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Od ~Komitetu

Nowopowotany Komitet Redakcyjny na
wstepie swojej dziatalnosci chce zapewnic
Czytelnikéw, ze zmiany osobowe nie wplyna na
dotychczasowy kierunek ,, Technika", wyznaczony
przez wieloletnig prace poprzedniej Redakcji.
Nadal na pierwszem miejscu swego programu
stawiamy zagadnienia praktyczne, a bedziemy
dazy¢ do ich jaknajwiekszego uprzystepnienia
w zalozeniu, ze nasze czasopismo ma zadosé-
czyni¢ wymaganiom technika przemystowego.
Chcielibysmy, zeby , Technik* stat sie posredni-
kiem we wzajemnej wymianie technicznego do-
Swiadczenia czytelnikéw, widzac w tem jego zada-
nie i udziatw dalszem podniesieniu poziomu tech-

Sledaficyjnego.

nicznego Slaskiego przemystu. Nie watpimy, ze
nasze poczynania znajda oddzwiek u czytelnikdw,
ktorzy podzielajg z nami poglad, ze techniczna
sprawnos¢ przedsiebiorstwa jest dla przemy-
sfowca kwestjg rentownosci, a dla technika
— kwestjg ambicji zawodowej i ze przedewszyst-
kiem opanowanie swego zawodu jest miarg inte-
ligencji pracownika i jego pozytecznosci w spo-
feczenstwie. Bez wspdlpracy ogotu Kolegéw
» rechnik“ nie mogitby spemi¢ swego zadania
ani sta¢ sie potrzebnym i pozytecznym, wiec
utracitby racje egzystencji. Zwracamy sie do
Kolegdw z proshg o popieranie ,, Technika“ i nad-
syfanie nam swoich prac.

Regulatory bezpieczenstwa
parowych maszyn wyciggowych.

Inz.

niniejszym artykule podaje opisy naj-
W bardziej u nas rozpowszechnionych re-

gulatorow bezpieczenstwa syst. Schon-
felda, Iversena i Nothbohm-Eigemann’a. Materjat
do swojej pracy zaczerpnalem z katalogow fa-
brycznych, uktadajac go i uzupetniajac po swojej
mys$li. Za kazdym opisem umiescitem instrukcje
nastawienia aparatu podczas préby jego dziatania
w sposOb praktykowany przez inzynierow Kato-
wickiego Stowarzyszenia Dozoru Kottdw Paro-
wych przy rocznych rewizjach.

Klemens Rusek,

Katowice.

Opisy aparatow poprzedzam wstepem zawie-
rajacym krotkie omowienie zadan regulatoréw
bezpieczenstwa i stawianych im obecnie wymagan.

Zaczynam od wyliczenia zadan regulatora:

1. Ograniczenie drogi klatek, t. j. zatrzy-
manie ich co najp6zniej na wysokosci nadszybia
wzgl. dolnego poziomu.

2. Utrzymanie statego przys$pieszenia

w okresach rozbiegu i zwalniania maszyny, t.j.
na poczatkowym i koncowym odcinku drogi
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klatek. Ten punkt wigze sie z poprzednim, bo jest
oczywistem, ze zatrzymanie uktadu w peinym
biegu przekraczatoby mozliwos¢ najwiekszego
nawet hamulca i ze zatem dopetnienie przez
regulator punktu 1 uwarunkowane jest jego dzia-
taniem zawczasu, czyli stopniowem zmniejsza-
niem szybkosci klatek juz przed dojsciem do
krancowych poziomow.

3. Ograniczenie szybkosci jazdy w okresie
ustalonego biegu, t. j. uniemozliwienie maszy-
niscie przekroczenia koncesyjnych szybkosci
wydobycia urobku i jazdy ludzi.

4. Uniemozliwienie maszyniscie jazdy

w falszywym kierunku przy ruszaniu.

5. Racjonalne miarkowanie napeinienia
silnika, ktére ma na celu wyeliminowanie nie-
potrzebnego dtawienia pary admisyjnej, powiek-
szajagcego rozchéd pary w silniku ponad mozliwe
w istniejacych warunkach minimum. Regulator
powinien nastawi¢ duze napeitnienie w chwili
rozruchu, kiedy dla tagodnego uruchomienia
uktadu, posiadajgcego wielka bezwiadnos$é, jest
to tagcznie z dtawieniem pary niezbedne, poczem
mozliwie najwczes$niej rozpoczgé zmniejszanie
napetnienia az do wielkosci odpowiadajgcej
oporom ruchu ukfadu w okresie statej szybkosci.

Wymienione powyzej zadania regulatora,
oprécz 5-go, podyktowane sa wzgledami bez-
pieczenstwa ruchu. Regulator przyczynia sie
do jego zwiekszenia nie tylko bezpos$rednio,
t.j. przez ograniczenie drogi klatek, ograniczenie
szybkosci jazdy itd., ale i posrednio, bo przy
dobrem dziataniu chroni maszyne od wstrzgsoéw,
przecigzen, bicia liny itd., ktore, powtarzajac
sie stale, dezolujg i niszczg maszyne.

Dla speinienia swego zadania regulator
musi wyczué¢ zaburzenia i nieprawidlowosci
w ruchu ukiadu i nadaé¢ impuls regulacyjny,

kierujacy i koordynujgcy dziatanie mechanizmoéw
maszyny wyciggowej, a mianowicie: stawidet

silnika, hamulca i wentyla, dtawigcego pare
admisyjng. W silniku regulator za posrednic-
twem serwomotoru przestawia stawidia w gra-

nicach od maksymalnego napetnienia do prze-
ciwpary. Dziatanie regulatora na hamulec polega
na stopniowem, réwniez za posrednitcwem ser-
womotoru, docisku klockéw hamulca, przytem
dla zaoszczedzenia powierzchni klockéw, ktore
przy zbyt czestem dziataniu zweglajg sie i szli-
fujg ze szkodg dla wielkosci spdiczynnika
tarcia, wiec i skutecznosci hamowania, regulator
powinien najpierw przestawi¢ stawidta, a hamulce
wigczaé stopniowo i dopiero wtedy, kiedy sku-
tecznos¢ samej zmiany napetnienia jest niewy-
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starczajgca. Wentyl w parociggu admisyjnym,
t. zw. wentyl jazdy, zwigzany jest z regulatorem
tylko w aparatach syst. Schoénfelda, ktére zapo-

mocg tego wentyla ryglujag kierunek jazdy
w chwili ruszania.
Dla moznosci zastosowania regulatora

konieczne jest takie uksztattowanie stawidet, przy
ktérem, w miare przesuwania ich elementu regu-
lacji, np. mufki krzywkowej, w jednym kierunku,
wielko$¢ napeinienia zmienia sie stopniowo od
maksimum do przeciwpary. Przy stawidtach
krzywkowych dziatanie regulatora jest najlepsze
przy najprostszym ksztalcie krzywek, jednakze,
ze wzgledu na tatwos$¢ podsadzania klatek, naj-
czesciej stosowane sg krzywki ze wzniesieniem
Konstrukcja hamulca jest bez
regulatorem.

manewrowem.
znaczenia dla jego potaczenia z

Wymagania stawiane regulatorom bezpie-
czenstwa sg duze, bo od niezawodnos$ci ich
dziatania zalezy bezpieczenstwo ludzkiego zycia
i duze straty materjalne, jakie sa nastepstwem
uszkodzenia maszyny wyciggowej i zwigzanego
z tem unieruchomienia szybu. Wymagania te
rosty z postepem konstrukcji regulatorow bez-
pieczenstwa i dzisiaj sa, oczywiscie, znacznie
ostrzejsze niz przed laty; te systemy regulatorow,
ktore nie nadgzyly na drodze postepu, trzeba
uwaza¢ za juz zdyskwalifikowane, t. j. dopu-
szczone do uzytku tylko przy malych szybko-
Sciach jazdy, albo wrecz zabronione. Najlepsze
nawet z istniejacych systemow juz zostaly
znacznie wyprzedzone przez aparaty elektrycz-
nych maszyn wyciggowych. Wymagania, ktérym
powinien zado$¢ czyni¢ regulator bezpieczen-
stwa, moznaby sformutowaé jak nizej:

Regulator powinien w sposob niezawodny
spetniac¢ pie¢ powyzej wyszczegolnionych zadan,
a jednoczes$nie uniemozliwi¢ maszyniscie zrobie-
nie falszywego ruchu w chwili niebezpieczen-
stwa, pozwalajgc mu jednak w kazdej chwili na
spotegowanie swego hamujgcego dziatania, nie
krepujac swobody ruchu w normalnych warun-
kach. Dalsze =zastrzezenia og6lne dla wszyst-
kich mechanizmoéw, jak prostota, przejrzystosé,
tatwos$¢ kontroli, trwato$¢ itd. zrozumiale sg
same przez sie.

REGULATOR BEZPIECZENSTWA syst.
SCHONFELDA.

Regulator Schdénfelda typu
skltada sie z nastepujacych czesci zasadniczych:
mechanizmu, w ktéorym powstajg impulsy regula-
cyjne, aparatu nadawczego (serwomotor olejowy),
dwuch ukladéw dzwigniowych przenoszacych
impulsy regulacyjne do serwomotoru stawidet

najnowszego
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oraz serwomotoru hamulca i wytgcznika konco-
wego. Zwykiem uzupetnieniem zasadniczych
mechanizmoéw jest regulator napetnienia i mecha-
nizm ryglujgcy kierunek jazdy przy ruszaniu.

Powstawanie impulséw  regulacyjnych.
Watek gtéwny regulatora napedzany jest przez
kota stozkowe od stawidiowego watka silnika.
Wszystkie mechanizmy regulatora zapozyczaja
ruch od waltka gtéwnego. Sprzegio na gtownym
watku pozwala na wzgledne przestawienie silnika
i regulatora bezpieczenstwa. Watek gtéwny
zapomocg dwuch par ko6t stozkowych napedza
Sruby wskaznikowe. Jedna z nich przedituzona
jest wdét i przez pare kot czotowych napedza

H

Rys. 1L Schemat mechanizmu nadajgcego
impulsy,

Srube pociagowa, (p. rys. 9) ktoéra przesuwa
ttok ,K*“,P-rys. 1., mechanizmu, w ktdrym powstajg
impulsy regulacyjne. Ttok umieszczony jest
wewnatrz cylindra ,C* wypetnionego catkowicie
olejem, ktory przy ruchu ttoka przettaczany jest
z jednej strony cylindra do drugiej. Szybkos¢
ttoka, wiec i ilos¢ wytlaczanego przez jednostke
czasu oleju, jest zawsze proporcjonalna do szyb-
kosci maszyny. Przestrzenie cylindra nad i pod
ttokiem skomunikowane sg ze soba przez rure

,U“ w ktérej osadzony jest suwak ,D*“, nasta-

wiajacy wielko$¢ szczeliny przeplywowej. llos¢
przettaczanego oleju fgcznie z nastawiong wiel-
koscig szczeliny wyznaczajg w kazdej chwili

ciSnienie oleju po stronie tloczenia.
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Olej o cisnieniu
kopjujacym ruch Kklatek,
nadawczego, ktéry jest zwyklym serwomotorem
olejowym. Cylinder aparatu nadawczego pota-
czony jest z cylindrem ,C“ zapomocg przewodow
JMEN* oraz ,R“. Przy kazdorazowej zmianie
kierunku ruchu ttoka ,K*“ przesuwa sie wentyl
zwrotny ,P“ w jedno z dwuch skrajnych poto-
zen, otwierajac przewdd od strony tloczenia
i odcinajgc jednocze$nie komunikacje z drugag
strong cylindra. Tilok ,L* serwomotoru obcia-
zony jest sprezyng L,F“, przeciwdzialajaca
ci$nieniu oleju. Przy wzroscie szybkos$ci maszyny
ponad szybkos¢ dozwolong dla danego poto-
zenia klatek w szybie, cisnienie oleju wzrasta,
przezwycieza wstepne naprezenie sprezyny ,F*
i przesuwa dzieki temu tlok ,L“. Przesuniecie
ttoka ,L“ powoduje obrét dwuramiennej dzwi-
gni ,8“, ktéra przez przekiadnie dzwigniowe
steruje jednoczes$nie serwomotory stawidet i ha-
mulca. Ruchy suwaka ,D*“ kierowane sg przez
krzywki ,V[* i ,V2', osadzone na tarczy stero-
wniczej ,W *“, napedzanej przez przektadnie S$li-
makowa od wspomnianego juz przediuzenia
Sruby wskaznikowej.

nadanem mu w aparacie,
doptywa do aparatu

Przy postoju maszyny w koncowem poto-
zeniu szczelina jest prawie zamknieta, w okresie
rozbiegu szczelina stopniowo otwiera sie, w okre-
sie ustalonego biegu przelot w szczelinie nie
zmienia sie, a w okresie zwalniania suwak przy-
myka szczeline.

Dla ustawienia regulatora na dopuszczalng
szybkos$¢ jazdy ludzi trzeba zmniejszy¢ maksy-
malny przekréj szczeliny, odpowiednio do zmniej-
szenia dopuszczalnej szybkosci. W tym celu
wychylenie dzwigni ,H"“ w gdre zostaje ograni-
czone przez nastawialny rygiel, dzieki czemu
ciSnienie oleju na catej drodze klatek jest wieksze
niz przy wydobyciu urobku, wiec szybkos$¢ ruchu
odpowiednio mniejsza. Rolka dzwigni ,H*" toczy

sie po krzywkach jedynie na poczatkowym
i koncowym odcinku, wiec na nich szybkos¢
jazdy ludzi i wydobycia urobku sa jednakowe.

Rygiel dzwigni ,H“ moze maszynista nastawic
zapomoca drgazkow, nie schodzagc ze swego
stanowiska. Przy dojechaniu klatek do konco-
wych poziomow, szczelina dlawigca jest jeszcze
cokolwiek otwarta, poniewaz przy catkowitem
jej zamknieciu manewrowanie bytoby niemozli-
wem. Niedomkniecie szczeliny ma wielkos¢
odpowiadajgca szybkosci jazdy ok. 3 m/sek.

Szczegoly konstrukcyjne opisanych mecha-
nizmow widoczne sa na rys. 9. Rura ,U*“ umie-
szczona jest wewnatrz cylindra ,C" i zabezpie-
cza tlok od obracania; serwomotor olejowy umie-
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szczony jest z boku kozta regulatora; suwak ,D “
jest w rzeczywistosci kurkiem; tarcza, sterujaca
ruch kurka, osadzona jest w dolnej czesci kozia,
a potgczona z kurkiem drazkiem i dzwignia.

Regulowanie szybkosci jazdy. Przechodze
obecnie do opisu mechanizméw, wykonujacych
nadane impulsy regulacyjne.

Przy zmniejszaniu szybkosci regulator za
pos$rednictwem serwomotoru stawidet poczgtkowo
zmniejsza tylko napeitnienie silnika, dopiero po
przejsciu stawidet przez zerowe napetnienie roz-
poczyna sie dociskanie hamulca. W tym czasie
stawidta nastawione sg juz na przeciwpare ze
zwiekszajacem sie, w miare dziatania regulatora,
napetnieniem.

Mechanizm tgaczacy regulator z suwakiem
rozdzielczym serwomotoru stawidet, oproécz do-
ktadnego przenoszenia impulséw regulacyjnych,
powinien jeszcze pozwala¢ na niczem nieskre-
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powane przestawianie stawidel przez maszyniste.
W mechanizmie dzwigniowym, p. rys. 2., drazek

“

,€“ luzno obraca sie na czopie ,g“, po nim
Slizga sie kamien osadzony w chomacie ,f*,
potaczonem z jednej strony przez drazek ,S*

z dzwignig regulatora, a z drugiej — przez ciegno
.a“ z suwakiem serwomotoru. Drgzek maszy-
nisty przez ciegno ,p“ potgczony jest z kato-

“

wem ramieniem ,h“ zaci$nietem na drazku ,e“.

Maszynista, chcac zmniejszy¢ albo zwiek-
szy¢ napetnienie, nadaje wychylenie drgzkowi
.e", ktére w sposob zrozumialy z rysunku prze-
nosi sie na suwak serwomotoru, nie wplywajac
na potozenie dzwigni regulatora, dzieki prze-
gubowemu potaczeniu chomata ,f“ z ciegnem ,S*.

Regulator przestawia stawidta w wypadku

przekroczenia maksymalnej szybkosci jazdy.
Obrét dwuramiennej dzwigni ,8“ przez ciegno
.S" podnosi chomato ,f* (kulise). Kamien

EANN T TTTTTT

Rys. 2.

“

Slizga sie po pochylonym drgzku ,e“, przesu-
wajac za posrednictwem ciegna ,,a“ suwak ser-
womotoru stawidtowego w kierunku poziomym.
Podnoszenie kamienia odpowiada zmniejszeniu
napetnienia, opadanie zwieksza go. Stad
juz jest jasnem, ze rzut czynnej diugosci pochy-
lonego drazka rowny jest w stosunku przektadni
drodze suwaka od potozenia $rodkowego.

Z dotychczasowego opisu wynika, ze dla
kazdego kierunku jazdy powinno by¢ inne pochy-
lenie drazka ,e“, czyli ze trzeba go przektadac

Mechanizm przestawiajacy stawidta silnika.

przy kazdej zmianie kierunku. Potozenie drazka
,€" zalezy od dzwigni ,i“, ktorg obraca zawor

zwrotny ,P*“, polagczony z tg dzwignig zapomocg

elementéw ,n*“, ,1“ i ,k“. Z chwilg zakonczenia
wyciagu czop ,g“ znajduje sie w potozeniu
.a“ albo ,b“. Po recznem przestawieniu sta-

widet dla nastepnego wyciggu i ruszeniu silnika,
przerzucenie zaworu zwrotnego ,P*“ obraca dwu-
ramienng dzwignie z osadzonym w niej czopem
.g“, ktéry z potozenia ,a“ przechodzi do ,b*"
albo odwrotnie. Dla pewnos$ci przerzucania
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drazka ,e" regulator posiada jeszcze drugi
mechanizm spetniajacy te funkcje. Tarcza ste-
rownicza ,W “ (rys. 2) posiada rowek ,0“, w ktdrym
zapomoca sprezyny zacisniety jest segment cierny
.m*. Przy obrocie tarczy segment zostaje przez
nig zabrany i docisniety do jednego z dwuch
ogranicznikéw ruchu. Podwojny mechanizm
dla przetgczania drazka ,e“ jest niezbedny, bo
przy powolnym rozruchu, wiec i powolnym
wzroscie ci$nienia oleju, opOznia sie przerzu-
cenie wentyla zwrotnego ,P“, co pociagnetoby
za sobg rowniez op6znione przetgczenie dragzka ,e”.

Pozostaje jeszcze odpowiedzie¢ na pytanie,
czy maszynista moze przeszkodzi¢ dziataniu
regulatora? Jesli drazek sterowniczy jest cal-
kowicie wytozony w kierunku jazdy, czyli drazek
.e“ ma maksymalne wychylenie, to oczywistem
jest, ze maszynista nie jest juz w stanie powiek-
szy¢ napetnienia i ostabi¢ dziatanie regulatora.
Przy posredniem pochyleniu drgzka ,e“ maszy-
nista, bez wzgledu na dziatlanie regulatora, jest
w stanie dalej wytozy¢ drazek sterowniczy, przez

i 1 |
reczne docu\= lyioyam* hamulca .
<f3me hamulca w
\ nitriem ko/cot/ym

hamulcowa

Rys. 3.

Hamulec maszyny wyciggowej moze byé
doci$niety w trojaki sposob: przez maszyniste
zapomocag drgzka hamulcowego, przez regulator
bezpieczenstwa przy przekroczeniu szybkosci
i przez wytgcznik koncowy przy przekroczeniu
poziomu.

Mechanizm sluzgcy do uruchomienia ha-
mulca podany jest na rys. 3.

Dla docisniecia hamulca maszynista pocigga
drazek hamulcowy ze $Srodkowego potozenia ku
sobie. Wytozenie drgzka od siebie stuzy dla
podniesienia cigzaru zapadki po wypadnieciu,
0 czem bedzie mowa poézniej. Przesuniecie

drazka hamulcowego powoduje obrot dzwigni
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co zostaje zwiekszone pochylenie drazka ,e“.
Przy zmniejszaniu szybkosci silnika regulator,
jak to juz byto wyjasnione, pocigga w goére
kamien chomata ,f*. Przy gwaltownem dziata-
niu regulatora kamien zostaje przesuniety az do
skrajnego potozenia, przy ktéorem dalsze wyto-
zenie drgzka sterowniczego w kierunku jazdy
praktycznie niema juz wplywu na wielkos¢
napetnienia. Przy posrednich potozeniach kamie-
nia wychylenie drazka sterowniczego zwieksza
napetnienie, czyli fatszywy ruch drazkiem stero-
wniczym moze przeszkodzi¢ hamujgcemu dzia-
taniu regulatora i zwiekszy¢ szybkos¢ jazdy,
zmuszajgc regulator do powtdrnej interwenciji,
kompensujgcej btad maszynisty. Z podanego
opisu jest zrozumiate, ze maszynista ma zawsze

mozno$¢ wzmoéc hamujgce dziatanie regulatora.
Zalezno$¢ napetnienia silnika od potozenia
dZzwigni ,8“ podana jest na wykresie rys. 1

Przy maksymalnem pochyleniu dzwigni ,8“ sta-
widta nastawione sg na przeciwpare o niewiel-
kiem napetnieniu.

