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zaworowe], to wowczas najlepie] wykonaé pier§cienie ze stali
niklowe] z wytoczonymi w nich siodlami (patrz rys. 136).
Pierscienie te moga by¢ wprasowane w cylinder, lub tez
przytwierdzone do niego $rubami. Ostatnia konstrukcja jest
korzystniejsza, zwlaszcza ze wzgledu na moznosé ratwej wy-
miany, lecz wymaga ona wigce] miejsca, skutkiem czego nie
zawsze moze by¢ zastosowana.

§ 42. SPECJALNE KONSTRUKCJE ZAWOROW.

Gléowna wada dwusiedzeniowych zaworéw rurowych
jest niedostateczna ich szczelnosé. Przyczyng nieszczelnosci
jest sztywne polaczenie materialem tak siode! zaworu jak
i siodet gniazda, a na obydwa te polaczenia dziala para
o réznej temperaturze. Zebra znajduja sie bowiem przewaznie

Rys 159,
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w parze o nizszej temperaturze niz zawbor, skutkiem czego
ostatni wydiuza sie wiecej.

Celem usuniecia tej stabej strony niektorzy konstrukto-
rzy nadaja gniazdom ksztalt przedstawiony na rys. 159. Gnia-
zdo posiada tutaj $cianke nie wiele grubsza od zaworu,
a dziala na nie para o tej samej temperaturze, co na zawor.
Przytwierdzenie gniazda do cylindra moze byé dokonane
przy pomocy skrzynki zaworowej (patrz rys. 159), co nie jest
wskazane ze wzgledu na dogodnoié wyjmowania gniazda.

Bezwzglednie korzystniejsze jest przytwierdzenie kolnierza
gniazda do cylindra za pomoca dlugich srub dociskajacych,
przechodzacych przez kolnierz nasady, lub tez za pomoca
srub wkreconych w cylinder.

Wyjatkowo dobra szczelnosé zaworu jest bardzo wazna
w maszynie Stumpfa, ktora ma zastapi¢ maszyne o podwéj-
nym rozprezaniu pary, a posiada tylko zawory wlotowe. Prof.
Stumpf staral sie osiagnaé cel zamierzony, stosujac zawbr,
w ktorym gorne siodlo znajdowalo sie w czeéci sprezystej
(rys. 160). Zawor byl wykonany ze zlewnej stali szlachetnej,
lecz w praktyce nie dal on spodziewanych wynikéw, skut-

kiem czego nie znalazl szerszego zastosowania.
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Zawory rurowe ze stali zlewnej sa natomiast czesto
uzywane przy wielkiej liczbie obrotéw maszyny (np. w pa-
rowozach). Wykonywujac vwodwczas scianki zaworu o grubosci
okolo 3 mm (rys. 16l), mozna znacznie zmniejszyé ciezar
zaworu, co jest bardzo wazne w szybkobieznych maszynach
ze wzgledu na zmniejszenie uderzen zaworu o siodla.

Inni konstruktorzy starali sie znowu projektowaé zawo-
ry rurowe calkowicie odciazone. Jako przyklady moga postu-
zyé rys. 162 i 163. W budowie przedstawionej na rys, 162
inz. Radovanovié uzyskuje odciazenie przez to, ze odle-
wa zawor razem z siodlem, po czym przy obrébce wycina
sie pierscien laczacy. Uwzgledniajac dzialanie cisnienia pary
dolotowej na zewnetrzna czesé zaworu, a cisnienia kompre-
syjnego na jego wewnetrzna czeéé, mozna srednice siodel
tak dobraé, ze zawor jest na poczatku otwierania catkowicie
odciazony. Poniewaz otwiera sie on (zawdr wlotowy) przy
ruchu w dél, przeto sprezyna zaworowa musi podtrzymywac
nietylko jego ciezar, lecz oprocz tego wywieraé¢ potrzebne
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do uzyskania szczelnosci cisnienie. Brak dociskania zaworu
do siodel cisnieniem pary dolotowej i koniecznosé stosowania
bardzo silne] sprezyny zaworowej jest staba strona tej budo-
wy, ktora rozstrzygnela o jej malym rozpowszechnieniu.

