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Navka organizacji i kierowniciwa w pracy warsztatowej”

Inz. Z. Rytel, SIMP

Potrzeba jasnych definicyj. — Funkcje kierownicze i wykonawcze. — Podzial funkcyj zwierzchniczych;
pojecia naczelnictwa i kierownictwa; ich definicje i cechy charakterystyczne. — Prawa organizacyjne:
konstrukcyjne i restrykcyjne na tle przykladu praw podzialu pracy i doboru pracownikdéw, prawa harmonji

oraz prawa optymalnej dzialalnoéci i in.

EFERAT niniejszy nie ma na celu zobrazo-
wania tego lub innego ujecia organizacyjne-
go przebiegow wytwoérczych warsztatu. Or-

ganizacja warsztatowa moze byé dzi§ uwazana juz
w znacznym stopniu za ustalona, wieloletnia za$
praktyka stworzyla formy zupelnie utarte i odpo-
wiadajace wymaganiom pracy warsztatowej. Kaz-
dy warsztatowiec, majac przed oczyma twércza
prace, uwaza ja zupelnie slusznie za istote pracy
fabrycznej, ujmuje ja w pewne formy, ulegajace
z biegiem czasu pewnym ulepszeniom, i do tego
najcze¢sciej ogranicza si¢ jego zainteresowanie, gdyz
nie ma on sklonnosci do teoretycznych rozwazar,
z ktérych dopiero wlasciwie moga wyplynaé ra-
cjonalne tormy organizacyjnego ujecia, o tyle rze-
czowe i celowe, o ile podstawy naukowe ich s3
stuszne,

Dla zorjentowania sig, czy wszystkie elementy
pewnego organizmu dzialaja prawidlowo, zmusze-
ni jestesmy ustali¢ stosunki, zachodzace pomiedzy
poszczegblnemi sktadnikami organizmu, i stwierdzié
zaleznos$ci zazebiajacych sie zagadnied, co wysu-
wa konieczno$é siggniecia do wyjsciowego punktu
kazdego zagadnienia, przeprowadzenia analizy zja-
wisk i uzgodnienia ich z ogélnemi prawidtami i za-
sadami. Kryterjum objektywne, jakie daje mam
nauka, nie jest w dostatecznym stopniu w dziatal-
nosci organizacyjnej wyzyskane,

Jasnosé i zrozumialo$é kazdej nauki dla szer-
szego ogétu zalezy w znacznym stopniu od prawi-
dlowego postawienia jej zagadnien, od jasnego
okreslenia jej granic, a — co moze najwazniejsze —
od zdefinjowania tych poje¢, ktére kryja sie pod
terminami i okresleniami uzywanemi potocznie,
czesto w réznorakich znaczeniach; powstajace spo-
ry maja czesto swoje podloze w réznem rozumie-
niu tych samych nazw i pojeé. Nastepnym warun-
kiem naukowego ujecia jest wydzielenie przez skru-
pulatng analize tych zasadniczych elementéw, kto-
re w szeregu interesujacych nas zjawisk dominuja,
pomimo ze rzadko, a moze w praktycznem rozumie-
niu i nigdy nie wystepujag w czystej formie, bez
towarzyszacych im wtérnych zjawisk, majacych zu-
pelnie inny charakter.

*) Referat wygloszony na IX Zjezdzie Iniz. Mech. Pol-
skich, w czerwcu r. b. we Lwowie.

Wezmy dla wyjasnienia tego twierdzenia naj-
prostszy przyklad — prawo cigzenia Newtona. Na
przebieg eksperymentu, poza sitg przyciagania, ma-
ja wplyw: opér srodowiska, w ktérem dany przed-
miot spada, jego posta¢ zewngtrzna, odchylajaca
kierunek spadania od pionu, wiry i prady i t. d.,
ktére maja uboczny wplyw na przebieg zjawiska
i uniemozliwiaja zaobserwowanie go w czystej for-
mie. Pomimo to mozna myslowo wvodrebnié¢ wias-
ciwe zjawisko od wplywoéw ubocznych i daé mu
nawet wyraz matematyczny.

Przy studjowaniu jakiejkolwiek dzialalnosci i
warunkéw jej przebiegu spotykamy caly szereg
zjawisk, ktére czesto nie wystepuja w swojej czy-
stej formie, lecz przeplataja sie, uzupelniaja i cze-
sto przez brak $§wiadomosci zostaja niepotrzebnie
ze soba pomieszane. W rezultacie zaciemniaja one
warunki przebiegu danej dziatalnosci i komplikuja
zachodzace zaleznosci.

Wyjasnienie wlasciwych podstaw organizacji i
kierownictwa oraz ich zdefinjowanie daé moze or-
ganizatorowi wskazéwki do ulozenia szeregu okre-
§lonych i przejrzystych zaleznosci.

Przytocze tutaj 2 przyklady, ktére sprawiaja
najwigcej ktopotu organizatorowi, t. j. podziat funk-
cyj personelu kierowniczego, tak azeby nie krzyzo-
waly si¢ one w swojej dzialalnosci, lecz harmoni-
zowaly i dawaly potrzebna wspétprace w kierow-
nictwie zakladu; nastepnie wymieni¢ zasade po-
dzialu pracy i koncentracji, ktérych stosowanie
doprowadzane bywa czesto do absurdu, a ktérych
zwiazek z harmonizacja i pojeciem charakterysty-
ki ekonomicznej jest naogét niedoceniany.

Przedewszystkiem musze przypomnieé okresle-
nie naukowej organizacji i naukowego kierowni-
ctwa, o ktérych mowa.

1) Naukowa organizacja jest to zgrupowanie
srodkéw, naukowo wybranych i harmonijnie po-
wiazanych, w celu ujecia, regulowania i kontrolo-
wania dziatalnosci.

2) Naukowe kierownictwo jest to dzialalnos¢
$wiadomie i harmonijnie uruchomiajaca posiadane
$rodki i narzedzia w celu osiggni¢cia wyniku wzor-
cowego.

PrzejdZmy nastepnie do okreslenia gtéwnych ele-
mentéw dziatalnoéci, ktére sktadaja si¢ z funkcji
wykonawczej, zwierzchniczej i kontrolnej.

683



PRZEGLAD
MECHANICZNY

ROK 1935

Pod funkcjg rozumiemy stosunek, jaki zachodzi
pomiedzy podmiotem i przedmiotem w poszczggél-
nych czynnoéciach. Funkcjami wykonawczemi na-
zywamy czynnosci odbywajace sie wedlug pewnych
prawidel i wskazéwek, ustalonych przez zwierzch-
nos§é, Ten, kto wykonywa pewne funkcje, pewne
czynnos$ci, jest sprawca tego wszystkiego, co stalo
si¢ na skutek tej czynnosci.

Nie bedziemy tutaj analizowaé funkcyj wyko-
nawczych, ktére sa naogét dobrze rozumiane. Na-
tomiast specjalnie nas interesuja funkcje kierow-
nicze. W. Oswald stusznie méwi, ze ,,znamie po-
stepu kulturalnego odkrywa sie w tem, ze udzia-
tem czlowieka staje sie w coraz wiekszej mierze
funkcja kierowania energjami $wiata, a w coraz
mniejszej — dostarczanie energji fizycznej z siebie
samego.” Podkreslit to w odczycie inauguracyjnym
Zjazdu réwniez prof. Hauswald.

Cale nasze spoleczerstwo bylo nastawione w
swej masie i bylo nastawiane przez zaborcéw na
prace wykonawcza, w ktdrej osiagnieto pigkne wy-
niki; wszedzie na obczyznie chwalg prace polskie-
go robotnika i inZyniera.?)

Czy mamy jednak podstawe tak bardzo sie cie-
szy¢ z tego? Watpie! Anglicy, Francuzi, Niemcy
wola spelnia¢ ten drugi rodzaj funkcyj.

Naogélniejsze okreslenie zaleznosci 2-ch osobni-
kow daja nam nazwy: zwierzchnik, przelozony,
podwladny. Te okreslenia uzywane sa w ogélnem
rozumieniu wszelkiej hierarchji. Jednakowoz w
kazdej dziatalnosci mamy caly szereg cech specy-
ficznych, ktére zwierzchnik powinien posiadaé przy
spelnianiu tej lub innej funkcji. Kwestja kompe-
tencji i odpowiedzialnosci zwierzchnika zalezy od
jego osobistych waloréw i cech, ktére musza odpo-
wiada¢ tym zadaniom, jakie ma on spetniaé. W or-
ganizacji fabrycznej jednem z najtrudniejszych za-
daf jest dobranie odpowiednio uzdolnionych
zwierzchnikéw do pewnych okreslonych rodzajow
funkeyj.

W jezyku polskim mamy dwa dos¢ scisle rozgra-
niczone pojecia w nazwach zwierzchnika: 1) na-
czelnik i 2) kierownik. Pojecie ,naczelnik” w zna-
czeniu staropolskiem okreslato czlowieka, ktéry
nosit przepaske na czole, wyrézniajaca go z posréd
ogolu z powodu jego stanowiska hierarchicznego —
zwierzchniczego. Opaska byla znakiem, ze on prze-
wodzi pozostalym cztonkom grupy. W naszem ro-
zumieniu stowo ,mnaczelnik’’ okreéla pewne stano-
wisko hierarchiczne, obdarzone autorytetem, nada-
nym mu przez wladze wyzsze wraz z przekazane-
mi pelnomocnictwami dyspozycyjnemi i z odpo-
wiednia odpowiedzialnoscia, np. naczelnik stacji
kolejowej, naczelnik powiatu, naczelnik kontroli,
naczelnik wydzialu personalnego. Pojecie to odpo-
wiada takiemu zwierzchnikowi, ktéry posiada wla-
dz¢ administracyjna nad osobami, nalezacemi do
pewnego ugrupowania, a wykonywajacemi pewne,
choéby podrzedne czynnosci, lecz samodzielnie i
wedlug planu narzuconego im przez istote zagad-
nien, lub tez wladze wyzsza, lecz nie przez ich bez-
posredniego naczelnika. Naczelnik koordynuje
czyono$ci wykonywane przez jego zespét. Jest to
dozorca, dysponujacy osobnikami i rozstrzygajacy

":) U_waga: program wyzszych uczelni byl i jest w znacz-
ne) mierze nastawiony wlasnie na inzynierskie funkcje wy-
konawcze.
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wszystkie sprawy dotyczace samej osoby, nie zag
technicznej strony czynnosci danego osobnika,

Kierowaé — znaczy nadawa¢ kierunek, sterowag,
powodowa¢ pewne czynnosci. Kierownictwo nie ma
charakteru zwierzchnictwa nad osoba dokonywaja-
cg pracg wykonawcza, lecz ma charakter zwierzch-
niczy — nad jej czynnosciami, jej praca z punktu
widzenia techniki, kolejnosci wykonywanych czyn-
nosci i ich oceny.

W funkcji kierowniczej charakterystyczny jest
element inicjatywy, gdy naczelnictwo ma za zada-
nie przestrzeganie istniejacych przepiséw i ukla-
déw. Zrédlem pelnomocnictw i podstawa odpo-
wiedzialnoéci naczelnika jest napiecie woli, umie-
jetnos¢ rozkazodawstwa i rozporzadzania zespo-
tem ludzi; natomiast w kierownictwie na pierwsze
miejsce wysuwa si¢ wiedza i umiejetno$é rozwia-
zywania zadah oraz usuwania trudnosci, spotyka-
nych w pracy wykonawczej.

W schemacie organizacyjnym moze byé szereg
kierownikéw, ktérzy daja wskazéwki temu samemu
pracownikowi w réinych jego czynnosciach, na-
czelnik natomiast, rozporzadzajacy pewna jed-
nostka, musi byé zawsze jedna osoba.

W zyciu codziennem dwie te funkcje — naczel-
nictwa i kierownictwa — zwykle przeplataja sie,
i te same osoby bywaja niemi obcigzane. W za-
leznosci od tego, ktéra z tych funkcyj przewaza
w jego dzialalnosci, nosi on tytut naczelnika, czy
tez kierownika.

Wobec tego, ze Naczelnictwo wymaga duzego
napiecia woli, Kierownictwo zas — duzej wiedzy
i do$wiadczenia technicznego w danej dziedzinie,
rzadko si¢ zdarza, azeby w jednej osobie jedno-
czyly sie¢ w dostatecznym stopniu i réwnowadze
obydwie te cechy. Nieuswiadomienie sobie tej réz-
nicy prowadzi przy podziale kompetencyj w or-
ganizacji fabrycznej do czestych i trudnych do na-
prawienia bledéw, gdyz doskonaly kierownik w
pewnej dziedzinie zostaje zdyskwalifikowany jako
naczelnik, i odwrotnie, — gdyz jedna z tych dzie-
dzin dzialania moze byé¢ dla niego zupelnie obca.

Jezeli przejdziemy nastepnie do zbadania za-
sad i praw, ktére organizator mieé musi na wzgle-
dzie przy organizowaniu przedsiebiorstwa, to na
pierwszem miejscu postawié musimy prawo po-
dzialu pracy, doboru pracownikéw oraz prawo
koncentracji. Podzial pracy, jak najdalej posunie-
ty, prowadzi do zwickszenia skutku uzytecznego
dzialalnosci, dobér zas odpowiednio uzdolnionych
pracownikéw podnosi wydajnoéé do najwyzszych
granic. Prawo to mozemy scharakteryzowaé jako
prawo konstrukcyjne, ktére im glebsze znajduje
zastosowanie, tem wieksze daje wyniki. Jednak, jak
we wszystkich innych dziedzinach ekonomiki czy
przyrody, tak samo i w dziedzinie organizacii, dzia-
talnosé i jej skutek uzyteczny podlega nie tylko
prawom konstrukeyjnym, ale i prawom ogranicza-
jacym — prawom restrykcyjnym. Do tych ostat-
nich praw naleiy prawo optymalnej dziatalnosci
1 prawo harmonji. Zapoznanie tego stosunku do-
prowadza czesto przemyst do nadprodukeji, do
produkowania na rynek rzeczy zbednych, do prze-
inwestowywania si¢, do nadmiernego rozdrobnie-
nia funkeyj w dziatalnosci; prawo optymalnej dzia-
talnosci daje dla kazdej czynnosci i w kazdych
warunkach pewna okreslona charakterystyke eko-
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nomiczna, ktérej przekroczenie, jak i niedociggnie-
cie, nawet przy skadinad prawidlowym podziale
pracy, daje wyniki ujemne; w charakterystyce eko-
nomicznej pracy, zaréwno jednostek, jak tez i ze-
spotu, znajdujemy ograniczenie i rame, w ktérej
obrebie powinien odbywaé sie podzial pracy i jej
koncentracja.

Osiagniecie réwnowagi pomiedzy réznemi czyn-
nikami i elementami organizacyjnemi na podsta-
wie prawa harmonji sluzy nam za druga wskazéw-
ke, jakie miejsce i zakres powinien zajmowaé po-
dzial i koncentracja w organizacji i dziatalnosci.

Jezeli weZmiemy zagadnienie plac robotnikéw,
mamy tutaj réwniez dziatanie dwéch charaktery-
stycznych praw, rzqdzacych tem zagadnieniem. Po-
ciagajaca zasada, ustalona przez Taylora: ,naj-
wyzsze zarobki przy niskich kosztach” jest zasada
konstrukcyjna, ktérej dzialanie ograniczone jest
przez prawo restrykcyjne, gdyz w $wiatowym za-
kresie ,stosunek ptac robotniczych do wydajnosci
jest wielkoscia stata’.

Nie wspominam tu o ,prawie przekory", ktére
obowiazuje w chemji i w zjawiskach przyrodni-
czych; jest ono prawem ograniczajacem takze w
zrozumieniu organizacyjnem.

Idac dalej, mozemy nieledwie w kazdem za-
gadnieniu organizacyjnem znalez¢ teoretyczne pod-
stawy jego dzialania“i granice, w ktérych nauko-
wa organizacja zagadnienie to zamyka.

Rozwazanie tych zagadniern moze nam daé tak
przy krytyce istniejacej organizacji, jak i przy

tworzeniu nowej organizacji, wtasciwe punkty opar-
cia i podstawy réwnowagi, niezbednej wobec za-
sadniczych zjawisk ekonomicznych, mianowicie:
konstrukeyjnego — produkeji, restrykcyjnego —
mozliwosci konsumpeyjnych.

La science de I'organisation et de la direction
appliquée au travail d'un atelier

Résumé

L'auteur mentionne d'abord que la pratique a déja établi
les formes générales d'organisation du travail dans un ate-
lier; cependant pour évaleur si l'organisme fonctionne nor-
malement, il faut bien connaitre les relations entre tous ses
éléments, ce que nous méne 2 la nécessité de compendre
exactement le réle de chacun élément de la production.
Pour déterminer ce réle il faut revenir aux définitions fon-
damentales et aux lois principales de l'organisation scien-
tifique.

Passant & l'analyse du travail d'un organisme industriel,
l'auteur s'arréte sur la question des fonctions dirigentes
qu'il distingue des fonctions de commandement; il montre
le caractére de ces deux formes différentes de I'activité,
en soulignant qu'elles sont bien souvent mélées en pratique,
ce qui fait la cause de plusieurs insuccés de l'‘organisation
du travail.

En ce qui concerne les lois de l'organisation qui régnent
sur toute activité humaine, l'auteur montre qu'ils sont d'une
double nature: les uns ont un caractére constructif, les
autres — restrictif; a titre d'exemple il cite les diverses lois:
la loi de la division du travail et celle de sa concentration,
la loi de I'harmonie des fonctionnements, de l‘activité opti-
male etc,

L'analyse de ces problémes peut nous donner des bases
propres tant pour la critique d'une organisation existante,
que pour la création d'une organisation nouvelle.

W sprawie normalizacji warunkéw odbiorczych obrabiarek

Inz. S. Jachimowicz, SIMP, Pruszkéw

Niezadowalajqcy system obecny odbioru obrabiarek. — Wady norm prof, Schlesingera, na ktdrych obecnie
opiera si¢ prawie zawsze odbiér obrabiarek, a kidre je czesto podrazajag, utrudniajqc ich wykonanie, —
Przyklady mylnych wymagan tych norm, — Koniecznoéé opracowania odpowiednich norm wykonywania po-

miaréw i wymaganych doktadnosci.

OBEC poruszanej wielokrotnie sprawy

znormalizowania warunkéw odbiorczych

obrabiarek, ktéra obecnie tak dalece doj-
rzala, ze ze wszystkich stron dochodza wiadomosci
o przystapieniu do prac w tym kierunku, pozada-
ne byloby, aby czynniki zainteresowane, tak wy-
twérey, jak i odbiorcy, wypowiedzialy sie w pra-
sie o obecnym systemie odbioréw i wskazaly ich
wady, co ulatwiloby nalezyte ujecie zagadnienia
i mialoby donioste znaczenie praktyczne.

Obecny system odbioru obrabiarek precyzyjnych
jest zupelnie niezadowalajacy. Strona gospodar-
cza zagadnienia jest catkowicie podporzadkowana
stronie technicznej, a ta tez nie jest bez zarzutu.
Obecnie odbiory sa oparte prawie wylacznie na
normach prof. Schlesingera, zawierajacych, jak po-
nizej wykaze, sporo wymagan zupetnie zbednych,
tylko utrudniajacych wykonanie, a wiec niepotrzeb-
nie podrazajacych obrabiarki, a pozatem w poszcze-
gélnych wypadkach wymagan sprzecznych z postu-
latem doktadnosci pracy obrabiarek.

_Systemy pomiaréw, wraz z normami doktadno-
Sci, powinny tak byé¢ ulozone, aby zapewni¢ na-
ywcy obrabiarki mozno§é wykonywania na niej
pracy z pozadana precyzija, ale nic ponadto, Opra-
cowanie wiec rzetelnego systemu sprawdzania
obrabiarek, ktéryby zapewniat odbiorcy dobry pro-

dukt, a nie narazal wytwérce, a w konsekwencji
i tegoz odbiorce na zbedne koszta, ma pierwszo-
rzedne gospodarcze znaczenie. Pozatem w systemie
tym powinny by¢ racjonalnie ujete nietylko cyiro-
we dane tolerancyj i wskazany system pomiaréw,
ale réwnoczesnie podane wskazéwki o sposobach
prowadzenia odbioru. Obecnie panuje dowolnosé
i zdarza sie np., ze komisje odbiorcze, po wykona-
niu pomiaréw doktadnosci maszyny oraz po spraw-
dzeniu jej na bieg jalowy i roboczy, rozmontowu-
ja zupelnie i sprawdzajg nietylko stan jej elemen-
tow zywotnych, ale wymiary poszczegblnych czesci,
odrzucajac te, ktére chociaz w malym stopniu nie
zgadzaja sie z rysunkami lub zostaly zadrapane
przy rozmontowaniu. Poniewaz proby na bieg ja-
towy i roboczy trwaja czesto po kilka dni, wiec
otwory w bronzowych tulejach nieco wyrabiaja sig
i mierzone ponownie sprawdzianem tloczkowym
(chociaz byly doktadne przy wykonaniu) moga da¢
odchylke i zostajg w tym wypadku odrzucone.

To samo dzieje sig z otworami, w ktére inne cze-
$ci byly wtloczone. Po wybiciu tych czesci otwory
sa za luzne, a wiec adnosne czeéci zostaja zabra-
kowane.

Przy takiem rozproszkowaniu maszyne niepo-
trzebnie kaleczy sig, a dokladnos¢ pasowar czesci
weiskanych i lekko wtlaczanych q{est znacznie
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zmniejszona, poniewaz pézniej juz nie beda one
pasowaly z pierwotna dokladnoscia i wymagaja
reperacji lub wymiany.

Pozatem takie niestuszne odrzucanie czesci wy-
maga ich zamiany, nowego montazu, a nawet i po-
wtérnego odbioru, co powoduje duze dodatkowe
koszty i naraza na kary konwencjonalne z tytul'u
opbznienia dostawy. Pozatem czeste wymaganie
odbiorcy, aby fabryka utrzymala wszystkie wymia-
ry czeéci i ich tolerancje w Scislej zgodnosei z ry-
sunkiem, jest réwnoznaczne z wymaganiem wy-
miennosci wszystkich czesci maszyny, co, jezeli
nawet i jest stosowane przy fabrykacji samych
obrabiarek, nie powinno by¢ warunkiem umownym.
Odbierajac bowiem mozno$é w niektérych wypad-
kach dopasowania indywidualnego czesci, nie da-
je sig realnych korzysci nabywcy, a podraza wy-
réb obrabiarek i utrudnia konkurencje z zagranica,
ktéra nie zna podobnych odbioréw. Ustalenie wiec
procedury odbioréw jest potrzeba palaca. Obecna
procedura odbioru znacznie podnosi koszty maszyn.

Trzeba réwniez zrewidowad i system norm i to-
lerancyj odbiorczych. Dla przyktadu wskaze poni-
zej rézne bledy, zauwazone w dzietku prof. Schle-
singera ,,Priifbuch fiir Werkzeugmaschinen”, podtug
ktérego przewaznie odbywaja sie obecnie odbiory.

Jednem z nich jest wymaganie, aby réwnoleglosc
osi wrzeciona tokarki wzgledem %oza, mierzona w
plaszczyZnie pionowej, byla utrzymana w grani-
cach tolerancji 0,00 do 0,02 mm na 300 mm dlu-
gosci z odchyleniem osi wrzeciona tylko w gére.
Otéz, nie wehodzac w cyfrowa wielkosé tolerancii,
co do ktérej tez mam zastrzezenie, sadze, ze wo-
gole jest bledem dopuszczaé odchylenie wrzeciona
tylko w gore, poniewaz w matych i $rednich tokar-
kach wrzeciono pod naciskiem noza i két zebatych
na skutek naturalnego wycierania si¢ przedniego
tozyska ma tendencje powigkszenia tego odchyle-
nia, a do tego dodaje si¢ réwniez i wygiecie w tym
samym kierunku toczonego watka. Byloby logicz-
ne, aby odchylenie osi wrzeciona w gére bylo do-
puszczalne tylko w obrabiarkach, w ktérych nor-
malnie nacisk noza jest mniejszy od wagi obrabia-
nego przedmiotu, jak np. w tokarkach do walcow,
a wiec w wyjatkowych wypadkach.

Trzeba jednak powiedzie¢, ze stosunkowo nawet
znaczne odchylenie osi wrzeciona w pionowej
plaszczyZnie ma minimalny wplyw na dokladnos¢
pracy tokarki w poréwnaniu z odchyleniem tejze
osi w plaszczyinie poziomej, mianowicie: kazde
odchylenie w plaszezyznie poziomej o 0,01 mm na
300 mm daje 0,02 mm stozkowatosci na tej dtu-
gosci toczenia, natomiast takiez odchylenie w pta-
szczyznie pionowej daje stozkowatosé bez poréw-
nania mniejsza, zalezna od s$rednicy toczonego
przedmiotu. Przytem, im srednica jest wieksza, tem
mnijejsza jest stozkowatos¢, podtug formuty: stoz-
kowatos¢ x=2 [}'D*—a*— D], gdzie D — $red-
nica toczenia, @ — odchylenie w pionowej ptasz-
czyinie. Dla ¢ 5 mm stozkowatosé wyniesie np.
zaledwie 0,0004 mm na 300 mm diugosci toczenia
przy podanem uprzednio odchyleniu wrzeciona 0,02
na 300. Stad wniosek, ze mozna dopusci¢ odchyle-
nie osi wrzeciona tokarki w plaszczyznie pionowej
kilkakrotnie wieksze, niz w plaszczyznie poziomej,
bez ujemnego wplywu na prace tokarki. Przytem
granica ta moze byé podwyzszona dla ciezkich to-
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karek z kierunkiem odchylenia w gére, dla mniej-
szych za$ tokarek — raczej w ddt.

To samo rozumowanie dotyczy dokladnosci wy-
konania konika: granice tolerancji w plaszczyznie
pionowej moga by¢ rozszerzone bez zadnego ujem-
nego wplywu na prace tokarki. Tak samo spraw-
dzanie prostolinijowosci loza (przedniej i tylnej
prowadnicy) zapomoca poziomnicy z dopuszczalng
odchytka 0 do 0,02 mm na 1000 mm, jak wymaga-
ja normy prof. Schlesingera, jest niecelowe.

Wymaganie trzymania sie $cistych tolerancyj
tam, gdzie nie daja one w pracy wyniku praktycz-
nego, mozna uwaza¢ roéwniez za blad w omawia-
nych normach, poniewaz powigkszaja one koszt
maszyny bez zadnego réwnowaznika praktycznego.

Drugim przykladem zbednych wymagan moze
réowniez postuzyé postulat, aby w uniwersalnych
frezarkach o$ pokretnego stotu lezala zupelnie pro-
stopadle pod osia wrzeciona, a srodkowy rowek sto-
tu — na osi pokretnego stolu, z odchytka najwyzej
0,05 mm. Wymaganie takiej dokladnosci przy wy-
konaniu maszyny przysparza duzo zachodu, a w
pracy nie daje realnych korzysci, poniewaz tylko
cokolwiek ulatwia ustawianie freza przy wykona-
niu spirali, a nie jest konieczne dla dokladnego
jej wykonania.

Nastepnym przykladem zbednych wymagan, row-
niez tylko podrazajacych wykonanie, z pominie-
ciem w tym samym czasie potrzebnych pomiaréw,
jest system sprawdzania przez prof. Schlesingera
strugarek poprzecznych, wskazany na tabeli ry-
sunkéw, ktérg ponizej podaje.

W zadaniach pomiarowych odnosnej tabeli sa
nastepujace pozycije:

1. Prowadnice suwaka powinny byé prostopa-
dte do frontowej ptaszczyzny prowadnic kadiuba
(fig. 1, a) z dopuszczalnem odchyleniem 0,03 mm
na 300 mm.

2. Frontowa plaszczyzna prowadnic safi — pro-
stolinijowa (fig. 1, b), z dopuszczalnem odchyle-
niem 0,05 mm na 1000 mm.

3. Gérna plaszczyzna prowadnic sari — prosto-
padla do pionowych prowadnic kadluba (fig. 2),
z dopuszczalnem odchyleniem 0,03 mm na 300 mm."

Otéz co sie tyczy punktu 1-go, to prostopadiosé,
i to jeszcze tak dokladna, prowadnic suwaka do
frontowej plaszczyzny prowadnic kadtuba, jak
réwniez w punkcie 3-im prostopadlosé prowadnic
ssfi do tychze prowadnic kadtuba, nie wptywa w
najmniejszym stopniu na dokladnos$é pracy stru-
garki. '

Dla otrzymania tej dokladnosci wystarczy, aby
prowadnice kadluba i sari byly proste (prostolinjo-
we). Wielko§¢ nachylenia w obu wypadkach nie
wplywa na doktadnosé pracy, a jedynie przy bar-
dzo duzych katach moze zmniejszyé uzyteczna dlu-
gos¢ i wysokos$é strugania.

Wymaganie wykonania $cisle prostych katow
tam, gdzie wystarczy prostolinjowosé, jest bezuzy-
teczne, a bardzo kosztowne. Réwniez i pomiar wska-
zany w punkcie 2-gim mija si¢ z celem, poniewaz
prostolinjowos¢ frontowej plaszczyzny prowadnic
san w podluznym kierunku nie da sie sprawdzi¢
podafnym przez prof. Schlesingera (w punkcie 16)
pomiarem.

W tabeli ponizszej, pomimo 15 pomiaréw do-
kladnosci strugarek poprzecznych, brakuje zasad-
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niczego pomiaru, a mianowicie pomiaru prostolinjo-

woséci prowadnic samego suwaka.
Jezeli te prowadnice sa palakowate, to stét, wy-

koriczany zwykle zapomoca strugania tym samym

suwakiem, jest tez palakowaty, a wiec sposéb

sprawdzania czujnikiem, wskazany na fig. 4-ej i

Z innych zagadnieri trzeba zwrécié uwage, Ze
przy opracowaniu norm dla tokarek wskazane jest
ustalenie osobnych norm dla tokarek do wyrobu
amunicji. Obrabiaja one skorupy pociskéw, dla kto-
rych nie sa wymagane duze dokfadnosci, moga wiec
byé mniej doktadne. Do norm pozadane byloby

Roziormnica

Qo

&

g 8

4

g S 9.0

]

Rys. 1.

5-ej, nie wykaze btedu w wykonaniu maszyny, kté-
ra jednak bedzie heblowala nie prosto, a po tuku.
Prawdopodobnie to byto powodem wprowadzenia
w punkcie 16-tym pomiaru ostruganej na maszy-
nie plytki. Ten pomiar (to jest rzeczywista praca)
wykazuje dopiero, czy strugarka jest do uzytku,
a nie 15 uprzednio wykonanych czujnikiem i po-
ziomnica pomiaréw dokladnosci.

'Powyiszy przyktad dowodzi, ze nieprzemyslane-
mi normami mozna utrudni¢ wykonanie obrabiarki,
a jednak nie da¢ odbiorcy pewnosci otrzymania juz
nie precyzyjnej, ale nawet dobrej maszyny.

W normach prof. Schlesingera mozna wskazaé
rowniez wypadki, gdzie sa podane za mato doktad-
ne granice tolerancji. Np. przy sprawdzaniu fre-
zarek poziomych normy te dopuszczaja podiuzne
bicie wrzeciona w granicach od 0,01 mm do 0,03
mm w zaleznosci od §rednicy wrzeciona.

Sadze, ze niema racji, aby ciezszy typ frezarek
byl mniej doktadny, niz typ lzejszy. Przy biciu
wrzeciona o 0,03 mm wykornczana powierzchnia
bedzie chropowata, zwlaszcza przy uzyciu frezéw
o nga,c}.l naprzemian sko$nych. Réwniez réwnole-
g10$¢ osi wrzeciona podzielnicy winna byé spraw-
dzana w stosunku do podluznej prowadnicy sto-
tu, a nie do jego powierzchni.

System sprawdzania strugarek poprzecznych wedl. prof. Schlesingera.

wlaczenie systemu sprawdzania réwniez innych
maszyn amunicyjnych, a zwlaszcza pras.

