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SPIS RZECZY

Stowo wstepne — Dyr, inz. Koman Morawski

Cel zalozenia i zarys rozwoju S. A. «Pierwsza Fabryka Lokomotyw w Polsces L. Welliss

Podstawy organizacyjne Fabryki Chrzanowskiej — fng. Fan Dagbrowsk:

Praca biura technicznego tng. Fuljan Paczowskt

Farowozy dla Polskich Kolei Panstwowvch — ing. Kasimiers Zembrouski

Rozwqg) budowy lokomotyw waskotorowych i przetokowych oraz waleéw drogowyceh Fan
Wéodarczyk . TG b Noa = Mt

Parowozy eksportowe — ns. Zdeislaw Kytel .

() nowoczesnych urzgdzeniach technicznych na parowozach — #ng. Klemens Sieleck:

Rozwd) produkeji ing. Konstantly Golajewsk: .

Kucie i obrébka termiczna czesci parowozowych tng. Leon Kolmik :

Kilka nowych zagadnien warsztatowych przy wykonaniu pieésetnej lokomotywy — f#ug. Marjan
Symonowics

Gospodarka narzedziowa eng., Maksymiljan Fasinski

Wyrob zestawow kolowych — FEmiel Stach .

opawanie 1 ciecie w fabryce lokomotyw ing. Arsenjuse Szumowsk

Mieszkania 1 urzgdzenia kulturalno-spoleczne g, Karol Tolkemit

Wykaz 1mienny

Tablica: Plan fabryki
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PAROWOZ NR. FABRYCZNY 500

DLA TOWARZYSTWA KOLEI FRANCUSKICH W MAROKKU

NAJWAZNIEJSZE ZDARZENIA Z ROZWOJU FABRYKI LOKOMOTYW
W CHRZANOWIE:

6. VI. 1920 r. Zawarcie umowy z Rzadem na dostawe 1200
lokomotyw w ciagu lat 10-ciu.

rok 1921 Wykoficzenie budynku warsztatu montazowego.

rok 1922 Wykonczenie budynku warsztatu mechanicznego.

rok 1924 Wykonczenie budynku warsztatu kuziennego.

7. IV. 1924 r. 1-szy parowoz wykonany w Chrzanowie (cieza-
rowy. aer. dr 21 . dla. P.. K. P).

5. XI|. 1925 r. 100-y parowoz.

23. |. 1926 r. 1-szy parowoz osobowy (ser. Os 24 dla P. K. P.).

9. VI. 1927 r. 200-y parowoz. (1-szy parowdz ser. Ty 23).

20, X. 1928 r. 300-y parowdz.

31. XIl. 1928 r. 1-szy parowdz ser. Ok 22

18. VI. 1930 r. 400-y parowdz.

16. VI. 1931 r. 1-y parowéz zagraniczny (dla Butgarskich

Kolei Panstwowych).
11. VII. 1931 r. 1-szy parowdz waskotorowy dla Lotewskich Kolei
Panstwowych.

Luty 1932 000-y parowéz (dla Towarzystwa Kolei fran-

cuskich w Marokku).
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lokomolywy w sakladach Chreanowskich Sp. Ake. «Fierwssa

rrabryka Lokemotyw w Folsee

Projekt wyszed! ze strony pracownikow, spothal sig & uzsna-
niem Lyrekc)t @ Zarsadu @ snajduje swe wrseccywisinienie, jako
prerwsse fego rodzaju wydawnictwo w Folsce.

.'}-ri".{'.-':'f-'-"'.'l.'."..".":' II.:"'--'.'-'._"."-.'f'i_.':l"r-.."r.l'.-'." .-]'a"'.-'_'l'r{".-'."."i]' nie WHoSEQ MOSE wiele ne
wege W oagaty dseedsing wspolcsesney wiredsy proemysiowey,
stanowié jednak mogq dovobek dla literatury techwicene.

Wydawnictwo niniejsse. odstaniajac sakres § metody pracy
noweczesne) fabryke, ma na celu pokazante, jak codsienna praca
gespolu pracownibow proemystowych stanowi jeden = dodatnich
[",.::I"Hn'.'.'-.l‘{‘r'.:'. .'i'a':'-"ra?FFrf?,Fu]'{:J"I'J:' J-'.".-:_' i .-':s'._'."':'."fr.":'{.i l,.r':«'n".'n."'.!'.'-' _;;’:-‘.i‘,l'"-ir."lef.i"-
ceych passtwa.

SELOWO WSTEPNE

LTIIIE{{:}C‘ 1stote rzeczy, i2 na wydajnosc i jakos¢ wytwdrezg skladaja sie czyvnniki o charakterze
/ mechanicznym i duchowym, nalezalo przy organizowaniu i prowadzeniu przedsiebiorstwa
oba te czynniki uwzgledniad.

Obserwacja przedsigbiorstw wytwdrczych, zwlaszcza starszych, nader jaskrawo uwydatnia,
1z z dwoch powyiszych czynnikéw mniej lub wigeej uwzgledniano pierwszy-mechaniczny, drugiego
zas duchowo-moralnego niedoceniano.

Ostatnio uzyskane dofwiadczenia z praktyki nowozytnych przedsiebiorstw i naukowo prze-
prowadzone badania wykazaly o ile takie traktowanie rzeczy bylo blednem.

Dowiodt tego praktycznie i zanalizowal przy pomocy badan wybitny administrator i orga-
nizator wielu francuskich przedsiebiorstw Henrvk Favol

Powyzsze wywody, dzisia] juz pewniki, prowadzg nas do nastepujacego «credos

Nalezy wedle moZnosci stosowaé najlepsze urzgdzenia techniczne i metody pracy (spo
soby fabrykacyjne) i bezwzglednie najlepszy personel.

W odniesieniu do personelu: wyznacza¢ do kaZdej pracy wlasciwego czlowieka, popierac
inicjatywe, podnosi¢ poczucie odpowiedzialnosdci, oceniad pracownika jedynie wedlug jego wartosei,
dba¢ o niego, byc jego opiekunem i sprawiedliwym sedzig, wynikiem czego bedzie szlachetny sto-
sunek do pracy, wzajemne poszanowanie, moralne i materjalne dobra z korzysicia dla warsztatu
pracy i Qjczyzny.

DYR. INZ. ROMAN MORAWSKI
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CEL ZALOZENIA I ZARYS ROZWOJU
S. A. ,PIERWSZA FABRYKA LOKOMOTYW W POLSCE"

/ rzedzie zadaf, ktére stanely przed narodem

“ polskim po odzyskaniu niepodlegloéci, jed
nem z najwazniejszych bylo i jest do dzié dnia stwo-
rzenie mocnych podstaw dobrobytu materjalnego
oraz, co si¢ z tem sScisle laczy, danie moZznodci
jaknajwigkszej liczbie obywateli zastosowania swych
zasobow energji i zdolnosci w obrebie eranic
Panstwa,

Dla przemystu polskiego zagadnienie to wy
razatlo si¢ w koniecznodci odbudowania i dosto
sowania istniejgeyvch warsztatow pracy do potrzeb
nowowskrzeszonego rynku polskiego, oraz w po
wolaniu do #ycia nowych placowek wytwarczych,
majgcych na celu zadostuczynienie zapotrzebo-
waniu w tych dziedzinach, w ktérveh to uprzednio

bylo

}}!]I'L'E:I.".']I.

uniemozliwione przez polityke pafistw za-

Jednem z najwazniejszych zadad w tym kie-
runku bylo zaspokojenie potrzeb kolejnictwa pol-
skiego, tak Swietnie od pierwszej chwili spelnia-
jacego swe niezmiernie wazne funkcje pafistwowe
dzigki zapobiegliwie

przygotowanej organizacji,

pierwszorzgdnemu kierownictwu oraz sprawnej
pracy kadr kolejarzy.

Oczywista, ze koleje nie mogly zadowolnic¢ sig
zasobami przejetemi od zaborcéw., Trzeba bylo
osiggnqc¢ jaknajszybciej moznosé prawidlowego
odnawiania,wzglednie uzupelniania zapasow, a prze-
dewszystkiem materjaléw nawierzchni oraz taboru.
Nalezalo jaknajpredze] w interesie niezaleznodci
politycznej, jak tei dla zapewnienia pracy licz-
nym rzeszom pracownikow i robotnikéw unieza-
lezni¢ si¢ od dostaw z zagranicy.

[nicjatywa przemystowa nie zawiodta—i w szyb-
kim czasie powstaly, wzglednie zostaly odbudo-
wane, zniszczone przez okupantdw fabryki mostdw,

szyn kolejowych, akcesoryj, wagondw,

W glowie niejednego inzvniera i przemystowca
switala jeszcze w czasie wojny europejskiej mysl
zalozenia w Niepodleglei Polsce tabryki lokomo-
tyw. Oblec jqg w ksztalty realne i urzeczywistnié
zdotali najwezesniej zalozyciele Pierwszej Fabi vki
Lokomotyw w Polsce, gdy 6 czerwca 1920 I,
przeszio w rok po zalozeniu Spdélki (20 maja 1919
r, podpisali z Ministerstwem Komunikacji wzgl.
Skarbem Panstwa umowe na dostawe 1200 loko-
MoLyw.

Zatozyciele Spélki nie dali sie zniechecié przez
tych, ktorzy ich ostrzegali przed $mialym nadw-
czas przedsigwzieciem, wskazujac, ze budowa lo
komotyw wspolczesnych, ktérym stawiane sa nie-
zmiernie wysokie wymagania, nie uda sig w Polsce
ze wzglgdu na brak odpowiednich materjaldw,
brak wykwalifikowanych robotnikéw i technikdw.
Nie zniechecily ich réwniez ostrzezenia gloszgcee,
z¢ nie potrafia zdobyé dostatecznveh grodkdw
W okresie nieustabilizowanej waluty, ze lekko
mysinie jest inwestowaé w fabryce lokomotyw
miljonowe kapitaly, poniewaz moznosé ich Opro-
centowania zalezna jest w zupelnosci od zaufania
do podpisu wiladz nowopowstatego paristwa.

Zarzgd Spdltki podjat

w mozliwosé¢ przezwyciezenia trudnodei przy po-

pracg z peing wiarg
faczeniu smialej inicjatywy z jaknajwiekszg ogled-
noscia wykonania wytknietego planu,

W mysl tych zasad fabryka zostata zaprojekto-
wana na produkcje 150 lokomotyw rocznie, od-
powiednio do éwezesnych przewidywan Minister-
stwa Komunikacji co do szybkodci wzrostu ruchu
oraz powigkszenia sieci kolejowej. Budowa fabryki
zostala wykonana stopniowo i przystosowana do
faktycznych potrzeb oraz mozliwodci. Postano-
wiono nie daZzyc do tego, zeby nowowybudowana

fabryka wyrabiata odrazu wszvstkie czedci loko-
_ ) ¥ &
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motyw, lecz oprzed fabrykacj¢ o wspotprace z temi

z 1istniejgcych zakladdw w Polsce, ktére byly

w stanie wyrabia¢ na posiadanych wurzgdzeniach
niektdre z czesci skladowvch lokomotyw. Dzieki
temu uniknieto zbednego inwestowania kapitatlu na
instalacje istniejgce w innych fabrykach.

W tym celu postanowiono kotly i odlewy ze-
liwne nabywa¢ od Swietnie od kilkudziesieciu lat
wyspecjalizowanych w tych dziedzinach zaktaddw
5p. Ake. W. Fitzner i K.
1 w Dgbrowie,

Trzymajgc sie scisle zasady unikania zbytecz-

B! k]
{ :I:'Ilt]'[lf_']" W SOsnowct

nego ryzyka w realizacji zamierzen, zalozyciele
zapewnili Spélce wspdlprace zalozone] przed pra-
wie stu laty, majgce] ogromne doswiadczenie,
fabryki lokomotyw Staats-Eisenbahn-Gesellschaft
w Wiedniu, ktdéra zobowigzala sie udziela¢ po-
mocy techniczne) przy projektowaniu, konstruo-
waniu i budowie samych lokomotyw, Wspdlpraca
ta niewatpliwie uchronita miodg fabryke od ble-
dow, ktore zwykle sg nie do unikniecia przy za-
ktadaniu przedsiebiorstwa w nowe] galezi prze-
myshu,

Uwaiajac, ze obok podstaw materjalnych, jak
to we wstepie niniejsze] ksiazki wylozyl pieknie
Dyrektor fabryki p. Roman Morawski, powodze-
nie kazdego przedsiebiorstwa zaleine jest prze-
dewszystkiem od doboru wlasciwych wspolpra-
cownikéw, Wtadze Spdlki powolaly wkrotce po
podpisaniu umowy z Ministerstwem Komunikacji
na dyrektorow fabryki dwdoch pierwszorzednych
fachowcow, ktorzy przez dlugie lata zajmowali
kierownicze stanowiska w powaznych fabrykach
lokomotyw w Rosji, pp. inZ. J. Strasburgera i inz.
E. Morawskiego, z ktdrych pierwszy byl czynny
do dnia 1. VIII 1923, drugi zas zajmuje do dzis dnia
stanowisko dyrektora fabryki.

Finansowania Spoétki, procz zaloiycieli oraz
Banku Handlowego w Warszawie, reprezentowa-
nego wowczas przez p. St. Karlowskiego, podjat
s1¢ W plerwszym rzedzie Bank Malopolska w Kra-
kowie.

Oparty wiec o doswiadczenie organizacyjne
i techniczne polskich sit fachowych, o kapital
krajowy, o wspolprace dwoich pierwszorzgdnych
fabryk oraz last not least o wielkg zZyczliwosc
wszystkich czyvnnikow Rzgdowych, Zarzad Spdtki
przystgpil w czerwcu 1920 r. do realizacji za-
mierzen.

W dnin 25/X1 1920 nabyto pierwsze tereny

I0

od gminy m. Chrzanowa, ktdrej zrozumienie za-
rowno panstwowego jak tei lokalnego znaczenia
fabryki lokomotyw utatwilo wybdér Chrzanowa,
jako miejsca zalozenia fabryki. Wiosng 1921 r.
przvstgpiono do budowy zakladdw.

Z powodu nieprzewidzianie szybkiej dewaluacji
marki polskie), kapital poczatkowy Spotki wyno
szgcy Mk. 25000000 okazal sie niewystarczajgcy.
Zasume, ktora powinna byla pierwotnie wystarczy¢
nabudowgcale)fabryki, moznabylo wzniesd zaledwie
czgs¢ budynkdw. Kapital powiekszono stopniowo
do Mk, 75,000.000, Mk. 1 50,000,000, Mk. 500,000.000.
Jednakze z powodu coraz gwaltowniejszego spadku
wartosci marki i1 ta suma bylaby niewystarczajgca,
gdyby nie nabycie pierwszorzednych maszyn i urzsg-
dzen od szwedzkie] grupy fabryk maszyn Svenska
Verktygsmaskinfabrikers Export Aktiebolag, ktdra
zgodzila sie na pokrycie czesci naleznosci przyjgc
akcje Spoétki, na reszte zas udzieli¢ dlugotermi-
nowego kredytu za ivczliwie udzielong Spilee przez
Ministerstwo Skarbu gwarancjg na poczet kredytow
reljefowych, ktore Polska otrzymala wowczas od
szeregu panstw europejskich, a m. in. od Szwecji.

Dzieki energicznej pracy Dyrekeji oraz grona
umiejetnie dobranych wytrawnych fachowcéw, oraz
dzieki sumiennej pracy urzednikdw i robotnikdéw
polskich udalo sie w latach 1922/23 ukonczyc¢
budowe warsztatn mechanicznego, montazowni,
czeSci kuZni, domdw robotniczych i1 urzedniczych
1 wdn., 7/IV 1924 zbudowac 115:’::'1‘.'51;1 lokomotywe,
doktérejniektdreczesciskladowedostarczyla Staats-
Eisenbahn-Gesellschaft, zas w dn. 18/I1 1925
wykona¢ pierwszg lokomotywe bez jakichkolwiek
badZ czesci zagranicznych.

W latach nastepnych, w miare moznosci finan-
sowania i potrzeb produkeji, urzgdzenia fabryki
stopniowo uzupelniano i powigkszano przez roz-
budowe ku#ni, budowe suwnic magazynowych
odlewnie bronzu, budynek magazynow oraz sze-
reg dodatkowvch urzgdzen.

Z najwazniejszych wydarzen w historji roz-
woju Spolki nalety zaznaczy¢ rozpoczecie budowy
lokomotyw wgskotorowych w roku 1926 oraz
walcow szosowych i innych maszyn do budowy
drég w r. 1927.

5 paZdziernika 1927 r. zaklady zaszczycone zo-
staly odwiedzinami p. Prezydenta Rzeczypospolite;
Prof. Dra Ignacego Moscickiego.

W 1929 r. Spolka odznaczona zostala na Pow-
szechnej Wystawie Krajowe] w Poznaniu Wielkg
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Nagrodg Panstwowg oraz Wielkim Medalem Zto-
tym, W r. 1930 na Migdzynarodowej] Wystawie
Wielks

Nagrodg Panstwowq, a na Migdzynarodowej Wy-

KRomunikacji i Turystyki w Poznaniu

stawie w Liége otrzymata Dyplom Honorowy.

Kapital akeyjny Spétki zostat stopniowo po-
wigkszony do ZIL 8,000.000.

W ciggu szesciu lat od czasu wprowadzenia
waluty zlotowej Spdétka wydatkowala na robocizne
1 wynagrodzenia pracownikéw w okrgglych cyfrach
Z1. 22,500,000, na dwiadezenia socjalne Z1. 2,100.000,
na podatki i oplaty stemplowe ZI, 4,100.000, a na
dywidende ZI 2,180,000, t. j- Srednio okolo 6Y/
od kapitalu akeyjnego.

Po kilku latach pracy normalnej dla rynku we-
wnglrznego zostal osiggniety znaczny zapas do-
swiadczenia

konstrukcyjnego i przezwyciezone

wszelkie trudnodci techniczne, (m. in. w ZNaczne]
mierze dzieki wprowadzonemu od plerwszej chwili
rozpoczecia fabrykacji przez &, p. Jechalskiego

nowoczesnemu systemowl pasowar, niestosowa-
nemu dotad jeszcze nawet w wielu plerwszorzed
nych fabrykach zachodnio - europejskich). Wobec
tego ze rynek wewngtrzny nie byl w stanie wehlo

ngc catkowite; produkcyi zakladow, Spotka— pierw-

sza w Polsce —wr. 1930 zainicjowala przy wydatnej
pomocy Rzgdu pracg na eksport i przeprowadzila
odpowiednig kampanje, ktorej wynikiem byly wy.
konane w r. 1931 i 1932 zamdéwienia dla Bulgarji,
dla Marokka.

Mozemy z

dla Eotwy i
zadowoleniem stwierdzid, ze cel
techniczny przyswiecajacy przy zalozeniu Spdtki
zostal catkowicie osiggniety,

Obecnie chlubié sie mozemy wykonaniem 500-€]
lokomotywy. Obchodzilibyémy ten jubileusz juz
przed paru laty, gdyby ze wzgleddw od nas nieza-
leznych tempo wykonywania lokomotyw dla Mini-
sterstwa Komunikacji nie uleglo zwloce,

Wprawdzie jubileuszowa lokomotywa idzie
w swiat daleki w chwili ciezkiego ogolnego prze-
silenia, ktdre odbilo sie réwniez dotkliwie na na
sze] Spdlce, jednakie z wyie] krotko nakresdlone
historji czerpiemy otuche, ze przy dalszem har-
monijnem wspdldzialaniu pracy | kapitalu, przy
dalszej Zyczliwosci wladz panstwowych oraz przy

zachowaniu dotychczasowej zasady oglednogci
W urzeczywistnianiu sSmialych inicjatyw rozZwaoj
przedsigbiorstwa bedzie nadal pomyélny dla dobra
kraju i dla wszystkich, ktérych losy sq zwigzane

z naszemi zakladami.

LEOPOLD WELLISZ
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PODSTAWY ORGANI

CHRZANOWS

POWSTANIE FABRYK!

.)]L.L']".‘.'H:-’.a 'abryka Lokomotyw w Polsce S, A,

powstata w czerwcu 1920 na podstawie umowy
ciggu
Program zamdwiefl ze strony rzadu

. : | .
z rzgdem na dostawe 1200 lokomotyw w
lat dziesieciu.
byl okreslony w ten sposdb, ze juz wr. 1921 miala

fabryka
stepnym roku wiecej,

dostarczyé 18 lokomotyw, w kazdym na-

W r 1925 108 lokomo

tyw, zas w 3-ch ostatnich latach 1929—1g31 po

150 lokomotyw,

W chwili powstania niepodleglego parnistwa nie
l]:..'ll]
komotywy.

na ziemiach polskich fabryki budujgcej lo-

A wigc miala powstaé fabryka obliczona na
produkcje okolo roo lokomotyw rocznie. O wiel-
kosci takiej fabryki i wszechstronnosci urzadzeti
loko-

wazaca

technicznych decyduje juz sam produkt —

MoLlywa Nowoczesna maszyna parowa,

wraz z kotlem okolo 100 tonn i przystosowana

do poruszania si¢ z szybkodcig 100 km na go
dzine,

Miata powsta¢ zatem jedna z najwiekszych
fabryk mechanicznych w kraju, a na pierwszy

plan wysunela sie kwestja urzgdzenia technicz-

nego warsztatow i racjonalizacja procesdw wy-

twarzania,

FOSTEFP TECHNICZNY

Okres wielkiej wojny byt okresem takiego wy-
sitku technicznego, iz do osiggniecia tego poziomu,
na jakim stangl po wojnie przemyst pafistw euro-
pejskich, potrzebaby bylo dziesigtkéw lat normal-
nej pracy pokojowej.

Przemysl wszystkich pafistw walczacyeh zmo-
Jedng
wolg, utrzymywany byl na gdrnej granicy swych

bilizowany do jednego celu, kierowany

mozliwosci produkeyjnych,
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ZACYJ]NE FABRYKI

SKIE]

Faire simplement les choses simpless,

Pierwsze lata po wojnie nietylko nie ostabily
raczej
wplywem rzeczywistego wzrostu zapotrzebowania,

tego pedu, lecz wzmogly go juite pod

juzto pod wpilywem krétkowzrocznej oceny trwa-

fosci konjunktury.
W ciagu

tego okresu, dla zadoscuczynienia

niesiychanemu pod wzglgdem ilodciowym zapo-
trzebowaniu, powstaly nowe metody pracy, nowe

wymagama co do materjaléw, nowe metody kon-

troli 1 nowe wymagania co do dokladnodci wy
konania.

Podzial pracy na operacje stworzyl nowe
obrabiarki, praca wedlug sprawdziandéw granicz-

nych stala si¢ normalna praca warsztatowa, ob-
robka cieplna stworzyla koniecznosé powstania
nowych urzadzen technicznych i szybkich a pew-
nych sposobdow kontroli, techniczne

adbioru,

obostrzono
warunki wreszcie rozpowszechnita sie
elektryfikacja zardwno napedu jak i wielu urzg
dzen technicznych.

stala

wysitkow

dziatafn wojennych,

Polska, jako teren

z natury rzeczy poza nawiasem tych

technicznych i dlatego placéwki przemyslowe, po-
wstajgce w Polsce, musialy organizacje wewnetrzng

od dordwnad

po wojnie zaczyvnac poczatku, by
zagranicy.
W tem poloZeniu ;

Chrzanowska. Organizatorom jej udalo sie wszvst-
o ] L= ¥

znalazla sie rowniez fabryka

kie najwainiejsze zagadnienia techniczne rozwig-

za¢c wzglednie szczesliwie bez niepotrzebnych

eksperymentéw i bez nadmiernego angazowania
kapitatow.

Obrabiarki i wszelkie nowoczesne urzadzenia
techniczne, nabyte za posdrednictwem konsorcjum
skompletowano dla

szwedzkiego «Svea-Exports,

wytworczosci ok. 10 parowozdw miesiecznie,

Budowy kottéw podjely si¢ dawno istniejgce
Tow. Akc.

warsztaty «Fitzner i Gamper» w So-

- s e T
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SNOWCU obecnie Spdltka Akcyina «Babcock-

Zieleniewski»; dla dostawy odlewdw zelaznych
zawarto umowe z Dabrowska fabrvkg Tow. Ake.
«Fitzner i Gampers, stanowigcg dzié wlasnosé
opotki Ake. «Zieleniewski i Fitzner & Gampers.

Obecnie fabryka Chrzanowska posiada wszyst-
kie najnowsze urzgqdzenia techniczne, ktére sta-
widaja Jg na réwni z pierwszorzednemi fabrykami

zagranicznemi, budujacemi lokomotywy.

NOWE METODY PRACY

Polski przemyst lokomotywowy w okresie
swego powstania zostal postawiony nie tylko wo
bec nowych zagadniefi technicznych, lecz stanal
rowniez wobec nowych metod organizacyjnych.

Czynnikiem, ktory wysuniety zostal na pierw-
szy plan w zarzgdzaniu zakladem przemystowym
1 od ktorego oczekiwano wiele w dziedzinie kosz-
tow wytwarzania, stala sie organizacia wewnetrzna.

Zapoczatkowany zostat ruch pod nazwg «Na-
ukowej Organizacji Pracy», zmierzajgcy przede-
kierunku tych

wszvstkiem w uporzgdkowania

wszystkich czynnikéw zwigzanych z procesem
wytworczym, zakupem i sprzedaig, ktérych do-
skonalenie nie wymaga pienieznego nakladu a kté-
rych uporzadkowanie usprawnia wszystkie formy
pracy kierowniczej i wykonawcze] w dazeniu do
obnizenia kosztdw wlasnych.

Powstata cala literatura, omawiajgca system
«racjonalnego zarzgdzania» zardwno w formie
ogolnej filozofji tego systemu (Emerson), jak réw
niez w formie szczegdlowych przepiséw, odno-
szgeych sie¢ do rozkiadu pracy w warsztacie wy-
tworczym (Taylor) 1 do kierowania calvm zakla-
dem przemystowym (Fayol)

Ujmujgc rzecz calg najbardziej ogdlnie, po
stawilono zasade, Ze czynnikiem ponoszgcyvim naj-
wiekszgq odpowiedzialnosé za niezapobieganie stra
tom w przemysle jest kierownictwo. Bo o ile
jeszcze do niedawna dobre zarzgdzanie przedsie-
biorstwem bylo uwaiane za sztuke, uwarunko-
wang nieokreslonemi blizej zdolnosciami admini-
stracyjnemi, to obecnie i w te] dziedzinie wykryto
Scisle okreslone prawa racjonalnego zarzgdzania
1 wyprowadzono stosunek roinych nzdolnien, nie-
odzownych dla personelu przedsigbiorstw prze-
mysiowych.

Zauwazy¢ nalezy przytem, 1z caly ruch zwany

« Naukowg Organizacjg Pracy», pochodzgey z Ame-

droge od 2ycia do literatury,

ryki,

a4 u nas droga ta byla najczesciej odwrotna

odbyl tam

od literatury do 2zycia i w tem lezata jedna z glow-
nych trudnosci znalezienia wlasciwego stanowiska

Podawano zbyt skwapliwie gotowe recepty
zarzgdzania zakladem przemyslowym, zewnetrzne
strony organizacji brano czesto za jej istote i nie-
jednokrotnie nie potrafiono uzgodnié¢ zakresu za-
prowadzonych metod z linjg rozwojowg przed
sigbiorstwa, wreszcie nieraz braklo ludzi do na
lezytego postawienia i przeprowadzenia w Zveiu
tych zagadnien.

Fabryka Chrzanowska zawdziecza wiele temu
faktowi, iz wsrod jej zalozycieli znalazl sie je-
den z najwybitniejszych przemystowcdéw polskich,
zmarly przed paroma laty Wiadystaw Jechalski, ktéry
zalozyl trwale podstawy pod celowe rozplanowa
nie budynkdéw fabrycznyech, nowoczesne WYyposa-
zenle warsztatow 1 racjonalne metody organizacji
wewnetrzne;.

Jezeli chodzi o okreslenie stanowiska kierow
nictwa Chrzanowskiej fabryki wobec nowych za-
dan organizacyjnych, to powiedzie¢ moina, ze
postanowiono obserwowac uwaznie wszystkie waz-
niejsze zjawiska w tej dziedzinie, za gléwny cel
postawiono sobie skutek uzyteczny, jaki mozna
osiggngt zapomocg nowych metod pracy, we
wszystkich poczynaniach za glowng zasade uznano
realnoS¢ 1 umiar,

Jako wspdlpracownikow przyjeto milode sity
inzynierskie, nieobeigzone tradycjami dawnvceh me
tod pracy, posunigto mozliwie daleko ich samo
dzielnos¢ i inicjatywe, co pozwolilo na osiggniecie
bezposredniosci stosunkdw i zmniejszenie wszel
kiego schematyzmu,

W organizacji fabryveznej wprowadzano tylko te
metody, ktiore przedtem wyprobowano co doich ce-
lowosci. Prowadzi to do gruntownego przestudjowa-
nia kazdego zagadnienia, kazde zagadnienie prze-
staje by¢ ztozonem i trudnem, i daje sie rozwiazaé
wediug madrej zasady francuskiej: «Faire simple-
ment des choses simpless. System taki jest moze
nieco powolnym w osigganiu zamierzonego skutku,

lecz posiada zato zalety elastyeznodcei i trwatosci.
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Kierownictwo fabryki zmierza wszystkiemi dro-
gami do oszczednosci w dziedzinie materjaldw,

roboeizny 1 kosztéw warsztatowych w mysl
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zasady obniZenia kosztéw whasnych, Pocigga to
za sobg pewne stale mniejsze lub wigksze uzu-
pelnienia inwestycyjne i stale usprawnienia w dzie-
dzinie organizacji wewnetrznej.

Wytyczng wszelkich posunieé w tym kierunku
jest oplacalnos¢ nowych urzgdzern w granicach
zwyktej produkcji i nadzieja na rozszerzenie tej
produkeji na przyszlodé.

Wprowadzenie nowej obrabiarki, czy nowej
metody w pracy biurowej wywoluje czesto re
dukcje personalne i staje si¢ przyczyng apingi,
ze¢ wszelka racjonalizacja przvczynia sie wilasnie
do powigkszenia kryzysu, jest przyczyng bezro-
bocia 1 t. P.

Kryzys ostatnich lat

gospodarczy i jeden

z najwazniejszych jego objawdw — bezrobocie, ma

rozne przyczyny: do nich nalezg naruszenie
rownowagi pomigdzy produkcejg i konsumpcjg, jak
rowniez zmiana znaczenia zlota w dziedzinie wa-
lutowej, zaostrzenie sie nacjonalizmdw gospodar
czych, rozbudowanie ustawodawstwa socjalnega
1 & p. 53 to wszystko przyczyny o skali panstwo-
wej lub migdzynarodowej,

Jeieli nawet t, zw, racjonalizacja przyczynia
si¢ w pewnym stopniu do zwiekszenia bezrobo
cia, to nie nalezy zapominaé, ze najogdlniejszym
celem wszelkiej racjonalizacji jest osiggnigcie naj
wigkszego skutku uzytecznego przy najmniejszym
nakitadzie sit, co w wyniku musi dadé korzysci
ogolne. Latwo zrozumieé cala absurdalnogé¢ stanu,
gdyby kierownictwo zakladu przemystowepo ze-

cheialo Swiadomie nie postgpowac wedlug tej
ogolne] zasady.

Kierownictwo fabryki i wszyscy poszczegdlni
pracownicy powinni mieé zawsze przed oczyvma
podstawowe zasady organizacji pracy — a gdyby
zasada stopniowego wprowadzenia ulepsze, przy-
jeta rdwniez przez fabryke Chrzanowsks, byla
powszechnie stosowana, uchroniloby to ZOSPOo-
dark¢ panstwowg od dodatkowych skutkdw kry-

zysu 1 sprowadzito walke z kryzysem na wlasciwg
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platforme polityki gospodarcze] pafistwa czy do

posunie¢ o skali migdzynarodowej.
WNIOSKI
Dziatalnos¢ fabryki Chrzanowskiej, konsekwen-

tnie rozwijajgca sie od fabryki,

swiadezy o tem, Ze nie wpadla ona w kwietyzm,

chwili zaloZenia

ktiry bylby teoretycznie do pomyslenia w przed-
sigbiorstwie, opartem o umowe, zapewniajgcg zbyt
produkcji przez dluzszy okres czasu i w przed-
sighiorstwie zdawatoby si¢ uchronionem od troski
0 zbyt oraz od wspdlzawodnictw a, bedgcego zwykle
bodZcem postepu.

Fabryka znajduje sie na wysokogci Wymagan
stawianych nowoczesnym organizacjom warszta-

tw.r}'m Oraz

wspolczesnym metodom obliczania

kosztow wlasnych,

Jezeli fabryka Chrzanowska nietylko czyni za-
dosC wymaganiom Kolejnictwa Polskiego, lecz
rowniez wykonywa lokomotywy wedhie warunkdw
technicznych niemieckich dla Bulgarji lub Eotwy,
czy tez wedlug francuskich dla Marokka, to jest
dowodemn, ze posiada wszystkie potrzebne urzg-
dzenia techniczne i zna nowoczesne metody pracy
oraz stosuje wlasciwe metody obliczania kosztow
wlasnych, bez czego przyjmowanie tych zamdé-
wien narazaloby na szwank podstawy finansowe
przedsiebiorstwa,

Nie nalezy bowiem zapominaé, ze przy kai-
dym przetargu zagranicznym spotyka sie¢ dwa-
dziescia lub wiecej najlepszych fabryk lokomotyw
swiata i ze mlode fabryki polskie majg do poko-
nania oprdicz wspolnych warunkdw przetargu
jeszcze ten kapital zaufania, jaki posiadajg stare,
doswiadczone fabryki zagraniczne u zarzadow ko-
lejowych wszystkich krajéw.

Przekonaniem naszem jest, e organizacja fa-
bryki Chrzanowskiej uniknela zaréwno braku jak
tez przerostu organizacji tak co do urzadzes
technicznych, jak tez co do wewngtrz stosowa-
nych metod pracy.

INZ. FAN DABROWSKI
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PRACA BIURA TECHNICZNEGO

ozostawiajac blizsze opisy typoéw parowo-

zow wybudowanych w fabryce Chrzanowskiej
specjalnym artykulom, chce na tem miejscu tylko
pokrétce zreasumowaé ilosé pracy konstrukeyjnej
wykonanej w biurze technicznem od poczgtku

jego istnienia.

Czas ten datujacy si¢ od roku 1921 mozna
zasadniczo podzielic na 3 okresy:
1} do roku 1920 okres organizacji biura

1 opracowywania rysunkow parowozow wylgeznie
dla P. K. P

2) do roku 1930 okres zaspakajania potrzeh
prywatnych odbiorcéw przewaznie na waskoto
rowe 1 przetokowe maszyny i wreszcie

3) od roku 1930 zapoczgtkowanie pracy na
eksport.

Nalezy nadmieniC, Ze prace nad parowozami
dla P. K. naturalnie i w ciggu

dwoch ostatnich okresow.

P. miaty miejsce

1) Pierwsze kroki organizacyjne przy usta-
lenin znakowania rysunkoéw, czy podstaw norma-
lizacyjnych, czy wreszcie ukladu pasowan byly
nietylko trudne z powodu braku wzordw ustalo-
nych w Polsce, a bedgcych jeszcze w zaczgtkach
w innych panstwach, lecz 1 niewdzigczne, gdyZ
Zgory
mania na przyszlosSc. Rzeczywiscie pod wplywem

byla przesgdzona ich niepewnos¢ utrzy-
wydanych pdiniej niemieckich norm parowozo-
wych 1 przewainie niemieckich wzorow dla bu-
dowanych w Polsce parowozdéw, Ministerstwo Ko-
munikacji wydalo swoje normy bardzo zblizone
do niemieckich, a mocno odbiegajgce od naszych
pierwotnych, W kaidyvm razie ta pierwsza nasza
juz dzisiaj muzealna ksigzka czesci masowych
stuzyla nam przez pare lat duzg pomocg w ujed-
nostajnieniu elementéw parowozu. Ten okres pracy
biura technicznego ubogi jeszcze w pracownikow
(5—8 srednio) przeszedl z punktu widzenia kon-

strukcji gtdwnie na dostosowaniu rysunkéw otrzy-

manych od wiedenskiej fabryki parowozéw «Stegas»
do naszych wewnetrznych warunkéw i do wpro-
wadzenia zmian zqdanych przez Min. Kom.

pierwszych u nas budowa

To byly rysunki

nych parowozdw: ciezarowego o ukladzie osi
1-4-0 serji Tr 21 i osocbowego 2-4-0 serji Os 24.
Ten pierwszy okres mial jeszcze dla fabryki

duze znaczenie w wyszkoleniu pracownikdow
w konstrukeji parowozdw., W tym czasie znale-
zienie mtodych inzynierow, czy technikdw z prak
tykqa parowozowsg bylo niemozliwem z powodu
poczatku rozwojn te) specjalne) galezi przemyshu
w Polsce 1 naleiato ich dopiero wyszkoli¢ na
wzorach istniejgcych i wyprébowanych parowozdw.

2) Pod wplywem mysli, aby zaspokoié¢ takie
prywatny rynek zapotrzebowania parowozdw, za-
lany dotychczas niemieckiemi wyrobami i przy-
gotowania do samodzielnych konstrukcyj, powstat

w biurze technicznem pododdzial budowy paro-

wozdw wgskotorowych, przetokowych i cieza-
rowych tendrzakdw. Dla parowozow waskoto-
rowych byl ustalony program ujednostajnienia
typéw, ktoreby przy najmniejszej ilodci zasad-
niczych elementow daly maksimum rozmaitych
typow dla najréoznorodniejszych wymagan od-
biorcy. Trzy typy kotlow przy dwoch rdinych

srednicach walczaka, trzy roZne Srednice cylin-
drow, jedna Srednica kdl dawaly moznoéé zbudo
wania szeregu typow parowozow dla najrdiniej-
zmianie tylko uktadu
(ktorych

szych obcigien os1, przy

0si. Szerokosé¢ toru, liczba dochodzi

w Polsce do r1o) miala byé¢ uwzgledniona tylko
przez rozszerzenie ostoi, przez co wszystkie ele
menty jak ruch i sterunek pozostawalyby bez
zmian, Naturalnie takie czesci jak armatura, cze-
§ci sterunku, mechanizmy miaty by¢ na wszystkich
typach identyczne.
Niestety ta

normalizacja tylko

zycie, gidyz praktyka wykazata,

czgsciowo

mogla wejsé w
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juz posiadanych

ze kazdy odbiorca parowozdw zgdal specjalnego
typu wylgcznie dostosowanego do swoich potrzeh
1 co najwaziniejsze, odbiorca byl pod wplywem
WzOrow prawie wylacznie nie-

najlepszych niemieckich, majge do nich wicksze

zaufanie anizeli do nieznanej jeszcze polskiej
konstrukeji. Musze podkreéli¢, #e liczne poZ

niejsze referencje kolejek wgskotorowych wyraz-
nie podnosily wyZszodé naszych konstrukcyj nad
niemieckiemai.
To tez ten okres rozpoczyna goraczkowsy
pracg, gdyZz terminy dostaw hyly zazwyczaj krot-
kie, 6-cio miesigczne i przewaznie kazdorazowo
typ musial by¢ od nowa konstruowany i co naj-
wazniejsze, nalezalo

OpracowaC naraz po 2z lub

nawet 3 rozne parowozy, co najlepiej ilustruje
zalgezony wycigg z wykresu wykonanych kon-
strukcy) tylko w samym pododdziele prywatnych
zamawien. Réwnolegle bowiem byly wykonywane
K. P.

5€r]]

normalne prace przy parowozach dla P,

teraz juz ciezarowych o ukladzie osi [-5-0
Ty 23 1 osobowych o ukladzie osi 2-3-0 serji
Ok 22

W tym tez

walcow  drogowych o napedzie motorowym. Zo

okresie rozpoczela sie budowa
staly stworzone 2 typy: 1o-cio i 13-t0 tonowy.

Biuro wzrosto do 16 pracownikdw po 8-miu
w kazdym oddziale. Ten okres wzhogacit fabrvke

W cenne archiwum okoto 25 kompletéw rysun-
kéw réinych typéw parowozdéw i przygotowal
grunt dla wystgpienia fabryki na rynek miedzy-
narodowy 1 do rozpoczecia najpowazniejszej kon-
strukeji, podpiesznego parowozu o ukltadzie osi
dla F. K P.

3) Politechniki i techniczne

1-4-1 serji Pt 31
szkoly polskie
wydaty juz pierwsze kadry mlodych inzvnierdw
1 technikéw specjalizujacych sie w budowie pa

rowozdéw dzigki powstaniu katedr podwieconych

temu dzialowi i w ten sposéb mozna byto
skompletowa¢ biuro do pokaZnej juz liczby
przeszlo 25 pracownikéw. Ten okres rozZpo-

czgl sig¢ zwyciestwem fabryki chrzanowskiej nad

kilkunastoma wytwdrniami zagranicznemi na

kolejnych przetargach na dostawy parowozdw

dla Bulgarji, Eotwy i kolei francuskich w Ma-
rokku.

Dla Kolei bulgarskich byly opracowane otrzy-
mane rysunki parowozu osobowego 1-4-1, przy-
czem

najwi¢ksze trudnodci powodowalo uzgad-

nianie rysunkéw licznych wspélnych czesci i urzg-

i6

dzen z fabrvkami parowozow «Cegielskiegos»
w Poznaniu i Schwartzkopffa w Berlinie. Poza-
tem przesadna pedanterja w zatwierdzaniu nawet
maio znaczgcych, lecz niezbednych zmian utrud-
niala ogromnie pospieszng prace.