Mechanizm sterujacy hamulec maszyny.

.1“ na czopie ,11“, ktéry przez ciegna ,2“ i ,3“
oraz dwuramienng dzwignie ,4“ przenosi sie na
suwak rozdzielczy (regulator ci$nienia), sterujgcy
doptyw pary do serwomotoru hamulca. Wielkos¢
nacisku hamulca jest proporcjonalna do wytlo-
zenia drgzka hamulcowego. Zaleznos$¢ tg podaje
wykres na rys. 3.

Regulator, po wytrgceniu go z réwnowagi
przez nadmierng szybkos$¢ jazdy klatek, obraca,
jak to juz byto kilkakrotnie omoéwione, dwura-
mienng dzwignie ,8“, ktéra przez ciegno ,T*
naciska na ciegno ,2“, obraca je, przez co
ciegno ,3“ zostaje przesuniete w kierunku pozio-
mym, powodujgc docisk hamulca tak, jak przy
opisanem juz hamowaniu przez maszyniste.
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Sita docisku hamulca zalezna jest od wychy-
Zalezno$¢ ta pokazana jest
na wykresie rys. 1. Z wykresu wida¢, ze na
poczatku drogi dzwigni ,8“ hamulec wogdle
nie jest docisniety, dziatanie jego rozpoczyna
sie dopiero w tym punkcie, w ktorym stawidta
przechodza przez zerowe napetnienie, i od tego
punktu docisk szybko wzrasta. Taki rozktad
hamowania zostaje osiggniety dzieki dobraniu
dtugosci dzwigien mechanizmu, w ktérym ciegna
ST 10 ,2% zbiegajg sie pod rozwartym katem.

lenia dzwigni ,8".

Z rysunku widoczne jest, ze maszynista
nie moze przeszkodzi¢ hamujgcemu dziataniu
regulatora i tak samo regulator nie ogranicza
odrecznego hamowania.

Mechanizmy dzwigniowe, uruchamiajgce
hamulec i przestawiajgce stawidta, sa ze soba
zZwigzane, poniewaz obydwa dziatajg przy obro-
cie tej samej dwuramiennej dzwigni ,8“. Z ry-
sunku jest zrozumiate, ze zaciecie ktérejkolwiek
czesci sktadowej tych mechanizméw unieru-
chamia obydwa, np. zaciecie suwaka serwomo-
toru stawidet uniemozliwia jednoczes$nie auto-
matyczne dziatanie hamulca.

svte/Acit napetnienn * zaleinosci
odpneiumee tfoha ternomotoru

Przeciwpgtr*
ciona.pr2ei
ttoc2/sko ser- Sfprzy tztkortttem

N /e/ podniesieniu
stawidtowego

do suwaka
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Hamowanie przy przejechaniu krancowego
poziomu. Wytacznik koncowy, p. rys. 3, uru-
chamiany jest przez wskazowke szybowskazu,
ktéra po przejsciu gérnego poziomu, za posred-
nictwem pionowego ciegna, podrywa dzwignie
.6“. Dzwignia ta zaczepia swoim zebem o jedno

ramie dzwigni tréjramiennej ,5“ obcigzonej
ciezarkiem hamulcowym. W chwili wylgczenia
zazebienia ciezarek opada, obracajgc dzwignie
.5“ na nieruchomym czopie ,12%, przez co

zostaje réwniez obrécona dzwignia ,1“ wzgle-
dem nieruchomego w tym wypadku punktu ,10“,
wigczajagc hamulec przez ciegna ,2° i ,3" na
maksimum docisku.

Wytgcznik koncowy zatrzymuje klatki juz
po przejechaniu poziomoéw, zatem kiedy dolna
klatka jest w zompiu. Jest to niebezpieczne
dla znajdujgcych sie w niej ludzi, dlatego regu-
lator musi pozwala¢ na bezzwioczne odhamo-
wanie maszyny ze stanowiska maszynisty i wy-
ciggniecie dolnej klatki. Celem odhamowania
maszyny maszynista wyjmuje wtyczke ,15"
i wyklada drazek hamulca od siebie w krancowe
potozenie, pociagajac w ten sposob za koniec

Rys. 4. Wylacznik koncowy.

,10“ dzwigni ,1*. W pierwszej chwili dZzwignia
obraca sie na przesunietym czopie ,11%, ale
ten ruch ograniczony jest przez rozpér, ktory
powstaje w ukiadzie. W rezultacie uktad wraca
do poczatkowego potozenia, ciezar zostaje pod-
niesiony, a zapadka zazebiona. Po zwolnieniu
hamulca klatki natychmiast rozpoczynaja ruch
do szybu, poniewaz w nowych konstrukcjach
wytacznik koncowy jednoczesnie z zahamowa-
niem nastawia stawidto na przeciwpare, jak to

bedzie wyjasnione dalej.

Regulator posiada jeszcze jeden bezpiecz-
.7", 0sadzonej
przez

nik skfadajacy sie z dzwigni
»13%,
w potozeniu pionowem.

na czopie utrzymywanej ciezarek

Przy dojsciu dwura-

miennej dzwigni ,8“ do krancowego potozenia
nastepuje zazebienie miedzy nig a zapadka ,9“
i unieruchomienie catosci maszyny. Przezna-

czeniem tego mechanizmu jest zapobiezenie
cofnieciu sie klatki po raptownem zahamowaniu,
bo w chwili zatrzymania uktadu dzwignia ,8“
powrdécitaby niezwitocznie do poczatkowego poto-
zenia, a odhamowana maszyna mogtaby ruszy¢
w kierunku przeciwnym, naskutek pozostatosci
pary w cylindrach silnika poprzednio nastawio-

nego na przeciwpare. Zaskoczenie zapadKki
i utrzymanie ukladu w stanie zahamowanym
daje maszyniscie czas na opanowanie maszyny.
Dla zwolnienia zapadki maszynista wyktada

dzwignie hamulcowa calkowicie do siebie, przy-
czem zderzak ,14" uderza w zapadke.
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Przy zahamowaniu maszyny przez wytgcznik
koncowy koniecznem jest, aby aparat oprécz
docisniecia hamulcéw wtaczyt jeszcze przeciw-
pare. Czynnosci te uskutecznia mechanizm
pokazany na rys. 4, mianowicie: po wypad-
nieciu ciezarka dzwignia ,5“ pocigga za sobg
elementy ,16“, ,17“ i ,18"“ i przez nie podnosi

kulise ,f* do najwyzszego potozenia. Kulisa
Rys. 5. Regulator napetnienia silnika.
nastawia stawidta na przeciwpare. Dziatlanie

tego przyrzadu jest konieczne w wypadku prze-
jechania pozioméw albo jazdy w falszywym
kierunku przy rozruchu, poniewaz samo hamo-
wanie nie bytoby dostatecznie skuteczne, szcze-
golnie jesliby mu przeciwdziatalo napetnienie
silnika.

Wytacznik koncowy magtby zawies¢, jesliby
klatka posuwajgca sie do gory, w wyjagtkowym
wypadku, np. przy ztem przestawieniu poziomow
podczas proby aparatu, wyprzedzata swéj wskaznik
poziomu, gdyz wtedy dziatanie regulatora bytoby
op6znione w stosunku do potozenia klatek. Dla
zabezpieczenia sie przed taka ewentualnoscig
mozna nad dzwignig ,6“ ustawi¢ elektromagnes
sterowany przez klatke, ktdryby wytgczat z zaze-
bienia zapadke dzwigni.

Dziatanie regulatora napetnienia. Opisane
poprzednio mechanizmy stanowig niezbedne
czesci sktadowe regulatora, ktére posiada kazdy
aparat systemu Schoénfelda. Zwykiem uzupet-
nieniem sga dodatkowe mechanizmy, mianowicie:
regulator napetnienia i ryglowanie kierunku
jazdy przy rozruchu.

Regulator napetnienia ma na celu racjo-
nalne dostosowanie napetnienia do zapotrzebo-
wania mocy uktadu i usuniecie dfawienia pary,
ktérego naduzywajg maszynisci, zwiekszajac
rozchod pary. Rys. 5 wskazuje konstrukcje tego
przyrzadu. W kozle sterowniczym obok drgzka
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sterowniczego osadzony jest zabieracz ,u“, z kto-
rym maszynista moze potgczy¢ drazek stero-

wniczy zapomoca zapadki na drgzku i karbow
Ly“ lub ,z“. Podczas jazdy krzywki, zamoco-
wane wewnatrz tarczy sterowniczej ,W*“, prze-

“

chylajg dzwignie ,v* dociskang do krzywizny

przez sprezyne ,x“. Ruch dzwigni przenosi sie

na zabieracz, przestawigjgc razem z nim zacze-

piony drazek sterowniczy, ktéry nasta-

wia wielkos¢ napetnienia silnika. Ksztakt

krzywki musi by¢ doswiadczalnie dobrany

W do warunkéw ruchu silnika. Na rys. 5

drgzek sterowniczy wychylony jest do

przodu i zazebiony z karbem ,y"“ zabie-

raka. Po skonczeniu wyciggu drgzek

n sterowniczy zostaje cofniety do poto-

zenia S$rodkowego, a karb ,z" staje

w skrajnem potozeniu zaznaczonem na

rysunku kreskami. Przy nastepnym wy-

ciggu drgzek zostanie zaczepiony z kar-

bem ,z“;rolka biegnie teraz po tej samej

krzywiznie w odwrotnym kierunku, ale

najwieksze odchylenie dzwigni ,v“ od-

powiada juz najwiekszemu napeinieniu

i odwrotnie. Maszynista moze w kazdej chwili

zluzowaé drazek sterowniczy przez zwolnienie
zapadki.

Ryglowanie kierunku jazdy przy rozruchu.
Mechanizm dziata przy krahcowem potozeniu
klatek, zabezpieczajgc maszyne od ruszenia w fat-
szywym kierunku. Catkowite uniemozliwienie
jazdy w gore jest niedopuszczalne ze wzgledu

Ks-1

I 11 dwigmanapehienia

wentyljazdy

—  otuarty

zamkniety

dzwignia napetmenia.

Rys. 6. Mechanizm ryglujacy kierunek jazdy.

na potrzebe manewrowania, dlatego regulator
jazdy Schonfelda ogranicza tylko szybkos$¢ jazdy
w chwili ruszania. Na rys. 6 podany jest mecha-
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“

nizm ryglujacy. Zabieracz ,u“, stanowigcy skia-
dowag czes$¢ regulatora napetnienia, porusza sie
miedzy ramionami ,s“ i ,t“, ktdre, jak to widac
z rysunku, ograniczajg droge drazka sterowni-
czego. Drazek sterowniczy na rys. 6 jest cal-
kowicie wyltozony, co odpowiada normalnemu
ruszaniu maszyny petng parg. Gdybysmy chcieli
ruszy¢ w falszywym kierunku, t. j. gorng klatkg
do gory, trzebaby drgzek cofngé do potozenia

zerowego i wychyli¢ go dalej wlewo. Przeszka-
dza temu ramie ,s“. Ramiona ,s“ i ,t* $cia-
gane sa sprezyna ,q“ oraz potgczone listwami

“

.. Ciegno ,j“ taczy wierzchotek kata, utwo-
rzonego przez listwy, z czopem osadzonym
w dzwigni ,p“. Przy catkowitem otwarciu wen-
tyla jazdy dzwignia ,p“ zajmie kreskowane poto-
zenie, przy ktérem unieruchomienie ciegna ,j“
ogranicza wychylenie ramienia ,s“, wiec i swo-
bode ruchu drazka sterowniczego. Maszynista
moze ruszy¢ w fatszywym kierunku z matg tylko
szybkoscia, jak to potrzebne jest dla manewro-
wania, przytem zostaje ostrzezony przez opor
sprezyny ,q"“, ktory
musi przezwyciezy¢.
Przy domknietym wen-
tylu jazdy ciegno ,j“
zostaje odryglowane,
wiec maszynista moze
dowolnie wytozy¢ dra-
zek sterowniczy, po-
konywujgc opor spre-
zyny ,q“, co, jak po-
przednio, jest dla nie-
go ostrzezeniem o fai-
szywym kierunku jaz-
dy. Duze napeinienie
silnika w tym drugim
wypadku nie jest nie-
bezpiecznem, ponie-

waz para admisyjna

Rys. 7. Przestawianie po- jest diawiona. Przy
ziomu przy prébach reguta- posrednich potoze-
tora w/g | sposobu. niach wentyla jazdy
mozliwe maksimum

napetnienia bedzie
para jest dtawiona.

Przestawianie poziomu przy probach dzia-
tania regulatora. Do programu rocznych rewizji
maszyn wyciggowych wchodzg proby przeje-
chania pozioméw i automatycznego sterowania.
Dla zabezpieczenia maszyny od wypadku trzeba
przed temi prébami przestawi¢ gorny poziom
0 mniej wiecej dwa obroty bebna, aby mecha-
nizmy, ograniczajgce szybkos¢ i droge klatki,
podziataly juz na kilkadziesigt metréw przed
wiasciwym poziomem. Daje to maszyniscie

tem wieksze, im bardziej
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mozno$¢ opanowania maszyny w wypadku, gdyby
regulator bezpieczenstwa zawiddt.

Podaje najpierw najbezpieczniejszy spo-
so6b przestawienia pozioméw: przy klatkach,
ustawionych posrodku szybu, przesuwamy krzywki

LI

A>~

A T <<

Rys. 8. Schemat szybowskazu i po-

tozen klatek przy przestawianiu

poziomu podczas préb regulatora
w/g Il sposobu.

na obwodzie tarczy, obydwie o jednakowy kat
w kierunku przeciwnym do ruchu maszyny
(p. rys. 7), poczem uruchamiamy maszyne az
do dojscia rolki, toczacej sie po krzywiznie stero-
wniczej, do potozenia najwiekszego hamowania.
W tem potozeniu zatrzymujemy maszyne i prze-
stawiamy goérny wskaznik poziomu w krancowe
potozenie, a dolny podnosimy o takg samg
dlugos¢. Po przestawieniu obydwa wskazniki
wyprzedzajg swoje klatki o jednakowag dtugoscé
przy ruchu wgore, a op6zniajg sie o tag sama
dtugosc¢ przy jezdzie wdot. Zatrzymanie maszyny
uskuteczniajg te elementy regulatora, ktére urucha-
mia wskaznik podnoszonej klatki, zatem wykonane
manipulacje zabezpieczaja obie klatki i obydwa
kierunki jazdy. Przy przekroczeniu gérnego po-
ziomu przez ktorgkolwiek z klatek dziata zaréwno
mechanizm ograniczajacy szybkosé, jak i wytgcz-
nik koncowy. Opisany spos6b przestawienia
poziomow zapewnia calkowite bezpieczenstwo
préby, jest jednakze bardzo niedogodny, bo
wymaga przesuniecia krzywizn na tarczy i uzgo-
dnionego z nim przesuniecia wskaznikéw
poziomow.

Przy probach najczesciej stosowany jest
drugi spos6b przestawienia poziomu, latwiejszy
w wykonaniu, ktory jednakze zabezpiecza uktad
od wypadku dla jednego tylko kierunku jazdy,
t. j. dla jednej tylko klatki. Podaje wyszcze-
g6lnienie potrzebnych manipulacji, rozbijajac je
na kolejne punkty:

1. Ustawi¢ klatki w krancowych potoze-
niach (rys. 8 a).

2. Odlaczy¢ regulator (sprzegto) i gorng
klatke opusci¢ do szybu o dwa obroty bebna
(rys. 8 b), poczem wigczy¢ sprzeglo.
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3. Klatke juz opuszczong opusci¢ jeszcze
dalej do szybu, nie dojezdzajac do dolnego
poziomu. WskaZnik podnoszonej klatki powi-
nien zblizy¢ sie do krancowego potozenia nie
wiecej, jak o dlugos¢ z zapasem przesuniecia

klatek wzgledem wskaznikéw poziomu. Dalszy

lesfau/en/e rega/atom

bezpieczenstwa systemu
ochonfe/da

drazeh do nastaunan/a szyb/rosa
| drazek hamu/couu

Rys. 9.

klatka). Jazda do géry druga klatkg (lewa na
rys. 8 c) jest wzbroniona!

Przesuniecie klatek w szybie wzgledem
regulatora bezpieczenstwa sprawito, jak to poka-
zane jest na schemacie 8 c, ze prawy wskaznik
przy ruchu w goére wyprzedza swojg klatke, czyli
regulator bezpieczenstwa przy tym kierunku jazdy
zacznie dziata¢ na poziomie opuszczonym, przed
dojsciem klatki do wtasciwego poziomu gérnego,
natomiast lewy wskaznik jest dla ruchu w goére
op6ézniony wzgledem swojej klatki,
i regulator bezpieczenstwa przy

wiec tez
tym Kierunku
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ruch maszyny jest niedozwolony! Dopuszczalne
potozenia wskaznikéw zaznaczy¢ kredg na szybo-
wskazie.

4. Probe automatycznego sterowania
nalezy wykonac, jadgc do gory klatkg opuszczong
wzgledem swego wskaznika (na rys. 8 ¢ — prawa

Zestawienie regulatora bezpieczenstwa syst. Schonfelda.

jazdy mégtby podziataé z opOznieniem.
W rzeczywistosci nie podziata wcale, ponie-
waz przestawienie poziomu jest zwykle wieksze
od wysokos$ci wiezy wyciggowej. Mowigc krétko
maszyna jest zabezpieczona jedynie przy ruchu
w goére prawej klatki (rys. 8c), a ,odbezpie-
czona" przy ruchu w gére lewej klatki.
Z tego wyjasnienia jest oczywistem, ze probe
nalezy wykonaé¢ dla jazdy opuszczong poprze-
dnio klatkg, na rysunku prawg, i ze pojechanie
lewa klatkg do géry musialoby spowodowac
katastrofe maszyny.

tylko
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Zastosowanie elektrycznego spawania w budowie
maszyn elektrycznych.

Inz. St

rzeszto 40 lat temu Mikotaj Gawrytowicz
P Stawianow zainicjowat nowy okres w dzie-

dzinie wykonywania potgczen, topigc pa-
teczke (drut) metalowg w ‘tuku elektrycznym
i wypetniajgc pltynnym materjatem pory oraz
inne braki odlewéw zeliwnych. Przy tej meto-
dzie spawania energja elektryczna zamienia sie
na energje cieplng, topiac materjat tak przed-
miotu, bedacego najczesciej dodatnia elektroda,
jak tez materjat pateczki, bedacej tutaj elektrodg
ujemng. Zapoczatkowawszy tak szczesliwie
prace na zeliwie, przechodzi Stawianow
stepnie do blachy i innych przedmiotow sta-
lowych, wiec do materjalbw bardziej podatnych
do spawania, lgczac je z rownie dobrym sku-
tkiem.

na-

Jak wida¢ z publikacji, ogloszonej przez
Stawianowa, orjentowat on sie doskonale we
wszystkich problemach i czynnikach wywieraja-
cych wplyw na dobroé¢ spoiny, znat znaczenie
i role natezenia i napiecia pragdu elektrycznego,
dtugosci tuku, jakosci dodawanego materjatu itd.

Pierwsze dobre wyniki spawania elektrycz-
nego zachecily szereg wielkich firm do stoso-
wania u siebie polaczen metodg Stawianowa.
Niestety jednak zupeiny brak umiejetnych i od-
powiednio wyszkolonych spawaczy, niedoma-
gania i niedostosowanie Owczesnych maszyn
elektrycznych do wymagan tuku, a wreszcie nie-
umiejetny dobdr metalu dodawanego (pateczek),
czyli, krotko mowigc, niedorosniecie do zadania
tak wykonawcéw, jak aparatow i materjalu po-
mochiczego, przyczynily sie, ze zupeinie
niestusznie — uznano spawanie elektryczne za
zte i nienadajace sie do wykonywania potgczen.
Pare wudanych wiekszych prac spawalniczych
przy budowie okretow, wykonanych w Szwecji
przez O. Kjellberga, sytuacji nie mogto urato-
wacé i przywréci¢ tej metodzie zaufania, wobec

ogélnie rozpowszechnionego sceptycznego na
nig pogladu. Spawanie elektryczne zaczeto
zanikac.