Na zakoriczenie jeszcze raz zwracam uwage na
cala doniostoéé ustalenia: sposobéw prowadzenia
odbioru, systemu pomiaréw i wielkosci tolerancyj:
Dobre ujecie zagadnienia ma ogromne znaczenie
gospodarcze dla kraju i moze zaoszczedzi¢ setki
tysiecy zlotych rocznie. Bo trzeba pamietaé, ze
wiekszoéé¢ odbiorcéw $cisle sig trzyma ustalonej li-
tery norm odbiorczych, chociazby te zawieraly
oczywiste bledy; nie mozna zas§ wymagaé od od-
biorcy wyrozumialosci w sprawie zaoszczedzenia
bezuzytecznie marnowanej pracy, jezeli ona nie

jest uwarunkowana przepisami.
[ X X ]
Sur la normalisation des cahiers des charges
pour la fourniture des machines-outils.
Résumé:

L'auteur indique que le systéme de réception des machi-
nes-outils actuellement admis en Pologne est loin d'étre sa-
tisfaisant. Les cahiers des charges se fondent presque exclu-
sivement sur les normes du prof. Schlesinger. Ces normes
contenant beaucoup d'exigences injustes, ou tout a fait inu-
tiles, haussent souvent les prix des machines-outils. L'auteur
cite une série d'exemples des exigences eronées du prof
Schlesinger et montre comment on peut les modifier et sim-
plifier, en rendant la réception des machines-outils plus fa-
cile et en faisant les machines moins couteuses, tout en gar-
dant leur précision suffisante.
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Nowy sposéb obliczania parowozéw, oparty na nowej syntezie

doswiadczen na stanowisku dynamometrycznem)

Dr. Inz. A. Langrod, SIMP

Zwiqzek miedzy temperaturq pary a obciqieniem cylindrow (f. zn. stosunkiem_objetos’cf pary wlotowej w jed-
nostce czasu do objetoéci cylindréw). — Wzgledny rozchdd pary dla wszelkich standw pracy parowozu, —

Najkorzystniejsze napetnienie. — Kotlowa charakterystyka pociqgowa. — Wymiary silnika. — Pordwnanie
parowozéw o pojedyriczern i podwdjnem rozprezaniu.

7. Zaleino$é temperatury pary wlotowej
od obcigzenia cylindréw.

EZELI zwazymy, Ze napelnienie rzeczywiste

oznacza stosunek objetosci pary, wplywaja-

cej do cylindra podczas jednego skoxu uosa,
do pojemnosci cylindra, a n podwéjng liczbe sko-
kow tloka, wykonanych w jednej minucie, to
stwierdzimy, Ze v = wn oznacza ilo§¢ pary wply-
wajacej do cylindréw, a przypadajacej na jed-
nostke pojemnosci cylindréow i 1% minuty.

Podobnie jak pod obciazeniem rusztu rozumie-
my ilos¢ wegla, spalonego w jednostce czasu na
jednostce powierzchni rusztu, mozemy obcigzenie
cylindréw okresli¢, jako ilo§é pary wptywajacej do
cylindréw w jednostce czasu, a przypadajacej na
jednostke ich pojemnosci. Zatem wartosé v jest
miernikiem obcigZenia cylindréw, tylko ze w da-
nym przypadku ilo§é pary mierzymy jednostkami
objetosci, a nie ciezaru, za$ jednostka czasu jest
14 minuty. Poniewaz warto$é ta ma donioste zna-
czenie i w naszych rozwazaniach czesto wystepu-
je, pozadane jest nadanie jej krétkiej nazwy; ze
wzgledu tedy na jej wspomniana wyzej wiasci-
wo$¢ nazywaé ja bedziemy w nastepstwie obcia-
zeniem cylindréw. Wartosé zatem v,, od-
powiadajaca najwickszej trwalej wydajnosci kotla,
oznacza najwieksze trwale obciazenie cylindréw,
t. j. obciazenie, przy ktérem okreslana jest kotlo-
wa charakterystyka pociggowa.

Zgory mozna przewidzie¢, ze szukany zwiagzek
miedzy f i v jest zalezny od wymiaréw przegrze-
wacza i cylindréw i jest zatem dla réznych paro-
wozéw rozny. Rysunek 6, w ktérym temperatura
absolutna, t. j. + 4+ 273" jest mierzona pionowo,
a obciazenie cylindréw poziomo, podaje wyniki do-
$wiadczeri z wszystkiemi czterema, juz powyzej
opisanemi parowozami, a ponadto z parowozem
Baldwina Nr. 60000, typu 2-5-1 i z parowozem
Hanowerskiego Tow. Akc. Budowy Maszyn Nr. 628,
typu 2-2-1. Parow6z Baldwina *), zbudowany w ro-
ku 1926 i wyprébowany na stanowisku dynamome-
trycznem kolei ,Pennsylvania”, pracuje z podwéj-
nem rozprezamiem pary i para o preznosci 24,6
kg/cm®, Parowéz za§ hanowerski **), zbudowany w
roku 1904 i wyprébowany na tem samem stanowi-
sku dynamometrycznem, jednak jeszcze na wysta-
wie w Saint Louis w roku 1904, pracuje réwniez
z podwéjnem rozprezaniem pary, lecz z preznoscia
robocza 14 kg/iem®. O wzglednym rozchodzie pary
parowozéw z podwéjnem rozprezaniem bedziemy
méwi¢ w nastepstwie, a narazie rozpatrujemy tyl-
ko wyniki do$wiadczeri z temi parowozami odnos-

) Dokoniczenie do str. 631 w zesz. 18 z r. b,

*) The Baldwin Locomotive Works, Locomotive Number
60 000.

**) The Pennsylvania Railroad System at the Louisiana

Purchase Exposition. Locomotive Tests & Exhibits, Saint
Louis 1904.
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nie temperatury pary wlotowej, zwickszajac tem
samem zasieg badania az do preznosci ponad 24
kg/cm’. Przy obliczaniu napelnienia rzeczywistego
parowozéw z podwoéjnem rozprezaniem uwzgledni¢
nalezy tylko cylindry niskoprezne.
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Linje krzywe wedlug wzoru 7;:T-;— = Fan s

Lp. Parowéz Rozprezanie Preinosc robocza
1 2—2—1 Nr, 51 pojedyricze 14,4 kg/cm®

11 2—-2—1 , 8 " " "

m 1—4—0 3%73; i " "

v 2—-3-1 , 8 " "

v 2—5—1 , 60000 " 24,6

VI 2—2—1 , 628 " 140

Zasadnicze wymiary powyzszych parowozéw sa
nastepujace:
ParowozNr 60000 628
Ilogé, érednica i skok ttoka cy-
lindréw wysokopreznych mm 1X686%x 813 2x 360X 600
Ilosé, érednica i skok ttoka cy-
lindréw niskopreznych mm 2x686x 813 2% 560X 600

Srednicakétnapednych - . 1613 1980
Powierzchnia rusztu . . . m? 7,66 2,70
. ogrzewana

po stronie gazéw . . . 445 136,5
Powierzchnia przegrzewacza

po stronie gazéw . . . 1735 26,4
Ciezar parowozu w stanie

roboczym . . . . . . . t 207,5 121
Ciezar napedny . . . . . % 153,5 59.2

Z rys. 6 widzimy, ze punkty, odpowiadajace wy-
nikom doswiadczen, skupiaja sie ze wzglednie ma-
ta rozbieinoscia na linjach, ktérych réwnania sa
nastepujace:



PRZEGLAD

TOM | —Nr. 20

MECHANICZNY

. 185
Parowoz 2-2-1, Nr. 51 T —f+213 =471+ 0
187 v
”» 2-2-1, Nr. 89 T=t¢ + 273 =471 + :1—5—:';

232 v

-3-1, . 877 = f = bl
,» 2-3-1, Nr T + 273 471+50-I-v

157 4

-4-0, sy 7 = =

» 140, Nr. 387 T'=#+273 =471 + 5>

| — 200

» 2-51 Nr. 60000 T =t + 273 = 497 + 5=
2-2-1, Nr, 628 T =t + 273 = 470 + 9%/

? 20 +

Poréwnujac te réownania, przedewszystkiem wi-
dzimy, ze pierwsza liczba po prawej stronie réw-
na sie temperaturze absolutnej pary nasyconej dla
danej preznosci w kotle, spétczynnik za§ w liczni-
ku drugiego czlona prawej strony jest proporcjo-
nalny do réznicy (T, — Tz), przyczem T, ozna-
cza temperature absolutna pary wlotowej, osiagnie-
ta przy najwiekszem obciazeniu cylindréw, a T%
temperature pary nasyconej przy danej preznosci
w kotle. Wreszcie liczba w mianowniku drugiego
czlona jest proporcjonalna do najwiekszego obcia-
zenia cylindréw danego parowozu, a zatem do v,.
Uwzgledniajac powyzsze okolicznosci, mozemy
wszystkie powyzsze réznorodne wzory ujaé w je-
den, mianowicie

T—0 _ 15 (17)

TO— Tk 0,5 V()+V

Wprowadzenie do wzoru, uzalezniajgcego tem-
perature pary wlotowej od obciazenia cylindréw,
wartosci T, 1 v,, odpowiadajacych najwigkszemu
obciazeniu cylindréw, uniezaleznia wzér ten od
wymiaréw kotla, przegrzewacza i cylindréw, a oko-
licznos¢, ze okoto 190 wynikéw doswiadczen z sze-
§cioma parowozami, réznorodnemi tak pod wzgle-
dem kotla i przegrzewacza, jak i cylindréw, daty
sie uja¢ w jeden wzér, przemawia za tem, ze wzor
ten ma znaczenie ogélne. Z pewna jednak niesci-
stoscig jest polaczone okreslenie najwickszej trwa-
tej wydajnosci kotta, do ktérej T, i v, sie odnosza.
Latwo jednak mozna stwierdzié, ze chwiejno$é w
doborze wartosci S,, a zatem i v,, nie wplywa w
granicach praktycznie wystarczajacej doktadnosci
na wyniki wzoru (17).

Np. ze wzoru dla parowozu 2-2-1 Nr. 89, oparte-
go na zalozeniu, odpowiadajagcem wynikom do-
$wiadczen, ze vy = 90, a T, = 596", mamy dla
v =40 T = 560. Gdyby$my nalomiast zalozyli,
ze v, = 80, to poniewaz temu obcigzeniu cylindréw
odpowiada temperatura T, = 591°, otrzymalibys$my
dla danego parowozu wzér inny, mianowicie

T—qqy o BO1— 47015y _ 0\ 180
0,5.80-|v 40 v
Ze wzoru zas tego dla v = 40 mamy I = 561"
Réznica zatem wynosi zaledwie 1°.

Poniewaz réznice miedzy temperatura pary po
opuszczeniu przegrzewacza a temperatura pary na-
syconej, odpowiadajacej preznosci roboczej kotta,
nazywamy, jakkolwiek fizykalnie niescisle, to
jednak dla praktyki korzystnie, przegrzaniem
pary, to oznaczajac przegrzanie pary, w ten spo-
s6b okreslone, przez t, mamy

T 15v
To 05v+v

8. Wzgledny rozchéd pary
w stanach pracy parowozu poza kotlowg
charakterystykg pociggowq.

Posiadajac wzér (18), mozemy obliczyé wzgled-
ny rozchéd pary dla wszystkich stanéw pracy pa-
rowozu, a zatem i dla tych poza charakterystyka
pociaggowa. Na przykladzie wyjasnimy prosty zre-
szts sposéb tego obliczenia, przyczem uwypukla
si¢ pewne szczegdlne wlasciwosci rozpatrywanych
zwiazkéw,

Zakladamy dla przykiadu: px = 14 kgem? a
zatem T, = 197 4 273 = 470°; nastepnie zakla-
damy: t, = 133°C, a zatem ¢, = 197 + 133 =
=330'C, a T, = 330 4+ 273 = 603°, wreszcie za-
ktadamy: v, = 50.

Dla tych wartosci i dla n = 160 mamy

fo v=uwn T T s
0,10 16 78 548 7.65
0,15 24 98 568 7,40
” 0.20 32 112 582 7,33
0,30 48 132 602 7,40
0,40 64 142 614 7,60.

Na podstawie obliczonych w powyzszy sposéb
warto$ci dla réznych ilosci obroiéw jest sporza-
dzony rys. 7, w ktérym wzgledny rozchéd pary
jest mierzony pionowo, a napelnienie rzeczywi-
sle — poziomo. Przerywana linja gruba podaje
wzgledny rozchéd pary przy najwiekszej trwalej
wydajnosci kotta, a zatem dla v, = 50 i f, =
= 330°C.

Z rysunku tego widaé, ze przy stalej liczbie
obrotéw wzgledny rozchéd pary ma przy pewnej
wartos$ci napelnienia rzeczywistego wartos¢ naj-
mniejsza, przyczem w danym przykladzie napet-
nienie to wynosi okolo 20%.

9. Najkorzystniejsze napefnienie.

Pod najkorzystniejszem napelnieniem rozumie-
my to, przy ktérem wzgledny rozchéd pary osia-
ga warto$¢é najniZsza.

Poniewaz wedlug wzoréw (16) i (18), oraz

uwzgledniajac, Ze o= ;:—, wzgledny rozchéd pary

jest zalezny od obciazenia cylindréw i liczby
obrotéw w jednostce czasu, przeto zadanie okre-
§lenia najmniejszego wzglednego rozchodu pary i
najkorzystniejszego napelnienia musimy rozpatry-
waé w dwoéch przypadkach, mianowicie przy sta-
tej liczbie obrotéw lub przy stalem obcigzeniu cy-
lindréw.

Rys. 7 uwidocznia na przykladzie w linjach pet-
nych zwiazek miedzy wzglednym rozchodem pary
a napelnieniem rzeczywistem przy stalej liczbie
obrotéw. Okolicznoéé, ze linje te posiadaja mini-
mum przy pewnem napelnieniu rzeczywistem, po-
chodzi stad, ze temperatura pary wlotowej wzra-
sta ze wzrostem napetnienia, jezeli liczba obrotéw
jest stala. Gdyby temperatura pary nie ulegala
zmianie, to wzgledny rozchéd pary zwiekszalby sie
ze wzrostem napelnienia rzeczywistego w sposéb
hiperboliczny, nie wykazujac minimum.

Najkorzystniejsze napelnienie przy stalej liczbie

obrotéw mozna obliczyé, kladac ?{% = 0. Wyko-

nujac odnosny rachunek, mamy

Opn = — ';— Vo“[“‘/——a : 1 av?+bnvy, . (19)
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przyczem ®, oznacza najkorzystniejsze napelnie-

nie rzeczywiste przy danej liczbie obrotéw, a war-

toéci a i b majag nastepujace wartosci:
T M

=\ b=0,75—— :
Ty+0,5 7 NTy+057
M i N sa stalemi, wystepujacemi w liczniku pra-
wej strony réwnania (14).
Dla przyktadu, omawianego w ustepie poprzed-
nim, mamy

onn = — 11,7 +1'18,1 n— 130,

To
a

styki pociagowej, to musimy przedewszystkiem
stwierdzié, ze ze wzoru dla wzglednego rozchody
pary minimum tego rozchodu nie wynika. Wiemy
jednak, ze uzytkowy, t. j. teoretycznie okreslony
wzgledny rozchéd pary, nie uwzgledniajacy straty
pary wskutek wymiany ciepla miedzy para a $cian-
kami cylindra i wskutek nieszczelnosci, zmniejsza
sie ze wzrostem stopnia rozprezania pary az do
pewnej granicy, od ktérej przy dalszem rozpreza-
niu nagle si¢ zwigksza. Ten graniczny stopien roz-
prezania i odpowiadajace mu napelnienie sz za-
lezne od preznosci i temperatury pary dolotowe;

IS
S

Rys. 7.

Zatozenia:
Dla charakterystyki pociagowej:
t, = 3279 C (T, = 600° abs.); v, = 50.
Dla kotla #p = 197° C (T, = 470° abs.); pp — 14 kg'cm®.

Z réwnania tego wynikaja nastepujace wartosci:

n y=uw_n %

80 18,6 23,3
160 349 218
240 48,3 20,1
320 57.6 18,0

Jak z rys. 7 widaé, najmniejszy rozchéd pary
osiaga si¢ przy obciaZeniu mniejszem cylindréw
anizeli to, jakie odpowiada kotlowej charaktery-
styce pociggowej. Tylko przy okolo 260 obr./min
osiagga sie najmniejszy rozchdd pary przy obciaze-
niu cylindréw, odpowiadajacem kottowej charak-
terystyce pociagowej.

Jezelibysmy zadali, aby przy pewnej szybkosci
jazdy wzgledny rozchéd pary byt mniejszy przy
obciazeniu, odpowiadajacem kottowej charaktery-
styce pociagowej, anizeli przy obciazeniu mniej-
szem lub wigkszem, to odnos$ng warto§¢ napelnie-
nia obliczeniowego otrzymamy, stawiajac w.n=v,
w réwnaniu (19). Wéwczas mamy

To
Vo= Opnl = — —— n,
0 N 2<,+ 3T,
a zatem
M T
m = — oA 20
N 2 1:0 + Tk ( )
Dla danego przykladu mamy w tym przypadku
2,48 .130

O = —=0,193, t j. 19,3%,
2.1301-3.470 ] /o

Poniewaz zas w danym przyktadzie v, = 50, prze-

to powyzszy przypadek ma miejsce przy
= 259 obr./min.

Je_z'el'i idzie o okreslenie najkorzystniejszego na-
pplmema rzeczywistego przy stalem obciazeniu cy-
lindréw, a zatem takie dla kottowej charaktery-
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Rys. 8. Parowozy
o podwéjnem rozprezaniu pary:
I — parowéz 2-5-1, Nr, 60 000,

II — parowéz 2-2-1, Nr.

N
y=30 —
§9 y =40 Bl 8000 L === § n —
L y=10) y=20 1y=30 / 7000 LT Sy
Sg i e W s G S0
S AT A S ] N 2
R S | Wep X = _
S gl sl —
g n=3205< 7 & 00 1] § 6 : i
S5 g B - L
S 0 80 Do% U 2 N 40a% 0 0 0 ) 20
0 0 @ Najp%/n/enlﬁq“zeczy ;g e w% 80 &, Mapehnene raeczywiste HosC rbeotdw na mingte

Rys. 9. Poréwnanie rozchodu
parowoz6w o pojedynczem i po-
dwdéjnem rozprezaniu.
Obcigzenie cylindréow v = 50; Tempera-
tura pary f = 327° C,

I% — parowéz

pp = 24,6 kg/cm®,

628,

pp — 14.0 kg/em®, o poiedy.ﬂczem rozprezaniu

o podwdijnem

"

i od preznosci pary wylotowej. Réwniez rzeczywi-
sty, t. j. calkowity wzgledny rozchéd pary osiaga
warto§é najmniejsza przy pewnem granicznem na-
pelnieniu, ktérego w doswiadczeniach, na jakich
nasze wzory sa oparte, nie przekroczono. Wogdle
nie mamy doswiadczeri z parowozami odnoénie tej
granicy. Ponadto istnieje pewne granicznena-
pelnienie gospodarcze. Mniejsze bowiem
napelnienie graniczne wymaga wigkszych cylin-
dréw, co powoduje wigkszy opér ruchu i wiekszy
koszt parowozu, a niekiedy utrudnia konstrukcje.
W normalnym ruchu zazwyczaj nie obniza si¢ na-
pelnienia podziatkowego parowozéw o preznosci
roboczej okoto 14 kg/cm® ponizej wartosci, odpo-
wiadajacej napelnieniu rzeczywistemu okoto
20%. Jezeli przy tem samem obciazeniu cylindréw
ze wzrostem szybkosci jazdy potrzebne jest dalsze
zmniejszenie sily, to osiaga sie je przez dlawienie
pary przepustnica.

W badanym jednak powyzej parowozie 2-3-1,
Nr. 877 osiagnieto napelnienie podziatkowe 15%,
a jeszcze niZsze napelnienie rzeczywiste, gdyz
14,6 %, bez przekroczenia powyzszej granicy, doty-
czacej najmniejszego rozchodu pary, jak to z na-
stepujacych wartosci wynika:

*C 0% ¢ kg/KM/godz.
282 14,6 6,98
283,2 14,8 6,67
283,4 237 8,00
280.8 237 8,05
283 31,6 8,90
282 42,0 11,80

Zauwazamy przytem, Ze w tym parowozie 16w-
niez napelnienie obliczeniowe, odpowiadajace naj-
mniejszemu wzglednemu rozchodowi pary przy
statej ilosci obrotéw, a obliczone ze wzoru (19),
ma warto$é nizsza niz 15%.

Idac droga praktyki, zakladamy graniczne na-
pelnienie obliczeniowe = 20% dla parowozéw ©
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TOM I— Nr. 20

preznosci roboczej = 14 kg/cm?, jako graniczne na-

pelnienie gospodarcze. Celem za$ okreslenia war-

toéci granicznego napelnienia dla réznych prezno-

éci pary w kotle, mozna zatozy¢, ze napelnienia te

sa odwrotnie proporcjonalne do absolutnie mierzo-

nych preznosci pary w kotle, a zatem
Wg 15

- 1

20 petil

przyczem ®; oznacza graniczne napelnienie rze-
czywiste w %.

Ze wzoru tego — po zaokragleniu warto§ci —
mamy
Py kg/cm® @, %
12 23
14 20
16 18
18 16
20 14

10. Kottowa charakterystyka pociggowa.

Zwiazek miedzy sila pociagowa, zalezna od wy-
dajnosci kotla, a szybkoscia jazdy okresla row-
nanie:

Z=270—§~.
ov

Dla wzglednego rozchodu pary normalnie zbu-
dowanych parowozdéw znalezliémy réwnanie (16)

__ 7500 +3000
r
Dla wystepujacego w tem réwnaniu napelnienia
rzeczywistego mamy wedlug réwnania (7)

—6,5.

o2
v
przyczem ¢ okresla réwnanie (11):
GGt SO
p+1 id%s

Aby otrzyma¢ kotlowa charakterystyke pociago-
wg nalezy podstawié na miejsce S, T i p wartosci,
odpowiadajace najwigkszej trwatej wydajnosci ko-
tla, a zatem S,, T, i p,. Pozostaje jeszcze do wy-
jasnienia wartos¢ 9. Do okreslenia tej wartosci za-
kladamy, ze przy szybkosci jazdy, dla ktérej da-
ny parowéz jest przeznaczony, a ktéra oznaczmy
pPrzez v, napelnienie rzeczywiste powinno mieé
okreslona w poprzednim ustepie warto$é granicz-
na ;. Uwzgledniajac za$§ wartosci napelnienia
granicznego wedlug réwnania (21), mamy
Vo

pit+1’
przyczem ¢, oznacza warto$éé ¢ dla catej charak-
terystyki pociagowe].

Tabela 4 podaje wartoscio, dla réznych war-
tosci pi 1 v,.

P =3 (22)

TABELA 4
Gospodarczo najkorzystniejsze wartosci g
dlakottowej charakterystyki pociagowe)

Preznosc robocza | Charal:terystyczn:szyhkoég ];zdy v, km godz
Pp kg/cm? 1 30 _| 60 90 | 120
12 692 | 1385 | 2077 | 27,69
14 6 12 | 18 24
16 5,29 10,59 ‘ 15,88 21,18
18 l 4,74 9,47 | 14,21 18,95
20 | 429 8,57 | 12,86 17,14

Z powyzszego widzimy, ze dla parowozéw roz-
nej wielkosci, a przedewszystkiem o réznej wy-
dajnosci kotla, przeznaczonych jednak do tej sa-
mej szybkosci jazdy i pracujacych parg o tej sa-
mej preznosci i temperaturze, v, ma wartosé te
sama Tym zatem parowozom odpowiada ten sam

zwigzek miedzy stosunkiem —5- a szybkoscig jazdy.

S

Nazwijmy ten stosunek wzgledna sita po-
ciagowa, a zwigzek miedzy nim a szybkoscia
jazdy wzglednag kotltowa charak-
terystyka pociagowa. Z powyzszego wy-
nika, ze wszystkie parowozy, przeznaczone do tej
samej szybkosci jazdy i pracujace parg tego sa-
mego rodzaju, ktérym odpowiada ta sama wartos§é
@y, posiadaja te sama wzgledna kottowa charakte-
rystyke pociagowa.

a okoliczno$é upraszcza bardzo obliczenia,
gdyz umozliwia zestawienie tablic dla grup paro-
wozéw tego samego przeznaczenia, lecz réznej

wielkosci, podajacych wartosci 5 Z tych wartosci

otrzymuje sie site pociagowy przez pomnozenie ich
przez S. Celem jednak bezposredniego osiagniecia
lepszego obrazu, bedziemy stosowaé wartosci
YA . .
S’ t j. sile pociggows, przypada-
jaca na 1000 kg godzinnego doplywu pary, i te
warto$é oznaczaé bedziemy przez

1000 g zamiast

1000

TABELA 5
Kotlowa charakterystyka pociggowa.

o Preznosc robocza pp 14 kg/em’; przegrzanie -, — 130°C

§ g:“] v 30kmg v — 60 kmlg | v, =90 km g

EE':[ G !W_Zmrm J S T‘NTJI;ZA-D«D e { Nioeo | Ziooo
~R kg KM g; KM kg |kg KM g| KM kg |kg/KM gl KM kg
10 ‘ 9,0 111 | 3000 — —_ — — | - -
20" 7.5 133 {1800 9,0 i 111 | 1500 105 ' 9531285
301 7,0 143 | 1286 8.0 ‘ 125 [ 1125 90 |111 [1000
40 — — — 75 | 133 900/ 8,25i121 818
50 = _ — 72 | 139 \ 750, 7.8 1128 693
60 — | - e 7.0 143 © 643 75 133 600
0 — | — | — = — —| 72013 53
80 — | — | — — — — | 712/140 474
90 == == o el — | 7.0 143 429

Preznosc robocza pp 20 km/em  przegrzanie 7, = 130'C

10 7.75 | 129 |3500 9.84 | 102 |2750 — —_| —
20 } 6,70 | 149 |2020 7,75 | 129 {1750 8,79 114 i 1540
30 636 | 157 | 1422 7,03 | 142 [1280 7,75 129 |1166
40 — — — 6,70 | 149 {1010 7,23 138 1 938
50 —_ A= = 6,50 | 154 835 6,91 145 | 784
60 —_ -_— — 6,36 | 157 711 6,70 149 i 674
70 —_ == = == = o 6,56 152 591
80 — | — | — | — | — | — 644 155 ! 526
90| — | —| — — | — 1| — 636 157 | 474

Dla przyktadu podajemy w tab. 5 wartosci Zy,5
w zaleznosci od szybkosci jazdy dla parowozéw o
charakterystycznej szybkosci v, = 30, 60 i 90
km/godz, dla pary o preznosci roboczej pr = 14
i 20 kg/lcm®, zakladajac, Ze przegrzanie f, — i
= 130°C. W tem samem zestawieniu podajemy
takze wartoéci o oraz mocy parowozu, przypada-
jace na 1000 kg godzinnego doptywu pary, a za-
tem 1000 2 = 1900

S o

czone sa z nastepujacych wzoréw:
Dla pr =14 kg/cm?
f = 197°C, t,= 197130 = 3217°C,
T, = 327+ 213 = 600°,

. Wszystkie te wartosci obli-
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a zatem
7500 -- 30002
Gi= 2 '—'615:6’0.{-51‘9—0—’
600 v
Z 270000 54000
ZIDOO = 1000_“‘ .

S 60050 120+

v, za$ ma nastepujace wartosci:

) $o

30 6

60 12

90 18
Dla px =20 kg'cm*

t, = 214°C, f, = 214+ 130 = 344°C,
T, = 344 -+ 273 = 617,
a zatem
7500 -~ 3 000 —‘Zi .
Y 65=566-486"2,
1

s —3

617
270 55600

5660--4869, 1,160 4o,
v, za$ ma nastepujace wartosci:

Zmoo ==

L Po

30 43
60 8.6
90 12,9

11. Wymiary silnika.

Réwnanie (22) umozliwia ustalenie wymiaréw
silnika w ten sposéb, aby przy charakterystycznej,
t. j. najczesciej wystepujacej szybkosci jazdy,
wzgledny rozchéd pary byl najmniejszy.

Laczac réwnanie (11) z (22), mamy

9
ds 30532ty 5o
p+1 iy

Poniewaz strata preznosci pary na drodze od

kotla przez przegrzewacz do rury wlotowej wy-
nosi okoto 1 kg/em®, przeto mamy

2
%:3,053 sitly Sy

Pk iv,
Dla przykiadéw, omawianych w ustepach po-
przednich, mamy: .

pe= 14 kg/em?, To= 600°:

-----

r=19632 5o,
s v,
pr =20 kg/cm? T,=617"
= 19782 —Si.
S iv,

Jak widzimy, wzory te réznia sie tylko nieznacz-
nie, $rednice zatem cylindréw parowozéw o réz-
nej preznosci pary, o tej samej jednak wydajno-
$ci kotla, prawie sie nie réznia. Gdyby natomiast
oba parowozy mialy posiadaé¢ te sama moc, to
$rednice cylindrow musialyby mieé¢ rézne wartosci.
W tym bowiem przypadku mamy

N=S_p_5S

]
Gy o
zatem

Sy _ 74504+30000,—65T, T,

S , . (24
Sy 1450430000, — 65T, T, (24)
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uwzgledniajac zas wartodcl w¢ i o,/ wedlug wzo-
ru (21), mamy w danym przykladzie
So

przyczem gérny indeks odnosi sie do parowozu o
preznosci 20 kg/ecm®. Widzimy zatem, Ze rozchéd
pary parowozu o preznosci pary 14 kg'em?® jest
0 10% wyzszy niz parowozu o 20 kg/em?.

Stosunek S jest stosunkiem przekladni parowo-

zu i powinien mie¢ warto$¢ tem wyzsza, im wyz-
sza jest szybko$§¢ jazdy, najczesciej w ruchu wy-
stepujaca, idzie bowiem o to, aby liczba obrotow
k6t napednych w jednostce czasu nie wzrastata
w tej mierze, co powyzsza charakterystyczna szyb-
kos¢ parowozu. Mamy jednak pewna swobode w
doborze tego stosunku, konieczng ze wzgledéw
konstrukcyjnych.
Dla omawianego przykladu zakladamy

vy =30 km/godz. % =2
w =60 It w =25
"w = 90 " w =3

Nastepnie zakladamy, zZe parowozy pracujace
para o preznosci roboczej 20 kg/cm® maja wywia-
zywaé przy najwigkszej trwalej wydajnosci kotta
i przy jezdzie z szybkoscia, najczesciej w ruchu
wystepujaca, t. j. v, te sama moc, co parowozy
o 14 kglem?, dla ktérych zaktadamy S, = 10 000 kg.
Zatem dla parowozéw o 20 kg/cm® mamy S, =

__ 10000

= == 9090kg/godz. Obliczenia przeprowadza-

my dlai = 2, a dla parowozéw o v, = 30 km/godz,
ze wzgledu na wielkie $rednice, jakie dwa cylindry
przy tej szybkosci charakterystycznej miecby mu-
sialy, takze dla i = 3.

Przy tych zalozeniach mamy:

losé Szybkosé Srednica cylindrow
cylindréw charakterystyczna d mm dla Py
i Uy km,godz. 14 kg/cm® 20kg/cm?
2 30 809 774
3 30 660 632
2 60 640 612
2 90 572 548

12.Parowozy o podwéjnemrozprezaniu pary.

Zgéry mozna przewidzieé, ze w parowozach o
podwéjnem rozprezaniu wzgledny rozchéd pary,
uzalezniony od napelnienia rzeczywistego i tem-
peratury, bedzie ponadto zalezny od liczby obro-
tow kot napednych w jednostce czasu. W paro-
wozach tych bowiem para doznaje dtawienia przy
przelocie z cylindra wysokopreznego do niskoprez-
nego. Dlawienie za$ to jest tem wieksze, im wiek-
sza jest liczba obrotéw n, a zatem i szybkos¢ jazdy.
Wynika z tego, ze przy stalem napetnieniu rze-
czywistem i stalej temperaturze pary wlotowe)
wzgledny rozchéd pary tych parowozéw wzrasta
ze wzrostem liczby obrotéw (p. takze ustep 6).

