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Mechaniczne urzadzenia w podszybiach.
Inz. O. Popowicz, Zgoda.
specjalne urzadzenia, gdyz praca lokomotywy

omiedzy licznemi aparatami i maszynami,
P z ktérych skladajg sie urzadzenia kopal-

niane, powazne miejsce zajmujg mecha-
niczne urzadzenia, obstugujace ruch wdzkow
w podszybiach. Z pola odbudowy przyjezdzaja
do podszybia pociggi z urobkiem, ztozone z kil-
kudziesieciu spietych razem woézkéw i takie sa-
me pociagi woézkéw pustych odjezdzaja z po-
wrotem na pole odbudowy. Klatki urzadzenia
wyciagowego zabierajg w krotkich odstepach
czasu po 2 — 8 wozkéw tadownych i przywoza
tylez pustych. Zadaniem mechanicznych urzga-
dzen podszybia jest rozdzielic nadchodzace
sktady wézkdw tadownych i dostawié je partjami
do Kklatek, puste za$ wozki odprowadzi¢ na
miejsce, gdzie, spiete w pocigg, oczekujg na
nadejscie najblizszej o omo ywy, ora za le
rze je na pole odbu owy.

Racjonalna gospodarka kopalniana stawia
szereg postulatow dla ruchu podszybia, z ktérych
najwazniejsze sg:

1. Klatka przybywszy zgory z wobzkami
pustemi nie moze ani chwili czekaé, ale zastac
musi juz w najblizszem swem sgsiedztwie petne
wadzki gotowe do zatadowania, aby odjecha¢ jak-
najszybciej.

2. Lokomotywa, przywozaca wozki tado-
wne, winna przy minimalnem manewrowaniu
i jaknajmniejszej stracie czasu zabraé przygoto-
wany juz pocigg pusty i odjechaé z nim na
miejsce przeznaczenia. Dla przesuwania woéz-
kow w podszybiu powinny byé stosowane

kalkuluje sie tu zbyt drogo,

3 Wozki z miejsca, gdzie zostawia je lo-
komotywa, do klatek powinny poruszaé sie stru-
mieniem, t.j. bez cofania i przetaczania. Tak samo
powinny odptywaé¢ wozki puste. Ruch na torach
wjnien by¢ jednokierunkowy, a tory wozkow
tadownych i pustych nie powinny sie przecinac,

SZybu dwuprzedziatowego powinna by¢ prze-
wjdziana mozno$¢ skierowania kazdej partji
w(3zkéw do dowolnej potowy szybu. Précz tego
istniec musi mozliwo$s¢ wydzielenia wozkow
materjatowych, dostarczanych klatka, bagdZz przez
lokomotywe, i skierowania ich na osobny tor

rnaterjalowy.

n elementy maszynowe, ktorych defekt
mogiby spowodowaé zatrzymanie ruchu catego
szybu, winny mie¢ stuprocentowg rezerwe, zdatng
w kazdej chwili do uruchomienia. W razie za$
defektu mniej waznych elementéw ciagto$¢ ru-
chu powinna da¢ sie utrzyma¢ przez odpowied-

n‘o na ten czas wzmozong obstuge reczna,

5. Konstrukcja poszczegoélnych aparatow,
powinna zapewnia¢ jaknajdalej posuniete oszcze-
dzanie woézkéw oraz prostote i bezpieczenstwo

obstugi.

6. Obstuga powinna byé ograniczona do
jaknajmniejszej liczby, przy zredukowaniu pracy
fizycznej do minimum. Korzystnem jest roz-
dzielenie poszczeg6lnych punktéw obstugi tak,
aby ludzie mogli w razie koniecznosci wzaje-

mnie sobie pomagac.
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Spetnienie tych postulatéw jest konieczne
dla racjonalnego wyzyskania kosztownych ma-
szyn wydobywczych i urzadzen szybowych, oraz
przys$pieszenia obiegu taboru wozkoéw i loko-
motyw. Urzgdzenia maszynowe podszybia mu-
szg byC¢ proste, solidne i niewrazliwe na zig
obstuge i ciezkie warunki pracy.

W niewielkich szybach o produkcji 200 —
300 woézkéw na zmiane, ruch moze odbywacé
sie dos¢ prymitywnie. Klatka, wiozgca jeden
wozek, przyjezdza na dot. Robotnicy otwierajg
wrota szybowe, wyciggajg recznie wozek, zapy-
chajg na jego miejsce woézek z tadunkiem,
zamykajg wrota i sygnalizujg odjazd Kklatki,
nastepnie pchajg pusty woézek na tor, na kto-
rym zestawia sie pusty pocigg, zabieraja z dru-
giego toru wozek petny i pchajg go do miejsca,
gdzie ma czeka¢ na nadejScie klatki. Wyjazd
pustego woézka z klatki odbywa sie przytem
na te strone szybu, z ktérej przyjezdzajg wozki
tadowne.

Kopalnie naszego zagtebia weglowego po-
siadajg produkcje o wiele wiekszg, — wynoszaca
kilka tysiecy wézkéw na zmiane. Dla jednego
szybu o dwu przedziatach i dwu maszynach
wyciggowych godzinne wydobycie w chwilach
najwiekszego natezenia czesto przekracza 700
wozkow. Tak wielkiej wydajnosci nie mozna
uzyska¢ bez urzadzen mechanicznych.

Przy duzem wydobyciu co 4 — 5 minut
przyjezdza do podszybia jeden pocigg tadowny
i odjezdza jeden pusty, a mniejwiecej co 40 sek.
przychodzi klatka z 8 wodzkami pustemi i za-
biera tylez peinych. Funkcje urzadzen maszy-
nowych muszg by¢é tak sharmonizowane, aby
nie tworzyty sie zatory wézkéw, powodujgcych
postoje urzadzen wyciagowych lub lokomotyw.
W ponizszym opisie postaram sie zapoznal
Czytelnikbw z budowg nowoczesnych urzg-
dzen podszybia, stosowanych na kopalniach
naszego zagtebia, i rozpatrze¢ celowos$¢ po-
szczegOlnych urzadzen, oraz zalety i wady ich

konstrukcji. Przejdziemy wiec pokolei urzgdze-
nia, umozliwiajace prawidtowy wjazd wozkow
do Kklatek, zapychadta, urzadzenia do przesu-

wania i przetaczania wézkow, do zatrzymywania
ich w okreslonym punkcie, do rozdziatlu na
poszczegGlne tory i pietra obstugi oraz oméwimy
cato$¢ podszybia dla dwu réznych wypadkéw.

jedno-
dwu

Szyby naszego zagtebia bywaja:
przedziatowe, t. j. o jednej maszynie i

klatkach, albo dwuprzedziatowe o dwu maszy-
nach i czterech Kklatkach. Klatki sg najczes-
ciej 2- lub 4-pietrowe, rzadziej spotyka sie

klatki 3-pietrowe, jednopietrowe za$ nadaja sie
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tylko do matych szybikéw o nieduzej produkcji.
Na kazdem pietrze klatki mieszczg sie 2 wozki
jeden za drugim, wyjatkowo jeden obok dru-
giego. RoOwniez rzadko sa spotykane klatki
0 4 wozkach na jednem pietrze, wymagajace
duzego przekroju szybu i skomplikowanej ob-
stugi przy zapychaniu wézkoéw. Klatki o dwu
woézkach jeden za drugim na kazdem pietrze
sg waskie, dajg zatem najlepsze wyzyskanie
przekroju szybu oraz tatwg i szybkag obstuge
przy zapychaniu wdz-
kow, ktére mozna we-
pchna¢ roéwnoczes$nie
jednem zapychadtem,
oraz wymagajg haj-
mniej skomplikowa-
nych urzadzen pod-
szybia. Szyby budo-
wane sg najczesciej
jako przelotowe, t. zn.
wozki petne przyjez-
dzajg z jednej strony
klatki, puste za$ od-
biegajg z niej wypy-
chane na przeciwng
strone. Kiedy klatka
zjedzie na doét, zapy-
cha sie do niej ta-
downe wozki, a te
swoim impetem wy-
rzucajg woOzki puste
na przeciwng strone
szybu. Tym sposo-
bem tadowanie odby-
wa sie znacznie szyb-
ciej, niz gdyby naj-
pierw odciggnat¢ woz-
ki prézne, a dopiero
potem wepchng¢ z tej
samej strony wozki
petne. Dzieki temu,
przelotowy uktad stat
sie prawie regutg dla
wszystkich wiekszych

szybow.
Rys. 1. Schemat obstugi
klatki 4-0 pietrowej z dwu

Y tadowanie poszcze-
pPoziomow.

golnych pieter Klatki
moze sie odbywac
z tego samego poziomu obstugi i wtedy klatka
po zatadowaniu kazdego pietra jest przestawiana.
Celem skrécenia przerwy miedzy wyciggami sto-
suje sie niekiedy tadowanie klatek zwtaszcza
czteropietrowych, z dwu poziomow obstugi.
Poziomy te muszg by¢ w dos$¢ znacznym od
siebie odstepie, koniecznym dla pomieszczenia
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obstugi i urzadzen maszynowych do zatadowa-
nia woézkéw. Odstep ten réwna sie zwykle
wysokosci dwuch pieter Kklatki. Rownocze$nie
sg wiec ‘tadowane po dwa pietra Kklatek,
a przestawianie klatki odpowiada wysokoSci
jednego pietra. Rys. 1 przedstawia nam sche-
mat tego uktadu.

Jakkolwiek rownoczesne tadowanie dwu
pieter klatki skraca niewatpliwie czas samego
tadowania, to jednakze przerwa miedzy wycig-
gami nie zmniejsza sie przez to o potowe.
Praktyka wykazuje, ze bywajg wypadki, Kkiedy
zatadowanie czteropietrowej klatki z jednego
poziomu przy trzykrotnem przestawieniu, idzie
szybciej niz zaladowanie takiej samej klatki
z dwu poziomoOw, przy jednorazowem przesta-
wianiu. Obstuga za$ dla dwu poziomdéw jest

Rys. 2.

liczniejsza, sygnalizacja szybowa bardziej skom-
plikowana, urzadzenia maszynowe w podszybiu
i nadszybiu o wiele bardziej zawite, a koszt
budowy tacznie z robotami go6rniczemi i fun-
damentami przynajmniej dwa razy wyzszy. Ztego
wzgledu w zwyktych warunkach lepsze nieraz
rezultaty da jeden poziom obstugi, ktéry mozna
prostemi $rodkami doskonale wurzadzi¢, nizli
dwa poziomy, wymagajace wspotpracy czterech
grup ludzi i bardziej skomplikowanych urzadzen
maszynowych.