Nieoczekiwany zwrot i zmiane w utartych
juz a nieprzychylnych zapatrywaniach przynosi
dopiero wojna Swiatowa. Gtosnem echem odbita
sie bowiem w 3$wiecie wiadomos¢, ze Amery-
kanie w przeciggu czterech miesiecy, a wiec
w czasie niezwykle krotkim, naprawili zapomoca

Nie sSwiatowski,

Chorzéw.

elektrycznego spawania maszyny okretu ,Vater-
land“, zniszczone przez niemiecka zatoge, i dzieki
temu oddali ten okret w pore do dyspozycji
marynarce wojennej. Od tej chwili rozpoczat}
sie poczatkowo powolny a p6zniej coraz szyb-
ciej postepujacy rozwdj spawania elektrycznego
metoda Stawianowa. Opanowuje ono i bierze
w swe posiadanie coraz to nowe dzialy, coraz
to nowe dziedziny, wszedzie zyskuje sobie cat-
kowite zaufanie i nowych zwolennikéw. Szereg
kursow ksztatci stale nowych spawaczy, dajac
im podstawowe wiadomos$ci z zakresu umiejet-
nosci spawania; dlugie i' systematyczne proby
oraz doswiadczenia w warsztatach i laboratorjach
przyczyniaja sie do ustawicznego ulepszania
budowy samych maszyn do spawania, jak
i wyjasnienia wszystkich warunkéw i czyn-
nikow wplywajacych na dobre wykonanie pota-
czenia.

Ustaliwszy swg reputacje w dziedzinie
napraw, rozpoczeto spawanie walke konkuren-
cyjng z dotad powszechnie uznanem i stosowa-
nem nitowaniem. Wynik walki wypadt na korzys¢
spawania, poniewaz, przy conajmniej roéwnej
pewnosci wykonania, koszta budowy zawsze
sg nizsze, a oszczednos$¢ na materjale znaczna.
Dzisiaj stosuje sie og6lnie spawanie, cho¢ ze
zrozumiatg ostroznoscig, w budowie zbiornikéw,
konstrukcjach stalowych, mostach, zoérawiach,

szkieletach budynkoéw itd.

W ostatnich paru latach spawanie elek-
tryczne poczeto obejmowacé zupetnie nowag dzie-
dzine, opanowang dotad niepodzielnie przez
zeliwo. Plyty fundamentowe, konsole, maszyny
do obrobki i przybory do nich, maszyny elek-
ktryczne itd. wykonuje sie dzi$ w wielu wypad-
kach nie z odlewu zeliwnego czy stalowego,
lecz wprost z normalnych blach i profili, przy-
cietych na miare i polagczonych ze sobg zapo-
mocag Sspawania.

Akcje zastgpienia odlewdw zeliwnych przez

normalne profile i blachy, potgczone ze sobg

zapomocag spawania elektrycznego, zapoczgtko-
waty firmy produkujgce maszyny elektryczne,
poniewaz one, budujgc réwniez i spawalnice

czy tez transformatory do spawania, byty naj-
lepiej poinformowane o osiggnietych tag metoda
rezultatach. Z drugiej znéw strony firmy takie
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sg silnie zainteresowane w rozwoju i zbycie
swych produktow przeznaczonych do spawania,
stusznie wiec podjety inicjatywe na tem polu.

Jakie jednak korzysci mozna osiggnac sto-
sujac zamiast odlewoéw zeliwnych normalne pro-

file walcowane i blachy ze stali zlewnej, pota-
czone przez spawanie?
Rozwazmy pokrétce warunki, w jakich

odbywa sie praca w obydwu wypadkach.

Przy spawaniu odpada zupetnie sporzagdze-
nie modelu, ktdrego koszt obcigza znacznie cene
gotowego produktu z zeliwa i to tem silniej,
im mniej odlewéw byto z modelu wykonanych.
W zwigzku z tem odpadaja dodatkowe koszta
na przechowanie, konserwacje i naprawe modeli,
a ponadto staje sie zbedny budynek stuzacy
na sktad modeli.

Dalszym czynnikiem podrazajacym cene
zeliwnych i stalowych lanych przedmiotow sa
czeste nieudate, czy tez wprost pekniete odlewy.
Kosztami tych nieuniknionych strat muszg od-
lewnie obcigzy¢ gotowe fabrykaty. Oczywiscie,
dla konstrukcji spawanych to dodatkowe obcig-
zenie catkowicie odpada.

Rowniez poréwnanie wytrzymatosci oby-
dwuch materjatbw wypada na niekorzys¢ zeliwa.
Powszechnie znang jest bowiem mata wytrzy-
mato$¢ na ciggnienie i zginanie oraz znaczna
kruchos¢ zeliwa i wynikajgca z tej witasciwosci
potrzeba obfitego wymiarowania odlewéw, co
naturalnie odbija sie niekorzystnie na wadze
przedmiotow. Przedmioty wykonane z normal-
nych profili i blach moga by¢ przy tej samej
wytrzymatosci znacznie ciensze, a wiec i lzejsze.
Koszt materjalu spada o 25— 35%, czestokro¢
nawet wiecej. Wraz z waga obniza sie oplata
za transport, przyczem niebezpieczenstwo zni-
szczenia przesytanych przedmiotow prawie ze
nie istnieje, gdy tymczasem przy kruchych
odlewach czeste sg wypadki uszkodzenia i zta-
mania.

Porownywujgc koszta samejrobocizny, awiec
z jednej strony formowania, odlewania i obrobki,
z drugiej za$ obcigcia na miare blach wzgl.
profili oraz spawania, dochodzimy do wniosku,
ze moga one wypasc¢ réznie, na korzys¢ jednej
albo drugiej metody, zaleznie od miejscowych
warunkéw. Niemniej nawet przy najniekorzy-
stniejszym zbiegu okolicznosci ostateczna kal-
kulacja przemawia za spawaniem, dzieki duzej
oszczednosci na materjale, szczego6lnie w kon-
strukcjach wymagajacych wiekszej wytrzyma-
tosci, ktorg tatwo i bez dodatkowych kosztow
uzyskuje sie w przedmiotach spawanych.

TECHNIK

Str. 380

Jeszcze jeden moment nalezy zapisa¢ na
dobro spawania, a mianowicie czas wykonania.
NajczesSciej bowiem przedmiot wykonany zapo-
moca spawania jest gotowy juz wowczas, kiedy
odlewnia dopiero otrzymata model. A przeciez
czas i termin wykonania jest nieraz powaznym
argumentem przy udzielaniu zaméwienia.

Przejdzmy teraz do paru przyktadéw zastg-
pienia odlewow przez konstrukcje spawane w dzie-
dzinie budowy maszyn elektrycznych,
pnietych z praktyki europejskiej i amerykanskiej.
Nalezy tu nadmieni¢, ze amerykanska firma
General Electric Co wszystkie wieksze maszyny
elektryczne wykonuje obecnie z zasady spawane,
a jedynie na wyrazne zyczenie klijentow postu-
guje sie odlewami.

zaczer-

Rys. 1 Spawana elektrycznie ptyta fundamentowa.

Na rys. 1 widzimy piyte fundamentowa
motoru elektrycznego, zestawiong ze stali profi-
lowej, spojonej elektrycznie. Wymiary jej sa
dos¢ znaczne, bo wynoszg 3100 X 2000 mm.
Wyglad ptyty jest estetyczny, nieoszpecony przez
szwy, ktore przewaznie nalozono od spodu.

Inne bardzo proste i tanie ustawienie na
jednej wspodlnej podstawie zespotu, skltadajgcego
sie z motoru, pradnicy i wzbudnicy, wida¢ na
rys. 2. Dwie rury przypojone s do dwute-
o6wek, na ktérych umieszczono motor i pradnice,
oraz do plyty utrzymujgcej pradnice wzbudza-
jaca. Widoczne na dwutedéwkach otwory prze-
znaczone sg na S$ruby fundamentowe. Calosc¢
jest dostatecznie sztywna i wytrzymala.
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Zastosowanie spawania do matych motorow
i pradnic zapoczatkowaly firmy dopiero w ostat-
nim czasie, bowiem korzys$ci tej metody bardziej

Rys. 2. Zesp6l maszyn

uwypuklaja sie przy wielkich jednostkach, dla
ktérych zrobiono pierwsze proby zastgpienia od-
lewow przez stal zlewna. Obecnie wytwarza

Rys. 3. Spawany elektrycznie szkielet

stojana.

sie juz masowo z blach stalowych mate motory
elektryczne o sile 0,5 — 30 KM. Przygotowany
do nawijania stojan wida¢ na rys. 3. W szkielet
wstawiono tu bla-
chy uchwycone spo-
jonemi pierscienia-
mi. Boczne $ciany
prasuje sie polem
z blach i wzmacnia
zebrami. Podstawe
inogi tworzg odpo-
wiednio wyciete
i spojone blachy.
Nawet koto pasowe
wykonane jest ze
zwinietej i zlgczo-
nej spawaniem bla-

chy. Budowa mo-
toru jest prosta |j

Rys. 4. Silnik o wale piono-
wym spawany elektrycznie.

lekka.
strukcji

Trzeba tu zaznaczyé, ze szczeg6ty kon-
firma A. E. G., ktorej rysunek poda-

TECHNII

K Nr. 20, 21 i 22.

tem, chroni licznemi patentami. Gotowy silnik
o wale pionowym, jako odmiana normalnego
modelu, pokazany na rys. 4, stuzy za przykiad,
jak tatwo motory nowej kon-

strukcji dajg sie przystosowac

do réoznych wymagan praktyki.

Na nastepnym rys. 5 przed-

stawiony jest szkielet stojana

wedle wykonania amerykanskich

firm Lincoln Electric Co i Ge-

neral Electric Co. Normalne

profile, obciete gtadko i czysto

na miare z doktadnoscia

+ 0,75mm, bez dalszej juz

obrobki walcuje sie w stanie

rozgrzanym az do przybrania

ksztaltu pierscienia, proste spojenie koncow na
styk dokonuje reszty. Dwa takie pierscienie,

a wspodlnej podstawie spawanej elektrycznie.

Rys. 5. Spawany elektrycznie szkielet stojana.

tworzgce szkielet bocznych $cian stojana, lacza

sie ze sobag poprzeczkami. Nogi i podstawe

Rys. 6. Spawany elektrycznie silnik.
wycina sie z blach na uniwersalnych maszy-
nach, tngcych blachy do grubosci 30 mm.
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Dluzsze szwy spawane sg na automatycznych

spawalnicach, krétsze — odrecznie. Tak zbudo-
wany gotowy silnik widzimy na rys. 6. Waga
motoru S$redniej wielko$ci wynosi np. 143 kg,

podczas gdy zeliwny tej samej mocy wazytby
okoto 233 kg. Zysk na wadze wynosi w przy-
blizeniu 40%. Stosunek kosztéw wynosi mniegj
wiecej 1 2 na korzy$¢ spawania. Oprdcz
znacznego potanienia, dzieki lepszemu rozitoze-
niu materjatu, uzyskano réwnoczesnie wydatniej-
sze chtodzenie.

Rys. 7. Wirnik spawany elektrycznie.

Podobnie prostg jak budowa stojanu jest
konstrukcja wirnika. Przyciete i zwiniete na
miare blachy oraz wywalcowane na pierscienie

Rys. 8. Szkic generatora.

profile tworza jak poprzednio elementy, z kt6-
rych skiada sie wirnik podany na rys. 7, prze-
znaczony dla motoru o sile 800 KM.
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Nieco odmiennie ksztaltuje sie budowa
wielkich stojanéw o $rednicy 3 — 12 ni. Na
rys. 8 widzimy szkic pradnicy wykonanej przez

Rys. 9. Generator na 13000 kVA spawany elektrycznie.

firme LElin® o mocy 13000 kVA przy 5500 V
50 okresach na sekunde i 750 obr/min. Sciany
boczne utworzone sg z pierscieni dwudzielnych

o Srednicy zewnetrznej okoto 3800 mm; kazda

Rys. 10. Korpus generatora o S$rednicy 11 m spa-

wany elektrycznie.

czes¢ sktada sie z trzech spojonych segmentow.
Segmenty powycinane sg z blach normalnych
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0 grubosci 15 mm. Miedzy skrajne $ciany wsta-
wione sg jeszcze dwie posrednie z blach
10 milimetrowych, celem wzmocnienia calej
konstrukcji. Poszczegdlne blachy zilgczone sa
szeregiem listew i poprzeczek, dzieki czemu

korpus usztywniony jest we wszystkich kierun-
kach. Dalsze blachy, odpowiednio przyciete
wzgl. wywalcowane, tworza $ciany boczne, pod-
stawe, nogi oraz nakrycie gérne korpusu. Na
rys. 9 widzimy spojony juz korpus pradnicy
oczekujacy na dalszg obrobke na wytaczarce.

pradnic
zbu-

Korpus jednej z najwiekszych
w Europie napedzanej motorem gazowym,
dowanej przez firme Siemens - Schuckert, ogla-
damy na rys. 10. Zewnetrzna S$rednica wynosi
11 m, a waga jej jest mniejsza o okoto 30% w po-
rownaniu z zeliwnem wykonaniem. Jedno ze
zrodet amerykanskich podaje, ze w pewnym
wypadku udato sie przy przejsciu z wykonania
zeliwnego na stalowe zmniejszy¢é wage stojana
z 12000 kg na 5000 kg. Uwazam jednak, ze te
informacje nalezy przyja¢ z pewng rezerwa.

Dla uzupetnienia obrazu, jakkolwiek chodzi
tu juz o wspoizawodnictwo z nitowaniem ewen-
tualnie spawaniem tlenowo-acetylenowem, poda-
je jeszcze fotografje wylgcznika olejowego.
Zbiorniki takie muszg odznacza¢ sie bezwarun-
kowa szczelnoscig; ucieczka bowiem oleju moze
spowodowaé zupeilne zniszczenie tak kosztow-

Rys. 11. Wytacznik olejowy spawany elektrycznie.

nego aparatu oraz ewentualne unieruchomienie
linji. Wylgcznik olejowy podany na rys. 11
wykonano catkowicie zapomocg spawania. Zbior-
niki spawane okazaly sie w praktyce bardzo
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W poréwnaniu z konstrukcjg
sie  potrzeby pdzniejszych

dobre i szczelne.
nitowang unika
doszczelnien.

Przytoczone przykiady, zaczerpniete z zagra-
nicznej praktyki, daja miare tych mozliwosci
konstrukcyjnych, jakie zawarte sg w szerokiem
stosowaniu spawania. Krajowe firmy produku-
kujgce motory, aparaty i inne materjaty elektro-
techniczne nie zrobity dotgd uzytku z tej
metody, w czem widze duze obnizenie ich
zdolnosci konkurencyjnej w walce z fabrykatem
zagranicznym. W swojej praktyce nie spotkatem
sie jeszcze ze spawanym krajowym motorem
czy pradnicg. O ostonie transformatora, wyko-

nanej catkowicie zapomoca spawania przez
firme ,Elektrobudowal w todzi, doniost przed
dwoma laty miesiecznik ,Spawanie i ciecie

metalill A przeciez w dzisiejszym stanie tech-
niki spawalniczej przy dobrych spawaczach
ewentualnie stosowaniu automatycznych spawa-

rek, pewnos$¢ szwu spawanego nie nastrecza
obaw ani watpliwosci, a ponadto juz istniejg
metody, cho¢ dotagd bardzo kosztowne, ktore

pozwalajg na dostatecznie pewne zbadanie spoiny
bez jej uszkodzenia.

Chwila obecna wydaje mi sie bardzo odpo-
wiednig do gruntownego rozwazenia mozliwosci
produkowania w kraju specjalnych spawalnic na
prad staly, czy tez transformatoréw na prad
zmienny. Kryzys gospodarczy przyczynit sie
do znacznego zwolnienia tempa rozwoju spawania,
niemniej jednak, gdy minie, nalezy sie spo-
dziewa¢ wzmozonego zapotrzebowania na apa-
raty do spawania. W poréwnaniu z innemi
krajami nasycenie naszego rynku w tym kierunku
jeszcze stabe i pojemnos$¢é jego bedzie
Narazie rynek nasz zalany jest obcemi
Ameryki,

jest
znaczna.
fabrykatami dostarczanemi z Niemiec,
Szwecji i Francji. Czas pomysle¢ o produkcji
krajowej! Przeciez nawet Rosja wytwarza juz
pare typow spawalnic, pokrywajac czes¢ swego
zapotrzebowania.

W literaturze o spawaniu elektrycznem od
kilku lat trwa zacieta walka, ktére spawanie jest
lepsze, pradem stalym czy zmiennym. Wyniki
tej polemiki wyraza formuitka: ,niema zwyciez-
cOw ani zwyciezonych". Nalezy stad wnios-
kowa¢, ze zadna metoda nie moze wykazac sie
bezwzglednemi zaletami, ani tez nie mozna jej
zarzuci¢ kardynalnych wad; obie maja swe
dobre i zte strony. W opisie budynku Izby
Skarbowej w Katowicach, ktdrego czes¢ szkie-
letu wykonana byta przy pomocy spawania,
stwierdza prof. Bryta, ze spawanie pradem statym
i zmiennym dawato jednakowe wyniki wytrzy-
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matosciowe. Rowniez prof. Feszczenko-Czo-
piwski, badajac w Akademji Gérniczej w Kra-
kowie probki spawane, stwierdza, ze niema
widocznej réznicy miedzy jednem i drugiem
wykonaniem. Przy spawaniu prgdem zmiennym
potrzebna jest moze wieksza wprawa spawacza.
Opierajgc sie na tej bezstronnej opinji mozna
przypuszczacé, ze celowem bytoby na pierwszem
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miejscu rozpoczecie u nas budowy transforma-
torobw do spawania, jako o polowe prawie tan-
szych od spawalnic na prad staly. Naturalnie
i drugi typ powinien by¢ wykonywany, jako
bardziej nadajacy sie do niektorych robat.

Na zakonhczenie warto jeszcze dodaé, ze
w Ameryce przy pradzie zmiennym spawa sie

obecnie gotemi, niepowlekanemi pateczkami.

Zastosowanie autogenicznego spawania
w budowie maszyn.

Inz. A. Jahns, taziska Goérne.

pawanie znajduje w ostatnich czasach
S coraz szersze zastosowanie przy budowie ta-

kich czesci maszyn, ktore dotychczas wyko-
nywane byly jako odlewy, wzgl. z zelaza walco-
wanego, jako konstrukcje nitowane. Oczywiscie,
warunkiem racjonalnego zastosowania spawania
jest przystosowanie konstrukcji do tego sposobu
wykonania. Ponizej podaje kilka przykladéw
konstrukcyj spawanych i poréwnania tego spo-
sobu fabrykacji z dawnemi.

Rys. 1 Kadz spawana autogenicznie.

Przyktady spawanych przedmiotéw, ktore
dawniej bytyby nitowane, pokazane na rys. 1do 4.
Ksztalt i zew-

netrzny wyglad

przedmiotow nie

ulegt zmianie w po-

rownaniu z kon-

strukcjg nitowana,

jest nawet este-

tyczniejszy, dzieki

gtadkosci powierz-

chni, a techniczne

zalety spawanych

konstrukcji sg bar-

dzo wazkie, miano-

Rys. 2. Spawany autoge- wicie:

nlcznie wentylator.

Oszczednos$¢ na materjale wynosi
15— 20?0, dzieki odpadnieciu naroznikdw i blach
weztowych oraz petnem wyzyskaniu przekrojow,
nie ostabionych przez otwory nitowe. Z oszcze-

dnoscig na materjale idzie w parze zmniejszenie
wiasnego ciezaru przedmiotu, co czesto jest
bardzo pozadanym przymiotem w konstrukcjach
przewoznych.

Sztywnos$¢é konstrukcji, ktdéra jest
monolitem i ktérej nie grozi rozluznienie, jakiemu
podlegajg ztgcza nitowane w nastepstwie uderzen
albo wibracji.

Trwatosé konstrukcji, ktora dzieki
gtadkosci powierzchni pozwala na dokladne wy-
konczenie, jak malowanie, galwanizowanie itd.
Do trwatosci przedmiotow spawanych przyczynia
sie bardzo brak w nich szwu na zakiadke,

powszechnego dla zigczy nitowanych, a two-
rzgcego zwykle szczeling, w ktérej materjat
nie chroniony przez farbe najszybciej ulega

zZniszczeniu.

Rys. 3. Wodézek wywracalny spawany autogenicznie.
tatwosé projektowania, traso-
wania i warsztatowego wykonania

przedmiotow, dzieki zmniejszeniu liczby sktado-
wych czesci konstrukcji i odpadnieciu otworow
nitowych.
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Wyszczegélnione zalety spawania majg

oczywiscie wyraz w obnizeniu kosztow fabry-

Rys. 4. Spawana autogenicznie szafa wystawowa.

kacji; konstrukcje spawane, typu podanego na

rys. 1 — 4, sg o 12 — 15 %tansze od konstrukcji

I K Nr. 20, 21 i 22.
trzeba zaliczy¢:
bunkry, rynny,

urzadzenia

Do tegoz typu
rodzaju skrzynie,
kubetki, wagony,

nitowanych.
wszelkiego
woézki, czerpaki,
transportowe itd.

Ro6znica pomiedzy odlang czescia maszyny
i ta sama czescia wykonang zapomoca spawania
jest znacznie wieksza, bo zmianie ulega nie
tylko sposéb wykonania ale i materjat.