Lentz uzyskuje calkowite odciazenie, odlewajac zawor
A o stosownie dobranych srednicach siodel (rys. 163) z je-
dnej czesci z piersicieniem . Rozciecie nastepuje dopiero
przy obrébce. Konstrukcja ta wymaga przytwierdzenia za
pomoca $rub pierscienia D do gniazda E.

Daznosé¢ do uzyskania dobrej szczelnosci 1 calkowitego
odciagzenia oraz do moznosci stosowania duzej liczby obrotow

maszyny sklonila niektérych konstruktorow do zastapienia
zaworu rurowego tloczkowym (patrz rys. 132, 140, 14! i 142).
Zasady budowy tego zaworu podano przy rozwazaniu rys. 132,
a pewna odmiana budowy znajduje sie na rys. 164. Zawory
tloczkowe moga dawaé pojedynczy (rys. 164), lub podwéjny
(rys. 132) doplyw wzglednie odplyw pary. Zawér sklada
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sie z kilku zeliwnych czesci, polaczonych ze sobg trzonem
(rys. 132), co nalezy uwaza¢ za najlepsza konstrukcje, lub
tez srubami (rys. 164). Polaczenie powinno byé tak wykona-
ne, aby nierozprezne pierécienie uszczelniajace L i piersicienie

rozprezne R mogly swobodnie poruszaé sie we wpustkach.

Rozciecia pierscieni L i R uklada sie w innych plaszczyz-
nach. Polozeunie pierécieni L i R wzgledem siebie oraz
wzgledem korpusu zaworu ustala zamek Z, wykonany ze stali
Zaznaczy¢ jednak trzeba, ze ubezpieczenie to nie jest ko-
nieczne, bo nie ma powodu, aby pierscienie zmienialy swe
polozenie w zaworze. Pierscienie uszczelniajace L wykonywa
sie zawsze z zeliwa, a pierscienie rozprezne R przewaznie

z 7eliwa, a jedynie przy bardzo malej srednicy ze stali zlew-
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nej. Pod piericienie R wprowadza sie zwykle pare dwoma
malymi otworkami O, przez co zapobiega sig scisnieciu pier-
scieni przez pare w okresie przechodzenia ich przez kanaly a.
Dzieki takiej budowie uzyskuje sie lepsza szczelnosc pierscie-
ni przy powolnym ruchu suwaka, w czasie ktérego pierscie-
nie nie znajduja sie nad kanalami a, oraz w okresie, w kto-
rym zawor nie zmienia swego polozenia. W zaworze tloczko-
wym uskuteczniaja sterowanie pierscienie [, wobec czego
trzeba nadac¢ krawedzi 4 taki ksztalt, aby dlawienie pary
bylo mozliwie male. Chcac uniknaé wycierania materialu
pierscieni przez zebra Z, znajdujace sie pomiedzy kanalami o,
oraz wycierania materialu tulei przez te czesci pierscieni,
ktore nie pracuja na zebrach, trzeba koniecznie stosowac
skosne polozenie zeber. Przy wykonaniu bowiem zeber row-
noleglych do ruchu zaworu nie mozna uniknaé wyzlobien
w pierscieniach, skutkiem ktorych szczelnoié zaworu pozo-
stawia duzo do zyczenia. Pierécienie uszczelniajace L. wyma-
gaja wydatnego smarowania, ktore ulatwia sig, umieszczajac
na zewnetrznym obwodzie pierscienia wpustke na smar.
Ostatnia nie powinna jednak dochodzi¢ do miejsca rozciecia
pierscienia, aby utrudni¢ dostawanie sie smaru pod pierécien.

§ 43. NAPED ZAWOROWEGO MECHANIZMU
STAWIDLOWEGO.

Naped zaworowego mechanizmu stawidlowego mozna
przeprowadzi¢ w rézny sposéb. W maszynach lezacych jest
najwiece] rozpowszechniony naped przy pomocy walu steru-
jacego W (rys. 165). Ostatni jest uruchamiany stozkowymi
kolami zebatymi 4 i B, z ktérych pierwsze, osadzone na
wale gléownym, jest dwudzieine ze wzgledéw montazowych.
Sam wal sterujacy spoczywa w 3 lub 4 lozach, z ktorych
dwa sa przytwierdzone do cylindra. Na wale sterujacym sa
oklinione krzywki lub mimosrody M, napedzajace za pomoca
drazkéw S mechanizm stawidlowy, umieszczony w nasadzie
zaworowe]. Poniewaz cylinder wydluza sie w czasie pracy
maszyny pod wplywem wysokiej temperatury pary, a osiowe
polozenie mimosrodéw M wzgledem mechanizmu stawidlo-
wego nie powinno zmieniaé sie, przeto wykonywa sig zwykle
wal sterujacy z dwéch czesci, polaczonych sprzeglem T.
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Ostatnie jest przytwierdzone do walu W, a wal [}/, moze
przesuwaé sie w nim na klinie wpustkowym. Osiowe polo-
7enie walu W jest ustalone przez kolo zebate B i loze £,
a walu W, — zwykle w tozu L