Dla kolei lotewskich zostal :-.'1::1|15-;'|:;'11u.-.-.':11;|}-
I-4-0 fa

szerok. z tendrem, tem charakterystyczny, ze po-

parowoz  wgskotorowy tor 750 m/m

siadal wszystkie najnowsze urzadzenia i aparaty
az do oswietlenia elektrycznego wigcznie. Duio
pracy konstrukcyjnej bylo wlozone w te paro-
Ministerstwo FLotewskie

wozy, gdyz

kilkanascie

posiadata
zaledwie rysunkow przewaznie nor
malnych sprzegiel i pare bezwymiarowych ze
stawien,

Wreszcie na osobowe parowozy dla Marokka
Lypu 1-4-1 otrzymaliSmy francuskie rysunki. Mie-
lismy jednak za zadanie niejake zmodernizowa-
nie tych parowozdéw przez zwiekszenie przegrze-
wacza, wprowadzenie podgrzewacza systemu «Da-
« Kylchap», zmiany
tyhu

begs, wydmuchu hamulca

Westinghouse'a, przerdhki parowozu, abv
mogl by¢ do niego doczepiany nowy tender, wre-
szcie wprowadzenie nowych aparatdw, jak pia-
secznicy powietrznej systemu « Leach’a», smaro-
wania cylindréw systemu «Detroits, wodowskazu
«Boizard> i t p. Powyisze zmiany, jak i od-
‘bez

wszelkich oznaczen czy to pasowan, czy obrébki

mienne traktowanie wykonania rysunkdw
dostarczyly nam niemalo pracy.
kiedy Bulgarji

1 Lotwie pracujg juz ku pelnemu zadowoleniu

Dzisiay, NaszZe parowozy w

kiedy juz jesteSmy poza jazdami probnemi paro-

wozow dla Marokka, mozemy &miato powiedzied,

ze tg czqstke pracy przypadajaca na biuro tech-
niczne przy kaidym nowym zaméwieniu zagra-
nicznym mozemy wykonaé z calg pewnodcig bez
wzglgdu na swoiste wymagania i osobliwosci kas-
dego kraju.

Dorobkiem tych 3 okresdw jest ostatecznie

30 typéw parowozdéw i z walcéw drogowych. Mu-

simy jeszcze nadmienié, ze zostalo wykonane
okolo 20 skonczonych projektéw najréznorod-

niejszych lokomotyw (w tej liczbie 3 projekty
lokomotyw elektrycznych) na wplywajgce zewszad
zapvtania.

Poniewaz nie wszystkie typy byly u nas
konstruowane catkiem samodzielnie, przeto chee
specjalnie te wymienié, ktére sq owocem wy

facznie naszej konstrukcji.

- s mbed b B il
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budowe
la ko-

znormalizowany typ

pospieszny Pt 31 dla P. K, P, ktérego

tendrzak r1-5-1 d

rozpoczynamy,
palni «Renard
wgskotorowy dla Ministerswa Spraw Wojskowych,

Wisla

normalnotorowe ten

QOgFromny

nastepnie

parowdz wagskotorowy dla P. K. P. typu

1I..I:"'|"'.:I-:"'-=..]":i:." 2 1 3 OS1O0We

drzaki, wreszcie wszystkie waskotorowe paro-

wozy z wyjatkiem s5-cio osiowego typu Gdérno
slaskiego dla P. K. P,

Ubraz tego dorobku najlepiej ilustrujg przy-
taczane w innych artykutach uiuin_-_ian_-_i jedno-
tablice

Parowozy nasze] konstrukcji sg otoczone czarna

dniowki wykonanych u nas parowozow,

obwddks.
Ten dorobek archiwalny ma zasadniczg war-
zdobycia zamdwien krajo-

tos¢ dla latwiejszego

wych lub =zagranicznych, ktére zgdaja najkrit-

szych terminow dostawy. Majgc opracowane ry-
sunki, moznaby dostawe skrdci¢ o pare miesiecy. Ale
nawet w razie nowej konstrukcji przy duzem
archiwum prace konstrukcyjne postepujg znacznie
szybciej, gdyz duzy procent rysunkdw jest jed-
nak podobny dla wiekszodci typdéw parowozdw,

Nie

parowoz

trzeba bowiem =zapominaé, Ze na normalny

przypada okolo 700 rysunkéw, a na
tendrzak od 4oo0 do 500, zaleinie od jego wiel
kosci. Fizyczng wiec niemozliwoscig jest przy

“j_:ru||ir;.-_mw_j 1losct pracownikdw wykonad te ry-

s

sunki predze] jak w przeciggu 6 miesiecy. Przy
duzem archiwum nawet dla calkiem nowego tvpu
moze by¢ uiytych go— 50", istniejgeych juz ry
sunkow. W budowie parowozdw waskotorowych
doszlismy do tego, Ze na nowy typ roznigey sie
iloscig kdl, szerokoscia toru, czy wreszcie Wagy,
"lo wykonanych jui rysunkdw.

uzywa sie do 7o

Rysunki podobne chociaz nie identyczne pozwa

laja na natychmiastowy wvhdr i zamawianie ma-
terjalow, co jest zawsze pierwsza czynnoédeig po
otrzymaniu zamowienia. W wielu wypadkach za-
mawianie materjaléw mialo miejsce na postawie
tylko rysunkéw projektowych, a w miedzyezasie
przed nadejsciem materjaléw potrzebnych do bu-
dowy byly rysunki warsztatowe wykairiczane,

Totez kierownictwo fabryki dobrze rozumiejac
tg wartos¢ duZego archiwum, nie pomineto Zadne;
sposobnosci, aby przyjg¢ zamdwienia na nowy
typ parowozu, jakkolwiek zamdwienie opiewalo
mekiedy na jedna sztuke

Chociaz dzisia), przy ogdlnym stanie depresji
gospodarcze] migdzynarodowej, zuzytkowanie tej
poprzednich lat natrafia

zakumulowanej pracy

na duze trudnosci z powodn braku odbiorcow,
to jednak dzieki przewidujgcej polityce Chrza-
nowskie] fabryki, jestesmy dobrze przygotowani
konjunktury, dla

na wypadek polepszenia sig

zdobycia nowych rynkdw zbytu

INZ FULFAN PACZOWSK!

-
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PAROWOZY DLA POLSKICH KOLEI PANSTWOWYCH

Pﬂlskil: Koleje Panstwowe otrzymaly w spadku
po zaborcach okoto 100 réznych seryj parowo-
zow, W duzej czesci byly to parowozy starych ty-
pow na par¢ nasycons, pracujgce nieekonomicz-
nie, o matem nadcisnieniu pary i niewielkiej sile
pociggowe]. Okazalo sig, ze, aby umozliwié¢ stwo-
rzenie wymaganego ruchu pociagéw towarowwvceh
1 osobowych, nalezy niezwlocznie przystapié¢ do
budowy nowych parowozdw. Ich typy, wielkosci
zasadniczych czesci i naciski osi na szyny po-
dyktowaly warunki eksploatacyjne poszczegdlnych
liny) kolejowych i stan ich nawierzchni. Ponie-
waz w kraju nie bylo narazie mowy o budowie
parowozow, wigc pierwsze zamdwienia otrzymaly
tabryki zagraniczne. Dopiero po partu latach, kiedy
po zawarciu umowy na dostawe 1200 parowo-
20w migdzy Ministerstwem Komunikacji i za
tozycielami Piewszej Fabryki Lokomotyw w Pol-
sce, powstaty

Polskich Kolei

wicie zaspakajane wewngtrz kraju. Niemal réwno-

zaklady w Chrzanowie, potrzeby

Panstwowych zaczely byé catko
czesnie zaczgla pracowaé fabryka parowozdw
w Warszawie, a w pare lat péZniej budowe paro-
takze

Sp. Akc. w Poznanin.

Wozow rozpoczela tabryka H. Ciegielski

Od czasu powstania fabryki do chwili obec-

nej wykonano w Chrzanowie na zamdéwienie
Mimsterstwa Komunikacji 403 parowozy normal-
notorowe 1 14 waskotorowych, co wynosi okolo
83", cale] dotychczasowej produkeji. W artykule
zajime

malnotorowemi, do ktdrych nalezg:

niniejszym si¢ jedynie parowozami nor

. Parowdz towarowy o uktadzie osi 1-4-0 serji Tr 21

2. Parowoz osobowy 2-4-0 Os 24
3. Parowodz towarowy I-5-0 Ty a3
4. Parowéz osobowy y  2-3-0 Ok 22
5. Parowéz podpieszny I-4-1 Pt 31

Poniewaz konstrukcja pierwszych czterech

wymienionych parowozéw jest ogdlnie znana,

wigc ograniczg si¢ tylke do kritkich uwag i S5po-
strzezen.
Pierwszemi

parowozami, jakie wykonala fa

bryka lokomotyw w Chrzanowie dla Polskich

Kolel

serji Tr 21, zamawiane poprzednio w belgijskich

Panstwowych, byly parowozy towarowe

wytworniach Cockerill i St, Leonard. Ogdlny wi
dok parowozu podany jest na fig, 1, jego charak-
tervstyka w umieszczonej obok tabeli.
Poczatkowo budowg prowadzono przy wspol-
udziale fabryki «Steg» w Wiedniu, i w kwietniu
1924 roku zostal wykonczony pierwszy parowdz,
Polsce.

wykonany catkowicie w Od tego czasu,

w ciggu dwdch lat, wybudowano 52 parowozy

tego typu.
bel-

gijskich, zostaly przeprowadzone pewne zmiany

W stosunku do wykonania wytwdrni
konstrukeyjne, Najwazniejsza z nich jest powiek-
szenie Srednicy suwakdéw z 220 mm na 320 mm,
co wplynelo na zwigkszenie drednich ciéniefi in
dykowanych i sily pociggowej, przy tych samyeh
napelnieniach cylindra.

budowie

dosko-

Parowozy Tr 21, dzieki mocnej

1 solidnemu wykonaniu, pracujg dotad
nale.

Drugim z kolei byl parowdz osobowy serji
Ds 24

fig. 2), ktdrego km1.-:L:'1:I-:r_j|; ustalito Mi-

nisterstwo Komunikacji, przyjmujac jako wzdr
parowéz austrjacki serji 570. Parowdz ten po-
czatkowo byl przeznaczony do prowadzenia po-
ciggdéw pospiesznych z szybkodcia przewyiszajgcs
80 klm/godz. Z biegiem czasu okazalo sie, ze tak
duze szybkosci, przy réwnoczesnem przechodzeniu
przez luki o niewielkich promieniach, sg dla pa-
rowozu Os 24 nieodpowiednie. Wobec tego, pa-
ruchu

rowozy te wycofano prawie zupelnie z

£9
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pospiesznego, przeznaczajac je do prowadzenia po- ;
g iy B a 4 1 n-""'I'il.
ciggow osobowyvch z szyvbkoscig okolo 60 klm/godz, "
# - f
Od poczgtku 1926 r. do maja 1927 wybudowano [:086 s 0S-24 (ng20)

6o parowozow Os 24, 2 posrod ktorych 2z byly zao-

patrzone w stawidlo zaworowe systemu Lentz a.

W czasie calego szeregu probnych jazd,

przeprowadzonych przez prof. Czeczotta, kierow-

nika Referatu Doswiadczalnego Ministerstwa Ko-

munikacji, stwierdzono, ze zastosowanie stawidla

zaworowego wplvywa wyvdatnie na zmniejszenie ;

rozchodu pary w odniesieniu do jednostki mocy. \4

Procz tego okazalo sie, ze ksztalt krzywych roz- i E
chodu pary na 1 KM i godz, w zaleinosci od

szykosci jazdy, ma zupelnie inny charakter przy

zastosowaniu stawidla suwakowego i zaworowego. ’ ] 0 6o 8O 100 130V
Podczas kiedy w pierwszym wypadku krzywe, Fig. 4. Krzywe rozchodu pary na 1 KM i godz,
dla napelnienn najczescie] stosowanych, posiadajg dla parowozu Os 24 ze stawidlem zaworowem,

swe minima przy szybkosciach 70—8o0 klm/godz.,

to w drugim minima krzywych wogdle nie wy Obok umieszczone sq odpowiednie wykresy, do-
stepuja, przynajmniej w obrebie szvbkosci do 100 brze ilustrujgce powyzsze spotrzezenia (p.fig.314)").
klm/godz: Ze wzrostem ilodci obrotéw maszyny W polowie 1927 rokn wyszedl z fabryki nowy
ze stawidlem zaworowem, maleje rozchdod pary WP parowozu lowarowego seryi Ty 23 (fig. 5),
na jednostke mocy. Stad wniosek, ze stawidlo budowany przedtem przez niemieckg fabrvke
systemu Lentz'a moze by¢ stosowane z powo- Schwartzkopt: Parowoz ten cechuje moznosé
dzeniem dla parowozéw typowo pospiesznych, osiggniecia wielkich sit pociggowych 1 wobec
pracujacych stale z duza iloicia obrotéw. tego jest on przeznaczony do prowadzenia ciezkich
pociggow towarowych tranzytowych.

E-;r"'ff"«ll W czasie budowy parowozow Ty 23, ktéra

e trwa do dnia dzisiejszego, byly wprowadzane rdzine
GS*ZfrmlﬂHm’ zmiany kl_\\ll:-ﬂ!'lll:l_‘}.‘j:ﬂ_‘.

' : €-0.6 ey | Poczgtkowo, o5 toczna parowozu byvia wyvko-

e 100% nana jako 0§ Adams'a; po pewnym czasie jednak

a zamieniono Jg na potwozek Bissel'a, przez co

nzvskalo sie spokojniejszy bieg i latwiejsze prze-

chodzenie przez luki Uklad hamulca takize ule-

T gatl kilkakrotnie zmianom, polegajgcym na zasto-

sowaniu hamowania innej ilosci kodt 1 umieszcza-

1 niu klockéw z przodu, lub z tytu. Ostatecznie,

po licznych probach, zalrzymano sig przy zasto-

& o sowaniu klockdw hamulcowych 2z przodu wszyst-

e kich kol napednych,

71 o i ' Ostatnia zmiang bylo przekonstruowanie kotla,

! przeprowadzone w polowie ubieglego roku, Nowy

6 | s kociot posiada wigkszg ilos¢ plomienic, a w zwig-

zku =z tem znacznie wiekszg powierzchnige prze-

grzewacza. Wielka uwage zwrdcono na racjonalny

s i

d W W W v
Fig. 3. Krzywe rozchodu pary na 1 KM i 1 godz.
illa parowozun 0Os 24 ze stavwidlem suwakowem. mienice i ]:I.:Iﬂl'[lil.'ﬂi':a'ﬂfk[. oraz na dobranie ich sred-

podzial powierzchni ogrzewalne] pomiedzy plo-

Wazystkie wykresy niniejszego artykuln, za -.,x-j'qu:kie:n fig. 13, zaczerpniete sg z publikacji prof. Czeczotta,

Ii':'.ll.'"'l'ﬂ‘n‘l.'”iki-l I‘a.l::‘fl_'L;l_‘Ili ]'.I._I'-C.‘.\.i.hl_l.ll_'i"."lh'll:‘_l_:“ :lT_ K.
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TABELA CHARAKTERYSTYK PAROWOZOW NORMALNOTOROWYCH
BUDOWANYCH DLA POLSKICH KOLEI PANSTWOWYCH

L r

Serja ir 21 | Os 24 Ty 23 Ok 22
T}' p I—4—0| 2 4—0 [—§5—0 2—3—0
T o B 3 t F—— " ]
Nadcisnienie pary atm. I3 4 I4 12 15
dawriarzrehnia vi1e- b " .
Powierzchnia rusztu m 4,12 4,55 4,5 4,01 b5
Powierzchnia ogrzew. skrzyni ogniowej m?® | 15,7 16,1 16,5 14,1 17,0
Odleglosé miedzy Scianami sitowemi mm 4970 5200 5000 4700 6200
| Ilosé 176 161 1gg ! 127 %) 175 115
Plomienidéwki | Srednice mm | 50/45 50345 50/45 | 50/45 | 50/45% bo/5 =
Powierzchnia ogrzewalna m?® 36,7 115,3 140,60 | 89,78 116 123
Ilosé 27 32 34 | 40 28 28
Plomienice orednice mm |I33/125| 133125 |133/125|143/135/|133/125| 143/7 35
Powierzchnia ogrzewalna m* 55,5 65,4 66,76 Bq4,82 52 99,8
Powierzchnia ogrzewalna calkowita mé 207,9 199,8 223,95 | 191.1 182,1 239,58
Srednica rurek mm | 38/30 18 /30 4032 38/30 40/32 16] 29
Przegrzewacz | X : G ' s A
Powierzch. przegrzewacza m?® 58,8 TE. 5 73,5 85,05 61,6 qo,2
row, ogrzewalna wraz z przegrzewczg m* 260,7 2758,3 207,45 | 277,05 24.3,7 130
Ilose 2 2 2 2 ' 2
Cylindry 4 ;
. Srednica 1t 615 ; 650 i 6 3¢
parowe = 615 J 373 230
| Skok tloka min 660 650 720 630 700
o deadiog ., ” .
= | Srednica suwaka mm 320 320 250 220 100
@ | Przykrycie wlotowe mim 28 | 27 | 36 38 45
w | Przykrycie wylotowe min 2 2 0 2 2
. Linij lot 1 t 3
: Jdnijny wlot przedzwrotowy mn £ g ) . S
= Jny przc X 1 5 5 J J
= Wymary kanalu wlotowege mm X mm [42%x680 | 40 % 680 55 X 610 §2X 490 | 52 X 700
B Promien mimosrodu mim I15 110 200 175 180
o
i Kat przodowania ° B2%g’ | —B1%5a 03%11 96% % 34"
orednica kol napednych mim [350 1750 1450 1750 1850
by, 4 # 3 | (RN
Srednica kdl tocznych mm 1000 1000 1000 1000 SGER
Rozstaw osl nieprzesuwnych mim 3060 3700 4800 4580 4000
Rozstaw osi skrajnych min 27620 9540 go50 8350 L2200
Caltkowita dlugosé parowozu mm | 11790 12672 12550 11425 14880
Waga parowozu w stanie proZnym kg | 72500 | 82400 86000 70750 | QLOODO
Waga parowozu w stanie roboczym kg | Soooo QOO0 Q5000 78900 | 101500
Waga napedna kg | 69800 | 63200 85000 §I000 | 70000
Najwieksza szybkoS¢ parowozu  klm godz, bo go 60 100 110
= = r £ 5§ = d:'. - 3 g rys gy -
oila pociggowa w/g wzoru Z= ':'-'--—P[-} SEe = kg | 14400 11800 17600 5500 13500

! Charakterystyka kotla budowanego dawniej.

' Charakterystyka kotla przerobionego w 1931 roku.
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Fig. 7. Krzywe sil pociggowych cylindrowych

i kotlowych dla parowozu Tr 21

nic tak, aby ilos¢ spalin, plyngca przez poszcze-

egolne rury, odpowiadala omywanym

powierzchniom. Zapewnia to uzyskanie dobrej

z

1
0 8-24 (Nt 1)
194 \ =
WN\AT WI*100%
N rﬁ_ﬁﬁlﬂ
\ &
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"'N - |7 -
\ RS < 1 i
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Fig. 8. Krzywe sil pociggowvch eylindrowych

1 kottowych dla parowozu (s 24

'|'II'.'".{'.-". nie

o

_»-.]||';n1;[1n:i¢f:| kotla. Zastosowanie ullt.i':'j nowierzchni

przegrzewacza, wplynelo na powigkszenie tempe

ratury przegrzania pary do 330" (

]1]'.-’ W [iar

malnych warunkach pracy parowozu.
W obecnej chwili, ilos¢ wybudowanych paro-
wozow Ty 23 wynosi 106 sztuk.

Polskich

parowoz osobowy serji

Ostatnim,
Kolei

Ok 22, wypuszczony po

zbudowanym dotagd dla
Panstwowvch jest
raz pierwszy w koncu
1928 roku (fig. 6). Jego prototypem jest niemiecki

Z

26000y

Ty23(N245)

L 400 7

1600

!um

2000

70006

Y ] L I ¥
Fig. 9. Kreywe sit pociggowyech eyhindrowych
1 kotlowych dla parowozu Ty 23,
parowoOz serji P,. Zmiany, wprowadzone przez
fabryke w Chrzanowie, odnoszg sie przedewszyst-
kiem do kotla, ktory znacznme powigkszono. Po
wierzchnia rusztu wzrosta z 2762 m? na 401 m?
powierzchnia ogrzewalna — z 146'2m*® na 182'1m°*

Zmiany te pozwolily na osiggniecie znacznie

wieksze] maksymalnej sily pociagowej kotlowej
w stosunku do parowozu niemieckiego.

Mocna budowa parowozu Ok 22 1 odpowied-
nie ustosunkowanie wielkosci kotta 1 eylindrow,
nadaly mu cechy parowozow pospiesznych. Dwu-
osiowy wozek przedni

zapewnia dobre prowa-

27
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Fig. 10, Krzywe mocy parowozu Tr 21,

dzenie parowozu mnawet przy duzych szybko-

sciach.

Jedyng ujemng strong parowozu Ok 22, jest
stosunkowo male nadcisnienie kotlowe, wynoszgce
tylko 12 atmosfer,

W poczgtku ubieglego roku, na piecin paro-
wozach wprowadzono na prdbe zaworowy rozrzad
pary. Jeieli badania, ktore juz sie rozpoczely,

wykaZzg podobne dodatnie cechy tego stawidla

Jak na parowozach Os 24, to nalezy spodziewaé
s1¢ zastosowania go w wiekszych ilosciach.
Dla zapoznania sie z wielkoscig sil pociggowych,

jakie moga da¢ parowozy Tr 21, Ty 23 i Os 24

w zaleinosci od wystarczalnoscei kotla, podane
sq na hg 7, 6 1 9 wykresy tych sit w funkcgji

szybkosci jazdy «V=» i napelnienia cylindrow zz»,

Krzywe sit pociggowych kotlowych, narysowane

linjami przerywanemi, zostaly wyznaczone przy

zalozeniu maksymalnych ilosci spalanego wegla

w ruchu dlugotrwalym (1800 kg/godz.) i chwi-
(Langrod «Za-

sady ruchu parowozowegor str. 184).

lowo forsownyvm (2400 kg/godz.).
d A

Brak jest jeszcze wykresow dla parowozu Ok 22,
gdyz badania jego nie sq dotgd ukonczone.

24

Aby dac pojecie o sprawnosci cieplnej zespotu
kotta i maszyny parowe], zalgczone sq réwniez wy-
kresy rozwijanych mocy parowozdw (fig. 10,111 12),
na ktorych linje kreskowane wskazuja moc wytwa-
rzang z jednakowych ilosci spalanego wegla w ru-
chu diugotrwalym (B=1800 kg/godz.) i chwilowo
forsownym (B==2400 kg /godz.). Do préb, na pod-
stawie ktorych byly ustalone zalgczone wykresy,
wegla
o wartosci opalowe] 6300-kal kg.

uiywano ¢kostka I». z kopalni Renard,

Do wymienionych parowozdw zastosowane

byly nastepujgce serje tendrdw;

Parowdz Tender
16 C 11
1r 21
22 1) 23
s 24 27 D 24
L'y 23
22 [ 21
Ok 22 ¥

Wielkosci

tendrow

charakterystyczne 54 po
dane w zalagczonej tabeli
™
'y IR

0S-24 (N9 4T

| (TIPS e | o 5
20 40 60 80 100

120 ¥

Fig. 11. Krzywe mocy parowozu Os 24
ze stawidlem suwakowem
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Z kolei omdwie pigty parowdz normalnoto-
rowy, ktory przed kilkoma miesigcami zostat za-
mowiony przez Ministerstwo Komunikacji. Jest
nim parowoz pospieszny I1-4-1 serji Pt 31, cal-
kowicie skonstruowany w fabryvee w Chrzanowie,
W obecnej chwili parowdz Pt 31 jest na war-
sztacie 1 budowa jego bedzie ukonczona w lecie
biezgcego roku.

Przy opracowywaniu rysunkdw, zwrdcono wiele
uwagi na racjonalnoéé konstrukcji czesci tak, aby
uzyska¢ dobrg prace parowozu pod wzgledem
cieplnym i dynamicznym.

Kociol zostal zaprojektowany wedlug najnow-
szych =zasad. Mysla przewodnig bylo tutaj jak
najlepsze wykorzystanie paliwa, obok otrzymania
jakosciowo dobrej pary. Aby zapewnié dobre
przenikanie ciepla przez Scianki powierzchni
ogrzewalnej, zastosowano oczyszczanie wody za-
silajgcej, zapobiegajgce osadzaniu sie kamienia
kotlowego na rurach i skrzyni ogniowej. Idac
w kierunku zwiekszenia przegrzania pary do

380-—390" C, zbudowano nowy typ skrzyni prze-

2000

1300

160 2 Ty

1500

1200

#a0

AV S

400

v 10 ] 40 o0

Fig. 12. Krzywe mocy parowozu Ty 23.
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Fig. 13. Przypuszczezalne krzywe sil pociggowych

cylindrowyeh 1 kotlowvych dla parowozu Pt 3I1.

grzewcze], w ktorej scianki komdr pary nasyco-
nej nie stykajg sig¢ ze sciankami pary przegrzanej.

Przy opracowywaniu cylindréw parowych, dg-
zono do daleko idgcego zmniejszenia dlawienia
pary, przez zastosowanie duie] srednicy suwakodw
1 duzych przekroi bardzo prostych kanatéw prze-
plywowych. b

Aby zapobiec zlvm wplywom, jakie moga wy-
wiera¢ na ostojnice duze szybkosci parowozu,
zwigzano je bardzo mocno z kotlemn i miedzy soba.

Dla zapewnienia spokojnego biegu i dobrego
].l'f'.i“'.'l."i.']-.lll".]..-".‘l."ll.ii1 I]'!'.'-':‘.'i": tltki. :-":::I_:-'LI_I:'I._"-;.I]U.'[I_I]I!I i ]}]'}'_'{'.II_I_[I_
polwozek Kraussa, a z tylu pdlwdzek o podwdj-
nem odspreiynowaniu,

W celu umoiliwienia pordwnania parowozu
Pt 31 z budowanem1 poprzednio, na fig. 13 po-
dajemy wykresy przypuszczalnych sit pociggowych
cyvlindrowych i kotlowych.

Parowoz ma obstugiwaé pociagi pospieszne
o wadze wagonow 6oo 1 650 tonn. Szybkosci
jazdy na réznych wzniesieniach, przy zaltoZeniu
wystarczalnosci kotla, obstlugiwanego przez dwoch

palaczy, podane sg w nastepujacej tabelce:

ciezar wWzniesienia w Yy,

WaE -:':.- i .
WagFonow &l =l

[}
LY
3

Gw — bOoo t g2 |33 |75(69|63|57 (53| km/godz.

Gw b50 t 88|79 |71 |65 49 | km/godz.

L
.=
£
LR ]




TABELA CHARAKTERYSTYK TENDROW NORMALNOTOROWYCH
BUDOWANYCH DLA POLSKICH KOLEI PANSTWOWYCH

Serja 16 O 11 27 D 24 |22 D 23 | 32 D 29
Pojemnos¢ skrzyni wodnej m# 16 27 21,5 12
Pojemnos¢ skrzyni weglowej k. 2 %3 [2,5 1O
[los¢ osi 2 | 4 |
Srednica kdél M Im 1034 I OO0 I OO0 I OO0
Rozstep miedzy woézkami mm i 1050 3800
Rozstep osi wozka mm St 1700 1 500
Rozstep osi nieprzesuwnych mm 3200 4800
Rozstep osi skrajnych mm 1200 1800 4750 600
Catkowita dlugosé tendra m m 6477 7002 7415 8795
“13_&1'11 tendra w stanie '[‘ll!'-:lli-:'.ﬂj.'T'['l: ]-;H 17000 223580 22000 23000
Waga tendra w stanie roboczym kg 40000 57000 54000 6 5000

Do parowozu Pt 31 zastosowany bedzie ten odsnieZnego, a jego charakterystyke zawiera na-
der serji 32 D 29, konstrukcji Fabryki H. Ce- stepujaca tabela:
gielski. 2 [ "
: : : : _ Fowierezchmia ruszia . . . . ;. . ., 2'7 m*
Opis niektérych ciekawszych urzadzen, sha- ; -
3 ] % Rl b e Yowierzchnia opgrzewalna kotla . . 117 m*
zgcyeh badi do podniesienia sprawnosci i nieza- ; el S
¥ ; N : Nadelsnienle Bary i . s 1 T Rat.
wodnosci ruchu, badi do ulatwienia obslhugi wy : , ,
ey Bl : ; mrednica cylindra - n, g e S S D < T
mienionych wyiZe] parowozow, podany jest w ar- :
_ = NEOE HORA “.ou s e LT L R
tykule <O nowoczesnych urzgdzeniach technicz- .
, Moc maszyny parowe] ., . . . . . 700 KM
nych, stosowanych na parowozach, budowanych

: : Ilo§¢ obrotdw maszyny parowej , . 265 obr/min
przez Pierwszg Fabryke Lokomotyw w Polsce S. A.» LN J .

Sredmce Wik . Lo G0, L . 0800 mm
na str. 53. G o Rl A . i i
3 k _ i , ] Najwieksza ilosé obrotdw wirnika . 150 obr/min
Na zakonczenie odbiegne od tematu i w kilku ; i e
: : Catkowita diugosé pluga wraz z ten-
stowach podam opis, zaslugujgcego na uwage,
: it : : _ RREREEL =1~ 4 i e e el L s IO T40 miN
wirowego pluga odénieinego systemu «Nydquist
1 Holm=, zbudowanego dla Polskich Kolei Parn- W czasie pracy plug jest pchany przez je
stwowych w 1930 I. den Ilub kilka parowozdw, jego wirnik zaglebia

Wirowy plug odsniezny sluzy do usuwania sie w nagromadzony na torze $nieg i usuwa go na
sniegu, nagromadzonego na torach kolejowych, bok toru kolejowego. Ilosé parowozéw popycha-
w wypadkach, gdy wysokosci warstw Snieznych jacychi szybkosdé posuwania sie pluga (1—15 klm
przewyiszaja jeden metr, godz.), zalezy od wysokosci warstw sSnieznych,

Piug ten skilada sie z czteroosiowego wagonu, Budowa wirnika jest dostatecznie widoczna
sprzggnigtego z tendrem. Na przodzie wagonu na fig. r4. Jego gléwnemi czedciami skladowemi
znajduje sig¢ wachlarzowy wirnik, umieszczony sg blachy umieszczone na piascie o ksztalcie nie-
w blaszane] oslonie. Wirnik wprowadzany jest pelnego stozka, do ktdrych umocowane sa na za-

w ruch obrotowy przy pomocy dwucylindrowej wiasach po dwa noze, polgczone ze sobg przy po-

maszyny parowej i przekladni zg¢batych kot stoz- mocy sSciggdw. W czasie pracy pluga, zaleinie od

kowych. Maszyna parowa i kociol, dostarczajacy kierunku obrotu wirnika, noze nastawiajg sie

parg, umieszczone sg wewngtrz wagonu. samoczynnie¢ 1 pracujg po jednym z kazdej
Na fig. 14 podany jest ogdlny widok pluga pary. :

27




A

m

.

iz
- .-
. ]
- T . o
i ﬁ 1 FH =l o~
L i - g, ¥
o 1w Tl 20,
g . W ",
& - ) o 1 « .
& P i & - e
t ! . L, b’ L

Fig. 14. Wirowy plug odénieiny systemu

Ostona wirnika ma w godrnej czesci komore
z 2-ma otworami — jeden z prawe] i jeden z lewe]
strony. Do bokdw oslony przymocowane sg na za-
wiasach pionowe sciany, ktéryvch zadaniem jest za-
bieranie $niegn na szerokosci obrysia taboru i kiero-
wanie go na obracajgcy sie wirnik., U dolu umo-
cowany Jest ndz podiyvnacz lodu,

ﬂtlii‘_L‘;. po dostaniu sie na wirnik, zostaje uno-
szony przez obracajgce sie noze i blachy wachla-

rzowe i dzieki sile odérodkowej zostaje wyrzu-

24

“Iir:r 23 4

| 3 -
.11._ 1 L 1

Nydqguist 1 Holm-.

gornych otwordw ostony,
zalezng od kierunku obrotu wirnika.
Drugil otwdr jest wiedy zamkniety ukosna blachg

cany przez jeden =z

W SLrone,

Klerownicza.

Plug wirowy, zbudowany przez fabryke paro-
wozow w Chrzanowie, zostal przydzielony do
Dyrekcji Lwowskiej Polskich Kolei Panstwowych
i pracuje ku zupelnemu zadowoleniu wladz ko-

lejowych.

INZ. KAZIMIERZ ZEMBRZUSKI

-!_‘;?_ :

Pl et o
o Y



-
am

v -n_!._t +u|_|:|_.|-.-._.=l;..‘.__,..—.- k= —— == — e— -

ROZWO]
BUDOWY LOKOMOTYW WASKOTOROWYCH
[ PRZETOKOWYCH, ORAZ WALCOW DROGOWYCH.

PAROWOZY WASKOTOROWE.

Obok budowy parowozow normalnotorowych
dla Ministerstwa Komunikacji, najpowazniejszy
dzial ubocznej produkcji w fabryce chrzanow-
skiej, stanowi budowa parowozdw wagskotorowych
i przetokowych. Ich budowa zostala zapoczgtko-
wana z wiosng 1926 r. nie ze wzgledu na zapo-
trzebowanie biezgce, — lecz ze wzgledu na ich przy-
szlos¢ w Polsce, ktdra odziedziczyla po zaborcach
stosunkowo znaczng sie¢ kolei waskotorowych,
majgcych naogdl duze znaczenie dla rozwoju go-
spodarczego paifstwa.

Z koticem 1929 r.

kolei wgskotorowych dla uzytku publicznego 1),

Polska posiadala 3630km

2z ktorych 2307 km bylo w zarzadzie Min. Ko
munikacji. W posiadaniu Min. Komunikacji bylo
w tym czasie 336 parowozow waskotorowych,
czyli 013 na 1 km. Jezeli weimiemy jeszcze pod
uwage¢ kolejki uzytku prywatnego w kopalniach
wegla, cukrowniach i t. p., ktérych jest w Polsce
okoto 7000 km #), to na ogdlng dlugosé 10630 km,
przy tym samym stosunku o'r3, otrzymamy r4o0
parowozdw, Obliczajgec wkoillicu prace parowozu
waskotorowego na 25 lat, otrzymamy 506 szt
rocznego zapotrzebowania tylko dla wymiany zu
zytych parowozow.

Na opdlna ilosé 336 parowozow, bhedgeych
w posiadaniu Min. Kom. tylko 113 szt jest no
wych, z czego 83 szt. zakupiono zagranicyg w okre

sie 1919—1924 1., a 30 szt. wykonano w dwdoch

1} Intynier kolejowy nr. 12 (76) 1930 r.
# A, Kiihn, «Komunikacja o charakterze miejscowym

wytwoérniach krajowych, z czego na fabrvke chrza-
nowsksg przypada 16 parowozéw 3-ch rdznych
typow, omodwionyvch poniZzej; natomiast z reszty
parowozow pozostalych po zaborcach, okolo 509/,
wymaga wymiany z powodu przestarzalej kon
strukcji, malej sily pociggowej, wskutek czego sg
nieekonomiczne w eksploatacji.

Ogromna réZnorodnosé wymagan odbiorcdw,
oraz brak normalizacji w konstrukcji parowozow
wgskotorowych, utrudnia konkurencje z podob-
nemi fabrykatami zagranicznemi; wywoluje to ko-
niecznosS¢ ochrony celnej, jakotez uniemozliwia
posiadania parowozdw gotowych na sktadzie do
dyspozycji odbiorcow, ktdrzy bardzo czesto iq-
dajg natychmiastowe] dostawy. Pierwsze prace
w kierunku normalizacji parowozéw wgskotoro-
wych zostaly poczynione w r. 1927 przez Min.
Kom, 1 Min, Spraw Wojskowych przy wspdtu-
dziale zainteresowanych wytwdérni. Ustalono sze-
rokosci torow 600, 750 1 1000 mm, podzielono
parowozy na 4 grupy, zaleznie od nacisku na
szyny, oraz ustalono wytyczne dla dalszej pracy
normalizacyjne] w tym kierunku. Praca normali-
zacyjna w zwigzku z budowg parowozdw wasko-
torowych wraz z normalnotorowemi jL':-ul. w dal
szym ciggu prowadzona przez Min, Komunikaciji
w porozumienin z «Polskim Komitetem Norma-
lizacvinyms,

Narazie jednak dla odbiorcédw prywatnych bu-
dujemy parowozy o rdznych szerokosciach to-

row, mocach 1 naciskach na szvny

w Polsces, ref. wygloszony na Zjeidzie w sprawach ko

T[Il.]llllk;ll‘ji. rrlit'j-;l_‘uu'uj W r. 1927.
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Wspolne cecly charakterystyczne parowozdw u qsko

lorowych budowanyeh prsez fabryky chrezanowskq.

Kociol z miedzianem paleniskiem, zaopatrzony
w dostateczng ilosé¢ wyczystek, posiada w obszer-
nym zbiorniku pary — przepustnice zaworowa,
ktore) naped biegngcy wewnatrz kotla, zakon-
czony Jest dZwignig umocowang na tylnej cianie
Armatura wigkszosci parowozdw jest

kotla

Popielnik posiada

stojaka.

znormalizowana. Zasilanie uskuteczniajg

inzektory syst. Friedmann'a.
klapy dla wpustu powietrza, przednia i tylng, uru
chamiane z budk), oraz zasuwe spustowg ewent.
wlaz w dnle; procz tego popielniki parowozdw
o szerokosciach toru 600—8oo mm sg tak zapro-
jektowane, ze ich dolne cze¢sci dajg sie tatwo
w calosci wyjmowaé, utatwiajge dostep do skrzyn
paleniskowych. Skrzynie wodne boczne, podwi-
nigte pod walczak spoczywajg na wspornikach,
usztywniajgeych jednoczesinie ostoje. Skrzynia
weglowa umieszezona jest z tyln budki. Piasecz-
nica reczna, osadzona na waleczaku, dziala w obu
kierunkach jazdy. Rozrzad pary syst. Heusinger'a,
uruchomiany jest stawidlem dZwigniowym. Paro-
wozy zaopatrzone sa w prasy smarne do smaro-
wania cylindrow, oraz eiektory do zasilania skrzvn
wodnych, syst. Friedmann'a,

W opisach parowozdw, zamieszczonych nizej,
sg podane tylko cechy indywidualne oraz od-

chylki od cech wspdlnych.

Tendreak o 4—0O mMoc 120 KM szer. toru oo

t 7yomm (g 1)

Jl‘::al to ]‘.lif“l".'l.‘r;:-".j.' Lyp parowozu waskotorowego
opracowany i wyvkonany przez fabryvke chrzanowsks,
na zamowienie «Zarzqdu Pinczowskich Kolei Do-
jazdowych» otrzymane w marcu 1926 . na 2 pa
rowozy, z terminem dostawy we wrzesniu tegoz
roku; jak dla pierwszych parowozdéw wgskotoro-
wych byl to termin bardzo krotki, ktory jedna-
kowoz zostal dotrzymany.

Parowozy te miatly ljrun_'nu.':u:' w bardzo ciez-
kich warunkach, na linji o bardzo ostrych tukach,
dochodzgcych do 25 m oraz duZzych wzniesieniach,
pociggiem

z 52vh-

jak np. w jednem miejscu 22Y%,., 2z
130 tonn,
Warunki te, wy

towarowo-osobowym o wadze
koscig przecietng 2o km/godz,
magajgce duzej sily pociggowej parowozu, stwo-

rzyly trudnos¢ w nalezytem usztywnieniu ostoji,

70

ktore] ostojnice blachowe grubosci 17 mm roz-
stawione sg w odleglodci 296 mm, ze wzgledu na
umieszczczenie kdt wraz z maZnicami i resorami,
nazewngtrz ostojnic; usztywniona zostala dwoma
mocnemi skrzyniami staliwnemi, a mianowicie -

mniejsza migdzycyvlindrowg 1

skrzynig ZINoCco-

wang z nig srubami dilugg skrzynig miedzy-
ostojnicowsg, siggajgeq do popielnika nad IV osig
wigzang. Os IV wigzana posiada przesuw boczny
Golsdorfa po romm na strone. Resory I i II
oraz IIT 1 IV osi polaczone sg wahaczami wzdtuz-
nemi.

Dla «Zarzgdu Pificzowskich Kolei Dojazdo
wychs wykonala fabryka chrzanowska précz po-
Wyzszego zamowienia, jeszcze 4 parowozy tego
samego typu w 1927 1 1928 r., razem posiadajg
wige 6 sztuk. Podczas préb parowozy te wyka-
zaly duzg sprawnodéé, a pod wzgledem ekonomyji
w spalamiu wegla przewviszyly wszystkie inne
parowozy posiadane przez «PKDo,

W 1927 r. zamdwilo Min, Kom, 2 parowozy
tego typu, dla szer. toru 750 mm. Przerdbki jego
polegaly na rozszerzeniu ostojnic 0 150 mm, przez
co ostoja parowozu zyskala na sztvwnosci: za-
miast skrzyn staliwnych wystarczyly poprzeczniki
usztywniajgce z blach i kgtédwek. Budka i skrzy-
nie wodne zostaly zwezone o 16o0mm do szero-
kosci

przez co zmniejszyl sie¢ nieznacznie zapas wody

1800 mm, ze wizgledu na obszycie taboru,

1 wegla. Kurki odwadniajgce cylindréw osadzone
w pokrywach oraz ich ciggadla, zostaly podnie-
sione ze wzgledu na pomieszczenie w dolnej gra-
nicy obrysia parowozu, Poza temi zmianami, pa-
rowozy te niczem wigce] nie rdznig sie od paro-

wozow pinczowskich,

AW

: Soomm (Fie 2).

Tendrsak o —3—0 Moc Qo sger. foru 7e0

Pierwszy z tych parowozdw zostal wykonany
« Warszawskiego
Towarzystwa Kopaln Wegla i Zakladdéw Hutni-
czych S. A» dla kopalni w Niemcach.

Kociol zmocowany jest z ostojg z przodu za-

w r. 1926/27 na zamdwienie

pomocg skrzynki poddymnicznej i z tylu blachg
kola
umieszczone sg nazewngtrz ostoi, skladajace; sie
z ostojnic blachowych grub. 15 mm, usztywnio

wahadlowa, Wrdaz z maznicami 1 resorami,

nych gorg i dolem poprzecznikami z blach 1 kg-

towek. Resory I i II osi polgczone sq waha-

L
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czami wzdluznemi. Hamulee, dzialajgey na kola
dwdch osi, uruchamiany jest recznie przerzutni
kiem.