Wiasnosci wytrzymatosciowe zelaza zlew-
nego sg inne niz zeliwa; omoéwienie tej réznicy
uwazam za zbedne, ograniczajac sie do podania
porownawczej tablicy dopuszczalnych naprezen,
zapozyczonych dla zelaza i zeliwa z ,Hiitte"
wediug Bacha, a dla spoin wedtug Haas’a z ,Aus-
gewahlte Schweisskonstruktionen Bd. Il Maschi-
nenbau”.

Poréwnawcze zestawienie dopuszczalnych naprezen w kg/cnil

RODZAJ
OBCIAZENIA od
I 900
Rozciagganie kr 1l 600
1] 300
j . I 900
Sciskanie kc " 500
I 900
Zginanie kg 1l 600
1] 300
I 720
Scinanie k( I 480
m 240

Z wielkosci dopuszczalnych naprezen wy-
nika obliczeniowa oszczedno$¢ na materiale; dla

Rys. 5. Kadtub szlifierki spawany autogenicznie.

naprezen ztozonych, z jakiemi ma sie przewaznie

do czynienia w budownictwie maszynowem,

ZELAZO ZLEWNE

Spoina Zeliwo
do
1200 900 300
800 600 200
400 250 100
1200 900 900
800 600 600
1200 900 w przyblizeniu réw-
800 600 ne 1,5-krotnej wy-
400 250 trzyma{oéci na roz-
cigganie
960 750 300
640 500 200
320 200 100

momenty oporowe spawanych przedmiotdw moga
by¢é o 60 — 70% mniejsze niz lanych, czemu
odpowiada oszczedno$¢ na materjale 30 — 40%.
Rzeczywiste zmniejszenie ciezaru przedmiotu
jest zwykle jeszcze znacznie wieksze, dzieki
usunieciu tych wszystkich zgrubien Scianek, ktdre
nakazujg wzgledy odlewnicze, jak przesuwanie
rdzeni przy odlewie, trudno$¢ odlania przed-
miotdbw o $ciankach niewspdéimiernie cienkich

Rys. 6. Spawana autogenicznie ptyta fundamentowa.

w stosunku do ich wymiaréw, koniecznos¢ stop-
Dalsze obnizenie
ktore

niowej zmiany przekrojow itd.
kosztow fabrykacji daje zbednos$¢ modeli,
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stanowig duzg pozycje w kalkulacji ceny odlewu.
Oprécz kosztu wykonania modeli nalezy tu row-
niez uwzgledni¢ koszt ich konserwacji i magazy-

nowania. Oszczedno$¢ na modelu bedzie tem

Rys. 7. Spawany autogenicznie korpus
palnika do pyilu weglowego.

wieksza im mniej sztuk zostaje wykonanych. Przy
produkcji masowej albo seryjnej tej oszczednosci
niema, poniewaz dla skrécenia czasu pasowania

Rys. 8. Spawany autogenicznie $limak

transportowy.

i spawania uzywane zwykle sg szablony, ula-
twiajgce te prace i zapobiegajace zwichrowaniu
konstrukcji. Techniczne zalety spawanych przed-
miotow sg bardzo liczne, przytaczam je w krot-

kosci:

Zmniejszenie wagi.
Mniejsze odksztatcenia sprezy-
ste przy obciagzeniu, dzieki wiekszemu

spoOiczynnikowi sprezystosci zelaza.

Mata wrazliwo$é na uderzenia,
ktérych nie znosi zeliwny odlew. Unikniecie
brakéw, stanowigcych znaczny procent zeliwnych
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odlewéw, dzieki moznosci poprawienia btedéw wy-
konania zapomocg samego spawania. tatwosc¢
zmian konstrukcyjnych w przedmiotach juz wyko-
nanych.

Rys. 9. Spawany autogenicznie kadtub wiertarki.

Nieskrepowanie pracy konstru-
ktora, ktéry nie potrzebuje sie dostosowywac
do posiadanych modeli i moze $mielej dymensjo-
nowac konstrukcje, wiedzac, ze w razie potrzeby
tatwo je bedzie wzmocni¢ i usztywnic.

Swoboda
miotom ksztattéow,
jacych ich przeznaczeniu.

w nadawaniu przed-
najlepiej odpowiada-

czasie ostatecz-
dzieki fatwiejszemu

Oszczednos¢ na
nej obrébki fabrykatow,
szpachlowaniu i malowaniu.

Skrocenie czasu wykonania, dzieki
zbednosci modeli i zwigzane z tem utatwienie
dotrzymania termindéw.

Szczelnos$sé konstrukcji dla fabry-
katéow, ktére jej wymagajg, jak skrzynki prze-
ktadniowe, tozyska, rynny dla smaru itd. Odlewy
zeliwne z przyczyny swojej porowatosci czesto-
kro¢ musza by¢ doszczelniane z duzym naktadem
pracy.
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Powiekszenie programu fabry-
kacyjnego w zakladach nie posiadajgcych
wiasnej odlewni. Odlewnia jest duzym objektem,

- - /
Rys. 10. Spawana autogenicznie wytwornica na
pyt karbidowy.

to tez mniejsze zaktady przemystowe zwykle jej
nie posiadaja, a potrzebne odlewy zamawiaja
nazewnatrz. Zastgpienie odlewdw przez przed-

Rys. 11. Trawersa podnos$nika spawana

autogenicznie.

mioty spawane jest zaoszczedzeniem kosztéw
i uniezaleznieniem sie przedsiebiorstwa od pod-
dostawcow.

Wyszczegélnione korzysci spawania spra-
wiaja, ze cena przedmiotéw wykonanych tym
sposobem jest o 20 — 35% nizsza niz przedmio-
tow lanych. Jedynie przy masowej produkcji
albo bardzo skomplikowanych ksztalttach przed-
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miotdw, w ktérych dlugos¢ szwu jest duza
w stosunku do wagi, odlewy kalkuluja sie lepiej.

Fotografje spawanych konstrukcji zaste-
pujacych odlewy podane sg na rysunkach 5— 12.

Wiekszos¢ tych przedmiotow nie zmienita
swoich ksztaltow i zewnetrznego wygladu w po-
rownaniu z odlewem, w niektérych kontury
ulegly zaostrzeniu. Poglad nieraz slyszany, ze
te nowe kanciaste ksztalty sa nietadne, wydaje
sie niestusznym, bo wilasnie prostota i ostros¢
ksztaltow odpowiada dzisiejszym wymaganiom
estetycznym.

Spawanie, jak to juz wyzej zaznaczyliSmy,
utatwia konstruktorowi prace, jednakze wymaga
od niego przystosowania konstrukcji do wiasci-
wosci tej metody fabrykaciji. Skopjowanie
ksztaltbw odlewu i zaznaczenie miejsca szwow
na rysunku nie mozna uwaza¢ za wystarczajace.
Niemozliwoscig byloby podac¢ jakies wyczerpu-
jace i uniwersalne wskazéwki, bo przeciez kon-
strukcja jest zawsze kwestja pomystowosci, sg
jednak pewne wytyczne zasady, ktdre stanowig
elementarz konstrukcji spawane;j. Przytaczam
najwazniejsze. W przedmiocie spawanym szew
jest najdrozszym elementem, nalezy zatem dazy¢
do mozliwego skrécenia jego dlugosci. W kon-
strukcjach budowlanych diugo$¢é szwu w m. b.
na tonne materjatu stanowi kryterjum rentownosci.

Z tej ogo6lnej zasady wynika juz wniosek,
ze elementy konstrukcji powinny stanowi¢ gotowe
profile walcowane, a przekroje skrzynkowe
powinno sie stosowac¢ jedynie w wypadkach
koniecznosci. Szwy spawane trzeba rozmiescic
tak, zeby zapobiec powstaniu odksztalcen i we-
wnetrznych naprezen. Nalezy wiec w miare
moznos$ci unika¢ spawania przekrojow o bardzo
réznej grubosci Scianek. Z reguty szwy powinno
sie umieszcza¢ tak, zeby nie podlegaly mecha-
nicznej obrobce. Dla zmniejszenia naprezen
i deformacji nalezy dazy¢ do spawania syme-
trycznego, t. j. wykonywanego z obydwu stron
jednoczesnie.

Dla unikniecia deformacji drobnych przed-
miotéw, ktére nie znoszag zadnych odksztalcen,
nalezy przed spawaniem rozgrza¢ przedmiot do
czerwonego zaru, a po sSpawaniu stopniowo
ostudzic.

Stosowanie naktadek celowe jest jedynie
w wypadku analogicznym do nadlewkéw obrob-
kowych.

Najtanszem potgczeniem i dlatego najra-
cjonalniejszem jest szew stykowy i krawedziowy,

typowy dla autogenicznego spawania. Przy
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elektrycznem  tukowem spawaniu najchet- Zastosowanie autogenicznego i tukowego
niej stosowany jest szew pachwinowy i na spawania niema ograniczeri. Zwolennicy tuko-
zaktadke. wego spawania dla udowodnienia wyzszo$ci tej

Odksztatcenia spawanych przedmiotéw sa
nieuniknione, dlatego obrébka powinna by¢ roz-
poczeta dopiero po catkowitem ukohczeniu
spawania.

Znane sa trzy metody spawania: elek-
tryczne oporowe, autogeniczne i elektryczne
tukowe.

Rys. 12. Spawana autogenicznie zasuwa chtodzona

Spawanie elektryczne oporowe ma ograni-
czone zastosowanie, bardziej ekonomiczna jest
metoda oporowo-tukowa, stosowana przy wy-
robie watéw, narzedzi, jak: wiertla, noze tokar-
skie (napawanie ptytek ze stali szybkotngcej
na trzony) itd. Podstawowym warunkiem ren-
townosci tego sposobu jest produkcja conaj-
mniej seryjna. To samo mozna powiedziec
0 punktowem spawaniu, rdwniez bardzo tanieni
przy masowej produkcji. Dalszem ogranicze-
niem zastosowania tego ostatniego sposobu jest
koniecznos¢ szwu na zaktadke, maksymalna
grubos$¢ scianki — 10 mm oraz dostepnos$¢ szwu
dla elektrod.

woda.

metody powotujg sie na mniejsze odksztalcenia
podczas spawania i mniejszy koszt tego sposobu,
poglad
Zarzut nadmiernych deformacji

Uwazam ten za nieusprawiedliwiony.

przy spawaniu
autogenicznem catkowicie obalajg przykiady
wykonania najodpowiedzialniejszych czesci ma-
szynowych wylgcznie zapomocg palnika acety-
lenowego. Tak samo koszt szwu przy
autogenicznym sposobie jest nawet niz-
szy niz przy tukowym, bo zwykiym
typem jest tu szew stykowy, ktérego
dtugos¢ przy tej samej wytrzymatosci
jest dwukrotnie krétsza od szwu na
zaktadke, najczesciej uzywanego przy
tukowem spawaniu. Ponadto szew auto-
geniczny pozwala na mniejszg doktad-
nos¢ dopasowania spawanych powierzch-
ni, z czem zwigzana jest oszczednosc¢
na robociznie. Wreszcie wilasnosci wytrzyma-
tosciowe autogenicznego szwu (ciggliwos¢ i udar-
nos¢) sa dobre bez specjalnych zabiegow; dla
uzyskania szwu réwnorzednej jakosci przy tuko-
wem spawaniu trzeba uzywaé otulonych elektrod,
ktdrych cena jest juz znacznie wyzsza, a ktore
nie sa wyrabiane w kraju, z czem nalezy sie
liczy¢ w obecnej sytuacji gospodarczej. Auto-
geniczne spawanie jest najbardziej uniwersalnym
i najtanszym sposobem i dzisiaj juz najbardziej
rozpowszechnionym. Budownictwo maszynowe,
szczegblnie robi jeszcze zbyt maly
uzytek z tych mozliwosci i korzysci, jakie daje
spawanie.

nasze,

Wytwarzanie taniego wodoru dla celéw technicznych
z amonjaku.

J.F.T. Berliner i O. W. Burke.

Z artykutu w Chem. a. Metalurg. Eng.
przettumaczyt i uzupetnit

Dr. J. Hawliczek.

oraz bardziej rosngce w ostatnich czasach
C zastosowanie wodoru do celow przemy-

stowych nie idzie w parze z obnizka ceny
wodoru. Przyczyng tego jest fakt, ze od sze-
regu lat metody produkcji i transportu tego
gazu prawie nie ulegly zmianie. Mowa tu tylko
o instalacjach, produkujgcych sprezony woddr
na sprzedaz, a nie o wielkich zaktadach, w kt6-

rych wytwarzanie wodoru stanowi przej$ciowy
etap w otrzymaniu koncowego produktu, jak np.
amonjaku syntetycznego, benzyn, olejow lek-
kich itp.

Gwaltowny rozwoj produkcji syntetycznego
amonjaku, jego tanio$¢ i tatwos¢ przewozu oraz
magazynowania w stanie skroplonym nasunety
my$l uzycia amonjaku jako zrédia taniego wo-
doru. Wiadoma jest rzeczg, ze amonjak ga-
ZOowy, przepuszczany przez warstwe katalizatora
w temperaturze ok. 600 °C i pod ciSnieniem
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atmosferycznem lub wyzszem, rozkiada sie cal-
kowicie na wodoér i azot wedlug wzoru 2 NH)=
No + 3 H2, przyczem w mieszance objetosciowa
zawarto$¢ wodoru wynosi 75% a azotu 25%
Domieszka azotu nie jest szkodliwa dla zasto-
sowan wodoru, a w niektorych wypadkach moze
by¢ nawet pozyteczna, np. przy spawaniu miedzi
i mosigdzu, wyzarzaniu zelaza i miedzi, przy
spawaniu elektrycznem w atmosferze wodoru,
wyzarzaniu poniklowanego zelaza i stali, przy
wytwarzaniu atmosfery redukujgcej w piecach
do topienia i przy réznych reakcjach chemicz-
nych. Jako dalsze przykiady mozliwego zastg-
pienia wodoru-przez produkty rozktadu amonjaku
nalezy przytoczy¢ redukcje tlenkow metali, wy-
zarzanie i obrébke termiczng takich metali, jak
wolfram, molibden i tantal, topienie i obrébke
platyny, odweglanie stali i zelaza lanego, usu-
wanie siarki z koksu, chlodzenie generatorow
i transformatoréw elektrycznych, lutowanie i spa-
wanie glinu, redukcje potgczen organicznych za
posrednictwem katalizatoréw, palnik tleno-wo-
dorowy, topienie i obrébke kwarcu, uwodor-
nianie tluszczéw jadalnych i olejéw, napetnianie
balonéw itp. Temperatura ptomienia mieszanki,
skladajgcej sie z 75% wodoru i 25% azotu, przy
spalaniu jej z tlenem jest okoto 150 — 200° C
nizsza, niz ptomienia tleno-wodorowego.

tatwos¢é transportu skroplonego amonjaku
oraz jego przystepna cena stwarza w nim bardzo
korzystne zrodto produkcji wodoru na malg
skale. 1 kg skroplonego amonjaku, zamieniony
w gaz o temp. 15 °C i ciSnieniu atmosferycznem,
posiada objetos¢ 1.389 litrow. Roztozony daje
2.778 litrow gazu, zawierajgcego 2.083 1 wodoru
i 695 1 azotu.

W handlu skroplony amonjak sprzedawany
jest w 20 kg-owych butlach, co odpowiada
41.660 litrom wodoru. Wod6r dostarczany bywa
w cylindrach zawierajacych ok. 7000 norm. litréw
sprezonego gazu. Jak widzimy, przez rozkiad
amonjaku mozna otrzymaé¢ z jednego cylindra
o zawartosci 20 kg ilos¢ wodoru prawie réwng
6 butlom wodorowym.

Na pierwszy rzut oka moze wydawacé sie
nonsensem wytwarzanie wodoru z amonjaku,
produkowanego obecnie prawie wytgcznie na
drodze syntezy z wodoru i azotu. Jak juz jed-
nak na poczatku nadmieniliSmy, chodzi tu o za-
stosowanie wodoru w iloSciach stosunkowo
niewielkich, w przedsiebiorstwach, w ktérych
wytwarzanie wodoru we wilasnym zakresie nie
mogtoby sie optacaé¢, zakupujacych sprezony
wodor w butlach. Cena wodoru, wytwarzanego na
wielkg skale dla produkcji syntetycznego amo-
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njaku, jest niepor6wnanie nizsza od ceny spre-
zonego wodoru w cylindrach. Amonjak daje sie
transportowaé¢ w stanie skroplonym i dzieki temu
zawarto$¢ wodoru w jednostce pojemnosSci jest
kilkakrotnie wyzsza niz w butli wodorowej.
Uzywajagc amonjak do wytwarzania wodoru, za-
pobierania go z cylindréw, oszczedzamy
na kosztach kompresji, na kapitale wtozonym
w zakup cylindréw (ze wzgledu na znacznie
zmniejszong ich ilo$¢), na kosztach przewozu,
magazynowania, wreszcie na kosztach handlo-
wych i rozdziatu.

Cena sprzedazna skroplonego amonjaku
w cylindrach wynosi obecnie ok. 1,80 zt za kg,
zatem 1 m3 wodoru, otrzymanego z amonjaku,
kosztuje ok. 87 gr. Aparat do rozktadu amo-
njaku jest prosty i tani, koszta ruchu sa niskie,
bo wedlug amerykanskich danych wynosza
15 groszy na 1 kg roztozonego amonjaku, czyli
okoto 8 groszy na 1 m3 wytworzonego wodoru.
Cena 1 m8 sprezonego wodoru wynosi 3,20 zi,
zatem wodor wywigzany z amonjaku kalkuluje
sie 0 70% taniej. Amonjak moze réwniez stuzyé
do otrzymywania taniego azotu; spalajgc go
bowiem z okre$long iloscig powietrza w zam-
knietej komorze, otrzymujemy azot i pare wodng
w mys$l wzoru:
6 H2 +2jv2 + 3 a, + 12jVo =

powietrze

miast

6H.,0+\41V.,

roztozony amonjak

A wiec przez spalenie 8 litrow roztozonego

Rys. 1 Przekr6j dysocjatora.

amonjaku z okoto 15 litrami powietrza otrzymamy

okoto 14 litré6w azotu, czyli z 1 kg amonjaku
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okoto 4.611 litrow azotu.
1,80 zt za 1 kg daje
rowny 39 gr.

Przy cenie amonjaku
to koszt 1.000 1 azotu

Urzadzenie do rozktadu amonjaku skifada
sie z dysocjatora, odparowywacza i aparatéw po-
mocniczych. Dysocjator, pokazany w przekroju
na rys. 1, sklada sie z 3 koncentrycznych cy-
lindrow. PierScieniowe przestrzenie miedzy
zewnetrznym cylindrem a posrednim oraz po-
srednim a wewnetrznym wypetlnione sa kata-
Wewnatrz  $rodkowej przestrzeni
umieszczony jest elektryczny grzejnik z chromo-
niklowego drutu, nawinietego na ogniotrwatym

lizatorem.

drgzonym trzpieniu. W wewnetrznej warstwie
katalizatora umieszczony jest pirometr. Prze-
ptyw gazéw przez aparat oznaczony jest na

rysunku strzatkami. Masa katalizatora sklada sie
gtownie z zelaza z dodatkiem innych zwigzkow
nieorganicznych. Dla zmniejszenia promienio-
wania cieplnego caly aparat umieszczony jest
w blaszanej ostonie, wypetnionej masg
lacyjnag.

izo-

W pierwszej przestrzeni dysocjatora gazowy
amonjak zostaje podgrzany. Rozktad amonjaku
rozpoczyna sie w temperaturze ok. 500 °C, za-
chodzi gtéwnie w drugiej warstwie katalizatora,
a konczy sie w trzeciej przestrzeni wytwornicy,

Rys. 2. Schemat wytwornicy.

w ktorej panuje najwyzsza temperatura, dzieki
zetknieciu sie amonjaku z chromo-niklowym
drutem, ktéry jest najskuteczniejszym kataliza-
torem w reakcji rozkiadu. Reakcja jest endo-
termiczna. Aparat pracuje przy temperaturze
600 — 500 °C, utrzymywanej samoczynnie na

tej wysokosci zapomoca termostatu, regulujg-
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cego doptyw pradu. Amonjak w dysocjatorze
zostaje praktycznie catkowicie roztozony, w pro-
duktach rozktadu pozostajg jego Slady (0,02 —
0,05%), ktére, jesli to jest potrzebne, mozna
tatwo usung¢ przez wymycie gazéw wodg, albo
przez absorbcje zapomoca takich zwigzkdw,
jak bezwodny nadchloran magnezowy, siarko-
cjanian amonowy itd. W Ameryce dysocjatory
budowane sg w trzech wielkosciach, dla wydaj-
nosci 4.000, 7.000 i 28.000 1 na godz. roztozo-
nego amonjaku; réznig sie one tylko dlugoscia
i rozchodem pradu w grzejniku, ditugos$¢ ich
wynosi odpowiednio 37, 67 i 82 cm, a moc po-
bierana 2,5, 4 i 15 kW.