Przy napedzie rozwazanym odleglosé K pomiedzy osia
maszyny 1 walu sterujacego powinna by¢ mozliwie mela.
W tym celu otrzymuje dwudzielne kolo zebate 4 odpowiednia

N e ;_,._“l‘ o [

ISZWLL \ ,.,J‘VJ{ — Q__& |

s
|
-

b
A x
) =
¢ W | #, 27
X el N _ r:,_:u_L—;u o £ [ i
= (;HJ—[‘»:—'-‘ ! —EL= i {r' :;_‘ﬂ

Rys. 165 i 166.

konstrukcje. Wspomniana odleglos¢é K mozna zmniejszyé
umieszczajac kolo zebate na wale glownym w miejscu A4,.
Wowczas jednak podchwytywanie smaru, wyciskajacego sie
z loza gléownego £, nie jest tak dogodne, bo nie splywa on
do skrzynki, okalajacej kola zebate. Ostatnia jest bowiem
przy umieszczeniu kola zebatego w miejscu 4 przytwierdzo-
na do korpusu loza £, a przy umieszczeniu go w miejscu A,
musi spoczywaé na osobnej podporze.

Wieksze zmniejszenie odleglosci K uzyskuje sie przy
ukladzie napedu stawidlowego wedlug rys. 166, ktory posiada
podwédjng przekladnie. Wal sterujacy W, napedzany z walu
gléwnego 2z przekladnia 3:2 lub 2:1, spoczywa w lozach
przytwierdzonych do ramy, natomiast wal W, napedzany
rébwniez kolami zebatymi z przekladnia 2:3 lub 1 :2, spo-
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czywa w fozach przytwierdzonych do cylindra. Budowa ta
powieksza jednak koszty wykonania.

Rys. 168.
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W maszynach stojacych naped walu sterujacego wy-
maga zwykle podwodjnej przekladni, przy czym stosuje sie

czasem przekladni¢ slimakowa. Jak wynika z rys. 167, otrzy-
muje sie w maszynach stojacych bardzo krotkie drazki na-
pedzajace mechanizm.

Tansze wykonanie napedu mechanizmu walu steruja-
cego otrzymuje sie, stosujac bezposredni jego naped z mimo-
érodu osadzonego na wale glownym maszyny. Uklad tego
rodzaju widzimy na rys. 168 dla maszyny lezacej prof. Stumpfa.
Mimosrod, bedacy pod wplywem regulatora osiowego, na-
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pedza przy pomocy przekladni dzwigniowej mechanizmy
stawidlowe, umieszczone w przedniej i tylnej nasadzie za-
worowej. Gdyby cylinder posiadal takze zawory wylctowe,

to méglby je napedzaé drugi mimoérod w sposdb podobny.
W poréwnaniu z napedem za pomoca walu sterujacego po-
siada ostatni te slabag strone, ze mozna stosowaé go tylko
w polaczeniu z regulatorem osiowym, oraz ze nie mozna od-
dzielnie nastawiaé mimosrod dla kazdego zaworu.

Unikanie walu sterujacego posiada wieksze znaczenie
w maszynach stojacych. Przy pomocy napedu bezposredniego
(rys. 169) otrzymuje sie bowiem budowe nietylko tansza, lecz
takZe znacznie prostsza, co jest bardzo wazne ze wzgledu
na obsluge.



§ 44. Rodzaje zaworowego mechanizmu stawidlowego 225

Chcac uzyskac¢ cichy bieg kol zebatych, napedzajacych
wal sterujacy, trzeba wykonaé¢ zeby obrobione oraz drobna
ich podzialke. Rowniez pozadane jest wylanie kola osadzo-
nego na wale sterujacym gipsem lub betonem. Kolu dwudziel-
nemu na wale gléownym nadaje sie natomiast takie ksztalty,
aby zabieralo mozliwie malo miejsca w kierunku osi walu,
np. podtug rys. 170. Kola zebate wykonywa sie zwykle z ze-
liwa, jedynie w maszynach wyciggowych przewaznie ze sta-
liwa. W ostatnich bowiem wal sterujacy napedza przyrzad
bezpieczenstwa.