Jeden parowdz tego typu wykonany zostal na
soomm, dla

Drog Zel

kolej Marecka, gdzie pracuje z doskona-

szer. toru efarzgdu Tow, Budowy

i Eksploat. Dojazd. w Panstwie Pol-
skiems
temi rezultatami przy ruchu osobowym.

ozereg prob, przeprowadzonych z parowozami
tego typu, wykazal latwe r'-::ui.-".'-..i']'j.'llli{_' przecigtnej
szybkosci 25 km/godz, ktdra jest dostateczna dla
pociggow osobowych waskotorowych, Réwniez
sifa pociggowa okazala sie wystarczajgeg dla pro-
wadzenia b. cigzkich pociggéw towarowych: pro-
wadzony byl wadze brutto

pocigg o 260 tonn

bez nadmiernego forsowania parowozu.

fendrzak o—gq4—o wmoc 100 KM szer. lorn

Geo 750 mm (Fig. 3).

Jeden parowéz tego typu zamdwilo Minister-
stwo Spraw Wojskowych w 1927 r. i takie samo
zamowienie otrzymata Warszawska Spélka Ak-
cyina Budowy Parowozdw.

Typ ten zostal opracowany konstrukeyjnie
wspolnemi sitami, pod ogdlnym kierunkiem prof.
A. Xigzopolskiego jako typ normalny Min.
spraw Wojsk; zbudowany zostal jednoczesnie na
szer, toréw 600 1 750 mm. Aby przerobié parowdz
z jednego toru na drugi, wystarczy zmienié zestawy
kolowe, beleczki hamulcowe 1 koncowki rur piasecz-
nicy. Praca konstrukeyjna podzielona byla w ten spo-
sob, ze spdéd parowozu, t j. podwozie, ruch i sta-
op. Ake. Bud,

Par, a gére, t j. kociol, armature znormalizo-

widio, opracowala Warszawska

wang, skrzynie wodne i
bryka chrzanowska.

weglowe, opracowata fa-

Kociol posiada sSrednice walczaka, ksztalt sto-
jaka i ogdlng dlugodé, identyczne z kotlem pin
czowskim, ze wzgledu na ewentualng zamiennosé:
zmocowany jest z ostojg w 3 miejscach: z przodu
zapomocg skrzyni poddymnicznej, oraz spéd wal
czaka blach wahadto-

tyl stojaka £APOIMOCcs

wych. Ostoja belkowa, ktdrej ostojnice gr. 60 mm,
rozstawione sg w odleglosci 335 mm, usztywniona

1 budki,

t'Hk’.]:tJt':lt‘:li. M

jest gorg wspornikami skrzyn wodnych

natomiast dolem specjalnemi
sory 1 1 II osi polgczone wahaczami, sg umie

[IT i IV osi

rowniez polgczone wahaczami, znajduja sie w wy-

szczone nad ostoynicami, a resory

krojach ostojnic, ze wzgledu na nisko polozony

kociol. Dwie oddzielne skrzynki weglowe znaj-
dujg si¢ w rogach budki, ktéra posiada w tylnej
scianie wykrd) zamykany, umozliwiajgcy ewentu-
alne

czerpanie wegla z przyczepionego tendra.

Przelewanie wody =z przyczepnego tendra do
skrzyn parowozu, uskutecznia ezektor syst. Fried-
mann'a. Rozrzad pary syst. Heusinger'a z jarz-
mem Huhna, uruchamiany jest dZwignia reczna,
Hamulec, dzialajgcy na trzy osie, moze byé uru-
chamiany r¢cznie zapomocy przerzutnika lub parg
przy pomocy cylindra hamulcowego.

Proby z tym

parowozem na linji Sierpce

Lubicz, daly bardzo dobre rezultaty, Na odcinku

68 km Hii'l‘jn_‘t‘ ]Ji[‘.uilil,, parowoz z pociggiem oso-

bowym, rozwijal lekko szybkosé 25— 30 km/godz.;

na odeinku 68 km Lipna— Lubicz, ktdrego wznie-

26 Y a

sienia dochodzg do e

|n'mt|iu|ﬁu nkow

do 6o m, proba pod obcigZzeniem 131 tonn,
dala réowniez zupelnie zadawalajgce wyniki. Jako
maximum obcigienia wyciggngl parowdz 60 tonn

na krotkim odeinku o wzniesieniu g0 %/,

lendrzaki o mocy 60 KM.

Ze wzgledu na znaczne zainteresowanie roz-
nych przedsigbiorstw parowozikami o mniejsze;]
mocy, przystgpila fabryka chrzanowska w poczat-

kach

o mocy 60 KM na szerokosé¢ toru od 6oomm do

1g28 r. do opracowania typow o—z2—o0
So0 mm. Parowoziki te rdznig sie tylko ukladami
0s1 1 szerokosciami tordw; pozatem takie czeéci
jak kotty, armatura, cylindry, kota i w. i. sg iden-
tyczne,

Jako pilerwszy zostal wykonany

moc 0o KM sezer,
(Fig. 4).

lendreak 0—2—0 forn Koo wrm

dla firmy «Tow, Akc. Mirkowskiej Fabryki Pa-

pieru». Kociol polgczony jest z ostojg z przodu

skrzynig poddymniczng blachows, a tyl stojaka
zapomocy slizgow, z poprzecznikiem ostoi. Ostoja,

sktadajgca si¢ z ostojnic blachowych 15mm gr.,

mozliwie szeroko rozstawionvch tak, #e drodli

maznic 1 resordw znajdujg sie miedzy niemi,
jest naleZycie usztywniona gérg i dolem, oraz
migdzy cylindrami, poprzecznikami z blach i ka-
towek. Resory tylnej osi przeniesione zostaly poza
tylne kota, ze wzglgdu na brak miejsca dostep
spowodowany kotlem

nego, nisko polozonym

nacisk na te resory przenosi si¢ zapomoca wa-

3 J
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¥

jest w

haczow. Przednie resory umieszczone sa nad

ostojg. Hamulec reczny przerzutowy dziala na

kola obu osi.

Jiikfl nasigpnc wykonane zostaly

- s % ' ¥ :

lendrzart 0—3—o moec 6o KM sszer. tora Ooo
w8 T RS -
P 750 won (1ig. &),

L/ | Ty _.l._. ¥ 5 Ll
Ktore FOEilld S o [I:lll!',"-:_':lzl_]l,'_‘_ll;- Lypu tvlko

ilosciami osi i szerokoSciami tordw. Pierwszs
parowoz zostal dostarczony dla toru T80 mm fir-
mie «(Gornoslgskie Zjednoczone Huty Krdélewska
1 Laura» dla kopalni

pod Czestochowg w marcu 1929 r. Odbiorey tveh

« Aleksandel w’ Dzbowie

parowozikdw sgq z nich zupelnie zadowoleni, przeto

konstrukeje ich nalezy uwazad za uc

dlli.

Lendrzak 1-3-0 moc 360 KM szer. foru 560 m|m

na parg proegreang (g 6).

‘arowoz tego tvpu zostal zaprojektowany

« Kolej

Przeworsk-Dynéw w Przeworsku». Ko-

1 wykonany w 1928/29 roku, dla firm:

Lokalna

ciol posiada przegrzewacz Schmidt'a,

pary sysL
oraz zbiornik pary dzielony, co umozliwia latwy
dost¢p do przepustnicy. Polgczony jest z ostojg
skrzynig poddymniczng blachowg, pod walczakiem

h]ﬂn‘hﬂ wahadlowg 1 ilviflil 1:."LI::! .‘;-'._'i.-lll:! -~1f.|_]'.'|1-:;| po-

przecznikiem, zawieszonym tapami na slizgakach
stojaka. Ostoja skladajaca sie z ostojnic blacho

wych gr. 18 m/m rozstawionych w odleglosei,
560 m/m, jest usztywniona staliwng skrzynig

miedzyceylindrows blachowemi

poprzecznikami

wspornikami wodnych., O35 toczna

posiada resory nad ma#nicami miedzy ostojnicami,

Oraz skrzvn
o5 I wigzana nad ostojg, a osie II 1 III wiazane

maja resory dolne (pod maZnicami), przyczem
resory I 1 II osi wigzane] polaczone sg waha-
czami wzdluZnemi. 05 toczna jako os Adams’a,
posiada przesuw boczny 45 m/m, o5 I wigzana
i II napedna sq stale, o rozstepie 1270 m/m,
a os III

20 m/in na strong; ustrd) ten umozliwia latwy

wigzana posiada przesuw Golsdorfa

przejazd parowozu przez luki o promieniu 45 m.

Cylindry z suwakami okrgglemi posiadajg wy-

rownywacze cisnlen i zawory bezpieczenstwa.
Hamulec dziala na wszystkie osie wigzane jako
reczny przerzutowy, lub préiniowy Hardyego:
ten ostatni przystosowany _;:l:':al dla SAMego paro
wozu 1 dla calego pociggu. Parowoz zaopatrzony
Haushaltera i

szybkosciomierz parowe

ogrzewanie,

4

Parowdz ten pracuje z doskonatemi wynikami

w ruchu osobowym.

T mas o B A o iy I ¥ S e =

d ETET Sl N it I,_’ Ls T S0 N _],i Lo _.-"-.-,?H ;..?,r_;u H A
/ F iy, i sy
| -':f".h. € kI i3 i EL i

Parowozy tego typu w ilodci 8 szt. zostaly

ramowione przez Ministerstwo Komunikaciji z kon
roku

".'-'j-'l‘-"-'t;ll"fi .'I':l_"n;.n'r]qit'j i H;t[l-:-r‘m_f_;

LIl 19275

, Prototvpem ich jest parowdéz
na szer. tordw
000,750 m/m, ktory zostal przerobiony przez fa-
bryke chrzanowska.

Zasadnicze zmiany w stosunku do PATOWOZU

Hanomag» sg
wylgeznie dla

1) Przystosowanie szer. toru

750 m/m przez rozszerzenie ostojnic o go m/m

takiezsamo zmniejszenié wysigru cylindrdw,
wskutek czego ostoja zyskala na swej sztvwnoscei,
przez co zmniejszony zostal wplyw duzego mo-

mentu sit covli

-:1!"| 1Y 1-.-.'.l'_

na szkodliwy ruch we-
:ykowaty parowozu,

2} Zmiana zawieszenia resorowego osi IIT1IV:
sprezyny spiralne zostaly zastgpione resorami po
przecznemi przed osig III i za osig IV, co przez
polaczenie ich wahaczami resorow., wzdluznemi II1

1 1V osi,

nia parowozu. Poniewaz resory osi I i II réwniez

daje jeden punkt geometryczny zawiesze-

polgczone sg wahaczami wzdluiznemi, przeto caly
parowoz zawieszony jest w 3-ch punktach geome-
trycznych, co jest najlepszem rozwigzaniem dla
parowozow waskotorowych.

3) Rozszerzenie budki oraz skrzyii wodnych
Z 1800 mym na 2000 m/m, wskutek czego po-
wigkszylo sie wydatnie miejsce w budce, oraz za-

pasy wody i wegla.

Eociot podaczony i-:;:—-.i_ 7 |1-.'._|:|j:!, 7 ]l_l'_.-'!-l'l-l__.;]_:

skrzynig poddymniczng staliwng, pod walczakiem

1 tyl stojaka blachami wahadlowemi. Ostoja

skladajgca sie z ostojnic belkowych gr. 60 m/m,
odlegtosci usztvw-

rozstawionych w 25 In/m,

niona jest staliwng skrzvnig miedzyceylindrows,
gorg wspornikami skrzyn wodnych i1 budki oraz
dolem kutemi rozporami, Os IV posiada prze-
suw boczny 12 m/m na strone, Piasecznica reczna
umieszczona na walczaku z przodu, sypie piasek
podczas jazdy wprzdd pod wszystkie kola, nato
miast dla jazdy tylem sa dwie mate piasecznice,
umieszczone pod pomostem za IV osig. Cylindry
z suwakami okrgglemi, posiadaja na pokrywach
zaworki bezpieczenstwa. Rozrzgd pary syst. Heu-

singera z jaremem Huhna, uruchamiany jest

BT e
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Fig. 7. Tendrzak o—4—0¢ moc 110 KM. szer. toru 750 m/m (Typ «Wisla

Fig. 8. Tendrzak 0—5—o0 moc 400 KM szer. toru 785 m/m na parg przegrzang (Typ « Gornoélaski»).
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stawidlem dZwigniowym. Parowdz posiada hamulce
reczny przerzutowy i parowy, dzialajace na trzy osie.

Jeden z tych parowozdw zostal przystosowany
toru m/m, co uskutecznione zostalo

na SZer. 700

przez przesuniecie obreczy na kolach bosych.

lendrzak o0-5-0 moc goo KM szer. toru 785
na parg precerang

(typ «Gornoslaskis Fig. &)

i

Pierwsze parowozy tego typu zbudowala dla

Komunikacji niemiecka firma L.

Ministerstwa

Schwartzkopff. Fabryka chrzanowska wykonala

6 szt. parowozdw tego typu dla Min. Komuni

kacji, z czego 3 pierwsze parowozy dostarczone

rostaly w 1929 r.

Najtrudniejszym problemem w tych parowo-

zach, bylo ustalenie takiego ukladu przesuwnosci

o0si, aby mimo duzej iloéci osi, mogly z latwo-

ﬁt'ial, 1.*.;1i.-}'u.';u" hi{; w fuki 0 promienmiu 35 m

Parowozy Schwartzkopffa byly budowane

o ustroju przesuwnym prof. Czeczotta, z prze-

suwnosciami o081 [=0, II=26 m/m, Ill=o0
z obreczami bez obrzezv, IV=26m/miV=26mm
przyczem osie IV i V byly zwigzane dZwignig
dwurumienng, obrotowo przymocowang do przecz-

nicy ostoi. Aby zapobiec skrzywieniu sie wig-

zarow, poza V osig, byla osadzona os slepa, po-

siadajaca na zewnatrz korby, prowadzgce wigzary
..‘EI

w plaszczyinie rownolegle; do osi parowozu,

W ]:I‘.’l]ctj.rr:' j-.-x:.r,-:z'}-;:]'.x'n::a". I]j:i'-.'-.'l]“:..' _-.:_n; wady tego
ustroju, a mianowicie przy grze pionowe] maz-

nicy V o0si, os Slepa podlegala silnym nateie.-

niom powodujgeym zagrzewanie, zuiycie i toskot

panewek; z powodu tych natgien os slepa jed-

nego parowozu ulegia zlamaniu.
Po szeregu priob zostal ustalony ustrdj prze-
suwnoscl 05l I=o0, Il =15 m/m, III=o0 z obre-

czami bez obrzezy, IV=0 1 V=26 m'm, bez

Slepe] osi, ktéry to ustréj zostal zastosowany

w parowozach fabryki chrzanowskiej. Pozatem
uskuteczniony zostal szereg mmniejszych zmian

jak n. p.

ulatwienie dostepu do wyczystek kotia,
do srub przegrzewacza, zmniejszenie pochylenia
rur piasecznicy i t. p.

k ociof

PrecraCiviells

posiadajacy zbiornik pary dzielony,

pary syst. Schmidta, zmocowany

jest z ostojg w g-ch miejscach: z przodu sta

liwng skrzynig poddymniczng, pod walezakiem

hlm'!:zl '-.'.';lh:lnlhv.r:E Oraz lmc] '-u'lil]-i'ilc:‘;L‘ZI] z :.1.“';.13[:_1:

1 z tylu slizgakami na wspornikach, Ostoja

skltada sie z ostojnic belkowych gr. 50 m/m,

zgrubionychnad wykrojamimazniczemidorrom/m;

usztywniona jest staliwng skrzynig miedzyeylin-

drowq, wspornikami bocznych skrzyvil wodnych

1 budki oraz przecznicami. Resory umieszczone

s nad maZnicami w ich plaszczyznach srodko-

resory 0si |, 11

wych; wahaczami polgczone sg

1 IlI, oraz IV 1 V. Skrzynie wodne skladajg
si¢ z dwoch bocznych i jedne) Srodkowe] pod
walczakiem. Cylindry zaopatrzone sg w wyrowm
nywacze cisnien 1 zaworki bezpieczenstwa. Roz-

rzgd pary syst. Waldepp- Heusinger'a urucha-

miany jest stawidlem &rubowem. Hamulec reczny

srubowy 1 parowy dzialajg na trzy osie, przy

CZEM na ”“I”.’*]”:i 05 dziala dwustronnie. OUstat-
nie 3 parowozy posiadajg urzadzenia dla zwilza-
k6 11V os1, w ochrony

nia obrzezy celu ich

od nadmiernego zuzycia przy wpisywaniu sie
p:u‘rw.rn;-'l'.r w huki
Farowos o-g-0 moc 110 AM sser. loru 600 mim

z lendrem 2 ostowym (Fig. g).
Zostal

dzierniku

on zbudowany w ilosci 2 szt, w paz-
1920 r., na zamowienie hrmy «Wyrzy-

skie Koleje Powiatowe w Bialodliwius. Jest on
bardzo zblizony do tendrzaka o-4-0 moc 100 KM
szer, torn 6oo/750 m/m, od ktorego rozni sie
nastepujgeemi zmianami:

1) przystosowany jest wylacznie dla szer. toru
600 mim,
suwakami okragltem;,

2) cylindry posiada =z

0 wysiggu mniejszym 0 45 mm, pPrzez co wy-

datnie zmniejszony zostal szkodliwy moment sil
cylindrowych,

3) nie posiada skrzynek weplowych w budce,
natomiast

pod budkg miedzy ostojnicami, umie-

gszczony jest zbiornik wodny dla zrownowazenia

srodka ciezkosci.

Podezas prob parowodz prowadzil pocige o wa
[30

Zaktady Niezychowo, gdzie wzniesienia dochodzg

dze tonn na odcinku 12z klm Bialosliwie

do 20%,, przy lukach o promieniu 50 m, ku pel
nemu zadowoleniu Dyrekcji « WKPs»,
Lendrsak o-3-0 moc 225 KM sszer. toru 1000

f fr‘."_i'. fi,
Jeden parowdz tego typu zostal dostarczony
Tow. Gorniczo Prze
apaturn». Ko-

ciof spoczywa na ostoi w 3-ch I”]I-L'j.ﬁl.':ll']'l: z przodn

we wrzesniu 1930 r. firmie

myslowe Saturns» dla Cementowni

na skrzyni poddymniczne] blachowej, oraz spdd

walczaka 1 tyl stojaka, na blachach wahadlowych,

2y




Ostoja sklada sie

F i 1.-_-[1.-;!'_i-.' i.l‘u.'ll,_'!'.ll'l.'l.':'-.'- h o1,

20 mm, rozstawionych w odleglodcei
1 polgczonych poprzecznikami z blach i katowek.
Resory umieszczone sg nad maZnicami osil, a pod
maznicami II i III, przyczem ostatnie polgczone
54 wahaczami wzdluznemi. Cylindry o suwakach
okraglych, posiadajg zaworki bezpieczefistwa i wy
rownywacze cisniefl,. Hamulec reczny przerzutowy

dziala na kota dwdch tylnych osi.

Lendrzak o-4-0 moc goo KM szer. toru 1ooo nilm

i ‘."F‘ri." i"!_' J;'F’ul'--'r"‘.-" ST E"

a1 | -'ll.l"-_-..".- L i

Dostarczony zostal w marcu 1931 r. w ilosui

2 szt, w firmie «Polskie Kopalnie Skarbowe na
Gornym Slgsku» dla podsadzki piaskowej kopalni
w Bielszowicach.

Kociof

w ¥ ¥ g q
«(xOrnoslgski»

identyczny z kotlem parowozu typu

ZINnocowany

jest z ostojga w 4-ch
Illlli'j“i-:.'m.'h: r [?."r‘.'lll:.l. Zapomocyg :-;].;i".r_.'..'r_i ‘_,,nm[ll_'.'[:I-
nicznej blachowej, pod walczakiem blachg wa-
hadlowsg, oraz przdd i tyl stojaka zapomocg §liz-
Ostoja sklada

w odleg-

gakow na poprzecznikach ostoi.

si¢ z ostojnic blachowych gr. 25 m/m,

IH

losci 790 m/m usztywnionvch poprzecznikami

z blach 1 katowek. Resory osi I i 11 umieszczone

nad maZnicami polgczone sg wahaczami wzdhuz-
nemi, natomiast resory osi III i IV rowniez
polgczone wahaczami umieszczone sq pod maz-

nicami. Ostatnia o8 posiada przesuw boczny

[0 m/m na strone, FPiasecznica umieszczona na

kotle, a poruszana recznie, sypie piasek w obu

kierunkach jazdy jednoczednie pod dwie osie.

Cylindry z suwakami okrgglemi posiadajg zaworki

bezpleczenstwa 1 wyrdwnywacze cignien. Rozrzad

pary syst. Heusinger'a z jarzmem Huhn'a, uru

chamiany jJest stawidlem srubowem., Hamulec

rgczuy przerzutowy oraz prozniowy Hardy ego,
dziata na kola 3-ch osi. Prasa smarna cylindrow
Woernera., Podczas proby ciggnal parowdz 1o wa-
gonow piasku o lgcznej wadze 290 tonn, na linji

o wzniesieniach 12¢ 1 tukach

A ]

z szybkoscig przecietng 2o km godz.

O promieniu 70 m,

fendrsak 0-4-0 moc 110 KM scer. tora Sg0 m .

Dwa parowozy tego typu zostaly wykonane
Kopaln i Zakla

dow Hutniczych >osnowieckich &, A,

w lutym b. r. dla firmy «<Tow.

dla kopalni
Niwka-Modrzejdw.
moc 110 KM

Jest to przerobiony typ o-4-0

78

szer. toru 600 m/m, od ktdérego roini sie naste-
pujgcemi zmianami:
przystosowaniem dla szer. tort 590 m/m

przez przesunigcie obreczy na kolach po 5 m/m
do wewnagtrz,

2) wydluzeniem bocznych skrzyn wodnych ku
przodowl, przez co ich pojemnosé zwiekszyla sie
do 22 md

3 [il'lr'!i-]J]I'.ll'.'.l

} skrzynig weglowg tylng o po-
jemnosei 1 m?,

F'oza wymilenionemi typami parowozow wasko-
torowych, zostaly wykonane

KM

przegrzang, z tendrami 3-osiowemi, w ilosci 6 szt

W I Ig3I parowozy

1-4-0 MOC 420 szer. toru 750 m 'm na pare

dla «Eotewskich Kolei Panstwowychs,

PAROWOZY PRZETOKOQIVE.

W zakladach przemystowych o wysokiej ilo-
sciowo wytworcezodci, jak kopalnie wegla, cemen-
townie i t. p, dzienna produkcja wynoszaca kil-
kadziesigt wagonow stwarza koniecznoéé posia-
dania wlasnych parowozdw normalnotorowych dla
celow przetokowych, Zapotrzebowanie na te pa-
rowozy sklonilo fabryke chrzanowsks do wpro-
wadzenia siebie te) produkeji.

Jak dotgd, zostalo wykonanych 5 réznych ty-

EH'?'.".' ]];1:11".‘.'-:';-*_[31.'.' }II'.I".I"IIILL-ZH‘-.':.'|_'II.

lendrzak 1-5-1 moc 950 KM na pare precersana
(fte. r2)

Dwa parowozy tego typu zostaly dostarczone

w marcu 1928 roku tirme «Gwarectwo Hr. Re-
nard» w Sosnowon.
Kociol posiada przegrzewacz pary systemu

Schmidt a, przepustnice zaworows syst. Zara z na
pedem bocznym diwigniowym i zasuwe spustowsg
syst. Friedmann'a, umieszczong na przedniej scia-
nie stojaka. Srodkowa cze$é¢ rusztéw wywrotowa,
uruchomiana jest z budki walem o napedzie kor-
Kociol

miejscach: z przodu skrzynig poddymniczng bla-

bowy n. polaczony jest z ostoja w 4-ch
chowg, a spod walczaka, przdd i tyl stojaka, bla-
chami wahadlowemi. Popielnik posiada klapy po-
tying, klape w

uruchamiane

wietrzne dnie
dla

z budkai.

przednig i oraz

usuwania popioluy, wszystkie
(stoja zlozona jest z ostojnic blacho-
wych gr. 34 m/m, przedluzonych do przodu 1 ku
tylowl przynitowanemi ostojnicami gr. 28 m/m,
usztywnionych poprzecznikami z blach i kgtdéwek.

L powodu przesuwow osi tocznych, ktore wyno-

SRR .
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szg 75 m/m na strong, ostoja jest na przodzie

i wtyle nieco zwegzona, Ze wzgledu na prace
przetokowg parowozu, zderzaki sq polgczone obu-
stronnie wahaczami wyrownujgcemi. Wszystkie re-
sory umieszczone sg nad maZnicami, z wyjgtkiem
resorow osi IV i V wigz, znajdujgcych sie pod
maZnicami. Resory osi tocznych sg obustronnie
polgczone wahaczami poprzecznemi, natomiast re
sory ost I 1 1I, oraz IV i V polgczone s wa-

haczami wzdluznemi.

Uktlad przesuwnoseci osi wigzanvech I =26 m/m,

[l == O,

IIl=20 m/m, IV=0 1 V—0 oraz

mjm boczne przesuwy osi tocznych Adams'a,
umozliwiaja wjazd parowozu w tuki o promiemniu
[50 m. Osie toczne posiadajg smarowanie obrzezy

kol, Boczne

skrzynie wodne biegnace wzdluz

calego kotla i tylna skrzynia umieszczona pod

skrzynmig weglowg, polgczone sg rurami przele-

wowemi 1 posiadaja po obu stronach zbiorniki

szlamu, Cylindry zaopatrzone w zawory po
wietrzne ssgce, zawory bezpieczenstwa, polgczone
sq migdzy sobg zapomocg automatycznego wy
rownywacza ci$nief, pobierajgcego pare mokrg
z komory pary nasyconej w przegrzewaczu. Roz-
rzgd pary syst.

Heusinger'a, uruchamiany jest

nawrotnicg srubowg. Hamulce reczny srubowy

i prozniowy Hard'yego, dzialaja na 4-rv osie.

lendrsak o-4-0 moc 600 KM na parg proecvsang
(Fig. 13)
Dwa parowozy tego typu dostarczone zostaly
w lipcu 1930 r. firmie «Polskie Przedsiebiorstwo
Kolejowe w Rawiczu» dla linji kolejowej Rawicz
Kobylin. Jest to typ niemiecki znormalizowany
Elna 6), posiadany juz przez powyiszg firme.
Kociol

WOTOwWg, priegrzewacz pary syst. Schmidta, oraz

zaopatrzony Jest w przepustnice za-

zawory bezpieczenstwa syst. Ramshattom’a, Eo-
ciol spoczywa z przodu na skrzyni poddymnicz-
nej blachowej, a przdd i tyl stojaka, Slizgakami
na wspornikach: Ostoja sktadajgca sie z ostojnic
blachowych gr. 20 m/m, usztywniona jest cze
sciowo wbudowang w nig skrzynig wodng, oraz
poprzecznikami. Resory umieszczone sy pod maz-
nicami; wahaczami wzdiluiZnemi polgczone sg re-
sory I 1 II, oraz III i IV osi. Piasecznica umie

szczona na walczaku, moze by¢ uruchamiang

rgcznie lub pneumatycznie, sypigc piasek w kaz-
dym kierunku jednoczesnie

jazdy, pod kota

dwoch osi. Cylindry posiadaja zawory bezpieczen-

stwa, wyrownywacze cisniefl i zawory powietrzne,
Rozrzqd pary syst. Heusinger'a, uruchamiany jest
srubowem. Hamulec

stawidiem reczny przerzu

towy 1 powietrzny Westinghous'a dziala na 3 osie,
Proby na ktdrych parowdz ten ciggngt pociag

0 wadze 6go tonn na wzniesienin 10%, z szyb-

koscig 10 km/godz., wykazaly wysokg jego spraw-

e,

lendreak 0-3-0 moc 450 KW wa parg masycong

o)

|"r|"|'."llll f'.n"_'.'-:_'{__"?':::".l'rrr? f !lr ] ET, |"i||I [

Pierwszy parowdz tego typu na pare nasy-

cong, zostal wykonany w lipcu 1927 r, na za-

mowienie firmy «Polskie Kopalnie Skarbowe na
Gornvim HI;!HI:H

Kociol z przepustnicg suwakowsg na parowo-
zach na

par¢ nasyc., wezglednie z przepustnicyg

zaworowsg 1 przegrzewaczem syst. Schmidta na

parowozach na par¢ przegrzang, SpOCZywa na

ostoi w 3-ch miejscach: z przodu na skrzyni
poddymnicznej, spod walczaka i tylna $ciana sto-
jaka na blachach wahadlowych. Ostoja skladajaca
s1¢ z ostojnic gr. 28 m/m odleglych 1240 m/m,
usztywniona jJest poprzecznikami z blach i1 ka-
towek, Resory podmaZnicze I osi, stanowig jedng
grupe zawieszenia, natomiast resory Il osi umie
szczone nad ostojg i resory podmaZnicze 111 osi
polagczone wahaczami wzdluznemi, stanowia druga
grupe zawileszenia. Rozrzgd pary syst. Heusin
ger'a uruchamiany jest stawidlem dZwigniowem,
Hamulec recZny przerzutowy oraz ]:.rf_n,i_uilw.'j-'
Hard yego, dziala na kola dwéch osi.

Jeden z parowozdw wykonany
1929 r. na zamodwienie firmy «Sp.
Ake. Sila i Swiatlo» dla Kolei Warszwa Mlociny
Modlin

IIHI'..H'.'LI.

lego typu,

w  grudniu
posiada hamulec powietrzny Westing
Parowozy te wykazaly latwosé w rozwijaniu
stosunkowo duzych szybkosci dochodzgevch do
15 kmjgodz. i ekonomje w spalanin wegla.
Podcezas préb dokonanych na trasie Warszawa-
Miociny-Eomianki i z powrotem, wynoszgcej w su-
mie 22.4 km, z zatrzymaniem sie w kazdym kie
ciggngl
wadze

runku 6 razy po '/, minuty, parowdz

w Jednym nsobowy 0O

-

wypadku pociag

50 tonn, przyczem rozklad jazdy wynoszacy
54 minuty zostal dotrzymany, w drugim wypadku
pocigg o wadze 229 tonn, przyczem zuzycie wegla

wyniosto 400 kg
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1g3o r. dla firmy
Huta

Wrykonany zostal w marcu
_'lll.]-:i.'. :'i'rl]-f.!'ﬂl.l.':ﬂl"-"i.'

w Dabrowie Gornicze). Jest on pod wzgle-

« Tow Hutniczych Ban-
kowa
dem konstrukcji bardzo zblizony do tendrzaka
0-3-0 mMoaoc 450 K M.

K ociol jl‘."w-.L Zmocowany z u:-lnj;l LA I:,-l..']'] Jliit_j-
Ostoja posiada ostoj-

scach (podobnie jak o-13-0),

nice blachowe gr. 25 m/m. Zawieszenie resorowe
obu osi jest gdrne, Cylindry z suwakami okrag-

temi, posiadajga wyrdwnywacze cisnien.

lendrzak o-2-0 moc 100 KM (Fig. 15)
Pierwszy parowdez tego typu wykonany zostat
w czerwcu 1928 r, dla firmy «Tow. Fabryk Port
land Cementu-Wysokas,

Kociol
skrzynka

przodu

stojaka

zmocowany jest z ostojg =z

poddymniczng blachowsg, tyi
blachg wahadlowg, oraz pod walczakiem jest pod
party. Ostoja sklada sie z ostojnic blachowych
gr. 12 m/'m, zawierajgcych w sobie zbiornik wody

0 pojemnosct 2 mY ktérym jest usziywniona;

procz niego usztywniona jest poprzecznikami bla-
chowemi, Resory umieszczone sg nad ostoja.
Rozrzad pary syst. Heusinger'a, uruchamiany jest
nawrotnicg dZwigniowg. Hamulec reczny prze
rzutowy, dziala na wszystkie kola.

Parowoz tego typu otreymal dyplom uzn a-
largach Wilefiskich w

nia na 1929 T.

f'.fful':'f-'ffu'fjli yura j.'.-f:.i."'.-i.?‘fi'a':i-f‘f:'.{'r":?.'_l':‘.‘.T.f.-’elf SYSLEMIIE o (relies s
(Fig. 16),
Najwiekszemi zaletami lokomotyw o napedzie

motorami spalinowemi jest ciagla gotowosé do

pracy (co ma szczegolne znaczenie w przedsieg-

biorstwach o stabszym ruchu przetokowym
1 znaczna ekonomja na materjalach pednych.
Fabryka chrzanowska opracowala typ loko-
motywy motorowo-elektr. o-2-o0 systemu «Gebuss
o mnacisku osi 6 tonn, nadajgcej sie do pracy
przetokowej
Charakierystyka.

Szerokosc toru 1435 mim

Srednica kot . 1000
Rozstep osi 2000
Waga lokomotywy. . . . . . . . 12 tonn
Najmniejszy prom. krzywiz. 50 m
Najwieksza szybkosé lokomotywy

przy obcigZeniu 260 tonn na

wzniesienitt 3% - . - oo .. #'5 kmjgods.

42

Normalna moc silnika ppalifl.. v . o KM
[los¢ obr. min. przy powy#sze] mocy goo
Moc trwala silnika elektr. . . . . 35 KW
Pojemnosé¢ zbiornika paliwa . . . 6o L:

Sifa 4200 kg.

rozruchowa

Ostojnice z korytek nr. 30 zwigzane sg moc-
nemi poprzecznicami. Osie napedne typu wago-
nowego, posiadaja zgrubienia shizace do zakli-
nowania kol zebatych napednych, Hamulec reczny
Knorra, dziataja jedno-

srubowy powietrzny

stronnie na kola obu osi. Do spreienia powie-
trza sluzy spreiarka systemu Knorra, napedzana
za posrednictwem sprzegla elastycznego od czopa
walu pradnicy.

Piasecznice reczne, umieszczone z przodu
i z tylu w budce, dzialaja w obu kierunkach ja
zdy. Silnik benzolowy 2-evlindrowy chlodzony
jest woda przy pomocy pompy i chlodnicy. Pu-
szezanie w ruch silnika odbywa sie przy pomocy
startern. Regulator graniczny nie pozwala silni-
kowl przekroczyve normalne) ilosci obrotow. Ob-
nizania obrotéw odbywaja sie przy pomocy déwigni
znajdujgce) sie w budce, ktora dziala za posred-
nictwem ukladu ramion regulatora na doplyw mie-
Pradnica o mocy 35 KW

szanki do cylindrdw.

polgczona jest 2z silnikiem =za posrednictwem
sprzegla elastycznepgo tarczowego. Cata regulacja
jazdy odbywa sie wigc tvlko przez nastawienie
dZwigni dla paliwa na katdorazowg moc; prad-
nica bowiem pracujgca wedlug zasady «Gebus»
ma te wlasnosé, ze przy wezrastajace) sile pradu
samoczynmnie pracuje ze zmniejszonem napigciem
przy stale] mocey. System ten eliminuje wigc
Pragd otrzymany z pradnicy po-
rusza silniki ktore
przekiadni lancuchowej napedzajy osie.

tatwa obstuga sprowadza si¢ do jednego maszy-

skrzynke biegdw,

elektryczne, Zapomocy

dwa
Bardzo

nisty o érednich kwalifikacjach.
Wprowadzenie produkceji lokomotyw przeto-
kowych przez fabryvke chrzanowskg wypelnito luke
w przemysle lokomotywowym, ktdéra niejedno
krotnie zmuszala polskie }]'.'?l'l!:-'-il.;'!]i!II':-‘-I.‘..'i.".I do ku-

powania ich zagranica.

WALCE DROGOWE O NAPEDZIL
SILNIKCOWYM,

Rowniez i w tej dziedzinie podjela fabryka

chrzanowska skuteczng walke konkurencyjng z po-

dobnemi fabrykatami zagranicznemi. Dotychczas

SRR -
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Fig. 15. Tendrzak 0—2—o moe 100 KM normalnotor.
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Fig, 16, Lokomotywa motorowo-elektr. systemu «Gebus
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CHARAKTERYSTYKI TENDROW WASKOTOROWYCH

L]

CHARAKTERYSTYKI WALCOW

Znak fabrvczny J 1 W
[los¢ osi 2
Szerokose toru 11 m 60O
orednica kot I 570
Rozstep os1 calkowity 1 300
Pojemnosé skrzyvni wodnej e 1.5
weglowe] L
1'nl¥‘l'l_'.j_;|. |:'.i'|,f:::l ko J OO
stuzbowa 8500
Najwigksza dlugosé f 1800
szerokosc 1 800
"."n.'_"n.'_-C.I! Ii{l I_‘-.?l:' TS0

TaWw

Waga walca proznego

z wodsg
Nacisk przedniego kola
Nacisk tvilnych kot
wzerokosé przedniego kola
Szerokos¢ tylnego kola
Srednica przedniego kola

orednica tylnego kola

DMugose walca
Szerokos¢ walca

‘hi.'_‘n'.*%n]-:-rr'-i" walca

Szybkosé

[. naprzod 1 w tyl
1L
EEE

Silnik
I ¥ Y
[los¢ cvlindrow

Moc w KM

CIEZK]

[3.7 1onn

15.5

25062 m/m

wzerokos¢ powierzchni walcowania 2030
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WYKAZ PAROWOZOW WASKOTOROWYCH [ PRZETOKOWYCH ZBUDOWANYCH

DLA PRZEDSIEBIORSTW KRAJOWYCH.
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Ministerstwo Komunikacji 8 2 6
Pinczowskie Koleje Dojazdowe k. 6
«Warszawskie Tow. Kop. Wegla i Zakl.
Hutn.», kop. w Niemcach . . . . .|. k- Z
Tow. Cukrowni Brzes¢ Kujawski
Tow. Budowy 1 Eksploat. Dréog Zel. Doj.
Droga Zel. Doj. Marecka I

Sp. Ake. Fabr. Cukru Dobre

Polskie Kopalnie Skarbowe na Gdrnym
t:if;pa]«;u

Ministerstwo Spraw Wojskowych

Gwarectwo «Hr, Renarde: w Sosnowcen

Panstwowa Fabrvka Zwigzkdéw Azoto

wych w Chorzowie

t

« Zakl. Przemystowe M. hr. Ballestrema
Kuda 5{:151;;: : Gl B
Tow, Fabr. Portland Cementun «Wysoka
«Zwigzek Celowy Powiatdws, Eksploa-
tacja Kamieniolom, 31, R RF Se E
Tow. Akc, Mirkowskie] Fabryki Papieru 1 |. |,
Gornosl. Zjedn. Huty Krdlewska 1 Laura | |, | . |1
Tow. Ake. Fabr, Cukru i Rafinerji Eubna
BT R T S e et e
Kolej Lokalna Przeworsk-Dynow
Panstwowa Fabryka Zwigzkdow Azoto-
wych w Moscicach e
Kolej Elektr. Warszawa-Mlociny-Modlin
>, A, :
Wyrzyskie Koleje Powiatowe w Bialo-
sliwin .
Tow. Akc. Zakl, Hutn., Huta Bankowa
w Dabrowie Garn.
Polskie Przedsiebiorstwo Kolejowe w Ra
wiczu ,
FPolsk.-Belg. Zaklady Chemiczne w Toruniu

Tow. Gorn, Przemysl, «Saturn:. Cemen-

| =]

townia Saturn

Panstwowa Kopalnia Wegla Brzeszcze |
Gwarectwo Jaworznickie

Tow. Kopaln 1 Zaki, Hutn. Sosnow. 3. A,,
kop. Niwka-Modrz. ,

%]
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Uktad os Q| O 0—3—0 o Y
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Fig. 17. Walec drogowy typu cigik.

wykonala fabryka 72 szt, walcow 2-ch typow,

a mianowicie typ cigzki o wadze 13.7/15

i

tonn, (Fig. 17) i typ sredni o wadze 10.2/11°5

)
tonn.
Walec sklada sie z motoru,

Deutz 'a, syst.

napedu i podwo-
Diesla,

a jego chlod-

zia. Motor ropny fabryki
obsadzony jest w ostoi blachowe],
nica umieszczona jest w czolowej scianie walcdw.,
Po lewej stronie kola zamachowego walcéw typu
wobec

sredniego umocowane jest kolo pasowe,

czego walce te mogg pracowaé jako lokomobila

motorowa. Sila motoru przenosi sie na obydwa

tvlne kola przy pomocy kol zebatych 1 tancu-

chow. Motor wylgceza sig¢ 1 wlgeza podcezas ruchu

walca, zZe stanowiska maszynisty przy pomocy
sprzegla lamelowego, umieszczonego w szcozelnie

Wyhon

naprzod i wtyl w granicach wymie-

zamkniete] skrzynce z oliwa.  dwaoch szyhb-

kosc

nionych w charakterystyce,

jazdy
zupelinie m[pmrimlﬂ

wymaganiom praktyki, Walce typu cigiszego po-

siadajg procz tego III. szybkosé¢, przeznaczong

do ich przetaczania. Zmiane szybkosci uskutecz

nia sie przez sterunek kulisowy ze stanowisk:

maszynisty. Po prawe] stronie tego stanowiska
ustawiona jest kierownica. Dwa, niezaleznie od

siebie pracujace, tasmowe hamulce umozliwiajy

a wadze

Ll = w ¥

g 1onn, 2 roErywaczem 3 :'-!-ih:l:'lii]'l.l."'.'rtl,
zatrzymanie walcow przy najwigkszych pochylo-
sciach drogi.

Kola skladajg sie ze staliwnych obreczy, zlg
czonych z piastami zapomocg pelnych tarcz, wy-
konanych z blachy, ktdre tworza zamknieta szczel
nie przestrzen, slutgea do wypelniania balastem
wodnym.

Walki sprzegla i skrzynki biegu pracujg w o
zyskach kulkowych.

Zbiornik na paliwo umieszczony jest pod mo-
torem, skutkiem czego paliwo splywa samoczyn
nie do pompy. Budka motorniczego sklada sie

dachu i bocznych zaslon pléciennych

W stosunku do walcow parowych wykazuja
walce napedne silnikiem spalinowym caly szereg
zalet, jak polowe niZzszy koszt pracy, wiek-
sza szybkosé uruchomiania czysta, a tem sa
imem przyjemna praca i t. p.