Schemat calosci wytwornicy podany jest
na rys. 2. Uklad skiada sie z odparowywacza
.J“, recznego wentyla redukcyjnego ,G*“, dyso-
cjatora ,V*" i armatury. Na schemacie zazna-
czono rowniez butle amonjaku ,A“.

W odparowywaczu
ptynnego amonjaku.
trzebnego przy
odparowywacza

zachodzi odparowanie
Dla doprowadzenia po-
tym procesie ciepta wewnatrz
umieszczona jest wezownica
.D", potagczona z wylotem dysocjatora, przez
ktérg przeptywajg goragce gazy. Rurocigg ,L*"
odprowadza oziebiong juz mieszanke wodoru
i azotu do miejsca uzycia jej.

Przeptyw amonjaku i produktéw rozkiadu
przez wytwornice i dopltyw gazéw do miejsca
pracy odbywa sie dzieki cisnieniu panujgcemu
w butli ,A“. Dla regulacji ilosci stuzy wentyl
w komunikacji miedzy butlg i odparowywaczem
oraz reczny wentyl redukcyjny ,G“. Cisnienie
w dysocjatorze jest nieco tylko wyzsze od po-
trzebnego w miejscu zuzyc.ia. Wytwornica po-
tagczona jest bezposrednio z odbiornikiem, wiec
ilos¢ wytwarzana musi by¢ w kazdej chwili
uzgodniona z rozchodem. Oprécz juz wyszcze-
golnionych zasadniczych czes$ci skladowych,
wytwornica zaopatrzona jest jeszcze w wentyl
bezpieczenstwa ,E“, wentyl odcinajacy ,F*“, nie-
zbedne manometry i aparaty elektryczne oraz
pirometr ,T“ i termostat ,M“. Aparat dziala
catkowicie samoczynnie.

Sprostowanie. W Nr. 19 ,, Technika" na str.367 czes¢
artykutu inz. L. Bindera o CO -mierzu zostata przez po-
mytke umieszczona na wstepie artykutu G.
o zwalczaniu problemu korozji zaworéw.

Scherera

Wiasciwy artykut Scherera zaczyna sie od stow:
Duza role we wszystkich prawie procesach . . . .
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Przeglad czasopism technicznych.

Odpopielanie spalin. Power, sierpien 1931.

Elektrownia Kneeland Street w Bostonie, nalezgca
do Edison Electric Illuminating Co, potozona w handlo-
wej dzielnicy miasta, miala duze trudnosci z powodu
popiotu wyrzucanego przez kominy. W wyniku préb ze
zbudowanemi modelami odpoplelaczy wybrany zostat jeden
typ. Wykonane odpopielacze umieszczone sg miedzy kottem
i kominem; kazdy jest duzg komorg, do ktorej spaliny
wchodzg tangencjalnie, posiadajgcg posrodku pionowg
rure rozdzielcza, najezong dyszami rozpryskujgcemi wode.
Wedtug préb odpopielacz stragca 95 °/o0 popiotu przynoszo-
nego przez spaliny, ktére przytem catkowicie nasycajg
sie parg wodng. Dla zabezpieczenia wentylatoréw sztucz-
nego ciagu i blaszanych kominéw od korozji, do spalin
za odpopielaczem dodawane jest obecnie powietrze.

Zamoéwienie wielkiego turbozespotu. Power, sierpien 1932.

Philadelphia Electric Co zamo6wita w Westinghouse
Electric et Mfg. Co turbozespdt 183.000 kVA, 1800 obr/min,
za cene 1,75 miljonéw dolaréw. Termin dostawy dwuletni.

Rozruch wielkich silnikéw synchronicznych.
sierpien 1932.

Power,

Dla zmniejszenia pradu rozruchu duzych silnikéw
elektrycznych, uzwojenia w kazdej fazie i parze biegunéw
wykonywane sg z kilku cewek, polgczonych réwnolegle
przy norwalnym biegu silnika. Podczas rozruchu wiacza
sie tylko jedna cewke wzgl. grupe cewek, reszta zata-
czana jest po dojsciu silnika do synchronizmu.

Inwestycje amerykanskich elektrowni. Power,sierpien1932.

W ostatnim czasie w Ameryce nastgpito pewne
polepszenie sytuacji gospodarczej, np. w lipcu wzmdégt
sie obrét akcjami przedsiebiorstw, nazywanych ,utilities",
jak elektrownie, wodociagi, gazownie, do stu miljonéw
dolaréw. Wielkie towarzystwa ogtosity obszerne programy
inwestycyjne, np. Pacific Gas et Electric Co na 8 miljo-
néw dolaréw, Philadelphia El. Co na 8,5 milj. dolarow,
United States Steel Corp. — 5 miljonéw dolaréw itd.

Zastosowanie azotu do konserwacji oleju w transfor-
matorach. Electrical Journal 1932 str. 171.

W normalnie stosowanych transformatorach olejo-
wych z konserwatorem albo bez niego, wskutek ciggtych
zmian temperatury i objetosci, olej wchtania w siebie
powietrze. Staty doptyw Swiezego tlenu powoduje znane
zabarwienie i zaszlamowanie oleju.

Obecnie znajduje sie w Ameryce w ruchu okoto
10 miljonéw kVA zainstalowanych w transformatorach,
zaopatrzonych w azotowg ochrone oleju. Przeszto piecio-
letnie juz doswiadczenie wykazato, ze wytrzymatos¢ oleju
na przebicie nie spadta wcale. Transformatory mogty
pracowac¢ przy wyzszem nagrzaniu bez szkody dla oleju
i uzwojen.

Istniejg narazie dwa rézne sposoby utrzymania
atmosfery azotowej nad olejem. Przy pierwszym taczy sie
gazoszczelng przestrzen pod pokrywa transformatora ze

zbiornikiem zawierajacym chemikalja pochtaniajgce tlen.
Zbiornik ten komunikuje sie swobodnie z zewnetrznem
powietrzem. Przy zmianach objetosci oleju do wnetrza
transformatora moze by¢ zassany tylko azot, pomijajgc
nieznaczng domieszke innych gazéw zawartych w powie-
trzu. Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy usunac
powietrze z transformatora i oleju przez przeptukanie
czystym azotem z butli stalowej. Doswiadczenie wyka-
zato w jednym wypadku, ze w 24 godzin po przeptukaniu
oleju azotem i, potagczeniu transformatora z pochtaniaczem
tlenu, zawarto$¢ tlenu nad powierzchnig oleju wynosita
47 °/o, po trzech dniach 4,7%, a po trzydziestu dniach
juz tylko 0,17°/0. Chemiczne substancje w pochtaniaczu
nalezy odnawiaé¢ dwa razy do roku; w tych samych od-
stepach czasu nalezy sprawdza¢ zawarto$¢ tlenu w trans-
formatorze. Wedtug drugiego sposobu zasila sie wnetrze
transformatora czystym azotem z butli stalowej, co wy-
pada znacznie prosciej i taniej. Azot pod Wysokiem ci$nie-
niem przechodzi przez warstwe filcu, gdzie oczyszcza
sie z pylu, poczem przez wentyle redukcyjne wchodzi
z pewnem nadci$nieniem do transformatora. Przestrzen
gazowa w transformatorze taczy sie przez syfon rteciowy,
ktory jest tu wentylem bezpieczenstwa, z atmosfera.

Ochrona przeciwprzepieciowa w urzadzeniach niskiego
napiecia. E. T. Z. 1932 str. 449.

F-a A. E. G. buduje zabezpieczenia przepieciowe
pomystu prof. Ruppel’a, ktéorych dziatanie oparte jest na
wytadowaniu tukowem w gazie. Wyladowanie odbywa
sie w rurze szklanej zaopatrzonej w cokét z gwintem
Edisona. W cokole umieszczony jest op6r 7 do 10 oméw.
Celem zapewnienia dziatania przy réznej biegunowosci
wytadowania przepieciowego, w kazdej rurze umieszczane
sg dwie przeciwrownolegte drogi iskrowe. Katody sj
pastowane solami alkalicznemi. Napigecie zapalajace zalezy
od cisnienia gazu i wynosi od 400 do 450 V przy napieciu
roboczem 220 V. Opo6znienie zapalenia przy amplitudzie
uderzenia 1,5 kV wynosi 0,2 s, przy 19 kv — 0,12 (s,
lezy wiec duzo ponizej dopuszczalnego czasu dziatania
przepiecia, ktéry wynosi 3,3 wzgl. 1,2 @s. Sam tuk swietlny
pali sie juz przy matem napieciu, jednoczes$nie opd6r ogra-
niczajacy jest maty (7— 10£2), w rezultacie odgromnik
posiada zdolno$¢ odprowadzania duzych pradéw do ziemi,
a tem samem dziata bardzo skutecznie. +tuk gasnie przy
pierwszem przejSciu pradu przez zero.

Kolej elektryczna w Rosji. Gen. Electr. llev. 1932, Nr. 35.

W biezgcym roku uruchomiono w Rosji pierwsza
dalekobiezng linje kolei elektrycznej, taczacg miasto Baku
z Batum, pomiedzy stacjami Chaszuri i Sestafoni. Linja
ta dlugosci 60 km, o duzych spadkach, jest zasilana pra-
dem stalym o napieciu 3000 V. Lokomotywy rozwijaja
szybkos¢ do 65 km/h, dostarczyta je General Electric Co,
Shenectady U S. A.

Diesel dla obcigzen szczytowych. Motor Ship, wrzesien 1932.

Dla pokrycia szczytowych obcigzen w elektrowni
w Kopenhadze bedzie ustawiony silnik Diesla o mocy
15000 kW, zbudowany w fabryce Burmeister & Wain
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w Kopenhadze. Motor posiada 8 podwojnie dziatajgcych
cylindréw, pracujacych w dwutakcie, o $rednicy 840 mm
i skoku 1500 mm. Ttoki sa chtodzone oliwa. Moc silnika
przy 115 obr/min wynosi 21000 KM, trwate przecigzenie
22500 KM. Najmniejszy rozchdéd paliwa wynosi 240 g/k\\Vh,
osiggany jest przy obcigzeniu 12500 kW.

Polskie parowozy na kolejach w Marokku.
Techniczny 1932, Nr. 37 - 38.

Przeglad

Pierwsza Fabryka Lokomotyw Sp. Akc. w Chrza-
nowie dostarczyta w roku biezagcym dla kolei marokan-
skich 12 ciezkich parowozéw osobowych typu 1-4-1. Paro-
wozy te moga rozwing¢ szybko$¢ do 105 km/godz., posia-
dajg sile pociagowa 13700 kg. Srednica ko6t napednych
wynosi 1650 mm, tocznych 1050 mm; ci$nienie pary 14 atn.
Zamoéwienie otrzymata fabryka droga przetargu, konku-
rujac z firmami francuskiemi i belgijskiemi. Z przyjetych
zobowigzan fabryka wywigzata sie¢ wzorowo zaréwno co
do terminu dostawy (zaméwienie wykonano przed termi-
nem), jak i pod wzgledem jakosci maszyn. Jedna z loko-
motyw zostata poddana prébom na Stacji Doswiadczalnej
Ministerstwa Komunikacji z udzialem przedstawiciela
kolei marokanskich. Préby wykazaly wysoka klase pol-
skiego parowozu. Ostateczne proby, zrobione na miejscu
w Marokku, potwierdzity w zupetnosci te wyniki.

Chtodnia ryb w Gdyni. Przegl. Techn. 1932, Nr. 35 - 36.

Dnia 25 stycznia b. r. uruchomiono w Gdyni pierw-
szg w Polsce chtodnie ryb, zbudowang przez Minister-
stwo Przemystu i Handlu wedlug wiasnego projektu.
Catkowite urzadzenie chtodni zostalo wykonane w kraju
i z materjatéw krajowych. Budynek chtodni o wymia-
rach 39 X 88 m odlegty jest zaledwie o 7 m od nadbrzeza.
Konstrukcja budynku jest oparta na szkielecie zelbetowym,
Sciany sg z cegly. Komory chtodnicze majg $ciany wyto-
zone impregnowanemi ptytami korkowemi o grubosci
14 cm w $cianach zewnetrznych i 7 cm w wewnetrznych;
Sciany i podtogi sa wytozone glazurowanemi ptytkami.
Obiegowym czynnikiem chtodniczym jest amonjak. Pojem-
no$¢ chtodni wynosi 500.000 kg ryby chitodzonej wzgl.
1.000.000 kg ryby mrozonej. Chtodnia przyja¢é moze
dziennie 80.000 kg ryby. Narazie czynne jest tylko urza-
dzenie do chtodzenia, w przysztosci projektowane jest
uruchomienie zamrazalni. W chtodni jest réwniez fabryka
lodu o wydajnosci 24.000 kg lodu; 16d idzie czeSciowo na
potrzeby samej chtodni, czeSciowo za$ dla rybakéw.
Wybudowanie chtodni byto koniecznoscig naglacg. Jak

wiadomo, obfito§¢ potowu ryb nigdy nie jest réwno-
mierna. Cena ryb waha sie odpowiednio do obfitosci
potowow. Chiodnia bedzie zasobnikiem, utrzymujgcym

cene ryb mnie] wiecej na jednym poziomie.

Rozwéj radjofonji. V. D. |. 1932, Nr. 39.

Wedtug danych statystycznych, opublikowanych na
5-tym Miedzynarodowym Kongresie Elektr., Kktéry sie
odbyt w biez. roku w Paryzu, przez Braillard’a i Ewald’a,
ilos¢ radjowych stacyj nadawczych wynosita w Europie

w roku 1926 — 123

1929 — 196
1931 - 222
1932 — 235

W Ameryce na poczatku biez. roku byto 771 stacyj,
z czego na St. Zjedn. przypadato 606. Na calym Swiecie
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jest powyzej 1100 stacyj. Moc w antenie 235 europ, stacyj
wynosi razem 2.600 kW, wiec $rednio na stacje wypada
10,8 kW. Przed koncem biez. roku liczba ta podniesie
sie do 16 kW dzieki budowie kilku wielkich stacyj nadaw-
czych. W Polsce posiadamy obecnie 7 stacyj nadawczych
o Sredniej mocy w antenie 24 kW, a jes$li nie liczy¢
stacji warszawskiej o mocy 120 kW, na pozostate 6 stacyj
wypada po 8,1 kW. W stanach Zjedn. A. P. 606 stacyj
nadawczych posiada sumaryczng moc w antenie 1250 kW,
t. j. $rednio na stacje wypada 2 kW. Moc wypromienio-
wana wszystkich stacyj nadawczych Swiata wynosi okoto
4.000 kW, a zuzycie mocy tych stacyj wynosi conajmniej
25.000 kW. llo$¢ zgtoszonych odbiornikéw z poczatkiem
1931 r. wynosita ogétem 32,5 miljona, z czego na Europe
przypada 16,6, Ameryke Pin. i Srodk. 14,1 milj., Azje
781 tys., Ameryke Pid. 700 tys., Afryke 45 tys. i Australje
39.800. W biez. roku nalezy szacowacl liczbe zgtoszonych
odbiornikéw na 34,5 milj., aliczbe stuchaczy na ok. 140 milj.

Statystyka kottéw parowych. Zeitsclir. d. Bayerisclien
Rev. Vereins 1932, Nr. 16.

Wedtug kwartalnika wydziatu statystycznego Rzeszy
na dzien 1 stycznia 1931 r., ilos¢ kottbw parowych
w Niemczech wynosita 134.433 jednostek o tacznej pow.
ogrzew. 9.730.000 m2 W poréwnaniu z poprzednim rokiem
stwierdzono ubytek kotiéw ladowych o 2,3%, a pow.
ogrzew. o 11 %. Z og6lnej liczby kottéw lgdowych 125.806
przypada 75.398 o pow. ogrzew. 8.092,972 m2 na Kkotty
state, a 40.408 kottbw o pow. ogrzew. 689.030 m2 na
kotty ruchome. Jak podaje statystyka, najwiecej jest
kottéw ptomienicowych, bo 46.135 jednostek o pow.
ogrzew. 3.442.406 m2 Wedtug powierzchni ogrzew.
pierwsze miejsce zajmujg kotly wodnorurkowe, miano-
wicie 3.652.186 m2 w 12.856 jednostkach, 366 kottow
0 pow. ogrzew. 216.303 m2 pracuje przy cisnieniu powyzej
30 atn, a 124.802 kottéw Iladowych posiada cisnienie
mniejsze od 20 atn. Okoto 45 kottéw Igdowych, posia-
dajacych 65% catkowitej pow. ogrzew., zbudowane byty
jeszcze przed wojng, '/4 z nich ma wiek ponad 30 Ilat.
W 1930 roku ustawiono 599 kottdw Ilagdowych o pow.
ogrzew. 35.403 m2 Jak wynika z powyzszego, przecietna
powierzchnia jednego kotta wynosi 72,4 m2

W Polsce, wedtug danych statystycznych wszyst-
kich trzech Stowarzyszen Dozoru Kottéw (Warszawskiego,
Poznanskiego i Katowickiego) zarejestrowanych byto
w dniu 31. grudnia 1932 r. 29.156 kottéw o powierzchni
ogrzewalnej okoto 1.477.000 m2 co odpowiada przecietnej

powierzchni 50,6 m2 Powyzsze dane nie obejmujg
kottow P. K. P.
Elektrownie w Rosji. V. D. I. 1932, Nr. 35.

W Elektrowni Jarostaw zainstalowano trzy turbiny
po 11000 kW, w Elektrowni Zujewska (Ukraina) druga
i trzecig turbine po 50.000 kW, w Czelabinsku (Syberja)
jedng turbine 24.000 kW, w sitowni wodnej na Dnieprze
dalsze dwie turbiny po 62.000 kW, w Dziesiensku jedng
turbine 24.000 kW, w Zakladzie Lenina drugg 24.000 kW.
Na Dnieprze zmontowano piaty agregat, ktéry bedzie
niebawem uruchomiony. Rozpoczeto budowe centrali
elektrycznej w Odesie o projekt, mocy zainst. 100.000 kW.
W Swierdtowsku dobiega konca budowa centrali i fabryki
maszyn.
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Potaczenie dwuch tréjfazowych sieci réznej czestotli-
wosci. Siemens Zeitschr., sierpien 1932.

Zeszyt sierpniowy przynosi m. in. opis elastycz-
nego potgczenia dwuch sieci o réznych czestotliwosciach

przy pomocy przetwornicy asynchr.-synchr. Potaczenie
ma na celu przenoszenie energji z sieci 50 okr. do 25
okresowej sieci kolei elektrycznej, zasilanej przez prze-

cigzong poprzednio wiasng elektrownie. Poniewaz waha-
nia czestotliwosci w sieci kolejowej wynoszg od + 4%
do — 6%, w sieci za$ miejscowej tylko + 0,2 °/0, trzeba
byto zrezygnowac z potgczenia sztywnego, jakiem bytby
uktad synchr.-synchr. Zastosowana przetwornica ela-
styczna sktada sig z silnika asynchr. 6 300 V, 50 okr. i jedno-
fazowego generatora 8.600 kVA, 6.500 V, 25 okr., pracu-
jacego na sie¢ rownolegle z elektrownig kolejowg i przez
nig utrzymywanego w takcie. Poniewaz od przetwornicy
byta wymagana mozno$¢ samodzielnego zasilania catej
sieci kolejowej, zaszta potrzeba dokiadnej regulacji obro-
tow silnika asynchr., ktéry w dodatku miat pracowac przy
cos 'f= 1 Oba te warunki zostaty speinione przez
zastosowanie trojfazowego silnika kolektorowego w ukta-
dzie szeregowym, oraz dwuch transformatoréw regulacyj-
nych. Dla wzbudzenia silnika kolekt, stuzy mata prze-
twornica czestotliwosci, nie posiadajgca uzwojenia sta-
tora, lecz tylko wirnik z kolektorem i pierScieniami
Slizgowemi, do ktérych doprowadza sie prad 50 okreséow
z sieci miejscowej. Wszystkie maszyny umieszczono na
wspoélnym wale, obracajagcym sie z szybkoscig 750 obr/min.
Zaletg uktadu jest moznos$¢ niezaleznej regulacji obrotéw
i spotczynnika mocy.

Kopalniana lokomotywa elektryczna. Siemens Zeitsclir.,

wrzesien 1932.

W r. b. kopalniana lokomotywa elektryczna obchodzi
50-letni jubileusz swego istnienia. Przy tej okazji dowia-
dujemy sie z dziatu kroétkich informacji, ze pierwsza na
Swiecie taka lokomotywa, zbudowana w r. 1882 przez
firme Siemens dla jednej z saskich kopalh wegla, praco-
wata przez 45 lat i dopiero w r. 1927 w dobrym jeszcze
stanie zostata umieszczona jako okaz muzealny w gmachu
zarzadu koncernu Siemensa.

Lokomotywa elektr. z silnikiem kolektorowym.
BBC Mitteilungen Nr. 6.