W dawniejszych szybach przyjety byt
zwyczaj, ze Kklatka, zjezdzajgca wdot, zatrzy-
mywalta sie najpierw najwyzszem swem pietrem
przy odpowiednim poziomie obstugi, a nastep-
nie byla przestawiang ku goérze; klatka w nad-
szybiu byta przestawiang odwrotnie ku dotowi.
Uktad ten przedstawia jednakze te niedogodnosc,
ze skraca wolng przestrzen miedzy kotem lino-
wem a zawieszeniem klatki w chwili wyjazdu
jej w gore; przestrzeh za$ ta powinna by¢ jak-
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najdtuzsza ze wzgledu na mozliwosé przeje-
chania poziomu. Z tego powodu racjonalniej-
szem jest przestawianie klatki w podszybiu wdét,
a w nadszybiu wgbre, tak jak to zaznaczone
na rys. 1

Wrota szybowe.

przepisow bezpieczenstwa
szyb musi by¢ stale zamkniety wrotami, kt6-
re sygnalista otwiera dopiero z chwila na-
dejscia klatki, a zamyka przed jej odjazdem.
Rys. 2 przedstawia zwykte wykonanie takich
wroét, przesuwnych w kierunku poziomym. Po-
niewaz dwie klatki nie moga by¢ réwnoczes$nie
nadole, wiec otwarcie jednej potowy szybu od-
bywa sie przez przesuniecie odpowiedniej potowy
wrét na drugg potowe szybu, ktéra jest wtedy

Stosownie do

Wrota przesuwne poziomo.

odgrodzona przez obie potowy wrét — jedna
za druga. Wyklucza to mozliwo$¢ zostawiania
szybu otworem przez nieuwage Ilub lenistwo
obstugi. Niekiedy otwieranie wrot jest sterowane
przez klatke, mechanicznie albo tez sprezonem

powietrzem.

Klatka, zjechawszy wdoét, powinna zatrzy-
mac¢ sie w miejscu, w Kktéorem poziom jej po-
dtogi odpowiada poziomowi podszybia. Poza-

dana bytaby przytem jaknajwieksza doktadnos¢,
ze wzgledu na gtadki wjazd wozkéw. Doktad-
nosci takiej nie da sie jednakze praktycznie
osiggng¢. Szybowskaz oraz znaki, zrobione na
linie, pozwalajg maszyniscie tylko mniej lub wie-
cej dokladnie ocenia¢ potozenie klatek, ktére
zalezy od wydtuzenia sie liny pod obcigzeniem
wozkow.  Zatrzymanie Kklatek musi nastgpic
szybko, czasu na wielkg precyzje niema. Stad
niedoktadnos¢ ustawienia klatki jest zrozumiata,
miedzy podtoga klatki i poziomem podszybia
tworzy sie uskok Kkilku lub nawet kilkunastu
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centymetrow. Przepchniecie wozkow przez ten
uskok sprawia powazne trudnosci.

Podchwyty.

Starszym
dogodnosci

sposobem zaradzenia tej nie-
jest osadzenie klatki na podchwy-
tach. Klatka ma w tym celu odpowiednie
tapy, ktére osiadajg na wystajacych w szyb
wystepach. Tworzy sie przez to lekki zwis liny,
ale tory na podtodze Kklatki i w podszybiu sa
idealnie zrownane, wadzki przejezdzajg wiec
gtadko. Rys. 3 przedstawia bardzo rozpowsze-

Rys. 3. Podchwyt Staussa.

chniony podchwyt systemu Staussa.
na ktorym osiada klatka,
dzwigni ze stali lanej, opartej w Srodku na
odpowiedniej ptytce, rowniez stalowej. Jeden
koniec tej dzwigni wystaje w szyb, drugi pro-

Wystep,
ma ksztalt mocnej

N | K

wadzony jest na czopie umieszczonym w pio-
nowym tgczniku. Zapomocg systemu dwu ko-
lankowych dzwigienek czop mozna odchylic,
przez co podchwyt wsuwa sie z pod tapy klatki,
obnizajgc sie lekko wdot. Tym sposobem
podchwyt mozna odchyli¢ nawet wtedy, gdy
obcigzony jest klatka. W razie jesli klatka
nadjezdza zdotu, dZwignia podchwytowa od-
chyla sie sama swobodnie wgore, pozosta-
wiajgc wolny przejazd nawet przy wigczonych
podchwytach. Podchwytéw takich mamy za-

Rys. 4. Pochwyty, uruchamiane zapomocg jednej
dzwigni.

zwyczaj cztery dla kazdej klatki, rozmieszczone

sg one w czterech rogach lak, ze nie kolidujg z pro-

wadnikami szybowemi i kierownikami na klat-

kach, o ile one sg umieszczone na czotowej

stronie klatki. System watéw i drazkéw wigze
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ze sobg wszystkie cztery podchwyty w ten spo-
sob, ze manewrowanie niemi odbywa sie zapo-
mocg jednej dzwigni recznej, jak to przedstawia

rys. 4. Plyty podstawowe na ktorych spoczy-
wajg podchwyty, umocowane bywajg na dzwi-
garach szybowych, albo tez na sprezyscie

uchwyconych belkach, pokazanych na rys. 5. Ten

drugi sposéb jest bez pordéwnania lepszy, o ile
obstuga stale uzywa podchwytéw w normalnym
ruchu.

Podchwyty Straussa sg konstrukcja pomys-
towg i dobrze spetniajg swe zadanie. Sg solidne,
klatka siedzi na nich pewnie, manewrowanie jest
tatwe, klatke mozna zluzowac bez wysitku i oswo-
bodzi¢ szyb dla przejazdu klatki na nizszy
poziom wydobycia, albo tez dla opuszczenia jej
0 jedno pietro dla zatadowania drugiej partji
wozkow. Nic zatem dziwnego, Ze podchwyty
te rozpowszechnity sie nadzwyczajnie i spotkac
je mozna na kazdej niemal kopalni. Mimo to
majg one Kkardynalng wade, wynikajgca nie
z konstrukcji, ale z samej zasady osadzania
klatek: uzycie podchwytow jest wykluczone przy
maszynach z tarcza Koepe, a przy maszynach
bebnowych ujemnie wptywa na line. Przy kaz-
dem bowiem osadzeniu tworzy sie zwis liny,
1 kazde ruszenie klatki potaczene jest z pewnem,
choc¢by nieznacznem, szarpnieciem. Je$li ponadto
zamek linowy zitgczony jest z klatkg w sposdb
sztywny bez ‘tahcucha, jak to sie jeszcze, nie-
stety, spotyka, nawet na szybach postugujgcych
sie stale podchwytami, cierpi précz liny takze
trzon krolewski klatki. Ztamania trzona sa
i prawie nieuniknionem nastepstwem dwuch
oddzielnie dobrych, ale niezgadzajacych sie ra-
zem konstrukcyj. Ponadto podchwyty wymagaja
szczegOllnie wytezonej uwagi maszynisty, ktory
musi doktadac¢ staran, aby osadzanie klatek od-
bywato sie bez wstrzgsow, zle wptywajgcych
na wszystkie ztgczenia nitowe klatek.

T E CHN I K
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Wreszcie, uzycie podchwytéw przediuza
czas trwania kazdego wyciggu. GoOrna bowiem
klatka musi przejecha¢ poziom, a potem musi
by¢ opuszczona dla osadzenia na podchwytach.
Strata czasu na ten manewr pocigga za sobg oczy-
wiscie strate wydobycia. Pomytki w obstudze mo-
ga réwniez by¢ powodem nieszczesliwych wypad-
kow w szybie, wyposazonym w podchwyty, szcze-
g6lnie na posrednich poziomach, tak ze naj-
nowsze przepisy zabraniajg postugiwania sie
podchwytami przy zjezdzie ludzi, i dlatego przy
wydobyciu urobku stosuje sie je coraz rzadziej.

Pomosty wahadtowe.

Urzgdzeniem, Kktore zaprojektowano w celu
usuniecia powyzszych niedogodnos$ci, sg pomo-
sty wahadtowe. Konstrukcja ich pokazana jest
na rys. 6. W odlegtosci okoto 1 m od szybu
znajduje sie wat, dokota ktérego wahajg sie
pomosty. Konce szyn wystajgce w szyb sg
umieszczone na zawiasach i obracajg sie swo-
bodnie, dopuszczajgc przejazd klatki wdot na
wet wtedy, gdy pomosty zostaly omytkowo
w pozycji poziomej oraz pozwalajg na podnie-
sienie pomostoéw, w razie gdyby klatka zatrzy-
mata sie ponad niemi. Ciezar pomostu wyréwnany
jest zapomocg odpowiedniego przeciwciezaru,
tak ze nastawianie moze odbywaé sie recznie
bez nadmiernego wysiku. W konstrukcji Eichel-
berga przeciwciezary te zastgpione sg szynami
odpowiednio wygietemi i przedtuzonemi w prze-
ciwng strone watu. Konstrukcja, przedstawiona
na rys. 7 jest cokolwiek lzejsza i tahisza od po-
kazanej na rys. 6, ale wybalansowanie nie jest
tak doktadne, jak przy uzyciu oddzielnego cie-
zaru nastawnego. Pomosty sa stale podniesione
wglre, a opuszcza sie je recznie po nadejsciu
klatki.

Najbardziej udoskonalone wykonanie przed-
stawia rys. 8. Pomost jest tu zabezpieczony
w swem najwyzszem potozeniu zapomocg uktadu
dzwigien kolankowych w ten sposéb, ze nie
moze opusci¢ sie wdot nawet w razie przypad-
kowego wjazdu wdzka albo wejscia nan obstu-
gujacego robotnika. Osie pomostu pozbawione
sg momentu skrecajgcego, a drazki tgczgce pra-
cujg tylko na ciggnienie.