Procz walcow wykonuje fabrvka chrzanowska
rozrywacze, shuzgce do rozrywania nawierzchni
drég naprawianych, aby po nasypanin $wiezego
materjalu 1 wywalcowanin nowa nawierzchnia sil
niej] zwigzala sie ze stara.

Dotychezas

wykonala fabryka chrzanowska

7 sztuk

2'2 tonim. ¥

wadze
IN WELODARCZYK

rozrywaczy 3 - oskardowvch o
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PAROWOZY EKSPORTOWE

I.)'.‘;-f'n.']null_-l-; sprawil, ze jeden z parowozow, jakie
: Pierwsza Fabryka Lokomotyw wykonala na
zamoOwienie francuskiego Towarzystwa Kolejo
wego w Marokku, jest jednoczesnie s5o00-nym
w ogolnej liczbie wybudowanych przez fabryke
od poczatku jej 1stmiena.

Jest w tem pewien znamienny symbol; 1a-
bryka w ciggu 1o-cioletniego okresu rozwojo-
wego, powstajge od samych fundamentow, nmietylko
zaspokoila potrzeby panstwowych kolei polskich,
pwoli kidrych wlasciwie zaloZong zostata, ale mo-
gla pozatem rozwingl i inne dzialy wytworcze,
jak budowe parowozow wagskotorowych 1 walcow
szosowyeh, a wkoficu, jako ukoronowanie swego
rozwoju, dopieta tak trudnego 'i!.i-".ih':.q'l.j eksportu
zagranicznego, bo uwarunkowanego ziamaniem
konkurencji silnej, doswiadczone] dlugoletnig
pracg i zdecydowanej na wiele ofiar, wobec Scie
gnienia sie ogdhu rynkow swiatowych.

W ciggu ubieglych dwoch lat Zaktady w Chrza-
nowie wykonaly, liczac w kolejnosei chronolo-
giczne], 10 PArOWOzZOwW normalnotorowych z ten-
drami dla I::u':::lum-.}'gh kolei w Bulgarji, 6 paro
wozow waskotorowych z tendrami na tor 750 mm
dla panstwowych kolei na Eotwie 1 ostatnio wy
kaficzaja 1z parowozow normalnotorowych dla
wyze] wspomnianego Towarzystwa Kolejowego
w Marokku.

Wszystkie wymienione parowozy eksportowe
byly wykonywane pod stalg kontrolg czynnikow
delegowanych przez zainteresowane ministerstwa
wzglednie towarzystwo kolejowe; z ramienia dy-
rekcji kolei lotewskich komisarzem odbiorczym
byt p. inz. Springis, delegatami ministerstwa kolei
bulgarskich byli kolejno pp. inz. Simeon Niko-
low, Georg Milkow i Pawel Zankow, a ostatnio
dla odbioru parowozdw zamowienia marokanskiego
obecnym jest p. Emil Ninin, inspektor Kkolei
Paryi—Orlean, ktdra, zaznaczy¢ naleiy, zajmuje

we Francji stanowisko przodujace ze wzgledu 1 na
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wysoki stopienn rozwoju technicznego i na racjo-
nalnie prowadzony system gosdarczy. Charakte-
rysiycznym w lv_i mierze _fL-:él chociazby fakt po-
wierzemia przewodnictwa komis)i kontrolne) nad
kolejami Rzeszy, wylonione] przez pafistwa En-
tenty, jednemu z dyrektorow kolei Paryz—Orlean.

Blizsze dane, tyvczgce sig omawianych typow,

podaje zalaczona tabelka:

Na zamowienie: bulgarskie marokafskie

fnak fabryczny O1C U2l
Uklad o8t , . ., . [ —T ] —f 1
[losé L‘I'.]il'.-:]!'l'n.l i i e 2 2 2
Srednica cylindra . . 375 min 40 min 620 mi
Ekok tloka » o R 450 700 {00
Srednica ké! wigzanych Qoo 1650 1650
Srednica kdél  tocznych

przednich  , . . . : =00 BeD 1050
Srednica kit tocznyceh

tvlnych 2 1250 1350
Rozstawieme os1 stalveh 3250 3500 3500
Rozstawienie osit skraj

BYel S ANTLR T Ty R 11500 10420
Nadcignienie pary , , ., I4 atm, 716 atm, 14 atm,
Powierzchnia ruszia ., . 1,6 m* 1,3 m? 2.8 mé
I'I,:l".'l. il.'l r"‘l_"!'ll':'i'! 1.I_'_'_T.u'l:"-\.'|.'i| | Il

skrzymi  ogniowe)] po

stronie spalin  , , . . 6,2 17.4 15,1
Powierzchnia ogrzewalna

plomienic po stronie

spalin , . . b P 19,3 03,5 61.3
Powierzchnia ogrzewalna

plomiemowek po stro

e spalim . 5 . . o 36 111,5 112
Catkowita pow. ogrzew,

::|5]-:|.|u'.'.- o 5L, :—]:—:LHI] bi1,5 2224 85,4
Powierzchmia przegrze-

Tt e T 15.0 84,5 65.4
F.qczna powierzchnia o-

grzewalina 79,5 J00.0 253,50
Catkowita dilupodé | . . TH30 mMm 14300 mm 13795 mm
-i,_"_n,:',i:.-n' w atanie ]:'r)'.i'.||~.':r1 2GO00 L}_: QI tonn HI,3 tonn
Ciezar w stanie roboczym 32500 [ M 89,7
Cie2ar napedny . . . . 28500 68 69,2

Najwigksza szybkodé ., . 45 km/godz. 9o km/g. 105 km/g,
- = c -|:|||-1I:"' - ! = o L.' T T e
=~ila pociggowa 0,0 b : GO0 kg Iojoo kg 153700 KE
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Rysem wspdlnym dla tych trzech zamdwien,
mimo wielu innvch rozbieinosci, jest daznosé do
unowoczesnienia, do zastosowania tych udosko-
nalen, jakie sg zdobycza nieomal ostatnich lat.

Najuboiszym w to wyposazenie jest typ, za-
mowiony przez lotewskie Ministerstwo Komuni-
kacji, co jednak ma swoje uzasadnienie w wiel-
kosci parowozu i jJego przeznaczeniu; z tych sa-
mych wzgledéw zaopatrzenie parowozdw bulgar
skich jest najbardziej wielostronne i bogate; pa-

armatury, wkoncu zwigkszenie cisnienia kotlo-

wego zmusilo do tylu zmian 1 przeksztalcen,
Chrza-

zewnetrznym wygladem przypo-

ze parowoz, wykonany przez fabryke w
tyvlko

mina swo) -prototyp.

nowie, |

W odmiennvch warunkach powstaly paro-
wozy zamoéwienia bulgarskiego i marokanskiego
W pierwszym przypadku fabryka otrzymala kom-
plet rysunkdw, jakie swego czasu dostarczyla rzg

dowi bulgarskiemu Igczmie z wykonanemi paro-

Parowoéz na tor 750 mm dla Koler Panstwowych FEotewskich.

rowozy, przeznaczone na eksport do Marokka,

zajmujg pod tym wzgledem miejsce podrednie,
Konstrukcja samodzielng fabryki byl parowdz

totewskl, ktory zostal nmieomal calkowicie opra-

od kilku

orjentacyjnych tylko zestawien i szkicow, jakie

cowany i zaprojektowany niezaleZnie
Eotewskie Ministerstwo Komunikac)i dostarczylo
z tem, e projekt

H}EI'(‘EI ry narzuconyin

ma zadosSéuczyni¢ pewnym

warunkom, a ksztaltem nie
odbiegac¢ zbytnio od istniejgcego juz typu na Lo-

Jednak
jak to oswietlenia elektrycznego, hamulca zespo-

twie, wprowadzenie nowych elementdw

lonego, szeregu nowych urzgdzen pomiarowych,
odrebnego wyrownywacza cisnien
Mellin'a 1

zastosowanie

systemu zainstalowanie nowoczesnej

wozami niemiecka fabryvka lokomotyw «Hano-
mags»; w pracy biura konstrukcyjnego jawila sie
jednak koniecznosc czesciowych przerdbek wyni-
ktych juzto z powodu uzgadniania wielu elemen-
tow z temi fabrykami, ktdre jednoczesnie z fa-
bryka w Chrzanowie otrzymaly podobne wzgled-
nie identyczne zamodwienie, juito z racji wpro-
wadzenia pewnych zmian, jakie powstaly w zwigzku
z instalacjg nowvch urzadzen.

W drugim przypadku nadestany zostal z Francji
komplet rysunkow parowozu, uzywanego na Kolei
Paryzi—Orlean, ktéry to typ zakupilo lowarzy
Marokku.

rysunkowych

stwo kolejowe w
nieaktualna,
a to glownie z tego wzgledu, %e szereg instala-

opracowan stala sig
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cy] zostal zmieniony, niektdre urzadzenia wpro-

wadzono po raz plerwszy, a pewne partje paro-
wozu nalezalo calkowicie przerobié, gdyz kolido-
waly ze szczegolami, jakie podlegly zmianie.
Jak wykazuje tabela danych charakterystycz-
nych, oba parowozy, bulgarski i marokanski, sj
typami bardzo zblizonemi, o ile pomingé niewielky
FOZNLCE

-.'ftl'i:ltt'n'u., niektore wielkosci '.'._';!'1:.;“"1'.'4.-

i szczegoly wykonania, to tez pordwnanie obu

jednostek rzuca ciekawe swiatlo na

rodzaje roz-

" - .
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Parowoz pospleszny 1—4—1 dla

wigzania zagadnien konstrukeyjnych tem bardziej,
ze jak parowoz bulgarski jest typowg jednostksg
dla konstrukeji niemieckiej, tak parowodz maro-
kanski charakteryzuje wybitnie francuski typ lo-
komotywy.

Juz pierwszy rzut oka na zalgczone fotografje
obu maszyn pozwala zauwazy¢ kolosalng rdznice
w wysokosci umieszczenia kotla; podezas gdy
w parowozie bulgarskim odleglos¢ podiuzne) osi
glowki wynosi 3°3 metr,

walczaka od SZYNY

w parowozie marokanskim réwna sie tylko 285 m.

y ()

To blisko

kotla w gére na parowozie bulgarskim pozwolilo

;qu}]:]]l'r_" OWe 1]”:1;111-.;1:-1.':.'1: "."."-.'l].'-:."-'l.'i:_;I]il:.__'l‘iL‘

przy belkowe] ostoi rozwing¢ spod stojaka, a za-
tem 1 palenisko, calkowicie ponad ostojg w ruszt
0 fi".-‘.-L_'_'._’:."l'.'_'i ],'.'-tl'.'l.i{_'i.-'l'l'lll.i rf'lk".'HL'_]l 48 mtr.* Lresztg

konstrukeja niemiecka w zasadzie holduye idei
wysoko poioZzonego kotia

W parowoz’e marokanskim kociol swg przed
nig czescig stojaka umieszczony jest wewngtrz

ostoi 1 jest skutkiem tego niepomiernie zwezony:

el g A

i~ -f-:.,,g:
y e S o1 S 2

gL - .t b = %
4 - ] ! o s

Hulparskich Kolen Panstwowvych.

rozszerzenie dolnej czesci stojaka zachodzi w jego
partji wysunigtej bardziej ku tylowi parowozu,

gdzie, wykorzystujge specjalny ksztal profilowych
ostojnice, ksztalt

przybiera ona nachylonego do

poziomu trapezu, dajgc w rezultacie juz mnie)

szg powierzchnig¢ rusztu, bo wynoszgcg 378 mtr®
przy stosunkowo diugiem, bo blisko trzy metrowem
palenisku.

Dzigki opisanemu utworzeniu skrzyni ognio-
wej, ktéra musi skladac¢ sie ze scian o kilku za-

lamaniach, by otrzymaé¢ plaszczyzny geometrycz-



Farowdz osobowy 1—g—1 dla Towarzystwa

nie rozwijalne, wykonanie stojaka jest trudne

1 kosztowne, za policzyc
kotta ku

racjonalnego rozloZzenia cigzaru na ze-

o T cnle s
zalete

wielkg jednak

nalezy mozZnosc dalekiego posuniecia
przodowi,
stawy wiazane i odcigZzenie tvlnego zestawu tocz-
nego.

W rozwigzaniu konstrukcyjnym ostoi, zesta-
wow, mechanizmu korbowego i rozrzadu ':_-evhu_ju
projekt «Hanomag'a» daznos¢ do sprowadzenia
wszystkich szczegdélow do typowych i ujetych
w ustalone normy elementow tak dalece, 12 wie
lekro¢ odbiera si¢ wrazenie, Ze niejedno specjalnie
ku temu celow: zostalo nagiete, ze szkodg bar
dziej prostego lub logicznego postawienia.

W projekcie francuskim wyczuwa sie Scisly,
erleboko

nieskrepowane

nieraz utajong mysl przewodnig,

choc
posunigcia nalogiem 1 raczej] ma

larskq manierg w opracowaniu technicznych
ksztaltow. Ten swobodny ruch reki konstruktor-

skiej] w paru przypadkach doprowadzil nawet do
paradoksdw; dla przykladu przytocze, ze wyzna
czone zgodnie z rysunkiem zZeberka rusztu wstrza-
sanego posiadajg obie boczne powierzchnie wksztal-
powstal

cie paraboloidu hyperbolicznego, ktory

Marokkn

Koler Francuskich w

jako konoid dwdch prostych wichrowatych: ja-

snem jest, ze rzezba tego malo znaczgcego detalu
utrudnila zbytecznie prace modelarsks.

Wzgledy

wione zostaly w projekcie francuskim nadrugim pla-

wykonawcze montazowe pozosta
nie, to tez w odréznieniu od parowozu bulgarskiego,
gdzie wszelkie subtelnosci warsztatowe 1 klasyczne
juz metody monterskie sg pedantycznie przestrze-
gane, skladanie poszczegdlnych ogniw parowozu
marokanskiego nastreczalo niejednokrotnie wiele
mozotu.
Charakterystycznem tego potwierdzeniem sg

chociazby cylindry obu parowozdw; posiadajq

one wymiary nie wiele réznigee sie miedzy soba,
a szczegoly odmienne, narzucone koniecznoscig,
powstalg ze wzgledu na zamocowanie jednych
cylindrow do ostojnic belkowych a drugich do

ostojnic blachowych, wplywu zasadniczego na

przehieg konstrukcyjny mie¢ nie mogs.

Rozwigzanie francuskie pod wzgledem wy-
trzymatosciowym i termicznym jest bez zarzutu;
brak

i usztywnienl, racjonalne

nagromadzen materjalu, zbednych wigzan
przeprowadzenie kana-

Iow, przy ktorych Sciany nie sg poddawane prze-

T 4




czynnika

a chtodzgcego z drugiej, Swiadczy dodatnio o kon-

plywowi gorgcego 2z jedne] strony

strukcji., Podczas gdy kanal wylotowy cylindra
marokanskiego utworzony jest przez dwie sciany
usztywniajgce tuleje i styka sig z nig teoretycznie
wzdluz tworzacej, w projekcie bulgarskim taki
sam kanal za jedng Sciane posiada obszerng Srod-

kowa czes¢ tulei cylindrowej] i niepotrzebnie jg

studzi. Przesadna ostroinos¢ w usztywniamu
ptaskich powierzchni doprowadzita do tego,
72¢ w cylindrze parowozu bulgarskiego umie-

szczone zostaly na dlugodei réwne] 500 m/m. ai
4 zebra rozstawione co 100 m/m., wzmacniajgce
plaskg $ciane grubosci 20 m/m. — podczas gdy
taka sama $ciana w cylindrze parowozu marokan-
skiego o dhugosci 520 m/m. dostatecznie wspartg
zostala jednem srodkowem zZebrem.

Spostb zalozenia 1 dopasowania cylindra do
ostoi w parowozie bulgarskim jest ogdlnie przy-
jety jako najbardziej racjonalny; cylinder przy-
twierdzony jest za pomoca pasowanych srub,
ktdre przenoszg moment obrotowy, jako odcigie-
nie $cinajgcych naciskdéw tlokowych stuig 2 wkladki
o przekroju 50340 m/m. 1 wysokosci 220 m;m,
wlozone pomigdzy odsady na wewngtrznej seia-
nie cylindra i wykroje w ostoi; dopasowanie ta-
kiej wkladki do dwdch plaszczyzn dolegania jest
zabiegiem prymitywnym, a jednak calkowicie sku-
tecznym.

W cylindrze marokanskim czescig odcigzajgeg
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jest obrzeze-nadlew, ksztaltu zamknietego prosto-
kata o wymiarach s10><400 m/m. ktdore dopaso-
wane 1.1];|f‘ musi bez ETY Przy _!;;'h‘;h['ﬂ-:{‘.'l:-:-.l.‘i I5 mim.
do wykroju tej samej wielkoéci w ostojnicy; ja-
snem jest, Ze uzgodnienie istniejgce] osi w to-

czonej tulei cylindra z wyznaczong o0sig przy
montazu i jednoczesne pasowanie kolosalnych wy-
miaréw obrzeza na jego czterech s$cianach jest
pracg wielkiej starannosci i diugiego trudu.

Do

najbardziej jaskrawa; o

réznic dolgcza sig jeszcze jedna,
ile

tych
parowdéz bulgarskl
utworzony zostal z czesci bardzo starannie znor-
malizowanych, a wymiary i pasowania sScisle od-
powiadaly ulozonemu i przyjetemu w Niemczech
uktadowi pasowan, o tyle w parowozie marokan-
skim pewne prymitywne normy samorzutnie trzeba
byto uktadaé, gdyz nawet gwinty nie byly ujed-
nostajnione i niektdre srednice posiadaly po trzy
i wiecej rodzai zwojéw, a pasowania ograniczaly
sie jedynie do utrzymania okreslonej gry, bez
zastosowania granicznych tolerancji.

Nie jest to przypadek sporadyczny, lecz racze]
metoda; przemyst lokomotywowy francuski jest
daleki od racjonalizacji takiej, jaka znalazla po-
wszechny wyraz w Niemczech, i nie zdradza wiel-
kiej checi do wejscia na te tory. Zachowujgec dawne
metody wykonawcze, nie zaangazowal kapitalow
w inwestycje, jakie ze sobg racjonalizacja pocigga,
i skutkiem tego nie zostal obeigizony, zobowigzania-
mi, gdy konjunktury wytwércze ulegly zmniejszeniu.

INZ ZDZISEAW RYTEL

S



O NOWOCZESNYCH URZADZENIACH TECHNICZNYCH
STOSOWANYCH NA PAROWOZACH BUDOWANYCH PRZEZ
LPIERWSZA FABRYKE LOKOMOTYW W POLSCE S. A

\\/,-T nowoczesnem budownictwie parowozdw
'f dazy sie do podniesienia sprawnosci paro-
wozu przez zwigkszenie wydajnosci kotta i silnika
parowego, oraz przez zmniejszenie zuzycia czegsci
i z tem polgczonego zmniejszenia kosztow utrzy-
mania 1 napraw. Pricz tego dazy sie do ulatwienia
obstugi przez jej scentralizowanie. W tym celu sto-
suje sie caly szereg urzgdzen. Pobieine przedstawie-
nie najwazniejszych z nich, majgcych zastosowanie
na parowozach budowanych przez Fabryke Lo-
komotyw w Chrzanowie, bedzie zadaniem niniej-
szego artykulu,

Urzadzenia te podzielimy na 4 grupy naste-

pujgco:

Grupa I. Urzgdzenia zasilajgce kociol wodg.

Grupa II, Urzadzenia do poprawienia spala-
nia 1 regulacji ciggu.

Grupa III. Urzgdzenia dla polepszenia roz-
rzgdu pary: Stawidla zaworowe.

Grupa IV. Urzgdzenia ogdlne (centralne

smarowante, elektr. oswietlenie).

GRUFPA 1.

Jako urzgdzenia do zasilania kotla wodg stuig
inzektory i pompy z podgrzewaczami. Inzektory
pracujg parg sSwiezg i wylotowg. Pompy zlgczone
z podgrzewaczami wody otrzymuja naped parg
z kotla lub mechanicznie, Stosowanie na wszyst-
kich parowozach podgrzewania wody zasilajgcej
tloczonej] w sposdb mozliwie ciagly do kotla, co
ma miejsce przy pompach i inzektorach na pare
wylotowg, daje zwiekszenie sprawnosci kotla oraz
mniejsze jego. zuiywanie sie, Przez rownoczesne
zas pozbawienie wody czesci kamienia kottowego
zwicksza sie zdolnos¢ pochlaniania przez kociol

ciepla wytworzonego na ruszcie,

Z urzgdzen tych rozpowszechnil si¢ na paro-
wozach dla P. K. P. najbardzie] inZektor Met
calfa. Przy jego stosowaniu osigga si¢ 1o—15%/,
oszczednosci na zuzyciu wegla, oraz okolo 15Y,
oszczednosci na zuzyciu wody., To samo osigga
si¢ wprawdzie przy pompach, jednak w stosunku
do nich ma inzektor nastepujgce zalety: maly cig
zar i z tem zwigzang stosunkowo niskg cene, oraz
brak czes$ci ruchomych zuzywajacych sig, co daje
zndw maly koszt utrzymania. Wada jego, ktorej
nie posiadajg pompy, jest stabe dzialanie przy
matych napetnieniach. Inzektor ten, ogolnie znany,
nie wymaga dokladniejszego opisu,

Pompy zasilajgce z podgrzewaczami systemu
Worthingtona lub Dabega byly stawiane na probe
w réznych wykonaniach na:

2 parowozach Os 24 pompy Worthingtona sto-

jgce,

10 ’ Os 24 pompy Wortgingtona le
zace,

4 . Ok 22 pompy Dabeg napedzane
od zestawu kolo-
Wego,

3 " Ok 22 pompy Dabeg napedzane

od drgzka mimo-
srodowego,

Parowozy bulgarskie otrzymalty obok normal
nych, inizektory Metcalfa marokanskie pompy
Dabega,

a) Pompa Worthingtona przedstawiona jest
schematycznie na fig. 1. Pompa ustawiona lezgco na
pomoscie zawiera czes¢ parowg 1 wodng, podgrze-
wacz zas umieszczony jest na dymnicy. Tiok wodny
« 18+ zlgczony z tlokiem parowym «bs ssie wode
z tendra «7=» 1 tloczy )q nastepnie przez powietrz-
ni¢ do komory kondensacyjne] «11», do ktorej
rurg «r2s naplywa odoliwiona para wylotowa.

)7
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2. Pompa zasitlajaca «Dabeg
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v ‘1, 3. Oczyszczacz wody zasilajgce)

Nastepuje tu mieszanie si¢ pary z wodg rozpylong przedstawia fig, 2. Pompa sklada si¢ z trzech
i jej skroplenie sie. Podgrzewana w ten sposdb  czeSci: prawe] dla wody zimnej, komory pod-
mieszanina plynie rurg =15» do pompy dla wodj grzewacza «J», umieszczonego w srodku, oraz
cieple), ktora tloczy ja daley przez zawor zasila- czesci lewe) dla wody podgrzane), Woda zassana
jacy «17» do kotla. Nadmiar wody ciepley wy z tendra przez zawor ssgcy «D» dostaje sie przy
twarzajgcy sie podczas jazdy dostaje sig przez tloczeniu przez zawor «F», do rury «K» skad
komore pomocniczg «<20» z powrotem do ruro W postacl strumieni wpada do komory «J», Tu
ciggu ssgcego «8», Para wylotowa z cylindrow miesza sie z naplywajacg z cylindrow parg wylo-
i innych wurzgdzen jest doprowadzona do komo- towg i spada podgrzana pod zawdr ssgey «P

ry «11». Lawdr zwrotny «13» 0 wielkim obwodzie Stgd zassana, a nastgpnie tloczona plynie przez
pozwala na utrzymanie w komorze «11» cisnienia, zawdr «Q» do rurociggu zasilajgcego i wreszcie do
przy ktorym temperatura mieszaniny dochodzi  kotta, Dodacé trzeba, ie regulacja pompy odbywa sie
do 110" C. Przez zawdr «24» dostaje sie do komory samoczynnie zapomocyg zaworu «[», ktdrego dziala-
pomocnicze] woda zimna dla ochlodzenia wody nie zaleiy od cisnienia panujqcego w przegrze-
ciepte), doplywajgce) do cylindra pompy dla wody  waczu. Przy zamkniete] przepustnicy pompa prze-
zimnej. Pompa posiada tlok parowy «6» zlgczony staje tloczyé wode do kotla, a obieg jej odbywa
z ttokami dla pomp wody zimnej <18+ i ogrzanej «5». sig wewngtrz czesci dla wody zimnej. Pompy Da
Podgrzewacz nie zawiera czesci ruchomych, jest beg ustawiono na parowozach Os 24, Ok 221 1-D-|
zatem malo wrazliwy na zla wode zasilajaca i daje dla Kolei marokaiiskich.

oszczednosci na ogrzaniu wody zasilajgcej. c) Urzgdzenie dlaoczyszczania wody

[ 5

b) Przekrd) pompy zasilajgc ij Dabega kotlowe] (systemu Wagnera) zastosowane na

))




parowozach 1-D-1 dla Bulgarji przedstawione jest
na fig. 3. Woda zasilajgca tloczona przez inzek-
tory dostaje si¢ do zbiornika, gdzie spada drob-
nemi strugami na odpowiednio ustawione katow-
niki. Wskutek rozpylenia i ogrzania sie nastepuje
kotlo-

wego, ktory opadajgc korytami, zbiera si¢ w od-

jej odpowietrzenie i oddzielenie kamienia
mulaczu. Nagromadzony w nim osad mozna co
pewien czas usuwaé na zewnatrz za pomoca spe-
cjalnego zaworu uruchomianego $ciénionem po-
wietrzem. PowyZszy sposdb zapobiega zgubnemu
dziataniu korozji na Sciany kotia i pomaga lep-
szemu przechodzeniu ciepla przez jego powierz-

chnie ogrzewalng.

g) U

prowadzeniu kilku

rzgdzenie Langera polega na do-
strumieni pary odpowiednio
skierowanych na warstwe wepla na ruszeie, co
ma podnies¢ dokladnos¢ spalania. Précz tego sg
umieszczone w dymnicy odpowiednio ustawione
blachy odrzucajgce, shuzgce do wywolywania row
nomiernego ciggu i odiskrzania dymu., Urzadze-
nie to znajduje sie na 55 parowozach Ok 22.

¢) Urzgdzenie Kylchap'a Wzorem fran-
cuskich Kolei P. O, zastosowano to urzgdzenie dla
par. 1-D-1 dla Marokka, Jak widaé na fig. 5 gldwng
czgscig jest tu dysza posiadajgca cztery odnogi
lekko nachylone do osi komina., Przelatujgca przez
strumie-

nig para wylotowa dzieli sie na cztery

['ig. 4. Buszt wstrzgsany.

GRUFPA 11,

Z posrod urzgdzen stosowanych dla popra-

wienia spalania 1 ciggu wspomnimy o nastepujg
cych:

a) Ruszt wstrzgsany., Na parowozie
1-D-1 dla Kolei bulgarskich, gdzie jest nzywany
«Pernik»> o0 znacznej za-

matokaloryezny wegiel

wartosci popichly, ustawiono
ruszt widoczny na fig. 4. Rusztowiny czesci ru-

rusztu odbywajg wzgledem siebie

spiekajgcego sie

chomej tego
ruch obrotowo-wahajgcy okolo osi, dzieki czemu
tamig warstwe spieczonego zZuZla i usuwaja go
do popielnika. Rusztowiny te sg ze sobg zlaczone
déwigniami «D», na ktére dziala trzon tloka po-
ruszajgcy sie¢ w malym cylinderku parowym «T's,
Rozdzial pary jest sterowany kurkiem rozdziel-
czym uruchomianym re¢cznie. Podobne urzg-
dzenie, napedzane recznie przekladnig dZwigniowg,
znajduje si¢ na parowozach 1-D-1 dla Kolei ma

rokanskich.

56

nie, dzigki czemu nastgpuje zetknigcie sig jej na
znaczne] przestrzeni ze spalinami i dokladne zmie-
szanie, Na wyze] wspomnianych kolejach miano
osiggngé dzieki temu urzgqdzeniu szereg korzyviei,
jak: moznosé stosowania nizszego cisnienia poza-
tlokowego, co wplywa na zwiekszenie sredniego
wigksze odparowanie,
«trzymanie» sig

cidnienia indvkowanego,
oszczednosé na weglu i lepsze
cisnienia pary i stanu wody przy dlugotrwalej

jezdzie na wzniesieniach.

GRUPA I,

Laworowe stawidtlo systemu Lentz'a za-
stosowano u nas po raz pierwszy w roku 1gz6
na dwoch parowozach Os 24.

Celem stosowania tego stawidla jest miedzy
innemi osiggniecie mniejszego ciezaru jego czesci,
szybkiego i wiekszego otwarcia i zamkniecia ka-
nalow parowych (w stosunku do rozrzgdu suwa-
kowego) dale) umozliwienie stosowania pary wy-

nnnnnn
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Fig. 5. Urzqdzenie ciggowe «Kylchaps,

soko przegrzanej przy rownoczesnem malem zuzy-
ciu smarOw, Pozatem zalety tego stawidla, naj-
bardziej rozpowszechnionego na austrjackich ko-
lejach zwigzkowych, wyrazajg sie wedlug danych
tam osiggnietych w 15", oszczednosdci na zuzycin
wegla i 50" oszczednosci na zuzyciu drogich (przy
zastosowaniu pary wysoko przegrzanej), smardéw,

Badania przeprowadzone w Polsce z parowo-
stawidlem przez Re-

zem LS 24 ze ZaWorowym

terat Doswiadczalny Minister. Komunikacji wyka-

# wiol

zaly dobre wyniki, ktérych charakterystyka podana
jest na str. 20.') Wyniki te wskazuja na to, Ze stawi-
dlo to nadaje sie¢ do parowozdw typu pospiesznego.

Wewnetrzne stawidlo Lentz'a zastosowane na
parowozie Os 24 widoczne jest na fig. 6. W skrzyni
zaworowe] wykonanej oddzielnie i zlgczonej 4ru-
z cylindrem, znajdujg sie¢ po 2

bami zawory

wlotowe i 2 wylotowe, ustawione poziomo. Na
wale sq umieszczone dwie krzywki, jedna wlo-

towa weisza 1 druga wylotowa szersza, zaklino

wylo?

Fig. 6, Stawidlo Lentza na par. Os 24.

1) Parowozy dla Polskich Kolei Panstwowych,

:
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Fig. 7. Ustawianie zaworowego stawidia wewngtrznego na par, Okaz
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Fig, 8. Zaworowe stawidlo Lentza na par. Okaa.



Fip. 9. Czescl stawidia zaworowego.

wane wzgledem siebie pod katem 180" Wahania
walu krzywkowego, ktorych wielkosé zaleiy od
danego napetnienia, przenoszg sie zapomocyg rolki
1 jednoramiennej dZwigni posredniczgcej na trzonki
zaworowe., Diwignie posredniczgce obracaja sie
okolo osi, ktdrych loizyska sq tak umieszczone w po-
krywie, ze dajg sie przesuwaé w celu dokladnego
nastawiania przekladni w razie zuzyvcia krzywki
lub innych czesci, przenoszacych ruch.

Zawory sg zamykane zapomocg spreiyn znaj-
dujacych sie w pokrywach.

Na koncu wahlu krzywkowego, wystajacego na
zewngtrz, znajduje sie ramie zlgczone diwignig
z zewnetrznym stawidiem Walschaerta (Heusin-
gera) identycznym z tym, jakie posiada stawidio
suwakowe.

W celu otrzymania jak najmniejszego zuZy-
wania sig¢ czesci zastosowano dla krzywek jako
materjal Zelazo do cementowania, dla rolek stal
narzedziows, zas dZwignie posredniczgce i trzonki
wykonano ze stali chromoniklowe). Tulejki, w ktdé-
rych pracuja trzonki zawordw, uszczelnione labi-
rynitowo, sa z zeliwa.

Catkowicie obrobione zawory dwusiedzeniowe
o gruboscl Scianek 3 m'm wykonano z jed-

nego kawalka stali kutej, przyczem nadmienié

trzeba, Zze sq one bardzo lekkie; przy &rednicy
150 m;m wazg okolo 2,7 kg,

Czesci poruszajace sie sg smarowane automa-
tycznie pompg smarna.

W roku 1930 wykonano dla P. K. P. pigé pa
rowozow Okzz ze stawidiem zaworowym systemu
Lentz'a, zmienionym w stosunku do konstrukcji
zastosowane) na parowozie Oszq4. Jak widad
z hg. 7 skrzyni¢ zaworowg odlano razem z cy
lindrem i wprowadzono przytem pewne uprosz-
czenia mechanizmu (p. fig. 8), przyv rownoczesnem
otrzymaniu dobrych warunkdéw dla otwierania 1 za-
mykania zawordw. Osiggnieto to przez zastoso-
wanie nowego ksztaltu krzywek i wprowadzenie
szerokie) diwigni posredniczgceej, miedzy krzywka
a trzonem zaworu, usuwajge dawnie] stosowang
rolke. Przez odpowiedni dobdr ksztaltu krzywek,
otrzymany na podstawie wykresdw, osiggnieto
to, ze krzywka podczas swojego ruchu «toczys
51¢ po diwigni posSredniczgcee). Dzieki temu unik-
nigto skutkow znacznych przyspieszen, powstajg
cych w pewnej chwili, a dochodzgcych do znacz
nych wysokosci (300 m)/s?),

Diwignie posredniczace dla zawordw wloto-
wych majg .1‘-.".'-'l_|rL‘ punkty obrotu w gorze, zas za-

worow wylotowych w dole. Wal krzywkowyv ma

)Y
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Oznaczema:
P Pompa smarna
i Przednia of toczna
N, M, N; N, — Osie wigzane
T, Tylna of toczna
C Czop pétwdzka
K — Czopy kulisy

Fig. 10. Uktad rurociggow dla centralnego smarowania maZnic.

swoje tozyska w osobnej tulei i jej pokrywie. wlotowe, dzigki czemu uzyskuje si¢ polgczenie

Wszystko to razem stanowi oddzielng calos¢ obu stron cylindra
W cylinderku «W» znajduje sig tloczek, uru-

chamiany Scidnionem powietrzem. Trzon tego

- przez trojnik wlotowy.

i umieszczone jest w tak zwanej komorze krzyw-
kowe).

Sprezyny zamykajgce sq umieszczone na ze-
wnatrz, dzieki czemu nie podlegajg szkodliwemu

na ich sprezystos¢ dzialaniu pary wysoko prze-

ttoczka naciska na ramiona dZwigni posredniczg-
cych i utrzymuje w ten sposob zawory w stanie
otwartym, dopdki w cylinderku znajduje sig¢ Scis-
nione powietrze.

W krdotkim czasie bedg przeprowadzone przez
Referat Doswiadezalny Ministerstwa Komunikacji
préby z parowozami Ok 22 z rozrzgdem pary
i zaworowym, 1 te wykazg cyfrowo

;_;T?..'l.'[l‘.fj.

Dla zapobiezenia ewentualnemu powstawanin
z biegiem czasu zuzycia poszczegdlnych czgsa
stawidla, zaopatrzono kofice trzonkéw zawordw
w miejscu ich styku z dZwignig posredniczgceg suwakowym
«P» w nasadzane wymienne czopki ze stali na praktyczng wartosc
rzedziowej, dzieki czemu mozna zwigkszone z bie- rzgdu.

giem czasu luzy doprowadzi¢ z powrotem do prze-
= 4 . F = -
GRUPA [V.

Illi_,'l‘p.'..'l_.'l‘.,l.'I_,}I'I_}'n“.'ﬂ[].:ﬂﬁllﬂgl.} ros-

pisanych wielkosci,
Dla otrzymania wyréwnania cisniefi przy jei- Do
obsluge i zmniejszajgcych zuzycie poszezegolnych

najwazniejszych urzgdzen, ulatwiajacych
dzie z zamknigtg przepustnicg, podnosi sig zawory
czescl nalezg miedzy innemi:

a) Centralne smarowanie mazZnic
Opréez centralnego smarowania cylindrow stosuje

,-‘I-' sie obecnie samoczynne smarowanie lozysk i sliz-

géw. Pompa smarna tloczy smar przewodami do

i tozyvsk: gléwnych czopéw obrotowych, slizgow

i czedei sterunku zewnetrznego, Na fig. 1o

— —.—— przedstawiony jest uklad rurociggow smarnych

jaki zastosowano na parowozach 1-D-1 Bulg.
Dzieki stosowaniu tego sposobu simmarowania uzy-

| skuje si¢: mniejszy rozchéd smaru 1 znaczne
\ ulatwienie obstugi, zwlaszcza przy parowozach

pospiesznych.
Fig. 11 przedstawia sposéb doprowadzenia

s ]

smaru do maZnicy, zastosowany na parowozach

Fig. 11, Doprowadzenie smaru do masnicy. Uk 22.
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b) Oéwietlenie elektryczne. Turboge-
nerator 0,5 lub 1,5 KW ustawiony ‘na kotle dostar-
cza pradu do oswietlenia 3 reflektoréw z przodu
parowozu i 2 z tylu, Pozatem oswietlona jest ar
matura w budce oraz naped i stawidlo. Przewody
sq ulozone w rurkach stalowych. Regulacja na
piecia odbywa si¢ samoczynnie.

W elektryvczne oswietlenie

wozy Ok 22 (wykonanie instalacyi

WyposaZono paro-
krajowej firmy
«JERA») oraz parowozy eksportowe budowane dla
Bulgarji, Eotwy i Marokka.

¢) Hamulec przeciwcidnieniowy:
Dla unikniecia szkodliwego dzialania, jakie wy-
wiera na parowdz hamowanie klockami na diu-

gich 1 znacznych spadkach, zastosowano na pa
rowozie 1-D-1 dla Bulgarji obok hamulcow po-
wietrznych, hamulce przeciwciSénieniowe «Riggen-
bacha». Dzialanie jego polega na zamianie silnika

parowego lokomotywy na kompresor powietrzny.

1

Po zamknieciu przepustnicy ustawia sig stawidio
odwrotnie do kierunku jazdy i zamyka sie polgczenie
kanatdow wylotowych z dymnicg, laczgc je rowno-
czesnie z zewnetrznem czystem powietrzem, ktore
zostaje zasysane przez tlok. Powietrze spr¢zone
przechodzi rurami wlotowemi i osobnym przewo-
dem przez zawor.regulujgey wysokosc tego spre
zenia i tem samem sile hamowania i dalej oso-

bnym kanalem w kominie ulatuje na zewngtrz.

INZ, KLEMENS SIELECK]
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ROZWO]J] PRODUKC]JI

| r ¥ ' . . .
( dv fabrvka buduje swojg piecsetng lokomo-
X tywe nie bedzie od rzeczy zdaé sohie sprawg,

co tez w ciggu tego czasu dokonala, a czego do

1. ia ool o 1
EOonacoy mogria.

i
e

Aczkolwiek poczatkiem istnienia Sp. A

¢Pierwsza Fabrvka Lokomotyw w Polsces jest

rok 1920, to jednak _].'.':ﬂ.'-".'.'.-’.t.' do roku 1923—24
fabryka wladciwie wykanczala swoje gléwniejsze
warsztatv. Zatem okres zdolnosci fabryki do I“‘}ili.'.i
planowanej produkcji wynosit lat 7

A wiec w ciggu 7-miu lat s00 lokomotvw,

Czy to komu co mowi! Pewnem jest jednak,
ze¢ s00-tna lokomotywa moglaby obchodzi¢ swoj
jubileusz trzy lata temu, gdyby fabryka byla zatru-
dniona w tym zakresie, do jakiego jg zbudowano.

Wreszcie te czy inne rozmiary produkc)i fa
bryki $wiadczg jedynie o stopniu zapotrzebowania
naszego kolejnictwa w danym okresie.

Przy sposobnosci tylko i bez cienia pretensji
do jakichkolwiek poréwnan przytoczg nawiasem,
ze jedna z najwiekszych fabryk niemieckich Hen
schel et Sohn w Cassel budowata -.1|u ;f.t'r"-.‘.'--r’r
soo lokomotyw dokl idnie w ciggu z5-ciun lat

A wiec na te 500 lokomotyw dostarczonych
Polskim Kolejom Panstwowym, kolejom roznych
panistw obcych oraz - polskim przedsigbiorstwon

prywatnyi ru'l-;i.'n].ﬂ_]';! 3‘":'-:' 1:;1.-.'_t;]11:_]':=:-'1‘ Jl't?:]-‘thI{:IZ

) A. POLSKIE KOLEFE PANSTWOWLE.

108 lokomotyw normalnotorowych

ser, 1Tra21 . ogolne] wagi 9.9630 tonn
6o lokomotyw normalnotorowych

qer. l-|':-'~.'!_1 i -r_'_['u-:-]'r'u_'j '&‘-.':ll-_',i b.257 O
o6 lokomotvw normalnotorowych

ser, Tyz23 HI',,'|'1|:‘J..'j wagi I11.5330

129 lokomotyw normalnotorowych

e
kJ

ser. Ok22 . . . opolne) wagi 0300
160 lokomotyw ‘."L'l!:?-li'.lll.l'l'f'{l"l'u':t-'\-.'l'l

ogalne)] wagi 3400

119 Razem 40.162'0 tonn

Famdwiono I2 lokomotyw.

B. FOLSKIE PRZEDSIEBIORSTW A
PRYWAINE:

21 lokomotyw normalnotorowych

ogdlne) wagi 7853 tonn
34 lokomotyw waskotorowych

I -_*_:.rlli [ L‘j '-.‘n.';l;.['i E33 0
55 Kazem 1.3218°3 tonn

Lrs i".'.."l'l.- r'll lf-"i'J'l. :"ll.
| E'FE{*':'lll':_"-"."- 1llI|'."|'I.“1.|'.'.'l1.1'rl""-."|._"u-']I:

dla Bulgarji . ogolne)] wagi 1,200'0 tonn

ro!) lokomotyw normalnotorowych

dla Marokka , . ogdlnej wag

1 3130

6 lokomotyw waskotorowych dla

F.otwy . . . .ogolne] wagi 23122
26 Razem 2.7275'2 tonn
[t

Ogdotem pozycja A, B i C stanowi 500 loko
motyw ogdlne] wagi 43.8155 tonn,

[I. Procz tego w okresie sprawodawczym fla
bryka wykonala caly szereg czesci zapasowych
dla taboru :n.:l'l]!_'_'ill'l.". Ey0 ZArOWINO 11!!1:&5{5{'}_‘51 _'i.”l]-.‘ 1 ZA-
granicznego w nastepujgcyvch ilosciach:

A ZAPOTRZEBOWANIE KRAJOWE,

Czesci ruchu 1 sterunku oodtem 1716 tonn

Lq."".l"'l'.':. ."':'.'."i.q'l.'n'l.'lr"-". }{I'Ell'.'\:'.". il as1e 28I°8
Zestawow kolowych e 2 7320
Przegrzewaczy i pir et 2Q°1
Cylindréw parowych ., . : 59

Roznych czesci . . . 1435

Parow ¥ ‘!:IH; odsniezny dla P. K. P, 59°5

Razem , . . 1.393°7 tonn
B. EKSPORT.

