzadek obrad Zjazdu zostal wyczerpany.
Po Zjezdzie uczestnicy Zjazdu wzieli udzial we
wspélnym obiedzie kolezeriskim w salonach hotelu
Polonia.

Komunikat Sekcji Bezpieczenstwa Pracy SIMP

Karty bezpieczenstwa.

EDNEM z wazniejszych i trudniejszych za-
gadnient, z jakiemi inZynier mechanik spoty-
ka si¢ codziennie w zyciu zakladu przemysto-

wego, jest sprawa bezpicczenstwa i hygjeny pracy.
Role tego zagadnienia docenia si¢ dzi§ coraz bar-
dziej, tak ze wzgledéw gospodarczych, jak i ogél-
no-spolecznych.

Dowodem zainleresowania si¢ tem zagadnie-
niem przez ogél inzynierow mechanikéw jest po-
wotanie do zycia w tonie Stow. Inz. Mech. Pol-
skich Sekcji Bezpieczenstwa Pracy, ktéra prace
swa, rozpoczela od zorganizowania szeregu refera-
téw z tej dziedziny, wygtoszonych w ramach pro-
gramu odezylow SIMP w Warszawie i w osrod-
kach prowincjonalnych.

W akeji swej Sekeja Bezpieczenstwa Pracy SIMP
nawiagzata kontakt z Instytutem Spraw Spolecz-
nych, ktéry od kilku lat zajmuje si¢ sprawa bez-
Pieczeristwa pracy w przemysle,

Za nastepny etap akcji Sekcja obrata opracowa-
nie instrukcyj, dotyczacych bezpieczeristwa pracy
w najrozmaitszych dziedzinach prg,emyslu metalo-
wego, t. zw. ,kart bezpieczeristwa'.

Cel ,kart bezpieczenstwa”.

Celem karty bezpieczeristwa jest:

1) danie kierownikowi odpowiedzialnemu za
stan bezpieczefistwa w warsztacie, jak _réwniez
majstrowi i robotnikowi, przysfqpnych' i tresci-
wych wskazéwek, dotyczacych bezpieczerstwa
pracy w danej dziedzinie; _ ]

2) podanie gotowych konstrukeyj urzadzen za-
bezpieczajacych; .

3) przygotowanie rzeczowego materjatu  do
opracowania przepiséw bezpieczefistwa pracy (fa-
brycznych, opracowywanych przez zwiazki bran-
zowe, panistwowych). ‘

Karty nie powinny byé zbiorer’n s_uchych przepi-
sow, lecz tresé ich powinna byé ujeta w postaci
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konkretnych rad i wskazéwek, jak postepowaé
nalezy, by uniknaé wypadkéw oraz choréb zawo-
dowych.

Temat

Tematem karty moze byé:

1) materjal stosowany w przemysle z punktu
widzenia bezpieczenstwa pracy. Tytul karty moze
brzmie¢ np.: zelazokrzem, tugi, otéw, rteé, siarko-
wodér i t. d.,

2) bezpieczefistwo pracy w zwiazku z pewnemi
czynno$ciami, np.: przemywanie zbiornikéw po
kwasach, uruchomianie turbiny parowej, kontrola
pedni, skladowanie tomu zelaznego i t. p.,

3) maszyna, aparat, lub jego cze$é z punktu wi-
dzenia bezpieczedstwa obstugi, np.: przekladnie
zebate, piece do hartowania stali, mtot spadowy.
zabezpieczenie prasy mimosrodowej i t. d.,

4) urzadzenia i przyrzady ochrony zbiorowej lub
indywidualnej, np.: gasnice pianowe, okulary, urza-
dzenia wentylacyjne przy obrabiarkach i t. d.,

5) pierwsza pomoc w wypadkach,

6) organizacja ruchu przetokowego w ciezkim
przemysle.

Temat moze byé bardzo ogélny, np.: ,Porzadek
i czysto§¢ w warsztacie z punktiu widzenia bez-
pieczeristwa pracy’, lub tez $cisle specjalny, jak
«Wykrywanie i oznaczanie ilo$ci olowiu w po-
wietrzu”.

Jest rzecza wskazana, by karty bezpieczenstwa,
dotyczace pewnej dziedziny, obejmowaly ja calko-
wicie i opracowane byly przez jednego autora.
Niemniej jednak, w miare przybywania materjatu,
grupa kart z pewnej dziedziny powinna byé stale
uzupelniana.

W chwili obecnej przez Instytut Spraw Spolecz-
nych zostaly opracowane dwie grupy kart bezpie-
czenistwa, mianowicie: Laboratorjum chemiczne
oraz Pednie. Dla przykladu podajemy wykaz kart
grupy ,,Pednie”: 1) Pednie a bezpieczenstwo pra-
cy. 2) Waly i sprzegta. 3) Kota pedni, przekladnie
kol zebatych. 4) Pasy, liny, tasmy, lafcuchy.
5) Ostony i ogrodzenia. 6) Drabiny. 7) Obstuga
pedni. 8) Nadzér i kontrola pedni. Serja ,Labora-
torjum chemiczne” obejmuje w chwili obecnej oko-
o 40 kart.

W przemysle metalowym caly szereg dziedzin
wiaze sig¢ z powaznem niebezpieczeristwem dla zy-
cia lub zdrowia robotnikéw. Z posréd dziedzin,
ktére opracowane powinny by¢ w pierwszej kolej-
nosci, wymieni¢ nalezy:

praca w odlewni zeliwa i stali, kuznia, prasy,
hartownia, transport na terenie zakladu przemy-
stowego, suwnice i dzwigi i t. d.

Formaiogélny charakter ,kart bez-
pieczenstwa’.

Poziom wszystkich wiadomosci w ramach karty
(lub grupy kart) powinien by¢ jednolity i zalezny
od tego, dla kogo karta iest przeznaczona: labo-
ranta, inZyniera ruchu, majstra, czy tez robotnika.
Wiekszos¢ kart, dotyczacych przemystu metalo-
wego, powinna by¢ opracowana na poziomie maj-
stra warsztatu, t. j. bezposredniego zwierzchnika i
doradcy robotnika w sprawach bezpieczeristwa
pracy.
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Tresé¢ karty zajmowaé powinna od 1 do 2-ch
stronic druku formatu normalnego (210 X 297),
Wyjatkowo dopuszcza sie karte podwéjna, 4-stro-
nicowa. Pozadane jest ilustrowanie kart fotlografja-
mi i rysunkami.

