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Czeskostowacki przemyst lotniczy.

(Wiadomo$ci zebrane podczas llI-ej Wystawy Lotniczej w Pradze, 1924 1.).
Napisat Z. Zych-Ptodowski, ppik.

I. Uwagi ogdlne.

otrzeby lotnictwa czeskiego zaspakajanesg przez trzy fab-

ryki ptatowcéw: ,Aero“, ,Avia“ i ,Vojenska Tovarna

na Letadla“, oraz trzy fabryki produkujgce silniki:
»Skoda“, ,Breitfeld a Danek® i ,Walter*; procz tego
istniejg fabryki wyrabiajace przedmioty znajdujace zastoso-
wanie w lotnictwie jak: swiece, ptétno, cellony, dychty i t. p.
Fabryki platowcéw nie zajmujg si¢ narazie budowg
metalowych samolotéow, choé ,Avia® zakupita juz samolot
Devoitine typ D.1, jako model, z ktérego ewentualnie moze

Potrzeba tych laboratorjow daje sig jednak odczuwad,
gdyz wybudowanie Instytutu badan lotniczych przewidziane
juz jest w budzecie tegorocznyni, a budowa w najbliszym
czasie ma by¢ rozpoczgta,

Naprawy zaréwno platowcéw, jak isilnikdw wojsko-
wych dokonywane sg nietylko w portach putkowych, lecz
rowniez oddawane sg do wykonania fabrykom prywatnym
Tak np. Avia wyreperowata koto 40 Spadéw, a Breitfeld
i Danek naprawia caly szereg najrozmaitszych silnikéw
(Mercedes 100 KM, Hiero 220, Hispano-Suiza 180 — 300,
Renault 300, Maybach 260]i inne). Wszystkie fabryki ptatow-

Rys. 1.

korzystaé, o ile produkcja tego typu zostanie postanowiona.
Wszystkie trzy fabryki wyrabiajg wiasne typy samolotéw za-
opatrzone w silniki niemieckie lub krajowej produkcji. Pla-
towce czeskie budowane sa z drzewa i stali, z zupetnem wy-
taczeniem duraluminjum, a to ze wzgledu na brak produkcji
glinu (aluminjum) w kraju. Pomimo stworzenia calego szere-
gu wlasnych typdw samolotéw, Czechy dotychczas nie po-
siadajg wiasnego laboratorjum aerodynamicznego. korzystajg
natomiast z prac laboratorjum Eiffla i Getyngenskiego. Po-
dobnie dotychczas lotnictwo czeskie nie posiada wiasnego
laboratorjum wytrzymato$ciowego. Préby materjatow robio-
ne sg w laboratorjach fabrycznych oraz w laboratorjach Poli-
techniki i og6lnem laboratorjum wojskowem.

Samolot fabryki dero 4 — 12.

cow i silnikow- znajdujg si¢ pod techniczng kontrolg woj-
skowg.

2, Fabryka ,Aero“ w Pradze.
(Istniejaca od 1919).

Fabryka zatrudnia okoto 460 robotnikéw, moze wy-
puszcza¢ okoto 250 samolotéw rocznie; wlasnego lotniska nie
posiada, korzysta z lotniska wojskowego w Kbeli, na kt6rem
posiada swoje wlasne hangary, a od ktérego jest odlegly
0 3—4 kilometry. Fabryka ta produkowala poczatkowo
Brandenburgi, tak zwane 4 15 (z silnikiem Hiero 220 KM).
W roku ubieglym dostarczyta serje samolotéw mysliwskich
A4-18 (z silnikiem B. M. W. 185 KM), serjg samolotéw do
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przewozenia poczty na linji rzagdowej Praga - Bratislava—
Kosice (Brandenburgi) oraz kilka ,limousines* A4-10 (z sil-
nikiem Maybach 260 KM), 5-cio osobowych. Ostatnio fabryka
opracowala nowy typ samolotu wywiadowczego A-12
(z silnikiem Maybach 260 KM), ktéry zostat przyjgty
w armji, i fabryka zajgta jest obecnie wyrobem calej serji
tych maszyn. Pozatem przed samng wystawg zostat zbudowa-
ny przez firme ,Aero* wielki samolot A-24, majacy stuzy¢
do bombardowania nocnego (dwa silniki Maybach 260 KM).
Samolot ten jeszcze nie latal.

Konstruktorem firmy jest p. inz. A. Husnik. Pilotoblatu-
jacy p. Nowak.

Fabryka posiada réwniez dzial wyrobu $migiel. Wyréb
ten odbywa sie recznie. Drzewem stosowanem w tym celu jest
jesionibrzost na przektadke. Chtodnice zblizoue doLamblin’a
wyrabia fabryka sama. Podobniez niektdére z przyrzadéw, jak
np. zegary benzynowe, manometry i t. p.

dwéijne sterowanie. Lotki uruchomijane sg niezaleznie jedna
od drugiej (bez posrednictwa linki). Platowiec ten posiada
jednak nieco zamaly spélczynnik bezpieczenstwa, gdyz 61/,
dla skrzydet i 71/, dla kadiuba.

Samolot byt wystawiony — obecnie fabryka buduje go
seryjnie.

A— 18 z silnikiem B. M. W. -— 185 KM lub Walter
220 KM mys$liwski dwuptat. Obcigzenie uzyteczne 150 Fkg.
Szybkos¢ 220 km/godz.

Czas wzbijania sig 1000 m — U /

na wysokosc: 3000 , — 4’40/
(czasy najmniejsze | 5000 , — 10'  PutP 9000 m.

uzyskane) 7000 , — 18'65"

Gwarantowany czas wzbijania si¢ na 3000 m jest 5713".
powierzchnia no$nakoto 156m* Na samolocie tym p. No-

wak uzyskal czeski rekord wysokosci, mianowicie 9140 m.
Samolot podobno bardzo zwrotny i po-

Rys. 2. Samolot dwia B. H.— 12

A - 10 (z Maybachem 260 KM). ,Limousine® normal-
nie zabiera b pasazeréw précz pilota. ' Catkowite obcigzenie
wynosi 750 kg. Zapas paliwa na 4 godziny lotu. Szybkosé¢
140 km/godz. Czas wzbijania sig na 2000 m wynosi 17 mi-
nut. Putap praktyczny z 500 kg obcigzenia uzytecznego wy-
nosi 5284 m. Ptatowiec jest dwuptatem catkowicie zbudowa-
nym z drzewa. Lata na rzagdowejlinji Praga — Bratislava. Wys-
tawiony nie byl.

Samolot ten odbyl juz przeloty: Praga — Géteborg
iz powrotem, Praga— Mostai i z powrotem, dalejlotz 17
pasazerami précz pilota, oraz S-cio godzinny lot z 7 pasaze-
rami préocz pilota.

A— 12 (z Maybachem 260 KM). Jest to samolot.wywia-
dowczy, dwuptat(rys. 1). Obcigzenie uzyteczne 327 kyg. Szyb-
koé¢ 194 km/godz.

Czas wzbijania sig¢ na 1000 m — 2/
, 9000 , — 9’55
» » » » 0000 , — 22'30"
Zapas zabiera paliwa na 3!/, godziny lotu. Ptatowiec ten
posiada po jednej parze stojakéw z kazdej strony kadfuba
Kadtub jest wykonany z rur stalowych pofaczonych zapomoca
spawania, pokryty ptétnem. Szkielet skrzydet drewniany. Na
dZzwigary jest uzywany spruce i dychta olszowa. Chtodnice
wiasnej konstrukcji wzorowane na Lamblin’ie. Uzbrojenie: ku-
lomiotVickersa dla pilota ipara Levis'6w dla obserwatora. Sa-
molot zaopatrzony w aparat fotograficzny, radjo, rakiety sygna-
lizacyjne, spadochronydla pilotaiobserwatora, ga$nice i buso-
le. Ptatowiec zréwnowazony bardzo dobrze, postusznyi zwrot-
ny, planuje dobrze,laduje z szybkoscig niewielkg. Ster wyso-
kosci odcigzony, tak samo lotki. Kazdy aparat posiada po-

putap 7000 m.

n n n

stuszny. Kadiub posiada szkielet spawany
z rur stalowych, skrzydta majg szkielet drew-
niany; zar6wno kadtub jak skrzydta obcigg-
nigte sa piétnem. Uzbrojenie samolotu sta-
nowia 2 karabiny maszynowe Vickers’a,
strzelajgce przez $miglo. Samolot tego typu
byt wystawiony. )

A—18b z silnikiem B.M.W. 185 KM.
Samolot rézniacy sig od 4-— I8 wielkoscig
powierzchni nosnej. Zbudowany specjalnie
dla zawod6w o nagrode Prezydenta Republiki
Czesko - Stowackiej. Posiada powierzchnig
nosng 9.6m?. Zdobyt on nagrode Massaryka
robigc 230 km/godz. na przestrzeni 200 km.
Najwigksza szybkos¢, jakg moze ten samolot
rozwingé na niewielkiej przestrzeni, wy-
nosi 235 km/godz. Ptatowiec ten byt réw-
niez wystawiony.

A—20 z silnikiem Hispano - Suiza
180 KM, lub 220 KM podobny do 4—18.
Dwuptat, mysliwski. Posiada szybko$¢
225 Ikm/godz., wzbija sie na 3000 m w prze-
ciggu 6’15 . Seryjnie nie budowany. Wysta-
wiony byt prébny egzemplarz,

4—24 2z dwoma silnikami Maybach
260 KM. Dwuptat do bombardowania noc-
nego. Obcigzenie catkowite” 1600 kg, w tem
700 &g. bomb. Zewnetrznie z ksztaltu przy-
pomina Gothg. Précz pilota i obserwatora, umieszczonych
w przedniej czeéci kadluba, z tylu przewidziane jest miejsce
dla strzelca. Kadtub, jak we wszystkich bojowych ptatowcach
,2Aero¥, zbudowany z rur stalowych. Skrzydia o szkielecie
drewnianym kryte piétnem.

Kadtub daje sie tatwo rozdzieli¢ na dwie czesci dla
ufatwienia transportu. Rozpigto$¢ samolotu 22 m, dilugosé
12 m, wysokos$¢ 4 m. Samolot ten jeszcze nie latal, byt wysta-
wiony na wystawie, ma wkrétce po jej zamknigciu odbyc
proby lotu.

A—16 (Brandenburg) z silnikiem Hiero 220 KM, dwu-
ptat do bombardowania (typ przestarzaty). Waga samolotu
w locie 1351 kg; obcigzenie catkowite 447 kg. Szybkosé
maximum — 169 km/godz., normalina 130 km/godz.

Czas wzbijania sie na wysokos§¢ 1000 m wynosi 512",

3. Fabryka ,Avia“ Milos Bondy a spol, Praha

Istnieje od 1919 r., zatrudnia okoto 300 robotnikdéw.
Précz produkcji ptatowcow nowych wiasnych typéw, fabryka
zajmowala sie rowniez reperacja. Tak np. niedawno ukorczy-
ta naprawe 40 Spaddéw; nowych samolotéw miata dotych-
czas wypusei¢ 50 sztuk. Konstruktoramiw fabryce sg pp. Be-
nes i Hajn, ktérzy od roku 1919 opracowali juz 19 typéw sa-
molotéw. Z typéw tych uzywane w armji czeskiejsg B.H. —3
(jednoptat z silnikiem B. M W. 185 KM), oraz zaméwione sg
B.H. —17 (dwuptat z siinikiem Hispano- Suiza 300 KM),
oba mysliwskie. Samoloty ,Avia* budowane sg catkowicie
z drzewa krajowego, zamiast ,spruce® stosowany jest ,$wierk
glrski“ w przeciwienstwie do dwu - pozostatych fabryk czes-
kich, ktére na diwigary stosujg amerykanski ,spruce*.
Konstrukeja zaré6wno kadtuba, jak skrzydet drewniana. Kadtub
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obijany dychta; skrzydta w swej przedniej czesci-az po dzwi-
gar tylny — réwniez obite dychta, dzigki czemu stajg
si¢ zbytecznemi rozpory i Sciegna miedzydzwigarowe
wewnatrz skrzydta. Ponadto skrzydta sg catkowicie obciag-
niete piétnem.