Poniewaz wszystkie wieksze szyby urza-
dzane sg obecnie prawie z reguty jako szyby
przelotowe, pomosty zabudowane sg zawsze
parami po obu stronach klatek i ztagczone syste-
mem drgzkow tak, ze nastawienie obu pomostoéw
wykonywa sie jedng dzwignig reczng. Pomosty
sg ustawiane stale w potozeniu podniesionem,
a dopiero w chwili zatrzymania sie klatki opu-
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szcza sie je wdot, az do oparcia sie 0 jej po-
dtoge. Korzystniej jest, jesli klatka zatrzy-
muje sie cokolwiek powyzej potozenia, w ktorym
obie podtogi sg zrownane, gdyz wozki wtedy
wytaczajg sie z niej tatwiej. Kilkunastocentyme-

Rys. 6.
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trowe niedoktadnosci w potozeniu podtogi klatki
wzgledem podiogi podszybia sg przy uzyciu po-
mostdw zupetnie nieszkodliwe. Takie roznice po-
wsta¢ mogag w Srednio gtebokich szybach na skutek
réznego wydtuzenia sie liny przy réznych obcigze-

Pomost wahadtowy.
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niach klatek, ktére moga by¢ zatadowane raz woz-
kami pustemi, a raz materjatem ciezszym jeszcze
od normalnego urobku. Z tego powodu maszyni-
sta maszyny wyciggowej stara sie na podstawie
wskaznika gtebokosci i znaczka na linie zatrzy-
ma¢ mniejwiecej doktadnie gdérng klatke, ktéra

Rys. 7. Pomost wahadtowy systemu Eichelberga.

Rys. 8. Pomost wahadtowy syst. Siemag.
wisi na krotkim kawatku liny i dla ktérej po-
mosty wahadtowe sa zbedne, niedoktadnosci

za$ nadole kompensujg pomosty. Tak na gdrze
jak i nadole zapychanie odbywa sie do klatek,
wiszgcych na linie i niepodpartych na podchwy-
tach, co zapewnia jaknajwiekszg o0szczedno$é
klatki i liny oraz bezpieczeiAstwo ruchu. Uzycie
podchwytéw ogranicza sie do wyjatkowych oko-
licznos$ci jak np. rewizja zawiesia, spadochronu itd.

Ryglowanie wézkow w klatce.

Wézki, ktére przejezdzajg przez pomosty
wahadtowe, popychane przez mechaniczne zapy-
chadta, albo tez staczajace sie na skutek pochy-
tosci toru, wpadajg do klatek z pewnym impetem,
i muszg by¢ w odpowiednim miejscu zatrzymane.
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Najprostsze urzadzenie, spetniajgce samoczyn-
nie ten cel, przedstawione jest na rys. 9. Dwie

Rys. 9. Ryglowanie wo6zkéw zapomocg rolki.

rolki osadzone na osi toczg sie swobodnie
po szynach wewnatrz klatki. Ruch ich ograni-
czony jest na obu koncach zapomocg zwyktych
zap6r, ktére nie krepujg w niczem ruchu sa-
mych woézkéw. Wozki petne wpadajg do klatki,
i wypychajg wodzki puste na drugg strone szybu,
a rolki zatrzymujg sie na zaporze, nie pozwala-
jac wysunac sie dalej wézkom petnym. W nad-
szybiu odbywa sie przebieg odwrotny: wdzki
puste, wtaczane z przeciwnej strony, wypychaja
wozki tadowne i przesuwajg rolki do przeciw-
legtej zapory t. j. do pierwotnego potozenia.
Woaézki same wustalone sg w klatce zapomocg
zwyktego haka, trzymajgcego pudio a otwiera-
nego recznie przez sygnaliste. Urzadzenie to,
bardzo proste i praktyczne, da sie zastosowac
tylko wtedy, kiedy wypychanie wozkdw pustych
w podszybiu odbywa sie z przeciwnej strony
niz wypychanie wozkow tadownych w nadszy-
biu, co zresztg czesto ma miejsce w praktyce.
Zapory rolkowe mogg by¢é w razie potrzeby
elastyczne.

Drugie urzadzenie tego rodzaju pokazane
jest na rys. 10. Kotka wozkdéw ustalone sg tu
zapomocg naktadek na torach z jednej strony
i sprezystych ryglow z drugiej strony. Od-
ryglowanie odbywa sie samoczynnie w chwili
przyjazdu klatki zapomocg zderzakdéw, umieszczo-
nych w klatkach, i odpowiednich wystepow w szy-
bie, sterowanych przez zapychadta. Zaryglo-
wanie nastepuje rowniez samoczynnie zanim
klatka ruszy. Urzadzenie to, bardziej skompli-
kowane od poprzedniego, nadaje sie w tych
wypadkach, gdy Kkierunek wpychania wo6zkéw
nagorze i nadole jest jednakowy.

Zapychadta.

Przy zapychaniu wozkéw do klatki, wiszgcej
swobodnie na linie, trzeba pokona¢ czasem
dos$¢ znaczng pochytos¢ pomostow wahadtowych,
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Rys. 10. Ryglowanie wézkéw dzwigniowe.

do czego nie wystarcza sita pojedynczego czto-
wieka. Najprostszem rozwigzaniem tego pro-
blemu jest utozenie toru z duzym spadkiem przed
pomostem. Po nadejsSciu klatki otwiera sie ry-
giel, trzymajacy przygotowane dwa tadowne
wozki, ktore sita rozbiegu przelatujg pomost
i wypychajg puste woézki z klatki. Spadek musi by¢
tak duzy, aby nawet przy Zle smarowanych i obra-
cajacych sie ciezko zestawach kotowych, za-
pewni¢ dostateczny impet wozkom. Rzecz jasna,
ze niema tu moznosci regulowania, i wozki, to-
czace sie lekko, wpadajg do klatki ze zbyt duzg
szybkoscig, powodujac silne zderzenia. Zwiek-
szone koszta napraw oraz trudnoS$ci i opdznienia
w tadowaniu Kklatek sg zwigzane z tem prymi-
tywnem rozwigzaniem problemu. Wszystkie lepiej
wyposazone szyby zaopatrzone sg dzi§ w za-
pychadta mechaniczne. Z pos$réd wielu urzadzen
mechanicznych podszybia, zapychadta sg urza-
dzeniem najbardziej skomplikowanem, ktorych
konstrukcja przedstawia najwiecej trudnosci i ktd-
re najtatwiej ulegajg defektom w ruchu, o ile nie
sg starannie i celowo zbudowane.

Pod wzgledem napedu rozrézniamy zapy-
chadla pneumatyczne i elektryczne, przy-
czem te pierwsze mozna jeszcze podzieli¢ na
bezposrednio lub posrednio napedzane. Pod
wzgledem uktadu rozrézniamy zapychadta dolne,
dziatajace na oski wozkéw, albo gdérne umie-
czczone nad gtowg obstugi i pchajgce pudia
wozkow. Konstrukcja zapychadet gornych jest

niezalezna od pomostéw wahadtowych, natomiast
zapychadta dolne wymagajg specjalnego dosto-
sowania do konstrukcji pomostow. Sg |'one
w tym wypadku bardziej skomplikowane," je-
dnakze mniej niszczg wozki i nie przeszkadzaja
obstudze, dlatego sg one wiecej rozpowszech-
nione.

Zapychadta pneumatyczne. Rys. 11 przed-
stawia zapychadto pneumatyczne bezposrednio
dziatajgce syst. Dtistenloch. Konstrukcja jego
jest prosta: w diugim cylindrze porusza sie
ttok uszczelniony kotnierzami skérzanemi; przy
koricu swego skoku titok zamyka otwory dopty-
wowe i odptywowe powietrza, tak ze na kohcu
cylindra tworzy sie komora sprezenia, zatrzy-
mujacego ttok bez uderzenia. Przednia pokrywa
cylindra posiada koinierze skoérzane stuzgce do
uszczelnienia draga, tylna pokrywa jest odejmo-
wana dla wymiany uszczelnien tloka. Na korcu
draga ttokowego umocowany jest przegubowo
zderzak, ktéry pcha wadzki, cisnac na ostatnig
0. Zderzak prowadzony jest na rolkach w dwu
zelazach korytkowych, obejmujacych go z obu
stron. Ramie zderzakowe wykonane jest prze-
gubowo i obcigzone przeciwwagg w ksztatcie
poziomego ramienia, opierajacego sie o sanki
prowadnicze, tak ze wychylone ze swego nor-
malnego potozenia wraca samoczynnie do poto-
zenia pionowego. Dzieki temu woOzek moze
przejecha¢ ponad zderzakiem w kierunku szybu,
ale cofna¢ sie nie moze. Przegub, zapomoca
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ktérego przymocowane sg sanki do tloczyska,
chroni to ostatnie od naprezen zginajgcych.
Sterowanie zapychadta odbywa sie recznie przez
sygnaliste, ktéry wpuszcza sprezone powietrze na
jedna lub druga strone cylindra. Stawidto nie jest
w zasadzie niczem innem jak kurkiem cztero-
drogowym. Wychylenie dzwigni w jedng strone
powoduje ruch zapychadia wprzéd, w druga
za$ _ wstecz. Rdéwnocze$nie moze by¢ sterowany
tem samem stawidtem takze przyrzad, ryglujacy
wozki przed wjazdem do szybu i na zapychadta,
jak to jest pokazane na rys. 11.

Opisane powyzej urzadzenie moze byc
rowniez uzyte jako zapychadito gdérne. Jest ono
bardzo proste i dzieki temu tanie. Wadg jego

jest brak mozliwosci regulowania szybkos$ci woz-
kéw. Sita tloka zalezng jest jedynie od ci$-
nienia powietrza i musi by¢ obliczona tak, aby
przy najnizszem cisnieniu wystarczyta jeszcze do
wepchniecia ciezko toczacych sie wozkow.
Wozki, toczgce sie lekko, sa wpychane do
klatki ze zbyt duzg szybkos$cig i niszcza sie
szybko. Dalszg wadg jest oziebianie sie powie-
trza przy ekspansji w diugim cylindrze, co
w pewnych niekorzystnych warunkach moze
doprowadzi¢ nawet do zamarzniecia cylindra.
Wreszcie niekorzystny jest bardzo diugi skok
ttoka, rowny drodze zapychadta, a wiec — dwu
dtugosciom wozka plus pomost wahadtowy. Cat-

kowita ditugo$¢ urzadzenia musi by¢ jeszcze
wieksza i normalnie wynosi nitwiele mniegj
od 10 m. Oczywiscie, ze catos¢ musi byc

doktadnie osiowo zmontowana, ze wzgledu na
dtugi drag narazony na wyboczenie, co nie
zawsze jest tatwem do przeprowadzenia. Wzgledy
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powyzsze doprowadzity do konstrukcji zapycha-
det pneumatycznych, dziatajgcych posrednio.