Ze wzgledu na ulatwienie przy powolywaniu sie
na karty bezpieczerstwa wskazane jest oznacza-
nie numerami kolejnemi poszczegélnych wiadomo-
§ci w ramach jednej karty.

Honorowanie za opracowanie karlt

W mysl porozumienia zarzadu SIMP z Dy-
rekcja Inst. Spraw Spotecznych, karty, uznane
za nadajace sie do druku, wydawane beda przez
I. S. S. i honorowane w wysokosci 5 do 20 zt. za
jedng karte, zaleznie od objetosci materjatu i stop-
nia wyczerpania tematu.

Jest rzecza zrozumiala, ze warunkiem powodze-
nia akcji opracowania kart bezpieczeristwa jest
wciagniecie do tej pracy szerokiego grona kole-
géw, interesujacych sie zagadnieniem bezpieczen-
stwa pracy i mogacych podzieli¢ sie¢ swemi wiado-
mosciami, zdobytemi w warsztacie.

W tej mysli Sekcja Bezpieczenstwa Pracy apelu-
je do wszystkich Kolegéw o zglaszanie swej wspot-
pracy przy opracowaniu kart bezpieczerslwa i
nadsylanie wszelkich uwag i sposirzezen w tej
sprawie.

Do wiadomosci kolegéw interesujacych sie tem
zagadnieniem podajemy, iz korzystaé moga z bi-
bljoteki I. S. S., zaopatrzonej we wszystkic waz-
niejsze publikacje i czasopisma krajowe i zagra-
niczne z tej dziedziny. (Instytul Spraw Spotecz-
nych, Al. Ujazdowskie 41. Bibljoleka czynna w
godz. 81.—15V% codziennie, 814—9 i 18—20 we
srody).

SPRAWOZDANIA
R T S P TP o ey

Sprawozdanie
z Nadzwyczajnego Walnego Zebrania
Oddzialy Warszawskiego SIMP.

Dnia 29.XI 1935 r. w lokalu SIMP przy ulicy Czackiego
3/5 odbylo sie Nadzwyczajne Walne Zebranie Oddzialu
Warszawskiego SIMP z nastepujacym porzadkiem obrad:

1. Ustré) i dziatalnos¢ Naczelnej Organizacji Inzynieréw

Rzeczp. Polskiej.

2. Wybory delegatéw SIMP na Zjazd Delegats v NOL
3. Wolne wnioski.

Obecnych bylo okolo 50 czlonkéw Oddzialu Warszaw-
skiego SIMP.

Przevxfodniczyi inz, A. Stulgifiski, do prezydjum zostali za-
proszeni w charakterze asesoréw: prof. inz. K. Taylor, oraz
mz. J. Dembowski. Sekretarzowal inz. S. Witkowski.

Wicep}-ezes SIMP, kol. inz, Moszynski zrelerowal historje
powstania NOI, jej ustréj i zadania, poczem przystapiono
do wyboru delegatéw SIMP na Zjazd delegatow NOI, kto-
rego obrady wyznaczone zostaly na dziedn 1.X11.1935 r. w
gmachu Izby Przemystowo-Handlowej w Warszawie.

Sekretarz Generalny SIMP, kol. Wolniewicz sakomuni-
kowal zebranym, ze liczac przeszto 750 czlonkéw SIMP
wysyla 15 delegatéw i e przez poszczegolne Oddziaty
SIMP zostaly wysuniete nastgpujace kandydatury:

z Radomia — kol. inz. J, Tymowskiego,

ze Skarzyska — kol. inz. W Gokielego,

z Ostrowca — kol. inz, J. Dietrycha,

z Poznania — kol inz, J Stomezynskiego.
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Z wiekszych oérodkéw, gdzie jeszcze nie zawiazaly si
Oddzialy SIMP, wysunieto na drodze konferencyia po?oz:ﬁ
miewawczych z Zarzadem Gléwnym kandydatury:

ze Lwowa -— kol. inz. T. Wlodka,

z Lodzi — kol. inz. J. Cyfrackiego,

z Gdyni — kol. inz. A. Grodziriskiego,

z Katowic - kol. inz. Morskiego,

ze Skarzyska — kol. inz. J. Dziarkowskiego.

Delegatami Oddzialu Warszawskiego zostali wybrani ko-
ledzy: inz. Oska, inz. Hanczke, inz. Poreyko, inz. Mali-
nowski, inz, Dabrowski, inz. Borowiec.

W dyskusji, ktéra rozwinela si¢ w zwigzku z referatem
kol. Moszynskiego, kol. dyr. S. Piotrowski poruszyl kwestje
niesprecyzowania w Statucie NOI okresler ,dyplomu inzy-
nierskiego”, ,stanu inzynierskiego” i praw naleznych inzy-
nierom, oraz zwrécil uwage Ze na skutek utworzenia NOI
mozliwy jest roztam w $rodowisku technicznem nietylko na
polu stowarzyszeniowem, lecz i na terenie pracy zawodowe;.

Wobec zasadniczego znaczenia poruszonych zagadnien
i niemoznosci wyczerpujacego oméwienia ich w dyskusji
nie wykraczajacej poza ramy przewidziane porzadkiem ob-
rad, na wniosek przewodniczacego uchwalono prosi¢ Zarzad
Oddzialu Warszawskiego SIMP o zwolanie osobnego zebra-
nia dyskusyjnego specjalnie w tym celu, aby koledzy zain-
teresowani mogli wypowiedzieé sie w tej sprawie i aby
mozna bylo poinlormowaé¢ ogoél kolegéw, jak sie przedsta-
wiaja, te sprawy w poszczegélnych organizacjach zagra-
nicznych,

Zebranie organizacyjne
Kota Kolezenskiego przy SIMP.

Dnia 18 listopada r. b. odbylo sig zebranie organizacyjne
Kola Inzynierow b. Wychowankéw Politechniki Warszaw-
skiej przy Stowarzyszeniu Inzynieréw Mechanikéw Polskich.