Czesci ruchu i ster. dla Grecji, Bul-

parji i Marokka . . . . ogdlem 4700 tonn
Zestawy kolowe dla Jugostawji, Bul-

garji 1 Marokka . . . . ogdolem 9840
Kotlty dla Bulgarji . . . . . 1 szt 3215
Przegrzewacze dla Grecji, Bulganji

i MBTORER . . < ¢ s
Cylindry dla Bulgarji i Marokka » 11'Q7

ogolem 1715

Rézne czesci dla Bulgar)i i Marokka

41 J
H:;_;l]'.l.'[‘.l T 00

Razem , 21367 tonn
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Ogélna waga pozycji A 1 B stanowi 1.605'37
tonmn

[II. Dla lepszego wyzyskania niektorych obra
biarek i urzadzen tabrycznych oraz z powodu sil
nego zapotrzebowania maszyn drogowych w okre-
sie 1927—9 roku, fabryka zapoczgtkowala wyrdb
motorowych waledw drogowych i w okresie sprawo

dawczym wykonala.

L

a) z normalnotorowych typy towarowe

osobowe

I typ ]m,-épi._-y,r_“} W 1O-
bocle) oraz

b) z waskotorowych 3 Lypy mieszanego prze-

znaczenia

razem , , 8 typow

Z typow towarowych Tr 21 przeznaczony dla

poc. lzejszych

52 walcow a 1002 tonn razém 530°50 tonn Yo .
2 % 'y 23 przeznaczony dla
15 walcow a 13's tonn 202°'50 :
: poc. cigzszych
7 rozrywaczy a 22 tonn 15'50 1
osobowych Os 24 przeznaczony dla

czesci zapasowych do powyiszych

".'.'ﬁ]i."i?l".‘u' raZeTn 1450 il

Razem , 268'00 tonn

Ogélem wiec wykonano ad I 4 II4+I1I=45.191
tonn gotowych wyrobow, na co zuzvto okolo 65.000
surowych, w przewaine] ilosci

tonn materjalow

zelaza pod rozng postacia 1 metali polszlachetnych.

Materjaly surowe i polfabrykaty nabywa fa-
bryka wylgcznie w kraju. £ zagranicy sprowadza
sie znikomg 1i1los¢, w stosunku do calosci, przed
miotow patentowanych lub w kraju nie wyrabia
niezbednych jak:

II_'-u'l..']:]_. jl.._'-llflﬂl-'. dla '|l|{1,21|'.,1'||:-':tf|'-'i

inzektory, prasy smarne 1 t. p

Nalezy tu zaznaczy¢ pewien dodatni objaw

Mianowicie przemyst krajowy coraz wiece] dosto

sowilje sie do potrzeb kolejnictwa, uniezalezniajac
go tym sposobem od zagranicy, co ma kolosalne zna-
czenie ze wzgledow obrony panstwa, pomijajac jui
strong gospodarczg czy handlowa. W ostatnich la
tach zaczeto miedzy innemi wyrabiac w kraju ha
mulce Westinghous'a i oswietlenie elektryvczne,
ktore dotgd trzeba bylo sprowadzadé z zagranicy.
Jest wigc nadzieja, 2e i reszte przedmiotdw zaopa-
trzenia lokomotyw bedzie mozZna z biegiem czasu
otrzymaé¢ w kraju.

Powracajac po kolei do poszezegdlnych dzia-
tow produkeji, naleiy przedewszystkiem zauwazyd,
7e tak miloda stosunkowo fabrvka zdobyla juz
znaczny materjal sprzedazny, t. j. dysponuje ogrom-
nem archiwum rysunkow, modeli, szablonow i przy-
rzgdow dla 24 typow roznych parowozow,

Jest to bezwarunkowo powainy dla mnaszych
stosunkow materjat, zdobyty dzieki temnu, ze fa-
brvka nasza stale dostosowuje sie do potrzeb 1 ig-
dan swych odbiorcow,

[los¢ tvpow parowozow budowanych dla Pol-
skich Kolei Panstwowych przedstawia sie w sposob

dosc harmonijny, a mianowicié wykonano dotgd:

lzejszej nawierzch,
Ok 22 przeznaczony dla
normalne] na
wierzchnm
1y przeznaczony «dla

) pPOSpleszny

normalne) na-

wierzchni
Z typow waskotorowych T 40 przeznaczony dla
toru 750
Wisla przeznaczony dla
toru 750
Minist
Wojsk,

crAOny Ilf.i LM

M.S.W. Spraw

Pricallad-

el F
7 50/ 000,

Ma przemyshu odbiorcow prywatnych ilosé

|:-."|rl'."'.'-' ||.."|'".'L'll.-'l:-|1"., _i:II-CIL' t:ahr_*.'.:'n Ll-l':l:-:1 '-.‘-.:-,']-:Hllul!él.

cvirg 13 1 jest bardzo urozmaicona

wyraza sie
tak pod wzgledem rozpietosci toru, jak rowniez

1 tonnazu. Nie wdajac sie tuta; w blizsze szcze

goly owego urozmaicenia, zwrioce jedynie uwage

na istnienie naszego katalogu, ktory pod tym

wzeledem ".".j.'-.'.'-'t':l'ijl'._i:[-.‘f‘.l sprawe przedstawia, Za-
0 1le znaczna roznorodnosd
fabryk:

znacze natomiast, ze

typow budowanych jest dla chluba, ze

w tak

tyle zgdan swych odbiorcdw

krotkim okresie czasu potrafita zaspokoic
0 tyle ta wiasnie
réenorodnosé jest niekorzystna w sensie handlo
odbiorcow,

tvch

tanie] masowe] seryjne] produkcyi, a przeciwnie

wym dla tychze Mianowicie fabryka

nie jest w stanie w warunkach rozwinac
zmuszona jest kaidg lokomotywe zosobna, a naj
wyze] 2—3 razem wyvkonywaé oddzielnie, co oczy
wiscie znacznie Jq podraia

Przvezyng tego zjawiska jest brak jakiejkol-
wiek normalizac)i potrzeb w zakresie kolejnictwa
wgskotorowego. Istnieje tu natomiast zbyt wielka

roznorodnose tych poetrzeb tak pod wizgledem na.
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wierzchni jak réwniez w zakresie konstrukcji
samych lokomotyw.

Kakdy prawie zaklad przemystowy lub kolejka
ma inng rozpigtosc toru, inng wytrzymalos¢ na-
wierzchni, inne graniczne luki.

Tabor kolejek wgskotorowych rdowniez nie jest
znormalizowany. Kazda kolejka ma inne zderzaki,
inne sprzegla, inne wysokosci jednych i drugich,
Pozatem niektdrzy odbiorcy majg swoje indywi-
dualne pod wzgledem konstrukeji wymagania, po-
dyktowane racze] przyzwyczajeniem nii rzeczy-
wistq potrzebg,

Wszystko to razem powoduje zbytnig rozmai-
tosS¢ typow parowozow, podrazajgc tym sposobem
ich produkcje.

Przechodzge zkolei do dzialu lokomotyw za-
granicznych, jak widaé¢ z powyZszego zestawienia,
mamy zanotowane juz w historji naszego eksportu
3 typy lokomotyw 4 mianowicie:

1) Typ bulgarski 1-4-1 z oddzielnym tendrem,
przeznaczony do prowadzemia pociggow migdzy-
narodowych (Orient Express) w terenie gorskim
na linji Caribrod—3Svilengrad.

2) Typ marokanski o tym samym ukladzie
osi i o podobnem przeznaczeniu dla linji Oujda
Fez, Towarzvstwa Kolei Marokanskich.

3) Lotewski waskotorowy typ 1-4-0 z oddziel-
nym tendrem dla toru 750 m/m dla ruchu oso-
bowego na odecinku Libawa— Rucawa, Lotewskich
Kolei Panstwowych,

Wszystkie trzy typy stanowig ostatnie slowo
techniki w nowoczesnem budownictwie lokomotyw.

Stosunkowo mata ilos¢ typow lokomotyw, wy-
produkowanych dla eksportu, tlumaczy sig¢ tem,
z¢ dopiero od 1930 roku fabryka zapoczgtkowata
efektywng dzialalnos¢ w tym kierunku, aczkol-
wiek eksport czesci lokomotywowych datuje sig
u nas juz od roku 1926

Nie potrzeba sie wiele rozwodzi¢, Ze eksport
lokomotyw przedstawia dla nas powazne trudnosci
natury handlowej.

Z poczatku istnialy rowniez trudnosci natury
technicznej, lecz te, mozna powiedzie¢, zostaly
prawie pokonane. Mianowicie kazde panstwo dla
budowy swych lokomotyw ma wlasne warunk:
techniczne, tak dla materjaléw jak rowniez dla
wykonania samej lokomotywy.

Lokomotywy bulgarskie i lotewskie byly wy-
konane na zasadzie niemieckich warunkdéw tech-

nicznych, a marokariskie na podstawie francuskich.
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Jedne i drugie przedstawialy poczgtkowo trud-
nosci dla maszych subdostawcidw, nastawionych
na odrgbne wymagania kolejnictwa polskiego.

Obecnie huty nasze do nowych warunkdéw po
wieksze] czesci sie dostosowaly, tak, 2ze w razie
{'I'[TJ’.:.'Illﬂ1]iﬂ zamowienia na ivr:-kr..‘-:IIHL_‘!.“.‘L'}' E“aj:l]{it-
gos innego panstwa, trudnosci z tego powodu
nie oczekujemy. Bedg wtedy wymagane warunki
techniczne niemieckie albo francuskie, albo wresz-
cie kombinacja obydwdch.

0 wiele wieksze s3 trudnosci natury handlo-
wej, Jak wyie] wspomniatem, Przedewszystkiem
wigc ciasnota rynku eksportowego. Praktycznie
wjmujgc te sprawe, mozemy sie ubiegaé o dostawy
lokomotyw jedynie w Europie i to tylko w pan-
stwach balkanskich z Turejg i Grecjg oraz we
wschodnio - baltyckich.

Co do [":LJ'HJ”[, trudno jL‘:-.#'[ narazie pljm'iﬁ_*:l;.ci{-_‘:f,
kiedy bedzie moina z tym krajem rozpoczaé sto-
sunki handlowe we wlasciwem znaczeniu tego
stowa.

Pafistwa Srodkowo- i zachodnio- europejskie
majg przewaznie swodj wlasny przemyst lokomo-
tywowy,

Dla krajow zamorskich, ktére po wigkszej
czesci sq kolonjami albo panstwami protekeyj-
nemi, lokomotywy wykonywujg: dla pierwszych
aodnosne metropolje, dla drugich protektoraty, gdzie
te ostatnie majg zwykle przywile] pierwszenstwa.
Moze sie oczywiscie zdarzyé, ze przemysl danego
protektoratu, bgdge w pelni zatrudniony, nie sko-
rzysta z tego przywileju, lecz nie naleiy tego
zbyt cZesto oczekiwad, przynajmniej w dzisiejszych
czasach powszechnego przesilenia gospodarczego.

Panstwa wschodnio-azjatyckie i Ameryka, nie
przedstawiajg w okresie obecnego kryzysu pod
tvm wzgledem dla fabryk europejskich powaznych
widokdéw, jednak tranzakcje kompensacyjne =g
tu mozliwe,

A wiec terytorjalnie rynek zbytu dla naszego
eksportu jest rzeczywiscie bardzo szezuply. A gdy
weimiemy pod uwage zdolnosé nabywczg tego
rynku to okaze sie, Ze jest jeszcze szczuplejszy.
Mianowicie mamy tu do czynienia w wielu wy-
padkach 2z panstwami nowoukonstytuowanemi,
ktére majg znaczne potrzeby, a niezbyt dostateczne
srodki, nic wiec dziwnego, Ze jezell chodzi o do-
stawe lokomotyw w wigksze] ilosci to takowe
nabywaja albo w drodze przypadajacych im repa-
racy], albo tam, gdzie znajdg odpowiednie kon-
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sorcjum, ktoreby moglo finansowac wigkszg do-
stawe na warunkach dilugoterminowego kredytu
Poniewaz w dzisiejszych warunkach gospodarczvch
trudno jest w Polsce o taki kredyt, przeto w podob-
nym wypadku dostawy tego rodzaju idg zagranice.

Jezeli do tego dodamy jeszcze ostrg konku-
rencje, jaka dla nas stanowig eksportujgce fabryki
niemieckie, bedace obecnie prawie bez zatrudnie-
nia w poréwnaniu z tem co bylo przed wojng
a dodajac, i#e fabryvki te stosujg z tego powodu
nieslychany dumping, mozemy sobie zdal sprawe,
w jakich trudnych warunkach ma sie rozwijac
nasz eksport lokomotyw.

Dopiero przy zestawieniu tych trudnosci mozna
ocenié intensywng dzialalno&é nasze) fabryki, ktora
w tak krétkim czasie potrafila wyeksportowad
28 lokomotyw do trzech powainych panstw
i dopomdc do akeji eksportowe) innej polskiej
fabryce lokomotyw,

W duze) mierze fabryka nasza zawdziecza ten
sukces zyczliwe] pomocy naszych placéwek kon-
sularnych i dyplomatycznyeh oraz Instytutu Eks-
portowego.

W dzisiejszych warunkach dla naszego przed-
sigbiorstwa eksport lokomotyw polaczony jest

z pewnemi ofiarami, pomimo pomocy Rzgduy,

a w najlepszym razie, o ile me daje strat, nie
przynosi korzysci w sensie rentownosci przedsie-
wziecia.

Eksport naszych lokomotyw ma zato ogromne
znaczenie w sensie spolecznym. Zatrudnia bowiem
nietylko naszych wlasnych pracownikow w dobie
dotkliwego ograniczenia zamdwien Min, Kom,,
ale rowniez daje prace calemu szeregowi innych
warsztatow, cierpigcych obecnie na brak zatrud-
nienia,

Pozatem eksport naszych lokomotyw stanowi
rzeczowg propagande dla calego przemyslu pol-
skiego, stawiajgc go na poziomie europejskim.
Pomimo swych surowych wymagan odbiorcy nasi
uznali, ze lokomotywy nasze nie tylko nie uste-
pujg pod wzgledem wykonania ale nawet w nie-
ktﬁl'}'rh 1&'}'}1;1111{:11:]1 prm‘u:-rff.r-;:r.;ij:‘l tego I':ui;ﬁ:Lji:
wyroby fabryk zagranicznych.

Dlatego tez pomimo wiadomych trudnosc fa-
bryka nasza bedzie dalej rozwijaé swq pionierskg
dzialalnos¢ na polu eksportu, a lokomotywa Nr.
500 wraz ze swemi jedenastoma siostrzycamil)
wkrotce odplynie w kraje zamorskie, aby tam
zadokumentowac, ze Polska nietvlko istnieje ale
wspolzawodniczy 1 zwycieza w WyScigu pracy

w szeregach pierwszych narodow Europy.

INZ KONSTANTY GOLAFEWSK]

1) Lokomotywa Nr. 500 jest 1o-tg z 12-tu zamdwionych przez Towarzystwo Koler Marokanskich.
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KUCIE I OBROBKA TERMICZNA
CZESCI PAROWOZOW YCH

I 7 ucie czeéci dla parowozéw nie jest dzis dzie-
\_ dzing odrebng, wymagajgcg zastosowania
specjalnych srodkdw: pojedyncze jej fazy wchodzg
scisle w zakres mauki o wytrzymalosci 1 metalo-
grafji i sg obszernie opisane w literaturze tech-
nicznej. Rozwd] kolejnictwa i konstruke)i paro-
wozu spowodowal wzrost wymagan, ktoremu tvlko
przez umiejetne zastosowanie zdobyczy w naukach
wyie] wymienionych moina bylo zadoscuczynic.
Zebranie tego obszernego materjalu, streszczenie
i uporzgdkowanie w ogdélnosci, jakote: uwzgled-
nienie sposobdow fabrykacji w fabryce Chrzanow-
-?';}'.'.it.". i l]']:l."QL"T'".'I.'E.I'I.\'J-.I.'I'I:I.'I'.'IE I]'I'.":::-'lL"!'Il Hji]l‘b'ih]{ jl'f‘ﬂ. l"L"].l:‘]”
niniejszego artykulu, ktéry ogranicza sig do opisu
wyrobu czesci ze stali weglistel, w szczegdlnosdei
korbowododw, wigzardw, osi i tlokdw,

Dla zrozumienia zmian zachodzacych w ma-
terjale przez kucie 1 obrobke termiczng komiecz-
nem jest w pierwszym rzedzie zaznajomienie sig
z samym surowcem i jego skladnikami.

Do wyrobu wyze)] wymienionych czgsct uzywa
sie prawie wylgcznie stal weglista. W roztworze
cieklym znajduje sie wegiel przy male] zawartosci
wylacznie jako karbid Zelaza (Fe,U t. zw. cemen-
tyt] rozpuszczalny w zelazie do o.05"; tworzac
z niem roztwor graniczny. Roztwor krzepnge za-
mienia sie na roztwdr staly, zelazo przybiera forme
alotropowa, v 0 wlasnosci rozpuszczania w sobie
wegla wzgl, karbidu. Przy dalszem obnizaniu tem-
peratury nastepuje rozklad roztworu stalego, ktory
patrz fig. 1) tworzy w punkcie S jednolitag mie
szanine zelaza i karbidu zwang perlitem, charak-
terystyczna dla stali eutektoidalnej o zawartosci
wegla 0.9?,. Przy mniejsze] zawartosci wegla wy-
dzielajg sie krysztaly zelaza (ferrytu) w perlicie,

przy wiekszej krysztaly karbidu (cementytu)
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Oprécz wegla zawieraja stopy Zelaza jeszcze
ciala obce, ktdre znajdujg sie¢ w surowcach uzy-
wanych do wyrobu #elaza i1 ktore, podlegajac re-
dukcji, dostaja sie do stopu jako roztwory lub
zwigzki chemiczne. Przymieszki te, zaleinie od
ich wlasnosdci, sg wiece) lub mniej pozgdane. Przy
stali wegliste] naleZy je uwazZac za zamieczyszcze-
nia, dziatajgce naogdl szkodliwie po przekroczeniu
pewnych granic zawartosci. Do przymieszek tych
nalezg mangan, krzem, siarka i fosfor, z gazdw
tlen, woddr, azot i tlenek wegla. Oddzialywanie
pojedynczych tych pierwiastkéw na Zelazo i po-
miedzy sobag jest bardzo doniosle dla ksztaltowa-
nia sie tworzywa i dla jego wiasnosci, jednakowoz
omawianie tych procesow prowadziloby za daleko
i ze wzgledu na ograniczenie miejsca musi by
zaniechane.

Bardzo szkodliwy wplyw na tworzywo ma
réwniez zawartosé¢ 2Zuzla, zwyczajnie nierozpu-
szczalnego w Zelazie, a dostajgcego sie do Ze-
laza takze z proceséw hutniczych, ale do tego
powrdcimy pdiniej przy omdéwieniu brakow.

Do wyrobu wy#e] wymienionych czesci paro-
wozowych przeznaczonych dla Polskich Kolei
Paristwowych uiywa sie stali zlewne] o wytrzy-
matlosci 50— 60 kg/mm?® i wydluzeniu 209, a dla
osi parowozowych normalnych o wydh 16"/, Stal
powyiszg odlewa sie normalnie z pieca marte-

nowskiego:; analiza chemiczna powinna wykazac
0.25—0.35 Y/, wegla, nie wiece] jak o.05"/, siarki

i tylez fosforu.

Warunki techniczne przepisane przez koleje
innych panstw odbiegajg nieco od wyZe] podanych,
jednak w zasadzie odpowiada im stal zlewna o po-
dobnym sktadzie chemicznym, a tem samem i ob-

rébka termiczna rdzoic nie wykazuje.
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Wymienione czesci moga byé wykonane droga
kucia lub prasowania wprost ze zlewka lub z bloka
walcowanego (batwanka). W pierwszym wypadku
roznica przekroju do gotowe] czesSci musi byé
znacznie wigkszg niz w wypadku drugim, waru-
nek, ktéry n. p. dla osi doktadnie normujg prze-
pisy Ministerstwa Komunikacji.

Co do celowosci normowania réznicy prze
kroju zdania sg podzielone; utarlo sie przekona-
nie, ze dopiero 4-—5 krotne zmniejszenie prze-
kroju przez kucie zlewka daje odpowiednie wy-
niki. Faktem jest, Ze materjal obrabiany przy
wyisze] temperaturze i cigikich t. zw, przeciaga-
jacych uderzeniach, przy zmniejszeniu przekroju
tylko 2

ogrzany 1 kuty pod mlotem lekkim, mimo prze-

3 krotnym, jest lepiej przekuty niz stabo

kroju wigkszego. Racjonalny sposéb obrébki ku-
ziennej odgrywa tutaj role dominujaca.
Rozbieine sq rowniez zdania, czy do wyrobu
czescl kutych uzywac wprost zlewkow czy bal
wankow walcowanych. Zrozumialem jest, Ze pray
uzycin zlewka z powodu jego wigkszego przekroju,
zarowno piec do nagrzewania jak i mlot czy prasa
do kucia muszg by¢ rozmiarami wzgl, silg znacz-

nie wieksze niz przy przerabianiu balwanka, kto-

Y Werkstoff-Handbuch, Stahl und Eisen.

rego przekrd] dwukrotnie wiekszy od czedci od-
kutej jest juz zwyczajnie dostateczny.

Dla kuzZni przy wytworni parowozow, gdzie
kuznia jest warsztatem przerébczym materjatu
hutniczego i ktérej urzgdzenia sq ze wzgleddow
ekonomicznych $cisle przystosowane do fabrykacii
parowozow, sprawa rozstrzyga si¢ sama przez sie,

Fozatem naleiy uwzglednié, ze wiele brakdw
w materjale wychodzi na Swiatto dzienne wtasnie
podczas walcowania lub po walcowaniu. Materjal
walcowany odebrany na hucie daje wigkszg gwa
rancj¢ dobroci i mniejszej ilodci brakdw przy
dalsze) przerdbce ni: zlewek. Bloki walcowane
mimo skrupulatnego odbioru po przecigciu na pile
w stanie zimnym, nadal wykazujg nierzadko dziury
1| zawartosc zuzla, pochodzgeg z jamy osadowej

W fabryce Chrzanowskiej stosuje si¢ przeci-
nanie na zimno blokdw o podwdjne] dlugodci
uzyteczne) dla zmniejszenia brakdéw przy dalszej
obrébee. Te frodki ostroZznosci wymagaja dodat-
kowych kosztow, jednakowoi sg bez pordwnania
mniejsze niz koszty odkucia, wyZarzenia i obrabki
mechaniczne), po ktoérej dopiero w calej pelni
okazujq si¢ wady w materjale z powodu czego
odnosny detal zostaje zabrakowany.

korzystng znowu strong uzywania zlewka jest




o~ _ ; % ,
100 | | st 1

W ¥ 2 2
Wfffifmﬂfﬁff na rozerwanie W ﬁj/mmf

Fig

jego cena, niZzsza niz materjalu walcowanego;
w ten sposdb zagadnienie powyisze sprowadza
sieg do czysto kupieckie) kalkulacji przy uwzgled-
nieniu wszystkich wymienionyvch czynnikdw,
Przy nagrzewaniu blokdéw w piecu kuziennym
wystepuja zmiany w materjale takie same jak
przy teienin roztworn tylko w odwrotnym kie-

runku. Przez nagrzewanie materjalu obniza sig

. granica elastycznosci; wprawdzie i granica wy-

trzymalosci sie tez obniza, ale nie w tym stopniu,
tak, ze rozpietosé miedzy niemi zwieksza sie, co
dla kucia jest bardzo waine. Wytrzymalos¢ ma-
terjalu zmniejsza si¢ znacznie przez nagrzanie
i jak fig. 2 uwidacznia, najkorzystniejsze tempe-
ratury dla kucia lezq miedzy goo 1 1200". Bedzie
ona tem nizszg, im wiekszg jest zawartosé wegla
w stali. Ogdlnie miesci sie w obrebie roztworu
stalego (Linja AESOG wykresu termicznego).
Absolutnie unikaé¢ naleiy temp. jo00—500" £ zw.
niebieskiego nalotu, bo wtedy materjal jest wy-
jatkowo kruchy i lamliwy, a tworzgce sie zary-
sowania, chociaz nierozpoznawalne, natychmiast
prowadzg do pekniel Stal zlewng o zawartodc

wegla do o0.35"/, moZna spokojnie nagrzewad do

1y Schoeider, Wirtschaftl. aus der Schmede,
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temperatury 11oo—ri150" (tylko stale stopowe nie
znoszg naglej zwyiki temperatury). Wystrzegac
si¢ nalezy przegrzania stali przy wysokie) tem-
peraturze, co najczesciej ma miejsce gdy roz-
grzany blok z powodu braku czasu pozostaje do
drugiego dnia bez przekucia. Nastepstwem tego
jest gruboziarnista struktura. Taka stal daje sie
jednakowoz zregenerowaé przez dobre przekucie
i wyzarzenie w temp. 850—qgoo®. Przepalenie stals
polega na odeigganiu wegla przez utlenienie. Dzieje
sig to zazwvczaj, pdy nagrzewanie odbywa sie
powoli w zimnym piecu, w plomieniu o nadmia-
rze tlenu; tworzg sie wtedy pekniecia, przez ktore
i wnetrze bloka mozZze zostaé odweglone. Takiej
stali zregenerowac nie mozna. W dobrym piecu ku-
ziennym temperatura powinna wynosic 13o00% a plo-
miefn bialy 1 nieprzeZiroczysty nie powinien na
potyka¢ na opor, nagrzewajgc materjal gldownie
przez promieniowanie, co jest znacznie wydat-
niejsze niZ nagrzewanie przez zetknigcie bezpo-
srednie z plomieniem. W piecu o takim plomieniu
materjalu przepali¢ nie mozna.

Piece uzywane do fabrykacji czesci parowo-
zowych w fabryce Chrzanowskie] sg opalane ga-



Zem generatorowym, a temp. osiggalna wynosi
400" Kucie czesci wymienionych powinno sie
odbywa¢ pod dostatecznie ciezkim mtotem, aby
dziatanie jego nacisku udzielalo sie calemu prze-
krojowi. Kucie powierzchowne pod lekkim mtlo-
tem powoduje czesto przesuniecie warstw ze
wnetrznych wzgledem glebiej lezgeych, czego na-
stgpstwem jest wewnetrzne rozdarcie materjaln,
ktore zrazu niewidoczne, prowadzi do przykrych
nastepstw. Przy temp. Boo” kucie powinno byé
przerwane; wytrzymalosé przy tej temperaturze
nie dopuszcza do zgniotu calego przekroju i do-
zwala Jedynie na wygladzenie przy koncowe]
operac]i.

Co do dziatania samego kucia na strukture
tworzywa zdama sg podzielone; przewaza teorja.
ze przez obrobke kuZniczg ziarna doznajg wydlu-
zenia i réwnoczesnie nastepuje rozpad ziarn na
mniejsze, ktore, jako rozzarzone dazg natychmiast
do swej normalnej postaci krystalicznej, Obrébka
kuinicza powoduje wiec drobnoziarnistos¢ ma-
terjahu.

Uzyskanie zadanego ksztaltu czedci kutych

odbywa sie przy pomocy szablondw, miar i od-

\
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Fig. 3. Kucie korbowadu
pod powietrznym milotem 5000 kg,

powiednich narzedzi kowalskich. Dla odkucia
korbowodu lub wigzaru potrzebne sg 2z szablony
oddajgce rzut poziomy i pionowy obrysia. Dla

os1 1 tlokdw wystarczajg przymiary,

F1g. 4.

Czas trwania obrébki kuZniczej zaleiy od
roznych czynnikéw, z ktorych gléwne sg: spraw
nos¢ pieca, mlota i urzgdzen transportowych: wy-
dajnos¢ brygady kowalskiej zlozonej zaleznie od
wielkosci i ciezaru kutej czesci z 4—6 ludzi
z kowalem mna czele odgrywa tutaj naturalnie
role dominujgcs,

Do kucia korbowoddw, wigzaréw lub osi do-
puszcza sie Jedynie kowali o odpowiedniej kwa
lifikacji 1 dlugoletniej praktyce; zespdl pomocni-
kow skrupulatnie dobierany powinien byé staly,
kazdy z nich musi dokladnie znaé¢ przypadajgca
mu czynnos¢, praca musi odbywac sie w milcze-
niu, kazdy z pomocnikdw wyczuwaé musi za-
miary kowala w dane] chwili. Tylko w ten_ spo-
sob moZna osiggngé maximum wydajnosci przy
najmniejszym wysitku fizycznym. A nie naleiy
zapominac, ze praca kowalska stawia wielkie wy-
magania w tym kierunku,

Dodatek na obrébke ustala sie w zaleznosci
od wielkosci, formy i ciezaru danej czesci, jako-
tez od sprawnosci maszyn shliigeyeh do ich ob
robki. Przy matym dodatku na obrdbke zdarza
sig¢ czesto, ze zanieczyszezenia pochodzgce z pieca
szczegdlnie gdy spdd wylozony jest szamotg
zostajy podczas kucia wcidniete w czedé¢ odku-
wang 1 powodujg nastepnie braki. Piece kuzienne
w fabryce Chrzanowskiej sg wylozone cegla ma-
grnezytowg co W znacznym stopniu zmniejsza
obawe o podobne wypadki.

Nadmierne wymagania w kierunku zmniejsze-
nia dodatku na obrébke zwieksza niewspdhmier-
nie robocizng pracy kowalskiej. Dodatek 7—r10m/m
na korbowodach i wigzarach w polgczeniu z ob-
robkg serjowgq na silnych frezarkach podtuinych
przedstawia si¢ najkorzystniej.
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zenin do formy ostatecznej. Dzieje sig to przy
pomocy pierscieni wyciskajacych materjal z cze-
sci wklestych; sposdb ten zaoszczedza okolo 20",
zmniejsza
ttoka w
Pozatem przebieg wlokien
NO ra
kazdej sztuce jeszcze w stanie gorgeym, dokladna

materjalu i znacznie obrobke w po-

rodwnaniu z odkuciem formie rownego

walca. (Patrz hig. 4).

jest korzystniejszy. Wytloczenie spustu

kontrola 1 odwazenie jest normalnym zakoiicze-

niem obrdbki kuZnicze;.

= =

SVer

Fig. 6.

1y Werkstoff-Handbuch, Stahl und Eisen.
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Il. ZARZENIE
WZEZGL. NORMALIZOWANIE.
Kucie korbowodéw lub wigzarow ze wzgledu
(dlugosé korbowodow

swa forme 1 wielkosé

Il

na pewnych typach lokom. przekracza 4 m

4 nagrzewan, z ktorych tvlko pierwsze

Wy-
maga 3
obejmuje rownomiernie caly przekrodj bloka; na-
stepne, dostosowane do pojedynczych operacji,
obejmujg wieksza lub mmniejsza czesé materjalu
zaleznie trwania obrdbki pod mlotem.

od czrasu

Poniewaz obrdobka nie moze sie dokonyvwad row-
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noczesnie na calej dlugoSci a ostyganie odbywa

sig¢ tez w roZnym czasie 1 z réing szybkoscia,
wobec tego 1 ziarna tworzg si¢ w rozmaite] wiel
kosci, a gruboziarnistos¢ w niektdrych przekro-
jach jest nie do uniknigcia. Dla uzyskania jednoli-
tej drobnoziarnistej struktury poddajemy czesci
kute nagrzaniu do temp. powyze] gdrne] granicy
rozkltadu Linja GOS wykresu

termicznego) z nastepujgcem szybkiem ostudze-

roztworu stalego

niem. Czynnosc
Wrykres

Zarzenia

t¢ nazywamy normalizac]g.

lustrujgcy praktyczne temperatury
zawartosci
napre-

zen wewnetrznych stosuje sie nagrzanie do 500"

dla stali w =zaleznosci od

wegla przedstawia fig. 5. Dla usuniecia

1 powolne ostudzenie. Normalizacja w pola
czeniu z tg ostatniag czynnoscig tworzy obrdbke
termiczng dla stali weglistej, konieczng dla osia
wynikdw wytrzymatodciowych.

gniecia dobrych

Wykres idealnego przebiegu obrdbki termicznei
dla stali o zawartosci o'25—o0'35°/, wegla przed-
stawia fig. 6 stuzaca zreszta jako reklama jednej
z niemieckich firm budowy piecdw.

W fabryce Chrzanowskiej wyZzarzanie odpo
wiedzialnych czesci kutych odbywa sie w specjal-
wyzarzania jest kontro

nym piecu, a przebieg

lowany przy pomocy termoelementow 1 aparatu

rejestrujgcego przebieg zarzenia. Wplyw szybkosci

studzenia po wyzarzeniu na strukture stali osio-

ek

b

-

Fig, 7.

we] przedstawia fig. 8a i b. (Tabela I. wyniki Za-

rzenia prébek normalnych).

Spust No, bod e Zarzone Ostudz, W}.Im".m', Wydk w Uwagi:
wegrla w kg /'mm?
14039 0.28% I 2. 850% | ¢ min. 56.25 26,9
14054 0.32 ), : : " bo,00 25.21 L=11. 3}F
14039 0.28 ), > » > razeum 50.25 25.21
14054 0.32 %, > » Z piecem 60.00 21.47

Tabela I,

I1l. ODBIOR TECHNICZNY.
Odbior
kolei roZznych panstw normujg przepisy odonosnych

techniczny czesci parowozowych dla

Ministerstw wzgl. zarzgddw kolejowych. Dla kor-

bowodow i wigzardw proby przeznaczone na ro-

zerwanie odcigga sie przy jednym z koncdw lub
wycina na zimno z glowicy.
wytrzymalosciowe zada-

Wymiary i warunki

nych prob z korbowoddw i wigzardw dla kilku

panstw europe)skich podaje zalgczona tabela I1.

K Wytrzym, Wydiuz. Diugosé pomiarowa Maduiit
w kp/mm® W : ak
Polska 50—60 20 Li=11.3}F L == 10
Niemcy 50 —60 18 » .
Francja min, 48 23 L=}66.67F
Tabela 1I.

/1




Pobieranie prob na rozerwanie z tlokow wy-
maga rozciecia, tem samem zniszczenia pewnej
1losct przedstawionych do odbioru sztuk,

Dla unikniecia
powstajgcych z tego
powodun nadmier-
nych kosztow zada
walniamy sig¢ proba
aparatem Brinell'a,

[los¢  pobiera-
nych prdb pozosta
wionajestnormalnie
ocenie organdw od-

biorczych; miescisie

ona w granicach od

Fig. 8a, I —3 sztuk na 1o
kotrbowoddw lub

wigzarow z tego samego spustu, Niektdre pan
stwa jak np. Bulgarja przepisuja wyrainie prébe
z kaide) sztuki. Osie parowozowe jako czeéé bar-
dzo odpowiedzialne poddawane sg licznym i bar-

dzo skrupulatnym prébom. Warunki odbioru po

szczegolnych krajow rozZnig sie znacznie miedzy
sobg, ale zasadniczo obejmuja:

1, Proby na rozerwanie

2 s naude-
rzenie pod kafarem

3 ) Badanie struk-
tury.

Ilos¢ prob _jc_-q'[
tutaj, w odréznieniu
od innvch czesci pa-
rowozowvch sScisle

1 Ik I'L‘.‘;I.{'I['IEI | T'I':l.:"l-iil?”'t"

panstwa doktadnie
normujg sklad che-
miczny  materjalu
i sposoby obrobki Fig. 8 b,

termicznej. Dla Pol-
skich Kolei Panstw. fabrvkacje osi normujg wy-
Dziennik

urzedowy Nr. 3 z dnia 2o lutego 1930). Zalgczona

raznie przepisy Minist. Komunikacji

tabela III uwidacznia zasadnicze warunki odbioru

technicznego osi parowozowychw trzech panstwach.

Proby na uderzenie
Kraj [losé |
oS¢ préb | Moment underz. | uderzei
1500 kgm
I 08 do @ 180 mm 8
Polska
na spust S EAn B
5500 g£m
od ® 180 mm 5
PH ==ga D?*
: - 3
| L L :1 —_— l:'}.:.r.l
. : na spust | PH=5D?
Francja 3
Max. b=—o0.2
20.000 kg | PH — b D?* 2
; ] 2
];.:'[I —— ll':l I:H‘I
I 0§
Niemcy na 5800 kgm 8
50 sztuk

probowa-

z 0si mit 18 uderzeniu
prul*tm‘.'.‘il- 50— 60 os obraca sig
nej pod 0 1Bo°
kafarem

L=11.3}F

Proby na rozerwanie

; U we '
_ ] wvtrzym. . bt £
Ilos¢ prab . | Wydl, w %,

w kg/mm "

Po kazdem

: ' uderzeniu
1 ]:Il‘ﬂhﬂ min. 16

e c0—60 05 obraca sie
4 osie o 130"
FE % § B
Po kaidych
& Dal min. 22 | 3 uderzeniach

_ min. 48 oS obraca sie
nej pod o iBoP
kafarem

L=}bb.b7 F

Po kazdem

Tahela I111.

|

e

50
H'Lr_"-. et iyt



Oprocz tych préob wymienione panstwa zgdajg
proby struktury dla ktérych nacina sie na koncn
osi nadwyzke materjalu do @ 45 m/m i odtamuje
przez uderzenia,

Polskie przepisy minister, przewidunja ponadto
proby na uderzenie pod malym kafarem o mo-

kem.

i diugosci 7o

mencie uderzenia 54 Proby o wymiarach

IO MmM>I10 mm mm wycina sie

z naddatkéw odkutej osi w ilofci 1 prdby na

4 0sie parowozowe,

i

Przed probg na uderzenie nalezy dokladnie

zbada¢ powierzchnie osi na skazy poprzeczne
powstajgce czesto przez zafaldowanie materjatu
podczas kucia. Skazy takie chociaz nie glebokie
powodujg ziamanie osi podczas préb, dzialajge
jako karb. Najlatwiej unikngé tego mozna pod-
dajgc 05 uderzeniom w stanie oidrutowanym.
Najczestsze braki zachodzgce przy odbiorze
korbowoddw, 05i, zylki

wigzarow i powodujg

*
5

zuzla w materjale i rysy podluzne pochodzgce

ktore

cieklego stali. Pecherze te

Zz pecherzy gazowych, tworzq sie przy
krzepnigciu roztworu
przez procesy walcowania 1 kucia zupelnie spra

sowane, cze¢sto dla golego oka niewidoczne uwi

daczniajg sie przy koncowe] obrébee. Na osiach
ukazujgc sig czesto dopiero w miejscach oszlifo-

wanych powodujg naturalnie ogromne koszty,

ktore tylko przez bardzo skrupulatny odbidr ma-
scista kontrole

terjalu 1 podczas pojedynczych

operacy] moina zmniejszyd,
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KILKA NOWYCH ZAGADNIEN WARSZTATOWYCH
PRZY WYKONANIU
PIECSETNE] LOKOMOTYWY

Tumer pieésetny przypadl w udziale jednej
1 N zdwunastu lokomotyw zaméwionych dla Ma-
rokanskich Kolei i wykonanej w lutym 1932 roku.
Przy wykonaniu tego zamowienia warsztaty po
raz pierwszy zetknely sie tak co do konstrukeji
jak 1 wymagan montazowych z warunkami znacz
nie roznigeemi sie od dotychezasowych., Poprzed-
nio wykonywane lokomotywy badZ dla kraju,
bgdz tei na eksport dla Bulgarji i Eotwy, wzo-
rowane byly w konstrukcji, sposobach i warun
kach wykonania na wzorach niemieckich. Uiy
wane byly, zblizone bardzo do niemieckich to
lerancje dokladnosci wykonania, dostosowane do
tych wymagan urzgdzenia warsztatowe i narzedzia
Jednak dla wykonywania lokomolyw marokan-
skich okazalo sie to w niektdérych wypadkach
niedostateczne,.

Nie bede wchodzil w opis konstrukeji loko-
motywy.

Zasadniczg podstawa bylo ustalenie, jakie na-
leiy stosowaé dokladnosci wyvkonania, a co za
tem idzie, pasowania i osadzenia, aby zadowo-
li¢ odbiorce, nie pogarszajac jakosci wyrobu, po-
niewaz w zamowieniu i pertraktacjach z zama-
wiajgeym, konkretnych #gdan wtvym kierunku
nie stawiano. Pozostawiono natomiast te sprawe
do uznania komisarzowi-odbiorcy Marokanskich
Kolei w fabryce. Przyjete poczatkowo przez fa-
bryke warunki niemieckie ulegly zmianie w trak-
cie wykonywania czesci na skutek zadania od-
biorcy, wymagajgcego znacznie wiekszej doktad-
nosci wykonania, niz to jest zadane w warun-
kach niemieckich. Szczegdlnie lugy w czesciach
wspolpracujgcych uznane zostaly przez odbiorce
za zbyt wielkie, W ten sposdéb musialy warsztaty

/4

w wielu wypadkach przejsé przy wykonywaniu
czeéci w pasowaniach o jedng klas¢ wyzej.

Nastepnie, poniewaz warsztaty posiadaly spraw-
dziany tvlko dla uznanych za normalne wymia-
rGw (jak np. 10, 13, 16 i t. p.) w rysunkach zas
francuskich spotykane byly wymiary réwniez inne,
wylonita sig mysl uzupelnienia sprawdzianow.,

Ta sprawa rozwigzana byla w ten _-1'[H15-‘|1'|:. e
gamowione zostaly nastawiane tolerancyjne spraw
dziany Johanssona i komplet klockdw Johanssona.
fiz, 1). Posiadanie obecnie tych sprawdziandw
daje warsztatom moZznos¢ dostosowanid si¢ na
przyszloié¢ do kazdych ukladéw pasowan, co
szczegolnie jest waine w razie otrzymania za-
mdwienn na eksport dla panstw nie podlegajg-
cych wplywom niemieckim.