~ Fabryka wykonuje spawane zbiorniki z blachy alu-
minjowej.

B H — 3 z silnikiem B. M. W. 185 KM (lub Walter

220 KM), mysliwski jednoptat. Skrzydta przymocowane u dotu
kadtuba, zastrzaly usztywniajgce umocowania—do gérnych
podiuznic kadiuba. Powierzchnia no$na 16 m?, waga catko-
wita w locie 1024 kg. Obcigzenie uzyteczne 247 kg.

Szybkos¢ na wysokodci 4000 m — 240 km/godz.

Czas wzbijania sig na: 1000 , — 1/50” Putap
» " » » 2000, — 6 } rzeczywisty
. n » » 9000, —10"30" 8000 1.

Zapas paliwa na 2!/, godziny; uzbrojenie: 2 karabiny
maszynowe Vickers’a, 1000 naboi do nich; pistolet sygnali-
zacyjny, 10 rakiet do niego.

B. H.—5zsilnikiem Anzani 70 KM. Jednoptat sportowy,
dwusiedzeniowy. Zdobywca nagrody ,Coup du Roi“ w Bel-
gji w roku ubiegtym na konkursie samolotéw sportowych
w Brukseli.

Drogg z Pragi do Brukseli i z powrotem przebyt lotem
pilot Zdenko Lhota. Kadtub i szkielet skrzydel zbudowane
sq z drzewa. Szybkos¢ 165 km/godz., czas wzbijania sie na
2000 m—12 minut. Waga w locie 675 kg. Powierzchnia nos-
na 14 m2.

B.H —9 B.H -—-10; B.H —1l; B, H. — 12—
wszystkie z silnikiem Walter 70 KM sg wiasciwie tylko od-
mianami B. H. — 5. Wi¢c B. H. — 9 dwumiejscowy, szkol-
ny, posiada podwdjne stery, przyczem instruktor ma moz-
no$¢ wytaczenia w kazdej chwili sterdw ucznia. Spéiczyn-
nik bezpieczeristwa 10.

B. H. —— 10 jednomiejscowy, dla szkolenia sig w robie-
niu akrobacji, posiada nieco mniejsza powierzchnie no$ng
(10 m? zamiast 14). B. H. — 11 i B. H.— 12 oba dwumiejsco-
we, r0znig sie tylko szczegdtami, jako to sposobem skiadania
skrzydet do transportu, pojemno$cia zbiornikéw i t. p. Kosztu-
ja okoto 120 000 kor, cz. za sztuke. Na samolocie B. H, — 11
przerobionym w ten sposdb, ze zamiast pasazera umieszczo-
no w nim dodatkowy zbiornik, przeleciat Zd. Lhota 1200 Jom
bez lgdowania, unoszqc sie w powietrzu 93/, godz.

B. H. —7az silnikiem Hispano-Suiza 300 KM jednoptat-
parasol mysliwski, opracowany przez firme lecz nie wprowa
dzony dotychczas w armji. Ciezar w locie 1133 g; po
wierzchnia no$na 18m?. Obciazenie catkowite 310 Ig. Zapas
paliwa na 2 godziny lotu. Szybkos¢ 240 Imj/godz. Czas
wzbijania sig na 5000 m — 13 minut.

B. H. —17zsilnikiem Hispano Suiza 300 KM. Dwuplat

z jednym stojakiem z kazdej strony — zamdwiony dla armji. .

Cigzar w locie 1125 kg. Powierzchni nosna 2I1m?2 Obcigze
nie catkowite 310 kg. Zapas paliwa na 2 godziny lotu. Szyb-
kos¢ 240 Ikm/godz. Czas wzbijania sig na 5000 m — 14 minut.
Firma specjalnie zajmuje si¢ budowg jednoptatéw. Samolot
B. H. — 17 wyjatkowo, na wyrazne zyczenie wiadz, zbudowa-
ny jest jako dwuptat, jednak firma, chcac dowiesé, ze budo-
wane przez nig jednoplaty sa lepsze od dwuptatéw, zbudowa-
ta na wiasne ryzyko nast¢pny typ B. H. — 19.

B. H. — 19 z silnikiem Hispano-Suiza, jednoptat my$-
liwski ze skrzydtem umieszczonem pod kadtubem. Prdba sta-
tyczna przeprowadzona na samej wystawie wykazata spotczyn-
nik bezpieczenstwa powyzej 17. Wymagany spétczynnik bez-
pieczenstwa wynosi tylko 13. Waga w locie 1150 kg; obcigze-
nie catkowite 367 kg, zapas paliwa na 2/, godziny lotu. Po-
wierzchnia nosna 18m?. Szybkos§¢ 250 Irm/godz. Czas wzbi-
jania sie na 5000 m—15 minut. Samolot ten jeszcze nie latal.

B. H. — 16 z silnikiem Vaslin 16 KM (lub Blackbourn
700 ¢m?). Jednoplat, jednomiejscowy sportowy. Waga samo-
lotu w locie 215 &g. Obcigzenie catkowite 90 kg. Zapas pali-
wa na 3 — 4 godzin lotu, Szybko$§¢ 120 km/godz. Czas wzbi-
jania sie na 1000 m —10 minat. Samolot ten jeszcze nie la-
tal, — ma kosztowa¢ 70 — 80.000 kor. cz.

4. Vojenska Tovarna na Letadla,
Praha — Kbely.

Wojskowa fabryka samolotow w Kbely ulegta w roku 1921
pozarowi; pozostafo zaledwie kilka barakéw drewnianych. No-
wa fabryka buduje si¢ nieco dalej od lotniska wojskowego,
koto wsi Letnany. Cze$ciowo fabryka ta jest juz w ruchn
(stolarnia: wyréb $migiet i skrzydel). Pracuje tu koto 300 ro-
botnikéw. W budowie znajduje sie w tej chwili 3 pomiesz-
czenia: 50 X 50 m; 20X 40 m.; 50X 50 m Budynki wszystkie
murowane, stropy zelazobetonowe. Obok ma by¢ budowa-
ny Instytut badan lotniczych. Wojskowa fabryka posiada
swego konstruktora, p. Smolika, ktéry opracowatl juz caly sze-
reg typow samolotéw, z nich uzywane w armji sg: 8. 11 8, 2,
a zamoOwiong jest serja 8. 6 z Maybachem 160 KM, bedaca
obecnie w wykonaniu.

Fabryka stosuje do wyrobu $migiel wylacznie jesion
i brzost, do wyrobu dzwigaréw uzywa ,spruce¥, Chlodnice
wyrabia fabryka wilasne typu ,Kratina“. Fabryka zakupila te-
ren na wiasne lotnisko.

8. 1 z silnikiem Hiero 220 KM, dwuptat wywiadowczy,
Ptat gérny i dolny potaczone sg zastrzatami jaku S. V. A., tyl-
ko drewnianemi. Wykonany caly z drzewa. Waga w locie
1366 kg. Catowite obcigzenie495 kg. Szybkos¢ 180 km/godz.
Czas wzbijania sig¢ na 1000 m 3'35%. Typ ten, wigcej nie wy-
rabiany, uzywany jest jeszcze w eskadrach,

$ 2 z silnikiem Maybach 260 KM nie rézni sig wiele
odS 1. Typ ten, réwniez juz nie wyrabiany, jest jesz-
cze w uzyciu w eskadrach, w najwigkszej ze wszystkich typow
ilosci (koto 70 sztuk)., Szybko$¢ 190 km/godz. Putap 6500 m.

8.4 z silnikiem Hispano Suiza 220 KM, dwuptat my-
Sliwski, Waga wlocie 992 kg. Obcigzenie catkowite 355 Fg.
Szybko§¢ 215 km/godz. Czas wzbijania sig na 1000m — 2
minuty. Zostat wprowadzony do uzbrojenia armiji, lecz z sil-
nikiem B, M. W, 185 KM lub Walter 220 KM, Putap 7000 m.

§. 6. z silnikiem Maybach 260 KM. D wuptat do bom-
bardowania dziennego, budowany obecnie w wojskowej fabry-

]

Samolot Avie B. H.— 12 ze ztozonemi ptatami.

Rys. 3.

ce seryjnie. Kadlub spawany z rur stalowych,’szkielet skrzy-
dta drewniany, wszystko obciggnigte ptétnem. Po jednej pa-
rze stojakéw z kazdej. strony kadiuba. Samolot ten z obcia-
zeniem 500 kg wzbil si¢ na wysoko§¢ 6148 m, ustalajgc re-
kord czeski.

S. 7 z silnikiem Hispano-Suiza 300 KM. Dwuptat mys-
liwski. Szybko$¢ 235 km/godz. Czas wzbijania sig na 1000 m
— 1’450

Posiada chtodnice w ksztalcie pier§cienia umieszczong
tuz za kotpakiem $migta w przedniej czgéci kadtuba.

W eskadrach nie spotykany.
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8. 8. z silnikiem Napier ,Lion“ 450 KM, jednoptat z za-
strzatami pod skrzydiem. Konkursowy ma mie¢ podobno
szybkos¢ 340 km/godz. Polamany przy prébnym locie, nie
mogl wzigé udziatu w locie o nagrodg Massaryka.

Fabryka wyrabia réwniez wodnoslizgowce trzech typow:

S — 1 zsilnikiem ,Jap* 8 K M— na 2 osoby; zanu-
rzenie 8 — 10 ¢m, szybko$¢ 28 — 34 km/godz., cena 14000
kor. cz.

S, — 11 z silnikiem Jap 8 KM -— na 2 osoby; zanurze-
nie 8 — 10 em. Szybko$§¢ 20 — 25 km. Cena 155600 kor. cz,

S, 11 z silnikiem ,Jap“ 20 KM lub Walter 25 KM, na 6
0s06b; zanurzenie 12 — 14 ¢cm. Szybko§é 20 — 25 km/godz.
Cena okoto 17 000 kor. cz.

4, Skodovy Zawody — Pilzno.

Fabryka wyrabia silnikilotnicze Hispano Suiza 300 KM.

Podobno zaméwienie wynosi 400 szt. silnikéw; czes§é
tych silnikéw miata zaméwi¢ Litwa. Zrobionych juz jest o ko-
fo 140 sztuk.

Fabryka Skody zatrudniata w czasie wojny koto 40,000
pracownikdéw, dzi$ pracuje tam koto 9/, tysiccy ludzi. Wie-
le maszyn stoi bezczynnie. Fabryka wyrabia lokomotywy,
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wagony, auta pancerne (typ. P. A. 2, uzbrojone w 4. kar, masz,
waga kolo 7 ¢, na oponach pneumatycznych; wszystkie 4 kota
napedzane; silnik wiasnej konstrukcji 80 KM. szybkos$¢ do80
kmjgodz.), dziala — od najmniejszych do najwigkszych (dzis
produkcja nie przekracza 25 dziat na rok), traktory rolnicze,
wreszcie od niedawna rozpoczeta produkcjg silnikéw lotni-
czych zakupiwszy licencje Hispano 300 KM, Silniki te zaopa-
truje w iskrowniki szwajcarskie Scientilla, karburator Zenith,
swiece J. A. M, (francuskie), rozrusznik sysf. Letombe.