Zebranie zagail inz. A. Kowalski, proponujac na prze-
wodniczacego inz. M. Mlyrczyka, co zebrani zaaprobowali.
Przewodniczacy zaprosit do stotu prezydjalnego w charak-
terze asesorow: mijr, inz J. Sarneckiego oraz mijr. inz. L.
Matachowskiego, zas w charakterze sekretarza — inz. Ja-
stalskiego.

W bardzo ozywionej dyskusji zabierali glos koledzy: M.
Mlyriczyk, A. Kowalski, A. Stulgisski, J. Sarnecki, L. Mata-
chowslki i inni. Zebranie uznalo utworzenie Kota kolezen-
skiego przy SIMP za palaca konieczno§é, majac na mysli
przelanie za strony Stow. Inzynieréw b. Wrych. Politech-
niki Warsz, swego dorobku i wigzéw kolezeniskich.

Na przewodniczacego Kola kolezenskiego przy SIMP po-
wolano kol. A. Kowalskiego, na jego zastepce — kol. B.
Zmorzynskiego. Inne [unkcje zostaly przydzielone po-
szezegolnym kolegom zgodnie z propozycja mowoobranego
Prezesa Kola Kolezenskiego.

Po wyczerpaniu porzadku obrad przewodniczacy, kol.
M. Mlyniczyk, wyrazil gorace podzickowanie ptk. inz. St.
Witkowskiemu, jako przewodniczacemu Komisji porozu-
miewawczej pomigdzy SIMP a SIW, co tez zebrani przyjeli
dlugotrwalemi oklaskami.

Na lem zebranie zakoiczono.

Dzialalno$é odczytowa
w o$rodkach prowincjonalnych.

Powakacyjny okres prac SIMP na lerenie oddzialéw
w Skarzysku i Radomiu zaznaczyl si¢ powaznym rozwojem
akeji odezylowej.

Akcja la, prowadzona dolychczas przez Zarzad Gtoéwny,
przeszla na tym terenie calkowicie w rece oddzialéw, kto-
re w oparciu o miejscowe sily techniczne opracowaly pro-
gram odczyléw na okres calego roku

Wspoltpraca oddziatéw ze soba i z Zarzadem Glow-
nym oparla zostala na naslepujacych podstawach:

1) Wzajemna wymiana programéw odczytéw.

2) Podawanie sobie terminéw kazdego odczytu.

3) Wymiana prelegentéw po wzajemnem porozumieniu.

4) Przesylanie sprawozdadi do Zarzadu Giéwnego, ce-

lem umieszczenia ich w ,Wiadomosciach SIMP",

W Skarzysku do chwili obecnej wygloszono nastepujace
odezyty:

1.Inz. T. Kosiewicz: Organizacja i metody pracy
fabryki samochodéw Fiat w Turynie.

2.Inz. J. B iernacki: Projektowanie i wykonanie
konstrukcyj spawanych.

3. Inz, A. 'Wéjcil'{: Przeciaganie drutu i jego wyniki,
plyniecie materjalu w matrycy a jakos$é produkcji.

4, Inz, M. Tyszko: Wrazenia z wycieczki do fabryk
wytwarzajacych prasy mechaniczne i hydrauliczne,

5. Inz': W _Golsi.eli: Wrazenia z wycieczki do paru
niemieckich i jednej belgijskiej fabryki.

6. Ini._ S._ Zagoidzid ski: Wrazenia z wycieczki do
Niemiec i Belgji.

7. Inz, W. Gg‘l‘;ieli i M. Tyszko: Opis fabryk Bofors
w Szwecji i Eckert’'a w Niemezech.

8. In'i. O. Klimowicz i S. Dabrowski: Teorja
i praktyka hartowania stali. Hartowanie narzedzi.

9.P. Snopek: Hartowanie stopniowe.

Program przewiduje na najblizsza przyszlo§é nastepujace
referaty:

Inz. Horodecki: Sprawozdanie ze Zjazdu Metalur-
géow w Paryzu.

Inz. Wrzosek: Instrukcje dot. remontu maszyn i ko-
rzy$ci wynikajace z ich stosowania,

Inz. Zajaczkowski: Ostrzenie i szlifowanie na-
rzedzi do metali.

Inz. Korzeniowski: Analiza kosztéw fabrykacii.

W Radomiu samodzielna akcja odezytowa zostala roz-
poczeta w miesigcu listopadzie cyklem odezytéw p. inz.
L. Szaniawskiego p. t. Zasady bilansowania.

Na odezyty te, ktére ciesza sie duzem powodzeniem, sa
zapraszani i przyjezdzaja goscie ze Starachowic i Ostrowca.

W ostatniej chwili dowiadujemy sie, Zze nowozorganizo-
wany oddzial SIMP we Lwowie zamierza rozpoczaé wlasna
akcje odeczytowa.

Zyczac naszym kolegom ze Skarzyska, Radomia i Lwowa
powodzenia w rozpoczetej pracy, wierzymy, ze wkrétce po-
zostale oddzialty i kola naszego Stowarzyszenia péjda w ich
§lady i ze w przyszlym roku akcja odczytowa rozwinie sie
i obejmie wszystkie osrodki, w ktérych grupuja sie czlonko-
wie SIMP.

ZEBRANIA
ODCZYTOWO-DYSKUSY JNE SIMP

WARSZAWA
Dn. 23 wrzeénia 1935 r.

Zebraniu przewodniczyl prof. Czochralski, sekretarzowat
kol. inz. T. Pelczyniski. Tematem zebrania byt odczyt prof.
I. Feszczenko-Czopiwskiego p. t.

»O metalicznej cementacji powierzchniowej
ielaza i stali”.

Prelegent omdéwil metody goracego pokrywania zelaza po-
wlokami ochronnemi. Najczesciej stosowana metoda prze-
mystowa polega na zanurzeniu zelaza do roztopionej kapieli
metalu pokrywajacego, ktéry zazwyczaj posiada niska tem-
perature topienia (np. cynowanie, cynkowanie).

Druga metoda przemyslows jest rzeczywista cementacja,
gdy temperatura cementacji jest nizsza od temperatury to-
pienia si¢ metalu cementujacego.