Skrzynke dwudzielna, okalajaca kola zebate, mozna wy-
konaé¢ z blachy, lecz naogd! korzystniejsza jest budowa
z zeliwa, przedstawiona na rys. [71].

Rys. 171.

§ 44. RODZAJE ZAWOROWEGO MECHANIZMU
STAWIDLOWEGO.

Prawidlowo dzialajacy mechanizm nie powinien powo-
dowaé w okresie otwierania 1 zamykania zaworu uderzen
w mechanizmie stawidlowym, ani tez zbyt silnych uderzen
zaworu o siodla. W pierwszej chwili zawér powinien po-
woli unosi¢ sie ze swych siodel, a nastepnie ruch zaworu
musi byé¢ tak dalece przyspieszony, jak tego tylko dozwa-
laja opory przyspieszenia, aby uzyskaé w mozliwie krotkim
okresie calkowite otwarcie zaworu. Czas zamykania zaworu
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powinien byé rowniez mozliwie krotki, aby dlawienie pary
byloe jak najmniejsze, a osiadanie jego na siodlach — moz-
liwie powolne.

Mechanizmy zaworowe mozna podzieli¢ ana:

) stawidla wodzone,

) stawidia wychwytowe.

W stawidlach wodzonych zawoér posiada stale
polaczenie z mechanizmem napedowym. Polaczenie to moze
byé dokenane za pomoca dzwigni, czopéw i drazkow, lub
tez w okresie zamykania zaworu za pomoca sily sprezyny,
dzialajacej na trzon zaworu. Stawidifa wodzone moga stuzyé
do uzyskania niezmiennego lub zmiennego rozrzadu pary.
W ostatnim wypadku wywiera na nie wplyw regulator, ktéry
zmienia w zaleznosci od obcigzenia maszyny wielkos¢ na-
pelnienia cylindra wysokopreznego, a w wyjatkowych wy-
padkach takze cylindra érednio — lub niskopreznego. Z po-

wyzszego wynika, ze regulator dziala naogél tylko na zawory
wlotowe.

W stawidlach wychwytowych natomiast me-
chanizm otwiera tyltko zawér w sposéb wodzony, a zamyka-
nie zaworu uskutecznia sprezyna, niezaleznie od mechanizmu
stawidlowego. W chwili rozpoczecia zamykania zaworu od-
Yacza sie on bowiem od mechanizmu zewnetrznego. Stawidla
wychwytowe sa prawie wylacznie uzywane w polaczeniu
z regulatorem do uzyskania zmiennego napelnienia, dzialaja
wiec na zawory wlotowe. Zawory wylotowe posiadaja zawsze
stawidla wodzone.

Stawidla wodzone mozna podzieli¢ na nastepujace
grupy :

1) stawidla krzywkowe,

2) = biegunowe,
3) 5 krzywiznowe,
4) . z kierownicami,

Najwiecej uzywane jest obecnie w maszynach parowych
stawidlo krzywiznowe.
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Stawidla wychwytowe mozna podzieli¢ na:

|) stawidla z powolnym wylaczaniem chwytacza,

2) " z szybkim

3) ” z wodzonym ruchem chwytacza.

” ” »

§ 45. STAWIDLA KRZYWKOWE.

Naped zaworéw stawidlem krzywkowym przedstawia
rys. 172. Kazdy zawér jest uruchamiany osobna krzywka

okliniona na wale sterujacym a; — krétsza sluzy do napedu
zaworu wlotowego, a dluisza — wylotowego. Na krzywce
wlotowej pracuje krazek b, umieszczony w diwigni, spoczy-
wajacej na walku pomocniczym ¢. Gdy pod krazek b po-
dejdzie krzywka wlotowa, to zawdr zostaje otwarty za po-
moca drazka d — e | dzwigni f, przy czym sprezyna, znaj-
dujaca sie w nasadzie, dociska krazek b do krzywki. Ana-
logicznie dziala stawidlo wylotowe. Krzywka uruchamia
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krazek g, umieszczony na koncu drazka zaworowego h — i,
ktory porusza dzwignie k, dzialajaca na trzon zaworowy.