Nie wchodzac w ocene typu i konstrukcji
catej lokomotywy, jak i wszystkich jej poszcze-
golnyeh czedel, zatrzymamy sie tylko na jednej
z szeregu czesci lokomotywy marokanskiej, kto
rej obrébka w warsztatach odbiega znacznie od
podobnych czesci poprzednio budowanych loko
motyw, podrazajac wykonanie, a nie dajgc zad
nych korzyéci ani w pracy lokomotywy, ani pod
wzgledem ulatwienia jej naprawy.

Przyvkladem takiej czesci bedzie maZnica osi
wigzanej.

W tabl I podany jest sposob obrobki maznicy
parowozu marokanskiego (0Oz2C) oraz parowozu
polskiego Ser. Ok 22,

Zasadniczg rdZnice stanowi to, Ze przy maz-
nicach Ser. Ok 22 plaszezyvzny §Slizgowe mas.
nicy tworzg wklady bronzowe, a w maZnicach ma
rokafskich, te slizgowe powierzchnie znajdujg sie

na same] maznicy 1 tylko sg cementowane.
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Holejnosé obrobki korpusu
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Z te] tabeli widaé, iz dodatkowe opera
cje przy marokanskich lokomotywach sta-
nowig:

) srutowanie na strugarce,

2) cementowanie,

3) prostowanie,

4) szlifowanie,

5) srutowanie na dlutownicy,

b) szhifowanie otwordw na sworzen.

Prawda, Ze przy lokomotywie marokan-
skiej odpadajg operacje wykonania wkladdw
bronzowych, lecz stanowi to tylko 7"50" ob-
robki, w dodatku latwej.

Rozpatrzymy jaki przebieg majg te od
rgbne, wspomniane wyzej, dodatkowe opera-
cje obrdbki.

1) Srutowanie jest wywolane warunkiem
cementowania maznic, poniewaz przy ce-
mentowaniu niemozliwem jest uchronié powierz-
chnig nie cementowang od opalenia sig, a z drugiej
strony w procesie cementowania, maZnice podle-
gajg znacznym odksztalceniom. Srutowanie, zreszia,
trudnogei warsztatom nie czynilo i odbywalo sie

na zwykle] podluznej strugarce.

2) Cementowanie: Po odrutowaniu, odbywa sie
przygotowanie do cementowania. Przvmocowuje
si¢ do niej odpowiednie skrzynki Zelazne, napel-
nione proszkiem. W otwory na sworznie whbija
si¢ prowizorycznie tuleje, aby zabezpieczy¢ kanty
otworow od opalenia si¢ i nadlewa sie pradem
elektrycznym, w miejscu gdzie ma byé¢ w przy-
szlosci wiercony otwér na sztyft zabezpieczajgcy
tuleje, nabe, ktérg po ukoficzenin cementowania
odbija sig, otrzymujgc w miejscu gdzie byla,
powierzchni¢ migkks. Nastepnie 8 sztuk maZnic
zestawionych pionowo wsuwa si¢ do specjalnego
pieca elektrycznego do cementowania (Fig. 2), po
siadajgcego samoczynny regulator temperatury
I pozostawia sie w temperaturze g40° C na 70 go
dzin. W ten sposdb powstaje warstwa zacemen-
towana do 4 m/m, Nastepnie po ukoficzeniu ce
mentowania, mazZnice wprost z pieca idg da har-
towania do zbiornika z woda. Niemile i stwa-
rzajgce duze trudnosci w dalszej obrdbee sg od-
ksztalcenia, powstajgce pomimo wszelkich ostroz-
nosci i zastosowanych sSrodkéw w maZnicach
przy cementowaniu i hartowaniu. Qdksztalcenia
te nie sg jednakowe dla kazdej sztuki z tej samej
partji znajdujgcej si¢ w piecu i wahajg sie do
kilkunastu mm. Charakter ich (t. j. kierunek) jest
rozny iw kazdym razie te odksztalcenia sa wieksze
anizel1 dodatki dla dalszej obrébki, 7 tego tez
wynika koniecznosé¢ prostowania maZnic przed
dalszg obrdbka.

3) Prostowanie samo w sobie jest operacja

tatwg, gdyby w tym wypadku nie utrudniato
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sprawy odksztatcenie sie maZnicy nie zawsze

w kierunku tylko jednej osi pionowe] lub

poziome], a W rzeczyvwistosci w obu kie-
runkach t. zw. wichrowanie sie,
Frostowanie ma miejsce nietylko po ce
mentowaniu przed dalszg obrébka, lecz i pod
czas niej, gdyz podczas usuwania przy ob
robce dalszego zbytecznego materjalu, naste
puje sig

wskutek rownowagi

ponowne odksztalcenie MAaznic.

naruszenia ustalonej
naprezen powstalych przy hartowaniu. Pro-
stowanie wiec maZnic odbywa sie 2 do 3 razy,
Jest robotg kosztowng, a nieraz zdarzajg sie
wypadki peknigcia ma#nic, na szczefcie nie
cZeslo.

4) Ostatnig z dodatkowych operacyj jest
szlitowanie plaszczyzn rownoleglych do osi ze
stawu i plaszczyzn prostopadlych do niej. Zadna
z posiadanych przez warsztat licznych szlifierek,
niestety nie nadawata sie do szlifowania plaszczyzn
rownoleglych z réiznych przyezyn, Przed warszta-

tami stang¢lo zadanie trudne., Rozwigzane zostato

v

]

) Sume kosztow

jak wskazuje (Fig. 3) przez zastosowanie szli-
fierki elektrycznej suportowej o mocy 1.85 KW
450 obr./min, 1 Srednicy tarczy 400 m/m na

strugarce podluine). Strugarka musiala by¢é do
stosowana do szlifowania na mokro. W tym celu
uszczelniono stdl, umocowano odpowiednie ko-
rytko z boku loZa 1 zastosowano pompke spe-
cjalng oraz przelewowy zbiornik, Nastepna ope-
racja t, j. szlifowanie plaszczyzn skosnych, wyg
skich i [Tlt'-:lﬁlr.il“irLlH}'L‘h do osi zestawn, mﬂ:—:rwzl
sie na inne] maszynie, szlifierce do kulis (Fig. 4.

Tak sie

prac przy

przedstawia przebieg dodatkowych

maznicach marokanskich w pordwna-
niu do maznic dotgd obrabianych.

Jeieli jeszcze pordwnamy czas potrzebny do
wykonania maZnic jednvch 1 drugich, oraz koszty
to czas dla maznic ma-

wykonania, olrzymamy

rok. 75"10 (t. j. wiekszy ok. go"/,), dla mainic
OKzz2* 41845
Koszt:
Marokko OK 22

Waga czysta 67 kg. 75 kg
Materjaf surowy . . . . « . . 3120 140
Koszt materjalu zl. 11840 zlL 12680
Koszt robocizny Kuéni . . 1536 " 15°36
G W e 4 e B R0
Roboecizna obrébki mecha-

DEEBE o A v s e g0 DED0 e RSO0
25_:._‘:-:] 0 R R i « 23500 w 130700

Razem koszt na 1 sztukg . zl. 51652 zL 37792

Rarem kEosit na I kRe.. . T70 5'03

warszatowyveh przyjeto w stosunku do robocizny tylke dla pordwnania obu przykladéw.
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Czyli 1 kg, wagl mainicy parowozu marokai
skiego kosztuje o 54"/, wiecej (przy obliczaniu ko
sztow przyjete zostaly koszta warsztatowe przy-

bliZzone i jednakowe dla obu wypadkdw

Z powyiszego opisu wynika, Ze zastosowana

w marokanskich parowozach konstrukcja maz-

nicy sprawia w obrobece znaczne trudnosci war-

szlatom 1 podnosi koszta, zalet zas§ w pordwna-
nin do stosowanych w poprzednich przez fabry-

k¢ naszg budowanych lokomotyw, nie posiada

zadnych, ani nie dajgc utatwien w konstrukeji,

ani tez w eksploatacji. Przeciwnie, przy napra-

wach
T}i;{ 14
zastosowane w

trzeba si¢ liczy¢ z tem, e zuzywaé sie

nie tylko plaszczyzny slizgowe, bronzowe

szczekach parowozu, lecz row-

niez 1 korpus maZnicy pomimo cementowania,

a wowczas naprawa tych madnic bedzie powo-
dowat bardzo duze koszta i trudnosci.

W typach budowanych poprzednio przez na-
szq fabryke zuiycie sie plaszczyzn dlizgowycl
maznicach

stykowych n 1 szcz¢kach naprawia

si¢ wymiang bronzowych wkladéw na maZnicy

1 nawet bardze latwem .jL'.H‘L nadlewanie spawa-

niem plaszczyzn szczekowych., Przy maZnicach

zas marokanskich naprawa szczek jest latwa wy-
miang wkladek, lecz maZnice same naprawiad
ponownem cementowaniem jest problemem i wat-
I“r]iﬁ.‘-'}”.n i 1.rlu:.n:-.'1|1 ]un'.'[:n-.'i-'nx 11]1.li:L:1iﬂ .«il.,; i od-
ksztalcania mainic

Oprocz  szezegolowo

poprzednio i'lE]iﬂ.‘lT'IE']'

obrobki maZnic, warsztaty przy wykonaniu loko-
motyw marokanskich musialy sie spotkac jeszcze
z calym szeregiem  trudno$ci w pordwnaniu do

Kilka

trudnosci podaje zalgezona tablica

poprzednio budowanych. rozwigzan tych
A) Obrébke czopdw kulistych osi wigzanych:
B) Obrébke panwi do czopdw kulistych wska-
Tabl, 1l

objasniern.

Zuje ktora nie wymaga dodatkowych

Te kilka zagadnien, z posrdd wielu innych,

przysporzyly warsztatom doswiadczen

1 przygotowaly je do nowych

nowych
wymagan odbior-

cow na przyszlosc

INZ. MARTAN SYMONOWICZ

LN L,
P
Limeran kil




GOSPODARKA NARZEDZIOWA

1 wszyscy, ktorzy na cnlpw.t'i:_*dnirh stanowl-
skach w fabrykach, wirdd gwaru maszyno-
wego swdj zywot wiodg, zdajg sobie sprawe, jak
waznym i decydujgeym czynnikiem produkcyjnym
jest narzedzie pracy. Zastandwmy sie co wplvwa
na wprowadzenie normalizac)i narzedzi i zastoso-
wanie racjonalne] gospodarki narzedziowe).

W dzisiejsze) dobie kryzysu, przemyst ktéremu
silna konkurencja odbiera dalsze sily w walce
o lepsze jutro, tylko duch organizacyjny, jako
skuteczne lekarstwo, podtrzymuje na sitach, kazde
przedsiebiorstwo przemystowe.

W fabryce o duiej ilosci stanowisk obrdbezych

w grupie kosztow scisle warsztatowych kroczy
na czele przewaznie pozycja kosztéw wyrobu, na-
bycia i remontu narzedzi, dlatego tez palgca kwe-
stjg staje si¢ wprowadzenie racjonalnej gospodarki,
ktorej efektem bedzie juz w krétkim czasie, silny
spadek kosztow Scisle warsztatowych dla danej
grupy, przyczem fabryka bedzie dalej przodowata
zasadzie wytwodrczosci solidmie, tanmo 1 predko.
Szczuplos¢ miejsca nie pozwala na dokladniejsze
zapoznanie czytelnika z wynikami, jakie osiggnieto
przy postepowem wprowadzeniu normalizacji na
rzedzi w naszej fabryce i w toku omawiania ni-
ograniczymy sie jedynie do

niejszego tematu,

przedstawienia w zarysie, jakg drogg kroczono
do osiggniecia jaknajsprawniejszej gospodarki.
Przeprowadzajge ogolng normalizacje narzedzi,
opierano sie o ile moZnosci na dotychczasowyvch
Komitetu
w dalszej mierze, na wynikach ciggle] obserwacy

pracach Polskiego Normalizacyjnego,
1 réznych prob, gdzie specjalny charakter produke;ji
zmusil nas do stworzenia wlasnej normalizacii,
przystosowane] do zvcia fabrycznego.

W ramach niniejszego artvkulu ograniczymy
si¢ do opisania gospodarki noZzami, gdyi inne
narzg¢dzia podlegajg tej same] zasadzie normali-

zacyjuej i w takim samym kierunku przeprowa-
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dzono organizacje narzedziarni. Przedewszystkiem
nalezy ustali¢ stan, jakosc i przeznaczenie poszcze-
gOlnych nozy, z uwzglednieniem ich konstrukeiji,
Magazyn narzedziarni musi posiadaé stale na skla-
dzie pewng ilos¢, ktdra zalezna bedzie od ilosci
maszyn obrobezych, sposobu obrébki, godzin wy-
twérezych i1 t. p. Nie powinien zachodzi¢ wypa-
dek, zeby w nowoczesnej fabryce, robotnik pracu-
jacy w akordzie musial czeka¢ na wvkonanie lub
reperacj¢ narzedzia, gdyz straty w danym wy-
padku ponosi tylko fabrvka. W pracach przyvgo-
towawczych dla jakiegos zamdwienia terminowego,
musi by¢ juz z gbry przygotowany stan zapotrze
bowanych narzedzi, gdzie magazyn, .z chwila roz-
poczecia robdt w pewnym programie w warszta-
cie, musi mie¢ na skladzie odnosne narzedzia
Rzecz oczywista, ze w fabryce o réznorodnej pro
dukcji, nie powinno si¢ dopuszczaé do rozrostu
miar¢ rozZnych zamdwier

stanu magazynu 1 w

nalezy z poprzedniego stanu uzywalé narzedzia

PO H:i]]-:]".\'it_‘[llli'!.'}l p]';-r_r.-_-:'{'ﬂ]]-::wl'l w [:-i}i‘i'LL';tl.L'1‘:Il1 £E
zmiang klasyfikacji i przeprowadzonej kalkulacyi,
gdyz nie zawsze koszta przerdbki narzedzia opla
cajg sie. Latwg i szybkg orjentacje o stanie ma-
gazynu dajg albumy narzedziowe, o ktdérych be-

dzie mowa pdinie],

MATERFAL I KONSTRUKCFA NOZY

Jakos¢ materjalu, z ktorego sporzgdza sie na-
rzedzie powinna by¢ okreslona na podstawie wla-
doswiadczen, po

snych przeprowadzonych

I prze

prowadzeniu wielu ucigzliwych nawet kosztownych
prob, gdyZ katalogi stali na wyrdb réZnych narze-
dzi, podawane przez niektére firmy posiadajg nie-
kiedy charakter reklamowy, a nie zawsze cena
idzie w parze z wydajnoscig materjatu.

Wainym powodem bedzie wybdr odpowied-

niego gatunku stali, gdzie w pierwsze] mierze
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decydowac¢ bedzie materjal obrabianego przed
miotu, obcigZenie maszyny, czas trwania obrébki,
jej sposob i rodzaj.

Weimy dla przykladu obrébke bandazy kdl
parowozowych, gdzie wytrzymalos¢ materjalu na
rozerwanie dochodzi do go kg/'mm? Stal o tak
wysokie] wytrzymatosci, obrabiana bedzie nozem
ze stali szybkotngce], o wysokiej sprawnosci 1 ce-
nie jednostkowej, inne gatunki moie tafisze wpro-
wadzilyby tylko czeste postoje w pracy, wskutek
tepiemia narzedzia a oszcezednosé w danvm wy

=

padku ucierpialaby grubo. Dalej zachodzi pytanie,

NOS| -1-1,*.1‘.-'.L:-ttlln.1.~if' w wyvrobie, a 'l.'n':.l.;k!-'-i:;] strate ze
wzgledu na obrabiarke i1 robocizne wytwdéreza.
Zastosowanie stali weglistej, narzedziowej, szybko-
tnacej lub materjaléw specjalnych jak celsit, stelit,
widia i t. p. jest kwestjg czystej indywidualne;
kalkulacji. Te ostatnie, wiece] reklamowane jak
nzywane, ze wzgledu chocfby na bardzo wysoka
ceng 1 trudnos¢ wykorzystaniaa. Wymagajga one
maszyn szybkobieznych i odpowiednio silnych,
nie znoszq wielkich obcigzen i pomimo wielkie]
swe] twardosci, ulegajg kruszeniu. Préby czynione

przez nas z celsitem w odpowiednich warunkach,

Fig. 1

czy narzedzie bedzie sporzgdzone ze stali szybko-
tngcej jako jednolite, czy tez z nakladang ptytk:

to drugie przewaznie uzywane, choé czasem
szczednosé jest tylko pozorna 1 tak w wypadku
obrobki kdt bosych parow. Iub t p., wykonanych
z odlewu stalowego, a obrabianych na karuzelowce
nowego typu o duze] mocy, zastosowanie noza
z naktadang plytka nie prowadzi do celu, bo chege
wvkorzystaé karuzeléwke, ktdrej koszta warszta-
towe maszyno-godziny sq3 wysokie, musimy zasto-
sowaé ndéz ze stali jednolitej i pod wysokiem
obcigzeniem wykorzystgé tak maszyne, jak i samo
narzedzie, Noze z nakladang plvtka bezposrednio
na trzonek ze stali maszynowej lub nakladane
plytki w oprawce nie wytrzymujg wielkich naci-

skow, a zastosowanie ich w danym wypadku przy-

wykazaly coprawda wy#Zszos¢ nad takiemi samemi
wyvkonyvwanemi z najwyZszego gatunku stali szybko
tngcej, pochodzenia jednej z krajowych hut, jednak
szvbkos¢ wytwarzania widra i odrutowania w bar-
dzo krotkim czasie maszyny, co dale] idzie utrud-
nienie obserwacji w czasie obrobki, wyczerpuje
predko obsluge, dalej korzysci plyngce z ich za-
stosowania nie stojg w prostym stosunku z ko-
sztami materjaléw, wobec czego kwestja staje sie
problematyczng. Noz, czy wogdle kaZzde inne na-
rzedzie, konstrukejg swojg powinno odpowiadaé
celowi i przeznaczeniu, czy to bedzie konstrukcja
noza © ostrzach plasko szlifowanych lub syst.
Klopstocka. Te ostatnie, o wiele lepiej zachowujg
si¢ w obrdbee, jednak wymagajg specjalnych szli-

fierek do ostrzemia 1 sg droisze w wykonanin.
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Katy ostrza, skrawania i przylozenia, muszg byé
odpowiednio znormalizowane tak dla réinych ma
terjaléw obrabianych, oraz ich twardosci. Powinno
sie bezwzglednie przestrzegaé, Zeby na skladzie
posiada¢ noze do materjaléw twardych i miekich.
Majgc juz tak pod kaidym wzpgledem znormali-
zowany noz, zdawaloby sie, Ze sprawa zalatwiona,

niestety, jest to pierwszy elap do osiggniecia
oszczednosci, a dalsza droga prowadzi przez umie-
jetne hartowanie i wykorzystanie w pracy. Zvwot
nozy moie skrocié nieodpowiednie zamocowanie

w uchwycile, falszywe nastawienie krawedzi tngcej

-,
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Fig.

wigledem osi symetrji obrabianego przedmiotu,
nieumiejetne chlodzenie, nieracjonalne ustawienie

na glebokos¢ widra, wielkosé posuwu i t p.

HARTOWNIA

Bardzo waing role odgrywa sposob hartowa-
nia 1 z tem zwigzane urzgdzenie same] hartowni,
Na fig. 1. widzimy zupelnie nowoczesne urzgdze-
nie hartowni w nasze] fabryce, ktdra wyposaZono
w piece elektryczne pochodzenia szwedzkiego.
Piec I. o elektrodowym sposobie nagrzewania do
temperatury 1500 C. stuiy do nagrzewania wy-
sokosprawne] stali szybkotngce), zas dwa pozo-
state inne piece, jako oporowe, do rooo® C, shuzg
do nagrzewania stali wegliste), narzedziowej, oraz
wyZarzania 1 odpuszczania narzedzi. Temperatura
i sposob wyiarzania, hartowania i odpuszczania

roinych narzedzi jest z gory ustalona, a oparta

850

na przeprowadzonych doswiadczeniach zebranych

~ stacs drebnych "ZEPISOW - rtowni.
w postaclt odrebny przepisow dla hartowni

«Czujnem okiem» hartowni sg aparaty kontrolne
fig. 2.,

prace poszczegolnych piecow, z sygnalizowaniem

ktore na djagramach temperatur, ilustrujg

temperatur zapomocg lampek. I tak: swiatlto lampki
niebieskiej sygnalizuje temperature za nisks, bia-
le) normalng, a czerwone) za wysokg temperature
w odpowiednim piecu, Fo nagrzaniu pieca, regu-
lacje temperatury hartowania jakiegos narzedzia,
utrzyma¢ mozna w roznicy maksimalnej do 5" C.

Tak urzadzona hartownia spelnia nalezycie swoje

¥

zadania w fabryce. Wogdle wszelkie postanowie-
nia celem usprawnienia gospodarki narzedziowej,
powinne byl ujete w formie przepisow warszta-
towvelh, zawartych w albumach dla poszezegolnych
grup narzedzi.

Obecnie zajmiemy sige blize] klasylikacja nozy
konserwacjag i ewidencjg magazy-
nowg. Jak,Ljuz na wstepie zaznaczono, ta sama

wydawaniem,

zasada odnosi¢ sie bedzie te: do innych grup

narzedzi.

EZNAKOWANIE 1 KLASYFIKAC¥A NOZY
NORMALNYCH I SPECFALNYCH

Podzial na — a) dzialy, b) grupy, c) typy

i d) rodzaje.
a) Dzial N oznacza néz normalny do skra-
wania metali

® SN oznacza néz specjalny do skra-

wania metali

':"-."-1":. e e



noze strugarskie

b) Grupy H

% D diutownicze
K — ¢ do kotéwek
‘ T « do tokarek, wvtacza-
rek, rewolweréwek iau-
tomatow
S specjalne i1 profilowe,

¢/ Typy. Pod typem, bedziemy rozumieli

szczegoly konstrukcyjne dla danej grupy noiy.
Oznaczenia liczbowe 1, 2, 3 it d., oraz wskaZniki

«p2, wzglednie «I», jako prawo lub lewotngey néz,

d) Rodzaje. Pod rodzajem, rozumiemy noze

zupelnie podobne, a rdznigce sie jedynie pod

wzgledem wielkosei, t. j. wymiardw trzonkdw.

Oznaczenia literami alfabetu a, b, c...
na nou, tylko znakowane w polkach 1 kartote-

nie wybijane

kach narzedziarni.
Noze przeznaczone do zdzierania miekkich
materjaldw, otrzymajg swdj znak w obramowaniu.
Przyklad: Wybity na nozu znak NHpi, ozna-
cza normalny noz strugarski prawy o ksztalcie

podanym na tablicy orjentacyjnej, dla strugania

o1




materjalow twardych, jak Zeliwo, stal twarda i t. d.
NHpi

Wybity na nozu znak oznacza ften sam

néz, jak opisano wyiej, lecz do obrébki materja-
low miekkich, jak zelaza zlewnego, stali miekkiej,
metali.

oraz lekkich

KLASYFIKACTA NOZY STRUGARSKICH

NHI1 NHs
-.rn;?':-; :"'-:l[]'ll f"i]lpz TKEH[;;:, :‘iﬂpq NHs
noza | NHli | NHl2 | NHlj3 | NHl4
Rodza) | o, p, r o, p T, 0, p o, p

Z powyzsze] tablicy widzimy, ze znakowi noza

NHjs odpowiadajg 2 rodzaje «o» i «p». Wedlug

przeprowadzonej normalizacji wymiaréw trzonkdw,

literze «o» odpowiada wymiar trzonka 20>< 30 m/m

zas literze ep» wymiar 30><40 m/m. Zaznaczyc

naleizy, ze znormalizowanych wymiarow trzonkoéw

uzywanych dla nozy jednolitych i1 nakladanych

dla wszystkich grup, otrzymano razem 20 rodza-
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stal

szybkotngce] 1o rodzajow, przyczem plytki wyko-

jow, zas uiywanych wymiarow pilytek ze
nywa sie przekuwajgc zniszczone, a nie nadajgce
sie¢ do dalszej pracy narzedzia ze stali szybko-
tngcej, chociaz istniejg tez wyjatki uiywania no-
wego materjalu szczegdlnie dla noiy specjaluych
profilowych. Ogodtem we wszystkich grupach nozy,
ktérych posiadamy 5, otrzymano 1gcznie 8o typow,
posiadajgcych w swej konstrukeji obszerny zakres

obrobezy w zastosowaniu do 126 obrabiarek,
PREECHOW Y WANIE

Noze :-:(,ayiajq ntoione w Iu':H-Lm'h, patrz fig. 3.,
wedlug przyjetej klasyfikacji, przyczem kazda pélka
markowana jest znakiem odnosnego noza. W pdl-
kach powinien znajdowac si¢ wzorcowy noz, ktory
w odrdznieniu od pozostalych posiada trzonek
pomalowany na CzZerwono, co 0zZnacza réownocze-
nie, ze nozy tych wydawaé¢ do uzytku nie wolno,
Précz wzorcowych nozy znajduje sie w kazdej
potce jego szablon, a to celem szybkiej kontroli,
czy noze posiadajg odpowiednie katy szlifowania,
odyz kaidy ndi musi by¢ scisle wykonany podiug
gszablonu. Do tego celu przeznacza sie 2 komplety
szablonow, jeden do dyspozycyi szlifierzy, drugi
dla kontroli gotowych wyrobow. Np. noze przy
zdawaniu przez warsztat narz¢dziowy, sprawdzane
sq przez odpowiedniego kontrolera w magazynie,
szablonami,

wlasciwemi niewlasciwie

oszlifowane, lub blednie wykonane zostajg odrzu-

'[‘.lr?.j"i.‘.'.".f.:'_lll

cone. Tak samo odnosi sie to do innych narzedzi,
ktére czeka odbidr techniczny tak jakosciowy, jak
i ilogciowy, wedlug udzielanych wskazdowek, za-
wartych w przepisach narzedziowych. Wprowadze-
nie kontroli zmusza warsztat narzedzi do doklad-
nej produkcji, oraz zastosowania sig¢ do przyjete)
normalizacji w ogdlne] gospodarce.

WYDAWANIE I PREYTSMOWANIE
Robotnik posiada pewng ilos¢ marek narzeg-
dziowych, wykonanych z blachy, ksztaltu okrg-
glego, a opatrzonych numerem i godlem Fabryki
Marki
dziarnia i prowadzi ich ewidencjg.

L.okomotyw. narzedziowe wydaje mnarze-

Robotnik, chege otrzymaé n. p. néz do we-
wnetrznego nacinania gwintu Whitwortha, po roz-
patrzeniu sie na tablicy orjentacyjnej fig. 4. za-
pamietuje znak noza, ktéry w danym wypadku
bedzie NT1g9. Przy okienku magazynu wymienia

znak noza, oddajgc réwnoczegnie swojg marke,

i ki i = i
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ktorg obstlugujgcy magazyn wiesza na haczyku
w polce, skad dany ndz zostal wydany. Po skon-
czone] robocie, robotnik oddaje néZ, otrzyvmuijge
zpowrotem marke narzedziows. Widzimy, ze ta-
blica orjentacyjna nozy jest jakoby czyvnnikiem
porozumiewawczym miedzy robotnikiem, a obslu-
gujgcym magazyn. Prdocz warsztatu mechanicznego
otrzymuje rowniez tablice noiy, podreczna kuinia
w narzedziarni, celem umozliwienia kowalom lub
personelowi narzedziarni szybkiej orjentacji przy
wyrobie nowych nozy, Jest rzeczq zrozumialg, Ze
tablica nie moze obejmowaé caloksztaltu dzialu
narzedziowego, gdyz wiwcezas tworzylaby wystawe
calego magazynu. Obejmuje ona tylko dla wszyst-
kich grup nozy tylko te typy, ktdére w danym
okresie pozostajg w najwigkszem zapotrzebowaniu.

ALBUMY NARZEDZIOWE

Précz nozy, tak samo narzedzia rozne, jak

frezy, rozwiertaki, szablony, uchwyty, przyrzgdy

s

1t p., posiadajg wlasng specyfikacje. Specyfikacia,
jako album narzedziowy jest zbiorem znormalizo-
wanych formularzy, patrz fig. 5., dla poszczegdl-
nych grup narzedzi, Formularz zawiera szkic znor-
malizowanego narzedzia z oznaczeniem znaku
klasyfikacyjnego, gléwnych wymiaréw, materjatow,
wagi 1 t d. Jak juz zaznaczono, przy nowym za-
mowieniu, w czasie przygotowawcezym, dla obrébki
jakiegos przedmiotu, postugujac sie albumami,
mozna wybra¢ odpowiednie narzg¢dzie, czy przy-
rzgd, nie uciekajgce sie do zrobienia nowego., Riw
niez wszelkie uwagi dotyczqce charakteru samego
narz¢dzia, mozna notowa¢ w albumach, zyskujgc
zczasem dokladny poglad i sgd co do zachowania
si¢ narzedzia w czasie pracy. Idgc dalej, majgc
wage, materjal i gldwne wymiary, mozemy do-
ktadnie preliminowa¢d te materjaly, jakie potrzebne
bedg w okresowym rozchodzie narzedziarni, Kazdy
album narz¢dziowy posiada legendeg, ujetg w prze-

pisy warsztatowe.

NAKLAEDZTA ZNISZCZONE

Narzedzia w warsztacie, ulegajg czesto znisz-
czeniom, nie mowigc juz o normalnem tepieniu
1 zuzywaniu sie. Powody ku temu mogg byé rozne,
jak nieodpowiednie wykonanie mnarzedzia lub
uchwytu i ich =zastosowanie, wada w materjale
obrabianym lub ostatecznie nienwaga pracownika.
Wezmy przyvklad: Podczas frezowania korbowo
dow na frezarce poziomej, ulega zniszczeniu frez
walcowy, zaliczany do narzedzi kosztownych, wo-
bec czego musimy si¢ stara¢ znaleié¢ powdd zni-
szczenia. Robotnik nie moze zniszczonego narze-
dzia wymieni¢ w magazynie na nowe bez uprzed-
niego zgloszenia majstrowi, ktéry sam, lub z po-
mocg iniyniera orzeka, co bylo powodem zni-

szczenla, wystawiajgce jednoczesnie «karte narzedszi

{ Figrmars Harfa Robotmik -
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warsztatowg, ktéra Przy
i' ' pomocy kartotek 1 ksigg
| i magazynowych moie
| : przeprowadzié kontrole
dla jakichkolwiek grup
- = Ao narzedzi, ktora przy tak

| przyjetym systemie orga-
| nizacyjnym odbywa sie
'| szybko 1 sprawnie. Dalej,

Lo przenesiena komisja kontrolna kwali-

Lrra Aarvoles Narzeozie Pozycia Ksegr:

fikuje, jakie narzedzia na-

Fig. 7. lezy uwaiza¢ za niezdatne

do dalszego uzZytku, pod-
zniszczonych» (Fig. 6). Wspommiana karta zostaje dane dalszej reperacji, przerébkom na inne i t. p.
oddana po wypelnieniu rubryk odnosnemu robo- Podany w zarysie opis, nie obejmuje szczegd-
tnikowi, na podstawie ktdrej magazyn zwraca mu lowo calej gospodarki narzedziowej w naszej fa-
markg¢ lub wydaje nowe narz¢dzie. Karta w dal- bryce, gdyz kazdy poruszony tutaj temat, pozo-
SZym clagu u'l.;c’.rnjf' do biura warsztatu, gdzie Htﬂjt‘ dla siebie nt'}.{ﬂlli?ﬁﬁ.t}‘j:l}'lll p:'Uh]L‘:IIElIJ, kll?[‘}?
prowadzi sie ich ewidencje z wyciggnieciem wnio- w miare postepud, 2z duchem czasu zostaje odpo-
skow, jak zmiana konstrukcji narzedzia, gatunku wiednio rozwigzywany, 2z korzyscia realng dla
stali, sposobu hartowania 1 t. p. Ma sie rozu- fabryki. INZ. MAKSYMILFAN TASINSKI
mie¢, 2e tylko dluzsza i Scisla obserwacja

aje dobre wyniki i dopiero wéwcezas ckarta gl T 00 BaTR ek 1 |
lt:.tj"‘;t;il;:t.i .'.r '1;?{“;[}”‘“1‘111“ jest odp m-it:l[.l[: Pa : TABL iCA : U.HJENTA{“JNQ :
R galssczonychy  jed! -- DLA ZNAKOWANIA KARTOTEK. -
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dodatkiem do usprawnienia gospodarki na-

reedziami.
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Wszelkie znajdujgce sie na skladzie na- ; P——— S | s
rzedzia, posiadajg swojg metryke w postaci ) [— P |
X e i
inwentarzowych ksigg magazynowych i kar- | ; [ ind | B
totek (Fig. 7). W kartotekach prowadzi sie i e
przvchod 1 rozchod, materjal, wage 1 wartos¢ SRR : b | ok

narzedzia z Scistem oznaczeniem miejsca,
gdzie dane narzedzie znajduje sie w maga-
zynie. Dla szybkie] orjentacji w catoksztal-

cie dzialu narzedziowego, poslugujemy sig
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«tablicg orjentacyjng do znakowania karto- i

tek» (Fig. 8). Tablica podaje nam jakie grupy

narzedzi posiada magazyn, ich znakowanie

w kartotekach i co z temi zwiazane, jak juz S i
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WYROB ZESTAWOW KOLOWYCH

I)n najwazniejszych czeéci skladowych paro-
wozu nalezg zestawy kolowe, a dokladnosé
ich wykonania ma wplyw na sprawne dzialanie
ruchu 1 sterunku i, co za tem idzie, na spraw-
nos¢ cale] maszyny.

Zestaw kolowy sklada sie z kdl, obreczy, osi,
czopow wigzarowych lub korb i z drobniejszych
czescd, jak kliny, pierscienie zaciskowe i t. p.

Kolta wykonywane sq ze stali lanej o wytrzy-
malosci 4o
Kola te
(Fig. 1),

50kg mm? i wydhuzeniu okolo 209/,

podlegaja obrébce na karuzeléwkach

na ktérych obrabia sie na dokladny

wymiar ich wierice, powierzchnie czolowe piast
1 otwory na osie, a zgrubnie otwory na czopy
wigzarowe 1 korby,

kach

Na wymienionych obrabiar-

przygotowuje sie rowniez obrecze, ktore

poddaje sig tutaj

tylko obrébee od strony we-

wnetrzne], Wykonane one sg ze stali zlewnej

0 wytrzymalosci okolo B8okg/mm® i wydhiienin

okolo 7%, 1

walcowane na odpowiedni profil
w hucie. Osie wykonuje sie ze stali zlewnej o wy-
trzymatosci so —bokg/mm?i wydhuzeniu 16 —227/
Z podobnej stali wykonuje si¢ czopy wigzarowe.
Natomiast materjatem stuzgevm do wykonania korb
z przeciwkorbami Jest Zelazo dajgce sie cemento-
wac lub stal chromoniklowa. Wymienione ostatnio
czgscl obrabia sie na tokarkach (Fig. 2) na wy-
miary rysunkowe, przyczem godnem wzmianki
jest to, Ze toczenie czopa przeciwkorby musi sie
odbywaé w specjalnym przyrzgdzie, sprawdzanym
od czasu do czasu, by dlugosé jej ramienia od-

powiadala wymiarowi rysunkowemu. Szyjki osi
1 czopow, korb i przeciwkorb szlifuje sie na od-
powiednich szlifierkach, doprowadzajac je do lu
strzane] gladkosci.
Powyzejwskazano po-
krotce przygotowanie
czescl skladowych zesta-
wu, po ktore) to czynno-
Sc1 moze mnastgpi¢ jego
skladanie.
Pierwszq czynnoscia
skladania jest prasowanie
kol bosych na osie, Pra-
sowanie to odbywa sie
przy pomocy specjalnej
prasy hydraulicznej (Fig,
3), mogace] wywrzec¢ ci-
snienie do 460 tonn. Waz-
ng rzeczg jest tutaj stan
powierzchni styku czesci
prasowanych, jak tez i od-
powiedni dobdr naddatku
na prasowanie na sred-
Naddatek ten

‘.'."-.'T'.'I.’r:-.i rr|| 150 TO0D til:-

nicy osi.

& )




50/ 100 mm — zaleznie od srednicy otworu (przyj-

mujemy go w wielkosci okoto 2%, w stosunku do
srednicy), od wilasnosci materjalu 1 od wymaga-
nego cifnienia, kidre mamy osiggngé przy praso-
wanin. Cisnienia te wahajg sie w granicach od
30 do 175 tonn.

Na taki zestaw, zlozony z osi. i dwéeh

kol, na
L

klada sie obrecze. Obre-

14 113
zaprasowanych

cze te maja srednice we-

wnetrzngo 1Y, mniejsza

od srednicy zewnetrznej
kol bosych i aby taks ob
recz mozna ]l}}u ll:|]‘l:-i1.'1"
na kolo, naleiy ja pod-
_',_’I:I'..I".H.L-.'-

Podgrzanie to odby
wa S1¢ przy pomaocy spe-
cjalnego pieca elektrycz-
Fig. a)

jest zbudowany na takiej

nego Piec ten
same] zasadzie, na jakiej
buduje sie transformatory
elektryczne. Mamy odpo
rdzen Ze

wiednio duzy

lazny w ksztalcie ramy,
ktdrej jeden bok jest umo-
cowany nazawiasach idaje

sie otwierac., Na inny bok

86

ramy nalozone jest nzwo-
jenie z izolowanego prze-
wodnika miedzianego
Uzwojenie to posiada od-
powiednio obliczong i da-
jacg sie, zaleinie od wiel-
kosci

tlos¢ zwojow. Chcge na-

obreczy, zmieniac
grza¢ obrecz, zaklada sie
j3 na bok ramy, przeciw-
legly bokowil uzwojone-
11, l"Jl'll.ll.]iilril.‘ﬁ]'hF._".-' do tego
bok

wiasach. Po wlozeniu ob-

celu wolny na za-
reczy zamyka sie ten bok
I skreca Srubami z rama.
Cale to urzadzenie razem
z oObreczg tworzy teraz
rodzaj transformatora. Je
zelipuscimy pragd zmienny
przez uzwojenie przewod

nika miedzianego, to w obreczy, ktoéra bedzie nie-

jako jednym zwojem zelaznym zamknietego obwodu

wtdrnego, powstanie rdwniez prgd zmienny. Cechg
tego pragdu bedzie bardzo niski woltaz i duza ilosé
amperow. Podezas gdy przy transformatorach sta-
ramy sie¢ omingé¢ straty na nagrzewanie przewod-

nika, to w tym wypadku sq one cenne w obwodzie




wtornym, gdyz dzieki tym
stratom obrecz sie nagrze-
wa. Mozemy tym sposo-
bem osiggnac temperature
do 400" C, normalnie jed-
nak grzejemy obrecz do
200" C, gdyz temperatura
ta jest do naszych celow
wystarczajgca, Czas grza-
nia obreczy wynosi, za-
leznie od jej srednicy,
[6—35 minut. Ilosé pradu
zuzytego do tego celu wy
nosi na jedng obrecz od

10— 00 Kwg, co, biorac

L

pod uwage niska cene

pradu przemyslowego,
stanowil nieduzv koszt

W obrecz mnagrzang

wklada sie kolo zestawn,
a stygnaca obrecz, kur-

czgc sie, obejmuje kolo silnie, Dodatkowo za

ktada sie w zatoczenie obreczy pierscien zacis-

kowy, wykonany z profilowego #elaza, ktory

umocowany odpowiednig operac)g

obrecz od zesuniecia sie z kola,

zabe Zp lecza

Lestaw kolowy z naltoionemi obreczami prze-
chodzi na duzgq tokarke do zestawdw kolowych
(Fig. 5), ktorej zadaniem jest obrdbka obreczy
nazewngtrz. Odbywa sie to przy pomocy noiy

profilowych, Przy tej operacji zwraca si¢ uwage

Fig. 5.

I'.'I_L_'L. 1
na to, by rdinica Srednicy kragu tocznego nie
byla wieksza jak o3 mm w obrebie zestawu mie-
dzy jednem a drugiem kolem i1 w obrebie kom
pletu zastawow na dany parowoz. Przy tem od-
chylenie od miary rysunkowej jest dopuszczalne
do 1 mm.

Zestaw kolowy obtoczony dostaje sig na wy-
taczarke do otwordw na czopy wigzarowe wzgl.
Jest to ciezka obrabiarka, ktdrej
Lestaw

kolowy umocowunje sie na tej obrabiarce przy

]-;u."h:.' 11‘11';: 0 ).

ustawienie przedstawia pewne trudnosei

pomocy dwoch klow zesuwanych, dajacych
sie¢ oddzielnie podnosi¢ lub obniZzaé. Pricz
tego posiada wytaczarka dwie glowice z wrze-
cionami, dla kazdego kola osobno, dajgce sie
przesuwa¢ w kierunku poziomym prostopa
dle do osi zestawu. Manipulujgc odpowiednio
klami uchwytowemi i glowicami, mozemy
uzyska¢ dowolny kgt wytoczenia otwordw
wzgledem siebie 1 promien ich rozstawienia
wzgledem srodkow kol Tymczasowe usta-
wienie klow i glowic odbywa sie przy po
mocy odpowiednich szablonéw, co jednak
nie zapewnia dokladnego wykonania, gdyz
tak suporty z klami, jak tez i glowice ule-
gajg przy zamocowaniu ich klinami pewnym
dokltadnosé

obrobki w obrebie wymaganych tolerancyj.

przesunieciom, wykluczajgcym

Chege maszyne dobrze ustawié, musimy zna
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Fig. 6.

leié jej blgd. Wytaczamy w zestawie otwory mniejsze
od otwordw rysunkowych i prasujemy w nie watki
szlifowane, wystajgce z otwordw naksztalt czopdw
wigzarowych. Taki zestaw kolowy badamy na spe-
cjalnem do tego celu stluzgeem stanowisku mierni-
czem (Fig. 7), na ktérem, obracajgc zestaw, moiemy
przy pomocy dokladnych czujnikéw zbadaé doktad-
nosc skoku czopa wigzarowego i roZnice w kacie
pomigdzy czopami dwdch kél, mierzong w mm po
linji prostej, stycznej do drogi czopa. Blad nie

powinien przekraczac na polowie skoku czopa,

jak tez i w rozstawienin katowem, mierzonem
w sposob opisany + 1o0/1oo mm. Otrzymawszy na
przyrzqdzie bledy wieksze, musimy zestaw z pro-
wizorycznemi czopami zatozyé zpowrotem na wy-
taczarke i tam, nalozvwszy na wrzeciona w od-
powiednich uchwytach zamocowane czujniki, opie-
rajgce sie o czopy kol, staramy sie bledy w usta-
wieniu maszyny usunac, Nastepnie, sprawdziwszy
jeszcze jeden zestaw prowizorycznie wytoczony
i uzyskawszy wynik zadowalajacy, mozemy wy-

taczaC otwory w wszystkich zestawach na wy-
miary rysunkowe,

Prasowanie czopiw wigzarowych nie przed-
stawia wigckszych trudnosci, trzeba jednakie do-
stosunku do

prasowanie ich dato wymagane ci-

brac l:-{llzm'.'iﬂhtim ich srednice w
otwordw, by

snienie. Uzyskujemy to przez zmierzenie Srednicy
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olworu otrzymanego na wytaczarce i przeszlifo-
wanie czopa wigzarowego w czesci, ktorg ma byé
wprasowany w otwdr na potrzebny nam wymiar.