Odrebna grupe stanowia procesy odbywajace si¢ w tem-
peraturach powyzej temperatury topienia metalu pokrywa-
jacego (szerardyzacja, kaloryzacja). Metalizacja powierzchni
metoda Schoop'a jest prosta i tania, daje jednak z natury
rzeczy powloke porowata.

Z kolei jako koreferent zabral glos p. inz. Krauze. Inz
Krauze uwaza, ze ze wzgledu na istniejace tendencje
oszczednosciowe  skladnikéw uszlachetniajacych, nalezy
zwrécié uwage na metody cementacji. Druga dziedzina,
gdzie cementacja mogtaby znalezé zastosowanie — to plyty
przeciwpancerne. .

Jako drugi koreferent inz, Ogonowski oméw;l proces
ocynkowania systemem inz. Sedzimira w poréwnaniu z pro-
cesem dotychczas stosowanym. ) )

W dyskusji zabrat glos prof. Czochrals ki, podkresla-
jac, iz rozwazany temat jest ciekawy i aktualny. Os-ta_tmo
zastosowano do duraluminu powloke z czystego aluminjum,
przyczem otrzymano b. dobre zl’aqzenig. L )

W zakoficzeniu prof. Czopiwski wy)z}‘émi, iz w referacie
swym poruszy! tylko procesy cementacji.
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Dn. 18 listopada 1935 r.

Zebraniu prezwodniczy! p. prof. Dr. B. Stefanowski, se-
kretarzem byl p. inz. A. Wicirdski.

Przewodniczacy otworzyl posiedzenie, zapraszajac p. prof.
Dr. Romana Witkiewicza do wygloszenia referatu p. t.

#Z badai nad pomiarami przeplywu przez zwezki”.

Prof. Witkiewicz omowil kwestje spélezynnikéw przeply-
wu przez zwezki, dat obraz 10zwoju prac dokonanych w tej
dziedzinie, uwypuklajac przy tem trudnosci, jakie musiano
pokona¢. Szerzej oméwil prace Jakob'a i Wittego. W da}l-‘
szym ciagu referatu prelegent podkreslit wielkie trudnosci
pomiaréw malych szybkosci przeptywow. ]

Po skoriczonym referacie wywiazala sie dyskusja, w ktorej
glos zabrali pp. prof. Stefanowski, oraz inz. Troskolariski.

Prof. Stefanowski, dziekujac prelegentowi za wyglo-
szenie referatu, podkreslit wielkie trudnosci przy doktad-
nych pomiarach szybkosci przeplywu przez zwezki, wypo-
wiedzial jednak zdanie, Ze mimo pewnych rozbieznosci w
wynikach badania tego zjawiska, metoda pomiaru przez
zwezki stanowi doskonale narzedzie w reku tecknika.

Inz. Troskolanski poréwnywal metody pomiaru przy
pomocy kryz z metoda Venturi'ego pod wzgledem kosztow.
Ta ostatnia metoda, aczkolwiek wymaga drozszvch instala-
cyj, daje jednak powazne oszczednosci w dalszej pracy. Ten
wzglad moze decydowaé przy wyborze metody.

Po odpowiedzi prelegenta zabral glos przewodniczacv ze-
brania, dzickujac w serdecznych stowach prelegentowi za
wygloszenie tak interesujacego odezytu, przyczem wyrazil
nadzieje, ze po zorganizowaniu si¢ oddzialu SIMP we Lwo-
wie kontakt miedzy technicznemi srodowiskami Iwowskiem
i warszawskiem zacies$niaé sie bedzie coraz bardziej.

b
w

Dn. 25 listopada 1935 r.
Tematem zebrania byl referat dr, inz. A, Langroda
p- t
wWrazenia i refleksje z dziedziny komunikaciji
samochodowej i kolejowej podczas wycieczki SIMP“.

W referacie swym prelegent oméwil rozwdj zagadnier
komunikacyjnych na terenie Niemiec. Specjalnie szeroko
potraktowane zostalo zagadnienie komunikacji samochodo-
wej i wiazacej sie z tem sprawy rozbudowy szos i auto-
strad. Prelegent przytoczyl szereg liczb, dotyczacych kosz-
téw budowy autostrad w Niemczech i inn. krajach i pod-
kreslit niezwykle wysoki koszt drég samochodowych w
Nemczech. Pozatem oméwiony zostal kierunek rozwoju ko-
lei zelaznych, przyczem prelegent podzielil sie¢ wrazenia-
mi odniesionemi na kolejowej wystawie w Norymberdze.
Uzupelnieniem tematu byly uwagi dotyczace rozbudowy
niemieckich drég wodnych. Przewodniczyl zebraniu inz.
J. Dabrowski. Sekretarzem byl inz. J. Werner.

e
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Dn. 2 grudnia 1935 r.

Zebraniu przewodniczyl wiceprezes SIMP inz. W. Mo-
szydski. Sekretarzem byl p. J. Gronwald.

Zebranie odbylo sie staraniem Sekcji Bezpieczedstwa
Pracy SIMP. Przewodniczacy tej sekcji, inz. A. Mazur-
kiewicz wyglosil referat p. tyt.

»Organizacja bezpieczedstwa pracy
w krajach zachodniej Europy”.

Prelegent oméwit zagadnienie organizacji bezpieczes-
stwa pracy gtéwnie na tle stosunkéw w Belgji i w Niem-
czech, z ktoremi mial sposobno$é zaznajomi¢ sie blizej.

Referat obudzil wséréd stuchaczy Zywe zainteresowanie,
czego dowodem byla dyskusja, w ktérej brali udzial pp.:
Berthelman, Uzarowicz, Lutze - Birk, Mitodrowski. Gron-
wald, Rzecki, Leppert, Rankiewicz i Moszyrski. Méwey
zgodnie podkreslali wazno$¢é poruszanego zagadnienia, pod-
kreslajac, ze w dziedzinie tej jestesmy szczegélnie op6znie-
ni. w chwi}i obecnej sprawa ta zajmuje sie szereg instytu-
cyj i organizacyj, jak Min. Opieki Spot., Zaklady Ubezpie-
czeri, Instytut Spraw Spolecznych oraz szereg stowarzyszen
o charakterze zawodowo naukowym. Miedzy innemi SIMP
zorganizowal Sekcje Bezpieczeristwa Pracy, ktéra prowadzi
akchﬂ odc_zytowq oraz opracowanie t.zw. ,kart bezpieczen-
stwa”. Niezmiernie waZna rzecza jest skoordynowanie
wysitkéw wszystkich tych instytucy] oraz wlasciwy po-
dzial pracy.