Précz typu 300 KM, wytwarzanego seryjnie, fabryka
opracowuje nowy typ 450 KM, sktadajacy si¢ z trzech blokéw
czterocylindrowych silnika trzystokonnego; bloki te ustawio-
ne sg w ksztatcie W. Dotychczas wykonano 2 probne sztu-
ki, z tych jedna juz przeszta 40 godzin préb. Silnik ten ma
by¢ wysokiej preznosci Stopiefi sprgzania wynosi 6,1.
Waga silnika koto 470 &g. Jednoczeénie w budowie znajdu-
ja sig 2 prébne sztuki silnika 450 KM, szesciocylindrowego,
projektowanego przez kpt. Trukg. Fabryka posiada hamulec
wodny Froude’a.

Fabryka wytwarza seryjnie dziata przeciwlotnicze nowe-
go systemu (widzialem 24 gotowe sztuki), opracowane przez
pptk Hruske (szybko$¢ poczatkowa pocisku 800 m/sek wy-
soko$¢ dosiegalna 13 Jem, porté 20 m kaliber 8,35). (d. n.)

W sprawie stosowania pylu weglowego do opalania piecow
hutniczych 1 kotlow parowych.

Podat Windystaw Kuozewskl, inzynier-metalurg.

jazd étowarzyszenia ,Qesellschaft deutscher Maetall-
hiitten-und Bergleute, ktéry podbyl si¢ w Fryburgu,
w czasie od 30 czerwca do 3 lipcar. b,, zajmowal sie

migdzy innemi — sprawg stosowania pylu weglowe--

go w hutnictwie. Wygtoszono dwa ciekawe referaty dotycza
ce tego zagadnienia: jeden ,O zastosowaniu pylu weglowego
w hutnictwie niemieckiem (dr.inz.Bulle), drugi-—p. t.",Stacja
préb pytu weglowego w zakt. , Staatlich Halsbriickne Hiitten-
werke“ (dr. Rosina). Referaty te podajemy w streszczeniu 1).

W hutach niemieckich pyt weglowy znalazt zastosowa-
nie przedewszystkiem do piecéw ptomiennych. Do wielkich
piecéw, ktore zuzywajgq najwieksze w hutnictwie Zelaznem
ilosci paliwa, stosowanie pytu nasuwa wiele trudnosci 2).

W plomieniakach Siemens-Martin’a, prowadzonych na
pyle weglowym, zachodzi zanieczyszczanie komér odzyskni-
cowych zuzlem, wobec czego stosowanie tego opatu ma racje
bytu tylko w takich wypadkach, kiedy osiggane korzysci
(tani wegiel, nieznaczne zapotrzebowanie miejsca, nieduze
koszta urzadzenia) pokrywaja w calosci straty, wynikajace

z malej wytrzymatosci krat odzysknicowych, wzglednie tam, .

gdzie moga by¢ uzyte odzysknice rurowe (Rekuperatoren).
Obecnie niemijecki przemyst zelazny posiada przeszto 150
piecow pudlingowych, grzewczych i kuziennych, opalanych
pytem weglowym. Co sig tyczy piecéw do zarzenia (blach,
odlewo6w, wzglednie zeliwa kowalnego), to w przeciwienistwie
do Ameryki, gdzie pyt weglowy w tego rodzaju piecach zna-
lazt dosy¢ szerokie zastosowanie, w Rzeszy daje sig¢ stwier-
dzi¢ tylko powolne ich wprowadzanie. Natomiast duze po-
stgpy czyni pyt weglowy w dziale opalania kottéw parowych;
obecnie w Niemczech jest czynnych (wzglednie w budowie)
60 takich kottéw. W przemysle zelaznym szczeg6lnie dobrze
zapowiada si¢ korzystanie z pylu weglowego w sitowniach,
opalanych czadem wielkopiecowym, bowiem pyl zastepuje
tu tak zwany wegiel pogotowia, ktéry znajduje zastosowanie
w wypadkach braku czadu (gazu).

Paliwo jest dowozone albo z sgsiednich brykietowni
w stanie zmielonym, albo tez w postaci drobnego, wymaga-
jacego jeszcze mielenia wegla. Dotychczas huty niemieckie
nie posiadajg centrainych urzadzen na pyt weglowy (dopiero

) Wedlug sprawozdaf umieszczonych w czasopiémie ,Stahl
und Efsen¥, r. 1924, Na 28, str. 829/30.

%) Patrzo temPrzeglad Techniczny, r. 1924, Nt 14, sir. 156,

w czasach ostatnich zaczynajq je u siebie wprowadzac), na-
tomiast kazdy piec jest polaczony z wlasnemi miynami wegla,
suszarniami, weglowniami i t. p.

Korzysci stosowania pylu w kuznictwie Zelaznem po-

legaja przedewszystkiem na postugiwaniu si¢ wegglem mato

wartosciowym — naprzyktad brunatnym, dla piecéw
kuziennych, na mozliwosci spalania wegli najbardziej
tanich, na znakomitem obnizeniu rozchodu paliwa,
na zwiekszeniu natezenia opalania, na obnizeniu kosz-
téw prowadzenia pieca, dzigki zmniejszenin sig zgaru
metalu, ptac zarobkowych i t. p.

Nalezy — zdaniem p. inz. Bulle — spodziewaé sig, Ze
wprowadzenie palenisk na pyl weglowy bedzie postgpowato
w kuZnictwie Zelaznem naprzdd, ze szczegdlnem jednak
uwzglednieniem piecéw plomiennych oraz kottdw parowych,
ize w coraz wiekszym zakresie powstawaé tu bedq centralne
urzadzenia do wytwarzania pytu. Prawdopodobnie w nieda-
lekiej przysztosci bardzo znaczna czgé¢ zuzywanego w hutach
niemieckich wegla, a osobliwie w takich hutach, ktére nie
rozporzadzajg ani czadem wielkopiecowym, ani gazem kokso-
wnianym — zdaniem p. inz. Bulle — bedzie zuzywana w po-
staci pytu. .

Stad wigc wynika, Ze sprawg powyzszg powinny intere-
sowaé sie¢ réwniez i kuznice b. Krél. Kongresowego,
w pierwszym za$ rzedzie te z nich, ktére sg potozone w gra-
nicach okregu radomsko-kieleckiego.

Wzgledy bezpieczefistwa i obronno$ci Panstwa nakazu-
j4 zwrdci¢ baczng uwage na stosowanie pylu weglowego
w hutnictwie dla tych samych powoddéw, dla ktérych gérnict-
wo niemieckie usilnie rozwija odbudowe pokladéw wegla
brunatnego w Saksonji: wegiel, jaki bedzie prawdopodobnie
znaleziony na terenach okrggu radomskiego, okaze sig za-
pewne miernej, podrzgdnej jakosci, przez co stosowanie jego
w hutnictwie nastrgczy mniemalo trudnosci praktycznych
i kosztéw, o ile czynniki miarodajne nie zwrécq uwagi na
korzystanie — wzorem Niemiec— z wegla sproszkowanego ).

W celu wyjas$nienia zjawisk, zachodzgcych przy opala-
niu pytem weglowym piecéw kuzZniczych oraz w celu bada-
nia sprawnosci uzywanych przytem urzadzeii mechanicznych,

8) Patrz mojg prace p. t. ,Opalanie pylem weglowym piecodw
kuzniczych®, zamieszczong w Przegladzie Technicznym, r. 1924
NeNe 13, 14, 16, 17 1 22 (sa tez odbitki).



Ne 38

PRZEGLAD TECHNICZNY

427

wzniesiono kilka ztadéw doswiadczalnych w kuznicy skarbo-
wej ,Staatliche Halsbriickne Hiittenwerke“ ztozonych — mie-
dzy innemi— z mtynéw systemu: ,Fuller, ,Rema®, , Kofino*,
» Walther-Farner“. (Doswiadczenia zostaty zapoczatkowane
przez Komisjg ,Kohlenstaubausschuss des Reichskohlenra-
tes“). Miyny ,Kofino“ i ,Walther-Farner“ byty potaczone
z piecami bezpo$rednio, inne za§ za posrednictwem weglo-
wni. Danych o sprawnosci miynéw poszczegélnych, wzgle-
dnie uwag co do celowosci tego lub innego sposobu zasi-
lania piecéw pylem —sprawozdanie umieszczone w Stahl
und Eisen®) nie podaje.

Natomiast p. Rosin oblicza ze piece, stosowane w kuz-
nictwie miedzianem, dosy¢ dobrze zuzywaja ciepto i ze prze-
to odlociny z nich zawierajq energji wzglednie nieduzo, oraz
ze w 1 m® komory spalinowej nie mozna wytwarzaé wiecej
ponad 338000 kal. na godzine, co — nawiasem méwiac —
dobrze odpowiada wymaganiom praktyki. Praktyka stwierdza,
ze spalanie wigkszych od wskazanych ilosci pytu weglowego
prowadzi do niecatkowitego spalania i do wzrostu ci$nienia
w piecu, przez co spalisko ulega szybkiemu zniszczeniu.
Sprawdzianem obcigzenia podczas préb stuzyty pomiary
ci$nienia w komorze spalinowej. Gdy palenisko na pyt weglo-
wy posiada obcigzenie nizsze od 338000 kal./m?/godz.,
wéwczas pyt spala sig catkowicie, wytwarzajac wysoka tem-
peraturg, popiét jednak z tatwoscig osiada w spalisku.

Prelegent kiadzie specjalny nacisk na dobre wydziela-
nie popiotu, w ktérym to celu spalisko jest urzadzone
w komorze roboczej pieca, dzigki czemu powstajg osobliwie
korzystne warunki przenoszenia ciepta. To co w zwyktych
piecach stuzy jako komora paleniskowa, w do§wiadczeniach
p. Rosina stalo si¢ tylko komorg dla zaptonu, w ktérej
umieszczono 6 palnikéw. ’

Biegngca ponad zarowiskiem komora posiada przekr6j
eliptyczny: z jednego korica mieszczg sig palniki, z drugiego
za$ otwor do zasypywania tworzyw. Sciany majg zwykla
grubos¢ i sa wykonane z cegly dynasowe;.

Dalej p. Rosin stwierdzit pewien dodatni wptyw, jaki
wywiera palenisko opalane pytem weglowym na przebieg
niedogodnego czasem spalania si¢ wegla: przy zbogacaniu
»kamienia“ miedzianego, udato si¢ unikngé tlenku wegla,
ktory w piecach starych zawsze powstawat jednocze$nie
z kwasem siarkowym (S 0,) — dzigki brakowi tlenu, w na-
stgpstwie bardziej intensywnego Iaczenia si¢ O, z siarka, niz
z weglem.

Nie ulega watpliwosci, Ze pyt weglowy znajdzie szero-
kie zastosowanie réwniez do kottéw parowych opalanych
czadem wielkopiecowym. Przyczyny tego sj nastepujace.

Zaktady wielkopiecowe, ktére zaopatrujq sie w pare za-
pomocg opalanych czadem wielkopiecowym kottéw, musza
w chwilach zmniejszonego doptywu czadu postugiwaé sie
weglem. Wobec tego na rusztach kottéw wielkopiecowych
stale jest utrzymywany w stanie pogotowia wegiel rozzarzony,
ktéry, rzecz prosta, spala sig rowniez i wtedy, gdy brak czadu
wielkopiecowego nie jest odczuwany, a wigec w chwilach
kiedy nie zachodzi potrzeby postugiwania si¢ weglem. I whas-
nie z pobudek oszczednosciowych wiele kuznic amery-
kanskich-—w tej liczbie przedewszystkiem zaktady Forda -~
wyposazyly swe kotly wielkopiecowe w paleniska na pyt
weglowy, ktére w chwilach dostatecznego doptywu czadu sa
albo nieczynne, albo tez pracuja przy obcigzeniu bardzo
nieznacznem. Jasnem jest, ze w wypadku braku czadu— wo-
bec rozzarzonych stale $cian paleniska — palniki na pyt
weglowy moga by¢ uruchomione natychmiast, bez zadnych
czynnosci dodatkowych powodujacych zwtoke.