Dlugosé¢ krzywek oznacza sie na podstawie wykresu
indikatora, oddzielnie dla strony od — i kukorbowej. Na
rys. 173 przedstawiono krzywki dla strony odkorbowe;j.
Z wykresu indikatora rzutujemy punkt Ex na linie drogi
tloka M P O — MP K 1 wykreslamy luk dlugoscia kor-
bowodu, przez co =znajdujemy punkt Ex na kole korby.
Punkt W/ na tymze kole znajdujemy, przyjmujac kat % = 7°
do 15", Kierunek obrotu walu sterujacego wskazuje strzalka.
Zawdr wlotowy jest otwarty w czasie, w ktorym wal steru-
jacy przebiega kat W/ — O — Ex.

W celu zaprojektowania krzywki przyjmujemy, stosow-
nie do s$rednicy walu sterujacego a, kolo spoczynku o pro-
mieniu r. Krazek b nie powinien stykac¢ sie z tym kolem
w czasie, w ktoérym zawor jest zamkniety, aby zapewnié
szczelne przyleganie siodel zaworu do siodel gniazda. Z tej
przyczyny kreslimy pomocnicze kolo o promieniu r,==r 40,5 mm
do 1 mm. Kolo to przecina linie WI— O w punkcie I, w kto-
rym rozpoczyna sie wlot przedzwrotowy, a linie Ex — O
w punkcie VI, w ktorym konczy sie napelnienie. Pomiedzy
kolem spoczynku o promieniu r i punktami / oraz VI wyko-
nywamy fagodne przejscia, aby zapobiec uderzeniom na wy-
padek, gdyby odleglosé¢ krazka od kola spoczynku byla
mniejsza od r, — 1.

Krzywke. ktora obejmuje kat /— O — VI, projektujemy
w sposob-nastepujacy. Stosownie do normalnego skoku h za-
woru z dodaniem 10% do 15%;, czyli stosownie do 1,1 do 1,15 K
zaworu przyjmujemy z uwzglednieniem przekladni w mecha-
nizmie stawidlowym wysokos¢ krzywki m i wykreslamy kolo
wierzchotkowe o promieniu R. Nastepnie kreslimy w punk-
tach I i /] styczne do kola o promieniu r, oraz laczymy te
linie promieniami p i p, z kolem wierzchotkowym. W cza-
sie, w ktorym krzywka od punktu //{ do punktu I} styka sie
z krazkiem b, jest zawér calkowicie otwarty, Promien ¢ two-
rzy wiec przejscie z okresu przyspieszenia w okres stalego
skoku zaworu, a promien p, okreéla przyspieszenie zaworu
przy zmniejszaniu sie jego skoku. Promien g, wykonywamy
zwykle wiekszy od promienia p. Przyleganie krazka & de
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"~ Koto korby.—

Rys. 173.
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krzywki uskutecznia sila sprezyny, znajdujacej sie w nasa-
dzie zaworowej. Musi ona wiec nada¢ zaworowi i calemu
mechanizmowi stawidlowemu potrzebne przyspieszenie (do-
datnie lub ujemne) w okresie otwierania zaworu, w ktérym
krazek b styka sie z krzywa podnoszenia [ — Il — IIl, orez
w okresie zamykania zaworu, w ktorym krazek b styka sie
z krzywa opuszczania [V — V — /], Odlaczanie sie krazka
od krzywki nastepuje najlatwiej na tuku IV — ' 1 powoduje
wtedy silne uderzenie zaworu o siodta. Z tej przyczyny trzeba

wykonaé promien 1, dostatecznie duzy.

Krzywke, uruchamiajaca zawér wylotowy, projektuje sie
w analogiczny sposob. Z wykresu indikatora rzutujemy
punkty Wy i Co na linie drogi ttoka MPO— MPK, kreslimy
tuki dlugoscia korbowodu, przez co znajdujemy na kole
korby punkty Wy i Co. kaczac te punkty ze érodkiem ko-
Ya O, otrzymujemy dlugosé krzywki, obejmujaca kat I—O— VLI
Dalsza konstrukcja krzywki jest analogiczna do przedstawio-
nej szczegbélowo dla zaworu wlotowego.