S
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SKARZYSKO

Dn. 15 listopada 1935 r.

Dnia 15 listopada b. r. w sali Stow. ,,Ognisko” przy F. Am.
w Skarzysku zostal wygloszony odezyt przez kol. inz. St.
Zagozdzinskiego na temat:

+Wrazenia z wycieczki SIMP do Niemiec".

Zebraniu przewodniczy! p. dyr. inz. K. Szaniawski. Obec-
nych bylo okolo 30 oséb.

Prelegent oméwil szczegétowo produkcje nastepujacych
czterech firm: Discus Werke — Frankfurt n/M., Schmalz —
Offenbach n/M., Lorenz A. G., Maschinenfabrik w Ettlin-
gen — Baden i Wagner'a w Reutlingen.

W drugiej czesci zebrania p. Krynicki, jako sprawo-
zdawca dziatu ekonomicznego, wyglosil uwagi pod tytutem:
+Przebieg konjunktury w lll-cim kwartale r. b;
umowa handlowa polsko-niemiecka®.

Zebranie zakoriczyla dyskusja, w ktérej glos zabierali pp.:
dyr. inz. K. Szaniawski i inz. M. Tyszko.

Dn. 6 grudnia 1935 r.

Dnia 6.XIL r. b. w sali Stow. ,,Ognisko"” przy F. Am. Skar-
zysko zostal wygloszony odczyt przez p. Snopka p. t.

wHartowanie stopniowe w teorji i praktyce”.

Zebraniu przewodniczy! p. dyr. inz. W. Jakubowski, se-
kretarzem byl p. inz. Szawlowski. Obecnych bylo okoto 45
0s6b, cztonkéw miejscowego Oddziatu SIMP oraz gosci ze
Skarzyska.

Prelegent na wstepie oméwil proces hartowania, zazna-
czajac, ze w swym przebiegu ma on wyrazne dwa okresy:
1) przechlodzenie austenitu i 2) tworzenie si¢ martenzytu z
przechlodzonego austenitu. W tych dwéch okresach szybko-
$ci chtodzenia powinny byé rézne: w pierwszym — duze, po-
nadkrytyczne, w drugim chtodzenie winno byé powolne.

Nastepnie prelegent przechodzi do oméwienia oérod-
kéw chlodzacych, ktéreby odpowiadaly powyzszym stusz-
nym wnioskom. Woda i olej tego nie spelniaja, natomiast
roziopione sole czynia zado$é zalozeniom.

W praktyce posiadaja znaczenie azotany i azotyny sodu
lub potasu.

W zakoriczeniu prelegent oméwil wyniki hartowania w
solach.

Po odczycie wywiazala sie dyskusja, w ktoérej glos zabie-
rali pp. inz. Woéjcik, Klimowicz, Dabrowski, Wrzosek i pre-
legent.

W drugiej czeSci zebrania p. inz. Stefanowski omé-

wil préby i postepy w dziedzinie rakiet powietrznych,
W
w

Dn. 13 grudnia 1935 r.

Dnia 13 b. m. w sali Stow. ,Ognisko” przy F. A, Skar-
zysko zostal wygloszony, zamiast odczytu p. inz. Kwiat-
kowskiego, ktéry zmuszony byt wyjechaé ze Skarzyska, od-
czyt p. inz, B. Hackiewicza p. t.:

nSpostrzezenia nad wyrobem lusek
z materjalu pretowego”.

Zebraniu przewodniczyl p, dyr, inz. W. Jakubowski, se-
kretarzem byl p. inz. Szawlowski.

Prelegent poréwnal produkcje tusek karabinowych z tas-
my i z preta i zobrazowal korzysci, jakie daje ta ostatnia
metoda. Nastepnie zilustrowal i oméwil kilka maszyn do
wyrobu tusek z preta.

W dyskusji glos zabieral p. inz. W. Gokieli.

W drugiej czesci zebrania p, inz. Wrzosek oméwil
mei{tlc'gre zagadnienia i mozliwosci zastosowania spawania
metali.

_ W dyskusji glos zabierali pp. inz. W. Gokieli, Biernacki
i prelegent,

RADOM

Dn. 19 listopada 1935 r.

Zebr‘anie zagail jako przewodniczacy p. dyr. inz Gut-
kowsk1'. Wyklad pierwszy — o bilansach — wyglosit kol. L.
Szanla'L wski. Prelegent oméwil pojecie bilansu, bilanse
surowe i netto, nastepnie przeszedt do ukladu bilansu w

sensie aktyw-c')w i pasywéw i oméwil rachunki, sktadajace
si¢ na pozycje bilansowe,
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W zwiazku z opracowywanym nowym ukladem bilansu
przeprowadzil kol. Szaniawski poréwnanie miedzy obec-
nie obowiazujacym ukladem i majacym by¢ wprowadzonym
od Nowego Roku.

Dwa nastepne odczyty prelegenta beda po$wiecone omd-
wieniu kalkulacji stosowanej obecnie i mowego systemu
kalkulacji, ktory jest w opracowaniu.

W dyskusji zabierali glos kol. kol. dyr. Gutkowski, Ty-
mowski, Ostrowski, poruszajac sprawe majatku starego
i stuszno$¢ jego podziatu oraz Zrédet na uzupelnienie stanu
maszyn.

Dn. 26 listopada 1935 r.

Zebranie zagail inz. F. Kozlowski i zaprosit inz. L. Sza-
niawskiego do wygloszenia referatu p. t.

nKalkulacja wynikowa”.