W kuznicy amerykafiskiej Tennessee Coal, Iron & Rail-
road Company w Birmingham %) ustawiono niedawno 6 kot-
16w parowych, kazdy o powierzchni ogrzewanej 830 m?
(p. rys. 1); wyposazone sg one w paleniska na czad wiel-
kopiecowy oraz jednoczesnie na pyt weglowy i obstuguja
sitownig, posiadajacq ogétem 24 000 m? powierzchini ogrze-
wanej. Kotly sa systemu optomkowego o rurach spadzistych;
para przegrzana o 110° C ma nadprezno$é 17,6 ar. Kazde

%) Blast Furnace, 12 (1924) str.77/80, oraz Stahl und Ei-
sen Ne 29 (1924) str. 854/5.
9 o 28, str. 829.

palenisko kotlowe zawiera dwa palniki na czad wielkopie-
cowy i 4 — na pyl weglowy, z ktérych pierwsze sa umie-
szczone u dotu, a ostatnie u géry w pozycji pionowej, w skle-
pieniu poziomem, przerzuconem nad komorg paleniskowa.

— %
Drnech dla palpl.
ko na pyt. Nr_qf
{ na czac wplee, 5
Prrewod L-
yazawy
o

w2 1 "o
ISR\

il Spalisko

Rys. L. Kocibt o powierzchni ogrzewanej 830 m? opalany gazem
wielkoplecowym oraz pylem weglowym.

Wegiel, spalany tu w postaci pylu, zawiera od 20 do
25% popiotu (przy 10% wilgoci); jest stosowany réwniez gry-
sik o bardzo znacznej iloci popiotu oraz o wartosci opalowe;j
wynoszacej okoto 5500 — 6600 kal/kg w przeliczeniu na we-
giel wysuszony. Opalany gazem koksownianym piec obro-
towy o dtugosci 13 m i o Srednicy 1,7 m sluzy do suszenia
wegla, przyczem wilgotno$¢ wegla jest w nim obnizona do
11/,%. Dwa pieciotonnowe miyny znajduja sie tuz obok su-
szarni. Zapomocg pompy ,Kinyon* pyt weglowy jest prze-
noszony (z dodatkiem powietrza zgeszczonego) do Kottowni,
potozonej w odlegtosci 90 — 100 m; tam jest on gromadzo-
ny w weglowni (nad paleniskami) w ilosci, mogacej pokry¢
5-cio godzinne zapotrzebowanie kottéw, wytwarzajacych
28 kg pary z 1 m? p. 0. na godzing.

Pie¢ kotléw posiada palniki wysokiego ci$nienia: 409
powietrza dostarczajg wentylatory przy nadci$nieniu 150 mm
stupa wodnego, powietrze za$ dodatkowe wchodzi przez 11
otworéw okragtych (300 mun Srednicy), umieszczonych
w przedniej $cianie paleniskowej, Kociot Ne 6 zaopatrzony
jest 'w palniki ci$nienia niskiego, ktére otrzymujg od na-
wietrznikéw 50% powietrza o nadpreznodci zaledwie 25 mm
st. wodnego. Ostatnia okolicznos¢ wskazuje na to, ze obecnie
w Ameryce wielkiem uznaniem cieszg si¢ palniki ci$nienia
niskiego, Komora paleniskowa kottéw jest nadzwyczaj ob-
szerna: na 1 .m? powierzchni ogrzewanej przewidziano
0,161 m?® objetosci spaliska, wigc przy najbardziej wytezonej
pracy kotta (28 kg/m? pary na godzing) w 1 m?® objgtosci spa-
liska, zapomoca wegla o warto$ci opatowej 7000 kal./kg, mo-
zna wytworzy¢ tylko 175000 kal., na godzing. Spalisko, précz
tego, posiada znaczng wysoko$¢ (7,6 m) i nie ma zwyktego
w ustrojach amerykanskich, chlodzonego wodg peku rur
,water screen“, ktéry wprawdzie wytwarza dodatkowo oko-
to 84 pary, lecz jednoczesnie powoduje silne chtodzenie pa-
leniska.

Palniki na pyl weglowy sg urzadzone w ten sposéb, ze
w wypadkach braku czadu, miarkownik, poruszany cisnie-
niem pary, wprowadza w ruch (wzgl. zatrzymuje) §limaki
zasilajace paleniska pytem oraz przymykadta w przewodach
dmuchu tak gtéwnego, jak dodatkowego. Palniki na czad
wielkopiecowy sg zasilane powijetrzem przez te same wenty-
latory, ktore stuzg do spalania pytu weglowego. Miarkowanie
ilosci powietrza odbywa sie zapomocg znanego w Niemczech
systemu przepustnicy (tamki). Preznos$¢ powietrza jest utrzy-
mywana na jednakowym poziomie zapomocq miarkownika
turbiny parowej, poruszajacej wentylator.

Popict oraz pyt wielkopiecowy pochodzacy z czadu,
jest podczas przerw wyciagany ze spaliska i zapomoca
elektrycznej kolejki wiszacej wywozony poza obreb kottowni.
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Przyklad masowego wytwarzania samochodowe; skrzynki zmianowej.

Opracowat Z. P.
(Ciag dalszy do str.410 w Nr. 35 r.b.).

zwarta operacja jest uskuteczniana na wiertarce
i polega na rozwiercaniu giéwnego otworu nosne-
go A (rys. 2a). Rysunek instrukcyjny do tej operacji
jest pokazany na rys. 7.
Skrzynka jest umieszczona w uchwycie pokazanym na
rys. 8 w nastepujgcy sposob. Kotnierz B i wystgp I (rys. 2a)

Do ustalenia glebokosci wiercenia stuzg nakretki, umie-
szczone na wrzecionie wiertniczem.

Nalezy zauwazy¢, e wymiary podane na rysunku do
tej operacji roznig si¢ od wymiarow osta'teczn'ych, w celu
pozostawienia warstwy materjaiu do wykofczenia. _

Operacja piagta polega na ofrezowaniu powierzchni

Rys. 1a. Widok samochodowej skrzynki zmianowej').

sa ustawione na punktach ustawnych uchwytu i na wale,
przechodzacym przez otwér D. Z bokéw skrzynka jest za-
mocowana Srubami B (rys. 8).

Otwér C (rys 2a) jest dostatecznie wielki, aby wrze-
ciono wiertnicze mogto swobodnie przejs¢. Wrzeciono to jest
pokazane na rys. 9. Koniec walu A4 wchodzi w pusty watl
uchwytu.

Wrzeciono posiada szeroki czop tozyskowy D, ktory
wchodzi w tozysko skrzynki uchwytowej. W ten sposéb
wrzeciono jest podparte z obu koficéw. Na powierzchni B
jest naklejona warstwa papieru szmerglowego, ktéry wygla-
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Rys. 7. Rysunek operacyjny dotyczacy rozwlercania $redniego.-iozys-
ka w wazkim koficu i planowania storcow.

dza otwér A. Na powierzchni € jest umieszczony frez kombi-
nowany, ktéry obrabia powierzchnig czotows C (rys. 2a) i 4.

1) Poniewaz na tys. 1 12, podanych w plerwszej czesci tego
artykuta (Ne 35) ale bylo odpowiednich oznaczed, podajemy te rysunki
po raz drugi, ze stosownem! literami.
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Rys! 2a. Przekréj samochodowe]
skrzynki zmianowej.

D1i G (rys. 2a), wykonywana jest na frezarce obrabiajacej
jednoczesnie duzg liczbe skrzynek,

Operacja szdsta polegana doktadnem wykonczeniu
szmerglem S$rednicy i glebokosci otworéw 4 i D (rys. 2a).
Mocowadto uzyte przy tej operacji jest pokazane na rys. 10
i jest przeznaczone do ustalenia skrzynki obrabianeji pro-
wadzenia narzedzia podczas rozwiercania. Skrzynke obra-
biang umieszczamy na trzpieniu przechodzacym przez otwoér
A i opieramy ja koinierzem na punktach ustalajgcych. Kolek
4 wchodzi w zaglebienie odlewu, znajdujgce sie przy kotnie-
rzu i zabezpiecza skrzynke przeciw obracaniu sig. Koniec
trzpienia dziata jako zderzak dla wykonczajacych narzedzij
tym sposobem wykoniczamy Sci§le na zadang miare.

Po rozwierceniu otworu D, skrzynke¢ obrabiang prze-
krgcamy, umieszczamy na trzpiemiu potozonym z prawej
strony rysunku 10 i wykoficzamy otwér D. Wystep B pozo-
staje naprzeciwko powierzchni B (rys. 2a), zabezpieczajac

T,

Rys. 8, Mocowadio 1 wal wiertniczy uzywany przy obrébce skrzynki
na dang dlugo$éi przy rozwiercaniu §redniego tozyska w waskim koficu.

skrzynke od obracania si¢. Rozszerzenie trzpienia C' dziala
jako zderzak, pozwalajgcy rozwiercaé tylko na zgdang miare.

Operacja si6dma polega na ofrezowaniu powierz-
chni HiJ (rys. 2a) oraz odpowiednich powierzchni dokota
otworu M (rys. 1a). Dokonywa sig ta operacja na pionowej
frezarce, zaopatrzonej w gltowice, pozwalajacqg frezowaé we-
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wnatrz skrzynki. Rysunek instrukcyjny jest wskazany na
rys. 11, za$ podtrzymka uzywana przy tej operacji jest poka-
zana po lewej stronie na rys. 12. Przedmiot jest ustalony
w jednej ptaszczyZnie zapomocg kolnierza E, w drugiej, pro-
stopadtej do niej, przez ramig przystajace do powierzchni B
(rys. 2a), za$ w trzeciej jest przymocowany do samej
skrzynki.

W tym wypadku umocowanie nie jest zwigzane z po-
fozeniem osi otworéw 4 i D (rys. 2a) z dwéch powoddw:

Rys. 9. Wat wiertniczy wyjety z mocowadia, przedstawionego na rys. 8.

1% frezowane powierzchnie dokota majq by¢ réwnolegle do
ptaszczyzny kolnierza i posiadaé¢ Zgdang odleglo$é miedzy
sobg a kolnierzem. Gléwng wiec powierzchnig orjentacyjng
jest ptaszczyzna kotnierza, a zamocowanie wzgledem fozysk

Rys.£10. Mocowadio stosowane przy rozwiercaniu obu posrednich otwo-
réw lozyskowych |skrzynki zmianowej.

A 1D wtym wypadku nie jest tak wazne, 2% Przy mocowa-
niu wzgledem lozysk A4 i.D, trzeba byloby uzyé przy tej
skrzyce trzpiei, co zwigkszytoby czas na zamocowanie
i zdjecie roboty. Przedmiot jest zamocowany wzgledem pla-
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Rys. 11. Rysunek operacyjny zapoznajacy z metodami ustawiania i za-
mocowywania przedmiotu przy siddmej operacji.

szczyzny J zapomoca listwy. Plaszczyzng C mocgjg sie $rubg
z gé)r/y. yKonstF;ukcja pomocniczej glowy frezowe] jest przed-
stawiona na rys. 13. Wat napgdowy E, nalezacy do frezarki,.

Rys. 12. Mocowadlo uzywane przy frezowaniu, oraz czescl podtrzymu-
jace pomocnicza glowke frezarska.

porusza frezy F'i G przez przekladnig zgbata. Rysunek glo-
wicy objasnia i3 dostatecznie.