Dowodem coraz wiekszego zastosowania silnikéw
kolektorowych pradu zmiennego jest zamieszczony w ze-
szycie za wrzesien-pazdziernik ciekawy, lecz niestety
zbyt krotki, opis matej lokomotywy elektrycznej, nape-
dzanej przez jednofazowy silnik repulsyjny syst. Deri’ego.
Lokomotywa stuzy do przetaczania woézkéw z drzewem
w duzym zaktadzie przemystu drzewnego.

Transatlantycka linja lotnicza. V. D. |. 1032, Nr. 35.

Rzad francuski zamierza uruchomi¢ linje lotnicza
miedzy Dakarem w Senegalji w Afryce i Natalem w Bra-
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zylji. Obrana trasa dtugosci 3000 km jest najwezszem
miejscem oceanu Atlantyckiego miedzy Afryka i Ameryka.
Zamoéwienie na samoloty dla projektowanej linji otrzy-
mata fabryka Bleriot. Platowce beda zbudowane catko-
wicie z metalu, rozpieto$¢ ich bedzie wynosi¢ 43 m, dtu-
gos¢ 26 m, ciezar calkowity 22 t, nos$nos$¢ uzyteczna
600 kg. Na ptatach samolotu ustawione beda cztery
silniki Hispano-Suiza, kazdy o mocy 650 KM. Samolot
bedzie wyposazony w dwa duraluminjowe ptywaki. Zatoge
ptatowca bedzie stanowi¢ tgcznie z pilotem 4 ludzi. Trasa
z Dakaru do Natalu bedzie pokrywana w ciggu 20 godzin.

Zastosowanie piasku do zewnetrznego czyszczenia
powierzchni ogrzew. kottéw. V. D. |. 1932, Nr. 35.

Inzynier H. Quednau opisuje zastosowanie pia-
szczarki do zewnetrznego czyszczenia powierzchni ogrzew.
optomkowych kottéw. Aparat jest przenosny, co daje
mozno$¢ wykorzystania dla czyszczenia wszelkich wzier-
nikobw w obmurzu Kkotta.

Przekréj aparatu podany jest na rys. obok. Piasek
zasypywany przez filtr
,a‘, przepuszczajacy
ziarna do 3 mm, opada
przez zawo6r ,b“ do
zbiornika piasku ,c*.
Powietrze pod cisnie-
niem 4 at doprowa-
dzane jest do rury ,e*.
W dyszy ,,g“ nastepuje
zmieszanie powietrza
z piaskiem, ktéry do-
ptywa przez nastawial-
ny kurek ,f* Elas-
tyczny waz ,h" taczy
piaszczarke z kotiem,
stalowag koncéowke we-
Za przy uzyciu aparatu
trzyma palacz w reku.
Dla zapewnienia réw-

nomiernego doptywu
piasku w przestrzeni ,c“ utrzymywane jest nadci-
Snienie, w tym celu stuzy rurka komunikacyjna ,d“

Zamiast sprezonego powietrza moze by¢ uzyta réwniez
para.

Dziatanie ziarnek piasku jest dynamiczne. Sku-
tecznos$¢ piaszczarki jest lepsza od zwyktych dmuchawek
powietrznych lub parowych. Catkowita dtugos$¢ strumie-
nia dochodzi do 30 m, a skuteczna dlugo$¢ strumienia
wynosi 6 m i wiecej. Daje to mozno$¢ oczyszczenia
tych miejsc powierzchni ogrzew., ktére sg niedostepne
dla zwykitych dmuchawek. Najmniejsza dtugos¢ stru-
mienia powinna wynosi¢ Im, a to celem unikniecia
erozyjnego dziatania piasku na optomki i szamote. W kotle,
czyszczonym Ww przeciggu 2 lat zapomocag piaszczarki,
nie znaleziono $ladéw erozji.

Dla jednorazowego oczyszczenia pierwszego sze-
regu optomek kotta 500 ma wystarcza okoto 15 1 piasku.
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Dziat

Hutnictwo Zelazne w roku 1931.

W tych dniach ukazato sie sprawozdanie
z dziatalnoéci Zwigzku Polskich Hut Zelaznych
za r. 1931, ktére w tresciwy sposOb przedstawia
sytuacje hutnictwa zelaznego w okresie pogte-
biania sie kryzysu. Dowiadujemy sie z niego,
ze wytworczos¢ hutnicza w roku sprawozdaw-
czym spadta w stosunku do poziomu wytwor-
czosci przedwojennej w dziale wielkich piecow
do 33%, w stalowniach do 62$ i w walcowniach
do 62%. Przezywany kryzys zmienit charakter
hutnictwa polskiego, przeksztatcajgc go z hutnic-
twa opierajacego swoéj byt o rynek wewnetrzny
w hutnictwo, pracujgce na wywoz. WsSrdd ryn-
kow zaopatrujgcych sie w polskie zelazo, pierw-
sze miejsce zajmuje w roku sprawozdawczym

Z.S.R.R. Na ten rynek wywiezliSmy 311.581 t,
czyli 93% ogdlnego premjowanego wywozu
wytworéw walcownianych. Warunki, na jakich

te zamowienia doszty do skutku, byly bardzo
ucigzliwe dla hut, szczegdlnie ze wzgledu na
zachwianie sie kursu waluty angielskiej i trud-
nosci w dyskontowaniu weksli sowieckich. Hut-
nictwo podjeto sie wykonania tych zamoéwien,
jedynie wskutek malego =zapotrzebowania na
rynku krajowym.

Eksport wytworow walcownianych wyniost
w roku sprawozdawczym 45,2% catej produkciji,
wobec 13,9% w r. 1928, 16,9% w r. 1929 i 39,5%
1930. Tak znaczny stosunkowo wywo6z byt
nastepstwem skurczonej pojemnosci rynku we-
wnetrznego. Zuzycie zelaza na gtowe ludnosci
spadto w r. 1931 do 12,7 kg (wobec 35,9 kg
w r. 1928). Ogolna suma wplywow Syndykatu
wyniosta 157.972.000 zt.; ogoélna suma faktur,
charakteryzujgca dziatalno$¢ przedsiebiorstwa,
zmniejszyta sie o 37 — 64% w stosunku do
roku 1928.

Pod wplywem zmniejszonego zbytu na
rynku wewnetrznym oraz trudnosci eksportowych,

W r.

huty zmuszone byty redukowaé stopien zatrud-

nienia poszczegodlnych dziatow wytwérczych,
zwalniajgc przytem znaczng liczbe zatrudnio-
nych robotnikéw. Najwieksza fala redukciji

robotnikow przypada na luty, marzec i grudzien
roku sprawozdawczego. W ciggu tych trzech
miesiecy zwolniono przeszio 4 tysiace robotni-
kow. W pozostalych miesigcach redukcje byty
mniejsze. 0Og6tem w ciggu roku sprawozdaw-
czego zwolniono w hutnictwie Zelaznem 5.658
robotnikdw. Stan zatrudnienia przy koncu r. 1931
wynosit 34.864 robotnikbw. Ogdlny zarobek
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gospodarczy.
w gotowce tacznie z dodatkami socjalnemi

wyniost 96.848.263 zt. Z tytutu podatkow pan-
stwowych i komunalnych huty wptacity sume
zt. 14.762.542. Ogdlna suma wptat na Swiad-
czenia socjalne wyniosta zi. 24.068.732.

W Swiatowej wytwdrczosci surowki hutnic-
two polskie zajmuje 16 miejsce, w wytwdarczosci
stali natomiast 12.

Sprawozdanie podaje szczegodlowg staty-
styke produkcji poszczegoélnych dziatbw wytwor-
czych, statastyke dowozu tworzyw hutniczych,
jak ruda, koks, zelastwo, statystyke ptac i zarob-
kéw robotniczych, wreszcie statystyke podziatu
wytworczosci na rynku wewnetrznym i zagra-
nica. W rozdziale ,Postep Techniczny" omé-
wiono prace inwestycyjne w hutnictwie, wyko-
nywane mimo ciezkiego kryzysu, w celu osia-
gniecia oszczednosci w produkcji poszczegol-
nych dzialow wytwérczych. Prace te byly
wykonywane przewaznie we wilasnym zakresie
t. zn. z materjalu wiasnego i we wiasnych war-
sztatach.

Zbyt wytworéw walcownianych na wewnetrz-
nym rynku we wrzesniu 1932 r.

Ogolna ilos¢ zamowien, przydzielonych
hutom we wrzes$niu, wynosita przeszio 36.000 t,
co w porownaniu z poprzednim miesigcem sta-
nowi wzrost o przeszto 25.000 t. Ta znaczna
poprawa napltywu zlecen tlumaczy sie otrzyma-
niem przez Syndykat zamoéwien interwencyjnych
Ministerstwa Komunikacji, ktorych uzyskanie
byto przedmiotem zabiegéw Syndykatu juz od
kilku miesiecy. Zamowienia Rzadowe wynosity
we wrzesniu br. przeszio 26.000 t, na pozostate,
t. j. na zlecenia rynku prywatnego, przypadato
ok. 10.500 t, czyli o ok. 1.000 t wiecej niz
w sierpniu br. Do tego nieznacznego zwiek-
szenia zamowien prywatnych przyczynilty sie
gtéwnie zlecenia ocynkowni blach na okragto
1.000 t, podczas gdy w sierpniu br. wynosity

zlecenia tej gatezi przemystu zaledwie 150 t.

Udziat procentowy poszczegolnych grup
odbiorcéw w ogdlnej ilosci zamowien przedstawia
sie, jak nastepuje: handel 13,45%, przemyst
13,84%, Rzad i Samorzady 72,71%.

Odnowienie Miedzynarodowego Kartelu Stali.

W czasie obrad Miedzynarodowego Kartelu
Szyn, jakie toczyly sie w Chateau d’Ardenne,
omawiana byta sprawa odnowienia Miedzynaro-
dowego Kartelu Stali.
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Sprawa ta uzalezniona jest w pierwszym
rzedzie od stosunkéw na rynku belgijskim,
gdzie prowadzone od diuzszego czasu rokowania
pomiedzy producentami stali nie daly Zzadnego
wyniku. Dopiero w ostatnich czasach dato sie
tam zauwazy¢ pewne okrzepniecie, znajdujace
wyraz w stabilizacji cennika. Okrzepniecie to
Swiadczy o pewnem porozumieniu producentéw.

Prasa fachowa francuska i niemiecka jest
zdania, ze utworzenie Miedzynarodowego Kar-
telu Stali jest na dobrej drodze i ze juz w nie-
diugim czasie oczekiwaé nalezy decydujgcych

posunie¢ w tej sprawie.

Odnowienie Syndykatu Polskich Hut Zelaznych.

W dn. 29. IX. br. odbylo sie w Katowicach
posiedzenie cztonkéw Syndykatu Polskich Hut Ze-
laznych, na ktérem zostata ostatecznie przedysku-
towana iprzyjeta przez huty nowa redakcja umowy.
Nowa umowa, przediuzajgca Syndykat na dalszy
okres 3 lat, do dn. 31. XIl. 1935 r., zostala
ostatecznie podpisana przez wszystkie huty.

Zasady samego Syndykatu pozostaly bez
zmian, pewne jednak odchylenia od dawnych
norm zaszly w sposobach finansowego prowa-
dzenia instytucji-oraz co do klucza; mianowicie
Hucie Bankowej zostata przyznana pewna nad-
wyzka jej kwoty, uzalezniona jednak od wyso-
kosci ogolnego napltywu obstalunkow.

Poza tem, wobec bardzo trudnego poto-
zenia hutnictwa i braku obstalunkéw krajowych,
zostata przeprowadzona daleko posunieta
oszczedno$¢ zaréwno w wydatkach rzeczowych
jak i personalnych, poczawszy od kierownictwa
Syndykatu. Nieuniknione tez byly redukcje
personelu. 0Oddziat Warszawski Syndykatu jest
skasowany, pozostata jedynie ekspozytura z bar-
dzo nielicznym personelem, majgca na celu
obstuzenie instytucyj panstwowych, w pierwszym
rzedzie Ministerstwa Komunikacji.

Swiatowa produkcja wegla kamiennego.

Produkcja wegla kamiennego w
przedstawiata sie w poszczeg6lnych

lipcu br.
krajach

Dziat

Niniejsza rubryka, ktéra rozpoczynamy dzi-
siejszym numerem, ma za zadanie informowanie
P. T. Czytelnikbw o najwazniejszych przepisach
prawnych, wydanych w miesigcu poprzedzajgcym

ukazanie sie numeru. Wejda do niej, poza
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w tysigcach ton nastepujgco: Stany Zjedno-

czone 18.641, Anglja 15.034, Niemcy 8.123,

Francja 3.669, Polska 2.316, Zagitebie Saary 818,
Belgja 726.

W poréwnaniu do czerwca br. produkcja
wegla w Polsce wzrosta o 10%, a w Stanach
Zjednoczonych o 2,9% Natomiast produkcja

w Belgji spadta z powodu strejku o 60% w An-
glji o 10,3%, we Francji o 1,1%, oraz w Niem-
czech o 0,4%.

Bilans handlu zagranicznego Polski.

Bilans handlu zagranicznego Rzplitej Pol-
skiej i wolnego miasta Gdanska w miesigcu
wrze$niu br. wedlug tymczasowych obliczen
Glownego Urzedu Statystycznego przedstawia
sie: wywoz 1.109.339 t wartosci 87.391.000 zi,,
przywo6z 165.697 t wartosci 64.502.000 zt. Zatem
saldo dodatnie we wrzes$niu wynosi 22.889.000 zt.,
czyli zwiekszyto sie w poréwnaniu do sierpnia
0 4.023.000 =zt

Liczba robotnikow zatrudnionych w przemysile.

W edtug ostatnich danych Gtownego Urzedu
Statystycznego na 1. ub. m., liczba robotnikdw
zatrudnionych w przemys$le na terenie calej
Polski wynosita 338.425 os6b.

W przemysle mineralnym zatrudnionych
byto 37.629 robotnikéw, w metalowym 47.993,
w chemicznym 27.877, we wtdkienniczym 114.123,
w papierniczym 11.672, w skOrzanym 4.342,
w drzewnym 25.462, w spozywczym 41.169,
w odziezowym 8.562, w budowlanym 11.793,
w poligraficznym 7.803.

Spadek kosztéw robocizny w gdrnictwie.

Wedtug danych urzedowych o wysokosSci
zarobkéw robotnikéw w kopalniach wegla, koszt
robocizny w gdrnictwie obnizyt sie w Polsce
w poréwnaniu do roku ubieglego przecietnie
0 12,8%. Jezeli chodzi o poszczegdlne zagiebia
weglowe, to koszt robocizny na Gérnym Slasku
obnizyt sie o 16,2%, w Zagiebiu Dagbrowskiem
0 123% i w Zagtebiu Krakowskiem o 4,1%.

prawniczy.

aktami ustawodawczemi i rozporzgdzeniami
o charakterze ogo6lno-obowigzujgcym, przepisy
specjalne, wydawane dla Wojewé6dztwa Slaskiego
oraz, o ile sa ogtoszone, dla poszczegdlnych
gmin tego wojewddztwa; bedziemy sie réwniez
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starali uwzgledni¢ orzecznictwo sgdowe i prawno-
administracyjne. Oczywiscie, ze zakres tych
wiadomos$ci zostanie ograniczony do przypu-
szczalnych potrzeb P. T. Czytelnikébw i wobec
tego nie moze by¢ calkiem wyczerpujacy.

Dnia 18. czerwca 1932 r. zostala zarejestro-
wana w Sekretarjacie Ligi Narodéw ratyfikacja
przez Polske Konwencji, zawartej w Genewie
15. sierpnia 1929 r., dotyczacej wskazywania
wagi na ciezkich przesytkach, przewozonych na
statkach. — Konwencja ta wprowadza obowigzek
oznaczania na kazdym przedmiocie, wazgcym
conajmniej 1000 kg, a przeznaczonym do prze-
wiezienia morzem lub drogg wodng $rodlagdowa,
Scistej lub przyblizonej wagi i to na zewnetrznej
stronie przedmiotu w spos6b wyrazny i trwaly. —
Oznaczenie winno nastgpi¢ przed zatadowaniem
na statek. — Konwencja ta wejdzie dla Polski
w zycie dnia 18. marca 1933 r. (Dziennik Ustaw
Nr. 76 poz. 682 i 683).

Rozporzgdzeniem 2z 10. sierpnia 1932 r.
(Dz. Ust. Nr. 77. poz. 690) zostata dozwolona
praca nocna oraz w niedziele i Swieta w dru-
karniach i zaktadach graficznych dla' tych pra-
cownikow, ktérzy sa niezbedni przy wydawaniu
i ekspedycji gazet codziennych oraz tych wy-
dawnictw i drukéw rzadowych, ktérych terminowe
wykonanie lezy w interesie Panstwa; o stoso-
waniu pracy w niedziele nalezy poprzednio
zawiadomi¢ obwodowego inspektora pracy.— Roz-
porzadzenie to weszto w zycie 12. wrzes$nia br.
i obowigzuje tylko w cieszynskiej czesci
Wojewdédztwa Slgskiego.

Uchwata Wyzszego Urzedu Ubezpieczen
w Mystowicach z 23. sierpnia 1932 r. (Gaz. Urz.
Woj. SI. Nr. 29. poz. 4) ustalono odszkodowa-
nie dla tawnikow tego Urzedu na zt 10 za
posiedzenie w miejscu zamieszkania tawnika,
a zt. 12 za posiedzenie poza miejscem zamiesz-
kania tawnika, bez wzgledu na czas trwania
posiedzenia, z waznos$cig od 1 wrzesnia 1932 r.

Zarzadzeniem Okregowego Urzedu Ubez-
pieczen we Lwowie z 31. sierpnia 1932 r. (Gaz.
Urz. Woj. SI. Nr. 29. poz. 5.) ustalono warto$é
Swiadczen w naturze, przyznawanych pracowni-
kom na miesiecznie zt. 48 — za wikt i mieszkanie
w Bielsku, a zt. 40 — w innych miejscowosciach,
zas$ zt. 64 — za wikt, mieszkanie i odziez w Bielsku,
a zt. 56 —w innych miejscowosciach. Zarzadzenie
to dotyczy tylko czesci Cieszynskiej Wojewddz-
twa i obowigzuje od 1. wrzes$nia 1932 r.
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Jako znawcy sadowiz ostaliza przysiezeni:
inz. Feliks Olszak, Katowice, ul. Krélewsko-
Hucka 79, w zakresie hutnictwa, inz. Edward
Niwinski, Katowice, ul. Konopnickiej 3 m. 1,
w zakresie elektrotechniki, i Dr. Artur Wufson,
Katowice, ul. Kochanowskiego 2, w zakresie
chemiji. (Gaz. Urz. Woj. Sl Nr. 29. poz. 11).

Okolnikiem z 12. sierpnia 1932 r. (Dz. Urz.

Min. Skarb. Nr. 25. poz. 391.) wyjasnito Mi-
nisterstwo Skarbu, jak nalezy rozumie¢ nie-
ktore postanowienia o cltach maksymalnych,
objete rozporzadzeniem z 29. marca 1932 r.

Mon. Pol. Nr. 75. poz. 106. (ogtoszono réwniez
Mon. Pol. 192. poz. 225).

Na konferencji, odbytej w Ministerstwie
Komunikacji w dniu 15. wrzes$nia 1932 r., w ktérej
wzieli udziat naczelnicy wydziatéw taryfowych
i kontrolerzy taryfowi wszystkich Dyrekcji kole-
jowych, omawiano sprawy zwigzane z nowag
taryfa drobnicowag i konkurencjg samochodows.

Z dniem 1. pazdziernika 1932 r. wprowa-
dzona zostala sprzedaz znaczkow stemplowych
i blankietow wekslowych przez wszystkie urzedy
i agencje pocztowe.

Z orzecznictwa
Administracyjnego:

Najwyzszego Trybunatu

1) Jezeli NTA. uchyli decyzje wtadzy i wia-
dza ta wyda skutkiem tego nowa decyzje, to
ta nowa decyzja nie moze pogarsza¢ sytuacji
strony w kwestji, ktéra nie byla przedmiotem
sporu przed NTA. (wyrok z 18. 9. 31. L. Rej.

2299/29).

2) Pismo, stwierdzajgce umowe dwustronna,
podpisane tylko przez jedna strone i wreczone
przez nig drugiej stronie, nie staje sie pod-

legtem optacie stemplowej przez sam fakt wre-
czenia (wyrok z 8. 1 1932 r. L. rej. 6673/29).

V Sprzedaz wegla przedsiebiorstwom prze-
mystowym dla wytwarzania sity pednej nie
podpada pod pojecie ,dalszej produkcji¥ i nie
uzasadnia ulgowej stawki podatku przemysto-
wego (wyrok 13. 11. 1931 r. L. rej. 7074/29).

4) Biura techniczne, wykonywujgce roboty
potagczone ze wznoszeniem budowli, optacajg
Swiadectwa przemystowe wedtug cz. Il. Lit. C.
rozdz. XIX. taryfy (wyrok z 3. Ill. 1932 r. L.
rej. 5530/29).