Do udzielenia wyjasnied, dotyczacych praktycznego sto-
sowania omawianych przez prelegenta zagadnies, zaproszo-
ny zostal p. Kawczydski. Odezyt byl drugim z kolei w cyklu
odezytéw o bilansowaniu i kalkulacji wedlug nowych zasad,

Prelegent omoéwil przedewszystkiem podwoéjna role kal-
kulacji wynikowej: 1) pomocnicza -— w stosunku do bilansu,
polegajaca na obliczeniu wartosci pozostatosci wyrobéw i
pélwyrobow, jakie znajduja sie w fabryce na dzied bilanso-
wy, oraz 2) samodzielng -- polegajaca na tem, ze daje ona
najblizsze prawdy wartosei kosztu wlasnego wyrobu i pét-
wyrobu w réznych stadjach procesu przetwérczego. Po za-
znaczeniu, Ze pojecie kosztu wlasnego w poszczegélnych wy-
padkach moze mieé rézng tresé, prelegent podkreslil, ze
kazdy system kalkulacji musi wyraznie wskazywaé, jaka
wladnie tres¢ zawiera pojecie kosztu wlasnego w tym syste-
mie. Nasl¢pnie prelegent wymienia szereg rachunkow ksiggi
glownej, z kidremi kalkulacja wynikowa ma do czynienia,
podaje stosowane sposoby podzialu réznych wydatkéw i
kosztéw na poszczegdlne produkty i kordezy swoj referat
oméwieniem ceny taryfowej, ktéra okresla, jako miernik
sprawnosci poszezegdlnych punkidéw produkeji.

W bardzo oZzywionej i dltugotrwalej dyskusji zabierali glos
pp-:dyr. Piotrowski, inz. Kuczynski, inz. Ostrowski, inz. Po-
niatowski, inz. Koztowski, inz. Cyganski, inz, Tatar, p. But-
kiewicz, p. Kudrewicz, p. Kawczyniski i prelegent. Poruszano
sprawy: sposobu podziatu i doliczania niektérych kosztéow
pozawarszlalowych, zaleznoéci pomigdzy cenami produktu
a wielko$cia produkecji w danej chwili oraz wymaganiami od-
bioru, obliczania ceny sprzedaznej, wyszukania wlasciwych
drog, wiodacych do potanienia produktu, oraz bardzo
obszernie omawiano sprawe ceny taryfowej i jej roli dla
warsztalu produkcyjnego.

e

Dn. 10 grudnia 1935 r.

Zebranie zagail inz. Ostrowski i udzielit glosu inz.
Szaniawskiemu do wygloszenia referatu p. t.:

»Kalkulacja wynikowa w nowym systemie kalkulacji”.

Odezyt ten byt trzecim z kolei w cyklu odezytéw o bilan-
sowaniu i kalkulacji wedtug nowych zasad.

Nawiazujac do ostalniego swojego odezytu, wygloszone-
go przed dwoma tygodniami, prelegent przypomnial o po-
dwéjnej roli kalkulacji wynikowej i przystapil do oméwie-
nia tej roli, ktéra interesuje przedewszystkiem warszta-
towea, t. j. kalkulacji wynikowej, jako sprawdzianu dzia-
talnodci poszczegélnych warsztatow i calej fabryki. Aby
ulatwié warsztatowcom korzystanie z opracowanego ma-
{erjatu kalkulacyjnego, powinien on byé ujety w wylgres_y
i zestawienia statystyczne. Nastepnie prelegent wymieni
i oméwil szereg czynnikéw, ktére wplywaja na formy kal-
kulacji, podkreslajac, jako warunek ogélny, ze prace kal-
kulacyjne nie powinny byé zbyt kosztowne.

W wyniku szczegélowych rozwazad wylonit sie¢ pewien
uktad kalkulacji, wedtug ktérego na ostateczny koszt wia-
sny wyrobu sklada sie szereg kosztéw sktadowych w okre-
$lonej kolejnosci. Dziela si¢ one na dwie grupy; pierwsza
z nich — koszty fabryczne — oblicza si¢ dla poszczegdl-
nych wydzialéw, druga, obejmujaca pozostale koszﬁty, do-
licza sie tylko do wyrobéw sprzedanych, Taki podzxa'i czy-
ni z kalkulacji bardzo dogodne narzedzie do kontroh‘pro-
dukeji w jej elementach. Wymieniwszy, jakie wydatki od-
noszone sa do poszczegélnych kosztéw skladowych, w ja-
ki sposéb koszty te dzielone sa na poszczegélne produkty,

prelegent' omoéwil prace Biura Kosztow wlasnych, role ceny
taryf_owej oraz ceny wzorcowej, ktéra ma odzwierciadlaé
m:azhwoéci techniczne warsztatu. W koticu prelegent omé-
V\[ﬁ forme zewnetrzng kalkulacji: wszystkie rodzaje kosz-
tow otrzymuja Scista nazwg i symbol liczbowy i ujete beda
w system dziesietny. Poszczegolne warsztaty otrzymaja ta-
bhce’ kllasyfikacyine z wyszezegblnieniem rodzajow wy-
datkéw i ich symboli liczbowych, lecz tylko tych, ktéremi
beda mogly dysponowas,

P_o zakoficzeniu referatu wywiazala sie oZywiona dys-
k}m)a, w kiérej brali udzial inzynierowie: Kuczynski, Sza-
niawski, Ostrowski, Poniatowski, Ulatowski, Kranz, Strup-
czewski, Koztowski i Cygasski, oraz pp. Kudrewicz i Kaw-
czynski.

Dn. 17 grudnia 1935 r.

Zebr:aniu przewodniczyt p. inz. Tymowski, sekretarzem
byl p. inz. Wojczysiski, Tematem zebrania byt odezyt p. inz.
T. Jakubowskiego p. t:

nMetody rusznikarskie w wyrobie broni”.

Na wstepie prelegent oméwil dwie metody, stosowane
przy wyrobie broni: nowoczesna, opierajaca sie na dokla-
dnie opracowanym planie operacyjnym z zastosowaniem
czedci zamiennych, oraz stara — rusznikarska, polegajaca
na wykonaniu broni z czesci o okreslonych wymiarach,
sktadanych po uprzedniem dopasowaniu przez wykwalifi-
kowanych pracownikéw-rusznikarzy.