Laprasowanie korby z przeciwkorbg jest bar-
dzie] skomplikowane, gdyz tutaj trzeba w czasie
prasowania bada¢ kgt, jaki tworzy o$ ramienia
korby z linjg przeprowadzong przez srodek otworu
dla korby i srodek otworu dla osi. Linja ta jest
lekko zaznaczona na kole, Na przeciwkorbeg za-
kiada sig przyrzgd oparty o czop korby i czop
przeciwkorby i zapewniajgcy stale to samo polo-
stosunku do osi ramienia

Zenie przyrzagdu w

przeciwkorby. Przyrzqd zaopatrzony jest w prze-
suwng — W miare prasowania korby — skale kg-
towg o duzym promieniu, ktora to .skala opiera
si¢ 0 kolo, a wspomniana powyiej linja nazna-
czona na kole, pozwala odczyta¢ na skali kgt za-
prasowania przeciwkorby. Poniewaz przeciwkorba,
mimo dokladnego ustawienia jej przed prasowa-
niem, mogtaby sie w czasie prasowania obrécid,
zaklada sie¢ je) ramie w uchwyt osobnego przy
rzgdu, ktory pozwala przy pomocy urzgdzenia
srubowego skrecal korbe w czasie prasowania,
o ile ona zmienila swe polozenie,

Od potoienia korby zaleiy skok czopa prze-
ciwkorby, a granica bledu dopuszczalnego wy-
raza si¢ w <+ 3o/roomm na polowg skoku czopa.

Pozostaja jeszcze drobne roboty; jak zalozenie
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Fig,

klinow, ktore dla osi odbywa sie zaraz po za-
tozeniu kol na osie, a dla korby po jej zapraso
waniu nast¢pnie wybicie na kolach i osiach
odpowiednich liczb i znakdw i t. p.

Materjaly z ktdrych wykonuje sie czesci ze-
stawu podlegaja odbiorowi technicznemu w hu-
tach, a takze w fabryce po obrdbce kuziennej.

W czasie caltkowite] obrébki czesci zestawu
na maszynach poddaje sie wszystkie czynnosci
kontroli organdw fabrycznych, a w wakniejszych
fazach kontrole tg przeprowadza odbiorca. Cisnie-
nie zaprasowania osi i1 czopow jak te: i korb
rejestruje samopiszacy manometr,

Najszczegdlowszemu badaniu bywa jednak ze

staw poddawany po catkowitem wykonaniu. Bada

g

Sig jeszcze raz na wspomnianem powyze) stano
korb
ustala sie bledy, jakie one wy-

wisku rozstawienie czopdw wigzarowych,
i przeciwkorb i
kazujg. Nastepnie mierzy sig przy pomocy spraw-
dziandw i rozmaitych przymiarow wszystkie wy-
miary osi i czopdw, a takze srednice ich szyjek,
rozstawienie kdél wzgledem siebie i srednice ich
kragu tocznego. Przy pomiarach tych jest obecny
odbiorca, ktory stemplem swym oznacza odebrane
zestawy.

Opisany powyie] sposdb wykonania zestawu
daje gwarancjg precyzyjnosci, wykluczajgce] wszel-
ktdrych
przyczyng mogiby byé blednie wykonany zestaw.

kie usterki w czasie ruchu parowozu,

EMIL STACH




SPAWANIE I CIECIE METALI W FABRYCE
LOKOMOTYW

T - (| T - = 1 * ¥
A / Fabryce Chrzanowskie), jak 1 w wiekszo-

. -

5ci fabryk maszynowych, rola spawania i cig-
cia metali w produkc)i sprowadzata si¢ dotychczas
do operacyj pomocniczych i1 drugorzednych, a prze
dewszystkiem do robdt reperacyjnych. Dla tego
celu zainstalowane byly juz od szeregu lat na
.a.'.L'-]-l'__]';y e agregaty spawalnicze:

@) 1 wytwornica acetylenu stala 1 1 przenosna
0 wydajnosci 15— 25 kg, karbidu dziennie,

) Staty zapas butli tlenu do 50 szt. 1 gazu

e Mssous» do 10 sztuk.

&Lr % WyYLw I;_:'I'T'l'i-;._"._l :*-:El.h_"_‘;_if'l ilrilll“ 1]1? ?“'I?El‘l".'i:].”i.il
elektrveznego do 12 kw, mocy pradnicy.
) 1 maszyna do spawania stvkowego o prze-

KVA

£l 1 maszyna z elektr. napedem do ciecia ace

kroju spawania 3ooo m/m* i 20/52 maocy.

tvleno-tlenowego (od r. 1930

spawanie acetylenowo-tlenowe
w praktyce wytwdrni lokomotywowych jest ogdl-
nie znane i w swoim zakresie trzyma si¢ jeszcze
ill]."-"'p li.' PN TN, 1|'|.1|L“.'~-]-\:.|.|:".!'I'||:|.' l'E|{.I‘i'Ei|..-;'.IiI:| hlJél‘n‘n'ii]IEE: r'ur,
kolnierzy, zbiornikow, obszycia w produkep,
a w zakresie reperacy] bezkonkurencyjne dotych-
czas spawanie odlewdw zZeliwnych, palenisk mie
dzianych, armatury bronzowe) i t. d.

W budowie zbiornikdéw, pomimo pewnego
oporu spawaczy w stosunku do kazdej nowosci,

udalo sie nam wprowadzi¢ juz 1!/, lat sposdb

spawania «na prawo= lub «wstecz», zalecany przez
prof. Keel'a ze Szwajcarji, kilkakrotnego wykla-
dowecy na «Kursach spawania dla inzynierows

w Katowicach w r. 1930%),

'y Opis sposobu patrz «Journal de la Sondure» wydany

przez Société Suisse de 'acétyléne (C. F. Keel) Bazylea,
jak rdwmied najnowsze podreczniki spawania

sposob M. A.
w Parviu, Elektromagnes zbudowahsmy

["-;.-'.'l:‘l..:l.

Roux, szefa laboratorjum «<La Son-
dure Francase

na podstawie wskazdwek prot
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PrzekonaliSmy sie, iz ten sposob oprocz osigg-

niecia lepszego szwu, dawal jeszcze oszczednosc

na czasie do 30

Tak

i elektrycznych poddawano perjodyczne) kontroli:

spawaczy acetvlenowo-tlenowych, jak
'L'h:l.'.rn:l:l'lfl:l.'n.".':lﬂlil il['ljl!l{i na l'lil.'-".L'I'L‘.E'Ill;[-' i _';:il'.l'l.'iL' ]ILl[[-.-"'
nizej), jak rowniez badano szwy blachowe zapo-
mocg znanego sposobu elektromagnetycznego *).

Calty szereg prob, spawanych acetylenem, su
rowych 1 zarzonych, przekutych 1 ulepszonych
wykonane bylo dla Akademji Gorniczej w Kra
kowie w r,

1927, gdzie zostaly one poddane ba-

daniom pod kierownictwem prof. Dr Inz. Fesz-
czenki-Czopiwskiego, Jezeli niektore surowe probki
jak mozna bylo oczekiwac, ustgpowaly probkom
spawanym w tych samych warunkach elektrycznie,
za pomocg elektrodow powleczonych, to, jednak,
przekute i ulepszone termiczuie, acetylenowo-tle-
nowe szwy wykazywaly wlasnosci bliskie mater-
jatowi spawanemu *

H'['.ri{-rn"tﬂ-ljap' fakt, i2 F;Ji‘."-'l'i‘l'.:'i'q.' acetvienowo-tle-
nowe juz wiele pozycy) ustgpilo spawaniu elektrycz
nemu, jako wiecej ekonomicznemu i wygodnie]-
szemu, nie mofemy nie wspomnie¢ tu o jednym
z najbardzie) wspolczesnych ckombinowanyche» spo
sobow spawania, charakterem szwdw, przypomina-
jacym spawanie acetylenowo-tlenowe, a mianowi-
cie o sposobie spawania lukowego (nie bezposredni
hik) w atmosferze razu neutralnego?). Sadzac z ko-
losalnego postepu tego sposobu spawania, za ostat-
nie 1!'/,—2 lat, z tych niezaprzeczalnie wspaniatych

wynikdw wszelkiego rodzaju badan szwow, ktore

') Szczegoly patrz Techmka cieplna artykul piof.

Feszczenki-Czopiwskiego «<Blachy kotlow parowychs.
Arcatom-Verfahren: lub <The Shield arc
Masch. Bau» Nr. 18, r. 1031

Nr. 71 Nr. g r. 193I.

i) T. zw.
Welding processs patrz

1 «+The Welding Engineer

e



.:..':_ ':;'_'_i._'tl.;":_' £ it

g1

=k

Fig. 1.

wykazaly nadzwyczajng czystosé szwu, réwnosc,
szczelnosé i odpornosé przeciw korozji, przyjmu-
jac pod uwage rdwniez i szybkosé spawania osig
gang ta metodg, pozwolimy sobie przypuscié, iz
wyprobowanie i zastosowanie tej metody do spa-
wania obszycia, zbiornikdw 1 naczyvn w budowie
lokomotyw teiz bytoby pozgdanem 1 celowem.

Lwig czes¢ robdt za pomocg metody acelvle-
nowo-tlenowej wykonano w zakresie ciecia 2 e-
laza 1 stali blokow, ksztaltownikow 1 szcze
golnie blach powviej 20 mm grubodci (do 20 mm
wl. stosowane byly dziurkarki 1 nozyce),

Musimy tu podkresli¢, iz koncentracja i czy-
stosc tlenu przy cieciu grubszych profili wywie-
rata bezwzglednie decydujacy wplyw na wyniki
ciecia. Majgc do czynienia z mlodym jeszcze u nas
przemyslem tlenowym, musieliSmy nieraz wytrzy-
mac «ciezkie walki» z dostawcami, nawet zmieniac
takowych, Zgdajac od nich odpowiedmiego tlenu.
Niezbednem bylo zaprowadzi¢ perjodyczne bada-
nie tlenu, jednak w ostatecznym wyniku nigdy
nam nie udato sie otrzymaéc tlenu o 99", kon-
centracii.

5, Blachy ramowe dawniej wiercono 1 diutowano, ten

sposdb spotvka si¢ w wielu fabrykach 1 obecme, Przy
projektowaniu urzadzen maszynowych Fabryk: w Chrza-
nowie, réwniez debatowang byla sprawa zastosowania
specjalnej dziurkarki z ptaskim stemplem (wzorujge sig na
angielskie] metodzie «punchings) aizeby odrazu otrzymadc
gladky powierzchnie obrubiong, Jednak projekt ten zostal
zaniechany, postanowiono wypalaé ramy plomieniem ace-

tvlenowo-tlenowym 1 nastepnie frezowac,

Przyrzady, uzvwane do badania tlenu.

Mdwige o ciecin autogenowem blach, nie mo

zemy oming¢ faktu, iz prawie do lat ostatnich

iIstnialy fabrvki lokomotyw «z zasady» nie stosu-
jgce tej metody, uwaiajgc, iz wysoka temperatura
cigcia niszczy materjal ?),

Z przepisow niemieckich, francuskich jak rdw-

M. K.

wedZz blachy, odciete)

niez 1 nNaszego dowiadujemy sie, 12 kra

palnikiem, nalezy uwazac

za uszkodzong plomieniem do glebokosci 6—10 mm,

na ktora to glebokos¢ naleiv krawedz obrobid

MASZYNOWO,

Cokolwiek odmienne sg wspdlczesne dane an
gielskie,

Inz. Collet, wybitny konstruktor parowozdw
w Angly, glowny inizynier warsztatéw w Swindon
Londynem, ram pga-

L ]

pod praktykuje wycinanie
Takie

wedlug twierdzenia p. Collet’a daje zupelnie za-

zem swietlnym z tlenem. gazowe ciecie

dawalniajgce wyniki krawed# blachy pozostaje

weale nie naruszong strukturalnie i1 z tego po-

wodu w miejscach, gdzie nie majg byé pasowane

1  mocowane Inne czesci, rama |J+--.r_uz-;l_-.;j:-

wcale nieobrobiona maszynowo'

Wien

XXI/8, nawet w zastosowamu do cigecia acetylenowo-tle

To samo twierdz: znana brma Trauzlwerk.,

nowego, nie tvlko gazowego, Bardzo interesnjacy artykul
schweisstechnische
des T. Z,» z dn, 25 1. 1931. Zaletami tego

l':nl..'l"iii., _':.I:I'-FEI".'.—': Ilit'.t:lli.l'llilslll‘j struktury 7||.'|l|'Tj.1]|1 wobhee ni

0 CIECIl FAZOWEI, UMIESZICIONY W

Rundschan

skiei temperatury ciecia mafias byé jeszeze taniode, niski
4 ' i |

koszt instalacji i zupelnie pltadka powierzchnia ciecia,
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Niestety dotychczas nie udalo sie wypréobowag

tego .~'-1:-c:.~'.ruh11 do

jak réw-

niez brakuje jakichkolwiek danych w kraju wo

rZCCzy r]:ljl;lrdlw'.ﬂ.*;_;rr...
gole '), wobec czego nie mozemy w danym wy
padku wystgapi¢ z konkretnym wnioskiem.

Dla stwierdzenia norm urzedowych w warun-

kach pracy naszych warsztatow, przeprowadzi-
L
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Na mikrofot. 1 przedstawiono normalng bu-
Mikrofot. 2

gruboziarnistego

doweg tworzywa blachy, przedstawia

strefly przejiciowe od ferrviu

ze¢ slrony ]'J-’ill]i]ﬁ] 1‘11:!!':!1&:i‘l'_‘vu'.%'[_‘u'x:;{n}' przegrzany
1 szybko chlodzony ksztalt) przez troostyt ponownie
do pierwotne] budowy blachy *). Mikrofot. 3 przed.
stawia wspomniang strefe w powiekszeniu 1o00i mi-
krofot. 4 szczegdl strefy srodkowe; troostytowej.

Tak
J

zmiany czysto fizvcznego charakteru

widzimy w tworzywie blachy zachodzg

normalna
struktura ferryt-perlit przechodzi w stan nieréw-

nowagi, t. zn, w pewnym stopniu hartuje sig,

przyczem strefa zewn, odwegla sie i utlenia sie
") Wedlug danych «Stowarzyszenia dla spawania 1 cig-
cia metali w Polsces,

") Najciekawsza w danym wypadku strefa srodkowa
dwiadczy o szybkiem stygnigein wskutek odplywu tempe-
ratury do wewnatrz blachy, poniewaz w temperaturach

bliskich do temperatury topienia wegiel z perlitu przeszedi

G2

liSmy szereg prob mechanicznych 1 metalogra
ficznych. Proby mechaniczne nie wykazaly prawie

tadne) zmiany wytrzymatodci i ciggliwosci strefy
podgrzane] w pordéwnaniu z wlasnodcig materjatu
blach. Badania metalograficzne, wykonane dzieki

Prot.

wykazaly nast. zmiany

uprzejymosci p. Dr, Inz. !"L':-f.l‘aw:;}ci-t';-'.upiu'-

skiego, struktury:

Mikrofot O,

i, X Z50.

El

staje si¢ migksza) strefa zas drodkowa cokolwiek
podhartowuje sie, przeto podwyzsza sie twardodé
I kruchos¢. Dalej obserwujemy ciggle i nieprzer-
walne przejscie do wnetrza blachy.

Badane blachy byly 25 mm i 106 mm? gru-
boscl, wycicte za pomocg maszyny do ciecia, Dla
pierwszej blachy zmiana strukturalna siegala do
3.1 mm, dla drugiej do 3,6 mm, wiec na gle-

bokos$¢ mmiejszq od podanej w warunkach urze-
dowych. Nie wgtpimy, iz granice te mozna jesz-
cze obnizyé¢ przy bardzo staranne] obsludze pal-
nika i tem bardziej przy cieciu gazowem o znacznie
niZszej temperaturze ciecia.

do roztworu stalego 2elaza «y-, jednak dyffuzja do wewn.
materjaiu blachy nie nastgpila (wobec szybkiego stygnie-
cla) 1 skutkiem tego powstaly troostytowe czarne plamy.
Y) Parowozy OK 22 1 Bulgarskie, Wyltrzymaloé¢ bla-
42 kg/mm?, cigghwodé 30%..

L]

chy ramowej 34



Przechodzqe do wlasciwego ciecia blach
zaznaczamy, 12 dluzszy czas uiywane byly
do cigcia palniki reczne, ktdore — jak wia-
domo nie dajg réwnej powierzchni cie-
cia, Cigcie reczne w wysokim stopniu zalezy
od 1 cech

indywidualnych
nika, jest nieekonomiczne i przedewszyst-

| i wprawy robot-
kiem moZe w rozmaity sposéb wplywaé na
charakter struktury obcigtej krawedzi. Prze-
widujge w r. 1y3o ciecie grubszych blach
w wigkszej ilosci na ramy parowozdw bul-
garskich, sprowadziliémy wspomiang na wste-
pie maszyn¢ do ciecia (patrz Fig, 2).

Na Fig. 3 widzimy pélrame dla paro-
wozdéw bulgarskich podezas ciecia (catkowi-
tego szablonu nie uzywalismy lecz wycina-
lismy czesciowo; pojedyncze szablony wi-
doczne sg na fotografji). Fig. 4 przedstawia baterje
Z 3-ch butli tlenowych. Ze wzgledu na zimowa
pore bwt
elektrycznego.

tlen ogrzewany zapomocg grzejnika

Wobec warunkow lokalnych, jak juz WSpOom-
nieliSmy, uzywany byl tlen dosé niskiej koncen-
tracji —

l]:_‘: Lh

sobem Linde'go tlen, byl czesto wilgotny i z do-
azoiu,
blach na parowozy bulgarskie udalo sie otrzymad

o 1 nawet nizej, Otrzymywany spo-

mieszkami ednak na poczatku clecia
I

e I"-""....‘.--

g

Ilig. 2.

Maszyna do cigeia grubych blach.

parije tlenu elektrolitycznego, zupelnie suchego
1 czystego g7 —98"/, z domieszkg wodoru.

Dokladnie przeprowadzone obliczenia pordw-
nawcze wskazu)g dobitnie jak wielkie wygody sta-
NOwWl CIgCcie maszynowe wraz z uzywaniem wy-
sokowartosciowego tlenu.

Przekonalismy si¢ rdwniez, iz, z powodu trud-
nosci regulowania gazu «Dissous» przy niskiem ci-
snieniu i matych ilosciach, jakie potrzebne sg do cie-
cia, wygodniej jest uzywac acetylenu z wytwornicy,

Spawanie elektry-
czno-tukowe, jak juz
wspominalismy, stosowane
bylo przewaznie w zakre
sie reperacy] wadliwych od
lewow stalowych i zeliw
nych, przyczem w kazdym
poszczegolnym  wypadku
miarodajnem byvlo orzecze-
nie inspektora - odbiorcy,
badZ komisarza rzgdowego,
M K.,
badz przedstawicielaobeych
panstw, dokgd lokomotywy
byly eksportowane.

delegowanego od

Musimy tu podkreslié,
1Z w naszych miarodajnych
sterach majg miejsce je-
szcze dotychczas rozbiezne
zdania co do granic dopu-
szczalnosel reperacyj odle-
wow stalowych za pomocy

spawania Iukowego. Nie

9




Fig. 4. Instalacja baterji butli tlenowych.

malo odlewéw zostaje zabrakowanyech i odrzu-
canych i to tylko dzigki nieufnosci do spawania
jako sposobu, ktéry potrafi przywrdcié wszyst-
kie wlasnosct zdrowego odlewu, (oczvwiscie
w granicach ekonomicznosci zastosowania spa-
wania). =zczegdlnie surowymi w swoich wnio-
skach co do moinosci dopuszczenia spawania
w kaidym poszczegolnym wypadku, okazali sie
inzynierowie bulgarscy, wychowani na wzorach
niemieckich. Zupelnie inaczej zapatrywal sie na
rzeczy le przedstawiciel kolejnictwa francuskiego.
On poprostu nie interesowal si¢ tg kwestjg, dajac
pelne carte-blanche kierownictwu warsztatéw, be-
dgc jednoczeénie niezmiernie wymagajacym w wielu
innych sprawach. To swiadczy o wyrobieniu juz
pewnego pogladu na stosowanie spawania luko-
wego, na zupelne zaufanie do te)] metody, co
zresztg zrozumialem jest wobec bardzo wyso
kiego poziomu, ktdry osiggnelo spawanie we
Franc)n (pilerwsza wyiZsza uczelnia iniynierdw-
spawaczy otwarta byla w r. 1930 w Paryiu
jednoczesnie z sgsiednig z nia Angljg, pionierks
elektrodow powleczonych «Quasi-Arc» i «Alloy-
Welding process»,

W produkeji spawanie tukowe stosowane byto
bardzo malo — zawsze w granicach przepisanych —

badZ jako operacja pomocnicza do kucia ksztal

E. 5. Héhn, «Uber die Festigkeit elektrisch ge-
schweister Hohlkdrpers. Berlin 1924,
1] Interesujacych sie probami szwdéw odsylam do
wspomnianej wyie] pracy w zakresie klasycznvch badan
szwoOw spawanvch tak acetylenem jak 1 lukiem elektr.:

Blachy kotléw parowychs, Prof. Feszczenki-Czopiwskiego.

94

townikow, bgdz jako zastepcza nitowania
przy wykonaniu niewielkich zbiornikow, Iq -
czeniu drobnych czesci i t. d. W niedlugim
czasie przewiduje sie zastosowanie spawania
fukowego rdwniez w budowie zbiornikdw.

Przyjmujac zasade, wypowiedziang przez
E. 5. Héhn'a'?), iz dla dobrych wynikdéw
spawania, nalezy wykonaé trzy podstawowe
wymagania: «mie¢ dobrg aparature, dobrych
spawaczy 1 uzywaé dobrych elektroddws,
musielismy od czasu do czasu kontrolowaé
tak wytwornice jak i spawaczy, jak rdwniez
poddawaé perjodycznym badaniom uiywane
elektrody-

Kazdy, kto interesuje sie spawaniem, wie
doskonale jak nietatwo dac¢ sobie rade z calg
powodzig zagranicznvch i krajowvch marek
elektrodow. Powleczone lub niepowleczone ? Komu
nie znany jest opdr spawaczy przy uiywaniu elek-
trodow powleczonych, szczegolnie z topngcy sie po-
wiokg, t. zw. «enrobage fusible», dajgcych zawsze
lepsze wyniki od elektroddw niepowleczonych?

Pozatem zawsze tu rozchodzi sie o kwestje
kosztow, szybkiej dostawy etc.

Poczgwszy od roku 1g29 zaprowadziliSmy per-
jodyczng kontrole spawaczy, uzywajgc rozmaitych
elektrodow przewaznie marek zagranicznych
amerykarnskich, szwedzkich, belgijskich i austr-
jackich). Wykonano wiele préb na rozerwanie,
giecie i skrecenie %),

Zestawienia prob nie podajemy 2z powodu
braku miejsca, wyluszcze krétko tylko =zasady,
ktore przyvjete byly przy wykonaniu prob na ro-
zerwanie: 1

1. Dwa rodzaje szwow V i X,

2. Szew surowy i szew wyzarzony ew, prze-
kuty.

3. Zuzyte elektrody waiylo sig, obliczajgc po
spawaniu procent spalania i odpadkdw.

4. Przy badaniu na rozerwanie zapisywalo sie
R wkg/mm? i A w9/,

5. Miarodajnemi (szczegolnie w stosunku do
“lp wydluzenia) uwazaly sig wylgcznie prébki, ro-
zerwane po szwie,

(Techmika cieplna 1927). Autor uwaza za miarodajne tylko
proby na uderzenie (badania kruchodci). Badanie na gigcie
1 skrgcenie od r. 1931 zamiechaliémy, jako nie miarodajne,
przyjmujac pod uwage ostatnie wyniki badafn u nas 1 za-
gramicq. Nie posiadajgc taranu Charpy'ego, nie moglismy

mestety wykonac 1:7-’-51 na kruchodé,

)
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6. Notowalo sie dokladnie amperaz 1 woltaz.
Kazdy kwalitikowany spawacz mial wyko-

na¢ jednakowq ilos¢ prdb.
Wniosek ostateczny zrobié¢ bylo nie latwo, po-

niewaz mniezawsze udawalo sie otrzymaé¢ wyniki

jasne 1 niezaprzeczalne, jednak, jezeli uiywamy
obecnie pewnych marek elektroddw, to tylko na
podstawie wynikow przeprowadzonych prob.
Stosownie do zmian w charakterze spawania
i nowych zadan, robimy nowe proby, szukajgc
drog ku lepszym wynikom i ekonomicznosci.
Dla

zdania, podamy jeszcze opis niektérvch prac wy-

dopelnienia naszego krotkiego sprawo-
konanych na maszynie do spawania styko
W e g 0 oporowo-elektrycznego,

Oprécz rozmaitych spojen, ktéore wykonane
byly przygodnie na tej maszynie '*), jak np. roz-
maite dragi do sterunku, hamulecdw 1 t. d., stoso

walismy zupelnie pomysinie spawanie stykowe
w producji do przypawania koncowek elementdow
przegrzewaczowych 1 do spawama belek poprzecz-
nych hamulcowych (triangli), przedtem odkutych
z trzech czesci. Fip. 6 ilustruje kolejnosé spawa
nia belek poprzecznych. Badania makro i mikro-
skopowe wykazywaly zawsze zupelng czystosc
miejsca spojenia bez zadnych Sladdw zuila i tlen-
kéw, zas proby na rozerwanie swiadczyly o wy-
trzymalosci 1 ciagliwosci bardzo bliskich do tychze

wlasnosci materjalu spawanego

Maszvyna do spawama stykowego.

Fig. 5

Nie mowimy o artykulach, spawanych dla odbior-
céw prywatnych, jak np, wiertta gormicze, rozmaite na-
T..-'.I..'I!ii‘.i.'I etc.

13 W Amervee powstal caly przemyst oparty na me-

todzie spawania stykowego, a mianowicie fabrykacja mo-

Fi‘;_;- {1,

Spawanie poprzecznych belek hamulecowych.

Przy spawaninu naczyn blaszanych, latarni i t. p.
nalezy wspomnie¢ znany od szeregu lat bardzo
wygodny i szybki sposdéb spawania za pomocy
niedrogichmaszyvn doszwow podluznych
ktore to
maszyny stanowig juz niezbedny agregat w kai-

i do zgrzewania punktowego,
dym dziale blachowyin.

Na zakoficzenie niniejszego sprawozdania po
zwolimy sobie zaznaczyd, iZ podstawami odpo

wiedniego prosperowania metody spawalnicze]
w kazdym zakladzie budowy maszyn sg zgodme
ze zdaniem autorytatywnego w dziedzinie spawania
glektrycznego inz. M. Lebrun nastepujgce postu
1:11}; 4y

1) Kaidy spawacz badZ rzemiedlnik, badZ
inzynier powinien zdawac¢ sobie sprawg jak od-
powiedzialng i waZng jest jego rola.

2) Dzial spawania powinien tworzyc zupeinie
samodzielny dzial danego przedsi¢gbiostwa.

1) Do kazdego biura konstrukcyjnego powi-
tordw elektrycznych o kadlubach #elaznych, spawanych
stykowo, We Francji rdwniez stosuje si¢ bardzo szeroko spa
wanie stykowe w budownictwie samochoddw 1 rowerdw.

) M. Lebrun

L.a soudure Electrique 4 'drcs. Pans

192,

9
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nien by przydzielony inZynier-spawacz, w rekach
ktorego znajda sie konstrukcje, nadajace sie do
kierunku

odlewow 1 czgsci nitowanych przez spawane. '%)

pewne] semancypacji» w zastgpienia

Wiele powaznych instytucy) technicznych jasno
i niedwuznacznie wypowiedzialo sie o znaczenin
.""\-I]ﬂ"."t'ﬁ“i{l [jl':.!l{-l ]I'!'J".:l. 'h.".?l.lf"-l"i. £ 'I'.iL_']l I'l-'.':."_':.'lil'.':-":]'l'!':'n.'
wstepne slowo prezesa V. D. I. Dr. Inz. K. Kdtt-
gen'a do niedawno wypuszczonego wspanialego
Niem-

k. Kottgen miedzy mmnem

albumu paruset spawanych objektéw w
czech i zagranicg 'Y,
wyrazil sig, i2 «Technika spawania w ostatnich la

tach przenika coraz wigce] do zakladdw przemyslo-

Przypomnimy iu pewne konstrukcje wykonane
w kraju (spawane skrzynie wodne tendrzakdw), ktdre
A J’."I:‘ii'll'l.r'l:'ii'f"il 11""’1. i.u:" L:IFI'I:‘-:TT‘I.'IL:I:‘_‘iﬂ IIitir'ﬂ. Aalla .:'_'..'l.‘. Ce1n
zostala zastipiong przez konstrukcje spawang hez odpo-

wiedme] modyfikacn 1 ksztattu samego objekin, a :1:".-:-'-[L--

96
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wych., Duzo zalet w budowie maszyn przynosi
zamiana przez spawanie odlewdw 1 konstrukey;
nitowanych. Nie tyvlko inzynierowie warsztatowi,
lecz i konstruktorzy wobec tego powinni byé za-
poznani ze wszystkiemi mozliwosciami, ktore
dajg rozmaite metody spawanias»,

konczymy uchwalg zjazdu I. M. P. w maju
1930, -punkt 7, ktdrej brzmi:

«Zjazd I. M. P. uwaza, 2e konstrukcje spa-
wane w budowie maszyn osiggnely juz taki wy-
soki poziom, Ze naleiy Je zastosowaé w duzo
szersze] skali niz obecnie, majgc na wzgledzie
potanienie konstrukcejis.

INZ. A SZUMOWSK]

wszystkiem miejsc spawanych. Wiadomo, 12 najkorzystmej-
szym ksztaltem dla wszelkiego rodzajn spawanych zhior-
nikdw uwata sie ksztalt okragtly.

14, Ausgewihlte Schweisskonstruktionens Band 2.

Masch.-Bau. Dr. Ing. K. Hass. Berlin 1931.



MIESZKANIA 1 URZADZENIA
KULTURALNO - SPOLECZNE

omy mieszkalne Ustalajgc miejscowosc

budowy Fabryki Lokomotyw zaloiyciele jej
zdawali sobie sprawe, Ze Chrzanow I11-tysigczne
miasto powiatowe, ktdrego ludnos¢ w przewazne;
czedei zajmowala sie przed wojng drobnym han
dlem pogranicznym, nie begdzie w stanie dostar
czy¢ z posrdd swych mieszkancow odpowiednie]
ilodci i jakodci kwalifikowanych pracownikow
i sit technicznych dla majgce] powstac wylworni
przemysiu metalowego. Nalezalo wige liczyC sig
z koniecznoécig sprowadzenia niezbgdnych kadr
robotnikdw, majstrow i technikéw z innych, bar-
dziej przemystowych osrodkdéw Polski

Przy o6wczesnym powojennym glodzie mie
szkaniowym, niepodobienstwem bylo liczyc na
wynalezienie w Chrzanowie choéby najszczuple]
szych mieszkan dla spodziewanych przybyszow.
Jedynem rozwigzaniem tej kwestji bylo wybudo
wanie wlasnych mieszkan.

W tym celu w sgsiedztwie terendw przezna-
czonych pod budowg zabudowan przemyslowych,
zakupiono okolo 3o hektaréw lasu iglastego na
malowniczo polozonych wzgdrzach Roszpontowe;.
Tu poczgtkowo projektowano wybudowanie 2-ch
kolonij: jednej dla urzednikéw i drugiej dla ro-
botnikow.

7 roinych wzgleddéw plan ten jednak nie zostal
urzeczywistniony. Domy dla urzednikéw wybu-
dowano w miedcie i czesciowo przy fabryce. Domy
robotnicze w wiekszosci na Roszpontowe]. W obec-
nej chwili fabryka rozporzgdza nastgpujgces iloscig
mieszkan dla swoich pracownikow:

1) dla urzednikow

domy wlasne wynajete Razem

5 pokoi z kuchnig 4 I 5
-k - 2 2 1
] - - 2.:.;, ]I!-"n ".';".

[

domy wlasne wynaj¢te Razem

1 pokdj z kuchnig f & ra
1 pokdj kawalerski 24 vk 46
Ogdlem: 61 38 g ock

' dla robotnikow

2z pokoje z kuchnig 18 18
I a ; 1 20 J--l- I,‘-:|.-:I.
1 1zbowe 55 I 56

Ogdlem: 10)3 [ 5 208

Urzednicy platni miesigcznie, précz pensji za
sadniczej otrzymujg mieszkania albo ryczalt mie-
szkaniowy. Za mieszkania robotnicze Dyrekcja
fabryki pobiera czynsz rozpoznawczy w wysokosci
przecietnie 3 zl od ubigac)i miesigeznie 1 wyzna
cza je tylko wykfalifikowanym robotnikom w miarg
zastug i przepracowanego czasu W fahryce.

Domy urzednicze w miescie murowane, dwu-
pietrowe, typu domdéw czynszowych, posiadajg mie-
szkania 5, 3 1 2 l:prnl.:njrmwi.', ze wszelkiemi nowo
czesnemi wygodami, Powierzchnia pokoju 16 do
22 m?, wysokoéé 3:2m. W jeduym z tych domow
mieszkajg dvrektorowie fabryki.

Urzednicze domy przy fabryce, murowane, par-
terowe o wygladzie dworkdw, skladajg si¢ kazdy
z 2-ch mieszkan po 2 pokoje i z 2—3 pokoi ka-
walerskich na poddaszu. Jeden dom wigkszy o 4-ch
mieszkaniach 2 pokojowych 16 pokojach kawaler-
skich. Powierzchnia pokoi 20 - 26 m* wysokosc
s3-1rom. Domy te posiadajg wszelkie wygody: elek-
trycznos¢ wodocigg, waterklozety i wanny. Mie
szkania w tych domach przeznaczone sg dla maj
stréw lub funkcjonarjuszy, ktérych stata obecnosc
przy fabryce jest poZgdana.

Robotnicze domy na Roszpontowe] o typie
dwupietrowych estetycznych will murowanych
z wyskokami i tamanemi dachami w otoczeniu
sosnowego lasu, w calosci wyglgdem swym spra-

wiajg wrazenie bardziej osiedla klimatycznego,




niz tak czgsto u nas spotvkanych
ponurych o koszarowym usytuo
waniudomaow kolonij robotniczych.

Domy te skladajg sie z 8—10
mieszkan dwuizbowych 1 4—2
mieszkan jednoizbowych. W 3-ch
domach jest pewna ilos¢ mieszkan
3-ch 1zbowych, przeznaczonych
dla robotnikdéw z bardziej liczng
ubikacji
16—20 m* wysokosé 3 m, Dla
klatkach

schodowych urzgdzone sg ustepy.

rodzing. Powierzchnia

kazdego mieszkania w
Wodocigg tylko zewnetrzny w po-
staci kilku kolumien czerpalnych,
rozmieszczonych miedzy domami.
Woda zasilajgca wodocigg czer-
pana jest zapomocg pompy ze
studni wierconej, znajdujgcej sie
u podndia wzgorza Roszpontowej,
Mieszkania robotnicze w domach przy fabryce,
posiadajg rdwniez mieszkania dwuizbowe, jednak
pod wzglgdem wielkosci izb sg szczuplejsze (12
16 m®). Ust¢py w oddzielnych budyneczkach po
jednym na 2 mieszkania. Wodocigg zewnetrzny,
zasilany wodgq z fabrycznej sieci wodociggowej,
Oswietlenie elektryczne w mieszkaniach ro-
botniczych projektowano zaprowadzaé stopniowo

i W wykonano,

iloSci mieszkan juz to

pewnej

y

.

r_;.-"'fl : F ",'E - hw
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Fig. 2. Domy urz¢dnicze przy fabryce.

Dom robotniczy.

Fagr. 1.

Wszyscy mieszkancy kolonji robotniczej moga
korzysta¢ z lazienki fabrycznej, skladajacej sie
z prysznicow 1 wanien. Prysznice cieple i zimne
przeznaczone sg dla robotnikéw, a dla ich ro-
dzin wanny. Z wanien korzystajg rowniez i urze-
dnicy mnie posiadajgcy w mieszkaniach
Kapiele

pracownikom bezplatnie. Istniejgca ilos¢ wanien

wanny.

prysznicowe i wannowe udzielane sg

daje moznos¢ pobierania jednej kgpieli raz na
dwa tygodnie przez uprawnio-
ng osobe,

Woda po-

trzebna do celéw wytwadrczyeh

Wodociggi:

domowego uzytku mieszkan-
cow domow fabrycznych czer-
pana jest ze studzien wierco-
nych. Na terytorjum zabudo
wan fabrycznych znajdujg sie
dwie studnie: jedna o gleboko-
5¢i 219 m, adruga o 40 m. Trze-
cia studnia o glebokosci 35 m,
jak wyZe] wgpomniano, stuzy
do zaopatrzenia w wode mie-
szkancéw kolonji na Roszpon-
towej.
wtudnia o glebokosdci 216 m
_ il jest gldwnem Zrddlem zaopa-
e trzenia fabryki w wode, Woda
| w niej pochodzi z glgbokosci
wskutek

[O0 i, cisnienia ar-

g b o l_.!i.ﬂ. e

2y

T
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Fig. 7. Wieia cisnien.

tezy)skiego utrzymuje sie na poziomie 25 m.
I:llillll'I_I'[]'l.\'ﬁ'llil.'_* '|."|.'HI.1.."|.' ||I:I .il".‘I:IiH]"I'.'-IICil L"i.‘E'I]'iL'[fI. 'LI'.‘;-I':“'

tecznia si¢ pomps pneumatyczng systemu «Smoks.
Nad studnig wybudowana jest zelbetonowa wieza
cisnien, podtrzymujgca zelbetonowy zbiornik o po

jemnosci soom®. Dno zbiornika znajduje sie na

wysokoscli 22'5 m nad terenem. Na parterze
wieZzy cisnien ustawione sg: kompresor, elektro-
silnik © mocy 30 KM i zbiormnik powietrzny,

potrzebne do dzialania pompy. Wydajnos¢ pompy
m®'godz, Twardosé wody okolo 16% niemiec-
Temperatura - 11? C.

glebokosct 40

pompg tlokowg o wydajnosci 15 m®/ godz. dostar-

} 0

kich. Druga wiercona

studnia m z ustawiona nad niag

cza wode z warstw plytszych i stuzy jako rezerwa
na wypadek remontu pompy pneumatycznej.
Ogdlny rozchdéd wody z wodociggu fabrycz-
nego wynosi okolo 6oo.000 litréw na dobe.
Woda ze studni na Roszpontowe] pompowana
miejscowej sieci tlokowg poru-

jest do pompg

szang elektrosilnikiem. Cisnienie hydrostatyvezne
otrzymuje si¢ ze zbiornika betonowego

sie

tej sieci
znajdujacego W najwyzszym miejscu kolonji

robotnicze.

100

Fig. 8. Straz poZarna

Ochronka: W celu roztoczenia npiel:i nad

dzie¢cmi w wieku przedszkolnym w roku 1926

zostata zorganizowna ochronka-przedszkole utrzy-

mywana srodkami Dyrekeji Uczeszczal

fabryki.

do przedszkola mogg bezplatnie dzieci obojga

plei w wieku od 3—6 lat wszystkich pPracow-

nikow fabryki. Przed przyjeciem do przedszkola

kazde dziecko jest badane przez lekarza.

Frekwencja dzieci uczeszczajgcych do przed-

szkola.

f'ﬂl]-l ‘i:-’k{'llﬂ'&' Chlope. Dziewczat Eazem

1920 27 26 44 70

I1y27 25 13 ii .l-"']

» 2028, 29 1G 16 55

- 1929, 30 21 173 54

193031 13 33 B

1931,32 48 13 81

Razem g5 225 |20

Ze wzgledu na znaczng odleglos¢ kolonji ro-
botniczej od miasta (okolo 1°8 km) mlodsze do lat
10-clu

1 hi.i.T'l.!.f.it"_i 'u'.'qlh;* dzieci, l]:;f,!;y:xr;a:zlja{_'c do

do szkoly powszechnej w Chrzanowie sg odwo
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Fig. 9. Dzieci z ochronki fabrycznej,

zone i przywozone ze szkoly autobusem fabrycz-

nym. Przejazd w autobusie jest bezplatny,
Urzgdzenia sportowe: Troszczgc sig

o dostarczenie swoim pracownikom zdrowej i po-

fabryki,
wybudowata wlasnym ko

zyteczne] rozrywki, Dyrekcja poparta
przez Zarzad Spolki,
szetm stadjon sportowy i oddala go do uzytko
wania istniejgcemu przy fabryce Tow. Sportowo-

«Fablok»,
Towarzystwo utrzymuje si¢ ze sktadek czlon-

Oswiatowemu

kowskich, imprez sportowych i stalych subsydjow
ze strony Dyrekcji Fabryki. Dzieli sie na sekcje:
oswiatowg, pitki nozne], tenisowg, kolarskg 1 lek-
koatletyczng. Czlonkami Towarzystwa mogg byé
tylko pracownicy fabryki, Obecnie liczba czton-

kow wynosi 141 z posrod urzednikdw 1 161
z posrod robotnikdw.

noznej
zaroSniete]
mieszaning Wokoto

boiska biegnie jezdnia do zawoddw kolarskich

Stadjon sklada sie z boiska

I00>h2 m o

pitki

0 wym, powierzchni

trawy i bialej koniczyny.

szerokodéci 6 m i dlugosci w obwodzie 300 m.