Jedno z wielu rozwigzan w tej dziedzinie
przedstawione jest schematycznie na rys. 12.
Cylinder powietrzny o odpowiednio zwiekszo-
nej Srednicy ma tutaj takg dtugos$¢ jako jest do-
godna ze wzgledéw konstrukcyjnych. Zapomoca
silnego tancucha tiok tego cylindra obraca duze
koto zebate, zazebiajgce sie z drugiem mniejszem
kotkiem, ktore zaklinowane jest na jednym wale
z kotkiem tancuchowem samego zapychadta.
W ten spos6b przekitadnia zebata zwieksza
skok ttoka do potrzebnej dla zapchania wézkéw
dtugosci. Zderzaki poruszane sg tancuchami,
a dragi tlokowe sg krotkie i pracujg tu na
rozcigganie, mogg zatem by¢ bardziej lekkie.
Ponadto jeden cylinder wystarcza dla obu
przedziatéw szybu. Na wale kota zebatego
umieszczone jest podwdjne sprzegto, ktére ig-
czy je raz z jednem, raz z drugiem Kkotem
tancuchowem zderzaka. Sprzegto to urucha-
miane jest, albo recznie, albo tez samoczynnie
przez schodzacg wdot klatke. W tym ostatnim
wypadku falszywe wigczenie zapychadia jest
wykluczone. Dzwignia reczna, sterujgca cylinder,
potgczona jest ze stawidiem, Kktére moze by¢
zbudowane na zasadzie zwykiego serwomotoru
w ten sposéb, ze kazdemu potozeniu dzwigni
odpowiada jedno tylko potozenie tloka. Tym
sposobem szybko$¢ posuwu zapychadia moze
by¢ dowolnie regulowana, co przy wprawnej
obstudze zapewnia nam oszczedzanie wozkow.
Sterowane przez klatke urzadzenie, witaczajace
sprzegto, moze réwnocze$nie sterowac takze i ry-
gle, regulujgce dojazd wozkédw do zapychadet.
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Rys. 12. Urzadzenie zapychadta o dziataniu posredniem.

F

Urzadzenie opisane powyzej mozna bez
trudu skombinowa¢ z pomostami wahadtowemi.

Rys. 13. przedstawia nam konstrukcyjne roz-

Rys. 13. Zapychadto na powietrze sprezone, dosto

sowane do pomostow wahadtowych.

wigzanie tego problemu. Przyrzad popychajacy
ma w tym celu przegub, sanie prowadnicze za$
maja przednig cze$S¢ umieszczong na zawiasie,
ztgczong zapomocg krotkich tgcznikéw z po-
mostem wahadtowym. Tym sposobem ramie
. zderzakowe posuwa sie zawsze na wysokosci
osi wozkow i umozliwia wepchniecie ich przez
p ‘'most az do samej Kklatki.

Inna odmiana zapychadia pneumatycz-
nego, dziatajgcego posrednio pokazana jest na

rys. 14. Cylinder o krotkim skoku umieszczony

Rys. 14. Zapychadto o dziataniu posredniem.

jest pionowo, a ttok jego dziata tylko wdot,
ciggnac tancuch, ktorego koniec potgczony jest

z kotem ‘tancuchowem. Oczywiscie, ze S$red-
nica tego kota dobrana jest tak, ze obwod
jego jest cokolwiek diuzszy od skoku ttoka.

Jeden cylinder obstuguje obie Kklatki. Na tym
samym wale co koto tancuchowe osadzone sg
réowniez kota linowe, ktére sg tak duze, ze ob-
wod ich odpowiada skokowi zapychadta. Jeden
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koniec liny utwierdzony jest na obwodzie kota
linowego, drugi przymocowany do zderzaka
wodzka. Odpowiednie sprzegta taczg z walem
napedowym raz jedno, raz drugie koto linowe,
zaleznie od tego, ktora klatka znajduje sie na-
dole. Oczywiscie, ze uklad catego urzadzenia
dopuszcza jedynie tylko ciggngce dziatania
ttoka, z ktérem zwigzany jest ruch zapychadia
wprzod. Ruch wsteczny osigga sie zapomocg
ciezaru wiszacego na lince, przymocowanej do

tylnej strony woézka. Przestawianie sprzegia
moze by¢ uskuteczniane albo recznie, albo
tez samoczynnie przez nadjezdzajgcg Kklatke,
sterowanie cylindra odbywa sie dzwignia,
jak w urzadzeniu opisanem poprzednio, rygle
trzymajgce wozki przed zapychadtami moga
by¢ uruchamiane samoczynnie przez klatke

rownoczesnie ze sprzegtem. Catos$¢ jest bardzo

prosta, ukiad przejrzysty gdyz sktada sie ze
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stosunkowo niewielkiej iloSci prostych elemen-
tow. Zastosowanie liny do napedu zapychadta
ma te dobrg strone, ze zapawnia bardzo pozg-
dang elastyczno$¢ napedu. Z drugiej strony
jednak lina musi byé od czasu do czasu smaro-
wana i rewidowana czy nie ma miejsc prze-
tartych, a w razie stwierdzenia uszkodzen
wymieniana. Przy racjonalnej dyspozycji ukla-
du, w ktérym, jak np. na rys. 14, lina odgi-
na sie jedynie jeden raz i to na rolce o od-

powiednim promieniu i o0 nic nie ociera, trwa-
to$¢ jej nie pozostawia nic do zyczenia, a przy-
tem wymiana jest fatwa. Dostosowanie tego
zapychadta do pomostéw wahadtowych usku-
tecznia sie, tak jak to pokazano na poprzednio
opisanym rys. 13.

Naped pneumatyczny zapychadet przedsta-
wia te dobrg strone, ze ograniczenie skoku jest
~zwigzane z samg istotg tego napedu i wystarczy
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komora kompresyjna na koncu cylindra, aby
ruch zapychadta zatrzymac¢ w stosownem miejscu.
Naped elektryczny stawia konstruktorom trud-
niejszy problem do rozwigzania. Motor raz
wigczony biegnie stale w jedng strone i obstu-
guje z reguly zapychadta dla obu klatek. Ruch
wprzod uzyskujemy przez wilgczenie sprzegia,
albo ko6t ciernych, ruch wsteczny uzyskuje sie
najczesciej zapomocg przeciwciezaréw, podobnie
jak w urzadzeniu opisanem ostatnio.

Rys. 16.

Zapychadta elektryczne. Na rys. 15 po-
kazane jest urzadzenie zapychajgce syst. Braun-
sa 0 napedzie elektrycznym z kotami cier-
nemi, ling i przeciwciezarem. DzZwignia sta-
widtowa wychylona jest normalnie wstecz, tj.
od szybu i w tem potozeniu duze koto cierne
odsuniete jest od matego kdtka, pedzonego
stale przez motor za posrednictwem prze-
ktadni zebatej. Koto cierne, osadzone na eks-
centrycznym wale, ztgczone jest na state z bebnem
linowym. Przez wychylenie dzwigni stawidto-
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wej wprzéd do szybu, wat ekscentryczny prze-
kreca sie i kota cierne zostajg ztgczone z sobg,
beben poczyna sie obracac i zapychadto posuwa
sie wprzod. Ruch ten trwa tak diugo, jak diugo
dzwignia stawidtowa jest wychylona wprzod.
Kiedy woézki sg juz w klatce, a zapychadto zbliza
sie do krancowego potozenia, robotnik obstugu-
jacy urzadzenie cofa dzwignie do pierwotnego
potozenia, kota cierne rozlgczajg sie i zapychadto
wraca do tylnego krancowego potozenia pod

Zapychadto elektryczne z ling.

wplyweni przeciwciezaru, zawieszonego na lince,
przymocowanej do zderzaka. Kazda dZwi-
gnia stawidtowa potgczona jest w opisanem
urzadzeniu z ryglem, blokujacym wjazd wozkdéw
do Kklatki. Rygiel ten otwarty jest tylko w cza-
sie zapychania wézkoéw. Lina robocza napinana
jest zapomoca rolek, nastawianych trzpieniami
gwintowemi. Napedy dla obu sasiednich zapy-
chaczy ztaczone sg na jednej wspdlnej ramie.
Zaletg tego zapychadta jest stata szybkosé po-
suwu, niezalezna od oporéw wdzka. Zaleta
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ta cechuje wszystkie zapychadta napedzane
elektrycznie. Konstrukcja pokazana na rys. 15
pozostawia jednakze wiele do zyczenia, z punktu
widzenia pewnosci ruchu. Spowodu duzej ilosSci
rolek jest ona bardzo zawita i nieprzejrzysta. Lina,
ktéra jest wielokrotnie w rézne strony wyginana,
nie moze byc¢ trwata, i zuzywa sie wzglednie szyb-
ko, kontrola jej jest dos$¢ utrudniona skutkiem
skomplikowanego prowadzenia, a zaktadanie no-
wej liny jest ucigzliwe i trwa dtugo. Ponadto moz-
liwe sg pomyitki obstugi i uszkodzenia mecha-
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z napedem linowym, a mianowicie, elastycznos¢
napedu i zupetna niezalezno$¢ od doktadnosci
montazu. Motor porusza sie stale, wigczanie
zapychadet odbywa sie zapomoca sprzegiet cier-
nych. DzZwignie reczne przestawiajg sprzegia,
zamiast ko6t ciernych, jak w poprzednim przy-
ktadzie. Wytgczanie sprzegta pod koniec skoku
steruje sam zderzak, przez co wykluczone sg
uszkodzenia urzadzen skutkiem nieuwagi obstugi.
Powrét zderzakéw do poczgtkowego potozenia,
po dokonanym skoku roboczym, odbywa sie pod

Zebaftazapldtec
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nizmu, wskutek niewytgczenia na czas ruchu za-
pycliadet wprzéd. Z tych przyczyn konstrukcja
ta, jakkolwiek spotykana w praktyce, nie nalezy
do pewnych w ruchu i nie jest godna polecenia.