Glowica frezowa jest umieszczona na mostku utworzo-
nym z czesci 4, B, C, pokazanych po prawej stronie rys. 12,
zestawienie za$ widac na rys. 14.

o)

vk

(. ‘ T
] ¢

Rys. 13. Pomocnicza gtéwka {frezowa uiywana do frezowania plasz-
czyzn wewnatrz skrzynki,

Podstawka B jest przymocowana zapomocg wystepu
w postaci jaskélczego ogona do kolumny maszyny, podstaw-
ka 4 — do kolana maszyny, a mostek C opiera sig¢ na wierz-
chu tych dwu podstawek. Pomocnicza gtowica frezowa jest
przymocowana do ptaszczyzny D (rys. 14). Zewngtrzny koniec
mostka moze by¢ nastawiany zapomocg $rub ustawnych.
Kolano frezarki jest nastawiane pionowo w celu ustalenia
polozenia przy skrawaniu. Poniewaz podstawka B zajmuje

D
=363 ———
i ¢
4 a

0

Rys. 4.

Zestawienie zaciskéw frezarkl, podtrzymujacych pomocnicza

glowa frezarska.
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state potozenie wzgledem maszyny, gdy kolano 4 porusza
sie, powinni$my mie¢ moznodc nastawiania owego zewngtrz-
nego kofica mostku przy 4.

Usma operacja polega na ofrezowaniu powierzchni
dokota otworu tozyskowego A/ (rys. 1a). Operacje tg wyko-
nywa sie zazwyczaj na pionowej frezarce, albo na zwyktej
wiertarce. Szczegdlnie nadajg sig do uzycia przy tej operacji
matpiarki, zwilaszcza gdy niema frezarek. Malpiaski do tej

Rys. 15. Dodatkowe czedci umozliwiajace zastosowanie typowejffrezarki
szablonowej do operacji frezowania skrzynki.

operacji musza by¢é wyposazone w pewng ilo§¢ pomocni-
czych narzedzi, ktére sq pokazdne po prawej stronie na
rys. 15. Skrzynka opiera sie kotnierzem E (rys. 2a), oraz
wystepem F' i jest przymocowana $rubami z tylnej strony
koinierza. Aby zmniejszy¢ czas mocowania, co przy zakrg-
caniu czterech $rub trwa dos¢ dtugo, godnem polecenia jest
zastapienie uchwytéw tych uchwytem hydraulicznym lub
pneumatycznym. Rami¢ A stuzy jako zderzak przy kontro-
lowaniu glebokosci skrawania. Poniewaz najwieksza odle-
glos¢ pomigdzy stolem uzyte] maszyny a frezem roboczym
nie byta dostateczna, przeto podstawki C stuzyty do podnie-
sienia glowicy maszyny. Ramieg B podtrzymuje rekojesé su-
portu matpiarki.

Dziewigta i dziesigta operacja skiadajg sie
z wierceniairozwiercania otworéw K 1 L, w ktérych miesci sie
sig watek przektadni. Operacje te uskutecznia sig na pionowej

Rys. 16, Mocowadlo du wiercenia i rozw'€rcania na wiertarce promie-
niowej.

wiertarce promieniowej. Uzywane do tych dwdch operacji
skrzynki uchwytowe sgidentyczne. Mocowadto uzywane przy
dziesigtej operacji jest pokazane na rys. 16.

Przedmiot opiera sig na kolnierzu E i trzpieniu, prze-
chodzacym przez giéwne otwory tozyskowe 41 D, oprécz
tego dwa kotki wyréwnywajace nacisk i oparcie na po-
wierzchni B dopeiniajg zamocowania. Walek 4 (rys. 16) po-
za tulejkaq B posiada oporowy pierscien ¥. Gdy przyciggamy
trzpiefi A zapomocq rekojesci C, piersciefi oporowy dochodzi
do kotica tulejki B, zamocuwujac tym sposobem skrzynke
migdzy ptaszczyzng kotnierza i dnem poprzednio wywierco-
nego otworu.

Po odkrgceniu pierscienia F,watek 4 mozna wyciagna¢.
Podczas fadowania skrzynki, ramie D podtrzymuje watek A.
Rekojesci G i H sg uzywane do wkrgcania trzpienia w otwory
4 i D (rys. 2a), pasowanego z tolerancjg 0,02 mm. Rekojes¢ &
stuzy do zaciskania kotkéw centrujacych.

Jedenasta operacja polega na wiercenin i rozwier-
caniu otworn M, dla watka przektadni, skrzynka uchwytowa
jest podobna do skrzynki uzywanej przy poprzedniej ope-

racji, z tg roznica, Ze zamiast mocowania kotkami centrujg-
cemi, mamy kotek, ktéry wchodzi w otwér K (rys. 2a) po-

‘przednio zrobiony.

Rys. 17. Inne mocowadio stosowane przy frezowanin na frezarce:

do profilowania.

Dwunasta i trzynasta operacja polegaja na fre--
zowaniut kofnierza, na ktérym umieszcza sig pompke ssgcy
i nadlewu dla pedatu zmianowego. Obie te operacje usku-
tecznia sig na matpiarce, mocowadio jest jedno dla obu tych.
operacji.

Widzimy go na rys. 17. Qbrabiana skrzynka jestjumie:
szczona za podrednictwem otwordw 4 i D przez ktore prze--
chodzi trzpien 4 (rys. 17) i opiera sig na tulejce B. Powierz-
chnia C (rys. 2¢) opiera sig na wystepie C skrzynki mocujg--
cej. Kotek D wchodzi w otwér K (rys. 2a) 1 zabezpiecza prze~
ciw obracaniu sie.

Rys. 18. Mocowadlo uzywaue przy wicrceniu [ rozwiercaniu na wy--
taczarce.

Dwie sruby F przyciskajgq powierzchnie B (rys. 2a) do
$rub F. Kotek G jest umieszczony naprzeciw $ruby recznej
H, i przyjmuje nacisk powstajacy przy pracy frezow. Trzpient
A posiada rowek do zamocowania tulejki B, tulejka ta przy--
ciska powierzchnig C' i dno otworu D (rys. 2a) skrzynki obra--
bianej, mocujac jq tym sposobem.

Powierzchnia K stuzy jako zderzak, przy frezowaniu
nadlewu dla pedalu, a powierzchnia L jest zderzakiem dla.
nadlewu pompy. '

Wczternastej operacii wywierca sig i rozwierca

-otwér w nadlewie P (rys. 2a). Wykonywa sie to na wiertarce.

Skrzynka uchwytowa jest pokazana na rys. 18. Zacisk
dziata na powierzchnig¢ C kotnierza. Trzpien 4 jest prowa-
dzony przez plytke B za podrednictwem rowka wylrezowa-
nego w 4. Rekojesé C przycigga konjec trzpienia, mocujgc
skrzynke za posrednictwem kotnierza E 1 powierzchni C
(rys. 2a). Ramie @G stuzy do podtrzymania wyciggnietego
trzpienia, a rgkoje$¢ D pomaga wciggad trzpiern w otwor
skrzynki przy zaktadaniu. {d. n.).
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Zagadnienia gospodarcze w wytwérczosci
i rozdziale energii,

Sekeja Swiatowej Konferencji Energietycznej, noszaca
powyZszg nazwe, zgromadzila szereg referatéw, obrazujacych
zaréwno zagadnienia powszechne, jak tez wlasciwe poszczegél-
nym krajom, a zwiazane z wytwarzaniem i podziatem energji.
Oméwimy je w ponizszem krétkiem streszczeniu.

wiat w chwili obecnej, wyczerpany wojng, jest w sytu-
acji podobnej do tej, w jakiej sig znajdowal po wojnach Napo-
leoniskich, stwierdzit przewodniczacy sekeji p. Robert Horne.
Obecnie odczuwa sie w wiekszosei krajéw brak kapitatu na
osiggnigcie przedwojennego pozioniu zycia gospodarczego.

Po wojnach Napoleonskich szybki rozwéj gérnictwa we
glowego i zastosowania maszyny parowej, przyczynil sie do
podniesienia zycia gospodarczego Europy, obecnie zag podobns,
role odegraé moze rozwéj zastosowania elektryczno$ci.

Co sig tyeczy Anglji, to wedlug wspomnianego méwey,
z wegla zuzywanego obecnie w tym kraju moznaby byto osia-
gnat 3 razy wigkszg 1loéé energji, niz sie dzi§ uzyskuje.

Referenci przedstawiali nastepujace gtéwne cechy cha-
rakterystyczne gospodarki energietycznej w poszczegdlnych
krajach:

W Stanach Zjednoczonych elektryfikacja byta co-
kolwiek opé4niona, skutkiem niedostatecznego uswiadomienia
opinjipublicznej; obecnie jednak prace w tej dziedzinie stojg na
wysokodci wymagan spélczesnych. Pracownicy sitowni sg prze-
waznie uczestnikami koncernéw. Zasads organizacji jest wspét-
pracaintelektualna, wyzwalajaca maximum inicjatywy i przed-
sigbiorezosei.

W Szwecji spadki wodne sg wlasnoscig pafistwa, miasts
towarzystw przemystowych, rozmaitych stowarzyszen, wreszcie
oséb prywatnych. Kapital zakladowy jest uzyskiwany przez
panstwo i przez miasta, w postaci pozyezek. Dochody pokry-
wajg zwykle wszystkie wydatki oraz tworzg fundusz amortyza-
cyjny inasplate procentéw. W razie potrzeby wiekszych kapita-
Yow, sy wypuszezane przez banki ,bondy* (obligacje), ktére cza-
sem sprzedawane s réwniez zagranicg. Oplata za energje, pobie-
rana od konnsumentéw, daje mozno$é sptacania pozyeczki, w okre-
$lonych ratach rocznych, oraz wyplaty procentéw. Rzad dopo-
maga réwniez, drogg udzielania pozyczek, przy budowie ma-
Tych stacji wodno elektrycznych.

Przedstawiciel Luxemburgu stwierdzil, iz kraj ten zu-
zywa najwiece] na §wiecie wegla na glowe mieszkanica. Sif wo-
dnych nie posiada on prawie weale, za$ wegiel sprowadzal z okr.
Ruhr'y. Od' czasu wojny kraj ten otrzymuje zaledwie potowe
niezbgdnego dlan wegla i wobec trudnoéei, jakie ten stan po-
woduje, delegat domaga siginterwencji Ligi Narodéw, lub innej
instytucji miedzynarodowej, w sprawie zabezpieczenia kazdemu
krajowi niezbednych zasobéw paliwa.

We Wioszeh wyzyskiwanie energji wodnej rozpoczeto
sig od r. 1893 i rozwijalo sie szybko. Silownie wodne przyniosty
Wiochom nieocenione ustugi podezas wojny. Pomimo rozwoju
zakladéw wodno-elektrycznych, wegiel musi byé importowany
w coraz wigkszym stopniu. Sitownie wodne sg przewaznie wila.
snofeig prywatng. Parstwo udziela koncesji koncernom pry-
watnym na budowg silowni, z prawem wykupu po 650—60
latach.,

Hiszpanja jest ogromnie bogato wyposazona w zasoby
energji, zar6wno w postaci wegla, jak sit wodnych, Wiele za-
ktadéw energietycznych jest w rekach obeyeh kapitalistow,
wiele z nich finansuje kapital brytyjski.

Brak kapitaléw krajowych ntrudnia jednak dalszy rozwdj
wyzyskania bogactw przyrody, wobec czego delegacja hiszpan-
ska stawia wniosek o wszczecie akeji finansowania przedsie-
biorstw enegietycanych w tym kraju.

Na brak kapitaléw zwrécit réwniez uwage delegat Jugo-
stawji.