Zjawisko to wystepuje wyraznie, a nawet wybit-
nie, w wynikach do§wiadczeri ze wspomnianemi po-
przednio parowozami Baldwina i hanowerskim.
wykresie, w ktérym wartosé¢ A = (o + 6,5) T jest
mierzona pionowo, a napelnienie rzeczywiste po-
ziomo, punkty grupuja sie widocznie na linjach,
ktére leza tem wyzej, im wyzsza jest liczba obro-
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tow. Jezeli zag pionowo mierzymy wartosci wyra-
senia (5 + 6,5) T — 5,8, to dla obu rozpatrywa-
nych parowozéw rozbiezno$¢ punktéw jest bodaj
najmniejsza, a wptyw liczby obrotéw na polozenie
tych punktéw nie ujawnia sie. Z rys. 8 wida¢, ze
zwiazek miedzy wartoscia tego wyrazenia a napet-
nienia rzeczywistego jest prostolinjowy, a zatem

mamy
_MANo-58n
T

przyczem dla parowozu Baldwina M = 6500, a
N = 3000, dla parowozu za$§ hanowerskiego M =
=5300,a N = 7500.

Poréwnujac te wartosci, widzimy, ze oba paro-
wozy réznia sie pod wzgledem rozchodu pary w
sposéb podobny jak parowéz Nr. 877 od pozosta-
tych parowozéw o pojedyriczem rozprezaniu pary.
Niestety, nie posiadam wiecej odpowiedniego ma-
{erjalu doswiadczalnego odnoénie parowozéw o
podwéjnem rozprezaniu. Poniewaz za§ wyniki do-
$wiadczed z parowozem Baldwina bardziej odpo-
wiadaja normalnej praktyce, niz wyniki doswiad-
czenn z parowozem hanowerskim, przeto proponu-
je do obliczeri a priori nastepujacy wzér

. 650030000 -5,8n
T

G 675v ' (25)

—6,5.. . (26)

13. Poréwnanie parowozéw
o pojedynczem i podwdjnem rozprezaniv
pod wzgledem rozchodu pary.

Parowozy o tym samym kotle i tym samym ro-
dzaju pary poréwnujemy przy dwéch zalozeniach,
mianowicie:

a) Pojemnos§é <cylindréw mnisko-
preznych parowozu o podwdjnem
rozprezaniu jest ta sama, co pa-

rowozu o

pojedydczem
niu

rozpreze-

Odrézniajac gornym indeksem wartosci, odno-
szace sie do parowozu o podwdjnem rozprezaniu,
od odnosnych wartosci, odnoszacych sie do paro-
wozu o pojedyriczem rozprezaniu, mamy w tym
przypadku

vv=v i T'=T oraz

przy tych samych stanach pracy. Przedewszyst-
kiem szukamy, przy jakiej liczbie obrotéw oba ro-
dzaje parowozéw maja ten sam wzgledny rozchéd
pary. Kladac ¢’ = o, otrzymujemy z réwnan (14)
i (25) dla tej liczby obrotéw nastepujacy wzér

_M—M M—M? ;
" 11,6 +]/( 11,6 )"HN—N) (27)
Zaktadajac zas dla M, M’, N i N’ wartosci, ktére

powyzej uznaliémy za normalne, mamy
n =172,4 obr./min.

Do tej liczby obrotéw wzgledny rozchéd pary
parowozu o podwéjnem rozprezaniu jest mniejszy
niz parowozu o pojedyriczem rozprezaniu, powy-
zej za$ wiekszy. Zmiang wzglednego rozchodu pary
ze zmiang liczby obrotéw przedstawimy najjasniej
na przyktadzie, przyczem zaktadamy v/ = v = 50,
a T =T = 600° abs, Dla tego przyktadu mamy:

o' =00

TOM I—Nr. 20
n ® ¢! 5
50 1,00 9,80 11,00
100 0,50 1,18 8,50
150 0,33 7,44 7,65
161 0,31 7,44 7,55
172.,4 0,29 7,45 7,45
200 0,25 7,50 7,25
250 0,20 7,75 7,00

Jak widzimy z tego zestawienia oraz rys. 9, w
ktérym pionowo jest mierzony wzgledny rozchéd
pary, a poziomo liczba obrotéw, parowéz o podwéj-
nem rozprezaniu ma najmniejszy rozchéd pary
przy mniejszej liczbie obrotéw niz ta, jaka odpo-
wiada zréwnaniu si¢ wartosci rozchodu pary obu
parowozdw, i ta, jaka odpowiada granicznemu na-
pelnieniu rzeczywistemu parowozu o pojedynczem
rozprezaniu.

Aby okresli¢ liczbe obrotéw, przy ktérej, zakla-
dajac niezmienne obcigzenie cylindréw, parowéz
o podwéjnem rozprezaniu ma najmniejszy roz-
chéd pary, nalezy zalozyé di
jac odnosny rachunek przy pomocy réwnania (25),
mamy

= 0. Przeprowadza-

n2=£—\/. . .. (28)
5,8
Zaktadajac zas N = 3 000, mamy
n?=>517v".

Dla powyzszego zatem przyktadu najkorzystniej-
sze n = 161.

Poniewaz za§ v = wn, przeto dla danej liczby
obrotéw najkorzystniejsze napelnienie rzeczywiste
okresla wzér

n
W=
517
Ze wzoru tego mamy
n )
100 19,3%
150 29,0 ,,
200 38,7 5
250 48,4 ,,

Z powyzszego wynika, ze w parowozach o po-
dwéjnem rozprezaniu tylko przy bardzo matych
szybkosciach jazdy najkorzystniejsze napeinienie
rzeczywiste osigga wartos¢, ktéra w mysl poprze-
dnich rozwazan mozna uwazaé za graniczna. Nao-
g6t zatem w parowozach o podwéjnem rozpreza-
niu osiaga sie najmniejszy rozchéd pary przy
mniejszych szybkosciach anizeli ta, do jakiej pa-
rowoz jest przeznaczony.

b) Przy danej liczbie obrotéw pa-
row6z o podwéjnem rozprezaniu ma
ten sam wzgledny rozchéd pary co pa-
rowéz o pojedyrhiczem rozprezaniu

W tym przypadku obciazenie cylindréw paro-
wozu o podwéjnem rozprezaniu musi byé inne niz
parowozu o pojedyriczem rozprezaniu. Poniewaz
za§ oba parowozy maja ten sam kociol, a zatem
i te sama wydajnoéé pary, przeto pojemnos¢ cy-
lindréw parowozu o podwéjnem rozprezaniu musi
byé¢ inna niz parowozéw o pojedyriczem rozpreza-
niu

!

Kladac ' =61 o' = Zn—,a wz%,mamydlatego
przypadku z réwnan (14) i (25)
v’=—]zv -+ i n—~-—§—'§n2 . . (29)
N’ N’ N’
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o e Y MT—M—~518-»n....'(3O)
N’ N’

Ktadac za$§ wartosci M, M’, N i N’, ktére powyzej
uznali$my za normalne, mamy

v = v--0,333n— 0,00193 *

i w =wn--0,333 — 0,00193n.
Z tych réwnan wynikaja nastepujace wartoéci:
n =100 sy = 14 o' =w+ 0,14
n = 150 VS =v +65 o' = w -+ 0,044
n= 1724 S =y = o =w-+0
n =200 V' =v—10,6 o' =w—0,053
n =250 S =v—399 o' =uw - 0,149
n = 300 V =v—173,7 o = w—0,246

Z zestawienia tego wynika, e w danym przy-
padku az do okolo 170 obr.'min pojemnosé cylin-
dréw niskopreznych jest mniejsza, a przy wiekszej
liczbie obrotéow wieksza niz pojemnosé cylindréw
parowozu o pojedyriczem rozprezaniu. Uwzglednia-
jac jednak nawet, Ze graniczne napelnienie moze
mie¢ w parowozach o podwéjnem rozprezaniu war-
to$¢ wyzszg niz w parowozach o pojedyficzem roz-
prezaniu, mamy w danym przypadku juz powyzej
okoto 200 obr.min niedopuszczalne wartosci na-
pelnienia rzeczywistego.

14. Streszczenie.

Na podstawie wynikéw doswiadczen, wykona-
nych na stanowisku dynamometrycznem z paro-
wozem, w kitérym wielko§¢ powierzchni przegrze-
wacza wielokrotnie zmieniano, okreslilismy zwig-
zek miedzy wzglednym rozchodem pary a tempe-
raturg pary w rurze wlotowej i wartoscia, $cisle
okreslona innemi danemi, ktéra stanowi pojecie te-
go samego rodzaju i rzedu wielkoéci co napelnie-
nie cylindréw, odczytywane na podziatce nastaw-
nicy, i ktéra celem odréznienia od ostatnio wspo-
mnianego mnapelnienia nazwaliSmy napelnieniem
rzeczywistem. Przez uzaleznienie wzglednego roz-
chodu pary od napelnienia rzeczywistego i tempe-
ratury badanie doznalo znacznego uproszczenia,
gdyz w ten sposéb uzalezniony wzgledny rozchod
pary parowozdw o pojedyriczem rozprezaniu nie
jest wigcej zalezny ani od szybkosci jazdy, ani od
preznosci roboczej pary.

Wzér otrzymany na podstawie powyzszych do-
$wiadczen sprawdzilismy na wynikach doswiad-
czen z trzema innemi parowozami, wykonanemi
réwniez na stanowisku dynamometrycznem.

Nastepnie stwierdzilismy na wynikach doswiad- -

czei z dwoma z posréd powyzszych parowozéw,
podczas ktérych zmieniano $rednice suwaka ttoko-
wego, a tem samem wielko$¢ otworéw do wlotu
i wylotu pary, ze dlawienie pary w tych otworach
nie wplywa na ksztalt tego wzoru i wystepujace
w nim wartosci stale, oczywiscie w granicach wy-
konanych doswiadczer.

Ogétem poddalismy badaniu 190 odrebnych do-
$wiadczed z czterema parowozami o pojedyniczem
rozprezaniu pary. Z kazdego doswiadczenia zu-
zytkowaliémy 5 pomiaréw doswiadczalnych, ogé-
lem zatem 950 pomiaréw,

Celem wyjasnienia zawitych zjawisk, dotycza-
cych wzglednego rozchodu pary, a wystepujacych
przy uwzglednieniu wszystkich mozliwych stanéw
pracy parowozu, przedewszystkiem tych poza ko-
tlowa charakterystyka pociagowa, staralismy sie
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ustalié zwiazek miedzy temperatura pary a war-
toscia, okreslajaca stosunek objetosci pary, wply-
wajacej w pewnym okreslonym czasie do cylin-
dréw, do ich pojemnosci, ktéra to warto$é nazwa-
lismy obciazeniem cylindrow.

Zwiazek ten zdolaliSmy okreslié w postaci ogol-
nej na podstawie wynikéw 190 doswiadczed z czie-
rema parowozami o pojedyriczem i z dwoma o po-
dwojnem rozprezaniu, o preznosci roboczej 14,
14,4 i 24,6 kglem®,

Wreszcie na podstawie wynikéw 30 doswiadczen
z dwoma parowozami o podwéjnem rozprezaniu
pary wyprowadzilismy wzér dla wzglednego roz-
chodu pary tego rodzaju parowozéw, przyczem
ujawnilo sie, ze w parowozach o podwéjnem roz-
prezaniu na wzgledny rozchéd pary, uzalezniony
od napelnienia rzeczywistego i temperatury pary,
wplywa ponadto liczba obrotéw w jednostce czasu.

e wzorédw tych i odnos$nych rozwazand wycia-
gneliémy wnioski odnoénie obliczania parowozéw
i przeprowadziliémy poréwnanie parowozéw o po-
jedyriczem i podwdjnem rozprezaniu.

000
Nouvelle méthode de cal¢ul des locomotives

& vapeur basée sur une nouvelle synthése des résultats
des essais @ la station dynamométrique
Résumé:

Dans la présente partie de celte étude l'auteur continue
son analyse mathématique des relations entre les facteurs
principaux du travail des locomotives & vapeur, fondant
cette analyse sur les résultats des recherches effectuées a la
station dynamométrique du Pensylvania Railroad, 2 Altoona.

Pour analyser les phénoménes complexes, qui disposent
de la consommation relative de la vapeur et qui se mon-
trent pendant la considération de toutes les conditions pos-
sibles du travail d'une locomotive — l'auteur détermine
d'abord la relation entre la température de la vapeur
4 l'entrée dans le cylindre et la notion qu'il nomme la
ncharge des cylindres” (cette notion signifie le rapport
du volume de la vapeur entrant dans les cylindres en unité
de temps au volume de ceux-ci).

Ensuite I'auteur s'occupe des variations de la charge des
cylindres correspondant aux variations des conditions du
travail (I'admisison, nombre de tours) et trouve la valeur de
I'admission optimale. Passant a4 la caractéristique de Iallo—
comotive au point de vue de sa chaudiére, l'auteur 1'exprime
au moyen d'une formule, transformée d'aprés son ana}yse
précédante. Il montre enfin le calcul des dimensions d'une
locomotive d'aprés ses formules.

L'étude est complétée par l'examen des relations en ques-
tion concernant les locomotives & double expansion et par
la formule de leur consommation relative de la vapeur.
B )
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Sprowadzanie mocy silnika do warunkéw atmosfery wzZorcowej

przy uwzglednieniv jego oporéw wilasnych™

Inz. K.Ksieski

Metody pomiaru oporéw wtlasnych. — Sposoby rachunkowego ich uwzglednienia: sumarycznie (mefoda

N.A.C. A) i w podziale na opory zmienne (w zaleinoéci od mocy) i niezmienne —

Odpowiednie formuly

(amerykariskie) i wyniki ich koniroli do$wiadczalnej, — Formuly europejskie — Wzor jednolity
Instytutu S. T. Aé, — Pordwnanie rozpatrzonych formul. pel jednolity francuskiego

powyzej analizowaliémy, odnosza sie do

mocy indykowanej. Okreslajg one wplyw
zmian atmosferycznych na moc wywiazujaca sie
w cylindrze silnika, przyczem opory wlasne silnika
traktuje si¢ naréwni z oporami uzytecznemi, jako
ogélne obciazenie silnika.

Wobec trudnych warunkéw pracy indykatora
w szybkobieznych silnikach lotniczych i wobec bra-
ku doskonatych przyrzadéw w tej dziedzinie, obli-
czano moc indykowana silnika droga posrednis,
mierzac moc uzytecznag silnika i dorzucajac opory
wlasne. Opory te okreslano sumarycznie, napedza-
jac przy pomocy silnika elektrycznego silnik lotni-
czy z wylaczonem zapalaniem i doptywem paliwa,
w tych samych warunkach temperatur, jak pod-
czas pracy rzeczywistej. Nie jest to metoda zupet-
nie $cista, gdyz opory wtlasne silnika napedzanego
s3 nieco nizsze, niz opory podczas jego normalnej
pracy, gdzie naciski na tlok sa wigksze. Z drugiej
strony jednak wykres indykatorowy nie uwzgled-
nia strat mocy, wynikajacych z uchodzenia gazow
przez nieszczelnosci tloka, oraz z rozpraszania
ciepla przez promieniowanie, tak ze w wyniku obie
metody daja wskazania réwnorzedne.

Ta droga zbadano, Ze zmiany cis$nienia i tempe-
ratury powietrza otaczajacego wplywaja na wiel-
ko$é oporéw wlasnych silnika, glownie przez zmia-
ne¢ t. zw. oporé6w pompowania.

I tak Sparrow i Thorne*') znalezli, ze $rednie
cisnienie efektywne tarcia, t. j. ciénienie, ktore
nalezaloby wywiera¢ na tlok i utrzymywaé stale
podczas calkowitego suwu roboczego, aby uzyskaé
moc wystarczajaca do pokonania oporéw wlasnych
silnika, spadalo o okoto 7 g na cm* powierzchni
ttoka przy obnizeniu si¢ ci$nienia barometrycznego
0 10 mm stupa Hg. Wplyw temperatury na zmiany
oporéw wlasnych silnika jest stabszy. Wedlug
Gardinera i Schey'a®) moc zuzyta na pokonanie
oporéw wlasnych silnika spadata w silniku Liberty
przy zmianie temperatury w granicach 5'— 80’ C
o 7%, przy 1800 obr/min, a o 3,5% przy 1400
obr/min (rys. 15). Sparrow i Thorne zmian Oporéw
wlasnych silnika wskutek wahan temperatury po-
wietrza wogéle nie uwzgledniali.

Badanie wplywu zmian warunkéw atmosferycz-
nych na moc indykowans silnika, aczkolwiek naj-
wlasciwsze z punktu widzenia teorji, nie zadowala
wymagan paktyki. W pomiarach przemystowych
Interesuje nas przedewszystkiem moc uzyteczna,
t. j. moc, ktéra mozemy odebra¢ na wale silnika.

ylania sie przeto konieczno$é uwzglednienia opo-
16w wlasnych silnika w formutach redukcyjnych,

WZORY redukcyjne dla mocy silnika, ktére

*) Artykul niniejszy stanowi dalszy rozdzial pracy p. t.
nWplyw zmian ciénienia, temperatury i wilgotnoéci powie-
trza na moc silnika wybuchowego”, ktérej poprzedni roz-
dZ}a? ukazal sie w zesz. 19 z r. b.

*) Friction of Aviation Engines. S. W. Sparrow i M. A.
Thorne N, A, C. A, Rep. Nr. 262 (1927).

by umozliwi¢ stosowanie ich wprost do mocy uzy-
tecznej.

Jak widzieliSmy powyzej, zmiany atmosferycz-
ne wplywaja na opory wlasne silnika w tym sa-
mym kierunku, jak na moc indykowana, aczkol-
wiek w daleko mniejszym stopniu. Przy pomiarach
silnikéw na ziemi, gdzie granice wahan ciénienia
1 temperatury powietrza nie sa zbyt szerokie, mo-
zemy z zupelnie wystarczajaca dokladnoscia przy-
jaé, ze opory wlasne silnika sg stalym utamkiem
mocy indykowanej, i wzory redukcyjne dla mocy
indykowanej stosowaé wprost do mocy uzytecznej
silnika. Jezeli jednak, opierajac si¢ na wynikach
prob silnika na ziemi, bedziemy usitowali ustali¢
jego moc uzyteczng na pewnej wysokosci droga
czysto rachunkowa, przyjmujac zmiane mocy in-
dykowanej zaleznie od zmian cisnienia i tempera-
tury powietrza, wedlug powyzej rozpatrywanych
formul, to zalozenie, Ze opory wtasne silnika zmie-
niaja sie wedlug tego samego prawa, co moc indy-

owana, prowadzi do duzej niezgodnosci z wyni-
kami, ktére otrzymujemy, mierzac moc silnika bez-
posrednio na samolocie. Poniewaz bezposrednie
pomiary silnika w powietrzu nie sg mozliwe przy
produkciji serjowej silnikéw, wysuwa si¢ koniecz-
no$é¢ doktadniejszej analizy oporéw wlasnych sil-
nika i uwzglednienia ich we wzorach redukcyj-
nych w sposéb bardziej odpowiadajacy rzeczywi-
stosci.

& 90)
SAHM|
Rys. 15. Zmiana mocy 3/20 4 L
pochtanianej przez opo- g Tt
ry wiasne silnika Li- S I — Y
ST 5 ——]
berty 12 w zaleznosci N ot o)
od temperatury Q . _
; w60 $ T
powietrza. i
Ilosc obrotow silnika S 50, 8
A — 1400 obr min 3 A
B—150 8 - i
C—1600 8
D —170 =
E — 1800 3

0
0 10 20 30 40 50 60. 70 60°C
Jemperatura powretrza

Istnieje kilka metod rachunkowego ujmowania
oporéw wlasnych silnika. Metody te nie dajg wy-
nikéw zupelnie zgodnych. Jezeli zatem podajemy
moc silnika na pewnej wysokosci, celem poréwna-
nia go np. z innym silnikiem, powinniémy dla unik-
niecia niescistosci zaznaczyé réwnoczesnie, ktérej
formuly redukcyjnej uzylismy do obliczenia.

Pierwsza metoda, mniej dokladna, uzywana
przez National Committee of Aeronautics, opiera
sie na zaloZeniu, ze moc indykowana silnika zmie-
nia sie wprost proporcjonalnie do ci$nienia, a od-
wrotnie proporcjonalnie do pierwiastka kwadra-
towego temperatury absolutnej otaczajacego po-
wietrza, zad§ moc zuzyta na pokonanie oporéw wlas-
nych silnika pozostaje stala na wszystkich wyso-
kosciach.
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Oznaczamy przez:
N; — moc indykowana silnika w KM;
N — moc uzyteczng silnika w KM;
N_— moc pochlonieta przez opory wiasne silnikaj

r, — sprawno$é mechaniczng silnika;

b — ciénienie barometryczne powietrza na pewnej wy-
sokosci;

T — temperature absolutna powietrza na pewnej wy-
sokosci;

przyczem znaczkiem zero u dotu (N, N, N, b . T)
oznaczaé bedziemy powyisze wartoici sprowadzone do

warunkéw atmosfery wzorcowej.

W mysl zalozen metody pierwszej, moc uzytecz-
na silnika na dowolnej wysokosci wyrazi sie row-

naniem:
v/ Ly
N—--Nzu bo]/T NYOv
_ _N
poniewaz Ny= CE
Ny = Ng—No=20— §,= 21y,

i i
otrzymamy po podstawieniu tych wartosci w réw-
nanie pierwsze:

_Mb 'Zoﬁ(l_'_"‘
Y=V T 7 )N"'
wzglednie w postaci ostatecznej:
_ N[5, Ty _ _.]
p=2o by Lo ] .. a0

Przyjmujac sprawnos$é mechaniczng 1 = 0,88, oraz
warto$ci atmosiery wzorcowej, otrzymamy znany

wzéor N. A. C. A.:

_ No(b 1/ 288 )
N=23s\Te0 V 2357 %12 - (&

Zalozenia metody pierwszej, w mysl ktérych
opory wlasne silnika sg niezalezne od wysokosci,
nie zgadzaja sie $ci$le z rzeczywistoscia. Doktad-
niejsza analiza oporéw wlasnych silnika pozwala
podzieli¢ je na trzy grupy:

1) opory pompowania;

2) opory tarcia, zmienne wraz z mocg silnika
(przy stalej liczbie obrotéw), jak: opory tarcia
tlokéw, lozysk, etc.;

3) opory niezaleine od mocy silnika, jak: opory
tarcia pierscieni tlokowych, opory mechanizméw
pomocniczych etc.

Poniewaz zmiany oporéw tarcia grupy drugiej
s3 nieznaczne, mozemy z wystarczajaca dla na-
szych rozwazan dokladnoscia wlaczyé te opory do
grupy trzeciej, t. zn. podzieli¢ opory wtasne silnika
na opory pompowania, zmienne wraz z moca sil-
nika, i opory pozostale, niezmienne,

Wedtug Gage’a™), straty mocy na pompowanie
moga wynosié¢ polowe strat wlasnych silnika, Istot-
nie, silnik w ciagu trzech czwartych swego cyklu
pracuje jako pompa, zasyssajac i zgeszczajac mie-
szanke oraz wyrzucajac gazy spalinowe. Odrazu
narzuca si¢ przypuszczenie, ze opory pompowania
powinny byé proporcjonalne do wagi tadunkéw
mieszanki, a zatem moc zuzyta na pompowanie
winna byé stalym ulamkiem mocy indykowanej.
Doswiadczenia zdaja sie potwierdzaé to przypusz-
czenie. Wedlug pomiaréw amerykarskich ), %)
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oraz pomiaréw przeprowadzonych w Deutsche Ver-
suchsanstalt fiir Luftfahrt *’), straty na pompowa-
nie silnika lotniczego byly proporcjonalne do cis-
nienia powietrza doplywajacego do gaznika, jezeli
temperatura powietrza oraz szybkosé¢ tlokowa po-
zostawaly stale. Doswiadczenia przeprowadzano
w komorze wysokosciowej, napedzajac silnik lot-
niczy z wylaczonym zaplonem i zamknietym do-
plywem paliwa przy pomocy silnika elektrycznego,
przyczem temperatury silnika lotniczego utrzymy-
wano sztucznie na wysokosci normalnych tempe-
ratur pracy. '

Jezeli na podstawie krzywych oporéw wlasnych
silnika w zaleznosci od temperatury powietrza,
otrzymanych przez Gardinera i Schey'a™) (rys.
15), i przy zalozeniu, ze opory tarcia, niezmienne,
wynosza polowe oporéw wilasnych silnika (wedtug
Gage'a), sprébujemy ustali¢ prawo zmian oporéw
pompowania zaleznie od temperatury, to przeko-
namy sig, Ze opory pompowania zmieniaja sie z du-
zem przyblizeniem odwrotnie proporcjonalnie do
pierwiastka kwadratowego temperatury absolutnej
powietrza.

Druga metoda obliczania spadku mocy wraz z
wysokoscig opiera si¢ zatem na zalozeniu, ze opo-
ry pompowania zmieniaja si¢, podobnie, jak moc
indykowana, wprost proporcjonalnie do ci$nienia
atmosferycznego, odwrotnie proporcjonalnie do
pierwiastka kwadratowego temperatury absolutnej
powietrza, a opory tarcia sa niezmienne.

Oznaczmy przez » stosunek strat tarcia mecha-
nicznego do ogélnych oporéw silnika na poziomie
morza. Moc zuzyta na pokonanie oporéw wlasnych
silnika na dowolnej wysokosci wyniesie:

_ 6. /T,
Nr=ANp+(1—12) Nrofb—o* T
Jezeli — jak powyzej — podstawimy:
1__ -
NTO = 1 d NOy

w réwnaniu pierwszem, otrzymamy:

BBl | LRl =Ty, By /s

1 0 bV T

Ogélne réwnanie mocy uzytecznej na wysokosci:

_n.. b/ T
=t by T

przedstawi si¢ zatem w postaci:

Nob /Ty 21—mN,
N by T i
_(—=N{1—7)N, b /'“_T;

Eﬂ/ T
a po uproszczeniu:

.q
w5y Bl =)= o

Jezeli w réwnaniu (XI) podstawiony wedlug Ga-
ge'a A = 0,5 oraz 7 = 0,88, otrzymamy, po za-
okragleniu spélczynnikéw do drugiego miejsca
dziesietnego, réwnanie powyisze w postaci:

b 288
N = . s . I
o (1’07 760 1/273 + ¢ 0’07) (1)

**) Die Reibungswiderstinde des Flugmotors, Kurt Ldh-
nDerv26f. IB\;aricht der D, V. L. Mot. Abt. Jahrbuch 1932 der
. V. L. IV, 1,

N =
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Celem doswiadczalnego sprawdzenia wyprowa-
dzonych powyzej formul oraz przekonania sie, z
jaka dokladnoscia mozna obliczy¢ teoretycznie moc
silnika na wysokosci, na podstawie przyjetych za-
lozen, wykonano staraniem National Committee for
Aeronautics szereg lotéw, mierzac moc silnika
wprost na samolocie *) *'). Do doswiadczed uzyto
silnikéw Liberty 12. Pomiary przeprowadzano do
wysokosci 4000 m. Rys. 16 podaje wyniki pomia-
row. Krzywa A jest srednig wynikéw 6 lotéw, wy-
konanych w tych samych warunkach, przyczem
liczbe obrotéw silnika utrzymywano stala przez
odpowiednie pochylanie samolotu. Krzywa B przed-
stawia wyniki otrzymane przy pomocy piasty-dy-
namometru Bendemanna.

aor
N .
§ gag N B
2§ 2 \‘\.;
gg \\\En\
§?a7 >\ \\/A
3 2
-»é ; Ir '\\:‘
38
58 r
000 m 4000

Wysokosc b

Rys. 16. Krzywe spadku mocy (silnika Liberty 12) z wysokoscia,
wykreslone na podstawie pomiaréw na samolocie.

Krzywa A przedstawia érednie wyniki 6 lotow
przy stalej 1losci obrotow silmika

Krzywa B przedstawia wyniki pomiarow przy pomocy
piasty-dynamometru Bendemana.

Dla porownamia wykreslono krzywe teoretyczne wedlug formut

"N,,b/ZBB___) .
Krzywa I+ N= 0.88 (—75.’ 737 1 0,12 (wzér redukcyny X)
b ]/ 288 .
Krzywa II, N= N, (1.07 Tl V—27—3—_——t— — 0,07) — (wzér redukcyny XII)
Krzywalll N= N, (1.1 -_;—(—- — 0,1) — (wzbr redukcyjny XIV)
0
KrzywaIV- N= N, (-T— -0 12) — (wzor redukcyjny XV)
0,88 \ 7o !
b—w 572
Krzywa V. N= N, ('77,6" ST T 0,111) — wzor redukeyjny XVI)

Krzywa otrzymana przy uzyciu $miglta cechowa-
nego pokrywa sie z krzywa teoretyczng (I). Dla
poréwnania wykreslono krzywe (I) i (II), otrzy-
mane z formul (X) i (XII), przez podstawienie w
tych formulach wartosci atmosferycznych, mierzo-
nych w czasie lotéw na odpowiednich wysokosciach.
Najdokladniej wyznaczona zostata krzywa A. Od-
chylki poszczegélnych punktéw pomiarowych za-
wieraly si¢ w granicach =+ 2%.

Z rys. 16 widzimy, ze charakter krzywych do-
$wiadczalnych i teoretycznych jest ten sam. Nieco
odmienny przebieg ma jedynie krzywa B

Poréwnujac krzywe teoretyczne z krzywa A, ja-
ko najbardziej wiarygodna, stwierdzamy, ze moc
wyznaczona na podstawie formuly przyblizonej
(X) (krzywa I) jest na wysokosci 4 000 m o okoto
5% nizsza od mocy otrzymanej do$wiadczalnie.
Formula (XII) (krzywa II) daje wyniki bardziej

%) The Direct Measurement of Engine Power on an Air-
plane in Flight with a Hub Type Dynamometer. W. D. Gove
i M. W. Green. N. A. C. A, Rep. Nr. 252 (1926).

*7) The Variation in Engine Power with Altitude Deter-

mined from Measurements in Flight with a Hub Dynamo-
metr. W. D. Gove, N. A. C. A. Rep. Nr. 295 (1928).

zblizone do rzeczywistych, gdyz odchytka od krzy-
wej A wynosi na wysokosci 4 000 m tylko 3%. Po-
niewaz pozostate krzywe doswiadczalne, uzyskane
przy pomocy dynamometru Bendemanna oraz $mi-
gta cechowanego, jeszcze bardziej zblizaja sig¢ do
krzywych teoretycznych, mozemy wyniki otrzyma-
ne na podstawie wyzej wyprowadzonych formul,
zwlaszcza formuly (XII), uwazaé za wystarczaja-
co dokladne do celéw praktycznych.

Europejskie formuty do obliczania mocy silni-
kéw na wysokosci opieraja, sie na tych samych za-
tozeniach, jak formuly amerykariskie, przyjmujac
jednakowoz, ze moc indykowana silnika oraz opo-
ry pompowania spadajg proporcjonalnie do gesto-
$ci powietrza. Najnowsze do$wiadczenia zdaja sie
potwierdzaé te hypoteze **—*).

Opory wlasne silnika okresli zatem réwnanie:

N, =N +(1 =1 Ny
0
a moc rzeczywistag na wysokosci — réwnanie:
Y W= A
N=N,|-(1+—|—(—||,- X
el e el (xIL)
ulozone na wzér réwnania (XI).
Jezeli podstawimy:
n=085 *=0567, 1—)=0433,
otrzymamy znane réwnanie do obliczenia mocy sil-
nika na wysokosci:
N=N, (1,1%—0,1) L. (X1V)
0
Wartosé ), okreslona zgrubsza doswiadczalnie, do-
brano tu tak, by w wyniku otrzymaé wzér prosty.
Deutsche Versuchsanstalt fiir Luftfahrt uzywa
wzoru (X), przyjmujac jedynie, ze spadek mocy
indykowanej silnika jest proporcjonalny do gesto-

$ci powietrza. Sprawnos¢ mechaniczna — jak we
wzorze amerykariskim:
n = 0,88.
Wzér D. V. L. przedstawia sie wiec w postaci:
Ny [ 1
= — R ) 4"
N 0’88( L 0,12) XV)

Jezeli wstawimy wartosci obliczone z formut
(XIV) i (XV) w rys. 16, spostrzezemy, ze krzywe
spadku mocy silnika, uzyskane na podstawie tych
formut (krzywa III dla formuly XIV i krzywa IV
dla formuty XV), doskonale zgadzaja si¢ z krzy-
wa, A. Moc silnika, obliczona ze wzoru (XIV), jest
na wysokosci 4 000 m tylko o 0,3% nizsza od mo-
cy wyznaczonej dos$wiadczalnie, moc wedtug wzo-

ru (XV) — o0 1,5%.

e

N

2%) Variation of Engine Power with Height H. L Stevens
British Reports and Memoranda Nr.960.