Powyzszych wad nie posiada urzadzenie
przedstawione schematycznie na rys. 16. Lina
jest tu bardzo kréotka i odgina sie tylko jeden
raz, prowadzenie jej jest proste, a trwato$¢ duza.
Dzieki temu nie ma poprzednich wad, posiada
natomiast duzg zalete, zwigzang wytgcznie tylko

Zapychadto zebatkowe.

dziataniem przeciwciezaru. Naog6t urzadzenie
to posiada duzg analogje z urzadzeniem poka-
zanem na rys. 14.

Na rys. 17 przedstawione jest zapycha-
dto elektryczne dla duzej bardzo wydajnosci
szybowej, ciezkich warunkéw ruchu i dla klatek
0 4 wozkach na kazdem pietrze. Istotg tego
urzadzenia sa dragi wyksztatcone podobnie do
zebatek, z tg wszakze rdznicg, ze zamiast zebdéw
maja bolce, osadzone w korytku z profilowego
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zelaza o wzmocnionych bokach. Dragi te osa-
dzone sg w saniach prowadniczych i zakoriczone
przegubem, do ktérego umocowany jest zderzak.
Zderzak ten jest tak zbudowany, ze moze pchaé
wozki przez mocno nawet nachylone pomosty wa-
hadtowe. Kotka zebate poruszajgce dragi, osa-
dzone sg na dwu wydrgzonych watach, ktore
zapomoca podwdjnego sprzegta mogag byc¢ ta-
czone z watem napedowym. Sprzegto to jest
zbudowane jako sprzegto tasmowo-sprezynowe
i nadaje sie szczeg6lnie do ciezkich warunkow
ruchu. Dziatanie jego jest bardzo pewne, daje
duza elastyczno$¢ w chwili wigczania i rozru-
chu ciezkiego draga pchajacego wézki, zuzycia
w przeciwienstwie do sprzegiet tarciowych prak-
tycznie niema zupetnie. Prdcz tego wiaczone
jest w naped normalne sprzegto poslizgowe dla
ochrony mechanizmu w razie jakiego$ nieprze-
widzianego oporu. Drag zapychadta, jakkolwiek
réwnie dlugi jak ttoczysko zapychadia pneuma-
tycznego, dziatajacego bezposrednio, jest jednak
bez pordéwnania sztywniejszy i lezy w saniach
prowadniczych na catej swej diugosci. Niema
zatem obawy, aby ulegt wyboczeniu wzgled-
nie zakleszczeniu i moze by¢é zmontowany ze
znacznym luzem, bez wielkiej precyzji, koniecz-
nej dla zapychadta wg. rys. 11. Uruchomienie
zapychadta uskutecznia sie dzwignig reczng, ktéra
wigcza sprzegto i opuszcza rygiel bezpieczen-
stwa przed wjazdem wo6zkdw na pomost. Przy
koncu skoku zderzak zaczepia odpowiednig
dzwignie, ktéra wytgcza sprzegto, podnosi z po-
wrotem rygiel i cofa dZzwignie stawidlowg do
pierwotnego potozenia. Przejechanie punktu kon-
cowego przez zderzak i uszkodzenie mechanizmu

TECHNIK N, 1

jest wiec wykluczone, obstuga za$ ma moznos$¢
przerwa¢ ruch zapychadta w dowolnym punkcie.
Powro6t zderzaka do poczatkowego potozenia
uskutecznia przeciwciezar. Konstrukcja tego
urzadzenia jest mocna i prosta, ale przytem
troche ciezka i droga. Nadaje sie zatem dob-
rze do szczegdlnie trudnych warunkéw ruchu.
Obstuga odbywa sie w nastepujgcy sposéb: po
nadejsciu klatki sygnalista daje znak ,,stéj", po-
tem odsuwa wrota szybu, nastepnie dzwignig
reczng opuszcza pomost wahadtowy az do zrow-
nania sie z podtoga Kklatki, ktéra powinna za-
trzymac sie nieco powyzej poziomu podszybia,
aby wozki puste mialy pewien spad. Zkolei
dzwignig stawidtowg uruchamia sie zapychadto,
odryglowujgc réwnoczesnie wjazd do Kklatek.
Po wepchnieciu woézkéw dzwignia stawidtowa
wraca sama do swego potozenia poczgtkowego,

sygnalista blokuje woézki w klatce, o ile ta
operacja nie odbywa sie samoczynnie, pod-
nosi pomost do najwyzszego potozenia, za-

myka wrota i daje sygnat ,jazda", poczem lu-
zuje zapore torowg przed zapychadiem i wpu-
szcza nanh dwa nowe woOzki, ktdre czekajg
na przyjazd nowej Kklatki. CzynnoS$ci obstugi
sg wiec nader proste, a przy odpowiedniem roz-
mieszczeniu dzwigni stawidtowych nie powoduja
zadnej straty czasu, tak ze jedna operacja idzie
niezwtocznie za drugg i przerwa miedzy wycia-
gami skrdcona jest do minimum. Pomytki w ob-
studze sg mato prawdopodobne jesli dzwignie
sg ;celowo rozmieszczone, a wzajemne bloko-
wanie ich, chociaz mozliwe i niekiedy stosowane,
nie jest absolutnie konieczne.

Stale zaworowe.

Inz. Eug.

ostep w budowie silnikdw spalinowych,
P jaki widzimy w ostatnich kilkunastu latach,

W znacznej mierze zawdzieczamy wspot-
pracy miedzy konstruktorami a hutnikami. Hut-
nik, dajgc coraz lepsze materjaty, umozliwia
konstruktorowi lepsze i pewniejsze rozwigzanie
zagadnien konstrukcyjnych, konstruktor, wyma-
gajac coraz lepszych materjatdéw, zmusza hutnika
do dalszych prac w kierunku ich udoskonalenia.
Jednem z najtrudniejszych zadan, jakie konstruk-
torzy postawili hutnikom, byto wytworzenie od-
powiedniej stali na zawory silnikéw spalinowych.
Zawory bowiem pracujg w warunkach ciezkich.
Wstrzagsy i uderzenia, wysoka temperatura, ko-
rozyjne dziatanie spalin, szczeg6lnie szkodliwe

Perchorowicz,

Warszawa.

o ile sg stosowane dodatki przeciwdetonacyjne,
— wszystko to zmusza do duzej ostroznosci
w wyborze materjalu. Odpowiednia konstrukcja
zaworu i sztuczne chlodzenie nieco tagodza te
warunki, ale ich nie zmieniajg. Od stali zawo-
rowej zgdamy przedewszystkiem mozliwie dobrej
wytrzymatosci na rozerwanie i odpornosci na
uderzenie w wyzszych temperaturach, musi ona
dawac¢ sie mozliwie dobrze przekuwac, obrabiac
termicznie, oraz nie ulega¢ hartowaniu przy
pracy w silniku. Wazng jest odpornos¢ tej stali
na korozje, szczegOlnie gazowg, przewodnictwo
cieplne musi byé mozliwie wysokie, odpornosé
na S$cieranie dobra, pozadany jest mozliwie
niski ciezar wiasciwy. Stali, ktéra odpowiada-
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taby wszystkim tym warunkom nie posiadamy,
mimo znacznej ilosci zbadanych i wyprdbowa-
nych gatunkdw.

Obecnie uzywane stale zaworowe mozna
podzieli¢ na 5 grup.

. Stale chromo-niklowe. W chwili
nej szerokie zastosowanie znajdujg stale auste-
nityczne o duzej zawartosci chromu i niklu.

Stale te odznaczajg sie dobremi witasno-
Sciami wytrzymatosciowemi, przytem jako stale
austenityczne nie ulegajg zmianom przy pracy
w wyzszych temperaturach. Wiasciwie wytwo-
rzone odznaczajg sie wysokg odpornoscig na
korozje, a wiec na dziatanie spalin, zwtaszcza
stale o duzych zawartosSciach niklu. Wadami
ich sg: niskie przewodnictwo cieplne, wysoki
ciezar wiasciwy, niska odporno$¢ na Scieranie
oraz niska twardo$¢. Te ostatnig wade zmniej-
sza sie,

utwardzajac powierzchnie pracujace
przez cementowanie lub azotowanie. Pewne
trudnosci wystepujg przy obrobce tych stali,

szczegOlnie przy kuciu, zakres bowiem tempera-
tur kucia jest stosunkowo ograniczony, a prze-
kroczenie tej granicy powoduje pekanie mniej
lub wiecej znaczne. Jako przykiad dla tej gru-

py moga stuzy¢ stale o nastepujacych skiadach
chemicznych:

ob
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Ciezar wiasciwy tych stali jest duzy i np.
dla stali Il wynosi 8,105, gdy przy innych ga-
tunkach spada nawet do 7,66 (np. tak zwana
stal silchrom).

Jak widac¢ z analizy stale te zawierajg duzg
éié:_zbe sktadnikéw stopowych, jak chrom (Cr),
nikiel (Ni), krzem (Si), molibden (Mo) i wolf-
ram (W). Do pewnych gatunkoéw stali sg doda-
wane jeszcze wanad (V) i kobalt (Co). Skiadniki
te wptywajg uszlachetniajgco na witasnosci stali,
przyczem kazdy skiadnik wywiera wptyw sobie
tylko wiasciwy. Rozpatrzmy krotko jak wptywa
kazdy z tych skiadnikéw na wtasnosci stali.

Chrom — podnosi punkty przetomowe i uod-
parnia stal na podhartowanie, zendrowanie, oraz
podnosi twardosé.

Nikiel — zabezpiecza stato$¢ austenitu,
zwiekszajgc przez to wytrzymato$¢ na uderzenie
i odpornos$¢ na zendrowanie, obniza natomiast
twardo$¢ i odporno$¢ na Scieranie.

Krzem — podobnie jak chrom, podnosi
punkt przetomowy (Ad) i szczegdlnie w obec-
nosci chromu znacznie uodparnia stal na korozje,
zwlaszcza na zendrowanie, jednocze$nie obniza
jej ciezar wiasciwy. Utrudnia kucie i walcowa-
nie oraz zmniejsza przewodnictwo cieplne.