Co sig tyezy Norwegji, kraju najbogatszego w energje
wodng w Europie, to wytwarzanie energji elektrycznej zaczeto
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tam wr. 1886. Obecnie wytwarzanie energji tej jest przewaznie
w rekach miast i tylko w przemysle elektro chemicznym i ele-
ktro-termicznym sitownie sy w rekach prywatnych.

Kapital prywatny jest wige zmangazowany tylko w ok.
10%/,, jeszeze mniej-rzgdowy, bow 7%/, zaé ok. 839/, posiada ka-
pital spolecany.

Wartosé instalacji energietycznych stanowita w styczniu
1923 ok. 43 miljonéw funt. sterl., w tem wlasnos$é gmin (miej-
skich i wiejskich) oraz in. organizacji spolecznych stanowila
vk, 36 milj. f. st.. 1z3du — 3 miljony i prywatnych oséb 4 mi-
ljony. Dochéd roczny sitowni komunalnych (1928) wynosit 83
miljony funt. st, czyli tylko o 9%/, mniej od warto§ci przed-
sigbiorstw.

Co sig tyczy sitowni dla przemystu elektro - chemicznego,
to wartosé ich nie jest &cigie ustalona, w preyblizeniu zag wy-
nosi ok. 41 — 44 miljon6w funt. st., tacanie z wartodoig zakladow
fabrycznych.

W r. 1919 utworzono Komitet Elektryfikacyjny, ktéry
opracowat elektryfikacje calego kraju oraz koordynacje zakla-
déw istniejacych. Plan elektryfikacji przewidywal 6 okreséw,
w ktérych mieszkaiicy otrzymaliby odpow. 60, 100, 150, 200
1 250 watéw na glowe ludnosci. Koszta instalacyjne w tych
okresach bylyby rézne, zaczynajac od 18 miljonéw funt. st. dla
50 watéw do 18,5 miljondw— dla 250 watow,

Warunki finansowe nie dajg dotgd moznosei wprowadze-
nia tego planu. Obecnie jest projektowane stworzenie Banku
Elektryfikacyjnego lub Banku komunalnego dla elektryfikacji,
mogacego udzielié pozyezki z gwarancjg rzgdu, ktéry jednak
zagtrzega sobie nadzér ekspertéw teclhnicznych, odmawiajac
pokrywania jakichkolwiek strat.

Z innych referatéw wymienimy prace p. E. Harvey'a: ,0
wpltywie deprecjacji pieniagdza i migdzynarodowych warunkéw
finansowych na rozwéj gospodarki energietycznej®, w ktdre]
autor zaznacza zgubne skutki nadmiernego druku pienigdzy
i lekcewazenia pobierania nalezytych oplat za prad w réznych
krajach. Obydwie prayczyny spowodowaly zamknigcie tego ka-
natu, ktérym zwykle plynely kapitaly na budowe sitowni,
i wstrzymaly kapitalistéw angielskich od finansowania przed-
‘sigbiorstw zagranicznych,

Whnioskiem autora jest konieczno§é przywrécenia przed-
wojennej réwni zlota, Taryfy, jak réwniez robocizna (lecz nie
zarobki robotnikéw) musza byé obnizone, co lezy w interesie
zaréwno kapitalistéw, jak robotnikéw.

Redaktor amerykanskiego czasopisma technicznego , Po-
wer”, p. F.R,Low, méwil o ,Znaczeniu spotecznem gospodarki
energietycznej“. W r. 1869 w Stanach Zjedn. prazypadato na |
robotnika 0,6 HP, za§ wedlug ostatnich danych z r. 1919, kazdy
robotnik moze korzystaé z ustug 3,26 HP. A wiec moc wzrosla
w ciggu 60 lat 5 krotnie, skutkiem czego zyskal kazdy pracu-
jacy mnéstwo udogodnieni, o ktérych nie marzyl dawniej 1 nie
mégltby marzyé obecnie, gdyby nie rézwdj techniki. Zrédia
energji wodnej sg wydzierzawiane przez rzgd Stanéw Zjedn. na
50 lat, poczem ma nastgpié wykup. Nieporozumienia pomnigdzy
wytwoércami a dostawcami energji elektrycenej sa usunigte -
przez traktowanie tej pracy jako monopolu kontrolowanego;
spozywey pradu biorstez udzial w kontroli prowadzenia sitowni,
ktérej kalkulacja nie jest otoczona tajemnics,

Referat ,Gospodarka energietyczna a postep spoteczny*
wskazywat tez ogromne znaczenie nowoczesnej technikii ro-
zwoju przemystu, ktéry opiera sie na wytwarzane] przez sito-
wnie energji i zalezy od wielu czynnikéw gospodarczydlh, ktére
winny byé nalesycie uwzgledniane, przedewszystkiem przez
rzad. Nalezy zawsze pamietaé, ze rozwd] techniki i przemyslu
jest zwigzany z korzy$ciami spolecznemi, wiee ten kto opéznia
rozw6ji bieg, ,maszyny przetwérezej”, krzywdzi pod wzgledem
spolecznym caty Swiat,

Prredstawiciel Stanéw Zjedn , ktdry tez méwil o wspét-
dziataniu rzadu, radzit stosowaé przystoivie amerykanskie: , wie-
cej przedsiebiorczodel wrzgdzie, a mniej rzagdu w przedsiebior-
stwach® (more business in Governement and less Governement
in business),

C.
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Przygotowanie mobilizacji przemysin w Stanach
Zjednoczonyelh Ameryki Pélnocnej.

W listopadowym zeszycie r.z amerykanskiego miesiecznika
Mechanical Engineering ukazal sig art. gen. Williams'a,
szefa Departamentu Uzbrojenia armji Stanéw Zjednoczonych,
traktujaey o mobilizacji przemystu na wypadek wojny, wzwigz-
ku z potrzebami artylerji.

Autor zaznacza przedewszystkiem, ze wyniki przyszie]
wojny nie mogg byé dla jego ojezyzny rzeczg przypadku; za-
opatrzenie wojenne armji winno byé conajmniej réwne,
pod wzgledem jakosci iilo§ci, zaopatrzeniu przy-
puszezalnego przeciwnika, Nowoczesna wojna staje sig
zagadnieniem ekonomicznem, a jej przygotowanie i prowadze-
nie wymaga czynnego izgodnego wspdtdziatania catej ludnosei
kraju i catego przemystu; wykorzystanie zaréwno ludnosei, jak
i wszelkich zasobéw krajowych, nalezy postawié na takim po-
ziomie, aby zapewnié najpomyélniejszy przebieg dzialan wo-
jennych z mozliwie najmniejsza szkodg dla zycia ekonomiczne-
go kraju.

Przygotowanie do wojny obejmuje nastepujace zagadnie-
nia;

1) Wypracowanie programu wojennego, ktéry
ustali, 1lu obywateli zostanie powolanych pod bron do armji
i floty.

2) Zapewnienie walczacym zywmnofci, odziezy po-
mocy lekarskiej i zaspokojenie innych potrzeb istot ludz-
kich, postawionych w niezwykle ciezkie warunki pod wzgledem
fizycznym i duchowym;

3) Zapewnienie armji i flocie zaopatrzenia w nale-
zyte uzbrojenie wojenne, a wiec: armaty, karabiny, po-
ciski, czolgi, samoloty, maski gazowe 1 in. przyrzady, niezbedne
do naukowego prowadzenia wojny wspdlczesne]. ‘

4) Uwzglednienie koniecznofci utrzymania w czasie
wojny warunkéw zycia nie wojennego.

O programie wojennym decyduje w pierwszym rzedzie
Naczelny Wédz, Prezydent Stanéw. Ustalony program zatwier-
dza kongres, uchwalajac réwnoczeénie odpowiednie prawa
i kredyty.

Autbor zwraca uwage na wspélzaleznosé nastepujaca: im
wigce] bedzie powolanych pod bron, tem wigcej potrzeba
wytworzyé przedmiotéw uzbrojenia, natomiast tem mniej
pozostaje ludzi, mogacych sig zajaé wytwdrozoscia. Dlatego
tez, powinna by¢ dla kazdego kraju ustalona proporeja mobili-
zowanych do szeregéw, w stosunku do ogétu ludnosai.

Co do zaopatrzenia armji w zywnos$é, drodki lecznicze,
odziez i t. d., to podczas wojny dziatalno$é polega tu na rozwi-
nieciu prac pokojowych, prowadzonych w tym zakresie,

Autor zatrzymuje sig dtuzej na trzecim punkeie: przygo-
towaniu przemysiu do wytwarzania uzbrojenia sit lado-
wych i morskich, Liczebno$é armji jest jednym z decydujgcych
czynnikéw zwyciestwa, jednak nalezy zorganizowaé jg tak, aby
moc sit zbrojnych nie zostala uzalezniona od wydajnosci zaktad 6w
wytwérezych. Wojsko mozna zmobilizowaé i wyszkoli¢ znacznie
predzej, niz zaopatrzyé je w przedmioty uzbrojenia z nowej
wytworczosel. Praktyka wykazata, ze naogét w ciggu 1-go roku
wojny nie mozna zabezpieczyé zaopatrzenia armji w nowowy-
twarzane narzedzia spotezesne] walki. Inaczej méwige, na okres
ten musi byé przygotowane uzbrojenie w ¢zasie pokoju.

Sprawami zaopatrzenia zajmuje sig zaréwno Departament
Artylerji, jak tez Stuzba Lotnicza i Stuzba Broni Chemicznej,
jednak gros zaopatrzenia przypada na Departament Artylerji
idlatego nim giéwnie zajmuje sig autor w swym artykule.

Znaczenie nalezytego dostarczenia broni lesy w tem, ze
tempo tegoz moze ograniczyé szybkosé mobilizacji. Ogélny nad-
z6r 1 koordynowanie dzialalno$ei poszezegdlnych urzedéw zao-
patrzenia w lonie Ministerstwa Wojny nalezy do asystenta Se-
kretarza Wojny (Wice-Ministra). Obowiazki jego pod tym wzgle-
dem okresla Akt Obrony Narodowe] (National Defence Act)
z dnia 4 czerwea 1920 roku w sposéb nastepujaey:

.0dtad, préez innych obowigzkdw, ktdre moga mu byé
zlecone przez Sekretarza Wojny, Asystent Sekretarza Wojny
bedzie miat powierzony nadzér, pod kierownictwem Sekretarza
Wojny, nad przeprowadzeniem wszystkich dostaw wojskowych
iinnych zwigzanych z tem spraw Ministerstwa Wojny oraz nad-
z6r nad zapewnieniem odpowiedniegozaopatrzenia, celem zmo-
bilizowania niezbgdnych w czasie wojny organizacji przemy-
stowych”. )

Stan liczebny sit zbrojnych na wypadek wojny ustala
»,0go6lny plan mobilizacji* Sztabu Generalnego, ich organiza-
cjg —,Tabele organizacji“, wyekwipowania za$§ — ,tabele zasa-
dniczych racji*. Na podstawie tych danych mozna obliczyé za-
potrzebowanie wojenne kazdego artykulu; o wiele jednak tru-
dniej zapewnié odpowiednie ich dostarczenie armji. Stany Zje-
dnoczone posiadajs 6 wielkich arsenaléw wytwérezych: Water-
town, Frankford, Rock Island, Picatinny, Springfield Armory
1 Waterliet, ktére moga przejéé¢ szybko do wydajnoéci maksy-
malnej, jednak i wéwezas nawet nie s w stanie pokryé ani
10/, zapotrzebowania wojennego. Majg one za zadanie piele-
gnowanie w czasach pokojowych bardzo specjalue] galezi prze-
mystu — wytworezosel uzbrojenia artyleryjskiego, Niedobér
za$ w czagie wojny — 1nusi pokryé przemys! prywatny przygo-
towany podczas pokoju.