2%) The Variation of Engine Power with Height. H M
Garner i W. G. Jennings. British Reports and Memoranda
Nr. 961.

%) Nota of the Reduction of Performance Tests to the
Standard Atmosphere. R. S. Capon. British Reports and Me-
moranda Nr, 1080,

31) A Discussion of the Law of Variation of Engine Power
with Height, H. Glauert. British Reports and Memoranda.
Nr. 1099.

32) Variation of Power with Height. Power Factor in Re-
Jation to International Standard Atmosphere with a Metod
of Reduction, W. G. Jennings, Aircraft Engineering Nr.25
Vol. 3. March 1931.
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Uzywanie dwu typéw formul redukcyi}'xyc_h -
innych do obliczania mocy silnikéw na ziemi, 1n-
nych do obliczania mocy na wysokosci, — jest
niewygodne i wlasciwie niczem nie jest usprawie-
dliwione, Miedzy praca silnika na ziemi i na wy-
sokosci niema zasadniczo zadnej réznicy, jedynie
cyfrowe wartosci ciSnienia i temperatury powie-
trza sa odmienne. Normalnie przeprowadzane po-
miary silnikéw na ziemi nie sg — $cisle biorac —
prawie nigdy pomiarami na poziomie morza, racze]
moznaby je zaliczyé do pomiaréw na wysokosci,
zwykle zreszta nieznacznej. Mozemy zatem uwa-
zaé za duzy postep w dazeniu do usuniecia chao-
su, panujacego w pogladach na sposoby redukcji
mocy silnikéw wybuchowych do warunkéw atmo-
sfery wzorcowej, oraz do ujednostajnienia formul
redukcyjnych, ostatnie prace francuskiego Instytu-
tu Badawczego Services Techniques de 1'Aéronau-
tique. Prace te doprowadzily do przyjecia jedno-
litej formutly, waznej zaréwno dla redukcji mocy
silnika pracujacego na ziemi, jak i na wysokosci.

Formuta S. T. Aé. przeznaczona jest do redukcji
mocy uzytecznej silnikéw, a wiec miesci w sobie
opory wlasne silnika. Réwniez wplyw wilgotnosci
powietrza jest w niej uwzgledniony.

Formuta wywodzi sie z réwnania (IX), jedynie

zamiast stosunku ) przyjeto wyrazenie em-
273+t
piryczne 5005 & sprawno$é mechaniczng 1 = 0,9.
Po podstawieniu tych wartosci w réwnanie (IX)
otrzymamy wzér S. T. Aé. w postaci:

_x [b—w( 572 %),

\
w jest tu ci$nieniem czastkowem pary wodnej w
czasie pomiaru.

Jezeli krzywa wykreslong na podstawie wzoru
S. T. Aé. poréwnywaé bedziemy z krzywemi uzyt-
kowemi przy pomiarach réznych silnikéw, zauwa-
zymy, ze zardwno w wypadkach pracy silnikéw na
ziemi, jak i na wysokosci, daje ona dobre wartosci
$rednie. Z rys. 4 widzimy, Ze dla silnika chtodzone-
go powietrzem najwieksze zblizenie do mocy otrzy-
manej praktycznie uzyskujemy przy pomocy for-
muly S. T. Aé. (krzywa IV). Réwniez lepsza zgod-
nos¢ z krzywemi doswiadczalnemi formuly fran-
cuskiej w stosunku do formut amerykasskich
stwierdzi¢ mozemy z rys. 6 i rys. 7, przedstawia-
jacych wyniki pomiaréw silnikéw chtodzonych wo-
da. Formute S. T. Aé. przedstawia tu krzywa IV.

Formutfa S. T. Aé. daje wyniki najbardziej zgod-
ne z wzorami empirycznemi o ksztatcie: K =1 +
=+ m (t—t,), utozonemi przez Gardinera i Schey'a,
w wypadku napedzania silnikéw mieszankami ben-
zynowo-benzolowemi.

W wiazce krzywych teoretycznych (rys. 5) zaj-
muje miejsce §rodkowe.

Stosujac wreszcie formule S. T. Aé. do oblicza-
nia spadku mocy silnika na wysokosdci (rys. 16),
przekonamy sig, Ze daje ona wartosci lezace mie-
dzy obu krzywemi teoretycznemi amerykanskiemi,
wykreslonemi na podstawie wzoréw X i XII. (Krzy-

wa V).

) Ministére de la Defense Nationale. Formules de cor-
rection de la puissance.
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W rys. 17 zebrano teoretyczne krzywe spadky
mocy silnika na wysokosci, wykreslone na podsta-
wie dyskutowanych powyzej tormul. Widzimy, ze
w miare wznoszenia sie réznice spélczynnika 7

0
obliczonego wedlug poszczegélnych formut, staja
sie coraz wieksze, Na wysokosci np. 5000 m réz-
nice te wahaja sie ok. 54 %, na wysokosci 10 000
m wynosza do 7%.
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Stosunek moty uzyteczng na wysokosci h do mocy uZytecznej ma poziomie morza

Rys. 17. Krzywe teoretyczne spadku mocy silnika
z wysokoéciag wedlug formul:

N, [ b 288 . 5

Keayea 1 N= g (s Vogms — 0n2)  — (wasr redukeriny 0
] 288 .

Krzywa II: N= N, (1,07—7—66 VE73—+-7 — 0,07) — (wzér redukeyjny XII)

Krzywalll: N= N, (1,1 TY - 0,1) — (wzér redukeyjny XIV)
0

Krzywa IV: N - —A—"'— (-—L — 0.12)

0,88\ yq — (wzér redukcyjny XV)

b—w 572 ;
Krzywa V: N= N, “TE0 B0 T T -—-0.111) — (wzér redukcyjny XVI)
Dla poréwnania wykreslono krzywa spadku gestosci powietrza

wraz z wysokoscia (—7-)
To

Moc uzyteczna silnika spada szybciej, niz gde-
stod¢ powietrza, co jest wynikiem procentowego
wzrostu oporéw wlasnych silnika, ktére maleja
wolniej niz moc indykowana.

Formuly, w ktérych uwzgledniono zmiane opo-
réw pompowania, proporcjonalna do mocy indy-
kowanej, daja w wyniku spadek mocy wolniejszy,
niz formuly, w ktérych wszystkie opory wlasne sil-
nika wciagnieto do kategorji niezmiennych.

Formuly, gdzie za wzorem amerykanskim przy-
jeto spadek mocy indykowanej wprost proporcjo-
nalny do ci$nienia atmosferycznego, a odwrotnie
do pierwiastka kwadratowego temperatury absolut-
nej powietrza, daja nizsze wartosci spotczynnika
Ny
wanej jest proporcjonalny do gestosci powietrza.

Analizujac wyniki rzeczywistych pomiaréw sil-
nikéw na wysokoéci i poréwnujac je z wynikami

niz formulty, w ktérych spadek mocy indyko-
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wyliczonemi na podstawie formul redukcyjnych,
przekonamy sie, ze stopien dokladnosci, z jakim
moc obliczona teoretycznie bedzie odpowiadata
mocy uzyskanej doswiadczalnie, bedzie wyraznie
zalezny od typu silnika.

Przyczyn tej zaleznosci nalezy szukaé:

1) W réznicy miedzy moca indykowana, obliczo-
na z formul redukcyjnych, a moca indykowana
istotnie rozwijana przez poszczegblne typy silni-
kéw. Zagadnienie to poddano analizie w rozdzia-
tach poprzednich.
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Rys. 18. Opory tarcia i opory pompowania
réznych typéw silnikéw, mierzone podczas préb
w komorze wysokosciowej.

2) W niejednakowej wielkosci absolutnej oporéw
wiasnych silnikéw odmiennych konstrukcyj, a réw-
noczeénie w réznym stosunku ich oporéw pompo-
wania do oporéw tarcia.

Pod tym ostatnim wzgledem réinice miedzy po-
szczegélnemi typami silnikéw sa wyrazne, a zwla-
szcza postepy ostatnich lat w opracowywaniu szcze-
g616w konstrukcji daja si¢ dobrze zauwazyé. Z rys.
18, przedstawiajacego spadek oporéw wiasnych
silnikéw w zaleznosci od ciénienia powietrza dolo-
towego (na podstawie pomiaréw amerykanskich i
D V.L 10122425 widzimy, Ze np. w silnikach May-
bach, Curtiss lub Hispano-Suiza, w ktérych zawo-
ry i kanaly ssace maja duze powierzchnie przelo-
towe, wzrost oporéw pompowania przy wzroscie
ci$nienia powietrza jest wolniejszy, niz np. w sil-
niku B. M. W., gdzie przekréj kanaléow jest w sto-
sunku do pojemnosci cylindra znacznie mniejszy.
Natomiast opory niezmienne tego silnika sa nizsze
niz poprzednich.

( X X J
Sur la réduction de la puissance
d’un moteur d’aviation & I'atmosphére standard
en tenant compte de ses pertes organiques.
Résumé:

L'auteur mentionne d'abord les méthodes de mesure des
pertes organiques d'un moteur & combustion interne; ensuite 1l
indique comment on prend en considération ces pertes dans
les formules de la puissance tenant compte de l'altitude; il
examine les formules américaines: de N, A, C, A. et aussi la
formule basée sur la division des pertes en constantes et va-
riantes (en fonction de la puissance).

Aprés avoir cité les résultats de la vérification expéri-
mentale de ces formules, 'auteur passe aux formules euro-
péennes. Ensuite il souligne l'inconvénience de se servir de
2 types des formules de la réduction: l'une pour le travail
4 la terre, l'autre — pour une grande altitude, et s'arréte sur
la formule unitaire frangaise du Service Techn. d'Aéronau-
tique et sur analyse de son exactitude.

En terminant l'auteur donne une comparaison des for-
mules qu'il a examiné dans son étude.

Z PRAKTYKI TECHNICZNO-PRZEMYSLOWEJ

O wypadku korozji w ekonomizerze kutym

PEWNEJ kotlowni postawiono dwa ko-

tty sekcyjne z poprzecznym walczakiem

na 16 atm i 350° przegrzania, o powierzch-
ni ogrzewanej 305 m’ zaopatrzone w podgrzewa-
cze wody (rys. 1 i 2), sktadajace sie z umieszczo-
nych prawie pionowo gladkich rur kutych, pola-
czonych na dole i na goérze sekcjami. Po zaledwie
okoto 6 miesigcach zadowalajacej pracy kotta zau-
wazono wode na obmurzu podgrzewacza, poczem
stwierdzono, ze jedna z rur podgrzewacza cieknie.
Po wyjeciu uszkodzonej rury, znaleziono w jej
gornej czesci prawie okragly otworek o srednicy
ok. 3 mm. Zewngtrzna powierzchnia rury byla po-
zatem zupelnie gtadka i zdrowa.

Powyzej opisane zjawisko zaczelo sie powtarzaé
co pewien czas, tak, ze w ciggu nastepnych 10 mie-
siecy nalezalo usunaé i zastapié nowemi 23 rury,
na ogoélna ilo§¢ 160. To samo zjawisko wystapilo
i w drugim kotle, uruchomionym pézniej od pierw-
szego. Po przekrojeniu wzdluz jednej z uszkodzo-
nych rur okazato sig, ze znaczna cze$é powierzchni

Inz. St. Lubienski, SIMP
Ostrowiec

wewnetrznej rury pokryta byla ospowatemi wgle-
bieniami réznej glebokosci. Ksztalt tych wglebien
zblizony byt do czaszy kulistej, a srednica podsta-
wy tej czaszy wynosita do 8 — 10 mm. Najwiek-
szym $rednicom podstawy odpowiadaty, oczywiscie,
najwicksze glebokosci. Fotografje od wewnatrz
czeséci przekrojonej rury wskazuje rys. 3.

Stwierdzono réwniez, ze zjawisko to nie ograni-
cza sie do rurek, a wystepuje takze i na gornych
zamykadlach oraz na gérnych sekcjach ekonomi-
zera; za$ przy czyszczeniu walczaka kotla zauwa-
zono réwniez, dos¢ slabe zreszta, lecz podobne
ospowate wyzarcia.

Dla zdania sobie dokladnie sprawy z przyczyn
tego procesu przeprowadzone zostaly analizy wo-
dy zasilajacej, badania metalograficzne i chemicz-
ne materjatu uszkodzonego, a takze analiza osa-
du, znalezionego w tych rurach. Oto wyniki tych
analiz oraz niektére dane, potrzebne do lepszego
zorjentowania sie w tym procesie:
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1. Woda: kotly byly zasilane kondensatem z
turbiny parowej z dodatkiem wody surowej w ilo-

$ci $rednio ok. 87%.

Kondensat, po wyjsciu ze skrap-

lacza, dochodzit do odkrytego zbiornika, gdzie
taczyt sie z woda surowa. Ze zbiornika tego wo-
da doptywata do pomp zasilajgcych. Temperatura
wody zasilajacej wynosita ok. 40°, w ekonomizerze
byta podgrzewana do ok. 100°.

Analiza wody¥):

Woda surowa

Woda zasilajaca
(kondensat +

(dodatkowa) woda surowa)

Twardo$é catkowita . . . . . 5,6 0,8
Zawarto$¢ Ca mg1 . . . . . 30,7 3.6

. Mg ., . .... 56 1,3

# Fe , ... .. 0,9 —

S COs h ... 41,7 7,5

= SOy 4, .- ... 12,6 §lady

% $10. 5 s now v o 28 N
Sucha pozostalosé (110°C) . . 94,0 17,0
Zawarto$¢ wolnego CO, . . . 44 2,3

» pélzwiazanego CO; 30,6 5,5

5 rozpuszczonego Oy 9,3 3,7

\
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Rys. 1.
Ekonomizer. Rzut poziomy.
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e

Rys. 2.
Ekonomizer. Rzut pionowy.

) Analizy zostaly
Stow. Dozoru Kotléw.
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2. Materjatl
rury uszko-
dzonej.

W przekroju
podluznym -ma-
terjal wskazywat
w badaniu ma-
krograficznem
zanieczyszczenie
zuzlem warstwy
wewnetrznej.
Warstwa we-
wnetrzna oddzie-
lona jest nadto
od zewnetrznej
pasmem zanie-
czyszczen.

Badania mi-
krograficzne ma-
terjalu w poblizu
miejsc wyzarcia
wykazujg silne
Zanieczyszczenie
tych miejsc tlen-
kami i siarczka-
mi zelaza; w stro-
ne wiekszych
skupien tych za-
nieczyszczeri po-
stepuje wyzarcie
materjatu.

Analiza che-
miczna potwier-
dza te wyniki,
gdyz analiza ze-
wnetrznej i we-
wnetrznejstrony
rury daje rézni-
ce w zawarto-
§ci  siarki do
0,013%, co sta-
nowi okolo 43%,:

wykonane przez Laboratorjum Wodne

C% Ma% P%  S°% Cuy
.. 0,10 050 0,010 0,030 0,09
055 0,015 0,043

strona zewnetrzna. .
2 wewnetrzna - . .

Przeprowadzone, dla poréwnania, préby z od-
cinkiem rury kottowej z innego kotla, po 5 latach
pracy, nie wykazaly zadnych zanieczyszczer ma-
terjalu przy badaniach makro oraz mikroskopo-
wych.

Analiza chemiczna rury byla:

C—0,11% Mn—045% P —0,032;
S—0,022%  Cu—0,11%,

Na zasadzie tych danych ekspertyza wyrazila
przypuszczenie, ze rury zostaly niestarannie wy-
konane.

3. Analizachemiczna osadu, znalezio-
nego w rurach podgrzewacza, dala wyniki nast-

Fegoa . 90140 o/u
Si0, .. 1,80 .,
Al,0, 0,79 ..
MnO . 0,72 .
Ca0 0,60 .,
MgO . . ... 0,90 ,.
PeOs « &« 5 & v 5 = « 0,068 ,,
Strata po wyprazeniu 478 ,,

Osad sktada sie wiec przedewszystkiem z Fe.,O,,

Na zasadzie tych danych oraz opierajac sie na
literaturze z tej dziedziny mozna bylo wyciagnaé
pewne wnioski co do istoty zjawiska oraz jego
przyczyn,

Zjawisko to mozna okresli¢, jako bardzo silna
i szybka korozje wewngtrzna, powstala wskutek
dziatania tlenu rozpuszczonego w wodzie na ma-
terjat rury. Pecherzyki tlenu rozpuszczonego w wo-
dzie (a woda zawiera tlenu az 3,7 mg/l), wydzie-
lajac si¢ w ekonomizerze pod wplywem temperatu-
ry i unoszac si¢ w jego rurach do gory, gdy napot-
kaja najmniejsza nawet chropowato$é powierzchni
(bedzie to np. grudka kamienia kotlowego) — za-
trzymuja sie o nia i wéwczas tlen zacznie aczyé
si¢ chemicznie z zelazem, tworzac Fe,O,.

Rys. 3. Widok wewnetrznej strony wycinka rury;
wyjetej z ekonomizera po ok. roku pracy
bez odgazowania wody,

Pecherzyk tlenu, raz juz zatrzymany, nie ma
moznosci wyjsé, gdyz wskutek bardzo matej szyb-
kosci wody w rurach ekonomizera, nie moze on
zosta¢ porwany, za§ skoro wyzlobi juz niewielk}
otworek beda si¢ w nim tembardziej zatrzymywaé
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dalsze pecherzyki i proces bedzie sie posuwal da-
lej, az pozostanie wreszcie tak cienka $cianka, ze
ulegnie wykruszeniu.

W procesie tym podstawowe znaczenie ma bar-
dzo mata szybkosé wody, ktéra ze wzgledu na réw-

Rys 4. Przekréj walczaka kotta

W miejscu @ — grubsza linja oznacza pas, gdzie wystepuje
zjawisko korozj

nolegty podzial wody zasilajgcej na 160 rur wy-
nosi przecigtnie, przy normalnem obciazeniu kotla,
ok. 2,4 mm/sek. Gdyby szybkos¢ wody byta kilka
lub kilkadziesiat razy wieksza — proces ten praw-
dopodobnie nie zachodzitby wcale, lub zachodzit
w znacznie mniejszym stopniu. Réwniez korozje,
wystepujace w walczaku, ktéry w tym kotle nie
styka sie bezposrednio z gazami, obserwowano w
tych miejscach, gdzie — teoretycznie biorgc —
woda moze byé nieruchoma, a wiec na denkach
oraz w pasie migdzy optomkami, odprowadzajace-
mi wode, a doprowadzajacemi pare (rys. 4, pas a).

Dla poréwnania nalezy zaznaczy¢, ze w walcza-
ku innego kotla, starszego typu, w tej samej kot-

Rys. 5 Widok wewnetrznej strony wycinka rury,
wyjetejz ekonomizera po blisko roku pracy
przy uzyciu wody odgazowanej, lecz niedostatecznie.

towni, jednak omywanego gazami, w ktérym kra-
zenie wody jest takie, ze nie bedzie martwych
Przestrzeni, po kilku latach pracy kotléw korozji
nie zauwazono.

Powracajac do ekonomizera, jako dalsza przy-

czyng korozji, mozna uwazaé elekirolize wskutek
pradéw, wywolanych ogniwami galwanicznemi na
b. matych odleglosciach, tworzacemi sie przy réz-
norodnej budowie materjaty, jak np. zanieczyszcze-
nie zuzlem, zawierajacym siarczki.

Reasumujac, jako przyczyny tak silnej korozji
ekonomizeréw, nalezy uwazaé dzialanie tlenu, roz-
puszczonego w do$é znacznej ilosci w wodzie za-
silajacej, przy bardzo malej szybkosci wody w eko-
nomizerach, oraz powstawanie elektrolizy wskutek
zanieczyszczen w materjale.

Pézniejsze obserwacje oraz fakt, ze zanieczysz-
czenia materjalu sa jednakze drobne, przekonaly
nas, ze o ile elektroliza wogéle zachodzi, to wplyw
jej w kazdym razie jest nieznaczny.

Jako srodek zaradczy, dla zapobiezenia dalsze-
mu rozwojowi korozji, nalezato, przedewszystkiem,
pozbawi¢ wode zasilajaca rozpuszczonego w niej
tlenu. Do tego celu stuza rozmaite urzadzenia do
odgazowywania wody. Zasada dzialania wiekszo-
§ci tych urzadzen polega na doprowadzeniu wody
zasilajacej do stanu zblizonego do stanu wrzenia,
badZz przez podwyzszenie temperatury, badz przez
wytworzenie odpowiednio niskiego ci$nienia, badz
najczesciej obydwoma sposobami jednoczesnie; w
tych warunkach gazy rozpuszczone w wodzie wy-
dzielaja si¢ i moga byé zapomoca smoczkéw, wzgle-
dnie pompek, usunigte. Dla ulatwienia wydzielania
gazéw stosuje sie rozpryskiwanie wody, zmiane
kierunku i t. d.

Innego rodzaju odgazowanie wody jest to odga-
zowanie chemiczne, polegajace na przepuszczaniu
wody przez materjaly pochlaniajace tlen, jak np.
wiéry zelazne, koks i t. d.

Dobry, lecz kosztowny, tak w ruchu, jak i w in-
stalacji, sposéb polega na dystylowaniu wody;
sposéb ten ma zwykle zastosowanie tylko przy b.
wielkich instalacjach wysokopreznych.

Do tadszych, lecz duzo mniej skutecznych me-
tod naleza instalacje gazochronne, polegajace na
szczelnem zamknieciu zbiornikéw, gdzie znajduje
sie woda zasilajaca, i zabezpieczeniu jej poduszka
parowg od zetkniecia z powietrzem. Instalacja taka
zabezpiecza tylko kondensat od pochlaniania po-
wietrza.

Wreszcie $rodkiem zabezpieczajacym czgéciowo
kotly od korozji jest utrzymywanie w wodzie kot-
towej pewnego stopnia alkalicznosci przez doda-
wanie do wody tugu sodowego (NaOH), wzglednie
sody (Na,CO;). Alkalicznoéé ta utrudnia powsta-
wanie ogniw galwanicznych, o ktérych byla mowa
wyzej.

W praktyce osiaga sig to przez stosowanie zmiek-
czania wody zapomoca powyzszych zwiazkéw, co
daje podwoéijna korzysé, gdyz zabezpiecza kotly od
kamienia oraz od korozji.

Po przestudjowaniu tych rozmaitych rozwigzan
zdecydowano si¢ na zastosowanie odgazowania
prézniowego przy ca 55 — 60 cm. sl. rteci prézni
i temperaturze 60 — 65°C wraz ze zmigkczaniem
wody dodatkowej zapomoca sody i ciagtem odpro-
wadzaniem szlamu z kotlowni. Alkaliczno§é wody
kottowej miata byé codziennie kontrolowana i na
tej zasadzie nalezalo regulowaé ilos¢ dodawanej
sody oraz ilo§¢ odprowadzanego z kotléw szlamu

Dostawca instalacji udzielit gwarancii, ze w ko-
ttach i ekonomizerach nie powstana nowe zjawiska
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koroziji oraz w kotle nie bedzie sie tworzyl kamiert
kotlowy.

Celem sprawdzenia dotrzymania gwarancji oraz
zapewnienia ciggtosci pracy kotta z ekonomizerem,
wymieniono w jednym ekonomizerze wszystkie
niewymienione dotad rury (do tego czasu wymie-
nionych bylo juz kilkadziesigt sztuk) oraz zdjeto
gipsowe odciski korozji w paru charakterystycz-
nych miejscach walczaka.

Po 9-miesiecznym okresie prébnym ruchu kotfa
zasilanego woda, przygotowana w wyzej opisanej
instalacji, kociol zatrzymano i otwarto. Po zbada-
niu nowozalozonych rurek w ekonomizerze, oraz
odbitek gipsowych korozji w walczaku, stwierdzo-
no, ze nowe ogniska korozji powstalty, jednak w
wolniejszem, niz dotad, tempie.

Przeprowadzono nowe szczegélowe badania ?)
dla wyjasnienia ujemnego wyniku proby. Szereg
analiz na zawartoéé tlenu w odgazowanej wodzie
stwierdzil, ze zawiera on jeszcze od 0,20 — 0,60
mg/l — w zaleznosci od obcigzenia i réznych innych
czynnikéw. Odgazowanie bylo wiec nier6wnomier-
ne i niedostatecznie doktadne. Nadio prébki wo-
dy, brane w réznych miejscach obiegu, a wiec
a) miedzy odgazownikiem a pompa, b) miedzy
pompa i ekonomizerem oraz c) miedzy ekonomize-

rem a koftem wlasciwym — daly wyniki $rednie
nastepujace:
a b c
1) ... 0,22 0,32 0,068 mniejsze obcigzenie

2) - .. 051 0,72 0,123 wieksze 5

Jak z tego wynika, miedzy punktem pomiarowym
a i b tlenu naogoél przybywa, co oznacza, ze tlen
zostaje zasysany do przewodu badZ przez dtawni-
ce pompy, badZz przez niedostateczne uszczelnie-
nia lacznikéw przewodu, Znaczny spadek miedzy
punktami b i ¢ oznacza, ze ekonomizer pochtania
prawie calkowicie tlen z wody, choéby nawet znaj-
dowatl si¢ on w b. niewielkiej ilosci. Ekonomizer
jest wiec nadzwyczaj wrazliwy na najmniejsze na-
wet ilosci tlenu. Niemieckie normy zwiazku wtlas-
cicieli kottéw *) podaja, Ze przy kottach o ciénie-
niu do 20 atm odgazowanie jest konieczne przy
zawartoéci tlenu juz powyzej 0,5 mg/l, natomiast
przy wyzszem ci$nieniu, wzglednie przy uzyciu dy-
stylatu, lub czystych skroplin, juz 0,1 mg/l moze
byé szkodliwa.

Jednak dla rozpatrywanego wypadku, pomimo
nizszego ci$nienia oraz zasilania nie samym kon-
densatem, zawartos¢ tlenu 0,5 mg/l jest za wyso-
ka i nalezaloby dopuscié conajwyzej 0,1 mg/l.

W wyniku tych badad zastosowano nastepujace
§rodki zaradcze:

1) W instalacji do odgazowania zrobiono pew-
ne poprawki, majace na celu uzyskanie wyzszej
prozni oraz wyzszej temperatury, choé¢ sa to wa-
runki przy wytwarzaniu prézni napozér sprzeczne,
jednak przez poprawienie smoczkéw wytwarzaja-
cych préznie (zastosowanie stali nierdzewiejacej)
oraz poprawienie ich wbudowania (ulatwienie od-
plywu pary) uzyskano pewne polepszenie.

2) Poprawiono uszczelnienie pompy i lacznikéw
na rurach, jednak ta droga nie udalo sie osiagnaé

2} Badania powyzsze, jako tez i gwarancyjne instalacji
do odgazowania i zmickczania wody przeprowadzilo Sto-
warzyszenie Dozoru Kotlow.

3 Kesselbetrieb: Vereinigung der
Berlin 1931, str, 127 i 107.
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Grosskesselbesitzer,

na stale zupelnego usuniecia zasysania tlenu mie-
dzy punktami a i b.

3) Wobec niedostatecznego dziatania odgazowa-
nia prézniowego oraz wobec wspomnianego wyzej
zasysania za odgazownikiem, wlaczono na przewo-
dzie tloczacym miedzy pompa a ekonomizerem do-
datkowy filtr z wiérami z miekkiego zelaza. Filtr
ten, o niewielkiej stosunkowo pojemnosci, jak wy-
kazaly analizy na zawarto$¢ tlenu, naogét dose
skutecznie zmniejszal ilosé tlenu, znajdujaca sie
w wodzie zasilajacej. Po paru miesiagcach pracy
dzialanie filtru stawalo sie coraz mniej skuteczne
i wowczas nalezalo wiéry wymienié.

4) Poniewaz stwierdzono, ze odgazowanie jest
tem dokladniejsze, im mniej tlenu zawiera woda
doprowadzana do odgazownika, dla zabezpiecze-
nia kondensatu od zasysania tlenu przykryto zbior-
niki przechowujace wode (niezupelnie szczelnie, bo
jedynie deskami) i wytworzono nad woda rodzaj
poduszki parowej, puszczajac do zbiornikéw, dla
jednoczesnego podgrzania, pare odlotowa,.

5) Wreszcie wprowadzono stalg kontrole, conaj-
mniej dwa razy na tydzien, zawartosci tlenu w wo-
dzie zasilajacej. State te analizy pozwalajg na zda-
nie sobie sprawy, jak pracuje instalacja w réznych
warunkach, oraz na znalezienie zaleZnosci zawar-
tosci tlenu w wodzie od rozmaitych czynnikéw, na-
pozér zupelnie drugorzednych, i wreszcie na stwier-
dzenie skutecznosci opisanych wyzej srodkéw za-
radczych.

Zapomoca tych analiz stwierdzono przedewszyst-
kiem, ze latwiej jest osiagnaé lepsze odgazowanie
przez stosowanie mozliwie wysokiej temperatury,
przy mniejszej nawet prézni, niz odwrotnie. Ana-
lizy wykazuja, kiedy nalezy zmieni¢ wiéry w fil-
trze, Dalej wykryto zaleznosé ilosci tlenu od pory
roku, wzglednie od lemperatury wody surowej.
W zimie, gdy temperatura tej wody jest nizsza,
woda ta zawiera wigcej tlenu, nawet powyzej 15
mg 1 (zamiast ca 9 mg/l, jak podano wyzej). Wo-
bec tego, przy tych samych wszystkich innych wa-
runkach, osiaga si¢ wieksza zawartosé tlenu w wo-
dzie odgazowanej. Réwniez zawartosé tlenu zale-
zy bardzo od obciazenia (jak wskazuja podane wy-
zej analizy), a w szczegélnosci zle wplywaja prze-
rwy w ruchu. Nawet po jednodniowym postoju, po-
taczonym z ochlodzeniem catej wody, bedacej w
obiegu, bezposrednio po uruchomieniu wystepowa-
ty znacznie wigksze iloséci tlenu.

Jako wynik niniejszych usitowand mozna bez-
wzglednie stwierdzi¢ b. znaczne zmniejszenie tem-
pa rozwoju korozji. Nie mozna z cala stanowczoscia
stwierdzi¢, ze zjawisko to jest juz catkowicie opa-
nowane, lecz w kazdym razie jest juz blisko do
tego.

Od czasu uruchomienia odgazowania w pierwszej
niedoskonatej jeszcze postaci, t. j. od ca 2% lat,
nie zdazy! sie ani jeden wypadek przeciekania ru-
ry ekonomizerowej. Na zalaczonych fotografjach
(rys. 3 i 5) widzimy okazy rurek po niecalym roku
pracy przed odgazowaniem i w czasie niedoskona-
lego jeszcze odgazowania; réznica jest widoczna
Badanie materjalu tych rur wykazuje, ze rura du-
zo mniej zniszczona jest z materjalu nielepszego,
niz wigcej zniszczona, a wigc potwierdza to hipo-
teze, Ze zasadnicza przyczyna jest zawartosé tle-
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nu, a korozja przez elektrolize, o ile zachodzi, to
wplyw jej jest b. nieznaczny.

Zaobserwowane nadal powstawanie korozji
przypisaé nalezy przedewszystkiem temu, ze w
pewnych okresach, jak w czasie postoju, w czasie
czyszczenia instalacji, przy wyjatkowo duzem ob-
cigzeniu i t. d. — sa jeszcze do$¢ znaczne ilosci
tlenu, np. okoto 0,5 mg/l. Natomiast analiza w b.
wielu wypadkach wykazuje juz zawarto$é¢ tlenu
ponizej 0,04 mg I, a wigc ilosci juz nieuchwytne
i bezwzglednie nieszkodliwe.