Molibden — podnosi punkty przetomowe,

L C = 032% Mn - 016% Si = 092% pOW(:dUJQC mmejqu V\{razllwozc na wyz.sze tem-

Ni = 10% Cr = 213% W = 292% peratury oraz uo .pa,rn.la na o puszczanle._ .
_ o o Wolfram w ilosciach 12— 18% nadaje stali

. C=103 - 0’6_% Mn = 2'4_ 0.6% Si 0_ wysoka wytrzymato$¢ oraz do pewnego zakresu
0,3-0,7% Ni=13—15% Cr= 11— 13% temperatur — odporno$¢ na zendrowanie i od-
Mo = 0,3 - 1,000 W = 16 — 30% puszczanie.

m C= 145% Mn = 065% Si= 175% Ni= Kobalt wptywa podobnie jak nikiel ;pozatem
128% Cr = 127% W = 21% wptywa on na punkty przetomowe, ktore zatrzy-
Wiasnoséci  wytrzymatosciowe tych stali  muje prawie na jednym poziomie, czem nadaje

w temp. ok 20°C (tab. 1): pewno$¢ obrobce termicznej.

Tabela 1.
Twardos¢  Wytrzym. na R > Udarnos¢
w/g Brinella rozerwanie W):g}uz();znle deflc?s;fa w/g lzoda
B R kylmt 10 % Izod Kjm
stal . 187 — 207 76 38 76 - 95 78
stal Il 254 93 20 54 — 9,0 52 — 67
stal 111 269 107 27%) — 7,6

W temperaturze 850 °C wiasnosci ich zmie-
niaja sie nastepujgco (tab. II):

Tabela Il.
R kg/mm8 A o °©
stal 1. 22,6 29,4
stal 1I. 30 21,7
stal Il 30,6 30%)

Wanad jest rzadko dodawany do stali za-
worowych. Wplywa on na odgazowanie stali,
czem zapewnia otrzymanie zdrowego materjatu

oraz podnosi wytrzymatos¢ stali na dziatanie
sit dynamicznych.

1. Stale CNS. Gatunkiem zblizonym do
stali chromo-niklowych sg stale CNS; jako cha-

x) Dla tej stali wydtuzenie mierzono na 4-krotnej
dtugosci pomiarowej.
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rakterystyczne dla tej grupy moga stuzy¢ stale
0 nastepujacym skiadzie (tab. II):

Tabela llI.
C% Si % Ni o/0 Cr do
stal IV 0,3 2,5 8 13
\Y 03- 05 2—3 7-9 11,5-12

Whasnosci wytrzymatosciowe w temp. 20°C
i 850 °C (tab. IV):

Tabela IV.

B kffrm' R ke/mm3  Aj do temp.

1 92 34,5 20°C

stal IV o 195 26,0  8500C

1 255 96,4 26%) 200cC

stal 'V {

231 27,8%) 8500C
Stale te odznaczajg sie dobremi witasnos-
ciami  wytrzymatosciowemi oraz stosunkowo

tatwo dajg sie przekuwaé. Posiadajg one jed-
nak zasadnicza wade, mianowicie w stanie za-

hartowanym majg budowe
austenityczng, ktdra przy dtuz- ol
szem wyzarzaniu przechodzi
w martenzytyczna, cO powo- stal VIII. 1,50
duje zmiang witasnosci — stal . IX 1.2-15

staje sie kruchg i tatwo peka.
Naprzyktad stal V, obok podanych wyzej wias-
nosci, wykazata nastepujace:

B= 311 kg/mm2, R= 132 kg/mm2, A=
= 52%; przewezenie spadio z 46% na 9,7%,
udarnos$¢ lzoda z 10 na 2 kgm.

Tak znaczna roéznica we witasnosciach,
szczegOlnie w wydtuzeniu, przewezeniu i odpor-
nosci na uderzenie, zmusza do ograniczenia
zakresu stosowania tego gatunku stali.

I1l. State chromo-krzemowe — ,,silchrom”.
Zaletg tych stali jest to, ze posiadajg one
bardzo wysoko lezagcy punkt Ac, na skutek
tego nie ulegajg podhartowaniu przy pracy,

jak to ma miejsce przy innych gatunkach stali.
Sg one stosunkowo trudne w kuciu, gdyz
dzieki wysokiej zawartosci krzemu zakres ku-
cia jest ograniczony do 100 — 200°C. Z tego
wzgledu zdarzajg sie znaczne ilosci pekniec
oraz gruboziarnista budowa. Druga wada, jak
widaé z nizej podanych zestawien, jest b. duzy
spadek wytrzymatosci ze wzrostem temperatury.
Sktad chemiczny tych stali waha sie w stosun-
kowo szerokich granicach; jako przykiad moga
stuzy¢ nastepujgce analizy (tab. V):

x) dla 10-krotnej dtugosci pomiarowe;j.
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Tabela V.
c°/o Siad0 Mnd0 CrOo Wao
stal VI 054 250 069 82 1,96
VII. 03 325 059 91

Wiasnosci wytrzymatosciowe tych stali sg
nastepujace (tab. VI):

Tabela VI.
Rkg/mm2 Aty Bkg/mm2 lzod kgm  temp.
stal VL. 99,2 21 302 1,25 200c
11,3 55 850°C
6,1 56 9000cC
stal VII. 90 20 20"C
6 25 800°C
27 900°C
Stal ta jest obrabiana termicznie przez
hartowanie od temp. okoto 1000°C i nastepne
odpuszczanie, dla stali na zawory silnikéw
lotniczych od 900 °C minimum.
IV. Stale chromo-kobaltowe.
Sktad chemiczny (tab. VII):
Tabela VII.
Si do Mn % Crol0 Coado Modo V%
0,42 0,27 13,25 3,70 0,72

0,15-0,4 0,2-0,3 11,5-14 2,5-3,5 0,45-0,95 0,2

Wiasnosci (tab. VIII):

Tabela VIII.
B kg/mm- R kg/mm- A %5  temp.
stal VIII. 255 91,3 13%) 20CC
91 43%) 8500c
IX. 217-302 93 9 200c
14,8 35 870°C
Wiasnosci te odnoszg sie do stali wyza-

rzonych.

Stale te poddaje sie obrdbce termicznej,
polegajgcej wg. Henshaw’a na hartowaniu od
950 °C na powietrzu i odpuszczaniu od 750°C,
réwniez na powietrzu. Stal ta jest Kkrucha;
w niskich temperaturach udarno$¢ Ilzoda wy-
nosi okoto 0,8 kgm; w wyzszych temp. udar-
no$¢ wzrasta, jednak nie w takim stopniu jak
dla innych gatunkow, np. (tab. IX):

Tabela IX

Udarno$¢ lzoda w kgm

Gatunek stali temp.

temp. 20°C 750 -8000c
Silchrom 09 — 1,25 10,2
Chromo-kobaltowa 0,8 — 0,9 2,6
Wysoko chromo-niklowa 55 6,35
22 - 25
Typu CNS 51 - 525 8,8

*) ,A‘ mierzono na 4-krotnej dtugosci pomiarowej.



V. Stale wolframowe.

Sktad <
0,73 »o
& Wiasno$ci: R kg/mm2
w temp. 20°C 96,1
w temp. 850°C 121
Ten rodzaj stali posiada dobre wiasnosci

wytrzymatosciowe i jest odporny na utlenianie
do temp. 750 °C, powyzej tej temperatury zen-
druje sie stosunkowo tatwo, zwilaszcza powyzej
850°C. Strata tej stali na wadze przy wyza-
rzaniu w temp. 1000°C w pordwnaniu z innemi
nie wypada na jej korzys¢, jak to wida¢ z po-
nizej podanego zestawienia, mimo iz niektorzy
badacze szczegdlnie podkreslajg jej odpornosc
na zendrowanie.

Stal: Strata na wadze:
Silchrom . 0,0040 g/cm2h
wysoko Ni — Cr  0,0088
chromo-kobaltowa  0,0222
wolframowa (X) . 0,0622 ”

Wszystkie omoéwione gatunki stali sg uzy-
wane na zawory wydechowe silnikéw spalino-
wych; na zawory wlotowe sg uzywane te same
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Tabela X

Cr ™

3,78 % s

A °lo B kg/mm?2 Izod kgm

15 269 0,7

43
gatunki, albo mniej szlachetne. Jako przy-
ktad moze stuzy¢ stal o sktadzie: C= 0,43%
Si = 025% Ni = 28% Cr = 0,75%, albo
C = 013% Ni = 44% Cr = 10%

W zaworach z tego ostatniego gatunku
stali utwardza si¢ powierzchnie pracujgce przez
cementownie. W celu zabezpieczenia przed
wybijaniem sie zawor6w sg stosowane roéwniez
wkiadki stellitowe.

W chwili obecnej hutnicy pracujg nad
udoskonaleniem powyzszych rodzajow stali.
Nowe gatunki, ktore obecnie ukazujg sie na
rynku, dadzg sie podciggng¢ do jednej z tych
5-ciu zasadniczych grup. Od sposobu wyrobu
zalezg w znacznym stopniu witasnosci stali,
a tern samem i pewnos$¢ konstrukcji, tak wazna
w silnikach samochodowych a szczegdlnie lot-
niczych.

Metalizowanie natryskowe.

inz. J. Falkiewicz i

ddawna stosowano juz pokrywanie metali
O innemi metalami, badz to do celéow de-
koracyjnych, badz jako ochrone przeciw
korozji. Po sposobach znanych juz w $rednio-
wieczu, jak np. ztocenie w ogniu, przyszty inne,
bardziej udoskonalone, ktére mozna dzi§ po-
dzieli¢ na nastepujgce grupy:
a) pokrywanie przez zanurzenie w rozto-
pionym metalu,

b) pokrywanie sposobem galwanicznym (gal-
wanostegja),

¢) szerardyzja (cynkowanie drobnych przed-
miotéw w rozgrzanych bebnach w mieszaninie
piasku kwarcowego i pytlu cynkowego),

d) metalizacja natryskowa.