<A

1T
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Rys. 174.

Z opisu dziatania stawidla krzywkowego wynika, ze
nie wywoluie ono zadnych ruchéw zewnetrznego mechani-
zmu stawidlowego w okresie spoczywania zaworu na siodlach..
Ksztalt krzywki okresla natomiast szybkos¢ otwierania, czas
catkowitego otwarcia i szybkosé zamykania zaworu. Skutkiem
tego mozna za pomoca stawidla krzywkowego z Iatwoscia
osiagnaé zamierzony rozrzad pary, bo nie jesteémy ograni-
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czeni zadnym prawem ruchu w czasie calego obrotu walu
silnika. Oczywiscie chcac uniknaé zbyt silnego uderzenia -
zaworu o siodla, zmuszeni jesteSmy nadaé krzywej opusz-
czania zaworu [V — V — VI taki ksztalt, przy ktéorym dia-
wienie pary jest nieuniknione. Najwieksza wada stawidla
krzywkowego jest jednak duza masa zewnetrznego mecha-
nizmu stawidlowego, ktéra w czasie otwierania i zamykania
zaworu trzeba przyépieszyé. Z tej przyczyny stawidlo to
bylo uzywane w maszynach parowych tylko przy mniejszej
liczbie obrotéw (n = 110 obr/min) i tylko w maszynach
sredniej mocy, a obecnie w. nowych maszynach nie jest juz
prawie wcale stosowane.

Uklad stawidla moze byé rézny, np. wedlug rys. 174
otrzymuje sie w drazkach stawidlowych naprezenie na roz-
cigganie, a zatem lzejsze drazki. Stawidla krzywkowe sa uzy-
wane wylacznie dla niezmiennego rozrzadu pary. Zmienne

napelnienie bylo stosowane bardzo rzadko, np. w stawidle
prof. Zwonicka, bo otrzymywalo sie bardzo skomplikowany
mechanizm, chcac uniknaé¢ zbyt duzych oporéw stawidla na
regulator.

Krzywki moga byé wykonane jako odlew kokilowy z ze-
liwa, lecz przewaznie wykonywa sig je ze stali z powierzchnia
hartowana, na ktorej pracuje krazek. Chcac zapewnié latwiej-
sza wymiane czeéci pracujacej, mozna wykonaé krzywke
wedlug rys. 175. Na wale sterujacym jest tutaj okliniona
czesé B, do ktorej przysrubowuje sie czes¢ hartowang A.

Stawidlo krzywkowe mozna tez z latwoscig tak zbudo-
waé, aby moéc przestawiaC w czasie postoju maszyny wiel-
koé¢ kompresji. Jedno z mozliwych wykonan uwidocznia
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rys. 176. Na wale jest okliniona krzywka A, a do niej sa
przyérubowane krzywki B 1 D. Krazek R jest umieszczony
w drazku stawidlowym. Jezeli przy pracy z kondensacja
wszystkie trzy tarcze 4, B i D nakrywaja sie, to wylot
przedzwrotowy znajduje sie w punkcie Wy, a kompresja
w punkcie Co. Przy pracy z wydmuchem okrecamy boczne
tarcze B 1 D w kierunku przeciwnym do obrotu walu steru-
jacego, tak ze tarcza A steruje wowczas takze Wy, natomiast

tarcze B 1 [J — kompresje, nastawiajac mniejsza kompresje
w punkcie Co,.

Krazek wykonywa sie zawsze ze stali hartowanej. Pro-
mien jego 04 (patrz rys. 173) powinien by¢ ze wzgledow geo-
metrycznych mozliwie maly, choé ze wzgledéw na scieranie
si¢ pozadany bylby wiekszy. Aby uzyskaé¢ mozliwie wezeénie
catkowite otwarcie zaworu, co jest bardzo wazne zwlaszcza
w zaworach wlotowych, promienie p, 1 p nie moga byé duze.
W zaworach wlotowych stosuje sie przewaznie: 9,=m-+4 do
6 mm, a w zaworach wylotowych: pr=m-+4 do 6 mm, je-
zeli m = 10 mm, natomiast: pr ~ 1,6 m, jezeli m > 10 mm.
Szerokosé¢ kraika staramy sie wykonaé¢ mozliwie mala prze-
waznie s = 10 mm 4+ m do 1,6 m.
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