Przeprowadzona wiec energicznie walka z tle-
nem, uwiericzona juz b. dodatniemi wynikami, po-

Sprawdzian réznicowy dla kola

ETODA pomiaru két zebatych przy pomo-
cy rolek postuzyla za podstawe do skon-
struowania sprawdzianu réznicowego,

przeznaczonego do kontrolnego pomiaru kola ze-
batego czolowego z zebami prostemi o zarysie
ewolwentowym.

Sprawdzian ten, jak wi-
da¢ z zalaczonych fo-
tografij, jest niezwykle
prostej konstrukeji, gdyz
sklada sie z plytki stalo-
wej oraz osadzonych w
niej dwéch koltkéw har-
towanych i szlifowanych.

Gérna cze$é tych kot-
kéw pomiarowych
»przechodnia”, jest wy-
konana na wymiar wrebu
miedzyzebowego, przy mi-
nimalnym luzie miedzy-
zebowym, za$ dolna czesé
kotké6w — ,nieprzechod-
nia" — na wymiar wrebu
przy luzie miedzyzebo-
wym maksymalnym.

Jak widzimy, sprawdzian ten posiada, analogicz-
nie do sprawdzianéw szczekowych lub ttoczko-
wych, réwniez dwie czesci — ,,przechodnia’ i ,,nie-
przechodnia”, za§ sam pomiar kontrolny uskutecz-
nia sie przy jednem tylko zalozeniu niezwykle pro-
sto, szybko i latwo oraz moze byé dokonywany
przez robotnika zupelnie niewykwalifikowanego,
przyczem odpada jakakolwiek mozliwosé omytki.

auwazmy pomiedzy innemi, ze sprawdziany te-
go rodzaju moga byé stosowane do kontrolnego
pomiaru kél zebatych zaréwno o parzystej, jak
i nieparzystej ilosci zebéw.

W§’r6'd zalet tego rodzaju sprawdzianu nalezy
wymienié:

1) calkowita niezalezno§é pomiaru od zewnetrz-
nego obwodu kota zebatego, co pozwala na wyko-
nywanie zewnetrznej $rednicy kota z dowolna to-
lerancja,

2) niezaleznosé od t. zw. ,,wyczucia pomiarowe-
go" kontrolera, ktéry dokonywa pomiaruy,

3) niezwykla prostote i szybko$é pomiaru, co
pozwala na sprawdzenie duzej ilosci két zebatych
w bardzo krétkim czasie,

4) jednoczesne sprawdzenie, przy jednorazowem
zalozeniu sprawdzianu, zasadniczych elementéw

Rys. 10. Sprawdzian rézni-
cowy do sprawdzania ko6l
zebatych.

zwala zywié nadzieje, ze zjawisko to zostanie osta-
tecznie opanowane.

Opisany wyzej wypadek korozji nalezy uwazaé
za wyjatkowo cigzki i trudny do usuniecia, wsku-
tek wielkiej wrazliwosci ekonomizera kutego ze
wzgledu na b. mate szybkosci wody. Dla zupelne-
go zabezpieczenia od korozji nie wystarcza tylko
zastosowanie urzadzen do b. dokladnego odgazo-
wania, ale potrzebna jest stata staranna obstuga in-
stalacji i skrupulatna kontrola zapomoca analiz
zawartosci tlenu, celem stwierdzenia, ze to doktad-
ne odgazowanie zachodzi istotnie stale.

ZQbal’ego R. Gielaiyn, technolog-mechanik
kota zebatego, mianowicie $rednicy podzialowej
kota oraz wielkosci luzu miedzyzebowego,

5) zabezpieczenie od ewentualnego wmontowa-
nia do zespolu takiego kola zebatego, ktérego ze-
by sa ,za grube”, co jest czesto przyczyna kosz-
townego demontazu,

6) umozliwienie wykonania catej serji kot zeba-
tych o zupelnie jednakowym charakterze wyko-
nania,

7) latwoéé oraz niski koszt wykonania samego
sprawdzianuy,

8) nieskomplikowane i fatwe do logarytmowania
wzory, stuzace do obliczenia $rednicy rolek spraw-
dzianu oraz rozstawienia ich osi.

Czytelnikéw ciekawych samego procesu wypro-
wadzenia wzoréw odsylam do artykulu ogloszone-
go w Nr. 6 , Przegladu Technicznego” z r. b., obec-
nie za$§ ograniczam sie tylko do podania tych wzo-
réw, a wiec:
$rednica rolki
Tm

= 2L — — cosp-|0dcosy,
cos(@-+¢) 2

rozstawienie osi rolek:

(1)

a) przy parzystej ilosci
zebow

D.cos¢ _
cos (@ +9)

b) przy nieparzystej ilo-
$ci zebow

L= (2)

0
= Deog iy .cos%)—. 3)

cos (0-+-9) z

We wzorach powyz-
szych przyjeto nastepu-
jace oznaczenia:

Rys 2. Sprawdzian réznico-
wy podczas sprawdzania
kota zebatego.

z —ilosé zebdw,

m— modul,

D— srednica podzialowa kola,

¢ — kat przyporu tworzacej. )

% — luz miedzyzebowy, mierzony po luku kota podzia-

towego,
180° ed
¢ ——— polowa kata srodkowego, zawartego pomiedzy
2 osiami dwbéch sasiednich zebéw.

Obliczenia zaleca sie prpwadzié przy pomocy
6-cio lub 7- cyfrowych tablic logarytméw.
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Motoryzacja Francii.

Zaréwno pod wzgledem iloéci samochodéw, bedacych w
obrocie, jak i co do wysokosci produkeji samochodéw, zaj-
muje Francja miejsce czolowe w Europie, a w skali $wia-
towej ustepuje tylko Stanom Zjednoczonym A. P.

Francja nie ogranicza sie do wlasnej wytworczosei sa-
mochodéw, ale sprowadza je i z zagranicy, choé¢ réwno-
czesnie wywozi samochody do obecych krajow,

W produkcji samochodowej francuskiej przewazaja sa-
mochody osobowe turystyczne,

Prawidlowy ruch samochodowy prowadzony byt we Fran-
cii w roku 1932 na 170000 km, a w tem bylo 55000 km
linij samochodowych subwencjonowanych przez rzad, de-
partamenty i gminy, 45000 km linij subwencjonowanych
tylko przez departamenty i gminy i 75000 km linij o ob-
studze prywatnej. Na linjach tych wykonano w 1930 roku
6473 miljonéw osobo-km i 1080 miljonéw tonno-km. Ale
poza linjami regularnemi, istnieje we Francji 191000 km
drég departamentalnych i 420000 km drég bocznych, co do
ktérych nie prowadzono zadnej statystyki ruchu samocho-
déw. Aby temu zaradzié, przyjeto do obliczenia natezenia
ruchu normy ustalone przez Miedzynarodowa Izbe Han-
dlowa, mianowice: 10000 km rocznego przebiegu dla sa-
mochodu osobowego i 2,5 osoby jego zaludnienia, a dla sa-
mochodu cigezarcwego — 16000 km rocznego przebiegu
i 1,5 tonny obcigzenia. Daje to w zestawieniu z ruchem na
kolejach nast. poréwnanie wykonanych przewozéw w roku 1930:

Stany

Zjednoczone| Francja| Anglja | Niemey

A. Ruch osobowy:
(w miljonach osobo-km)
na kolejach . . . . . .
w ruchu samochodowym

stosunek % do ruchu kolej.

42915 29 123/ 35 442 43 297

|

5676 618, 27 725| 29 446, 12 520
13 430, 95,19, 83,07) 28,91

|

B. Ruch towarowy: |
(w miljonach tonno-km) ‘

na kolejach . . . . .. 563 500, 42 050! 29 147‘ 61 008
w ruchu samochodowym 44 496) 5241, 4544/ 2015
stosunek % do ruchu kolej. 7,89 12,46 15,25 3,30

Zestawienie powyzsze wskazuje, iz w ruchu osobowym
komunikacja samochodowa przewyzsza przewozy kolejowe
w Stanach Zjednoczonych 134 razy (!), a we Francji pra-
wie im doréwnywa. W ruchu towarowym wspélzawodni-
ctwo to jest mniejsze, ale w Anglji stanowi juz 1/6 ruchu
kolejowego, a we Francji 1/8. (La Concurrence du Rail et
de la Route, r. 1934, wedl. ,Przegl. zagr. pism. techn.” przy
Inz. Kolejowym, 1935, zesz. 9). M.

KOLEJNICTWO

Przebudowa parowozéw Pacific we Francii.

Kolej Paryz — Orléans uzyskala doskonale wyniki prze-
budowy parowozu Pacific wedtug projektu inz. Chapelon‘a.
W nastepstwie przebudowano 12 dalszych parowozéw tego
typu, zamieniajac je na typ 2-4-0, przez co uzyskano moc
i warunki jazdy, nieosiagalne dotychczas. Obecnie parowo-
zy te sa budowane przez koleje pétnocne i pafistwowe;
m. in. otrzymano wyniki nastep.: pociag o ciezarze 635 t
poza tendrem, rozpoczynajac wjazd na wzniesienie 8°q
o dlugosci 14 km, ukosiczyl go z szybkosciq 82 km/h; na
wzniesieniu 1% utrzymano szybko§é 128 km/h na szlaku
74 km; po postoju na stacji pociag osiagnal szybkosé 100
km/h w ciagu 4,5 min, a dalej na spadku — 144 km/h. Przy
tem — jak wykazaly badania w wagonie dynamometrycz-
nym — wjazd na wzniesienie 8/ wykonano przy napel-
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nieniu 50% w cylindrach wp, za$§ 55% w cylindrach np,
moc za$ na haku — 2700 do 3000 KM; temperatura prze-
grzania byta 370°, wydmuchu — 165° Przy szybkosci jazdy
144 km/h maszyna rozwijata jeszcze 1300 KM na haku.
Rozchéd wegla — 710 kg/m? pow. rusztu na godz.

Przebudowa parowozu, poza dodaniem jednej osi dowia-
zanej, zamiast tylnego zespotu kot tocznych, polegata m. in.
na wprowadzeniu w palenisku syfonu Nicholsona. (T echn.
Mod., 1933, zesz. 16, str. 560 1).

M.

OBROBKA METALI

Lane walki kulakowe sq tansze i lepsze.

Artykul opisuje wyréb i zalety odlewanych waltkéw kula-
kowych zamiast kutych, opierajac sie na doswiadczeniu
wytwérni Forda. Wylwornia ta, produkujac ok. 6 000 wal-
kéw kutakowych dziennie, wprowadzita od roku ich wyko-
nywanie jako odlew6éw kokilowych. Skiad odlewu jest na-
stepujacy: 3,30 = 3,65% C, 0,15 =+ 0,35% Mn, 0,45 -+ 0,55%
Si, 0,00 - 025% Cr, 250 =+ 3,00% Cu i max. 0,05% P;
twardos§¢ brinnellowska waltka wynosi 255 kg 'mm? za$ po-
wierzchni roboczych kutakéw — 418 kg/mm?®. Dzieki staran-
nej kontroli wytrzymatosciowej, odrzuca sie¢ wszystkie nie-
zupelnie zdrowe odlewy. Lane walki wymagaja 48 opera-
cyj obrébkowych, gdy kute wymagaly ich 61. Z owych 48
operacyj 46 przypada na szlifowanie. (Iron A ge, 15 sierp-
nia 1935 r,, str. 22)

Ccz.

Wyiryskowe tloczenie na zimno aluminiuvm.

Przez wytrysk na zimno rozumie si¢ taki proces, przy kté-
rym, w przeciwieristwie do odlewania pod ci$nieniem, ma-
terjal, przeznaczony do wytryskuy, jest doprowadzany do na-
rzedzia w postaci plytki w stanie zimnym. Do stanu plyn-
noéci doprowadzany jest nastepnie tylko pod dziataniem
wysokiego i szybko rozwijanego ci$nienia. Narzedzie po-
trzebne do tego procesu jest widoczne ma rys. 1. Matryca
jest zamknieta od dolu i posiada walcowe wglebienie, kté-
rego zarys odpowiada zewngtrznemu obwodowi przedmiotu
wytlaczanego. Tlocznik jest lekko zwezony ku gérze, a jego
dolna krawedz odpowiada dokladnie wewnetrznemu ksztal-

towi przedmiotu,
e P
toczik | | /

v

B gilza

Pyika
\ |

>

Rys. 1. Przebieg pracy przy wytrysku na zimno.
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Plytka materjalu musi wchodzié luzno do wglebienia W
matrycy. Operacja tloczenia odbywa sie w ten sposéb, ze
tlocznik, opuszczajac sie, naciska na plytke, wypychajac
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materjal do wolnej przestrzeni dookola swej bocznej po-
wierzchni, Wypychany materjal rozgrzewa sie. Po osiagnie-
ciu najnizszego polozenia tlocznik zawraca i zabiera ze so-
ba utworzona gilze. Gilza nie pozostaje w matrycy, gdyz
tarcie jej o $cianki matrycy jest mniejsze, niz tarcie o dolna
krawedz tlocznika, do ktérej gilza $cisle przylega, wskutek
szybkiego ochladzania sie.

Do tloczenia wytryskowego uzywa sie, zaleznie od ksztal-
tu przedmiotu, ttoczni pionowych lub poziomych. Ich naped
1 budowa dostosowane sa do specjalnych warunkéw pracy;
chodzi, mianowicie, o to, aby sily wystepujace przy wytrys-
ku, ktére posiadaja charakter uderzeniowy, nie byly zbyt
wielkie, Pozatem tlocznie musza posiadaé dostateczna wy-
trzymalo$é, aby mogly przenie$é wysokie naprezenia, ktére
powstaja przy duzej ilosci skokéw na minute, stosowanych
zwykle przy tego rodzaju operacjach. Na rys. 2 widzimy
prase korbows do wytryskowego ttoczenia na zimno aluminjum.

Rys. 2

Ttocznia korhowa do wytrysku aluminjum na zimno.

Doprowadzanie plytek moze odbywaé sie badZ recznie,
badZ mechanicznie przez rure i suwak, bads tez calkowicie
automatycznie przez ladujacy beben. W tym ostatnim wy-
padku obstuga polega tylko na wsypaniu plytek do bebna.
Wydajnosé wynosi, zaleznie od wielkosci tloczni, do 2000
sztuk na godzing przy recznem doprowadzaniu plytek oraz
do 4000 sztuk na godzine przy doprowadzaniu automatycznem.

Najmniejsza osiagalna grubosé $cianki przedmiotu z alu-
minjum wynosi okofo 0,1 mm, najwicksza — okolo 1,5 mm.
Niezbedne cisnienie wytrysku, przy stalej wielkosci pod-
stawy, jest odwrotnie proporcjonalne do zadanej grubosci
$cianki. Najmniejsza érednica gilzy wykonanej omawianym
sposobem wynosita 8 mm, najwieksza — 80 mm. Osiagalna
wysoko$é zalezy od érednicy, Przy malych $rednicach moz-
na osiagnaé wysoko$é réwna 6—8 srednicom. Przy éredni-
cach wiekszych, jako wielkosé orjentacyjna, mozna podaé
250 mm. Grubos¢ dna gilzy moze wynosi¢ 0,25 mm do czte-

rokrotnej grubodci Scianki bocznej. Wysokosé gilzy, osiagal-
na danem narzedziem przy danej grubosci dna, zalezy od
grubosei plytki, ktéra musi byé tak dobrana, aby ciezar
plytki réwnal sie ciezarowi przedmiotu przed obcieciem.

‘e

Rys. 3. Przedmioty z aluminjum wykonane metoda
wytrysku na zimno.

Metoda ta nadaje si¢ przedewszystkiem do przedmiotéw
okraglych, czworokatnych i t. p., wykonywanych z alumi-
jum, jesliich wymiary mieszcza si¢ w granicach podanych wyzej.

Rys. 3 uwidocznia rézne przedmioty, wykonane zapo-
mocg omawianej metody. Sposéb ten jest w wielu wypad-
kach niezastapiony, szczegélniej gdy np. dno przedmiotu
musi byé grubsze od bocznych scianek. Przy przedmiotach
czworokatnych otrzymanie ostrych krawedzi nie stanowi
trudnosci. Poniewaz stosunek obwodu do pola podstawy
przedmiotu czworokatnego jest mniej dogodny, niz przed-
miotu okraglego, przeto napreZenia w narzedziu w pierw-
szym wypadku sa wicksze niz w drugim. W celu zwigksze-
nia wytrzymatosci przedmiotu mozna wykonywaé réwniez
zapomoca wytrysku zZebra wzmacniajace.

Metoda wytrysku na zimno powinna byé stosowana prze-
dewszystkiem tam, gdzie wysokosé gilzy jest kilkakrotnie
wigksza od $rednmicy. Przyczyna tego lezy w tem, ze przy
wytryskiwaniu, niezaleznie od dtugosci gilzy, dla danej
$rednicy, jest potrzebne tylko jedno narzedzie. Przy ciag-
nieniu ilo§é operacyj wzrasta wraz z wysokoscia. Pozatem,
poréwnujac ciagnienie i wytrysk na zimno, trzeba stwier-
dzié, ze w tym ostatnim wypadku wydajnosé jest kilkakrot-
nie wieksza, réwniez nie zachodzi potrzeba wyzarzania
przedmiotu.

Gilzy otrzymane zapomoca wytrysku na zimno mozna pod-
dawaé, dla ostatecznego uksztaltowania, dalszym operacjom
wytlaczania i wycinania, bez obawy ujemnych skutkéw. W
takim wypadku nalezy gilzy poddaé wyzarzaniu tylko po
bardzo silnem odksztatceniu.

Przy wykonywaniu przedmiotéw o nienormalnych wymia-
rach metoda wytryskowa daje te zalete, ze proste narzedzie
mozna latwiej wykonaé i predzej wyprébowaé, niz zespét
narzedzi do ciagnienia. Szybko§é wykonania i tanio§é —
oto zalety metody wytrysku na zimno.

Mate wymiary plytek ulatwiaja zastosowanie wielokrot-
nych narzedzi wykrojowych, ktére, jak wiadomo, pozwalaja
na dobre wykorzystanie materjalu. Przy gilzach o mniej-
szych wymiarach mozna stosowaé, zamiast okraglych, plytki
szedciokatne. Wycinanie takich plytek jest bardzo wygodne,
gdyz przy kaidym skoku narzedzia 5-krotnego otrzymuje
sie 9 plytek w ten sposéb, ze 5 plytek wycina si¢ narzedziem,
a 4 dalsze pozostaje miedzy wycietemi, W tym wypadku
strata materjalu wynosi zaledwie okolo 7,5%. (Maschbau
t. 14 (1935) zesz. 5'6, str. 151/2). C,
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Narzedzia z twardych stopéw a wytwa-
rzanie w malych serjach.

Wazniejsza zalete narzedzi z twardych stopéw stanowi
ich zdolno$é dluzszego utrzymywania wlasciwego stanu
ostrza, niz skrécenie dzieki nim czasu obrobki. Chodzi jed-
nak o nalezyte ich szlifowanie. Wobec braku samoczyn-
nych szlifierek do narzedzi twardych, niezbedne jest tedy,
by szlifowanie wykonywal szczegolnie wprawny rzemiesl-
nik, zatrudniony mozliwie tylko ta praca. Zadaniem kie-
rownictwa warsztatowego jest ustalenie droga préb najlep-
szych warunkéw pracy istniejacych w danym zakladzie ma-
szyn i narzedzi oraz naleiyte wyszkolenie personelu w za-
kresie stosowania stopéw twardych. Gdy te warunki sa
spelnione, uzycie twardych stopéw narzedziowych moze
byé oplacalne réwniez przy wyrobie malych seryj. (Iron
A ge, 8 sierpnia 1935 r., str. 20) cz.

ORGANIZACJA | KIEROWNICTWO

Przeksztalcenie produkciji.

Interesujacy przyktad przebudowy wytwérni, polaczonej
z przeksztalceniem programu produkeji, daja zaklady Deu-
tza firmy Humboldt - Deutzmotoren A. G., przebudowane
catkowicie w latach 1933 34. W ciggu wielu lat egzystenciji
wytwoérnia ta stala sig wlasciwie zlepkiem pieciu réznych
fabryk, z ktérych kazda wytwarzala catkowicie pewien ro-
dzaj silnikéw, niezaleznie od innych dzialéw wytwérni. Ozy-
wienie produkcji w r. 1933 postawilo fabryke wobec wy-
magat, ktérym w dotychczasowym swym stanie podotaé nie
mogla. Stalo sie to przyczyna gruntownej jej przebudowy
i reorganizacji, po ktérej nie bylo robotnika, ktéryby nie
zmienil miejsca swej nieraz kilkunastoletniej pracy, i nie
bylo maszyny (z posréd ok. 2000 obrabiarek), ktérejby nie
przeniesiono na nowe miejsce lub nie zastapiono nowsa (kté-
rych zakupiono 330). Zarazem, dzigki celowo rozplanowa-
nym nowym budynkom, uzyskano spory plac na ogréd na
dawniej szczelnie wypelnionem terytorjum.

Nowy uklad produkecji przewiduje 2 glowne dzialy. W jed-
nym wytwarza sie czeSci podstawowe silnikéw, jak kadtu-
by, cylindry, waly korbowe, w odp. poddziatach, gdzie zgru-
powane sa wszystkie potrzebne do danego celu obrabiarki.
Wzdluz kazdego poddzialu wprowadzono tasme montazowa
do montowania zespoléw. Drugi dzial stuzy do wytwarza-
nia drobmiejszych czeséci silnikéw, gdzie czedciej zachodzi
potrzeba przestawienia obrabiarek.

W wyniku tej przebudowy uzyskano wzrost wydajnosci
wytwérni z 20 000 KM miesigcznie wytwarzanych silnikow
na 45000 KM, przyczem koszty przebudowy (précz inwe-
stycyj) pokryte zostaly catkowicie z biezacych wydatkow
ruchu, a praca odbywala si¢ bez przerwy w rozmiarach nje
zmniejszanych. Czas wytwarzania silnika spadt z 4 — 5 mie-
siecy na ok. 24 mies., co §wiadczy o znizce kosztéw wlas-
nych. (Maschbau, 1935 r., zesz. 15/16, str. 447/9).

Z LITERATURY GOSPODARCZE)J '

Roboty publiczne.Adam KrzyzZzanowski. ,Polityka
Gospodarcza®. 1935, zesz. 1.

Autor, profesor ekonomji na Uniwersytecie Jagielloriskim,
wystepuje w omawianym tu artykule w sposéb ostry i zde-
cydowany przeciwko podjeciu wielkich robét publicznych
przez panstwo. ,Podjecie wielkich robét publicznych —
pisze autor — niefinansowane tanim, dtugoterminowym kre-
dytem, musi powiekszyé przeciazenie podatkowe, wobec
czego trudno zrozumieé, jakim sposobem mogloby byé po-
my$lnem wyjéciem z kryzysu. Moze w pewnych warunkach
wywolaé krotkotrwale ozywienie na niektérych odcinkach...,
ale musi byé okupione pojawieniem sie¢ wkrétce kryzysu o
napieciu jeszcze ostrzejszem, niz poprzednie (str. 6). Rzad,

tory podejmuje wielkie roboty publiczne dla celéw walki
z kryzysem, wkracza na S§liskq droge poczynarn gospodar-
czych, z ktérej sie trudno cofnaé. ,Podjecie robét publicz-
nych wytwarza krag intereséw, z ktérych wielu wplywowych
ludzi i cate grupy spoleczne ciagna korzysci, powoluje do
zycia sily, dbale o kontynuowanie akcji“. Opierajac sie na
doswiadczeniach wtloskich, niemieckich i amerykanskich,
mozna powtérzyé za prof. Krzyzanowskim, ze akcja nakre-
cania konjunktury oznacza ,przejscie na stale do gospodar-
ki planowej”, oczywiécie narazie w ramach ustroju kapitali-
stycznego. Autor polemizuje ze zwolennikami programu in-
westycyjnego, ktérzy wychodza z zalozenia, ze istota kry-
zysu jest pozostanie w tyle rozwoju konsumpcji poza roz-
pedem produkcji. Jest to btedna ocena istoty kryzysu. ,Dys-
proporcja produkeji i konsumpcji jest tylko sympfomem
choroby, wyniklym =z pogorszenia sie rentownosci gospo-
darstw indywidualnych”. Padstwo mogtoby dopoméc w prze-
zwycigzeniu kryzysu na drodze obnizenia ciezaréw publicz-
nych, tymczasem podjecie wielkich robét publicznych musi
w ostatecznym wyniku doprowadzié do powiekszenia tych
ciezaréw, a zatem do poglebienia kryzysu.

W zakoriczeniu wysuwa autor jeszcze jeden argument prze-
ciwko nakrecaniu konjunktury: doswiadczenie historyczne!
Falowania konjunktury dawaly w ustroju wolnokonkuren-
cyjnym w ostatecznym rezultacie ruch wyraznie zwyzko-
wy, choé przerywany kryzysami. Istnieje niebezpieczerstwo,
ze w wypadkach nakrecania konjunktury przez paristwo wy-
nik bedzie wprost odwrotny.

Bard.

TRESC: I

Nauka organizacji i kierownictwa w pra-
cy warsztatowej, nap. Inz. Z. Rytel

|
!
W sprawie normalizacji warunkéw odbior- |
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|
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O wypadku korozji w ekonomizerze kutym,
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SROD licznych form poznawania bieiqcych postepow techniki i ich zastosowan prze-

mystowych — obok pisma i ksiqzki, zjazdéw i odczytéw, kurséw uzupelniajq-

cych i konferencyj fachowych — role nieposlednia odgrywa bezposrednie zazna-
jamianie sie z wybitniejszemi warsztatami wylwérczemi w kraju i zagranicq. Czestokroé¢
nawet zetkniecie sie z procesem wytwdrczym i jego narzedziami pracy na miejscu, w wy-
tworni, nietylko uzupefni wiadomosci fachowe, lecz przyniesie liczne nowe wartosci
zwiedzajqcemu, kiérychby nigdy nie posiadl w audyforjum, ani nie uzyskal droga czyta-
nia odpowiednich wydawnictw naukowo-technicznych, gospodarczych Ilub spotecznych.
Proces technologiczny mozna zresztq poznaé gruntownie tylko sledzac go wlasnemi ocza-
mi. A organizacje prac wytworczych i jej zagadnienia spoleczne, o ilez lepiej mozina
ocenié, gdy sie je obserwuje, wszedlszy wewnqtrz organizmu wytwérczego! Te wszystkie
wzgledy nabieraja jeszcze wiekszego znaczenia, gdy chodzi o produkcje przemystowa
poza granicami kraju, z natury rzeczy mniej nam znanaq, nii wytwérczosé krajowa.

To tez nalezy stwierdzié, ze zapoczaqtkowana niedawno przez SIMP organizacja wycie-
czek do wazniejszych oérodkéw technicznych, przeniesiona ostatnio réwniez na teren za-
graniczny, da czlonkom Stowarzyszenia nowe mozliwosci informacyjno-poznawcze, ktére
powinny by¢ szeroko zuzytkowane i ktdérych znaczenie naleiy odpowiednio oceniaé. Juz
pierwsza na wigkszq skale przeprowadzona wycieczka tego rodzaju przekonywa nas o tem.

Pragngc tedy poinformowaé ogél czlonkéw SIMP o zorganizowanej w ub. miesiacu wy-
cieczce do Belgji i Niemiec oraz utrwali¢ jej wyniki, po$wiecamy niniejszy zeszyt ,,Wia-
domosci” sprawozdaniom z tej podréiy, w kiérej nasi koledzy korzysiali z wybitnej go-
Scinno$ci Swiata technlcznego obu tych krajow, zaznajamiajqc sie zaréwno z placéwkami

przemystowemi, jak i z organizacjami inziynierskiemi.

OZWIJAJAC akcje
naukowo-techniczna
wsrod cztonkow, Za-

rzad SIMP zorganizowat
w dniach od 20 wrzesénia
do 5 pazdziernika r. b. wycieczke do Belgiji i Nie-
miec. Program, starannie opracowany przez kierow-
nictwo wycieczki, obejmowal 3-dniowe zwiedzenie
Migdzynarodowej Wystawy

Powszechnej w Brukseli oraz

samej stolicy Belgji, jedno- B
dniowy wyjazd do Ostendy
oraz zwiedzenie jedenastu nie-
mieckich wytworni przemystu

wego i przyrzadow precyzvj
nych, mianowicie:

1) Diskus-Werke, Frankfurt n'M
(budowa szlifierek).

2) F. Schmaltz G. m.b. H. —Offen-
bach n/M (budowa szlifierek
specjalnych precyzyjnych, auto-
matéw do ostrzenia pil, fabry-
kacja szlifowanych kot zeba-
tych).

3) Berlin - Karlsruher  Industrie-
Werke A.G. — Karlsruhe (fa-
bryka broni i amunicji, wyrop

S— Hofel Schwa

obrabiarkowego, narzedzio- e muummmuuum

Wycieczka SIMP do Belgji i Niemiec

4) Badische Maschinenfabrik u. Eisengiesserei — Dur-
lach - Baden (maszyny i urzadzenia odlewnicze,
jak: maszyny do formowania, odlewania pod ci$nie-
niem i in. oraz budowa piecow odlewniczych).

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

6) Gustaw Wagner — Reutlingen (gwinciarki inarzedzia
do gwintowania, pily do metali, szlifierki do pil).

u |

maszyn amunicyjnych). Rys. 1. Uczestnicy wycieczki przed hotelem w Jenie.
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7) Carl Zeiss — Jena

(narzedzia i przyrzady precy-
zyjne).

8) Zeiss lkon — Drezno (instrumenty precyzyjne, wy-
rob aparatow fotograficznych, aparatura filmowo-
dzwicekowa).

9) Deutsche Niles - Werke A. G. — Berlin (obrabiarki
do metali, zwlaszcza ciezkie karuzelowki, kolowki,
maszyny do kot zebatych szlifowanych).

10) Loewe - Gesfiirel A. G. — Berlin (tokarki, frezarki,
produkcja sprawdzianéw, odlewy pod ci$nieniem,
przebieg fabrykacji broni recznej).

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

Wycieczka, ztozona z 53 oséb, wyruszyla z War-
szawy dn. 20.IX. b. r., pod kierownictwem kol.
A. Stulginskiego. Po przybyciu do Brukseli po-
$wigcono niedziele (dn. 22.IX b. r.) na zwiedzanie
miasta i okolic. Korzystajac z wygodnych autoca-
réw, uczestnicy wycieczki zapoznali si¢ z glowne-
mi dzielnicami i budowlami pieknej stolicy Belgji.
Przewodnicy (Polacy) z oddziatu Polskiego Biura
podrézy ,,Orbis” w Brukseli udzielali wyczerpuja-
cych i ciekawych wyjasnien. Zwiedzono pozatem
katedre $w. Michata i Guduli, fabryke koronek
i wystawe obrazéw Wiertz'a. Po obiedzie wyruszo-
no, réwniez autocarami, na zwiedzenie przepiek-
nych okolic miasta i kopca w Waterloo z ciekawa
panorama na polu slynnej bitwy.

W ciagu nastepnych 2 dni uczestnicy wycieczki
mieli moznosé zapoznaé sie z Wystawa. Wraze-
nia odniesione i opis Wystawy podajemy na innem
miejscu. Czes$é uczestnikow odbyla pozatem wy-
cieczke samochodem do Malines i Antwerpiji.

Ostatni dzienn pobytu w Belgji poswiecono na
zwiedzanie Gandawy, Bruges i Ostendy. Przejez-
dzajac autocarami duza polaé kraju, uczestnicy
wycieczki mieli moznos¢ poznaé¢ jego charakter
ogolny oraz zobaczyé zaréwno male osiedla, jak

i pickne stare miasta o licznych pamiatkach histo- .

rycznych i stynnych zabytkach architektonicznych.