Oczywiscie, kazdy z wyzej wymienionych
sposobdéw posiada dziedziny zastosowan, w kté-
rych jest najlepszy, trzy jednak pierwsze zna-
mionuja tak znaczne niedogodnosci, iz uwaga
techniki coraz bardziej zaczyna sie zwracaé¢ na

P. Kraczkiewicz,

Warszawa.

czwartg czyli metalizacje natryskowg. Zardéwno
pokrywanie ,na gorgco"™ jak i galwanostegja
wymagajg wanien wielkosci metalizowanego
przedmiotu, co oczywiscie nie zawsze jest moz-
liwe do osiggniecia i przysparzaja znaczne straty
przedsiebiorstwu na skutek tego, iz np. przy
cynkowaniu ,na gorgco™ nalezy sie liczy¢ ze
spaleniem sie okoto 3000 kg Zn rocznie z po-
wierzchni 1 m2 wanny, za$ przy galwanostegji
z wielkiemi stratami czasu. Niedogodnosci i bra-
kow takich jest oczywiscie wiecej, nie bede ich
jednak wymieniat, gdyz sagdze, ze Czytelnicy
znaja je skadinad.

Szerardyzacja jak i wszystkie inne sposoby
»gorgce” cynkowania posiada te wade, iz na
powierzchni zelaza (gdyz ono gtownie jest chro-
nione) powstajg zwigzki chemiczne cynku i ze-
laza, ktore pod dziataniem wptywow atmosfe-
rycznych, ze wzgledu na swe wtasciwosci elek-
tryczne, jeszcze dopomagaja do nadgryzania
chronionej powierzchni.
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Metalizowanie natryskowe nie wykazuje wy-
zej wymienionych wad, pozwalajgc naktada¢ war-
stwy wszystkich metali, dajacych sie wyciggac
w drut, na dowolne ciala jak metale, drzewo, pa-
pier, ptétno, sukno, skéra — dajac jednostajne po-
krycie o grubosci dowolnej, zaleznej wytgcznie od
czasu dokonywania zabiegu. Wygladajgce po-
zornie na paradoks natryskiwanie roztopionych
czastek metalu na materjaty nieodporne na wy-
sokie temperatury ttumaczy sie tem, ze czasteczki
metalu sg tak drobne i stygng tak szybko, ze
nie sg w stanie wywota¢ na podtozu zadnych
zmian. Na rys. 1 widzimy szwajcarskiego inz.

1 Dr. inz. M. U. Schoop, wynalazca metody
natryskowej.

Rys.

M. U. Schoopa, wynalazce metody, ktéry pod-
daje reke natryskowi stali, wyrzucanej przez
sprezone powietrze, po stopieniu ptomieniem
acetylenowo-tlenowym, z t zw. pistoletu meta-
lizacyjnego. Do giéwnych zalet metalizacji na-
tryskowych naleza:

1. mozno$¢ metalizowania materjatow nie-
odpornych na wysokie temperatury bez obawy
ich uszkodzenia,

2. mozliwo$¢ stosowania do pokrycia me-
tali, ktére innym sposobem naniesione by¢ nie
moga (np. aluminjum),

3. pokrywanie metalem moze odbywac sie
w dowolnem miejscu, niezaleznie od wielkosci
i ksztattu przedmiotu,

4. powtoka moze mie¢ dowolng grubos¢,

5. na tem samem miejscu mozna w réznych
punktach natozyé powitoke o rdznej grubosci,
zaleznie od potrzeb,

6. zuzycie metalu na pokrycie odpowiada
ilosci potrzebnej do zabiegu, w przeciwienstwie
np. do pokrywania ,ha goraco", gdzie nalezy
utrzymywacé¢ zawsze petna wanne metalu.

Zestawiwszy powyzsze zalety zrozumiemy
przyczyny, dla ktérych obecnie coraz wiecej
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fabryk wprowadza u siebie instalacje metaliza-
cyjne, i dlaczego specjalisci tak gorgczkowo
pracujg nad udoskonaleniem przyrzadéw, dzi$
objetych o0gdlng nazwg pistoletow do metali-
zacji natryskowej, majgcych jeszcze szereg wad.
Pistolety te w ciggu lat, w miare przeprowa-
dzanych wudoskonalen, zrozniczkowaty sie na
szereg zasadniczych grup, ktére moznaby po-
dzieli¢ w nastepujacy sposob:

Pistolet metalizacyjny

gazowy elektryczny
metal topiony metal topiony lukowy katodowy
ptomieniem (Schoop, gazem obojet- (Schoop Elek- (Joffe)
M etalizator, Gen. nym (Homo2en, tro, Linnik)

Met. Co., Schlupmann)

Pistolety elektryczne znajduja sie narazie
w stadjum prob i badan. Pistolet metalizacyjny
gazowy (rys. 2), jak wskazuje juz sama nazwa,

Pist).

Rys. 2. Pistolet metalizacyjny gazowy.
ma ksztalt pistoletu o wadze okoto \XM2 kg, do
ktérego doprowadzone sg przewody dla gazu
palnego ,,W*, a wiec wodoru, acetylenu lub
gazu Swietlnego, tlenu ,,S* oraz, sprezonego po-
»L

Drut z metalu, ktéorym ma by¢ uskutecz-
niony natrysk, o grubosci od 1,5 mm dla metali
tatwo topliwych (ot6w) do 0,8 mm dla stali
i monelu, zostaje wprowadzony w (a). Mata
turbinka powietrzna (b) poprzez odpowiedniag
przedktadnie obraca kotko zebate (c), z ktérem
zwigzane sg moletowane wateczki, posuwajace
drut. Drut dostaje sie do dyszy (d), gdzie przy
jej ujsciu zostaje stopiony w ptomieniu i wyrzu-

wietrza
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eony sprezonem powietrzem. Czasteczki metalu,
rozpylone naksztatt mgty i wyptywajgce z szyb-
koscig ponad 100 m/sek., pokrywajg metalizo-
wang powierzchnie, tworzgc warstwe ochronna.
Dysza skilada sie z trzech koncentrycznych
rurek, z ktorych wewnetrzna przewodzi drut, ka-
natem miedzy wewnetrzng rurkg a $rednig-gazo-
wag przeptywa mieszanina palna, za$ kanat miedzy
Srednig a zewnetrzng — sprezone powietrze do
2 — 3,5 at. (zaleznie od warunkow pracy). Inaczej
cokolwiek przedstawia sie konstrukcja pistoletu
~Homogen*“, gdzie gazy spalinowe ogrzewajg
gtowice labiryntowa, przez ktorg przechodzi gaz
obojetny (np. C02, do takiej temperatury, iz
stapia on drut. Konstrukcja ta tlumaczy sie
obawg utleniania sie powierzchni metalu, kto-
ra to obawa okazata sie jednak czeSciowo
ptonng, gdyz do utlenienia, poza ptomieniem
utleniajgcym i odpowiednig temperaturg, potrze-
bny jest jeszcze pewien przecigg czasu, ktory
w danym wypadku jest zbyt maty. Wydajnosc
dzisiejszych urzadzen metalizacyjnych wynosi
w przyblizeniu:

Pistolet normalny Pistolet szybki

Metal grub.  powierz- grubo$é powierz-
warstwy  chnia  warstwy  chnia
mm m3/godz. mm m3/godz.
Ot6éw, cyna 0,07 n 0,14 19
Cynk 0,03-0,04 8-10 0,07 16
Alumin., miedZ 0,03-0,04 4,5-6 0,07-0,08 8-9
Stale 0,025 35 0,07 7
Zuzycie gazoéw: tlenu 1,2 - 15 m8 acety-

lenu 15 — 1,7 m8 za$ sprezonego powietrza

okoto 25 m3.

Przejde obecnie do zastosowan jakie zna-
lazt w zyciu spos6b metalizacji natryskowej.
Moznaby je rozbi¢ na nastepujgce cztery grupy:
ochrona przeciwkorozyjna, cele dekoracyjne,
utwardzanie powierzchni czes$ci maszynowych
z metali miekkich, regeneracja zuzytych czesci
maszynowych oraz uszczelnianie i dopetnianie
wadliwych odlewdw.

Dla celdw wymienionych w dwuch pierw-
szych punktach, a mianowicie walki z korozja
i zdobnictwa uzywa sie gtéwnie metali miekkich
i péhtwardych jak: cynk, aluminjum, otéw i cyne
w warstwach o grubosci do 0,5 mm. Metale
twardsze, o wyzszym punkcie topliwosci, wyma-
gaja dla uzyskania catkowitej szczelnosSci (ze
wzgledu na blaszkowa budowe i mikroporowa-
tos¢ pokrycia) warstw cokolwiek grubszych.
Z tego wzgledu czesto kombinuje sie dwa me-
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tale, traktujgc jeden miekki jako izolacje, a drugi
twardszy jako ochrone cienkiej warstwy izola-
cyjnej. Tak np. czesto pod warstwg bronzu,
0 grubosci okoto 0,12 mm daje sie izolacje cyn-
kowag grub. 0,05 mm, otrzymujac w rezultacie
zupetnie pewng ochrone od czynnikéw atmosfe-
rycznych. Podaje jeszcze Kkilka przykiadéw po-
kry¢ przeciwkorozyjnych:

a) Przeciw oksydacji atmosferycznej —
przez pokrywanie stali i zelaza cynkiem, meta-
lem tanim i dajgcym oprocz ochrony izolacyjnej
jeszcze, ze wzgledu na swdj znak elektryczny
w stosunku do zelaza, ochrone elektrolityczng
(urzadzenia kolejowe, stupy metalowe, wieze).

b) Przeciw nagryzaniu przez wode morska
— pokrywanie cynkiem i farbg o duzej ilosci
rozpuszczalnika, wzg. alumetyzowaniem (po-
krycie aluminjum i doprowadzenie wyzarzeniem
do powstania roztworu w zelazie) i pocynkowa-
niem (kadtuby okretéw, todzie podwodne, doki).

¢) Przeciw utlenianiu elementéw, pracuja-
cych w wysokiej temperaturze — alumetyzacja
(skrzynki hartownicze, rury ptomienicowe, ruszty).

d) Przeciw dziataniu temperatury oraz ga-
z6w zracych i wilgoci — alumetyzacja i pocyn-
kowanie (remizy kolejowe, bramy tuneléw,
urzadzenia do gaszenia koksu w gazowniach).

e) Przeciw nadgryzaniu przez silne kwasy
1chemikalje — otowiowanie (fabryki chemiczne).

f) Inne zastosowania przyjete obecnie pra-
wie juz tradycyjnie jak: krycie aluminjum na-
czyn w browarach, miedzia — aparatury cu-
krowniczej i bebnéw papierniczych, cynowanie
— urzadzen w wytwdrniach produktéw spo-
zywczych oraz olowiowanie — resoréw, przyczem
otdw traktowany jest, jako czynnik przeciw-
tarciowy.