Metoda rusznikarska wymaga dobrego rzemieslnika, du-
Zej ilosci operacyj recznych i, jesli chodzi o montaz, jest
drozsza. Jest ona jednak jedynie mozliwa przy wyrobie
broni z mechanizmem o skomplikowanych ruchach niepro-
stolinjowych. Do broni typowo rusznikarskich nalezy we-
dlug prelegenta rewolwer Nagant. Po scharakteryzowaniu
poszczegdlnych grup robét rusznikarskich: selekeji, obréb-
ki mechanicznej zespoléw, obrébki recznej, prelegent po-
kazal na szeregu przezroczy typowe operacje rusznikarskie
stosowane przy montazu rewolweru syst. Nagant.

Dyskusje otworzyl przewodniczacy zebrania p. inz. Ty-
mowski, zwracajac uwage na szkodliwo$§é metody rusz-
nikarskiej przy wyrobie broni wojskowej, gdyz brod po
zniszczeniu jednej cze$ci nie moZe by¢ naprawiona przez
jej zamiane, lecz musi byé odsytana do warsztatu ruszni-
karskiego, Jeéli w niektérych wypadkach ta metoda musi
byé stosowana, to powinno sie dazyé do stosowania jej w
granicach zamiennych zespoléw.

P. inz. Pontatowski podkreslit, iz metoda rusz-
nikarska nie gwarantuje wykonania czesci broni o jednoli-
tym wygladzie, ani pod wzgledem ksztattu, ani wykoncze-
nia. Uwaza za wskazane przewidywanie w planach opera-
cyjnych wykonczanie czg$ci wedtug szablonow, kostek §lu-
sarskich i t. d.

P.inz. Ostrowski poruszyl sprawe sprzecznosci mie-
dzy pilowaniem na montazu, nieraz do$¢ znacznem, nie-
ktérych czesci, a ich starannem wykoriczeniem, jesli cho-
dzi o wyglad zewnetrzny, w wydziale obrobki mechanicz-
nej.

P. inz. Dzierzanowski zwrécil uwage, iz metoda
rusznikarska, opisana przez prelegenta, sprowadza si¢ wia-
$ciwie do montowania broni wedlug planu operacyjnego,
sktadajacego si¢ z szeregu drobnych operacyj.

P. inz. Szaniawski zapytuje, dlaczego selekcja
czedci jest uwazana przez preledenta za robote ruszni-
karska,

W odpowiedzi p. inz. Jakubowski wyjasnil, iz za-
mienno$é nie moze byé zawsze stosowana i nie zawsze sie
oplaca; sama metoda rusznikarska jest zwiazana ponie-
kad z konstrukcja broni. Do§é znaczne pilowanie niekto-
rych czedci i staranne wykoriczenie wspélpracujacych ze
soba elementéw musi byé stosowane ze_wzgledu‘na od-
ksztalcenia przy obrébce termicznej, jak i na wygérowane
wymagania, stawiane co do pracy mechan{zmu. Podziela
zdanie p. inz. Ostrowskiego, iz w poszczegoln}’rc.h wyPad-
kach mniej staranne wykonanie niektérych czeéci powinno
by¢ zastrzezone w warunkach odbiorczych dziatu obrobki
mechanicznej. Selekcja czeéci jest réwniez robota ruszni-
karska, poniewaz zadaniem rusznikarza jest fak zmontowac
broi, aby bylo zapewnione prawidtowe dzialanie 'mecha-
nizmu: cel ten mosna osiagnaé albo przez dobranie, albo
przez dopasowanie czesci.
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WIADOMOSCI SiMP

PROGRAM ZEBRAN
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNYCH SIMP

Zebrania odczytowo-dyskusyjne SIMP rozpoczna sie po
przerwie $wigtecznej dn. 13.1.1936.
Kolejno odbeda sie nastepujace odczyty:
Dn. 131 1936. Inz. A, Wicidski: Obecny i przewidy-
wany kierunek rozwoju silnika Diesela, ze szczegélnem
uwzglednieniem silnika lotniczego.

Dn. 20.1.1936. Prof. Dr. . Feszczenko-Czopiw-
ski, prof. Dr. A, Krupkowski, prof. Dr A.
Skapski Referat zbiorowy: ,Sprawozdanie ze
Zjazdu Metalurgéw i Geologéw w Paryzu.

Dn. 27.1. 1936 oraz dn. 3.II. 1936 bedzie wygloszony cykl
referatow, poswieconych zagadnieniom surowcow
metalowych. Jako pierwszy wygloszony bedzie re-
ferat p. inz. L. Krauzego p. tyt. ,Problem metali
w Niemczech”

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli czlonkowie SIMP:

Chyc Marjan, W-wa, Polna 33 m. 1.

Dowkont Jerzy Bohdan, W-wa, Barska 3 m. 10.

Gawecki Leonard, Poznan, Potwiejska 22 m. 8.

Jaworek Mieczystaw Karol, Moscice, Zjedn. Fabr. Zwiazkéw
Azotowych.

Koziarski Kazimierz, W-wa, Hoza 57 m. 11

Kocot Kazimierz, W-wa, Twarda 29 m. 8.

Koztowski Jozef, Poznan, Pamiatkowa 10 m. 4.

Krystek Zbigniew, Moscice, Zjedn. Fabr. Zwiazkow Azot.

Lisowski Zbigniew, W-wa, Krzyckiego 9.

Fachecki Czestaw, Moscice, Zjedn. Fabr. Zwiazkow Azot.

Lukomski Wiestaw, Poznan, Szamotulska 49,

Rudowski Karol, W-wa, Hoza 42 m. 8.

Skarbinski Michal, W-wa, Brzozowa 12.

Suchowiak Bohdan, Poznan, Mickiewicza 21 25 m. 8.

Sztampke Zygmunt, Golabki, ¢gm. Blizne, p. Wiochy.

Swiezawski Tadeusz, Poznan, Wyspianskiego 16 m. 4.

B
5

Ukonczyli studja politechniczne:

Lista inZynieréw, ktérzy uzyskali dyplomy na Oddziale
Maszynowym Wydz. Mechanicznego Politechniki Lwowskiej
w czerweu r. b

Bilinski Ludwik, 10.
. Gawlikowski Czestaw, 11.
Ines Mieczystaw, 12.
Jabtorniski Czestaw, 13.
Jabloniski Zygmunt, 14.
Kazimierowicz Stefan, 15.
Kossonoga Zbigniew,  16.
Krzyzak Marjan, 17.
Kwiecinski Jozef,

LISTA INZYNIEROW
MECHANIKOW POLSKICH (c. d.)