W tym czasie delegacja kierownictwa wycieczki
ztozyta wizyty oficjalne w poselstwie i konsulacie
Rzplitej w Brukseli i zostala przyjeta przez konsu-
la honorowego R. P. p. Georges Vaxelaire'a. Poza-
tem nawiazano kontakt z Féderation des Associa-
tions Belge d'Ingénieurs (FABI), o czem piszemy
osobno. Mily nastréj, jaki panowal wséréd uczestni-
kéw, poglebiat sie coraz bardziej w miare poste-
powania wycieczki.

Dnia 26 pazdziernika rano wyruszono w droge
powrotng przez Niemcy, opuszczajac z zalem pigk-
na ziemig¢ belgijska.

Po drodze do Frankfurtu, pierwszego etapu po-
drézy przez Niemcy, zatrzymano sie na kilka go-
dzin w Kolonji, gdzie zwiedzono szczegélowo ka-
tedre i blizej dworca polozong cze¢$é miasta. Dal-
sza trasa wycieczki biegla wzdluz Renu, i to na
najpigkniejszym odcinku jego biegu, gdzie z okien
wagonu przygladano si¢ przeslicznemu krajobra-
zowi, na ktéry sie sktadaly winnice na wynioslych
brzegach rzeki oraz zabytkowe zamczyska i po-
mniki.

Na dworcu frankfurckim spotkali wycieczke de-
legaci fabryki ,Diskus"”, ktérej zwiedzanie bylo w
programie nastepnego dnia rano.

Nalezy tu podkresli¢, ze wycieczka nasza dozna-
ta we wszystkich bez wyjatku fabrykach zwiedza-
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nych niezwykle serdecznego i goscinnego przyje-
cia oraz odniosta wiele cieckawych wrazen z bez-
posredniego zetkniecia si¢ z inzynierami niemiec-
kimi, pracujacymi w zwiedzanych zaktadach. Nie-
watpliwie bowiem najtatwiej nawiazuje si¢ znajo-
mos$é na terenie pracy fachowej, ktérej poswieca-
my duza czes$¢ swego zycia. W tej tez atmosferze
pracy fachowej chcielismy pozna¢ naszych kole-
gow z zagranicy, i nalezy przyznaé, Zze pod tym
wzgledem odbyta ostatnio wycieczka spetnita w
pelni swoje zadanie.

Rys. 2. Na przyjeciu w firmie Zeiss Ikon w Dreznie.

Nie bedziemy tu poruszali zagadnier technicz-
nych i spostrzezen fachowych, wspominamy bowiem
o tem na innem miejscu, — tu pragniemy tylko
opisaé nastréj, jaki towarzyszyl nam, i goscinnosé,
jakiej doznalisSmy w zwiedzanych zakladach.

Ot6z na pierwszem miejscu nalezy podkreslié,
ze pokazywano nam przy zwiedzaniu wszystko, co
bylo ciekawego w kazdej wytwérni. Oczywiscie,
w niektorych zakladach, szczegélnie pracujacych
na cele obrony kraju, nie moglismy obejrze¢ dzia-
tow specjalnych, lub tez doswiadczalnych, ale mi-
mo to wyczuwalo si¢ che¢ pokazania nam jaknaj-
wiecej, pochwalenia sie zdobyczami i podkresle-
nia tych zagadnien, ktére pod wzgledem technicz-
nym czy organizacyjnym byly szczegolnle cieka-
we lub stanowily ceche wyrézniajaca zwiedzanej
wytwoérni wéréd innych.

Goscinnosé gospodarzy uwypuklata sie podczas
biesiad przy stole, na przyjeciach, jakie urzadza-
la kazda wytwoérnia uczestnikom wycieczki, z
udzialem dyrektoréw, ktéorzy wyglaszali przemoé-
wienia powitalne. Co wigcej, w chwilach wolnych
od zwiedzania zakladow, przedstawiciele zwiedza-
nych wytwoérni urzadzali dodatkowe wycieczki,
wspoélnie z inzynierami fabryk, ktérzy pokazywali
ciekawe zabytki i okolice swego kraju. Naprz. we
Frankfurcie dostarczono nam autocary z przewod-
nikami, ktére obwiozly nas po ciekawych dzielni-
cach tego starego miasta, pokazujac jego pickne
stare budowle, rynek staromiejski, ratusz, w kté-
rym odbywaly sie uroczystosci koronacy]ne, i wa-
skie uliczki dzielnic zamieszkalych ongis przez
slynnych majstréw cechowych.

W Karlsruhe, dyrekcja firmy Badische Maschi-
nenfabrik, korzystajac z niedzieli dnia 29 wrzesnia,
ulatwila nam w duzej mierze zwiedzenie pieknych
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okolic miasta i duzej potaci Schwarzwald'u. Uczest-
nicy tej pieknej wycieczki zwiedzili réwnoczesnie
zapory i zaklady o sile wodnej w Forbach. Po spo-
zyciu obiadu w Untersmatt, Dyr. Caspary zapro-
ponowal odbycie pieszej wycieczki w géry, pod-
czas ktorej zaprosil wszystkich uczestnikéow do
swego domku wypoczynkowego, umieszczonego na
zalesionem zboczu gorskiem. Ubrany w stroj goé-
ralski, dyrektor goscinnie wprowadzil uczestnikéw
do swego domku, pokazal jego urzadzenie, utrzy-
mane w stylu miejscowym, i zapoznal ze swa ro-

Rys. 3. Wycieczka w gérach Schwarzwaldu —
w drodze do elektrowni wodnej w Forbach.

dzina, ktéora tam spedzala wakacje. Nastepnie to-
warzyszyl nam przy wspinaniu sie po t. zw. Frau-
enweg na Morisgrinde — na wieze obserwacyijna,
poloZong na szczycie wzgérza, z ktérego rozciaga
si¢ przepiekny widok na doling Renu i na Wogezy.
W drodze powrotnej zatrzymano sie na godzine

w Baden-Baden.

W Reutlingen, po zwiedzeniu fabryki Gustaw
Wagner, wyruszono autocarami do Albhotel Trai-
felberg, potozonego obok zamku Lichtenstein w cu-
downej miejscowosci, w odleglosci kilkunastu kilo-
metréw od Reutlingen. Po spozyciu obiadu, wspél-
nie z inzynierami i dyrekcja fabryki, wyruszyla
wycieczka z powrotem na dworzec, zegnana ser-
decznie.

Przytaczamy tych pare fragmentéw dla zobra-
zowania charakteru przyjecia, jakiego doznata wy-
cieczka nasza w fabrykach niemieckich. Zazwyczaj
na przyjeciach, ktére nastepowaly po zwiedzeniu
fabryki, po przemoéwieniu dyrektora fabryki, za-
bieral glos kol. Stulgiriski, jako kierownik wyciecz-
ki i delegat Zarzadu SIMP, dzickujac za goscinne
przyjecie i umozliwienie wycieczce SIMP zwiedze-
nia zakladow. Nastepnie przemawial Sekretarz Ge-
neralny SIMP, kol. Wolniewicz, ktéry zaznajamial
inzynieré6w miejscowych z charakterem naszej or-
ganizacji, komunikowal o naszym X-tym, jubileu-
szowym Zjezdzie, ktory sie ma odbyé na jesieni
roku przyszlego, wespdl z ogolno-polska Wystawa
przemysiu metalowo-przetworczego, i zapraszatl do

Polski. L

W calym szeregu wypadkéw prasa miejscowa
umieszczala wzmianki o naszej wycieczce, uzysku-
jac wywiady z jej kierownictwem, a radjo nie-
mieckie podawalo o niej komunikaty. Ostatniego
dnia pobytu w Niemczech, w Berlinie, wycieczka

nasza zostala zaproszona przez VDI do Domu In-
zynier6w na herbatke. Podczas paru godzin, spe-
dzonych w towarzystwie licznego grona inzynie-
row niemieckich, wymieniono sporo interesujacych
mysli, nawiazujac pierwsza znajomo$é naszego
Stowarzyszenia z ta slynna organizacja techniczna
Niemiec. Na tem przyjeciu, w obecnosci przedsta-
wicieli ambasady polskiej w Berlinie oraz repre-
zentantéw niemieckich urzedow technicznych, wy-
glosit dluzsze przemoéwienie w imieniu Stowarzy-
szenia Inzynierow Niemieckich Prof. Dr. C. Mat-
schoss, obrazujac w niem charakter i prace tego
Stowarzyszenia. W odpowiedzi zabral glos kol.
Stulginski. Wspomniawszy, ze rekojmia dobrego
wspolzycia sasiadow jest blizsze poznanie sig,
mowca stwierdzil, ze wycieczka SIMP pozwolila
uczyni¢ duzy krok naprzéd w kierunku zaznajo-
mienia si¢ kot technicznych obu krajow.

Zaznajomilismy sig¢, — mowil — zwiedzajac Wasze
zaklady przemyslowe, nietylko z techniczna produk-
cja, stynaca u Was na caly $wiat, ale staralismy sie
wniknaé w to, co daje przemyslowi niemieckiemu te
sile i prowadzi go do tak $wietnego powodzenia.
Mianowicie staraliSmy si¢ zapoznaé¢ z ta mysla prze-
wodnia, jaka tkwi w kazdej z Waszych fabryk i wy-
raza sie w niektorych z nich tak niezwykla wielo-
stronnoscig opracowywanych i realizowanych za-
gadnien lub tez tak wybitnem i sigegajacem szczytu
wyspecjalizowaniem sie wytwoérni w wybranem zagad-
nieniu i doskonaleniu produkowanego artykulu. Po-
dziwialiSmy te Wasza umiejetnos¢ skoncentrowania
wysitku, jak rowniez ten wieloletni dorobek na-
warstwiajacych sie doswiadczen catego szeregu po-
kolen, ktore stworzyly z przemystu niemieckiego
chlube jego narodu.

Nietylko jednak zapoznanie si¢ z Waszemi warszta-
tami bylo celem naszej podrozy. Przyjechalismy tu
jako cztonkowie zwiazku naszego i pragniemy zebra¢
doswiadczenia dla naszej wewnetrznej pracy organi-
zacyjnej, wiec cieszymy sig, Ze dzi§ mozemy nawia-
zaé kontakt z najwieksza organizacja Europy o po-
krewnych nam celach i zadaniach.

7 poznania Was w Waszych warsztatach pracy
wywozimy dzi§ juz dla siebie gotowy dorobek, ale
i z drugiej strony wywozimy ufno$¢, Ze nawigzana
dzi$ tu w VDI znajomos$é pozwoli nam liczyé na dal-
sza wspolprace i postaramy si¢ wykorzystaé doro-
bek zycia organizacyjnego naszych sasiadow, kole-
gow po fachu.

Wyraziwszy nastepnie podzigkowanie za wybit-
na goscinnosé¢ i umozliwienie poznania duzego dzia-
tu przemystu niemieckiego oraz pieknych okolic
Niemiec, mowca zakonczyl zaproszeniem inzynie-
réow niemieckich na przyszloroczny Zjazd Inz.
Mech. Polskich i organizowana wraz z nim w War-
szawie Wystawa Przemystu Metalowego.

Po wygloszeniu przeméwienia po polsku, mow-
ca powtorzyl je w jezyku niemieckim, poczem
Prof. Matschoss zabral raz jeszcze glos, by wyra-
zi¢ podziekowanie za zaproszenie do Polski na

Zijazd i Wystawe.
Wizyta w VDI zakoriczyta przebieg wycieczki.
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Rys. 1.

Hala montazowa
w dziale budowy
obrabiarek fab-
ryki Loewe A, G.
w Berlinie

Wrazenia ze zwiedzanych fabryk niemieckich

NIEMCZECH wycieczka SIMP zwiedzi-

ta ogotem 11 fabryk, z czego 7 wytwa-

rzajacych obrabiarki, 1 fabryke maszyn
i urzadzeri odlewniczych, 1 fabryke, ktéra — po-
za budowa maszyn amunicyjnych — wytwarza
amunicje malokalibrowa oraz 2 fabryki przyrza-
déw optycznych i pomiarowych.

Niektore ze zwiedzanych fabryk obrabiarek roz-
winely znacznie program produkcji, podejmujac
wyréb licznych typow tych maszyn. Do tej grupy
zakladéw zaliczyé mozna trzy nastepujace, wy-
twornie:

Loewe-Gesfiirel A, G. w Berlinie.

Zaklady dziela sie na szereg fabryk, z ktorych
kazda wytwarza inny rodzaj obrabiarek. Wyciecz-
ka zwiedzila dzialy produkcji tokarek i frezarek,
warsztaty szkolne oraz dzial odlewéw pod cisnie-
niem.

Wytwarzanie obrabiarek prowadzi si¢ metoda-
mi seryjnej produkcji w calem znaczeniu tego wy-
razu. Zwraca uwage duza ilo§é¢ kosztownych
uchwytéw i przyrzadow, utatwiajacych produkeie.
Prowadnice tokarek sa szlifowane z duza doklad-
noécia, co bylo demonstrowane zwiedzajacym
(miedzyoperacyjna kontrola wykonania 16z — pro-
stolinjowosé i rownolegtos¢ prowadnic).

Montaz obrabiarek i ich poszczegolnych zespo-
téw skladowych jest prowadzony na podstawie
znacznego wyspecjalizowania robotnikow. Poszcze-
golne grupy robotnikow zatrudnione sa przy mon-
tazu tych samych elementéw obrabiarki, dzieki
czemu dochodza do duzej wprawy.

Warsztat mechaniczny obrobki czesci $rednich i
drobnych nie zawiera pod wzgledem technicznym
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nic szczegodlnego, poza doséé szerokiem stosowaniem
przy obrébce twardych stopéow narzedziowych.

Szczegélna uwaga jest zwrocona na strong or-
ganizacyjna. Specjalne pétki, na ktérych umiesz-
czaja robotnicy wykonane roboty i z ktérych biora
surowce i polfabrykaty, umieszczone sa na kot-
kach, co pozwala na dogodny transport przedmiotu
z operacji na operacje. Duza rozdzielnia, obstugi-
wana np. w fabryce wyrabiajacej tokarki przez 10
0s6b, kieruje podziatem i terminami robot, majster
natomiast pelni na warsztacie funkcje instruktora
technicznego robotnikéw. Zwracano szczegdlnie
uwage, Ze czasy tracone po wprowadzeniu tej or-
ganizacji zostaly zredukowane do minimum.

Z zaintersowaniem ogladano warsztat szkolny,
zatrudniajacy 200 uczniéw. Calkowite szkolenie
trwa tu 4 lata, z czego 2 lata przypada na sam
warsztat szkolny, a pozostale 2 lata pozostaje na
specjalizacje w poszczegélnych dziatach i warszta-
tach fabryki.

Dziat odlewéw pod cisnieniem zajmuje osobny
budynek i posiada szereg instalacyj systemu Fee-
rel, obstugiwanych recznie, na ktérych wykonywa
sie wicksze czeéci, np. kadtuby gaznikéw samocho-
dowych (wtopione czesci mosiezne).

Dzial automatéw, do produkcji drobnych czesci,
miesci sie w osobnej hali tegoz budynku. Wykony-
wane tam sa glownie kotka zebate 1 ramki do réz-
nej wielkosci i przeznaczenia licznikow.

Po zwiedzeniu fabryki demonstrowano wyciecz-
ce film, ilustrujacy produkcje luf karabinowych na
obrabiarkach systemu Loewe. Przebieg obrobki nie
odbiega od powszechnie znanego. Z ciekawszych
instalacyj zauwazyé¢ mozna bylo wygodny i bez-
pieczny przyrzad do zalewania siarka oraz przy-
rzad do ostrzenia wiertel.
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Deutsche Niles- Werke
A. G. w Berlinie.

Poza dzialem budowy szere-
gu typow obrabiarek, jak karu-
zelowki (§rednica stolu do 3400
mm), strugarki i wytaczarki,
gdzie szczegolna uwage zwra-
cala duzych rozmiaréw karuze-
l6wka, obrabiajaca w sposob
automatyczny wnetrze obreczy
kola wagonowego, najciekaw-
szym dzialem produkc;ji sa szli-
fierki do kot zebatych o zaze-
bianiu ewolwentowem, pracu-
jace metoda obtaczania. Obstu-
ga obrabiarki jest latwa, jak
mozna bylo na miejscu stwier-
dzi¢. Poprawianie tarczy dia-
mentem uskutecznia si¢ auto-
matycznie.

Zaktady wykonywaja pozatem narzedzia pneu-
matyczne, jak ubijaczki do betonu, mlotki, szli-
fierki reczne i wiertarki. Te ostatnie dla matych
wymiaréw (do ¢ 15 mm) posiadaja naped wirni-
kowy, dla wigkszych — ttokowy.

Friedrich Schmaltzg,
Offenbach n/M.

Produkcja zaktadow jest bardzo réznorodna.
Gléwna dziedzing sa szlifierki najrozmaitszych ty-
poéw, jak: plaskie ze stotem o ruchu prostolinjo-
wym, ostrzarki zwykte, szereg typow ostrzarek au-
tomatycznych do pil, szlifierki do celow specjal-
nych (szlifowanie czopéw zespotow kolowych, szli-
fowanie kolnierzy cylindrow i t. d.). Osobny dzial
produkcji stanowia silniki elektryczne specjalnej
konstrukcji (patent Schmaltz'a). Poza temi dwoma
dziatami zaklady prowadza produkcje tarcz szli-
fierskich.

Urzadzenie fabryki jest bardzo skromne, uderza
jednak wszechstronno$¢ kon-
struktora, rozwiazujacego szcze-
$liwie szereg roznorodnych za-
zagadnien, czesto bardzo spe-
cjelnych.

Pozostale 4 zwiedzone fabry-
ki obrabiarek cechuje wyspe-
cjalizowanie si¢ we wzglednie
waskiej * dziedzinie produkciji.

G. m b H —

Diskus Werke —Frank-
furt n/M.

Fabryka specjalizuje sie w
budowie szlifierek duzej mocy
o konstrukcji spawanej. Kadtub
maszyny jest z blach stalo-
wych grubosci paru milimetrow.
Sztywno$é zapewniaja zebra,
odpowiednio rozlozone.

Zasadnicza tendencja fabryki
jest zmniejszenie kosztu szli-
fierki przez zmniejszenie jej
ciezaru (o 40%,) i uproszczenie
budowy. Wskutek tego ma-
szyny sa rzeczywiscie stosun-
kowo tanie.

Rys, 2. Widok ogolny fabryki Herbert Lindner, Berlin.

Stosowane do tych maszyn tarcze szlifierskie
maja ciekawa budowe. Skladajg sie one z tarcz o
matej srednicy, ujetych w stalowa oprawe i zamo-
cowanych wiericem na stalowej tarczy glownej.
Konstrukcja ta wydaje sie celowa tak ze wzgledu
na dobre warunki skrawania, jak tatwa wymiang
i dobre wyzyskanie materjalu szlifierskiego.

Poza temi tarczami fabryka wytwarza tarcze o
wiazaniu bakelitowem. Produkcja odbywa sie na
zimno, przez prasowanie na specjalnych prasach,
wyciskajacych na powierzchni roboczej tarczy
wglebienia w postaci rowkow.

Budowane sa zasadniczo dwa typy szlifierek:
1) szlifierka o osi pionowej — drozsza, z zamo-
cowaniem przedmiotu na stole poziomym (latwe
umocowanie), 2) szlifierka o osi poziomej — tan-
sza — z zamocowaniem przedmiotu na katowniku.
Cba typy moga znalezé zastosowanie w zaleznosci
od warurnkow.

Rys. 3. Warsztat mechaniczny w fabryce Herbert Lindner.
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Specjalny dziat produkcji stanowia uchwyty
elektromagnetyczne. )

Zasadnicza idea jest skladanie najréznorodniej-
szych uchwytéw przez taczenie znormalizowanych
uchwytéw elementarnych.

Poza dziatem produkcyjnym mieliSmy moznos¢
poznaé w fabryce urzadzenia i organizacje jej
obrony przeciwlotniczej i gazowej. Pokazywano
nam schron z zabezpieczeniem przeciwgazowem,
catkowicie wyekwipowany we wszelkie narzedzia
podreczne, maski, helmy i t. p. przedmioty, po-
trzebne dla druzyn ochronnych.

Lorenz A. G. Maschinenfabrik —
Ettlingen—Baden.

"~ Fabryka buduje szereg typéw obrabiarek do
obrébki kot zebatych, migdzy innemi dlutownice
typu Fellow, strugarki do két daszkowych typu
Lorenz Sykes i frezarki obwiedniowe do két o ze-
bach dowolnego profilu.

W chwili obecnej w produkcji znajduja sie
gtownie diutownice typu Fellow, budowane czesto
w duzych serjach, jak np. serja 44 sztuk dla fa-
bryk Forda w Londynie. Powodzenie swe maszy-
ny zawdzieczajg nadzwyczaj starannej konstrukcji
elementéw z punktu widzenia powigkszenia ich
trwalosci. W tym celu zastosowano duze srednice
czopéw i waléw dla zmniejszenia nacisku w to-
zyskach; we wszystkich wypadkach, précz elemen-
t6w o ruchu zwrotnym, zastosowano tozyska kul-
kowe; czesci o ruchu zwrotnym, jak korbowody
glowicy, wykonano z elektronu.

Poza tem w wykonaniu czesci obrabiarki zasto-
sowano w duzym stopniu doswiadczenia z mecha-
niki precyzyjnej. Jako przyklad sluzy docieranie
powierzchni tracych, unikanie srub nastawnych i
zastepowanie ich dopasowanemi ptytkami lub pier-
$cieniami i t. d.

Duza wage przywiazuje si¢ do doboru materja-
16w czesci, znajdujacych sie w ruchu wzgledem
siebie, dla unikniecia zakleszczed w wypadku
wzrostu temperatury.

Fabryka wykonywa wszelkiego typu narzedzia
do swych obrabiarek. Zwiedzalismy oddziat kontro-
li tych narzedzi, zaopatrzony w zespét dokladnych
narzedzi pomiarowych.

Gustaw Wagner — Reutlingen.

Fabryka podzielona jest na 2 oddzialy: budowy
obrabiarek i fabryke pil tarczowych.

W programie budowy obrabiarek gléwne miejsce
zajmuja maszyny do ciecia materjatu. Pozatem bu-
duje sig szlifierki do ostrzenia pit oraz gwinciarki,
zaopatrzone w patentowane glowice.

Maszyny do ciecia posiadajg posuw hydraulicz-
ny, moga byé zaopatrzone w hydrauliczne zamo-
cowanie materjalu oraz automatyczne podawanie.
Odznaczaja sie duza wydajnoscia pracy. Sa to ma-
szyny stosunkowo tanie; cena ich wynosi, zaleznie
od wielkosci, 3000 — 5000 RM.

Budowane przez fabryke gwinciarki pracuja réw-
niez b. szybko i wydajnie. W obecnosci wycieczki
demonstrowano gwintowanie !acznika o gwincie
prawym i lewym ¢ 50 mm, szerokosci 40 mm, skok
gwintu 12/1”, czas wykonania — 10 sekund.

Pity tarczowe budowane sg w 2 rodzajach: ze
wstawionemi pojedyriczemi zebami oraz z odcinka-
mi o kilku zebach. Na tarcze pil uzywa sie stali o
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0,4% C, przyczem trudna operacja jest reczne
prostowanie.

Zeby pit odcinkowych nacinane sa na szlifier-
kach z pelnego, po zmontowaniu na wiericu tar-
czy. Dzial budowy pil wyposazony jest w szereg
maszyn, skonstruowanych specjalnie do tego cely,

Herbert Lindner G.m. b. H. — Berlin-

Wittenau.

Od paru lat fabryka przeniesiona zostata z kil-
kupietrowego budynku, wttoczonego w waskie ulicz-
ki Berlina, do nowych budynkéw, potozonych na
przedmiesciu Wittenau.

Miesci sie ona w paru halach, architektonicznie
pieknie rozwiazanych, zbudowanych wedlug naj-
nowszych wskazari hygjeny i racjonalizacji pracy,
rozlokowanych w przepieknie rozplanowanym pat-
ku, wsréd kwietnikéw i starannie utrzymanych ga-
zonéw (rys. 2).

Dyrekcja wytwérni twierdzi, Ze utrzymanie tak
luksusowego urzadzenia fabryki rentuje sie najzu-
petniej, dzieki zwigkszeniu wydajnosci pracy ro-
botnikéw, majacych dla swej wysoce dokladnej
pracy, wymaganej przy budowie produkowanych
przez firme precyzyjnych obrabiarek, odpowiednie
warunki pod wzgledem hygjeny i estetyki oto-
czenia,

Produkcja obejmuje 2 rodzaje maszyn: szlifier-
ki do gwintéw oraz wiertarki do dokladnie rozsta-
wionych otworéw. Te ostatnie budowane sa na
nowej zasadzie bezposredniego pomiaru przesuwu
slotu na skali nacietej djamentem na lustrzanej po-
wierzchni walcowej. Gléwnym przedmiotem za-
trudnienia fabryki sa szlifierki do gwintéw. Budo-
wane sa w kilku typach, migdzy innemi jako ma-
szyny do $§rutowania oraz maszyny do wykaricza-
nia, z urzadzeniem do zataczania powierzchni szli-
fowanej gwintownikéw.

Uderza wielki udzial szlifierek w obrébce czesci
maszyn oraz bardzo staranna kontrola miedzy ope-
racjami i ostateczna,

Fabryka obecnie sie rozbudowuje, mianowicie do-
budowuje si¢ nowa hale, w ktérej stanie dzial pro-
dukecji szlifowanych srub pociagowych.

L

Niemal wszystkie zwiedzane fabryki obrabiarek
zaliczy¢é mozna do zaktadéw sredniej wielkosci, ze
wzgledu na ilo§¢ pracownikéw od 300 do 1000.
Jedynie zaktady Loewe i moze czgsciowo Niles za-
liczyé mozna do zaktadéw duzych. Wnioski wigc,
jakie z obserwacii ich pracy wysnué mozna, sa tem
ciekawsze, ze odnosza sie do zakladéw podobnych
pod wzgledem wielkosci do fabryk krajowych.

Wszystkie fabryki charakteryzuje duze zatrud-
nienie, czesto praca na dwie zmiany. Mimo
trudnosci eksportowych, rynek zagraniczny odgry-
wa duza role. Silna konkurencja, panujaca miedzy
fabrykami obrabiarek, zmusita je do ogromnego
wyspecjalizowania si¢, czy to w dziedzinie typu
maszyn, czy tez sposobu produkcji. Stad tez kaz-
da niemal ze zwiedzanych fabryk jest jedyna W
swoim rodzaju.

Zaktady Schmaltz cechuje ogromna po-
mystowosé i ruchliwosé konstruktora, gotowego daé
dobre rozwigzanie kazdego nasuwajacego si¢ za-
gadnienia w dziedzinie obrébki.
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Zaktady Diskus reali-
zuja koncepcje lekkich ma-
szyn, do czego droga jest za-
stapienie odlewu przez kon-
strukcje spawana z blach sta-
lowych Poza tem w konstruk-
cjach znajdujemy szereg pa-
tentowanych rozwiazan orygi-
nalnych.

Fabryka Lorenz nie
rozwija oryginalnej pracy kon-
struktorskiej w szerszem zna-
czeniu tego wyrazu. Przekon-
struowuje istniejace rozwia-
zania w kierunku osiaggniecia
mozliwie duzej wydajnosci ma-
szyny i trwaloéci. Wrysoks
jako§é¢ produktu chce osia-
gna¢ na drodze starannych
studjé6w nad wymiarami czesci
(i materjalami) oraz oryginal-
nych rozwigzai metod ob-
rébki,

Zaktady Wagner opracowaly dwa waskie
zagadnienia: przecinania materjatéw i gwintowa-
nia. Opracowujac te zadania calkowicie, wraz z na-
rzedziami, osiagnely rzeczywiscie imponujace wyniki.

FabrykaLindner jest jedng z najbardziej
wyspecjalizowanych fabryk. Buduje jedynie 2 ty-
py maszyn: szlifierki do gwintu i wiertarki do do-
ktadnego rozstawienia otworow.

Dz
Y

Osiaga sie wrazenie, ze fabryki zdobywaja po-
wodzenie ciaglym wysilkiem, aby by¢ stale pod
pewnym wzgledem poza konkurencja innych wy-
tworni. Urzadzenia fabryk robig wrazenie celowo-
§ci i umiaru. Obrabiarki nowe wprowadzane sg
stopniowo. W wielu warsztatach przewazaja ma-
szyny i urzadzenia do$¢ stare. Budynki w duzej
czedci stare i skromne.

Metody obrébki nie stanowia nic rewelacyjnego
pod wzgledem nowosci. Twarde stopy narzedziowe
uzywane sa czesto przy obrébce kadlubéw zeliw-
nych i duzych czesci. Widaé, ze zastosowanie twar-
;iych stopéw ogranicza stosowanie maszyn starego
ypu.

Jezeli chodzi o pracownikéw, to widaé, ze wiel-
ka wage przywiazuje sie do ich doswiadczenia.

empo pracy — b. duze; rzecza zwykla jest obstu-
giwanie jednoczesnie dwéch rewolweréwek Ilub
trzech strugarek, obrabiajacych kadtuby maszyn.
Ogromny procent pracownikéw stanowi element
starszy, doswiadczony, pewny w robocie.

Wszystkie niemal fabryki szkola dla siebie pra-
cownikéw. W warsztatach szkolnych panuje nad-
zwyczajny porzadek. Widzi sie troskliwa i czuj-
na opieke nad mtodym pracownikiem.

E

Przejdziemy teraz do wytwérni innych wyrobéw
niz obrabiarki.

Badische Maschinenfabrik — Dur-

lach-Baden.

Fabryka wykonywa maszyny i urzadzenia do
calkowitego wyposazenia odlewni. Program pro-
dukcyjny obejmuje caloksztalt urzadzeri, wcho-
dzacych w zakres odlewnictwa. Fabryka wiec po-

Rys. 4. Ogréd wypoczynkowy na terenie zakladéw Loewe A G.

dejmuje sie zaprojektowania i wyposazenia catko-
witych odlewni.

" Pozatem w fabryce prowadzona jest odlewnia
zeliwa o wydajnosci okolo 15 t dziennie, przyczem
poza wykonywaniem odlewéw dla wlasnych potrzeb
i dla rynku miejscowego odlewnia stuzy jako war-
sztat probny dla budowanych przez fabryke urza-
dzen.

Przy zwiedzaniu odlewni fabrycznych istnieje tu
moznos$é zapoznania si¢ i poréwnania réznych ty-
péw maszyn formierskich i innych urzadzen, pracu-
jacych obok siebie.

Budowa poszczegélnych maszyn robi wrazenie
b. celowe. Przy projekowaniu duza role odgrywa
blacha stalowa spawana elektrycznie; daje to kon-
struktorowi ogromne mozliwosci, nawet przy wy-
konywaniu duzych urzadzer w jednej sztuce i ob-
niza koszt urzadzenia wobec mniejszej wagi calo-
§ci. Szereg konstrukcyj chronionych jest patentami.

Berlin-Karlsruher
Industriewerke — Karlsruhe.

Wycieczka miata moznosé¢ zwiedzenia catego sze-
regu dzialéw zaktadéw w Karlsruhe, mianowicie:
dziatu produkcji amunicji karabinowej i sporto-
wej, dzialu elaboracji amunicji matokalibrowej
(mieszczacej sie¢ osobno w polozonych za miastem
budynkach fabrycznych), dzialu produkcji maszyn
do wyrobu amunicji karabinowej oraz dziatu t. zw.
produkcji pokojowej”, jak weze metalowe oraz
wszelkiego rodzaju automaty do pakowania i za-
wijania.

Urzadzenia dzialu wyrobu amunicji, bedace w
pelnym ruchu, byly b. ciekawe. Z nowszych insta-
lacyj zauwazy¢ gylo mozna piece o dzialaniu cia-
glem do wyzarzania miedzyoperacyjnego tusek.
Nalezy przyznaé, ze naogdl urzadzenia tego dzialu
fabryki dla naszych fachowcéw nie zawieraly re-
welacyj, byly jednak b. pouczajace.

W dziale elaboracji zaciekawily zwiedzajacych
wielokrotne automaty do wywazania i nasypywania
prochu, b. precyzyjnie wykonane.