SZEF ARTYLERJ/

SZEF PRZEMYSLU

Ll/rzqd Prulmyjlnwy l

I Uragd 0/«1,_70..,, |

Sckesh
Artyler
Jekoa
Urbrejenia

e Sekoa
Artylegji Cratydm

Sakeja

Ferga ]
|v3brgenia Brens Cotmicry

Jexeja Fekcia
Brony Rycing Broni Agcxne/

Rys, 1. Schemat organizacii klernjgcej mobllizacjg przemystu
w Stanach Zjednoczonych.

Tkeje
Bromt Lolnitrg

W czasie Wojny Swiatowej zostal juz wprowadzony w Sta-
nach Zjednoczonych tak zwany system okregdw artyleryjskich
(Ordnance District System), w celu decentralizacji zaopatrywa-
nia. Po wojnie kompetencje okregéw znacznie rozszerzono.
Obecnie Stany dziely sie na 14 okregéw artyleryjskich: San
Francisco, St. Louis, Chicago, Birmingham, Cincinnati, Detroit,
Cleveland, Buffalo, Pittsburgh, Baltimore, Philadelphia, New
York, Bridgeport, Boston. Na czele okregu stoi szef okregu, wy-
bierany z pomiedzy wybitnych i wplywowych miejscowych
dziataczy przemystowych. W czasie wojny szefowie okregéw
podwigcaja sig catkowicie sprawom zaopatrzenia, odpowiadajg
za wytworzenie i dostarczenie przepisanychiloéci sprzetui ma
terjalu artyleryjskiego oraz nadzorujs odnodne wytwoérnie
okregu. W czasie, pokoju gdy chodzi jedynie o prace przygoto
wawcze, kazdy z nich ma pomocnika- wykonawce, w osobie
przydzielonego ad hoo oficera armji regularnej, ktéry prowadzi
te prace; do szefa nalezy ogélne kierownictwo i nadzdr, coumo-
zliwia mu réwnoczesne oddawanie sig sprawom przemystu pry-
watnego.

Wedlug przyjetej organizacji wojennej, na czele zaopa-
trzenia artyleryjskiego stoi Szef Przemystu, podlegtym mu or-
ganem centralnym jest Stuzba Przemyslowa, rozpadajaca sig
na szereg oddzialéw specjalnych, a te z kolei na sekcje. W okre-
gach, Stuzbie Przemystowe] odpowiada Urzad Okregowy, skia-
dajgey sig z takich samych jak ona oddziatéw, a oddzialy z ana-
logicznych sekeji; oddziat artyleryjski naprzykiad ma w obu
wypadkech nastepujgee sekcje: 1) dziat, 2) kontroli ognia, 3)
kulomiotéw, 4) kolejows i nadbrzezns,

Dzigki réwnolegle] organizacji Departamentu i Urzedéw
Okregowych, wiekszoéé spraw moze byé zalatwiona bezpoére-
dnio pomiedzy samemi sekcjami Departamentu i Urzedéw Okre-
gowych, odcigzajgc Departament. W pewnych tylko wypad-
kach wyjatkowe]j wagi, gdy chodzi naprzykiad o polityke prze-
mystows it. p., sprawa moze sig oprzeé o Szefa Przemysiu.
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Wypracowany w czasie pokoju plan zaopatrzenia przewi-
duje szczegblowy podzial zapotrzebowania wojennego pomig-
dzy poszczegdlne zaklady przemystowe Stanéw Zjedn. W tym
celu, na zasadzie danych o przemyséle kazdego okregu, zapo-
trzebowanie to dzieli sig najpierw wedlug okregéw. Urzad
Okregu Artylery|skiego bada odpowiednie przedsigbiorstwa
przemystowe i ustala, ktére z nich bedg ewentualnie pracowad
na obrong, co powinnyby wytwarzaéi w jakich iloéciach, czy
w zwigzku z powyzszem potrzebne sg zmiany, wzglednie uzu-
pelnienia istniejgcych urzadzen technicznych i t. d. Dane te,
zestawione wedlug przepisanego schematu, Okreg komunikuje
Departamentowi Artylerji Podobnie postepujg inne urzedy
zaopatrzenia. Asystent Sekretarza Wojny decyduje, ktére za-
klady przemystowe beds przypuszezalnie wytwarzaly dla armji
i czego od kazdego z nich mozna zgdaé sumarycznie w razie
wojny. Sporzgdzone w ten sposéb zaméwienia wojenne podle-
gaja, corocznie rewizji.
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" Rys. 2. Wzrost wylworczodci w poréwnaniu ze wzrostem potrzeb armji
po wybuchu wojny.

Poniewaz zmobilizowane wytwoérnie osiggng dopiero po
pewnym czasie maximumn sprawnosci, przeto w pierwszym
okresie dziatan wojennych produkecja nie bedzie odpowiadaé
zapotrzebowaniu; niedobdér musza pokryé zapasy mobilizacyjne.

Obrazuje to rys. 2, na ktérym mamy krzyws wytworezo-
el nowych przedmiotéw uzbrojenia oraz krzyws zapotrzebo-
wania armji, ktére to krzywe po pewnym okresie czasu muszg
sig zlaé ze soba, przedtem zag luki muszg byé zapetnione z za-
sobéw rezerwowych. Dobra organizacja stuzby zaopatrzenia
moze znacznie wplynaé na zmniejszenie tego okresu niedoboru,
jak réwniez na skrécenie czasu wojny. Autor koneczy artykut
stwierdzeniem, e obecna organizacja amerykaiska w tej dzie-
dzinie stoi na wysokosei zadania, bedac znacznie lepszg niz kie-
dykolwiek przedtem.

Do artykulu gen. C. C. William’sa zalgczono list Mi-
nistra Wojny J. W. Weeks'a, w ktérym podkresla on znacze-
nie i owocno$é wspoltpracy oséb kompetentnych z podréd calego
spoleczenstwa, w szezegdlnofei zas inzynieréw, przemystowedw
i handloweéw. Nadto prezes Stowarzyszenia Inzynieréw Mecha-
nikéw, I. L. Harrington, réwniez w liscie dolaczonym do ar-
tyhulu, podnosi znaczenie przyjetego w Ameryce planu mobi-
lizacyjnego 1 zapewnia o jaknajzywszym udziale Stowarzysze-
nia Inzynieréw w jego nalerytem przeprowadzeniu. M. K.

Zasoby enorgietyczne Kanady *).

Bogactwa energietyczne Kanady zostaly przedstawione
w nadzwycza] obszernym referacie, przygotowanym na Konfe-
rencjg Energietyczng w Londynie. Referat ten, w postaci bo-
gato ilustrowanego tomu, o 350 str. druku, obejmuje dzialy:
energjl wodnej i paliwa.

Zasoby energji wodnej sg w tym kraju olbrzymie; jednak
wyzyskanie ich jest bardzo daleko posuniete tylko w okregach
centralnych, wéwezas gdy inne, posiadajgce ogromne poklady
wegla, nie wykorzystujs tak dalece energji wodnej.

Rozwéj sitowni wodno-elektrycznych postepuje b. szybko.
Obecnie wytwarza sig ok. 8/, miljona KM, wbudowie za$ znaj-
dujs sie sitownie, obliczone na dalsze 3/, miljona KM.

Za 10 lat kapital inwestowany w tych przedsiebiorstwach
dosiggnie 1000 miljondw dolaréw.

Energja wytwarzana przez centrale elektryczne, w 97,7%/,
pochodzi z wyzyskania ,biatego wegla“. Réwniez w gérnictwie
1 papiernictwie to srédto energji odgrywa duza rolg.

Najnowsze badania wykazaly, ze istnieje moznoéé wy-
twarzania w Kanadzie do 40 miljonéw KM w zakladach o sile
wodnej, przy najnizszym poziomie wéd.

*)  Engineering, 4 lipca 1924.

Prawo eksploatacji sit wodnych niewyzyskanych nalezy
do panstwa, wyzyskiwane zaé zasoby sg tez pod kontrola rzgdu.

Dzial dotyczacy paliwa, wykazuje ogromme jego iloseci
w tym kraju,wpostaci wegla, lignitu, torfui ropy, oraz omawia
zagadnienia przygotowania paliwa do uzytku w przemysle, wy-
twarzania pary, koksowania i t. p. 7 wyjatkiem ropy, Kanada
posiada olbrzymie zasoby wszelkich rodzai paliwa. Centralne
okregi beda mogly obecnie powiekszyé wytwarzanie energji
tylko droga budowy instalacji parowych, bowiem sity wodne
sy tam juz catkowicie wyzyskane. W silowniach parowych sto-
suje sie w znacznejmierze opalanie pylem weglowym iinne
metody, dajace wysoks sprawno$é cieplng urzgdzen. Kwestja
wyzyskania wegla laczy sig z wydobyciem zen produktéw ubocz-
nychiodpowiedniem wykorzystaniem gazéw, olejéw napednych
1in. produktéw.

Pierwsze préby koksowania wegla, kamiennego w niskiej
temperaturze ovaz zastosowania zmielonego koksu jako paliwa
pytkowatego do kotiéw, przy nlowieniu wszystkich innych pro-
duktéw wubocznych, dokonane zostaly w zakladach TForda
w Walkerville, Ontario.

Obecnie Kanada Zachodnia, wydobywa wegla wigcej, niz
moze go zuzyé, tak ze wegle brunatne nie sg wyzyskiwane,
Kraj ten winien byé uwazany za §wiatowg skladnice wegla,
jak réwnies wydobywanych zen olejéw.

Metalizo wauie rusztéw paleniskowych.

Szybkie zuzycie rusztéw, wywolujyce wiele utrudnien
i nadmiernych kosztéw zostato ostatnio opanowane drogs t. zw.
,kaloryzowania®. QO przebiegu tym byla juz zamieszczona
wzmianka w naszem pismie w r. ub.!). Obecnie mozemy podaé
parg blizszych szczegdéléw o nim, jak réwniez o nowszym jesz-
cze sposobie zabezpieczania rusztéw od spalania — ,metalizo-
waniu 2). Pierwszy przebieg polega na pokryciu powierzehni
ruszbu proszkiem aluminjowym i wyzarzanin w wysokiej tem
peraturze; wéwezas aluminjum przenika wgltab metalu obrobio-
nego. Operacja ta zalezy. w znacznym stopniu od temperatury
zarzenia. Wedtug badan amerykanskiej General Electric Com-
pany, ktéra jest wynalazeg tego sposobu, czas przenikania alu-.
minjum trwa przy 1000°C 80 godz., przy 1100°C — 6 godz.,
zaé przy 1200°C zaledwie 1/, godz,

Przebieg jest prowadzony az do nasycenia powierzchni
metalu 15% Af.

Rys. 11 2. Widok rusztéw zwyktych I metalizowanych
po 162 godz. pracy.

Sposéb ten, jakkolwiek skuteczny, jest jednak tak drogi,
ze moze byé stosowany tylko do takich przedmiotéw, gdzie mo-
%6 sie oplacié.

Dziatanie jego polegana tem,ze na kaloryzowanej powierz-
chni, przy zetknieciu z rozzarzonym weglem, tworzy sie cienka
warstewka tlenku aluminjum, ktérego wysoka temperdtura to-
pienia (ok. 2300°C) nie daje mozno$ci spalania chronionego
metalu. Warstwa ta nie odstaje od metalu i chroni go calko-
wicie.