5) Odmienna ocena prawna niezmienio-.
nego stanu faktycznego lub tez niewykorzystanie
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przez wiadze wymiarowg danych faktycznych,
zawartych w materjale dostarczonym przez ptat-
nika, nie uprawnia do zastosowania dodatkowego
wymiaru podatku przemystowego (wyrok z 30.
1. 1931 r. L. rej. 692/29).

6) Przychdéd, osiggniety przez
biorstwo przemystowe ze sprzedazy przedmiotow,
nie bedacych jego wytworem, nie stanowi obrotu
przedsiebiorstwa przemystowego z art. 5. punkt

7. ustawy o podatku przemystowym (wyrok
z 11. 6. 1930 r. L. rej. 4769/28).

przedsiasadzie
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7) Udowodnienie eksportu moze nastapic¢
innemi dowodami, jezeli dostarczenie deklaracji
celnych jest dla ptatnika niemozliwem (wyrok
z 24. 9. 1930 r. L. rej. 311/28).

8) Jezeli przedsiebiorca jest spoétka i na
umowy, na ktorej sie ona opiera,
cztonkowie jej obowigzani sg do pracy, to praca
ta nie jest podstawowg do obowigzku ubezpie-
czenia w Kasie Chorych na terenie czes$ci cie-
szynskiej Wojewddztwa (wyrok z 2. 12. 31. r.
L. rej. 4240/30).

Z zycia Towarzystw Technicznych.

Rada Polskiego Stowarzyszenia Inz. i Techn.

Woj. SI.

Na posiedzeniu w dniu 7. X. b. r. Rada
przejeta wydawnictwo ,Technika" od Towarzy-
stwa Doksztalcania Technicznego. Tematem
obrad byty dalsze losy ,Technika". Pomimo

ciezkiej sytuacji finansowej wydawnictwa, ktérego
dochody beda w przysziosci ograniczone wy-
tacznie do wplywoéw za prenumerate i ogtoszenia,
postanowiono, na wniosek kol. Elandta, ,Tech-
nika" wydawac¢ nadal jako miesiecznik. Poniewaz
~Technik" jest obecnie organem Polskiego
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Woj .SI.
zwrécono sie do Kota Krél-Huckiego o uchwa-
lenie dla cztonkéw obowigzku prenumeraty.

Do Komitetu Redakcyjnego zostali zapro-
szeni Koledzy:

Dr. Hawliczek Jozef

Inz. Malkiewicz Tadeusz

» Kilebkéwski Witold

Inz. gérn. Krupinski Bolestaw
p. Krzymuski Marcin

Inz. Obrgpalski Jan

» Rychlik Zdzistaw

p. Stawinski Wiktor

Dr. Terenkoczy Wiadystaw
Inz. Warczewski Zdzistaw

Pracy redaktorskiej podjat sie czasowo
inz. Ficki Zdzistaw, catkowita administracje
.Technika*l objat skarbnik Rady — inz. Alfred
Elandt.

Dziat Ligi Obrony Powietrznej i Przeciw-
gazowej prowadzony bedzie nadal w porozu-
mieniu z Wojewoddzkg L. O. P. P.

zebranie Rady odbedzie sie

lokalu.

Najblizsze
4. XI. b.r. we wtasnym

Koto Katowickie.

We wrzes$niu odbyly sie dwa posiedzenia
Zarzadu Kota i nadzwyczajne Walne Zebranie.
Przedmiotem obrad Zarzadu byta miedzy innemi
sprawa zatozenia wspélnej bibljoteki technicznej
w gmachu SI. Technicznych Zakladéw Nauko-
wych. Projektowana bibljoteka posiadataby
czytelnie i bytaby czynng przez caly dzien.
Obecne bibljoteki przy poszczegélnych Kotach
nie spetniajg swego zadania, poniewaz posiadajg
zbyt mato ksigzek i dostepne sg przez 2— 3 dni
w tygodniu po 2 godziny.

Walne Zebranie zostato zwotane dla omo-
wienia kwestji ,izb inzynierskich wzgl. tech-
nicznych". Materjatu do obrad dostarczyt referat
kol. Kobylinskiego Bronistawa. Po dyskusiji,
ktéra wykazata wielkg rozbieznos¢ pogladow,
postanowiono utworzy¢é Komisje dla opracowania
problematu i przedtozenia konkretnych wnioskow
na nastepnem Walnem Zebraniu. Do Komisji
zostali wybrani koledzy: inz. Klimko Marjan, jako
przewodniczacy, inz. Molski Wiadystaw, inz.
Kobylinski Bronistaw, Dr. Terenkoczy Wiadystaw
i inz. Turzanski Edward, jako cztonkowie.

Dla cztonkow Stowarzyszenia Inz. i Techn.
urzadzajg ,Kursy Samochodowe — Studencki
i Sieprawski" w Katowicach przy ul. Stawowej 5
tel. 33-13 w najblizszem czasie specjany kurs

szoferski na ulgowych warunkach. Optata

za caly kurs wynosi 140,— zi, ptatnych podczas
kursu, albo 150,— zt w 12 miesiecznych ratach.
Czas trwania nauki 6 do 8 tygodni. Program,
zwyktly dla tego rodzaju kurséw, obejmuje oprécz
wyktadow 18 do 25 lekcyj kierowania.

Oprécz kursu dla poczatkujacych bedzie
prowadzony réwniez kurs dla zaawansowanych
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w jezdzie samochodowej. Optata za skrocony
kurs wyniesie 50 zi, lekcje kierowania w tej
sumie nie mieszczg sie, optacane beda oddziel-
nie po 3,75 zt za kazde 15 minut jazdy.

Koto Katowickie wspélnie ze Stowarzy-
szeniem dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce zorganizowato IV kurs spawania

autogenicznego i elektrycznego dla

inzynieréw i technikow.

Kurs trwac¢ bedzie od 3. 11. do 3. 12. br,,
ztozg sie nahn 25 godzin wyktadéw i 50 godzin
¢wiczen praktycznych. Wyktady bedg odbywac
sie codziennie z wyjatkiem niedziel i Swigt od
godz. 17-tej do 18-tej, a ¢éwiczenia praktyczne
od godz. 15-tej do 17-tej, albo od godz. 18-tej
do 20-tej, zaleznie od wyboru uczestnikéw kursu.
Wyktady i éwiczenia odbywac¢ sie beda w szkole
spawania przy ul. Zamkowej 20 (warsztaty Huty
.Marta“). Kierownictwo kursu objat inz. Piotr
Tulacz.

Optata za kurs wynosi 100,— zi, cztonkom
Stowarzyszenia Inz. i Techn. Woj. Sl. przyznana

zostata znizka w wysokosci 33%. Dla stucha-
cz6éw, delegowanych przez przedsiebiorstwa,
ktore sg czlonkami wspierajgcemi Stow, dla

Rozwoju Spawania i Ciecia Metali, przewidziana
jest znizka w wysokos$ci 25%. Zgloszenia nalezy
nadsyta¢ pod adresem: Stowarzyszenie dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce
— Katowice, ul. Zamkowa 20. Telefon 29-21.
Program Wyktadow.

Rodzaje spoin i ich zastosowanie.

Wytrzymatos¢ spoiny.

Elementy konstrukcyj spawanych.

Kalkulacja.

Projektowanie.

Koto Krél. Huckie.

W dniu 3. 11. br. o godz. 18-ej w sali Hotelu
Polskiego w Krol. Hucie przy ul. Wolnosci 27 | p.
odbedzie sie nadzwyczajne Walne Zebranie.
Porzadek dzienny:

1. Odczytanie protokotu z ostatniego Walnego
Zebrania.

Sprawozdanie z dziatalnosci.

Sprawa przymusowej prenumeraty ,Technika".
Sprawa lIzb Technicznych.

Wolne Wnioski.

S

W pazdzierniku br. staraniem Kota wygto-
szone zostaly 2 odczyty i zorganizowana wycieczka
do kopalni Krol, Pole Wschodnie.

Tematy wygtoszonych odczytow:

,Znaczenie i
w dobie obecnej".

rola naukowej organizaciji
Prelegent — p. W. Milew-
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ski, wicedyrektor Inst. Nauk. Organizacji w War-
szawie.

.Czy nalezy zastosowaé sztuczne ozywienie
konjunktury". Prelegent — p. Dyrektor Edward
Lipinski.

W poniedziatek 14. 11. br. o godz. 18.30
w gmachu Slgskich Techn. Zaktadéw Naukowych
profesor Wactaw Suchowiak z Politechniki War-
szawskiej wygtosi odczyt na temat ,Nowoczesne
urzadzenia transportowe”.

Koto Bielskie.
We wszesniu br. wygtosit inz. P. Tulacz
odczyt na temat — ,Zastosowanie spawania

w przemysle metalowym i nowoczesnem bu-

downictwie stalowem®.
Na posiedzeniu Zarzgdu Kota w dniu

20. 9. b.r. sprawe organizacji odczytéw w sezonie

zimowym powierzono kol. inz. Gatkiewiczowi
i inz. Kolodziejowi.
W biezagcym roku wzorem ubiegtych lat

beda zorganizowane wspdélnie z Instytutem
Rzemieslniczo - Przemystowym w  Katowicach
kursy doksztatcajgce, a mianowicie:

1. Kurs dla
i maszynistow.

palaczy kottowych

tkacki.
tkacki.

2. Nizszy Kkurs

1 Wyzszy kurs

Ponadto projektowane sg odczyty i
ktady dla bezrobotnych.

wy-

Koto Energetykow.

Po przerwie letniej odbyly sie dwa zebra-
nia Kota pod przewodnictwem Prof. J. Obra-

palskiego, w ktérych uczestniczyto okoto
50 cztonkdw.

Na pierwszem zebraniu referat o prosto-
wnikach elektrycznych wygtosit mi. A. Smolanski.

Na drugiem zebraniu kilka informacyj o pra-
cach Komisji Rozjemczej w sprawie ceny pradu
Elektrowni Warszawskiej podat Dyr. J. Obrg-
palski, poczem o nowym kotle wysokiej wydaj-
nosci (500 kg/my) F-y B. B. C. w Badenie
mowit inz. Z. Ficki.

Towarzystwo Doksztatcania Technicznego przy
Polskiem Stow. Inzynieréw i Technikow
Woj. SI.

W zimowem potroczu zorganizowane zo-
staly 2 cykle odczytow, ktére beda odbywac sie
w gmachu Slgskich Techn. Zaktadéw Naukowych
przy ul. Krasinskiego. Zgtoszenia prosimy nad-
syta¢ na rece kol. inz. Elandta, Opolska 11,
tel. 2-20 i 1-32. Od stuchaczow pobierane bedzie
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po 15 zt za cykl,
wydatkéw organizacyjnych.

przeznaczonych na pokrycie

1. MATERJALOZNAWSTWO MASZYNOWE.

Prelegent Dr. Jamroz, kierownik Stacji
Doswiadczalnej Politechniki Lwowskiej. Od-
czyty odbywaé¢ sie beda w poniedziatki od
godz. 19 do 21-ej co dwa tygodnie, poczynajac
od 7. listopada, tj. 7 i 21 listopada, 5 i 19
grudnia itd. Calo$¢ bedzie przypuszczalnie
sktada¢ sie z 8 wyktadow po 2 godziny.

Program:

Ogodlna klasyfikacja materjatbw konstruk-
cyjnych.

Witasnos$ci metali i ich badanie.

Zachowanie
temperaturze.

sie metali w podwyzszonej

Zagadnienie naprezen dopuszczalnych dla
konstrukcyj, pracujgcych w podwyzszonej tem-
peraturze pod stalem obcigzeniem.

Zjawiska zmeczenia metali i ich wplyw na
dob6r naprezen dopuszczalnych w budowie
maszyn.

Wytrzymatos$¢ potaczen spawanych.

Normalizacja materjatdbw konstrukcyjnych,
normalizacja metod badania materjatow.

Metody technicznego odbioru materjatow.

Odczyty przeznaczone sa dla inzynierow
konstruktorow, warsztatowcoéw i inzynierow ru-
chu, dla ktérych metaloznawstwo jest nauka
pomocniczg tylko, beda utrzymane na poziomie
przystepnym dla tej kategorji stuchaczéw. Na-
cisk bedzie potozony na strone praktyczng.

2. KONTROLA i PREPAROWANIE WODY
TECHNICZNEJ.

Prelegent p. Ficki, inz. Stowarzyszenia
Dozoru Kottébw Parowych w Katowicach.

Odczyty bedg odbywaé sie w piatki od
godz. 19 — do 21-ej co tydzien, poczynajac od
11 listopada b. r., tj. 11, 18 i 25 listopada, 2,
9, 16 i 30 grudnia b. r. itd. Calos¢ bedzie przy-
puszczalnie sklada¢ sie z 10 wykladéw po 2
godziny.

Stuchacze, ktorzy bedg sobie tego zyczyli,
w grupach po 6 oso6b, bedg mogli praktycznie
zapoznac¢ sie i nauczy¢ wykonania najniezbed-
niejszych analiz w laboratorjum, ktoére bedzie
prowadzit inz WI. Olczakowski.

TECHNIK Nr. 20, 21 i 22
Program:
Zwykte zanieczyszczenie wody.
Witasnosci soli i gazéw rozpuszczonych

w wodzie i ich szkodliwo$é dla kottéw i kon-

densatorow.
Preparowanie wody technicznej.

Kontrola wody i proste metody analizo-

wania.

Odczyty przeznaczone sg dla kierowni-

czego personelu elektrowni i kottowni. Dla
opanowania materjatu, ktory bedzie podany,
potrzebna jest ogo6lnikowa znajomos$¢ chemiji

nieorganicznej.

Odczyty w Stowarzyszeniu Hutnikéw Polskich.
Poniedziatek 21. listopada br.

Zebranie naukowe pocz. o godz. 14.45 — ko-
niec o godz. 19.

Prof. Inz. Dr. R. Dawidowski: ,Nowa
Metoda kontroli generatoréow gazo-
wych".

Prof. Dr. Inz. Krupkowski: ,Warunki
redukcji rud cynkowych".

Inz. St. Pilarski:
przy krystalizacji

~Wady powstajace
wlewkow stalowych".

P. Marjan Drozdowski, Dyr. Slagskiej Izby
Przem-Handlowej: ,Referat gospodarczy".

Wyswietlenie filmu naukowego o fabry-

kacji rur bez szwu.

Sroda 30. listopada br.

Poczatek o godz. 18.30. Odczyt sekcji
energetyczno-mechanicznej S.H.P. z dzialu elek-
trotechniki.

Dyr. Inz. St. Bielinski (temat doktadny zo-
stanie podany w dziennikach).

Odczyty odbeda sie w gmachu Syndykatu
Polskich Hut Zelaznych albo w Slgskich Zakla-
dach Technicznych, jak to bedzie podane w zawia-
domieniach, ktore zostanag rozestane i ogtoszone
w dziennikach.

Kurs betonowy.

Slaski Urzad Wojewdédzki przy wspoétudziale
Zwigzku Polskich Fabryk Cementu urzadza
w czasie od 3 do 6. 11. b.r. kurs betonowy dla
inzynieréow i technikéw Wojewdédztwa Slaskiego.

Wyktady bedg odbywaé¢ sie w gmachu
Slaskich Technicznych Zakladéw Naukowych
przy ul. Krasinskiego w Katowicach. Udzial
w kursie jest bezptatny.
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Plan wyktadow:
Czwartek 3. listopada.
Godz. 10 — 12. Otwarcie kursu i wykiad
wstepny p. t. ,Rys historyczny i obecny
stan rozwoju zelbetu" wypowie Naczelnik

Wydziatu Robot Publ. inz. Dr. Stefan Kaufman;

Godz. 12— 14. Inz.Jerzy Nechay; ,Tech-
nologja betonu i kontrola jego na
budowie™".

Godz. 14 — 15. Zwiedzenie hal maszyno-
nowych SI. Techn. Zakladéw Naukowych.

Pigtek 4 listopada.

Godz. 9 — 11. Inz. Emil tazoryk:
sady ekonomicznego
ustrojow

»Za-
projektowania
zelbetowych".

Godz. 11 — 13.
konanie robdt
Godz. 13 — 14. Inz.
,Torkretowanie,
stosowanie

Inz. Jerzy Nechay: ,Wy-
zelbetowych".

Tadeusz Katkowski:
metody pracy i
w budownictwie".
Godz. 14 — 15. Zwiedzenie fundamentow
14-to pietrowego gmachu przy ulicy Zielonej
i fundamentéw pod budowe Katedry Slgskiej.

za-

Sobota 5 listopada.
Godz. 9 — 10. Inz. Mikotaj Mastowski:
.Lekkie betony".
Godz. 10— 12. Inz. Marcin Chmaj: ,Be-
ton w budownictwie drogowe m*“.

Godz. 12 — 13. Inz
~Wyroby betonowe".
Godz. 13— 14. Inz. Alfred Nechay: ,Bu-
dowa przegrody doliny w Wapienicy".

Mikotaj Mastowski:

Godz. 14— 15. WysSwietlenie filméw: pro-
dukcja cementu, budowa drogi betonowej i budowa
silosu na sode pod Krakowem. Popotudniu
ewentualna wycieczka do jednego z objektéw
zelbetowych.

T ECH N I K
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Niedziela 6 listopada.

Wyjazd autobusem rano o godz. 8 z przed
gmachu Wojewddztwa autostradg Slaska do
przegrody doliny w Wapieni-cy, stad do budowy
basenu kagpielowego w Ustroniu i fabryki ce-
mentu w Goleszowie, gdzie przygotowane zo-
stanie $niadanie. Koszt udzialu w wycieczce
5.— z. Odbedzie sie ona tylko w razie sprzy-

jajacej pogody.

Wycieczka do Rosji Sowieckiej.

W okresie Swigt Bozego Narodzenia Sto-
warzyszenie Inzynierow w Warszawie urzadza
trzytygodniowa wycieczke do Z. S. S. R. dla
cztonk6w swoich, inzynier6bw niestowarzyszo-
nych i os6b postronnych, pracujgcych w technice
i przemysle.

Wycieczka ma za zadanie zaznajomienie
sie z powazniejszemi zdobyczami techniki
w Z. S. S. R, oraz zbadanie ewentualnych mozli-
wosci nawigzania kontaktu handlowego miedzy

Rosja Sowieckg a niektoremi galeziami prze-

mysiu naszego. Specjalnie wycieczka ma na
wzgledzie te galezie przemystu naszego, ktére
kiedys dla Rosji pracowaly, a od 1916 roku

stracity wszelki kontakt z dawnym swym od-
biorcg na korzys$¢ panstw zachodu.

Stowarzyszenie Inzynierow traktuje wy-
cieczke te jako informacyjno-techniczng i zgodnie
z tem zalozeniem zostat opracowany odpowiedni
program wycieczki. Koszt wycieczki zostat zre-
dukowany do mozliwego minimum, aby w dzi-
siejszych ciezkich czasach mogty w niej przyjac
udziat réwniez osoby o srodkach ograniczonych.

Blizszych informacyj udziela Stowarzyszenie
Inzynieréw w Warszawie, ul. Bielanska 18, co-
dziennie miedzy godz. 5— 7 wieczorem oraz
w P.B. P. ,ORBIS", przy ul. Marszatkowskiej 153
od godz. 9-tej rano do 9-tej wieczor, tet. 264-11.

Zarzadzenia Witadz Gorniczych.

Nowe dopuszczone materjaty wybuchowe.

Dopuszczono do uzytku w goérnictwie przez
Wyzszy Urzad Gorniczy w Katowicach na mocy
§ 131 og. przep. gorn. polic. amonowo-saletrzane
materjaty wybuchowe:

1 Dnia 15. 9. br. za. L. dz.
.Lignozyt powietrzny D" F-y Lignoza S. A.
w Katowicach o skfadzie chemicznym:

422/216/32

75% saletry amonowej
3% dwunitrotoluolu
4% nitrogliceryny
3% maczki drzewnej

15% chlorku potasu

Najmniejsza $rednica patronu 30 mm, naj-
wieksza waga naboju w kopalniach z gazami
wybuchowemi i bez jednakowo — 500 gr.



J.Pionkit powietrzny F*“

twérnia Prochu"
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2. Dnia 15. 9. br.
F-y
Pionki-Zagozdzon

chemicznym:

T ECMHN I K

422/13/32

Panstwowa Wy-

za L. dz.

o skiadzie

77,5 % saletry amonowej

4,0% nitrogliceryny

4,0% trinitrotoluolu

4,0% nadchloranu potasu
15% maczki drzewnej

9,0% soli kuchennej

Najmniejsza $rednica patronu 30 mm, naj-
wieksza waga naboju w kopalniach z gazami

wybuchowemi i bez jednakowo — 500 gr.