W dziale budowy maszyn do wyrobu amunicii,
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ktéry — jak mozna bylo zauwazyé — byl b. silnie
zatrudniony, produkowano typy maszyn, naogél u
nas znane, w duzych serjach.

W dziale produkcji pokojowej ogladalismy wy-
réb gietkich wezy tombakowych, odpornych na du-
e ciénienia. Stuza one jako elementy konstrukcyj-
ne do calego szeregu budowanych w Beka-Werke
aparatéw reagujacych na zmiany temperatury, jak
regulatory, aparaty przeciwpozarowe i t. p.

Aparaty do pakowania i zawijania zaczela fa-
bryka budowaé juz po wojnie, w wyniku ograni-
czern wyrobu amunicji. Gléwnym odbiorca tego
dzialu jest przemyst chemiczny, farmaceutyczny
i spoiywczy.

CarlZeiss— Jena.

W fabryce Carl Zeiss wycieczka mogla jedynie
zapoznaé sie z t. zw. ,Austellungsrdume”, gdzie
demonstrowano wytwarzane przez fabryke przy-
rzady w dzialaniu. Mimo iz dziatéw produkcyjnych
zaklady Zeiss nie pokazuja zwiedzajacym, uczest-
nicy wycieczki skorzystali b. wiele, majac moznosé
zapoznania si¢ z calym szeregiem réinorodnych
wyrobéw tej znanej w calym Swiecie wytworni.

Zapoznano sie¢ wiec z przyrzadami do analizy
jakosciowej i ilosciowej metoda spektroskopowa,
dajacemi wynik analizy w ciagu 15 godziny, przy-
czem blad pomiaru, np. przy analizie zasadniczych
sktadnikéw stali stopowych, wynosi od 5 do 10%
ilosci danego skladnika w stopie.

Demonstrowano tez przyrzady do badania steze-
nia roztworu dla przemystu chemicznego i cukrow-
niczego, przyrzady do badania zawartosci ttuszczuy,
stopnia zmetnienia roztworéw i t. p.

Poza tem zapoznano si¢ z calym szeregiem naj-
réziniejszego typu mikroskopéw, budowanych do
celéw naukowych i przemystowych, lekarskich i t.
p., aparatami projekcyjnemi, episkopowemi, epidia-
skopowemi do powiekszed rysunkéw, do odryso-
wywania preparatéw mikroskopowych, do pomia-
row warsztatowych 1 t. p.

Nastepnie demonstrowano rézne przyrzady geo-
dezyjne oraz szereg zastosowar niektérych z nich
do pomiaréw warsztatowych.

Pozatem zapoznano sie z caly aparaturg do wy-
zyskiwania zdjeé lotniczych do celéw topograficz-
nych i kartograficznych oraz z urzadzeniami foto-
grammetrycznemi. Nadto szczegélowo zwiedzono
dzial przyrzadéw pomiarowych. Zaznajomiono
si¢ dokladnie z calym szeregiem wytwarzanych
przez firme C. Zeiss przyrzadéw przemystowych.
Wymienimy tu tylko mikromierze z kowadetkami
widjowemi, mikromierze z wbudowanemi czujni-
kami, szereg odmian optimetréw i ultra-optimetréw,
przyrzad do pomiaru skoku sruby pociagowej, przy-
rzad do badania luf karabinowych i armatnich, ma-

szyng miernicza, przyrzad do doktadnego pomiaru
malych otworéw i t. p.

Na zakorczenie zwiedzono planetarjum, gdzie
wystuchano tadnie ujetego odczytu, ilustrowanego
ruchami konstelacyj gwiazd w okresie przysztych
kilkudziesieciu lat.

Zeiss lkon — Drezno.

Wycieczka miata mozno$¢ zapoznaé si¢ w tej fa-
bryce z dzialem produkcji aparatéw fotograficz-
nych (Kontax'é6w) oraz z calym szeregiem cieka-
wych przyrzadéw, wytwarzanych przez zaklady
Zeiss-1kon.

Wymienimy tu tylko niektére, jak: piezoindyka-
tor do szybkobieznych silnikéw spalinowych; urza-
dzenie do wyznaczania przebiegu cisnienia w lu-
fach karabinowych i armatnich, pozwalajace jed-
noczesnie na okreslenie szybkosci wylotowej poci-
sku, zbudowane na podobnych zasadach, jak pie-
zoindykator, stroboskop, t. zw. ,Zeitlupe”, czyli
aparat kinematograficzny, pozwalajacy na dokony-
wanie 1500 zdje¢ na sekunde, do analizy szybkich
ruchéw, caly szereg aparatow fotograticznych z
dalmierzami, opartemi na zastosowaniu obrotowych
klinéw szklanych (t. zw. Keilentfernungsmesser),
aparatéw do filméw dzwiekowych typu matoobraz-
kowego i t. p.

Demonstrowano pozatem caly szereg filméw oraz
wystuchano bogato ilustrowanego przezroczami od-
czytu o znormalizowanych narzedziach tloczacych
i wykrojnikach, t. zw. Zeiss-lkon Schnitt u. Stanz-
werkzeug-Normalien.,

*

Na sprawy spoleczne zwraca sie obecnie duia
uwage we wszystkich fabrykach niemieckich. Oczy-
wiscie, w wielu wypadkach widaé wyraznie nacisk
panujacego systemu, nie da si¢ jednak zaprzeczy¢,
ze przemiany, jakie obserwuje si¢ w Niemczech,
posiadaja gleboki sens i znaczenie.

Rzuca si¢ w oczy wszedzie dbalosé o wzgledy
estetyczne i o danie robotnikom moznosci wypo-
czynku po pracy, w my$l propagowanego hasla
Kraft durch Freude”. Kwiaty w oknach, trawni-
ki i kwietniki miedzy budynkami fabrycznemi nie
naleza do rzadkosci. Zagadnienie bezpieczenstwa
pracy i dobrych warunkéw hygjenicznych trakto-
wane jest bardzo powaznie. We wszystkich niemal
fabrykach z duma pokazywano $wietlice, umywal-
nie, kapieliska i inne urzadzenia, majace podniesé
zdrowotno$é i uprzyjemni¢ prace. Duzo si¢ méwi
wszedzie o godnosci pracy; odnosi si¢ wrazenie, ze
jest to nadzwyczaj waznym czynnikiem w stosun-
kach fabrycznych dzisiejszych Niemiec.

Porzadek i karno$é widzi sie wszedzie wzorowe.
Sa to juz cechy w pewnym stopniu wdrozone, kté-
rych powszechnie si¢ tu wymaga. Wyplywaja
zreszta z wysokiej kultury pracy, jaka posiadaja
Niempy, zaréwno robotnicy, jak i element kie-
rowniczy.

A S S R D N LT S T A S RO SRS NI E S

Fédération des Associations Belges d’Ingénieurs

OKAZJI pobytu w Brukseli wycieczki inzy-
nieréw mechanikéw polskich Zarzad SIMP
postanowil nawiazaé kontakt z inzynierskie-
mi organizacjami belgijskiemi dla oméwienia form
przyszlej wspélpracy. Nie ulega bowiem watpli-
wosci, ze w dziedzinie techniki, niemniej niz w in-
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nych dziedzinach, wspélpraca organizacyj, skupia-
jacych intelektualny trzon danego zakresu pracy,
jest pozyteczna i potrzebna.

Ten rodzaj dzialalnosci prowadza juz oddawna
lekarze, fizycy, natomiast wsréd technikéw jest on
bardzo opézniony. Nie wdajac sie tu w analize te-



WIADOMOSCI SIMP

Biul. 99

go stanu rzeczy, pragniemy podkresli¢, ze mamy
w tej dziedzinie ogromnie duzo do odrobienia i ze
pierwsze kroki w tej pracy zostaly przez SIMP,
jako oficjalne przedstawicielstwo jednego z pol-
skich zawodéw inZynierskich, juz postawione.

Po skomunikowaniu sie z Zarzadem Fédération
des Associations Belges d'Ingénieurs (FABI),
przedstawiciele SIMP, w osobach kol. kol. Stul-
giriskiego i Wolniewicza, zaproszeni zostali jako
oficjalni goscie do FABI, gdzie podejmowali ich
pp.: Prezes FABI, dyr. H. Tillemans oraz Sekre-
tarz Generalny FABI, Henry Verheye.

Przyjecie mialo charakter nader serdeczny. W
rozmowach dano obustronnie wyraz radosci z na-
wiazania pierwszych oficjalnych stosunkow w §wie-
cie inzynierskim i z nowej sposobnosci blizszego
poznania si¢ obu narodéw. W niezwykle mitej at-
mosferze oméwiono réwniez szereg zagadnien, le-
zacych na drodze przyszlej wspélpracy, ktérej po-
trzebe zgodnie wyrazaly obie strony.

Za jedna z tych drég uznano prowadzone w po-
rozumieniu prace nad organizacja we-
wnetrzna swych stowarzyszed. Tak sie zlozy-
to, ze zaréwno SIMP, jak i FABI, nie zakoriczyly
jeszcze dziatalnosci nad skrystalizowaniem swej
wewnetrznej budowy.

Zycie inzynierskie w Belgji ujete jest w formy
organizacyjne prostsze niz w Polsce i wyrazane
jest przez 3 organizacje, skupiajace inzynieréw
wedtug uczelni, ktére ukoriczyli; sa to mianowicie
stowarzyszenia inzynieré6w wychowankéw uniwer-
sytetéw w Brukseli, Gandawie i Leodjum. Naj-
wicksze zawodowe grupy w tych stowarzyszeniach
stanowia mechanicy, elektrycy i gérnicy.

Stowarzyszenia powyzsze polaczone sa w jedna
wspélnag organizacje — Fédération Belges d'In-
génieurs, w skrécie nazywana FABI, bedaca ofi-
cjalng reprezentacjg spoleczna stanu inzynierskie-
go w Belgji.

Prace nad ustrojem wewnetrznym FABI oraz jej
charakterem oticjalnym nie sa jeszcze ukoriczone,
i w programie ich, dyskutowanym obecnie, naj-
wazniejszem zagadnieniem jest realizacja form pu-
bliczno-prawnej reprezentacji stanu inzynierskie-
go. Inzynierowie belgijscy, po zorganizowaniu spo-
tecznej swej reprezentacji, odczuwaja coraz wy-
raZzniej potrzebe zjednoczenia si¢ w organizacji o
charakterze zawodowym z moca prawng w dzie-
dzinie regulacji wszystkich przejawéw pracy inzy-
nierskiej, obrony intereséw zawodowych catego
stanu, jak i kazdego jego czlonka, reprezentowa-
nia w zyciu politycznem, gospodarczem i spotecz-
nem kraju oficjalnie calego stanu inzynierskiego
i t. p. Prace nad nadaniem FABI takiej publiczno-
prawnej reprezentacji, z posrednim obowiagzkiem
nalezenia do organizacji wszystkich inZynieréw —
na wzér organizacji izb adwokackich i lekarskich —
prowadzone sa obecnie i interesujg zywo ogét in-
zynieréw belgijskich.

- FABI w swych ustrojowych zasadach podobna
jest do naszej Naczelnej Organizacji Inzynierskiej,

ktérej szczegélowe zadinia i rola sg réwniez obec-
nie dyskutowane.

“Z uwagi na pozytek dla dalszych prac obu orga-
nizacyj przedstawiciele FABI i SIMP postanowili
wymieni¢ miedzy soba statuty, regulaminy i ma-
terjaty, dotyczace organizacji wewnetrznej swych
stowarzyszen, by w dalszych pracach uwzgledni¢
réwniez motywy, jakiemi kierowali si¢ koledzy z
innego kraju, i zblizyé formy organizacyjne, a
w ten sposéb polozy¢ pierwsze cegly fundamentu
pod gmach przyszlej miedzynarodowej federaciji
stowarzyszen inzynierskich.

Druga szczegétowiej oméwiona z przedstawicie-
lami FABI sprawa jest zagadnienie wymiany
inzynieréw pomiedzy krajami, pojete jako
srodek wiodacy do zblizenia obu narodéw, a takze
jako wyraz wzajemnych zainteresowari przemysto-
wych. W wymianie takiej braliby udzial z obu kra-
jow inZynierowie zaréwno pracujacy w przemy-
sle, jak 1 naukowo, w réwnej ilosci i mozliwie z po-
dobnych stanowisk. Praca ,wymienna" poza kra-
jem trwalaby od 1 do 2 lat i poswigcona bylaby
gléwnie wzajemnemu poznaniu dorobku naukowe-
go i przemystowego, organizacji przemystu w po-
szczegblnych dziedzinach i stosowanych w nich za-
sad organizacji pracy, oraz ogélnego stanu potrzeb
przemyslu i wynikajacych zeri kierunkéw polityki
przemyslowej obu krajéow. Szczegoly wzajemnej
umowy i programu kzeda w dalszym ciggu dyskuto-
wane i opracowywane przez FABI i SIMP.

Podobng wymiane zainicjowali Belgowie w r ub
ze Szwajcarja, a o jej rozmiarach swiadczy, ze wy-
mieniono juz do tej pory po 100 inZynieréw z kaz-
dej stromy.

Po obiedzie, jaki na czeéé¢ przedstawicieli SIMP
wydala FABI, odbyla si¢ przejazdika po miescie,
podczas ktérej koledzy belgijscy pokazali nam sze-
reg drogich narodowi belgijskiemu pamiatek, po-
czem, po zwiedzeniu nowoczesnego fortu w Bruk-
seli, pojechano na teren Wystawy Miedzynarodo-
wej, gdzie w dziale ,,Vieux Bruxelles”, odtwarza-
jacym miasto z okresu Sredniowiecza, koledzy bel-
gijscy, w towarzystwie swych pard, w barwny spo-
s6b opisywali w dalszym ciagu zycie Belgji.

Niezwykle goscinne i przyjacielskie przyjecie,
jakie nam zgotowali belgijscy koledzy, zakodczone
zostalo zwiedzeniem pawilonu polskiego na Wy-
stawie Miedzynarodowej, gdzie przedstawiciele
SIMP, pelniac role gospodarzy, pobieznie zapozna-
li kolegéw Belgow z dorobkiem cywilizacyjnym na-
szego kraju, pozostawiajac blizsze poznanie do
przysztego roku w Warszawie, dokad oficjalnie
zaprosili FABI na X-ty Zjazd Inzynieré6w Mecha-
nikéw Polskich oraz na Wystawe Polskiego Prze-
mystu Metalowego.

Na progu pawilonu polskiego, jako na symbo-
licznej granicy obu krajéw, nastapilo serdeczne
pozegnanie, z wzajemnem przekazaniem kolegom
z obu organizacyj przyjacielskich pozdrowien, kté-
re czlonkom SIMP na tem miejscu w imieniu in-
zynieréw belgijskich sktadamy.
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Verein Deuvtscher Ingenieure

Zynieréw mechanikéw  polskich ~ Verein

Deutscher Ingenieure zaprosilo jej uczestni-
kéw na przyjecie, zorganizowane z tej okazji w
gmachu Ingenieurhaus w Berlinie.

Zaproszenie to wystosowane zostalo zaréwno
pod adresem SIMP w Warszawie, jak i poZnie]
do Badische Maschinenfabrik, ktéra wlasnie wy-
cieczka zwiedzala, z prosbg o przekazanie nam.

W wizvcie tej wzieli udzial wszyscy uczestaicy
wycieczki, Odbyla sie ona w duzej sali domu inzy-
nierskiego przy udziale przedstawicieli Rzadu R_ze-
szy oraz Ambasady Polskiej. Ze strony VDI wzieli
udzial w przyjeciu czlonkowie Zarzadu z Prof. C.
Matschossem na czele oraz wielu inzynieréw,
przedstawicieli licznych fabryk niemieckich.

W szczelnie wypelnionej sali, udekorowanej fla-
gami niemiecka i polska, powital grono inzynieréw
polskich Prof. Dr. C. Matschoss. Po wyrazeniu
w imieniu Zarzadu VDI zadowolenia ze sposobno-
$ci goszczenia kolegéw polskich, Prof. Matschoss
w bardzo interesujacem przeméwieniu dal obraz
dorobku i roli, jaka VDI spetnialo w zyciu tech-
nicznem, a nawet politycznem Niemiec, co dla nas,
w okresie tworzenia i utrwalania form organiza-
cyjnych Stowarzyszenia oraz ustalania drog jego
pracy, byto niezwykle cenne i pouczajace.

Stowarzyszenie pod nazwa Verein Deutscher
Ingenieure zalozone zostalo w r. 1856 przez 23
mlodych inzynieréw w Alexishad w Harcu, gdzie
dzi$§ na czesé¢ zatozycieli stoi pomnik. Obecnie VDI
liczy 33000 czlonkéw z 53 oddziatami okregowemi
i 23 kotami miejscowemi, stanowi wiec najwieksza
inzynierska organizacje $wiata. VDI posiada réw-
niez oddzialy poza granicami kraju, m. in. w To-
kio, Nowym Jorku, Brazylji, Argentynie i pracuje
obecnie nad zorganizowaniem oddziatu w Londy-
nie i Chicago.

Czlonkami zwyklymi VDI moga byé po ukoricze-
niu 24 lat: 1-o inzynierowie dyplomowani, 2-0 oso-
by z ukonczonemi studjami uniwersyteckiemi w
dziedzinie przyrodmiczej lub nauk gospodarczych,
jesli conajmniej 2 lata pracuja w technice, 3-o0
osoby z ukorczong srednia szkola techniczna lub
niedokoriczonemi studjami akademickiemi po co-
najmniej 5-letniej pracy w technice, 4-0 osoby nie
odpowiadajace poprzednim wymaganiom, jesli co-
najmniej 10 lat spelniaja prace inzynierska, przy-
czem decyduje tu Zarzad VDI.

Czlonkami nadzwyczajnymi moga byé: 1-0 stu-
chacze wyiszych uczelni technicznych oraz 2-o
osoby wymienione wyzej w p. 3, przed ukoricze-
niem swej 5-letniej dziatalnosci w przemysle.

Organizacja jest wiec pojeta szerzej i skupia nie-
tylko inzynieréw z dyplomami szkét akademickich,
lecz i inne osoby, aczkolwiek z pewnemi rygorami.

VDI prowadzi bardzo rozlegla dziatalnosé. Obec-
nie nakladem VDI wychodzi stale 10 czasopism
i duza ilos¢ wydawnictw ksiazkowych. VDI inicju-
je, popiera i przeprowadza prace badawcze oraz
prowadzi prace nad dalszem ksztalceniem inZynie-
réw, czemu shuzy 20 sekcyj naukowo-fachowych
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PODCZAS pobytu w Niemczech wycieczki in-

oraz Rada naukowa. W programie prac VDI lez
prowadzenie kurséw inzynierskich, przygotowywa-
nie wystaw, urzadzanie odczytéw, konferencyj, ze-
bran towarzyskich i t. p.

W dziale wydawniczym VDI pracuje stale duze
biuro rysunkowe, zatrudniajace przeszto 20 oséb,
oraz biuro wyswietleniowe, a pracami wydawnicze-
mi kieruje 20 fachowych redaktoréw. Statemi cza-
sopismami, wydawanemi przez VDI, sa:

.Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure” — organ
oficjalny VDI,

+RTA-Nachrichten” — sluzace szybkiemu rozpowszechnianiu
nowin technicznych i gospodarczych,

sMaschinenbau”, — ktére sluzy w swej czesci technicznej,
wydawanej przez VDI, — ,Der Betrieb”" — problemom
produkcji i kierownictwa warsztatow,

»Technik und Wirtschaft” — zajmuje si¢ zagadnieniami

gospodarczemi, majacemi zwiazek z produkcja przemy-
stowa,

wArchiv fir Wairmewirtschaft und Dampikesselwesen —

obejmuje splot zagadnien, zwiazanych z gospodarka
cieplna,

nZeitschrift fiir Metallkunde'' — poswiecone tematom z me-
talurgji i metaloznawstwa,

nTechnik in der Landswirtschaft” — stawiajace pomost po-

miedzy technika przemyslowa i rolna i poswigcone prze-
myslowi maszyn rolniczych oraz technice uprawy roli,

nZeitschrift fir Angewandte Mathematik und Mechanik' —
zajmuje si¢ zagadnieniami teoretycznemi zwiazanemi z
technika, a wigc gléwnie z dziedziny wytrzymalo$ci ma-
terjatéw, hydromechaniki, mechaniki teoretycznej, rachun-
ku prawdopodobienstwa i statystyki,

wForschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens"—
daje przeglad badawczych prac inzynierskich, prowadzo-
nych w laboratorjach naukowych i przemystowych,

wTechnische Zeitschriftenschau'® — daje przeglad literatury
technicznej z krétkiemi streszczeniami prac cytowanych,

sEngineering Progress” i ,El Progresso de la Ingenieria” —
przeznaczone dla zapoznania moéwiacej po angielsku i hi-
szpadsku zagranicy z postepami techniki niemieckiej
(gtéwnie dla krajow Ameryki Pélnocnej i Poludniowej),

»Giermanskaja Tiechnika" — stuzy tym samym celom, z
przeznaczeniem dla Rosji.

Z innych wydawnictw statych VDI na wymienie-
nie zastuguja: rocznik ,Beitrige zur Geschichte der
Technik und Industrie”, wychodzacy od 1909 r.
i zawierajacy ciekawe przyczynki do historji po-
stepu technicznego, oraz serja drukéw ,Deutsches
Museum, Abhandlungen und Berichte”, ujmujaca
postepy techniki ze stanowiska ich historycznego
znaczenia.

Prace badawcze, zainicjowane lub zlecone, oraz
szkoleniowe prowadzi VDI w $cistem porozumie-
niu z przemystem niemieckim, ktéry czesto prace
te subsydjuje i oczywiscie z nich korzysta.

Poza sekcjami fachowemi, istnieja w VDI wolne
grupy inzynieréw, zajmujace sie catoksztaltem za-
gadnieri z poszczegélnych dziedzin, jak np. ,Ar-
beitsgemeinschaft Deutscher Betriebsingenieure”
(ADB), pracujaca nad podniesieniem gospodarki
przemysfowej i rzemies$lniczej, ktérej organem
jest ,,Maschinenbau",

swej pracy spotecznej VDI prowadzi takze
szerzej rozwinietg akcje samopomocowa w formie
posrednictwa pracy i pomocy pienigznej, a nawet
ofiarowywania srodkéw dla spokojnego dozywocia
ludziom zastuzonym dla techniki, a z jakichkol-
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wiek powodéw bedacych w trudnosciach finanso-
wych.

Y\W pracach VDI, jak i jego czlonkéw, ogromnie
pomocna jest bibljoteka ksigzek i czasopism, za-
stugujaca na specjalna uwage ze wzgledu na no-
woczesne jej prowadzenie. Zawiera ona ok. 30 000
ksiazek i ok. 5000 toméw czasopism. Posiada ona
stale ok. 850 aktualnych czasopism niemieckich
1 zagranicznych, poza tem wiele czasopism wyda-
wanych przez firmy oraz katalogi fabryczne.

Ogromnie ulatwia prace prowadzona stale aktu-
alna kartoteka dziatowa artykuléw, ogloszonych w
czasopismach technicznych w ostatnich 10 latach,
oraz kartoteka krotkich omoéwied ksiazek z po-
szczegblnych dziedzin.

W zwiazku z rola, jaka spelnia VDI w parnstwie
niemieckiem, duZe znaczenie maja ustanowione
przez VDI odznaczenia. Najwyzszem z nich jest
ztoty medal ,,Grashof-Denkmiinze” — na pamiat-
ke pierwszego dyrektora VDI, ktéry prowadzit
stowarzyszenie do 1890 r. Ofiarowywane ono jest
wybitnym i zastuzonym przedstawicielom przemy-
stu i techniki. Odznaczenie to posiada do tej pory
40 wybitnych uczonych i technikéow swiata.

W ostatnim czasie, dla pobudzenia dziatalnosci
wsréd mtodych technikéw, VDI ustanowilo nagro-
de w postaci pierscienia ztotego, ktéry jest nada-
wany mtodym cztonkom, w wieku do lat 30, za wy-
bitniejsze wyniki dziatalnosci lub tez jednorazowe
prace techniczne charakteru przemystowego.

VDI szczyci sie takze rola polityczna, jaka ode-
grato w okresie zjednoczenia Niemiec. W okresie
politycznego rozbicia VDI rzucilo pierwsze hasto
$cistego powigzania wszystkich oddzielnem zyciem
zyjacych dzielnic kraju.

Poswigcili§my tu nieco wigcej miejsca pobiezne-
mu choé¢ oméwieniu dziatalnosci VDI, bowiem jest
ono dla nas, dla SIMP, bedacego dopiero w pierw-
szem stadjum rozwojowem, przyktadem, jak wiel-
ka rola przypada dobrze prowadzonej organizacji
inzynierskiej i jak ogromne dziedziny pracy, a
wskutek tego wplyw na gospodarczy postep pan-
stwa, ono obejmowaé moze, Stuchajac przeméwie-
nia Prof. C. Maschossa, pocieszylismy sie tylko
tem, ze wszak w przyszlym roku obchodzi¢ be-
dziemy dopiero jubileusz 10-lecia, podczas gdy
YD.I w tym samym czasie §wietowaé ma swe 80-
ecie.

Na przeméwienie Prof. Matschossa odpowiedziat
w imieniu wycieczki i SIMP (w jezyku polskim,
a pézniej niemieckim) kol. Stulginski, dziekujac
gospodarzom za mite przyjecie i podkreslajac zna-

czenie blizszej wspotpracy pomiedzy obu organi-
zacjami.

Podczas przyjecia wyswietlony zostat dla uczest-
nikéw $wiezo wykonany film, ilustrujacy poszcze-
golne fragmenty , Deutsches Museum w Mona-
chjum, najwiekszego muzeum technicznego §wiata.
W retrospektywny, historyczny sposéb posegrego-
wano eksponaty, ilustrujace rozwéj poszczegolnych
galezi techniki lub tez poszczegélnych maszyn, da-
ja rzeczywiscie wspanialy obraz 1 posiadaja ol-
brzymie znaczenie dydaktyczne Na szczegélng
uwage zasluguje wprowadzenie jako zasady uru-
chomiania wszystkich maszyn-eksponatéw podczas
zwiedzania muzeum,

Na zakoriczenie przyjecia pokazano nam stala
w gmachu inzynieré6w wystawe prac biezacych, ilu-
strujgca przewaznie wykresami i fotomontazami
charakter prac Stowarzyszenia w dziedzinie ba-
dawczej, przemystowej, gospodarczej i in. oraz
osiagane wymniki i cele, do ktérych prace te pro-
wadza. Jest to ilustracja statutowej dziatalnosci
VDI, ktéra oméwilismy poprzednio; jej najcharak-
terystyczniejszym rysem jest obraz glebokiego
przenikania VDI w zycie naukowe i przemystowe
Niemiec.

Wizyta ztozona w VDI przez 53 inzynieréw pol-
skich i rozmowami, prowadzonemi w swobodnym
i szczerym nastroju podczas przyjecia, nawigzali-
$my blizszy kontakt z organizacja niemieckiego
$wiata inzynierskiego, majacy wszelkie dane do
poglebiania i dalszego rozwoju w kierunku wspét-
pracy, ktérej szczegély na majblizszy okres omé-
wili w rozmowie z przedstawicielami Zarzadu
VDI kol.kol. Stulginski i Wolniewicz, jako repre-
zentanci Zarzadu SIMP. Obejmie ona poczatkowo
gtéwnie wymiane czasopism, wymiane niektérych
wydawnictw ksiazkowych, publikacyj dotyczacych
organizacji i rozwoju obu stowarzyszer oraz udzie-
lanie sobie na zyczenie wzajemnych informacyj,
dotyczacych postepéw w dziedzinie prac mauko-
wych i przemystowych obu krajéw.

Dla poglebienia stosunkéw i wspétpracy przed-
stawiciele Zarzadu SIMP zaprosili VDI i posred-'
nio jeszcze raz przedstawicieli przemystu niemiec-
kiego do udziatu w przyszlorocznym X-tym Zjez-
dzie SIMP, polaczonym z ogélnopolska Wystawa
Przemystu Metalowego. Bedzie to dla nas réwniez
okazja do odwdzieczenia sie za niezwykle serdecz-
ne i mile przyjecie, jakiego doznalismy zaréwno
w siedzibie VDI, jak i podczas calej podrézy przez
Niemcy.
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Miedzynarodowa Wystawa Powszechna w Brukseli

EREN Wystawy, obejmujacy ok. 150 ha, przy-
lega bezposrednio do miasta na jego pél-
) nocno-zachodnim kraricu. Nalezycie zorga-
nizowane dojazdy tramwajami i autobusami za-
pewniaja wygodna i szybka komunikacje. W gra-
nicach Wystawy znajduje si¢ pieknie rozplanowa-
ny park o powierzchni ok. 17 ha, ktéry stanowi
mily teren odpoczynkowy dla zwiedzajacych.
Architektoniczne rozwiazanie poszczegélnych
pawilon6w wystawowych stoi na wysokim pozio-
mie. Budowle te, zaré6wno wymiarami, jak i rozpla-

nowaniem, czyniag wprost imponujace wrazenie.
Szczegélnie godne podkreslenia jest rozwiazanie
efektéw Swietlnych: wieczorem wszystkie pawilony
i liczne wodotryski sa pigknie o$wietlone, a wielka
ilos¢ prozektoréw tworzy ruchomy piéropusz §wietl-
ny nad Wystawa na tle nieba.

Ze wzgledu na miedzynarodowy i ogélny cha-
rakter Wystawy, dzialy $cisle techniczne, a w
szczegélnosci nas interesujace dzialy przemystu
metalowo - przetwérczego, reprezentowane byly
naogét stabo. Tak np. w dziale belgijskim, peza
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komunikacja kolejowa, zobra-
zowana w glownym pawilo-
nie, t. zw. Grand Palais, we-
wnatrz uksztaltowanym jako
dworzec kolejowy i mieszcza-
cym retrospektywny prze-
glad rozwoju kolejnictwa,
oraz poza pawilonem prze-
mystu samochodowego, za-
ledwie kilka fabryk wystawi-
o budowane przez nie ma-
szyny. Jedynie moze warte
podkreslenia sa wystawione
tu i 6wdzie urzadzenia i ma-
szyny, wchodzace w zakres
przemystu przetworczo - rol-
nego. Z dziatu obrobki meta-
li zaktady Progres Industriel
pokazaly $rednie i ciezkie
tokarki oraz szlifierki do kot

ngatych, a zaklady Jaspar— Rys. 1. Widok ogélny Wystawy z samolotu.

aekawa frezarke dO narze- Na pierwszym planie glowne wejscie (,stulecia®), wiodace na glowng aleje,

dZi zakonczona wielkim pawilonem ,Grand Palais”; przed nim — wodotryski.
¢ Z lewej strony u dolu — dzial odtwarzajacy ,Stara Bruksele".

W niektérych pawilonach
zagranicznych dzialy tech-
niczne byly nieco ciekawiej
uwypuklone. Najciekawszym
pod tym wzgledem byl mo-
ze pawilon szwedzki, gdzie
wyroznialy sie stoiska zakla-
dow SKF i ASEA, Lidképing
Mekaniska Verkstads A. B.,
ktore  wystawily  szlifierki
vezkiowe oraz zaklady Jo-
hanssona, wystawiajace licz-
ne eksponaty ze swego zna-
nego programu wytworczego.

Ciekawy przeglad produk-
cii rur stalowych ciagnio-
nych na zimno, przeznaczo-
nych miedzy innemi do kon-
strukecyj lotniczych, wystawi-
ly zaklady See Fabriks A. B.

Rys. 2. Fragment glownego osrodka Wystawy: w Sandviken. Poz'atem sze-
esplanada wielkich pawilonéw — (na lewo Grand Palais). . rek fabryk wystawito ekspo-

Rys. 3.
Dziat ko-

lejnictwa
belgij-
skiego, u-
jety jako
»dworzec
wzorowy"
w gmachu
,Grand
Palais“
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Rys. 4. Fragment Wystawy z widocznym na pierwszym planie

pawilonem wioskim, a dalej — brytyjskim.

naty z dziedziny narzedzi do skrawania metali oraz
narzedzia reczne.