Promien wirazy 32 m nachylenie 289
W jednym poétkolu migdzy boiskiem i jezdnis,

ustawione sg przyrzady gimnastyczne (drabiny,

drazki), w drugim przygotowany teren do

urzgdzenia slizgawki w porze zimowej. Nizinne

usytuowanie stadjonu pozwolilo wyzyskaé przy

do urzadzenia na jego skarpie
Stadjon

legajace wzgdrze
dla

wysokim parkanem o stupach Zelbetowych. Obok

trybun widzow, ogrodzony jest
stadjonu urzgdzony jest kort tenisowy.
Bibljoteka W

rzona przy fabryce bibljoteka, z ktérej mogg ko-

roku 1928 =zostala utwo-
rzysta¢ bezplatnie czltonkowie Tow. Sport.-Oswia-

« Fablok:. Do
sklada sie z okolo

towego chwili obecnej bibljoteka
1000 dziel przewaznie bele-
trystycznych. Prdécz tego prenumerowane jest 7
czasopism. Corocznie Dyrekcja przeznacza pewng
kwote na powiekszenie ilosci dziel. Ksigiki wy-
dawane sg dwa razy tygodniowo; przecietna kaz-
dorazowa frekwencja 65 osob,
Orkiestra. Jednoczesnie z zaloieniem bi-
bljoteki, z inicjatywy Dyrekejl Fabryki, zorgani-
zowang zostala orkiestra deta skladajgca sie z 22
amatordow muzykdw z posréd robotnikdw fabryki.
[nstrumenty wlasnoscig fabryki.
Koszta
Fabrvki.

Straz

mnzyczne sg

utrzymania orkiestry ponosi Dyrekc)a

poZarna 1 urzgdzenie preze-

ciwpozarowe, Tylko gléwne budynki war-
sztatowe fabryki, jako murowane w konstrukc)i
zelbetowe] mogg by¢ uwazane za prawie w 100"

ogniotrwate. Pozostale budvnki fabryczne, albo
calkowicie drewniane, albo murowane o stropach

i dachach drewnianych, sklad drzewa, jak rdwnie?
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cata kolonja robotnicza wymagajg stalej pieczy nad
ich bezpieczenstwem przeciwpozarowem. W tvm
celu i z uwagi na dosy¢ znaczne oddalenie fa
bryki od siedziby ochotniczej strazy w Chrzano-
‘ﬂ.’il_", W !_I".'L'J.."I.'I l:_':-".i-f.:'iil;" ﬁ.l'j;lhi'l :-".l']'I'H"rll[i:i'.l':l\'n':-l.:'lf._'_jj, v I.
1925 =zostala zorganizowana sSrodkami Dyrekcoji
fabryki fabryczna straz ogniowa, skladajgca sie
z 20 strazakdw (10 topornikdw i 10 sikawnikow),
komendanta i jego zastepcy, wszyscy z posrdd
pracownikdéw fabryki, Straz ta wyekwipowana jest
we wszelkie niezbedne przyrzady poiarnicze
najnowszych systemdéw. Koszta utrzymania strazy
ponosi Dyrekcja fabryki. Stra: brata kilka razy

udzial w zawodach zorganizowanych przez Ukreg-

gowy Zwigzek Strazy i w roku 1929 uzyskala
uznanie za sprawnosc.

Procz C¢wiczen pozarniczych czlonkowie straiy
szkolg sig w walce przeciwgazowe] na kursie or-
ganizowanym przez powiatowy Komitet L. O. P. P.

Poza opisanemi urzgdzeniami, pracownicy fa-
bryki zorganizowali Spdéldzielnie Spoiywezg, po-
siadajgcg dwa sklepy

spozywcze 1 piekarnie

i Spoldzielnie budowlana pod nazwa sZagroda

Robotniczas», ktéra przy wydatne] kredytowe) po-
mocy Zarzgdu i Dyrekcji Fabryki nabyla 40 dzia
tek 0 powierzchni 800 — 1200 m* katda, na ktdrych

w przyszlodci zamierza budowac dla swych czlon-

kéw domki mieszkalne,

INZ. KAROL TOLKEMIT
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WYKAZ IMIENNY
ZALOZYCIELI, WEADZ I PRACOWNIKOW SPOLKI
W OKRESIE BUDOWY :00-E] LOKOMOTYWY

ZALOZYCIELE SPOLKI

thotr Drzewieck: Leopold Wellisz
Stanistaw Karlowsk Wiadyslaw Jechalski
Bank Matopolski

CZLONKOWIE RADY NADZORCZEJ !

Adam hr. Tarnowski, Prezes 30. III. Jerzy Bauerertz z21. V. 1027 Maksymiljan Loeser 10, V. 1930
1G31 Hipolit Gliwic 16, VII. 1926 ;an Lochner 14. XI. 1025
iotr Drzewieckl, Wice-Prezes 11. VI, Altred Goldklang 23. IV. 192 Mikolaj Post 5. I. 1031
120 Paul Gauthier 14. 1V. 1931 Oe=car Pollack 5. 1. 1931
Henryk Aschkenasy 10, V. 1930 Wiadwystaw hr. Jezierski 21. V. 1928 Jan hr. Szembek 18, XII. 1931
Antoni Lewalski 23. IV. 1029

CLLONAKOWIE ZARZADU

Itrnst Prossy 4. Xl 10927
Leopold Welhisz 11. VI. 1920

SEKRETARZ GENERALNY

Aleksander Krzywicki 1. 111. 1921

BIURO ZARZADU
DZIAL. OGOLNO-EKONOMICZNY

Kazimierz Bogacki 1. VI. 1022

BUCHALTERTA

Aleksander Szmakiefer 1. V. 1927
ladeusz Adler 20. II. 1923

SEKRETARJAT

Justyna Nagiel 1. 1. 1920
Stefanja Komorowska 1. V1L 1022

w w Polsce.

5 - -." F i\ | - i
stefan Rottermund 11, VI. 192 Ferdynand Medek 14. XI. 1925
iclaw Jacobson 1g9. VI, 1923 Dr. Karol Laschtowiczka 23. IV, 1929,

Dr. Janusz Sekowsk: 5. 1. 1931.
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WYKAZ IMIENNY
ZAY.OZYCIELI, WEADZ I PRACOWNIKOW SPOLKI
W OKRESIE BUDOWY s500-E] LOKOMOTYWY

ZAELOZYCIELE SPOLKI]
Piotr Drzewieck: Leopold Wellisz

Stanislaw Karlowski Wiadyslaw Jechalski
Bank Malopolski

CZLEONKOWIE RADY NADZQRCZET'!

Adam hr. Tarnowski, Prezes 30, 1II. Jerzy Bauerertz 21. V. 1027 Maksvymiljan Loeser 10. V. 1030
1931 Hipolit Gliwic 16. VII. 1026 sjan Lochner 14. XI. 1025
Fiotr Drzewiecki, Wice-Prezes 11. v! Alired Goldklang =z3. IV. 1020 Mikolay Post 5. 1. 1931
1020 Paul Gauthier 14. IV. 1031 Oscar Pollack 5. 1. 1p31
Henrvk Aschkenasy 10 V. 1930 Wiladyslaw hr, Jezierski z1. V. 1928 Jan hr. Szembek 1B. XII. 1931

Antoni Lewalski 23. IV. 1929

CZEONKOWIE ZARZADU

Ermnst Prossy 4. X1. 1027
Leopold Wellisz 11. VI. 1920

SEKRETARZ GENERALNY

Aleksander Krzywicki 1. 111, 1921

BIURO LZARKRZADU
DZlIAL. OGOLNQ-EKONOMICZNY

Kazimierz Bogack: 1. VI. 1022

BUCHALTER]A

Aleksander Szmakteter 1. V. 1927

Tadeusz Adler 2zo0. 11, 1923

SEKRETARIAT

Justvyna Nagiel 1. 1. 1920

Stefanja Komorowska 1. VII. r1gaz

Cyfry obok nazwisk oznaczajy datg rozpocezecia pracy w Sp. Ake. Pierwsza Fabryka Lokomotyw w Polsce,
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KOMISARZ RZADOWY MINISTERSTW A KOMUNIKACT!

In# Aleksander Puczniewski

DYREKCIA FABRYKI
Inz. Morawski Roman, Dyrektor i15. V. 1020

Inz. Guido Sanchez de la Cerda, Wice-dvrektor 20, V. 1024

Ill:jln:llr‘,:'/.,rl.:l fl_,:l- ‘i Jil._'i,lll"_.l":l':llf_ll._'r :I-

: Ir|IlI JIr.llf_l| r'_ 'l.'jllrl."',l.'..ll[---:l. :I ]JI,]L" Ir,fjl-i-jr

SEKRETARFAI

Swider Rudolf, Kierownik,1.1Il. 19211 Holewik Szczepan 15. II. 1030

Gumia Jan 23 VI, 1926 Bratko Karol 10. V1. 1930

1 _'_.H[:-:'-.".---;i Karol 19, VII. 1928 Lelowska I|u-‘|':'1. 1. V. 10921

BIURO TECHNICZNE

Inz. Paczowski Juljan, Kierownik, Wlodarczyk Jan 1. [ X, 1923 Kapcia Piotr 15. VII. 10258
[1I. 192z Jakubezyk Leon 1. 1X. 1020 Kajewski Alfred 1. XII. 1926
[nz. Rytel Zdzislaw 1. X. 1929 Wojtak Rudolf 1. V. 19029 [Krejza Wilhelm 23. V1. 1027
Rissen Waclaw 15. V. 1025 Caban Jan 18. 1. 1927 Krakowski Antomi 1. 1V, 1028
:.{._ |]|"'.|:';.-|,-_-.[.;! I'-..|..r_'||:igr,- I, W . 10530 El:n.-1']'|:|.-.'h:| _|.1".r::-.' L. VIIL 1020 jurc :r_'.l-. LA ]i-=-"|'-.".' S0 |"'~. [ g}
Sielecki Klemens 1. V. 1930 Bohowicz Henrvk 1. VIII. 1930 Grzybek Zygmunt 1. 1. 1929
Panz Ludwik 15. IV. 1030 Grzybowski Witold 14. VIIL. 1930 Kadzik Stanistaw 20, VII. 1921
Frmanski Zdzislaw zo. X. 1030 Sapeta Marjan 7. X. 1930 Kosinski Henrvk 15. Al 1527
|

Pietkiewicz Stanistaw 15. I1X. 1930 Kolodziejezyk Konrad 12, VIII. 1930 Emich Stanislaw 16, VI. 1927

BIURO FABRYKACYJINE

Inz. Dabrowski Jan, Kierownik (Pro- Czerwinski Andrzej 13. XIl. 1920 Kluszezynski Wladyslaw 25. XI. 1920
kurent), 1. III. 1921 Skibinski Jerzy 3. 1X. 1024 Podstawski Stefan 15. X1. 1827
Batorski Kazimierz 1. X. 1028 Radoszewski Eugenjusz 14. VIII. 1924 Labuz Bronislaw 1. V. 1027
Jasinski Maksymiljan 1. VIL 1920 Marcinski Roman 7. 111, 1924 Rymaszewski Antoni 1. VII. 1920
Nebroj Emest 16. 1V. 1927 Stupka Jan 7. III. 1025 Pudek Kazimierz 3o. 1. 1025
Nowak Djonizy 1. 1. 1024 Schreyer Herbert 1. AL 1023 Slubowski Henrvk 24. VIIL 1924

[Lukas Kazimierz 1. I. [o2g |.'H.';..".'.". Stanislaw 1. X1, J0yZ S

KUZNIA

[nz. Kolnik Leon, Kierownik, 23. IX. Golecki Stanmistaw 12. VIII. 10924 Pierwocha Stefan z21. 1I. 1027

1022 Kempara Adam 13. X. 1024 Zadajany Bazyli 21. VI1I. 1924

Rzepecki Edmund 1. Al 1924 Sosinski Leon 24. VI. 1024 Knebloch Wiadyst 17. 1. 1928
Wieczorek Piotr 24. VII. 1024

WARSZTAT MECHANICZNY
[nz. Symonowicz Marjan, Kierownik, Stach Emil 10. X. 1923 IRPOCUE P AleRats 0 Ty

6. X. 1022 Schaffran Guido 12, X11. 1924 Lelowski Henryk 1. XI1L. 1030
[nz, Czerski Wladystaw 15. X. 1924 Knebloch Stanislaw 23. VII. 1926 Cymmermann Otto 24. X. 1023
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Chodorowskns Zygmunt 3. X. 1927 kRunkel Adolt 28. V. 1024 Strauch Aleksander 9. VII. 1024
Wirdbel Antoni z4. 1A. 1924 hruk Bromisiaw 1. A. 1020 (raweda Jozet 21. 1. 1927

Rusin khazimierz 7. 1l 1929 Matter Herman 11. 1. 1927 Rulinski Stanistaw 21. 1X. 1928
Hann Jan 15. XI1. 1923 Sernicki Zbigniew 15, IX. 1020 Szuster Wiladystaw 27. 1. 1925
Balinski Svlwester 1. X1. 1920 Kazmierczakéwna Jadwiga 2. VI, 125 Mendela Jan 12. TI1. 1929
Malewskl Stamisfaw 15. 1X. 1924 Grgdzki Leon 10, IV. 1030 Slusarczyk Jozef 18. V1L 192
Gebski Jan 15. X. 1923 Lisowskl Andrzej 1 VIII.-1923 Meisel Karol 17. 1. 1927

J : i
Paterkowsk:s Antomi 1. V. 1924 Szuster Jozef 1. VIL. 1928 Kuczapski Stanistaw 27. LX. 19206

Skibinski Ludwik 25. V. 1027

WARSZTAT MONTAZOWY

Inz. Symonowicz Marjan, Kierownik, Bissen Jazef 26, XI. 1024 Zemla Juljan 15. ILI. 10258
16, X. 1922 Necel Konstanty 1. VIIL 1gz1 Stanik Jozel 15 IX. 1023
Szumowski Arsen 23. VIIL. 1gz3 Stanko Roman 22, V111 1921 Spieglanin Altons 1. 1A, 192;
Radzikowski Janusz 11. X. 1926 Bielaczyc Antoni 1. 1. 1925 Skibinski Andrzej 4. VII. 1027
[wanek Stefan 18, VII. 1921 Honieck: |'..|-1.|1'|'_‘.' 5 [V, [0273 Struzik "-"-..f':|*:._‘-.'=1.'|'-.'.' 10 . 16529
Kulinski Antomi 23. IV. 1920 fysik Stamslaw 8. X1, 1929 Gogdlka Jan 20, 1X. 1020

Szentawskt Witold 100 1X. 1029

BIURO MATERTALOW [ SPRZEDAZY

[nz. Golajewski Konstanty, Kierownik, 1. IIl. 1021 Crilowski Apolinary 2. V11, 1925
Klisirncki Hieronim 15. 1. 1927 LLubaszka Jan 2. IX. 1920

Mecner Emil 1. X. 1029 kuc Jan 10. A. 1028

BILJRO ZAKUPOW

Jurasz Edmund, Kierownik, 25. 111, 1927

—

aszreder Waclaw 7. VI, 1927

Zebrok Rudolt 15 11, 1924

BUCHALTERJA

Kunkel Oskar, Kierownik (Prokurent, Wegemann Eugenjusz 1. V1l. 1021 Bytomska Roza 10

25, 1V. 1921 Kunstetter Wiadystaw 18, XI. 1031 Zemia Stanisfaw 24. 1A, 1925

Radziminski Roman 4. XI. 1922 Piechtwka Wiktor 1. 1. 1923 Folwarczny Jan 14. V. 1929
(zolian Natalja 16. X. 1922

BIURO KOSZTOW WLASNYCH

Inz. Prochnau Eml, Kierownik, Golian Helena 18. VI, 1023 Zurawik Stanislaw 17. IX. 1024
1. vi1ll. 1920 Jasinski Stanistaw 14. V. 1928 Bebenek Wiadyslaw 1. VI, 1931
Majer Robert 25. V. 1928 Tosza Karol 1. VII. 1024 Porzeczkowski Wieslaw 2. VI 1929
Czerkawski Wlodzimierz 1. I1l. 1923 Sandacz Tadeusz 11. VIII. 1924 Adamczvk Andrze; 17. IV. 1929
Wolff Jozef 13. VI. 1028

BIUROQ OBRACHUNKOWE

Tomasz=kiewicz _|-'|',{+-1.r B :-;_*:||'~'.|.1'L-.', I 11, 1021 "'."'.'_'-.'.riti.': ."n-l.lrj.lll 20, [ X 1 D200
]"-i1j:1|-. h{l'.;u_'_r 2. 1. 1925 :"v.[.'l-’:.L'_i-'l wna A II-_i a4 2Z5. VIII. 1921
Komala Jan 25 V. 1021 (rrzedzielska Michalina ¢. 111, 1920

Zyvemunt Jozef 5. IV. 1929
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Rarlis Mieczvsiaw, Kierownik, ~zarota Edmund 1. 11, 10927 serenga Stanistaw 14. V11 1925

jo. 1. 1924 Bandrowski Pawel 14. 1X. 1923 Wasserstrom Jozet 1. VI. 1924
Demkow Roman 31. V1L 1923 Proskurniczy Mikolaj 17. 1X. 1924 Martynowicz Jan g. VIIIL. 1924

LABORATORIUM

Inz. Swida Stefan, Kierownik, 26. V1. 1930

ODDZIAL. ELEKTROTECHNICZNY

Salasz Wilhelm, Kierownik, 15 IX. 1921
Kapecki Bronislaw 8. XI. 1921

BIURO KONSERWACII I GOSPODARCZE
(dawonte; Budowiane)

Inz, Tolkemit Karol, Kierownik, Kudaczak Henryk 25. I1X. 1920 Sajda Wawrzyniec 20. 11, 1921
23. IX. 1923 Bissenowa Michalina 1. TII. 1929 Balis Jan 1. 1X. 1023
Grzybowski Antoni 27. VIII. 1923 Sarna Henrvk 5. V. 1928 Baransk: FEugenjusz 28. 1. 1029

Madeja Stanislaw 31. X1I. 1923 Griiner Jozef 19. 1. 1925 Sgdziclowski Jan 1. II1. 10
Bielaczyvcowa Michalina 15 X. 1928 Walek Jozet 1. V1. 1927 Gondzik Jan 19. VI, 1928
Watala Aleksander 22, 11l. 1925 Wdjtowicz Jozef 1. V. 1922 Stec karol 6. X. 1921

SLEC "-,'in':|“|",:..'--|: W T2, "l. | ] 1 1024

B) ROBOTNICY !

KUZNIA
Blicharczvk Jézef 17. V1. 1024 Jura Jan 17. X1, 1924 Niemczyvk Stanislaw 24. VIII. 1925
Biedrawa Stamisiaw 18, V1] 1024 _|.'|L'|'.ix'i-:i Stanislaw 4. Vi1l 1024 Naghk ."-.:I{||"£.-'.'j | vi. 1024

Bula Wincenty 14. V1l. 1024 Kutanowski Bogumil 26, VI. 1924 Nowak Henryk 28. VI1Il. 1924

Blaszczyvk Pawel 4. VIIIL. 1924 Krupinski Franciszek 17. V1. 1924 Pilch Pawel 4. IX. 1024

&

| |

Czekaj Wiadvslaw 21. X1, 1923 hura Stamslaw 14. V1L, 1024 Plinta Jézef 10. XI. 1024

Czaka Franciszek 15 111, 1028 Kozicki Stefan 7. X. 1024 Poplawskil Florjan 21. X. 1924
Ciaputa Stefan 17. V1. 1924 Kurdziel Jézef 100 VI. 1020 Pabié Szczepan 4. V1. 1020
Dusza Antoni 10 V. 1024 Kurzeja Stanislaw 23 111, 1023 Sawczak Bazvli 20. V1. 1924
Ferfecki Klemens 21, IV. 1025 Krzyczmonik Boleslaw 13. 1. 1925  Skrzypek Jozef 15. VII. 1924
Federy Sxryn Pawel 3. V1. 1924 Lakus &z f I[5. VII. 1024 ~1edlaczek Jan 10. [ X. 1024
Gluza Pawel 10. V. 1027 Litwornmak Franc. 24 V. 1024 .'"'.:r’.:-.'1l'.E|Ii.-';{i Marceh 28. VII. | LN |
Lrolinowsk ..'n.liii_'l".-":-.wl.l‘.".' 2. 1A, 1920 Malocha Stamistaw 10, 1X. 1024 Zmirek Jan 17. VI 1024
Gruszka Tomasz 7. X. 1920 Rejdych Roman 14. V. 1924 Swistak Emil 4. X. 1926

Grabowski Rudoli 14. V. 1927 Ropka Jan 17. IX. 1920 Solakiewicz Roman 6. X. 1926
Gwozdziewicz Stanisiaw 22, [X. 1020 skipiala Antomi 18. V1. 1924 Syska Ludwik 3. 1A, 1020

Galla Kazimierz 13. VI. 1920 Marek Jozef 28. VII. 1024 Siewniak Zygmunt 13. V. 1024
Grabos Jan 14. V. 1024 Marcela Roman 7. I. 1927 Tokarz Roman 23. VI. 1924

Grzyb Jozef 30. VII. 1024 Misztal Wtadyslaw 6. [X, 1026 Trzaska Wladvstaw 23. V1. 1024
Habiniak Stanislaw 13. V. 102 Makiela Jan 17. X1. 1924 Walach Jozef 28. X. 1024

[eller Alojzy 18, VIII. 1924 Mankut Jan 4. IX. 1924 Waliczek Antom1 10. V. 1927

Ryvchhk Stamistaw 17. VI. 1024 Mitrega Pawel 23, A, 1024 Wanat Jan 21. VI1I. 1024

Chachulski Boleslaw 28. IX. 1928 Motyl Ludwik 4. VI1IL. 1924 Wieclawek Franciszek 15 VILL. 1924
[zdebski Ludwik z1. VII. 1024 Noworyta Jdzef 11. V. 1925 Wojcik Jozef 2. 1. 1924

Jurkiewicz Antomi 15. V11, 1024 Watala Leon 9. IX, 1026

Ponitej podane sg tylko nazwiska najstarszych kwalifikowanych rzemieslnikdw.
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Adamczyvk Wincenty z2a. 111
Halis 111. 1023
All. 1924
111. 1924

14324
Andrze) 19.
Balon Emanuel 27.
Bulinski Ludwik
Hula _|.|:' 19, V.,
n

Bachowski Franciszek 25. VIII. 19206

1.

14124

janaszkiewicz Boleslaw 6. V. 1929
PBasista Jan 25, VIILI. 1926

Baltin Jan 1. VI. 1923

Bugno Juljan 3. L. 1929
Bandrowski Bronistaw 26. [. 1025

Ciuk Antoni 17. V.
Dziechciarczyk Szczepan 17.
Dudek [ X,
Dzidowski Franciszek 4. X. 1926
1A, 1927
Furmanek FPiotr 8. 1ILI.
Feliksik Wiadyslt, 12, XIL
Gorka Jan 2g9. XII. 1924
Craltka W i.i{l}'al- 14. 11.
Gajewski Wiladvs!. 5. 1. 1927
(aalka Piotr 14. 11
{(arybos Jan 28. X. 1026
Galka Feliks =23. 111
Habas lomasz 11. A. 1927
Jaskdlski Bolest. 3. X, 1924
Janeczek Piotr 17. 1V. 1928
Jakubik Jan VI1I. 10928
klik _||a:'p'.n'l_ ICh, %l 1023
Krysztoforski Edmund 20. V.

1420

Fawel O [ G20
abek PFehks 1.
[g26

1923
1025
1§25

1927

1024
Kaluza Marjan 28, VII. 1924
Faminiski Jan 7. IL. 1927
Kumala Adolf 14. XII. 1923
111.
[Klapsia Rudolf 17. VIII.

lkudera Apolinary 200 XI1. 1928

MOSOWs K1 ."-I'I...I:'.".||1r'|.' 3 1027

1020

Krzeszowiak Jozef 3. X. 1927
Feopinski Roman 1. IX. 1924
Kapa Boleslaw 18. V1L, 1927

[V, 1925
12. X1I. 1924

LX.

|"1.|'.|;_'|":L"'-"|"-I'\.j |"~:|i|1|‘| 'Ii-
K rawczyvlaewicz St.

KRaluza Alojzy 6. 120
i"-;l."l'iil'l'u.ﬂ .l'llfl.r"t'-.. o ""'. |"]_';

Klosowski Jozef 18. VI. 1924

Berger Wiktor 13. 1.
Hula Jan 10. 1X. 1920
Cwiklewski Jozel 12, V.
Edward 25, VI,
1G24

1920

1024

-
|l_.l._:-

[l
Cekiera 16326
Garec Franciszek 4. l.

5. X,

Hyla Franciszek 24. VI

[.Lubasz Karol 4. V.

Gaweda Stefan

I0127

WARSZT ATl

V1. 192

Nosek Michat 23. IX. 1924
Karpinski Marjan 26. 1X. 1927
Stelan V. 1027
Liszka Jozet 15. 1. 1923
Foukasik Wladysl. 15. 1. 1924
All. 1023
Musial Franciszek 4. X. 1920
Malinowsk: Dydak 6. V.
Moszner L 1.
Mistecks 10. V.
Mitus Andrzej 11. 1X.
Mirowsla Wlodz. 15. XI1I.
Mucha khazimierz- 20, X.

| .15zka 10

Medweck: Stelan 3.

1024
Alfons 5. 1920
Frwin 1024
| W)
1924

[ ()20

."-.[.|L-_'1.'1||-m|1_‘.-' Marjan 11. II. 1025
Maciejowsk:s Ignacy 29. XII. 1926
Menzvkowskl Aleksander 20, 1A, 1927
Malinowski Stan, L [11. 1028
Oliwa Ludwik 2. IV. 19253
Olesinsk: Piotr 18, VIII. 1924
Orchel Franciszek 14. X. 1020
Orchel Jan 28. X1I. 1926
Oleksiewicz Jozef 25 V., 1925
COciepa Eugeniusz 27. [X. 1027
Podezaski Wacelaw 10, XK. 1624
Pvzio Stetan 10, VIII. 19z;
Piekarski Jan 19. 1. 1926
Palka Jan 30. V1. 1020
Paw Antoni ro. All Zi}..!?z.
Patucha Teodor 9. VI11LI. 1920
Palik Francisz. 23. 1V. 1028
Palacz Rudolf z. III. 1925
Pieczara Roman 5. X. 1024
Puz Stanislaw 12, 1X. 1024
Pokrzyk Stanislaw 27. 1X. 1920
Pasek Jan 109. X. 1026
Pietruszka Jan 1o, 1V. 1024
Pawela Jozef 4. V. 1927
Piech Jozel 16, VIL1. 1925
Rok Antomi 7. 111, 1927
Rzepecki Wiktor 1. VIII. 1021
Rasalis Piotr 22, V. 1923
Rybarski Stanisl. 26. V1. 1024
Rapacz Antom 14. V1. 1924
Rabenda Stanist 20, A, 19020
Nengo Stanislaw 25. VI. 1924
NARZEDZIARNIA
Leszezyniskl Hipolit 3. X1, 1927
Michalik Jézef 15. X. 1923
Mularczyvk |ozel 15, A, 1923
Viarcinkowski _||:';'r!'1. 20) Y11, 1026

Olszewski Jan 11. VI. 1023
Obrok Jan 8. V111
Pachowicz Marjan 26. V. 1024
Pietraszewski Wlhad., 23, IV. 1928
13. VIII. 1924

[Q20

Pilch Franc.

MECHANICZNY

staszlkiewicz Wilad, 12, X, 1922
Stefanski Jan 3. XI1I. 1923
skorupa Wiktor 21. X. 1020
Sliwka Pawel 28. V1. 1026

:\:. 10

Szufnana Wojciech zs.
Henryvk 3. VII1I1. 1027

azatvnsk

Szezepanskl Stanisl, 25, V. 1927
Szlachta Frane., 26. V. 1924
staszewskl Jan 25 VI 1920
Smolka Romuald 100 II. 1026
Shwinska Karol 3zo. 111. 1027

All.
atempczyk Stamsl. 1.
X, Vill
Szarek Marcin 7. X. 1924
L4
1 G3
[11. 1928
j11.
4
11.

[()28
V.
[Q24

August 4.

Q
=zmal

[Q24

Spyra Lvgm.
skwarczynskl Wiad. 21.
Siemek Stefan 19, X.
Setkowicz Wlad. 10

spioch Juljan 29

1024

10927

- . L3 = 1 - ¥ ¥
o TOPE ancis¥. 5 [ 23

Sanak Zyvgmunt 23. 1927

vi. 1924
VI. 1924
V1.

IV, 1927

Urzedowskr Alfons
Urbanczvk Altred 4
Urzedowsk: Stamsl. 22,

LUrbansk

1927

Ludwik 206.

Trytko Ignacy 2. V. 1923
'renda Stanisi. 3. 1. 1927
I'renda Waclaw 29. VILI. 1924
Turek Jan 6. 11. 1925

Woska Stanisl, 21. X
Wolt Leopold 17. L.
Wilkiewicz Wlad. 21.

Wolt Kyszard 7. L.

1024
1024

xll.
1024
Wojcik Kazimierz 15. L.
VWartalski Wiad, 15, V

1923

1 2g

[ 24

Wegrzynowski Mich, 26. V. 1924
Wiccek Stanist. 26. IV. 1927
wWilk Juljan 22, X. 1027
Zielinski Antopi 1. [I. 1927
Zielinski Antoni 1o. 1. 1927
lZembk Ludwik 30 [ 11. 10925

Zrazik Wlad. 15. XII1. 1024

Zawada Jozel 24. V. 1025
Zurek Juljan Al. 1927
Pajak Augunst 23. 1. 1925

Paterkowsk:

Wilad., 18, 1. 1020

Prostak Emil 28B. XI1. 1927
Kaszek Adam 31. V. 1025
Kudny Antom 15. X1. 1923

Szezerbowski Jozef 4. 11 1927
strzemecki Karol [ X,
Fak J.‘I'I 10. X1l 1927

2 1020

107




T gigh!

Hyla
Babicki Leon 7. 1l1. 1920
yachenek Stetan 7. 1. 1024
Bachmk Wladvyslaw Vi, 102y

PBaranski lomasz 5. 1V. 1928

Bebenek lan 21, L.

Bernacik Bromislaw zoo 1V, 1029
PBolek Jan z. 1. 1025
[(24

Blachuta Kazimierz 28B. V.
[

B rudny

Bazyli 23. V.

Franciszek 6. 1V. 1927

Burkot Jézel 25. lA. 1929
ivdlinski Jozet 18, I11. 1925

L.afus
Cebula Jan 2. X1. 1923

Cehula Franciszek 7. 1. 1925
Cechnowski Teador g. 1. 1024

Cezar Bolestaw 19. LV. 1927
Ciaputa Stefan 27. 1.
10. VI
[11.

aw 25, IV. 1929

1927

I..iiilll'.i I VR DB b L
I.:."!]: FA

Wiadys

Ciolezvk

Cieshik

1930

Lhiopek Jan 24. A. 1027
Chudy Jozet 15. 1. 1025
Czajkowskr Stefan 19. X1. 1923
l-.-"_'.l...-'_'-. 0 Stamistaw 23, 1V, 1024

Desol Stetan 15, V.

Drabik Stetan 4. V.
Drozd Jozer z1. V. 1929
Lagrace Franciszek
[rn

jewska Zygmunt 31. 1. 192]

rajewsklr Leon 21
Gancarczvk Andrze) 20, %
Homan 28, 1.
Gomulka Tadeusz 3. IV
Gondek Wiktor 14, V.

Feliks =25

3
LriOWaC?

Lol |_-E| RS |

Grzvbowskl Jan 10.

Ly WiOZEAZIEWICE _Il.l}."l.'| £

1024
XL, 1024
Jania Franciszek 23. I.
Janik Razimierz 17. L1L.
Jarski Franciszek 24. X. 1923
Jasko | A, 1027

1025

1024

Franciszek 20.

108

MODELARNIA

nebloch
I, I"'"'.- .""li-]-.i.'.'-.i.'..-'

Migalski Jan 14. 1. 1924

BRONZI

|

rllll ".Ill-ill:rlr.-.hllh.lllu II
HBartel Walenty 2. 111.

_L"l:,_ i:_.l."ll.l
August 29, ALl 1024

Jij25
Klimek Eobert 6

Hafucha

Jurczyk Anton H X. 1920

LR s

khagan Wojciech 2. 11, 1925
Kammmsky Jan 5. [ 1024
Klimek Stamslaw 7. 11, 1027

['omasz 17

Korzentowsk .
Stanisiaw 2o.

g

hluszczvnsks Zygmunt 3

AlUszczvnsks

krawczvkiewicz Jan 3. IV. 1927

omeczny Jan 24. v.. 1024
Korotkiewice Antom b, X, 11324
Kozicki Feliks zz. X1. 1923
Rozicklr Waclaw 4. Xll. 1927

L X.

lvusnierczyk IFranciszek 11.
Likus Jézet VIL 1024
dkus 27.
|.'.1l?~i~'.i |J|'-.IE [ 5. X.

Maecud: vill

-
P

aSteran

16zel 31. 126

Mankiewicz Walenty 15. X1. 1923
Maniakin Daniel 21. [X. 1023
Markiewicz Jozef 4. XII. 1923
Marzec Piotr 22, X11. 1924
Masior Teodor 12. XII. 1024
Matysik Stanislaw 13. X. 1027
Michankow Damjan 19. V. 1924
Mitas Stanislaw 13. V. 1024
II'n-:i.--.|.|- H.!'ll. (W] “-.-I BF

L
Mikofajcevk Pranciszek 1g. 111

. B 5
By
el TEC M

jewicz Wlodzimierz 7. X1
Mikunda Aungustyn 18 V. 1923
Mikunda Jan g. [I1. 1925

."'ul Lif":tl.l l (5l ] | I_E k'-. [ |

2N | : — il o % b
YMLITEIW S K1 vy LAJCIEC I

||I"|

[9. Al. 1923

Miskiewicz Wiadyslaw 30, 1V,
Molata Stanislaw 18 VI 1030
Mrowka Stetan 31. X. 1927

Murzyn Wojciech 13, 111 102

Nosek Stanislaw 2. I 1920
Nowak
Nowakowsk
.L"'-.“'.'l'-\.'l"-..

ez kowsk

Al. 1923
X 1.

Jozet 12. 1. 10927

|ozet zo.
Jan 2% I 24

Kkarol 7. 1. 102
czkowski Stanislaw 24, L.

Andrze) I5. \

Koman

{1
Cldvnokow

Ol kuski 13. V1. 1027

| A

Ozana Juljan 15. 1921

Wilheln

L2225

\ntoni 12,

1. 1024

Pajak Herman 27
Palczynsk:r Jdozel z. 111
Palka man IE X,
Waojciech 6, V.

[X. 1920
I 020

vIilI.

I'aluch
Stetan O
vill.

L] —_—
F -I'\.".-\.'l..-'\.ﬂ\.
AT,
1

| 'E'.-":"---: 1 SE _|:J'.-"-.

Jan 31.
| ()24
Pictka Jan s

Picheta

Jan 0,
Adolt zo
Rabka Juljan 23. VI, 1924
vwaclaw 22, Al. 102
L. XK.
wski Czeslaw 7. V. 1929
Roszezenko Michat 2. 1. 1924
harol 21. X1. 1923
[11.
rusek Yyviladyslaw 2. Al 1923
~ebastjan Tadeusz 2. V.,
Sikora Juljan 8. XI1. 1927
SKrzypled _;I':.-'.rl' 7. 1. 1925

smilek Wiadysiaw 14. X1. 1927

Raczkowsk:
Ramza Franciszek

'
|'|: =

Rozak

Rudny Antoni 11, 1520

1927

Stanik Jan 260 IV, 1021

~tantk Leon 22, A, 1923
stetanskl Stamistaw 27, IV, 1923
Stec Franciszek 27. Al. 1028
Stypmski Jan 21. VIIL 1923
Szwaracki Bromstaw 7. 1. 1923
Szwejnoch Konrad 9. X )26

['erleck:

Bazvli 9. V.
1924

Tomezvk Stefan 10, V, 102

L, |

mala Piotr 2. 1.

| rebacz Bolesfaw 15, A. 1025

Trzoonkowsk:s Antom 15, V.
Urbanski Teoni 16, 1V,
Watala Antonm 2. 1V,
Zaczek .! n 28, 1V, 1924
Wadolek Juljan 206, V.
Wojtanowskr Wiladyslaw 23
Ludwik z. IV. 1929
Wrona Yvojciech 26, Al 1928
Zajdel Franciszek 10. V
Zawadzki -, A B R
Lielinski Stanisiaw X, 1923
Zielinski Antoni 21. XII.

LLp2L)

1024
vl1.

11 _ ! 1
Vi _|-f-:_'i

DZCZEPAn
1 5.

1320

y
||.l__,

1524

R



QDDZTAE. ELEKTROTECHNICZNY

Bronicki Stanistaw 12, X1. 1921 Kozlowski Jan 31. 1. 1930 Siewniak Franciszek 12. 1. 1927

Bochenek Wojciech 10, 111. 1927 kKopeinskl Jazet 15. 1V. 1920 amofa Ludwik 24. X, 1927
Bachlinski Leon 22, 11, 1929 Kobylecki Gustaw 10, V1. 1029 malasz Jan 19. VIIL. 1930

Bista Stanislaw 14. X. 1920 Latko Jakéb 3. V. 1025 Tomaszkiewicz Antonit 26, 1. 1020
Bolek Stamislaw zo. VIII, 1928 Lebieck: Stanislaw 260 X1, 1023 Urbanczvk karol 1. V1. 1929
Celadyn Wiladvstaw 28. VI. 1926 Madej Jan 22, IX. 1925 Wartalski Franc. 2. VI1I1I. 1923
Chelczynakl Stanmisl, 9. V1. 193 Mizia Karol 2. X1 1926 Wichszyvcki Bug. 26, 1A, 1931
Dymek Wiadystaw 27. 1. 1030 Niemezvk Adam 13. X. 1920 Woch Stanislaw 23. X. 1020
luch Bdward 8. 111, 1gag Neswadba Franciszek 2. X11. 1920 YWatroba Motr 30. V1. 1925
hopcainskl Jan 20, V1. 1924 Pytkowski Edmund 5. Al 1923 Wrabel Karol 23 X1, 1931
Kaczorowski Andrzej 23. X. 1023 Piwowar Karol 22, V111, 1922 Zielinski Stefan 19. 111, 1923
Kozub Jan 2z 11, 1920 Pabis Boleslaw 26. V. 1925 Zalewski Juljusz 19. X. 1927

hopcinski Antoni 20, V1. 1927 Potocki Wihadvsiaw 1. 11, 1928 Zemia Joze f 14. V. 1025

Szezepanck Whadyslaw 8. X. 1023

I\\"l -Iﬂ ‘. -'In'll 2 i JI ||l.'|||II _.\I'-ri“ i |I

Grondal Antom 15. 1X. 1927 Kraweczvk Francisz. 9. 111. 1923 Nocula Stamistaw 13. V1. 19021
Hapiczuk Jan 3. VIl 1922 Madeja Karol 15. VII. 1921 Rudol Jan 23. VI1L. 1922

Masior Franc. 10. IX. 1021

KOTLOWNIA

Firek Kasper 4. VIIL. 19024 Lichota Franciszek 31. X. 1024 ayska Stefan 31. X. 1023
H-Tslﬂ_'f!-'u Fioti 14 - 10927 Latko Wiladyslaw 18, | [ Q25 Strach Mieczvslaw L. 3 V. 1029
Klimczak Stanisl. 10, X. 1024 [iszka Ignacy 9. X. 10922 Sleboda Piotr 4. Y111, 1927
Krosta Michat 28. VII. 1920 Wiahicik Tadeusz 14. 1. 1031

KONSERWACTA

Baleerek Czestaw 23. 111. 1926 Wartalski Stamisl. 15. 1. 1924 [dec Stanistaw 24, IV, 1024

Baran Pawel 1. IX. 1923 Walis Jozet 3. I1X. 1922 Khorycik Antom 25, 1. 1927

B limezak Lrlll?l. [ 1 . 1928 ..r"'-.i..rL Francisz. Z213. [V. [ Oy24 Koolodzi ;n"r'_"-']': Mikol. 21. V1] 1G25
Miklas Ludwik =28, 1Il. 1927 Bienia Jozef 23. 1X. 1921 F.abaj Jozef 6. V. 1924

Palka Antoni 15 IX. 1922 Fryve Konstanty 15. XI[. 1921 Magiera Franc. 1. VII. 1921
Pluta Jan 21. VIII. 1020 Crunia Wincenty 1B8. IX. 1922 Myrlak Wiladysl. 27. V11, 1924

Patvk Franciszek 16. III. 1926 Gutt Stanistlaw 25 1V. 1024 Oleksik Michal 31. V., 1922

Wojtvla Ignacy 15. 111, 1923 [arosz Wiladyst, B. XI. 1927 Urbanski Jozef 10. X. 1924

MAGALY N

Ciaputa Stanislaw 18. V. 10921 Kozikowski Wincenty 27. 1V, 1025 Celarek Jan 206, V1. 10922

Malingowsk:r Walery 1. VII. 1921 Sabuda Piotr 6, XI1. 1926 Jamrozik Juljan 26. VI. 1922

(bertynsk: Mikolay 24. V1. 1924 [asperkiewicz Piotr 28. 111. 1927 Pazgrowicz Szymon 6. [[1. 1922

Palac |_i_'.'!.'|L'}' 6. 1A, 1927 Szafran Piotr i 4 024 Hanek Bartlomie) 24. XI. 1923
Bebenek Michat 1o. 1. 1927

=0 109
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