— zostal przez Min. Przemystu i
porzagdzeniem z dnia 1. 9. br. zakazany w obro-
cie wewnetrznym.
Gérniczy w Katowicach rozporzadzeniem z dnia
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Wycofanie materjatu wybuchowego.
Materjat wybuchowy ,Lignozyt powietrzny

D“ o dawnym sktadzie chemicznym:

81 % saletry amonowej

4% nitrogliceryny

4% mononitronaftaliny

2% maczki drzewnej

9 % soli przemystowej

Handlu roz-

Roéwnoczesnie Wyzszy Urzad

15. 9. br. L. dz. 422/936/32 wycofat ten materjat

wybuchowy z listy dopuszczonych na kopalniach
obwodu W. U. G. Katowice.
winny by¢ zuzyte lub zniszczone do dnia 1. 9. br.

Ewentualne zapasy

Lista zakwalifikowanych przez Okregowe Urzedy Gornicze.

Zakwalifikowano w trzecim kwartale br. jako uprawnionych do wykonywania czynnosci

nadzorczych na

kopalniach:

NAZWISKO i IMIE Kopalnia
0. U. G. Katowice:

Jehs Jozef Giesche

Konowski Pawet 9

Bocz Karol Polska

Inz. Nehrebecki Lucjan
Pawlita Wiadystaw
Kowalski Franciszek
Michalski Florjan

Widera Ludwik Brada
Pohl Herman

Inz. Kaempf Roman Ferdynand
Brz6zka Pawet Szyby Piast
Zaremba Stanistaw Mystowice

Kurdziel Franciszek »
Gierlotka Jan N
Kostecki Stefan

Habryka Maciej

Kloska Antoni >
Gorniak Stanistaw

Inz. Musialski Ignhacy

Kaestner Pawet

Inz. Fryda Jerzy n
Inz. Pietraszek Wtadystaw R
Adlung Karol n
Labesius Louis »

0. U. G. Krélewska Huta:

Inz. Mieszczak Stanistaw
Reich Kurt

Teopfer Eryk

Barczyk Jan

Slask
Niemcy

Inz. Czerner Karol Niemcy
Kuc Wiktor N

Inz. Mrowie¢ Wiadystaw Pawet
Hytrek Pawet Lithandra
Pasternak Stefan Sw. Barbara
Sala Walenty Sw. Jacek

Kiedrori Jozef Pokoj

Huta Laura

Szczescie Luizy

Sw. Barbara

Wyzwolenie

FUNKCIJA

sztygar maszynowy

nadgérnik i zastepca sztygara

zastepca sztygara

kierownik ruchu maszynowego i kier. elektrowni
kierownik ruchu maszynowego

zastepca kierownika ruchu kopalnianego
kierownik ruchu kopalni

dozorca przy przewozie podziemnym
nadgérnik i zastepca sztygara

zastepca kierownika ruchu maszynowego
zastepca sztygara na powierzchni
sztygar pomocniczy

zastepca sztygara

techn. strzel, i odpowiedzialny za przew6z na dole
sztygar dla ruchu zamutk.

kierownik ruchu kopalni (zawiad. wydz. gérn.)
kierown. ruchu masz. i elektryczn. na dole i pow.
zast. kierown. ruchu masz. na dole i powierzchni
zastepca kierownika ruchu elektryczn. na dole i pow.

dozorca oddziatowy

zastepca sztygara maszynowego do 30. 6. 1934 r.
sztygar oddziatowy

prawo wstepu do miejsc o wysokiem napieciu
kierownik ruchu bocznicy kopalnianej
przetokowy bocznicy kopalnianej

sztygar pomocniczy

dozorca do 1. 4. 1933 r.

zastepca sztygara

podmistrz przy robotach murarskich do 31. 12.1932 r.

sztygar oddziatowy
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NAZWISKO i IMIE

Hulok Franciszek
Kowolik Henryk

Mecner Bronistaw
Lesik Rafat

. U. G. Rybnik:

Warzecha Pawet
Sztajer Aleksy

Siwon Jozef
Szczyguta Jerzy
Wiejg Stanistaw

Inz. Witaszek Lech
Inz. Rosnowski Wit.
Trzesimiech Zdzistaw
Pol Mieczystaw
Kocur Alojzy

. U. G. Tarnowskie Goéry:

Pitas Stefan

Inz. Breuer Witodzimierz
Potysz Ryszard

Wajda Wincenty
Jankowski Adam

Ztoto$ Walter

TECHNIK

Kopalnia

Wolfg.-Wawel
Niemcy
Sw. Barbara

Debierisko

Knuréw
|

Zaktady Knuréw

Andaluzja
Radzionkéw
»

»

Cecylja

FUNKCIJA

spedytor

dozorca robot kam. do 15. 3. 1933 r.

Str.

402

mistrz kolejowy i zastepca kierownika ruchu kolej.

zastepca sztygara

dozorca

*

, techniczny
zastepca sztygara
sztygar oddziatowy

maszynowy
inzynier asystent
sztygar maszynowy
kierownik cegielni
dozorca

dozorca maszynowy

ll-gi zastepca kierownika ruchu
nadgoérnik i zastepca sztygara

M » 1
» M n

dozorca techniczny
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Wiadomosci

Ligi Obrony Powietrznej

Mozliwos¢ wojny powietrznej.
Czy wojna chemiczna jest wogo6le mozliwa
w przysziosci?
Ro6zne sa zdania na ten temat, jednak
wszystkie mniej lub wiecej ponure. Pik. Vau-
thier jest przekonany, ze przyszta wojna roz-

pocznie sie od ataku lotniczo-gazowego na
wielkie miasta, osrodki przemystowe i wezly
kolejowe. Bron lotnicza bedzie decydujacym

czynnikiem w przysziej wojnie, a niema miejsca
w Europie, do ktorego nie maogtby dotrzeé
samolot.

Samoloty beda atakowa¢ bombami krusza-
cemi, gazowemi lub zapalajgcemi. Autor uwaza
bomby zapalajace za najstraszniejsze, gdyz
kilkaset pozaréw, wzniecionych jednoczesnie
w miescie, nie da sie ugasi¢. Autor przypuszcza,
ze mozliwe jest nawet rozstrzygniecie wojny
przy pomocy tylko sit powietrznych. Przecigg-
niecie sie wojny i stabilizacja linji walki zwig-
zana jest z ciggtemi atakami lotniczemi, majg-
cemi na celu zniszczenie przemystu, osrodkéw
komunikacji, zrédet energji, sSwiatta, wody itd.
Cata ludnos$¢ znajdzie sie nagle na froncie bojo-
wym. Nieustanna grozba zawisnie nad krajami,
a zwiekszajgce sie wcigz napiecie nerwowe
ludnosci bedzie hamowaé¢ normalny bieg zycia,
zatlamie odpornos$¢ i przy$pieszy wyczerpanie.
Autor stwierdza, ze niebezpieczenstwo wcigz
istnieje, lecz istnieje réwniez mozliwos¢ obrony,
ktéra musi by¢ organizowana, bez wzgledu na
trudnos$ci, gdyz od niej zalezy przysztos¢ kraju.

Dr. Rudolf Hanslian, autor niemiecki,
powiada w swem dziele ,Wojna Chemiczna",
Ze przyszta wojna gazowa dostarczy narodom,
rozwinietym pod wzgledem chemicznym, broni,
przewyzszajacej kazda inng i ci, ktorzy bedg
umieli ja wyzyska¢, zapanuja nad Swiatem!
Inny niemiecki Autor dr. Hermann Biischer przy-
puszcza, ze jesli wojna bedzie w przysziosci
wogéle mozliwa, to bedzie ona wojng chemiczng
catych narodow. Musimy trzezwo ocenia¢ istnie-
jacy stan rzeczy, mysle¢ o obronie i przygoto-
wac¢ ja przez odpowiednie wyszkolenie spote-
czenstwa. Nie wolno odwraca¢ sie od niebez-
pieczenstwa, albo tudzi¢ sie, ze wojna stala sie
juz niemozliwg przez swojg okropnos¢. Pacy-
fikacja Europy dotad jest nieosiggnietym celem
dazen ludzkosci — na drodze do niej pietrzg sie
jeszcze wielkie trudnosci.

I Przeciwgazowej.

Dla scharakteryzowania dzisiejszych moz-
liwosci broni powietrznej i gazowej przytaczamy
fakt, ze w r. 1930 czes$¢ prasy niemieckiej sprze-
ciwiata sie budowie pancernika ,B*“, twierdzac,
ze flota morska w przysztosci bedzie bez zna-
czenia, wobec olbrzymich bomb kruszacych,
zapalajgcych i gazowych. Wojna miniona, jak
piszg, byta tylko stabg probka przysztej wojny.
Gazy bojowe jako srodek walki, pomimo wstretu,
jakim napawa ludzko$¢ ta metoda masowego
mordu, stanowig czes$¢ sprzetu wojennego wszy-
stkich cywilizowanych narodow.

W Niemczech wre praca nad przygotowa-
niem spoteczenstwa do skutecznej obrony prze-
ciwgazowej. Kilka lat temu na terenie Niemiec
powstata organizacja ,Deutsche Luftschutz Liga*“,
bedgca odpowiednikiem naszej Ligi Obrony
Powietrznej i Przeciwgazowej. W Rosji istnieje
podobna organizacja pod nazwa ,Osoawiachim®.

Obrona przeciwgazowa.

Ludnos¢ cywilna naogo6t przesadne
wyobrazenie o dziataniu gazéw bojowych, a nie
zna Srodkéw obrony. Pojecia te nalezy spro-
stowal przez nauczanie obrony przeciwgazowej
i ratownictwa. Jedynie szkolenie ludnos$ci w cza-
sie'pokoju da jej moznos¢ skutecznej obrony
podczas wojny.

ma

Jeden z niemieckich chemikéw bardzo
trafnie okreslit znaczenie obrony przeciwga-
zowej. Przytaczamy tu jego zdanie:

W przysziej wojnie efekt techniczno-gazo-
wy bedzie zalezny nie od wykrycia nowych, silnie
trujacych gazéw, lecz gtéwnie od rozwoju tech-
niki srodkéw obrony indywidualnej, skutecznych
i nie przywigzujgcych ludzi do jednego miejsca.

Musimy bowiem pamigta¢ o tem, ze gazy,
ktére beda ewentualnie uzyte w przysziej woj-
nie, bez wzgledu na ich rodzaj, trafig zawsze
na przeciwnika dobrze przygotowanego i zaopa-
trzonego w najlepsze $rodki obrony*.

Dobrze zorganizowana obrona przeciwga-
zowa indywidualna i zbiorowa, obfite wyposa-
zenie w sprzet przeciwgazowy i to w sprzet
wyprébowany, oto skuteczne Srodki, ktére obro-
nig nas nawet przed nowemi i nieznanemi
gazami.

W Europie rozpowszechnione sg paniczne
pogtoski o nowych strasznych sposobach i $rod-
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kach walki gazowej. Wynalazczos$¢ ludzka szuka
nowych i coraz straszniejszych metod wzajem-

nego tepienia sie. Dla armji poszczeg6lnych
panstw wynajdywane sa coraz to inne Srodki
bojowe, otoczone $cistg tajemnicg, ktérym na-
daje sie straszne nazwy. Wiele z nich nie

odbiega od znanych juz S$Srodkéw, a czestokro¢
jedyna rdznica jest tylko nazwa, jednakze sg
miedzy niemi i takie, ktorych niszczycielskie
dziatanie wydaje sie wprost nieodparte. W ubie-
gtym roku w Anglji, na kongresie Towarzystwa
Brytyjskich Uniwersytetow, osSwiadczyt prof.
Murray na koncu swego odczytu: ,wynalezliSmy
proszek, ktérego jedna tyzeczka wystarczy, aby
zniszczy¢ miljon ludzi".

truciznie mowit w r.
dr. Hill, kierownik dzialu doswiadczalnej fizjo-
logji Londynskiego Narodowego Instytutu. Ma
to by¢ rzekomo sproszkowany jad pewnego
gatunku bakteryj, dajgcych sie tatwo hodowac.
Jeden gram tego jadu moze wedlug autora za-
bi¢ kilkaset tysiecy ludzi droga bton $luzowych
drog oddechowych, lub droga spojéwek ocznych.

@) tej samej

Byilby to Srodek bezwzglednie straszny. Jed-
nakze nawet taka trucizna straszng jest tylko
dla ludzi nieprzygotowanych. Dobra maska

przeciwgazowa ochrania skutecznie drogi odde-
chowe, pokarmowe i oczy przed kazdym gazem
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i kazda trucizng. Przez nowoczesny pochianiacz
maski przeciwgazowej nie przeniknie zadna tru-
cizna.

Ataki gazowe tylko wtedy beda odparowane,
jesli ludnos¢ bedzie umiata $wiadomie bronié
sie, jesli zdobedzie zaufanie do posiadanych
srodkobw obrony, spojrzy w odpowiednim czasie
niebezpieczenstwu spokojnie w oczy i nie po-
padnie w panike, ktdra w spoteczenstwie nie-
zorganizowanem moze przybra¢ rozmiary kleski,
gorszej od bezposrednich skutkéw napadu che-
micznego.

Zabezpieczenie jest
przedewszystkiem kwestjg zimnej krwi, zaufania
we wiasne sity, dobrej organizacji, wyszkolenia

1931dyscypliny. Organizacje posiadamy dobra,
a bedziemy mieli coraz lepsza.

sie przeciw gazom

Przeciwgazowe wyszkolenie naszego spo-
teczenstwa obejmuje coraz szersze warstwy
ludnosci, a w parze z wyszkoleniem wzrasta dy-
scyplina i zaufanie do wifasnej organizaciji.
Kazdy obywatel, dbaly o bezpieczehnstwo swego
kraju, powinien zrozumie¢ koniecznos$¢ istnienia
L. O. P. P. i czynnie jg poprzeé. Silna i liczna
L. O. P P. pogtebi nasza wiare we wtasne sity,
zapewni nam obrone podczas ewentualnej wojny
i wyrowna nasze $rodki obrony ze Srodkami
innych panstw.

“Prenumeratoréw.

Prosimy o uiszczenie zalegtej prenumeraty.

Naleznos¢ za trzy kwartaty b.r. nalezy wptacaé

do P. K. O. na konto Nr. 305.249 Towarzystwa Doksztatcania Technicznego, a za czwarty kwartat
na konto Nr. 300.742 Polskiego Stow. Inzynieréw i Techn. Woj. Sl.

WYDAWCA: POLSKIE STOWARZYSZENIE
Redakcja: Inz. ZDZISEAW FICKI

Warunki prenumeraty:

Druk: Zaktady Graficzne

dla cztonkéw Stow. Inz.
ptatnych w ratach kwartalnych. Cena pojedynczego numeru — 2 zi.

INZYNIEROW i TECHNIKOW WOJ. SLASKIEGO.
Administracja: Inz. ALFRED ELANDT

i Techn. — 12 zt. rocznie, dla niecztonkéw — 20 zt. rocznie,
— Rach. biez. w P. K. O. Nr. 300.742.

,ROZWOJ” Siemianowice Sl.



Wykonano w Zaktadach Graficznych
»Rozw6j" w Siemianowicach S$laskich,



DO FIRM i WYTWORCOW KRAJOWYCH!

OGLOSZENIA W ,TECHNIKU", KTORY
CZYTANY JEST PRZEZ WSZYST-
KICH PRACOWNIKOW PRZEMY-
StOWYCH, WPROWADZA WAS
na RYNEK SLASKI, DOTAD PRZEZ

WAS NIE WYKORZYSTANY NALEZYCIE

STOCZNIA GDANSKA W GDANSKU

Budowa okretow Konstrukcje zelazne
Budowa okretébw nowych
Naprawa okretéw Zérawie i dzwigi
Ogodlna budowa maszyn Zo6rawie plywajace
Maszyny na pare przegrzang
Silniki Diesel’a Ptywajace podnos$niki do wegla
by Silniki elelektryczne
Maszyny chiodnicze Pradnice
Aparaty
; Transformatory
Budowa kottow
Kotly wysokosprawnosciowe Elektryczne wyposazenia dla zo6rawi.
W alczaki
Ruszty ruchome Odlewnia dzwonow
Zarzad i Warsztaty Glowne:
GDANSK, Werftgasse nr. 4, tel. 23441-47
Biura w Polsce:
Warszawa, tel. 699-18 Krakéw, tel. 130-49 Lwoéw, tel. 48-88
Katowice, , 27-10 Lodz, . 141-83 Poznan, , 77-85

Przedstawiciele: Lublin, tel. 9-62



M K

Projekty, obliczenia statyczne, ukladanie uméw z przedsiebiorcami, kierownictwo robét budowlanych,
sprawdzanie rachunkéw i tagodzenie kwestyj spornych, badanie wytrzymatosci gruntu budowlanego,
sztuczne fundowanie i pogtebianie szyb6éw oraz obnizanie poziomu wody zaskérnej przy budowlach:
w konstrukcji zelaznej, zelbetowej i drewnianej, z kamienia i betonu.

R. HE ILE MAN

doradca budowlany
Katowice, ul. Kosciuszki 42 a, tel. Nr. 10-36.

Zakres pracy: ZAKEADY PRZEMYSLOWE, OBJEKTY MOSTOWE, HALE, ZBIORNIKI PLYNOW
i MATERJALOW STALYCH, WIEZE CISNIEN i WIEZE NADSZYBOWE, oraz ich wzmacniania dla
zwiekszonego obcigzenia, URZADZENIA TRANSPORTOWE, CHEODNIE, HANGARY i WIEZE RADJOWE.

E LAMLA

FABRYKA
ZDROWOTNO TECHN.

URZADZEN
i
APARARTOW

KATOWICE, Sobieskiego 13

O GRZEWANIE
CENTRALNE

INSTALACJE NA-
I ODWADNIAJACE

URZADZENIA
DEZYNFEKCYJNE



R. KOEHLER 1 S-ka

Sp. z ogr. odp.

Hjl

I. Budowa zelbetonowego fundamentu
i obmurowanie kotta parowego o pow.
ogrz. 750 m3 dla Panstwowej Fabryki
Zwiazkéw Azotowych w Chorzowie.

PRZEDSIEBIORSTWO SPECJALNE BODOWY KOMINOW
OBMUROWAN KOTLOWYCH i PIECOW PRZEMYSLOWYCH

Adres Telegraficzny: KOEHLERSKA MYSLEOWICE
MYSLOWICE G. Sl, ul. Zachety 13. *kk Telefon 1037.

Il. Kompletna budowa nowej cegielni dla Woje-
woédztwa Slaskiego Dom Pracy Przymusowej
w Lipiu.

Kominy murowane i zelazo-betonowe az do najwiekszych roz-

miaréw, opasanie i prostowanie,

naprawa, nadbudowa, zabez-

pieczenie w razie unieruchomienia i zniesienie komindw oraz
badanie i zalozenie piorunochronéw, (Fundamenty kotlowe

i maszynowe). Obmurowania

kottéw parowych wszelkich

systemow, zwlaszcza kottdéw wodnorurkowych o rurach stromych

oraz komorowych i sekcyjnych,
weglowy, gaz ziemny lub rope.

nego popiotu, koksiku i. t. p.

kwasotrwatych i ogniotrwalych.

jak rowniez palenisk na pyt
Urzadzenia do chwytania lot-

Wykonanie rob6t z materjatéw

Ill. Kompletna budowa komina wy-

Amerykanskie podwieszone -
sokosci 105m X 3,50 0 dla Gro-

stropy ptaskie do palenisk ruchomych. Kosztorysy i wszelkie dzieckiego Towarzystwa Kopalfi We-

wyjasnienia na zadanie.

gla w Grodzcu.



Slaski Instytut Rzemie$lniczo-Przemystowy w Katowicach
ZAJMUJE SIE DOKSZTALCANIEM TAK SAMODZIELNYCH
JAKOTEZ | PRZEMYSLOWYCH RZEMIESLNIKOW.

Jak odnajdziesz w Katowicach

SLASKI  INSTYTUT RZEMIESLNICZO
—PRZEMYStOWY

Z dworca na prawo-tunelem - prosto ul. Wojewd
do gmachu SL.Technicznych Zaktadéw Naukowych.

P.MAS, Adres: SI. Inst.Rzem.-Przem.ul.Krasifiskiego N=2 tel.837. P.K.O. Nr. 303599.

3 ZAPISUICIE SIE NA KURSY URZADZANE PRZEZ SLASKI INSTYTUT
RZEMIESLNICZO-PRZEMYSLOWY, A POGLEBIAJAC WIEDZE, POWIEKSZYCIE ZAKRES SWEGO DZIALANIA.

,OL OW”

T-wo Przemystowe Jung i Lindig, S-ka Akcyjna

Strzybnica, Gérny Slask
TELEFON: TARNOWSKIE GORY 52.
ADRES TELEGR.: OLOW-STRZYBNICA

FABRYKA WYROBOW OLOWIANYCH i CYNOWYCH

Rury, blacha, drut, prety i listwy
z otowiu miekkiego i twardego,
wetna otowiana i otéw zlobkowy
do uszczelniania rur wodociggowych
i kanalizacyjnych, plomby, metal
tozyskowy, cyna do lutowania, cyna
czysta w blokach, otéw okienny.

Wykonujemywszelkie roboty spawalno-otowiarskie

Uprasza sie o0 zadanie ofert.