W pawilonie szwajcarskim szczegélna uwage
zwracalo stoisko firmy Maag, gdzie wystawiono
strugarke do kot ze¢batych typu SH3 i motoreduktor
do turbiny parowej z uzebieniem hartowanem i
szlifowanem o predkosci obwodowej 60 m/sek. Po-
zatem widzialo si¢ tu szereg narzedzi do pomiaru
kol zebatych oraz automaty i szereg bardzo cie-
kawych obrabiarek stofowych wyrobu zakt. Tornos.

W pawilonie austrjackim firma Reichert wysta-
wifa szereg mikroskopéw i innych przyrzadow op-
tycznych.

W  kompleksie pawilonéw wloskich zwracala
uwage wieza o wysokosci 105 m, wykonana syste-
mem ,Smocenti” z rur ciagnionych bez szwu, 1a-
czonych znormalizowanemi lacznikami. W innych
pawilonach wloskich (ogétem 12 pawilonéw) z
dziedziny techniki zwracal uwage — poza pawi-
lonem lotniczym z wodnopla-
tem — ostatnim zdobywca
rekordu szybkosci lotu — pa-
wilon poswiecony mechanice
precyzyjnej, w ktérym domi-
nujaca role odgrywaly ekspo-
naty dotyczace marynarki
wojennej, a wiec peryskopy
do todzi podwodnych, apara-
ty kierownicze do ciezkich
dzial okretowych, dalmierze
(baza 5-metrowa), prozektory
przewozne i stale oraz caly
szereg wyrobow przemystu
optycznego, jak lornetki pryz-
matyczne polowe, goniometry
i niwelatory, spektroskopy,
mikroskopy i aparaty projek-
cyjne pomiarowe, epidjasko-
powe i episkopowe, aparaty
do opracowywania zdjeé¢ fo-
togrammetrycznych i t. p.,
przewaznie wyrobu f. Officine
Galileo we Florencji.

Z dzialu uzbrojenia dali Wtosi re-
trospektywny obraz rozwoju budo-
wanych przez nich min i torped, po-
czynajac od pierwszej wynalezionej
we Wloszech torpedy w postaci ma-
tego statku, napedzanego motorem
poruszanym powietrzem sprezonem.

Jak juz wspomniano, cieckawsze
eksponaty z dziedziny przemystu me-
talowego byly tak rozrzucone pomie-
dzy innemi na Wystawie, 7e trzeba
bytoby obejs¢ cala Wystawe zupel-
nie szczegolowo, aby sie zapoznaé ze
wszystkiemi.

Na zakoriczenie nalezy wspomnieé
o pawilonie polskim. Jechalismy na
wystawe pod ujemnem wrazeniem,
jakie o tym pawilonie wyrobily arty-
kuly z prasy codziennej. Mimo to
stwierdzilismy na miejscu, Ze opinja
ta jest mocno przesadzona. Pawilon
jest niewielki, jezeli go poréwnaé np.
z pawilonem wloskim, wznoszacym
si¢ naprzeciwko na wysokosé¢ kilku-
dziesieciu metrow. Ale w tamtym widzi sie che¢
zaimponowania $wiatu rozmiarami. Nasz polski pa-

Rys. 5. Pawilon polski na Wystawie w Brukseli.

Rys. 6. Iluminacja terenéw wystawowych.
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wilon, zajmujacy tylko 800 m’ jest ppmys’lany
skromniej, ale w budowie i wykoriczeniu archi-
tektonicznem odbija powaga $réd swych s'agsmdow.
Niema w nim baru, ani kawiarni, nagminnie spoty-

SPRAWOZDANIA

Sprawozdania z posiedzen Prezydjum
i Larzadu SIMP

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 6 czerwca r. b.
oméwiono sprawy biezace, rozpatrzono wykonanie uchwat
Prezydjum i Zarzadu, oméwiono sprawy organizacyjne Kur-
séw Iniynierskich i Komisji Odczytowej, omawiano druk
referatébw i sprawozdan z zebrad odczytowo-dyskusyjnych
i rozpatrzono program odczytéw na okres jesienny.

Na posiedzeniu Zarzadu w dn. 6 czerwca przyjeto
11 nowych czlonkéw zwyczajnych i 1 czlonka juniora, omé-
wiono, oprécz spraw biezacych, sprawy organizacyjne IX
Zjazdu IMP we Lwowie, urzadzenie posiedzenia Prezydjum
we Lwowie i uchwalono postulaty polityki gospodarczej
w zakresie rozwoju przemyslu metalowego w Polsce.

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 10 czerwca, kté-
re odbylo sie we Lwowie, na prawach Zarzadu, zatwierdzo-
no uchwaly sekcyj IX Zjazdu IMP oraz przyjeto 27 nowych
czlonkéw,

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 19 czerweca,
oprocz spraw bieiacych, rozpatrywano sprawy finansowe.
Przyjeto do wiadomosci sprawozdanie kasowe, stan zobo-
wigzan i nalezno$ci na dzied 31 maja r. b. oraz prelimina-
rze budzetowe na miesiac czerwiec r. b. Stowarzyszenia,
wMechanika" i ,Przegladu Mechanicznego".

Posiedzenie Zarzadu w dn. 19 czerwca poswigcone
bylo sprawozdaniu z IX Zjazdu IMP we Lwowie. Oméwiono
przebieg posiedzed plenarnych i sekcyjnych oraz zlozono
sprawozdanie z wycieczek. Oméwiono uchwaly powzigte na
Zjezdzie.

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 27 czerwca omé-
wiono sprawy bieZace, rozpatrzono wykonanie uchwal Pre-
zydjum i Zarzadu oraz zaleglosci skiadek cztonkowskich.
Nastepnie oméwiono tresé numeru zjazdowego ,,Wiadomosci
SIMP", rozpatrzono sprawe organizacji Oddziatéw i Két
oraz poruszono sprawe likwidacji SIW i wstapienia jego
czionkéw do SIMP.

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 4 lipca, oprécz
spraw biezacych, rozpatrzono sprawozdanie z IX Zjazdu,
oraz sprawe organizacji Oddzialtéw i Ko, jak réowniez za-
stanawiano sie nad organizacja i programem dziatalnosci

Kot Kolezerskich.

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 20 sierpnia omé-
wiono sprawy biezace, programy prac Sekretarjatu i Ko-
misji finansowej oraz program referatéw na najblizsze po-
siedzenia odczytowo-dyskusyjne.

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 27 sierpnia,
oprdcz spraw biezacych i przegladu niewykonanych jeszcze
uchwal, rozpatrzono program prac Komisji Odczytowej oraz
sprawe zaleglych skiadek cztonkowskich.

Na posiedzeniu Prezydjum w dn. 5 wrzeénia roz-
patrywano sprawy biezace, wykonanie uchwal oraz spra-
wy finansowe. Przyjeto do wiadomos$ci sprawozdanie ka-
sowe, stan zobowiazan i naleznosci na dzied 31 sierpnia
r. b. oraz preliminarze budzetowe na miesiac wrzesiedi r. b.
Stowarzyszenia, ,,Mechanika" i ,,Przegladu Mechanicznego"’.

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 12 wrzeénia r. b.
rozpatrzono zalegloSci za prenumerate ,Mechanika" i sklad-
ki czlonkowskie oraz oméwiono sprawy zwiazame z orga-
nizacjg i kosztami wycieczki do Belgji i Niemiec.

Na posiedzeniu Zarzadu w dniu 12 wrzeénia przyjeto
9 nowych czlonkéw zwyczajnych i 2 czlonkéw zbiorowych
oraz rozpatrzono sprawy biezace. Nastepnie oméwiono
sprawy zwiazane z X Zjazdem IMP i postanowiono prze-
sunaé¢ termin X Zjazdu IMP na jesied 1936 roku, row-
noczesnie z otwarciem Wystawy Przemystu Metalowego,
zaprosi¢ na Zjazd przedstawicieli zagranicznych organiza-
cyj inzynierskich i pozyska¢ zagranicznych prelegentéw.
Pozatem oméwiono sprawy organizacyjne Wystawy Prze-
mystu Metalowego i sprawe realizacji postulatéw polityki
gospodarczej odnosnie rozwoju przemystu metalowego.
Wreszcie oméwiono prace Komisji Odczytowej w Warsza-
wie i w osrodkach prowincjonalnych.
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kanych w innych pawilonach paristwowych na Wy-
stawie, obrazuje jednak w swych skromnyc_h wy-
miarach znaczna ilo$é dziedzin naszego Zycia.

m

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 19 wrzesnia, oprécz
spraw biezacych, oméwiono sposoby $ciagania zaleglych
skladek, ustalono sklad numeru wrzesniowego , Wiadomosci
SIMP” oraz oméwiono sprawe wycieczki do Belgji i Nie-
miec oraz trudnosci, jakie powstaly przy wyrabianiu pasz-
portow zagranicznych. Ponadto oméwiono sprawe wyglo-
szenia referatu sprawozdawczego z wycieczki i zaproszenia
zagranicznych srodowisk technicznych na X Zjazd IMP.

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 26 wrzesnia —
poza sprawami biezacemi — rozpatrzono prace wykonane
nad zorganizowaniem Oddziatéw i Ké1 i oméwiono wytycz-
ne postepowania na przyszlosé. Nastepnie 'omc'n'mono prace
organizacyjne Komisji Kurséw Iniyniersk'lch i poruszono
sprawe nadeslania sprawozdan z wycieczki.

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 3 paZdziernika
oméwiono sprawe rozdzialu mandatéw przy wyborze dele-
gatéw na Walne Zebranie N.O.I. na poszczegélne Oddziaty
SIMP oraz rozpatrzono prace Komisji Odczytowej w War-
szawie i na prowincji. Nastepnie omowiono sprawy Kurséw
Inzynierskich, rozpatrzono podzial na grupy wyktadowe i
oméwiono program wykladéw w kazdej grupie. W dalszym
ciagu oméwiono sprawe wydania kalendarza technicznego,
jego tre§é, poziom i czas wydania. Wreszcie oméwiono pra-
ce przygotowawcze do X Zjazdu LM.P. i Wystawy Prze-
mystu Metalowego.

Na posiedzeniu Prezydjum w dniu 10 paZdziernika,
oprécz spraw biezacych, rozpatrzono sprawozdanie kaso-
we, stan zobowiazan 1 naleznosci na dzied 30 wrzesnia r. b.
oraz preliminarze budzetowe na miesiac pazdziernik r. b.
Stowarzyszenia, ,Mechanika” i ,Przegladu Mechanicznego”.
Nastepnie oméwiono kolportaz ,Ksiegi Inzynieréw Mech.
Polskich”. W dalszym ciagu rozpatrzono stan prac nad po-
wolaniem Oddzialéw i Ké! w osrodkach prowincjonalnych.

ZEBRANIA

ODCZYTOWO-DYSKUSY JNE SIMP

WARSZAWA
Dn. 27 maja 1935 r.

Zebranie otworzyl p. dyr. M. Olszanski, proszac na
sekretarza p. inz. T. Zalewskiego.

Referat p. t.

»Przemyst narzedzi kontrolnych w Polsce”
wyglosit p. inz. . Kosman.

Prelegent, po omoéwieniu zasad kontroli produkcji maso-
wej zapomoca sprawdzianéw dwugranicznych, oméwit po-
szczegolne typy sprawdzianéw oraz przyrzadéw pomiaro-
wych w wykonaniu wytwérni krajowych. Z podanej tabli-
cy odpornosci sprawdzianéw na zuzycie wynika, Ze spraw-
dzian odpuszczony do 55° Rockw. C wykazuje wigksza od-
porno$é na zuzycie, niz sprawdzian odpuszczony do 63° RC.;
pozatem najlepiej zachowywaly sie sprawdziany chromowa-
ne. W referacie swym prelegent podkreslit duze wysitki wy-
tworni krajowych w kierunku rozwiazania trudnosci spraw-
dzania gwintow; ilustracja tego wysitku bylo zademonstro-
wanie specjalnych typéw sprawdzianéw gwintowych dwu-
granicznych konstrukcji i wykonania krajowego.

*

Drugi referat p. t.

nNiekitére zagadnienia x dziedziny produkcji narzedzi”

wyglosit p. inz. S. Strupczewski. Prelegent omoéwil
kolejno szereg trudnosci, jakie spotyka producent narzedzi.
Specjalna uwage zwrécil méwca na obrébke termiczna, za-
znaczajac, ze warsztat powinien positkowaé sie jaknajmniej-
sza, ilo§cia gatunkéw stali, w celu lepszego ich poznania.
Takie postepowanie daje w praktyce jaknajlepsze wyniki.
W dalszym ciagu prelegent stwierdzil, ze starannosé szlifo-

wania narzedzi oplaca sie, wyraznie zwiekszajac czas pra-
¢y narzedzia.

W dyskusji zostala zwrécona uwaga, ze szereg zag§.dniefl
warsztatowych, jak np. zagadnienia obrébki termicznej, opo-
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ru skrawania, drgai przy obrébce i t. p., nadaja sie¢ specjal-
nie do opracowania przez nasze wyzsze uczelnie technicz-
nie, jako powolane i przygotowane do prac tego rodzaju.

e
W

Dn. 3 czerwca 1935 r.

Zebranie poswiecone bylo referatom pp. Prezesa
P. Drzewieckiego oraz Dyr. A. Dunina p. t

wPrzetwérczy przemyst metalowy w Polsce”.

Obydwa te referaty daly obraz stanu obecnego, aktualnych
potrzeb i warunkéw rozwoju objetej niemi dziedziny wv-
tworczosci.

Tacznie z wygloszonym poprzednio referatem p. Prezess
Cz. Klarnera powstal wiec cykl zlozony z 3-ch odczytdéw,
ktéry zanalizowal i zobrazowal catoksztalt zagadniern gos-
podar}czych krajowego przemystu metalowedo (przetwor-
czego).

Wszystkie te 3 odczyty, wraz ze sprawozdaniem z od-
nos$nych zebran odczytowo-dyskusyjnych SIMP, oglosiliémy
w zesz. 11 ,Przegladu Mechanicznego',

At
w

Dn. 30 wrzes$nia 1935 r.

Zebraniu przewodniczyl p. prof. S. Ptuzanski, sekre-
tarzowat p. inz. J. Relwicz.

Po zagajeniu zebrania przewodniczacy oddal glos p. inz.
W. Szymanowskiemu, ktédry wyglosif referat p t.

nTokarki wysoce szybkobieine
i nowoczesne frexarki'.

Na wstepie prelegent omoéwil trudnosci rozwojowe pol-
skiego przemystu obrabiarkowego. Pomimo tych trudnosci,
polskie fabryki obrabiarek wszelkiemi sitami podazaja za
postepem, jaki w ostatnich latach ujawnil sie w dziale budo-
wy obrabiarek. Na szeregu przezroczy uwidocznil prelegent
nowoczesne tokarki wysoce szybkobiezne, znajdujace sie w
budowie, wzglednie w opracowaniu konstrukcyjnem w fa-
bryce Stow. Mech. Polskich z Ameryki, wyjasniajac przytem
nadzwyczaj ciekawe rozwigzania konstrukcyjne niekidrych
elementéw tych obrabiarek.

W dyskusji zabrat glos inz. J. Relwicz, ktéry podkre-
§lit zalety tozyska stozkowego typu Gildenmeistra oraz spo-
s6b ustawienia noza w tokarkach wysoce szybkobieznych.
P. dyr. Piotrowski wyjasnil regulacje tozyska stozkowego
typu Gildenmeistra. Po skoriczonej dyskusji zabral glos
p. prof. S. Pluzanski, wyjasniajac cel, jaki miato na wzgledzie
SIMP, organizujac caly cykl referatéw o mnowoczesnych
obrabiarkach. Chodzilo mianowicie o poinformowanie szer-
szego ogotu o stanie krajowego przemyslu obrabiarkowego.
Coraz bardziej dojrzewa projekt renowacji parku obrabiar-
kowego w szeregu fabryk panstwowych. Na tem tle mozli-
we si¢ stanie racjonalne rozplanowanie pracy w fabrykach
obrabiarek i potanienie ich produkec;ji.

¥
Dn. 1 paidziernika 1935 r.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. inz. Wi. Koztowski,
sekretarzem byl p. inz. A. Dalman. Tematem zebrania
byt odezyt p. inz. St. Krassowskiego p. t.

nPednie, przekladnie zebate i $limakowe
i motoreduktory®.

Na tle licznych przezroczy oméwil prelegent caly doro-
bek techniczny Sp. Ake. ,,J. John" w Lodzi w dziale wyrobu
pedni, wszelkiego rodzaju przekladni oraz motoreduktoréw.

W dyskusji zabierali glos pp. Swierczewski i inz
Ocheduszko. Po skoficzonej dyskusji prelegent udzielit
odpowiedzi na liczne postawione mu pytania dodatkowe.

Dn. 14 pazdziernika 1935 r.

Przewodniczacym zebrania byl p. dyr. inz. M. Mtys-
czyk, sekretarzem p. inz. K. Tomaszuk.

Po otwarciu zebrania przewodniczacy udzielil glosu p. inz.
M. Zieleniewskiemu, ktéry wyglosit odezyt p. t.

nNowoczesna tokarka narzedziowa".

Prelegent zaczal odczyt od definicji nowoczesnej tokarki
narzedziowej. Wedlug prelegenta, pod mianem tym naleiy
rozumieé tokarke uniwersalna, umozliwiajaca: toczenie wal-
cowe, plaskie i stozkowe, toczenie gwintéw cylindrycznych
i stozkowych, toczenie spirali oraz toczenie zgrubne i wy-
koriczajagce. Cechy nowoczesnosci bedzie miata tokarka,
umozliwiajaca nacinanie duzej ilosci réznych rodzajéw gwin-
tow bez potrzeby zmiany kol zebatych, tokarka o skali

obrotow wrzeciona zwickszonych odpowiednio do wydaj-
nosci nowych materjaléw na narzedzia do skrawania oraz
o skali posuwow, rozszerzonej w strone posuwéw najmniej-
szych dla ewentualnego gtadzenia.

Powyzsze cechy pociagaja za soba konieczno$é uproszeze-
nia obstugi ze wzgledu na bardziej skomplikowana kon-
strukcje, podniesienia stopnia bezpieczedstwa, zwiekszenia
precyzji wykonania dla uzyskania dokladnej obrébki oraz
podniesienia wytrzymatosci pewnych elementéw, co sie
zwlaszcza tyczy kot zebatych przesuwnych. W dalszym
ciagu referatu pokazal prelegent na licznych przezroczach
caly szereg konmstrukcyj nowoczesnych tokarek narzedzio-
wych w wykonaniu firmy Zieleniewski w Krakowie. Po
skofczonym referacie rozwinela sie dyskusja, w ktérej glos
zabrali pp. inz. Jankowski i inz. Relwicz.

RADOM

Dn. 10 maja 1935 r.

Staraniem Kota Radomskiego SIMP odbyl sie odczyt Inz.
St. Rytwinskiego na temat

+Normalizacja wykoriczenia powierzchni obrabiarek®.

Prelegent przedstawit w krétkich stowach prace obce
oraz wlasne, ktére szty w kierunku opracowania norm wy-
koticzenia powierzchni obrabianych i podania ich w formie
wzorcow do stosowania w praktyce. Najwazniejsza czeScia
tego zagadnienia jest ustalenie jednostki do oznaczania ja-
kosci powierzchni. W wyniku badard autorzy referowanej
pracy okreslili jednostki stopnia wykoriczenia i ulozyli
tablice, ktére dziela powierzchnie obrabiane na trzy klasy.

Po odczycie wywiazala sie ozywiona dyskusja, w ktorej
zabierali glos pp.: Tymowski, Kozltowski, Stefanski, Cygan-
ski, Radziszewski, Januszewski, Zmija.

P. Tymowski omawial zastosowanie norm wykoncze-
nia powierzchni w pracy zespoldéw czesci, oraz w wygladzie
zewnetrznych czeéci z punktu widzenia odbioru.

Zmija poruszyl sprawe oddzielenia nieréwnosci
wzdluznych i poprzecznych oraz wplyw ostrzenia narzedzi
na jako$é powierzchni obrabianych i wreszeie sposéb obli-
czenia nieré6wnosci, jesli one biegna w dwéch kierunkach.

P. Cygariski roztrzasal sprawe nieré6wnosci i chropo-
wato$ci.

P.p. Koztowski, Radziszewski, Stefanski
Januszewski omawiali sprawe kierunkowosci otrzymy-
wanych nieréwnosci.

Prelegent udzielil odpowiedzi na postawione mu pytania,
poczem zebranie zamknieto.

SKARZYSKO

Dn. 24 majg 1935 r.
Dnia 24 maja b. r. na terenie F. A. w Skarzysku odbyt
sie odczyt p. inz. A. Lutze-Birka na temat

«Zagadnienie bezpieczenstwa i hygjeny pracy
w produkeji materjaléw wybuchowych®.

Na zebraniu, ktéremu przewodniczyt p. dyr. St. Pio-
trowski, bylo obecnych 34 oséb z posréd czlonkow
SIMP i goéci. Po kilku stowach, wypowiedzianych przez
p. dyr. Piotrowskiego, ktére scharakteryzowaly stra-
te, jaka kraj poniést wskutek zgonu § p. Marszatka Pit-
sudskiego, zebrani zlozyli hotd Jego pamigci przez powsta-
nie i jednominutowa cisze. Potem zostal wygloszony re’fe-
rat, w ktérym prelegent przytoczyl caly szereg warunkéw,
wyjetych z przepiséw réznych pamstw, dotyczacych dopusz-
czalnej odleglosci bezpiecznej miedzy ‘oudynl-;amh ;eguh}—
jacych zachowanie si¢ podczas pracy, warunki bezpieczes-
stwa oraz hygjeny i t. p. ) .

Po wyczerpaniu tematu, interesujacego ‘szczggolme ze
wzgledu na opracowywanie przepiséw bezpieczedstwa pra-
cy w fabrykach materjaléw wybuchowych, wylonila sie
ozywiona dyskusja, w ktérej zabrali glos p. p. 'dyr. St. Pio-
trowski, dyr. K. Szaniawski, pptk. Szypowski, inz. F. Pogo-
nowski i inni. )

Gléwnym tematem dyskusji byla sprawa nalezytego
ujecia przepiséw bezpieczedstwa, mianowicie ?ak, aby
uwzglednione byly indywidualne warunki kaide) ial?ryl_mz
rodzaj produkeji, a wige jakos¢ i ilo§é oraz postaé, w jakiej
znajduja sie poszczegblne materjaly wybuchowe i t. d. K_o:
nieczne jest uwzglednienie rodzaju mater]a‘lu, jego ilosci
oraz stopnia bezpieczedstwa. Ten sam xqater;al wybuchowy
wymaga innych przepiséw dla fabx:ylu Produ]gu;a‘ce] go
i innych dla fabryk elaborujacych. Nie mozna wigc w"yd'ac
jednych przepiséw, obowiazujacych wszystkie wytwérnie.
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Przepisy te powinny byé opracowane przy wspotudziale
czynnikéw bezposrednio zainteresowanych.

Po zakoficzeniu dyskusji przewodniczacy podzigkowal
prelegentowi za wysloszony referat poczem zamknal zebra-
nie o godz. 22 min, 10.

»®

Dn. 11 pazdzieraika 1935 r.

Dnia 11.X. b. r. w sali Stowarzyszenia ,Ognisko"” przy Fa-
bryce Amunicji w Skarzysku zostal wygloszony odezyt kol.
inz. Biernackiego na temat:

«Projektowanie i wykonywanie
konstrukcyj spawanych®.

Zebraniu przewodniczyl p. dyr. inz. Jakubowski, se-
kretarzowat p. inz. Szawlowski, obecnych bylo okoto
40 o0séb czlonkéw miejscowego Oddziatu SIMP oraz gosci
ze Starachowic i Ostrowca.

Prelegent na wstepie zdefinjowal idealne polaczenie cze-
$ci konstrukcyjnych i wykazal, ze spawanie w zupelnosci
temu odpowiada, dzieki czemu zyskuje coraz szerszy zakres
zastosowania. Szczegblowo oméwil krzepnigcie materjalu w
spoinie, jako pewnego rodzaju formie, oraz zanalizowal wila-
snoéci mechaniczne i strukture poszczegélnych stref spoiny.
W dalszym ciagu wskazal szereg konstrukcyj wadliwych i
poprawnie zaprojektowanych. Spawanie daje konstruktoro-
wi b. wielkie mozliwosci, odciazajac jednoczesnie w duzym
stopniu jego umyst od zagadnienia wykonania danego zla-
cza, Tanie i mocne spawanie wymaga szczegdlnego i pra-
widlowego opracowania na warsztacie.

Na zakonczenie prelegent poruszy! sprawe spawania mie-
dzi, duraluminjum i innych metali.

W dyskusji, w ktérej zabierali glos pp. inz. Gokiel i
Wrzosek, Kunicki i Dabrowski St., poruszono
sprawe spawalnosci stali kwasoodpornej, spawania kon-
strukceyj o duzych wymiarach przestrzennych, np. kadlubéw
platowcow, spawania miedzi, koniecznosci dokladnego opra-
cowania spawania przez warsztat, zastosowania palnikow
do miejscowego hartowania przedmiotéw oraz wyzyskania
palnikéw jako narzedzia tnacego (obrobka két i t. p.).

Na tem zebranie zakosiczono.

ZEBRANIE ORGANIZACYJNE

Zebranie organizacyjne Oddz. Warszawskiego SIMP.

W poniedziatek dn. 28 pazdziernika r. b. o godz. 18-ej
w sali éredniej gmachu Stow. Technikéw Polskich w War-
szawie (ul. Czackiego 3/5) odbedzie sie zebranie ordaniza-
cyjne Warszawskiego oddzialu SIMP,

Porzadek dzienny zebrania jest nastepujacy:

1. Zagajenie.

2, Sprawozdanie z Wycieczki SIMP do Belgji i Niemiec,

ilustrowane przezroczami oraz filmami:
1° o zasadach szlifowania ké! zebatych na szlifier-
kach Niles i
2° 0 zasadach dziatania strobeskopu Zeiss-Ikon.

3. Sprawozdanie z nawiazania kontaktu ze Stowarzysze-

t(l\ifelr)nl )iniynieréw belgijskich (FABI) oraz niemieckich

4, Ukonstytuowanie sie Warszawskiego oddzialu SIMP.

5. Wybory wiladz.

6. Wolne wnioski.

WYCIECZKA SIMP

Wycieczka na Sowiniec.

Stowarzyszenie nasze organizuje na dziedn 10 listopada
wycieczke na Sowiniec. Podréz odbedzie si¢ sypialnym po-
ciggiem popularnym. Wyjazd nastapi dnia 9 listopada wie-
czorem z Dworca Gléwnego w Warszawie. Powrot z Krako-
wa do Warszawy dnia 11-go rano (doktadny rozklad zosta-
nie podany uczestnikom wycieczki osobno). Koszt wyciecz-
ki, obejmujacy przejazd koleja, autobusem i tramwajem na
Sowiniec i z powrotem, wspélne $niadanie i obiad w Krako-
wie, wyniesie z1, 20,

Wobec scisle ograniczonej ilo§ci uzyskanych miejsc, zade-
cyduje kolejnosé zgloszen. Ostateczny termin zgloszen
uplywa 4 listopada r. b.

Wobec niemoinosci uzyskania tadszych biletéw kolejo-
wych dla kolegéw, ktérzy pragneliby przylaczyé sie do wy-
cieczki po drodze, kierownictwo wycieczki prosi kolegéw,
ktérzy w tym dniu przyjada do Krakowa poza wycieczka,
o przylaczenie si¢ do niej na miejscu i zakomunikowanie
zawczasu 0 powyzszym zamiarze. Dla tych kolegéw koszt
udzialu w wycieczce (wspdlne $niadanie, obiad i przejazd
na Sowiniec) wyniesie 7 zl. od osoby.

Koledzy, ktérzy beda chcieli przylaczyé sie po drodze
w Radomiu lub Skarzysku, zechca zglosié swéj udzial na
ogélnych warunkach, zaznaczajac miejsce przylaczenia sie
do wycieczki.

Kolegom z prowincjonalnych osrodkéw zwracamy uwage.
7e organizowane sa réwniez i z prowincji pociagi popular-
ne na Sowiniec (szczegétowych wiadomosci udzielaja miej-
scowe biura podrézy i wladze kolejowe). Udajacym sie
na Sowiniec poza pociaggami popularnemi przystuguje 50%
znizki od taryfy normalnej.

PROGRAM ZEBRAN
ODCZYTOWO-DYSKUSYJNYCH SIMP

T L e R
WARSZAWA

Dn. 28 pazdziernika: Inz. J. Obrebski. Spawanie elek-
tryczne w $wietle badai mikro i makroskopowych.

18 listopada: Prof. Dr. R. Witkiewicz Pomiary

przeplywu przez zwezki.

, 11 listopada wobec §wigta Niepodleglosci zebrania nie
bedzie.

. 4 listopada: Inz. J. Biernacki. Projektowanie i wy-

konywanie konstrukcyj spawanych.

. 25 listopada: Dr. Inz. A, Langrod: Wrazenia i re-
fleksje z dziedziny komunikacji samochodowej i kolejo-
wej podczas wycieczki SIMP.

Zebrania odbywaé sie beda — jak zwykle — w sali
$redniej gmachu Stow. Technikéw w Warszawie, o godz.
20-ej.

WIADOMOSCI OSOBISTE

Nowoprzybyli czlonkowie SIMP.

Brudnoch Henryk, Warszawa, Rézana 73 m. 2.
Ciechanowicz Wanda, Milanéwek, Skargi 8.

Cserndk Henryk, Warszawa, Chmielna 89 m. 6.

Domanski Zbigniew, Wapno, Kopalnia soli.

Heyman Stefan, Warszawa, Zabia 3.

Holtorp Janusz, Warszawa, Mielecka 10 m. 53.

Hoyer Henryk, Warszawa, Al Frascati 10.

Klawe Czestaw, Warszawa, Prezydencka 12.

Kosewski Eugenjusz, Warszawa, Al. Jerozolimskie 93 m. 33.
Krupkowski Aleksander, Prof., Dr., Krakéw, Smolki 12-B

m. 5.
Machalski Jozef, Hajduki Wielkie, Dyrekcyjna 4.
Morski Kazimierz, Hajduki Wielkie, Dyrekcyjna 4.
Pruba Mieczystaw, Warszawa, Nowogrodzka 6-A m. 6.
Wierzyk Czestaw, Warszawa, Wspélna 32 m. 1.

Skreséleni.

_ Utracili prawa cztonkowskie zgodnie z § 17 p. 2 pp. inz.
inz:

Kaempf Roman, Katowice,

Malkiewicz Piotr, Warszawa.

Brak adreséw.

Sekretarjat SIMP nie posiada obecnych adreséw nast.
czlonkéow SIMP:
Augustyn Zygmunt,
Bittner Adam,
Borowik Albert,
Byszewski Stanistaw, Wieckowski Stanistaw,
Jacynowicz Stanistaw, Stetkiewicz Wactaw.
W zwiazku z tem prosimy Kolegéw, ktérym sa znane
adresy wymienionych wyzZej o0séb, o laskawe podanie ich
Sekretarjatowi SIMP.

Korewa Witold,
Kranc Henryk,
Steinheil Jerzy,

“
nPrzeglqd Mechanicxny* wychodzi 2 razy mies. Przedptata w kraju (z przesytkq): kwart. zi. 10, pétr. zh. 20, roczna zt. 40, zagr. (z przesytkq) zt. 60 rocznie
Ceny ogtoszenr podaje Administracja na zqdanie.

Wydawea: STOW. INZ, MECH, POLSKICH
Redakior odp. Inz. CZESLAW MIKULSKI, StMP

Adres Administracji: Warszawa, ul. Czackiego 3 (gmach Stow. Techn.) m. 22, telefon 281-85
Redakeja: (Czackiego 3/5 m. 22) otwarta codziennie od godz. 12-e] do 13-e] (tejefon 244.78)

Spo Ake. Zakl. Grof. .Drukarnia Polske”,

Warszawa, Szpitalna 12, telefony: 272.06, 587.98, w dziertawle Spétki Wydawnicze] Czasopism Sp. z o. o.






Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		4276.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