Nowy sposéb jest oparty na tej samej zasadzie, jest jednak
znacznie prostszy w wykonaniu i tanszy, wige nadaje sig do za-

! Por. Przeglad Techniczny, 1923 str. 487.
3 Z.d. V. d 11924, str. 813 (\e 31).
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stosowania do tanszych przedmiotéw. Polega on na metalizo-
waniu sposobem natryskowym, zad§ przenikanie powloki alu-
minjowe] wglab metalu chronionego odbywa sig juz podczas
pracy tegoz, w wysokie] temperaturze. Do zelaza zlewnego
przenika powtoka dopiero przy temperaturze ok. 1000°C, tak
ze wymagane jest wielokrotne metalizowanie, dopdki zostanie
wpojone 1569 Al.do warstwy powierzchniowej metalu, W odle-
wach zeliwnych utwardzonych, Al zastepuje w te] warstwie
czgsteczki C, zwigzanego z zelazem, przenikajac bardzo niegle-
boko; ptyciej jeszcze przenika Al do powierzchnizeliwa szarego
w ktérem mechanicznie domieszany do zelaza weglik staje na
przeszkodzie. Z tych wzgledéw przy ochranianiu odlewdéw ze-
liwnych nie jest potrzebne wielokrotne metalizowanie,

Szczegbluie korzystnemn jest zastosowanie tego sposobu
do zabezpieczania rusztéw od spalania sie, przyczem pokrywa
sie warstwg aluminjum tylko gdrng ich powierzchnie i zaledwie
po parg centymetréw od géry—po bokach.

Badania dokonane na austrjackich kolejach zelaznych

wykazaly, i czas stuzby rusztéw powigksza sie, droga metali-
zacji, sze§ciokrotnie. Niemieckie Loleje badaja ten sposéb réw-
niez od paru miesiecy.

Najdale] zaszly dodwiadczenia w tym kierunku w gazowni
w Altona, gdzie wprowadzono do paleniska, opalanego b, inten
sywnie, ruszty metalizowane w $rodkowej tylko czeéei, o wadze
11 kg. To 162-dniowej pracy ruszta zostaly wyjete 1 Zwazone;
niemetalizowane wykazaly stratq 2 kg wagi, wzgl. 18%/, co
jest tembardziej duzg strata, se spalenie objeto gldwnie krawe-
dzie, za$ ruszta metalizowane nie wykazaty weale widocznych
strat na wadze. Ruszta te obu rodzai sy pokazane na rys. 11 2.

W okretownictwie ochrona taka rusztéw jest nie mniej
cenng, dotgd jednak niema odpowiednich danych praktyki.

Opisana ochrona, jako wymagajgca starannego wykona-
nia, by powloka nie odskakiwala wogniu od zabezpieczanej po-
wierzehni, jest droga, jednak, jak dotychczasowe do§wiadezenia
dowodzg, wielokrotnie sig oplaca.

Gtéwng zalets metalizowania rusztéw staje sie wszakze
nie tyle ochrona ich samych, co mozno&é lepszego spalania
wegla na takich rusztach Na zwyklych bowiem rusztach po-
wstajg podezas opalania, w zetknigeiu z rozzarzonym weglem,
zuzle krzemowe, w ktdrych tworzy sie roztwdr zeliwa, tak ze
juz przy 800—900°C zuzle sig przypalajg. Skutkiem tego jak
wiadomo, utrudnia sig¢ egromnie dostep powietrza do paleniska
i temperatura jeszcze wyzej wzrasta. Natomiast przy metalizo
wanyoh rusztach, w ktérych warstwa tlenku aluminjum topi
sig dopiero przy 2300°C, przypalanie sig #uzli jest wykluczone,
a wige nietylko obstuga staje sig latwiejsza, ale réwniez ulepsza
sig spalanie,i krawegdzie rusztéw, chlodzone stale przenikajacem
powietrzem, nie nagrzewajg sig tak wysoko.

Podezas jednej z préb, przy uzyciu wegla dajacego b du-
%o zuzli, zwykle ruszta wymagaly czyszczenia juz po uptywie
1 godz., gdy tymeczasem metalizowane—po 6 godzinach.

Nowe wydawnictwa.
(nadestane do Redakcji)

Inz. Stanistaw Kruszewski. Slowniczele parowozowy. Odbitka z ,,Me-
chanika®. Warszawa, 1924.

Broszura zawiera na 32 str. ok. 300 najczeéciej uzywanych
nazw czedci parowozu. W- celu ulatwienia zrozumienmia (tresci
kazde] nazwy, zawlera ona 27 szkicéw rysunkowych, a obok
polskich wyrazéw podaje ich odpowiednikl niemieckie.

Jakkolwiek skutkiem trwajacego wclaz jeszcze braku ujed-
nostajnienia stownictwa naszego, pare nazw podanych w broszu-
rze moze ulega¢ krytyce, to jednak praca ta bezwatplenla przy-
niesle duzy pozytek rzeszom pracownikéw kolejowych, 'ktérzy
powinni pozby¢ slg wielce uzywanych obecnie wyrazéw obcych,
kazacych jezyk polskl

Bernard Szapiro. Bezpieczeristwo uraqdzert elektrycznych. Odbitka
z ,Mechanika® Warszawa, 1924. Str. 64. Rys. 5.

KRONIKA.

PANSTWOWE KURSY RADJOTECHNICZNE.
W roku 1924/25 prowadzone beda przy Panstwowe] Szkole Budo
wy Maszyn | Elekirotechniki im. H, Wawelberga i S. Rotwanda w War-
szawie nastepujgce Kursy z dzledziny radjotechniki:

112 Kurs dla Radjomechanikéw i Kurs dla Radjote-
legrafisto w. Kandydacl do obu zawodéw przechodzy pierwotnie na-
uke wspélnie na ,Przygotowawczym Kursie Radjotech.
nicznym* od dnia 15 wrzesnia do dnia 15 stycznla. Po ukofczeniu
tego kursu nastgpuje selekcja. Uzdolnieni do zawodu technicznego prze-
chodza na ,Kurs Radjomechanikéw®, na ktérym nauka trwa od dn. 16
stycznia do dnla 30 czerwca. Uzdolnieni do obstugi radjostacji tylko
w charakterze ,stuchacz6w*, przechodzg na ,,Kurs dia Radjotele grafistow*,
na ktérym nauka trwa w przeclagu dziewigciu tygodni. Liczba godzin
nauki na wszystkich tych kursach wynosi 18 godzin na tydzien i nauka
prowadzona jest w godzinach popotudniowych. Oba kursy maja na ce-
lu wyksztatcenie fachowcéw dla radjotelegrafji oraz dla montazu i nadzo-
ru radjostacjl, jak réwniez dla przemystu radjotechnicznego. Warunki
przyjecia na kurs przygotowawezy: 4 klasy szkoly éredniej ogéinoksztal-
cqcej, lub 7 klas publiczne} szkoly powszechnej, Inb petna szkofa rze-
mle§lniczo-przemystowa. Pilerwszefistwo maja kandydaci z praktyka me-
chaniczno-elektrotechiniczng. Nieposiadajacy wymlenionego wyzej cen-
zusu szkolnego, posiadajacy natomlast co najniniej dwuletnia praktyke
rzemieélnlczg w zawodzie elektromechanicznym iub mechanicznym, mo-
gq by¢ przyjeci na zasadzle egzaminu wstepnego, stwierdzajgcego umie-
jetnos¢ poprawnego pisania { czytania po poisku, oraz rachunkéw aryt-
metycznych liczbami calemi i wlamkami zwyklemi i dziesigtnemi.

3. 0gélny Kurs Radjotelegrafjii Radjotelefonji. Ma
na celu szerzenie wérdd infeligentnego ogdtu wiedzy w zakresie ra-
djotechnikl. Na kurs ten moggq by¢ przyjmowanl bez réznicy ptci kan-
dydaci, posiadajgcy Swiadectwo ukoficzenia co najmniej 6 kias szkoty
$rednie] ogélnoksztalcgcej. Nauka prowadzona Dbedzie, w miare potrzeby
i liczby kandydatéw, w dwéch okresach: od dnia 15 wrze$nia 1 od dnla
1 lutego po 18 tygodnl, nie wliczajac w ten okres ferji 4wigtecznych
Kofczacy Kurs, po odbycin polrocznej prakiyki, majg prawo sktadaé
egzamin praklyczny na stoplef radjotelegrafisty wedlug norm przepisa-
nych przez Gl Dyrekcje Poczt i Telegraféw. Informacje i zapisy w Dy-
rekeji Szkoty (Mokotowska 6)

TRAMWAIJE MIEJSKIE w WARSZAWIE w r. 1923.

Sprawozdanie Zarzgdu Tramwajéow miejskich w Warszawic z r.
1923 podaje nastepujace zmiany w kierunku rozszerzenia siecl, wagl.
podnieslenia sprawno$ci urzadzen elektrowni tramwajowej:

1) Uruchomiono na elektrowni 2 nowe kotly Babcock & Wilcox
z przegrzewaczaml i podgrzewaczami wody, o powierzchni ogrzewanej
303 m? kazdy.

2) Uruchomiono turbopradnice Brown, Boverl & Co, pompe za-
silajgcg od§rodkowy oraz sprezarke.

3) Dlugo$¢ kabll podziemnych zwiekszono w poréwnaniu z r. 1922
0 7,58%, czyll do 68224 m.

4) Zbudowano nowg sleé¢ powietrzng na ul. Gesiej, Smoczej, No-
wowiejskle], od Opaczewskie] do fabr. na Okeclu i w in. miejscach, ra-
zem diug. 11570 m. Ogdlna dtugo$¢ sleci powletrznej wynosi wiec
abecnie 112330 m, czyll wzrosta w poréwnaniu z r. 1922 o 8%, a z
1918 r. o 23,2%,. ]

5) Zbudowano nowe tory na dtugosci 9650 m, oraz przyjeto tory
linjl zamiejskie] do Okegcia (3966 m), wobec czego diugoéé toru poje_
dyficzego wynosila w konicu roku 137 848 m., t. zn., o 10,3%, wiece] nlz
w r. ub., za§ o 25/, wiecej niz w r: 1918.

6) Bruk naprawiono na przestrzenl 75000 m2,

7) Powigkszono tabor o 6 wagonéw przyczepnych (fabr. S. A.
Gostynskl) oraz 3 silnikowe, wykonane we wlasnych warsztatach tram-
wajowych.

Tabor sktada si¢ obecnie z 355 wagonéw, z czego 227 — silnikowych.

8) Uruchomiono 2 nowe linje (N2 12 1 4).

Taryfa zmlenlana byla,z powodu dewaluacji markl, 16 razy w ciggu
roku 1923, wzrastajac od 200 do 80000 mk.

Czysty zysk z tramwajéw wyni6st 181 875453 miijonéw mk., co
stanowi 18,83%, od obroty; deficyt za$§ z autobuséw byl pokryty z po-
wyzszego zysku (218, wplywow), tak ze ogéiny czysty zysk wynosil
138 518 962 milj. mk. (14,079, od obrotu),

Liczba przewiezionych pasazeréw: w tramwajach ok.—130 miljonéw
w autobusach ok. 1,65 milj,, razem olk. 182 milj. (w r. poprzednim ok.
150 milj.)

Ruch tramwajow wyraza sie llczbg ok. 18,7 miljonéw wozo-km
osobowych oraz 177 tys. wozo-lemn (towar.), w autobusach 384,8 tys. wo-
zo-km, razem ok. 193 milj. wozo km.

llo§¢ pracownikéw na 1 ke linjl wypada 49,86.

SPROSTOW ANIE.

ZauwazyliSmy, ze w poprzednim zeszycie P. T. (N2 36) w wiado-
moSci z Politechniki Warszawsklej, myinie wydrukowano nazwisko p. prof.
M. Woltke, o ktdrego pracach byta tam mowa, Blad ten ninlejszem pro-
stujemy. '

Wydaweca: Spétka z o. 0. ,Przeglad Techniczny“.

Redaktor odp. InZz, CZESEAW MIKULSKI

Drukarnla Techniczna, Sp. Akc., w Warszawie, ul. Czacklego 8—5 (Gmach Stowarzyszenla Technikéw).
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