26. Poznariski Aleksander, Kierownik ruchu Fa-
bryki Juty i Lnu ,Warta”, Czestochowa, Fabryka
Warta, r. ur. 1869, Polit. w Zurychu, r. uk. 1889.

27. Schiitz Jerzy, Fabryka Maszyn i Odlewnia Zelaza
Miiller i Seidel, £6dz, ul. St. Zeromskiego 96, r. ur.
1906, Polit. w Gdansku, r. uk. 1934.

28. Swiatkowski Zdzistaw, Biuro Techn. Parstw.
Monopolu Spirytusowego, Warszawa, ul. Pulawska
39 m. 32, r. ur. 1893, Polit. Warszawska, Wydz.
Mechan., r. uk. 1930.

Messner Melech,
Mikolaschek Wactaw,
Murzynski Mieczystaw,
Pattek Aleksander,
Stanek Stanistaw,
Wasowski Marjan,
Wilczynski Eugenjusz,
Zakrzewski Jan.

0.0 =1 U el e

Nr. 7

29.

30.

31,

10.

11.

12.

13.

14.

. Abczyrski Henryk,

Wendeker Kamil, St. Asystent Polit. Lwowskiej,
Lwéw, ul. Lenartowicza 12/1I, r. ur. 1896, Polit.
Lwowska, Wydz. Mechan., r. uk. 1930.

Zawadzki Marceli, Asystent Wytwérni Amunicji
Nr. 2 w Rembertowie, Warszawa, ul. Akademicka 5
p. 322, r. ur. 1904, Polit. Warszawska, Wydz, Me-
chaniczny, r. uk. 1934.

Zwiagin Sergjusz udzialowiec firmy Towarzystwo
Dostaw Technicznych, Warszawa, ul. Szopena 6
m. 9, r. ur. 1881, Uniwersytet w Kijowie, Fakultet
matemat.,, Polit. w Darmstacie, Wydz. Mechan., t.
uk. 1910.

Lista Nr. 8.

Zast, Dowédcy Lotnictwa
M. S. Wojsk., Brwinéw, ul. Kepinska 3436, r. ur.
1886, Polit. Lwowska, Wydz. Mechan., r. uk. 1909.

Badjan Grzegorz Dyrektor Szkoly Rzem.-Prze-
mystowej im. Korkisa we Lwowie, Lwéw, ul. $w.
Teresy 28, r. ur. 1892, Polit. Warszawska, Wydz.
Mech., r. uk. 1927.

Billewicz Witold, Inzynier Insiyt. Badan Techn.
Lotnictwa i wykltadowca w Wyzszej Szkole Techn.
Wawelberga i Rotwanda, Warszawa, ul. Twarda 7
m. 19, r. ur. 1902, Polit. Warszawska, Wydz. Inz.
Ladowej i Uniwersity of Michigan, r. uk. 1931

Borejsza Piotr, Kierownik Wydzialu Inst. Badan
Techn. Lotnictwa w Warszawie, Warszawa, ul.
Mochnackiego 4 m. 33, r. ur. 1886, Polit. Lwowska,
Wydz. Mechan., r. uk. 1923.

Ciotkosz Zbystaw, Samodzielny konstrukt. lotn.
Panstw. Zaktadéw Lotniczych, Warszawa, ul. 6-go
Sierpnia 27 m. 88, r. ur. 1902, Polit. Lwowska,
Wydziat Mechan., r. uk. 1923,

Cywinski Stanistaw, Szel Wydz. Produkeji,
Panstw. Zak!. Lotniczych, Okecie, Warszawa, ul.
Mianowskiego 15 m. 49, r. ur. 1883, Polil. Lwowska,
Wydz. Budowy Maszyn, r. uk. 1908.

Duleba Leszek, Inz Biura konstrukcyjnego Do-
$wiadczalnych Warsztatéow Lotniczych, Warszawa,
ul. Czerniakowska 189 m. 19, r. ur. 1907, Polit. War-
szawska, Wydz. Mechan., r. uk. 1931,

Gawecki Leonard, Asystent Ruchu Elekirowni
Miejskie;} w Poznaniu, Poznan, ul. Poétwiejska 22
m. 8, r. ur. 1904, Polit. Gdanska: Wydz. Mechan.,
r. uk. 1931.

Hirszbandt Robert, Kierownik Dzialu Uzbroje-
nia w Inst. Badan Techn. Lotnictwa, Warszawa, ul.
Jasna 15, r. ur. 1889, Polit. Warszawska, Wydz.
Mechan., r. uk. 1927.

Horowitz Horacy, Kierownik warsztatéw Szk.
Rzem. - Przemystowej im. Korkisa we Lwowie,
Lwow, ul. §w. Teresy 28, IlI p., v. ur. 1903, Polit.
Lwowska; Wydz. Mechaniczny, r. uk. 1926.

Hufnagel Mieczystaw, Rzecznik patenlowy,
Warszawa, ul. Chmielna 9 m. 13, r. ur. 1904, Polit.
Gdarniska, Wydz. Mechan., r. uk. 1928,

Jagoszewski Konrad, Referent Oddz. Silnikéw,
Inst. Badaii Techn. Lotn., Podkowa Le¢na, ul. Z6t-
winiska, r. ur. 1903, Polit. Warszawska, Wydz.
Elektr., r. uk. 1932.

Janik Franciszek, Kierownik dzialu konstr.-obli-
czen. Instytutu Badad Technicznych Lotniciwa,
Warszawa, ul. Czeczota 4 m. 2, r. ur. 1900, Polit.
Lwowska, Wydz, Mechan., r. uk. 1927.

Janowski Antoni, Kierownik dzialu Inslytutu
Badari Technicznych Lotnictwa, Warszawa, ul.

Ursynowska 64 m. 1, r. ur. 1901, Polit. Gdanska,
Wydz. Lotniczy, r. uk. 1929,

m
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