Zastosowanie do celéw dekoracyjnych, sze-
roko praktykowane na zachodzie, pozwala na
osiggniecie wielu pieknych i ciekawych efektow.
Nalezy wymieni¢ rzezby gipsowe i kamienne
kryte bronzem, piekne desenie metalowe na
skorach, ztocone koronki, meble metalizowane
po wydobyciu rysunku stojow przez piaskowa-
nie, kryte metalami oktadki ksigzek, szyldy itd.

Doba obecna w dziedzinie budowy silni-
kow spalinowych, gtéwnie lotniczych i samo-
chodowych, stoi pod znakiem szerokiego zasto-
wania metali lekkich. Zaréwno cenne wtasciwosci
termiczne, jak i mniejsza waga usprawiedliwiajg
catkowicie rozpowszechnienie tych metali. Za-
stosowanie to jednak jest znacznie ograniczone
przez mniejszg wytrzymato$¢ na nacisk i na
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Scieranie. W zwalczaniu tych dwuch wad wi-
dziatbym dalsze mozliwo$ci zastosowania natrys-
kowych metod metalizacyjnych. Praktyka zreszta
potwierdza to w zupetnosci. Zagadnieniem naj-
bardziej moze klasycznem jest natrysk tulei
stalowych na cylindry, wykonane ze stopow
lekkich. Uprzednio robiono juz proby zalewa-
nia lub wprasowywania tulei ze stali, proby te
jednak ze wzgledu na roznice rozszerzalnosci
stali i aluminjum oraz ze wzgledow odlewni-
czych dawaly sie realizowa¢ pod warunkiem, ze
tuleja w stanie zimnym, po wprasowaniu lub
zalaniu poddana byta duzym sitom skurczu od
otaczajgcego aluminjum. W przeciwnym razie
nastepowato tworzenie sie szczelin.

Wykonanie tulei metodg natryskowg nie
wykazuje powyzszych wad i dlatego tez za-
czyna byé ono coraz szerzej stosowane w prze-
mysle  silnikowym. Do powyzszych celéw
skonstruowano w zaktadach Schilha w Niem-
czech specjalng maszyne automatyczng pomystu
inz.  Schltipmann’a, z dyszg obrotowg oraz
mechanicznym posuwem zwrotnym. Poza sze-
regiem udoskonalen takich jak uzyskanie od-
chylenia strumienia natryskujgcego o 90° od
osi dyszy, dla zmniejszenia strat na odbicie,
oraz napedu mechanicznego dla posuwu dru-
tu i obrotu dyszy, celem powiekszenia jedno-
stajnosci warstwy naktadanej, stworzono wre-
szcie juz prawdziwg obrabiarke natryskowa,
nadajacg sie do nowoczesnej pracy fabrycznej.
Oczywiscie, mozna rowniez zaopatrze¢ w na-
try$niete tuleje zuzyte bloki i cylindry (rys. 3),

Rys. 3. Naprawiony blok silnika przez utworzenie
metodg natryskowg tulei cylindrowych.

w ktorych grubos$¢ S$cianek nie pozwala na dal-
sze roztaczanie. Prdby wykonywane przez
firmy Siemens i Halske oraz N. A. G. dowiodly,
iz tego rodzaju remonty rzeczywiscie doprowa-
dzajg blok do pierwotnego stanu, czesto nawet
polepszajac odporno$¢ na Scieranie w stosunku
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do zeliwa, z ktdrego blok jest wykonany.
Twardos$¢ natry$nietej stali mozna doprowadzic¢
do 305° Brinella, co calkowicie wystarcza
w praktyce. Ciekawem rowniez jest pokrywanie
bronzem rowkoéw pierscieniowych w tlokach
aluminjowych, co zabezpiecza je od wybijania
sie, gdyz w temperaturach, w jakich pracuje
ttok, bronz jest kilkakrotnie twardszy od uzy-
wanych na tloki stopdw aluminjowych. Na-
tryskiwanie stali stosowane jest rowniez z po-
wodzeniem do regeneracji innych zuzytych
czesci maszynowych. Ze wzgledu na moznos$¢
dowolnego doboru natryskiwanego materjatu,
mozemy nawet polepszy¢ wiasciwosci elemen-
tow wykonanych z tanich i nieodpornych nia-
terjatdw, pokrywajac powierzchnie wyrobione
stalami szlachetnemi. Na rys. 4 a i b widzimy

Rys. 4a. Stozek watlu po natry$nieciu stalg.
Rys. 4b. Ten sam stozek watu po oszlifowaniu.
wyrobiony stozek watlu po natrysnieciu stalg

i nastepnem oszlifowaniu. Rozpatrywanie wszyst-
kich zastosowan, jakie znalazta dzi$s w przemysle
metalizacja, przekraczatoby ramy artykutu, kto-
rego zadaniem jest zapoznanie tylko Czytelnikow
z jedna z najciekawszych zdobyczy dzisiejszej
techniki.
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Przeglad czasopism technicznych.

ENERGETYKA.

Paleniska rusztowe.
Combustion Nr. 10, 1933 r.

Wybér rusztu zalezy od wielkosci kotta, jego wy-
dajnosci oraz rodzaju paliwa. Typ rusztu wyznaczony
jest przez rodzaj paliwa. Wielko$¢ rusztu jest wyzna-
czona przez wielko$¢ kotta, tj. jego normalng i szczytowg
wydajnos¢. Ruszt nieodpowiednio dobrany nie moze daé
nigdy zadawalniajgcych wynikow.

Wegiel kamienny Stan. Zjedn. wykazuje bardzo
znaczne wahania w swym skitadzie chemicznym, wartosci
opatowej, fizycznych wiasciwosciach i w zachowaniu sie
w czasie spalania. Najwazniejsza z powyzszych cech jest
ostatnia, a mianowicie, w jaki spos6b zachowuje sie we-
giel w czasie spalania, tj. czy koksuje i spieka sie. Row-
niez duze znaczenie ma temperatura zmiekczenia albo
topliwosci popiotu, ktéra wptywa na wytrzymatos¢ wykta-
dziny szamotowej.

Rodzaje wegla. Autracyt: zawartos¢ czesci lotnych 3
— 7% ; — popiotu 10—20%; wartos¢ opalowa 5650
— 7200 kcal/kg; nie spieka sie.

Wegiel pétbitumiczny; czesci lotnych 23 — 25°/0;
popiotu 5 — 10%; wart. opatowa 7200 — 7300 kcal/kg;
maja tendencje do spiekania sie i koksowania.

Wegiel bitumiczny: czeéci lotnych 30 — 35%;
popiotu 8 — 12%; koksujacy sie w mniejszym lub wiek-
szym stopniu.

Wegiel podbitumiczny i lignity charakteryzuje duza
wilgotno$¢ — 22 do 32%; spalajg sie one powoli nie
spiekajac sie.

Roilzaje rusztébw. Ruszty stosowane w przemysle
mozna podzieli¢ na 2 zasadnicze grupy:

chowych, jakkolwiek wegiel, z ktérego on pochodzi, jest
silnie koksujacy i jako taki nie nadaje sie do spalania
na tego rodzaju rusztach.

Obcigzenie rusztu. Ustalajac wielko$¢ rusztu mu-
simy wiedzie¢ jaka ilos¢ danego wegla mozemy spalic¢
na m2 jego powierzchni. 1 tutaj popetnia sie caly sze-
reg biedow.

Od czasu do czasu czytamy o obcigzeniach rusztu
wynoszacych 240 — 340 kg/mzh a nawet wiecej, jak np.
w lokomotywach, gdzie uzyskuje sie obcigzenia 480 kg/m2h.
Tak wysokie obcigzenia rusztu, sa wynikiem konkurencji,
zmuszajacej czesto fabrykanta do sprzedazy mniejszego
rusztu, niz wymagajg warunki pracy. | w takich wypad-
kach zdarza sieg, ze przy odbiorze gwarancje sa dotrzymane,
jednakze instalacja nie ma danych, by mogta pracowac w na-
stepnych latach w zadawalajgcy sposdb. Wielkie obcigzenie
rusztu oznacza wysoka temperature w warstwie paliwa,
a wysoka temperatura, szczeg6lnie przy pewnych typach
rusztéw i przy pewnych gatunkach wegla, pocigga za sobg
uszkadzanie szamoty w palenisku. Ze wzrostem obcigzenia
rusztu roénie réwniez szybko strata w zuzlu oraz w po-
piele lotnym.

Obcigzenie rusztdw podsuwowych, spalajgcych wy-
soko warto$ciowy poétbitumiczny wegiel, wahajgce sig
w granicach 145 — 220 kg/m2h, nalezy uzna¢ za nor-
malne. Obcigzenie to moze wzr6$¢ przy kryciu szczy-
tow w ciggu 1 lub 2 godzin do 240, 270 a nawet i 290
kg/ma, lecz nie jest wskazanem iS¢ powyzej 270, zwia-
szcza, gdy zalezy na nalezytej gospodarce cieplne;j.

Wegiel o wiekszych zawartosciach popiotu zaleca-
toby sie spala¢ przy nizszem obcigzeniu rusztu, a wiec
dla ruchu statego 145 — 170, a przy obciazeniu szczy-
towem 200 — 250 kg/mzh.

Niska temp. topliwosci popiotu obniza te .dopusz-

1) ruszty o zasilaniu zgory, 2) ruszty o zasilagidlne obciazenia.

zdotu. Zasadniczem typem rusztu o zasilaniu zgory
jest ruszt posuwowy (fancuchowy Ilub wedrowny).
Do rusztéw zasilanych zdotu nalezg jedno i wielore-
tortowe ruszty podsuwowe. Przy ruszcie podsuwowym,
wegiel jest wpychany przemoca pod palaca sie warstwe
i wywotuje ruch wzgledny czasteczek w piongcej war-
stwie, konieczny dla wegla spiekajacego sie. Ruszt tan-
cuchowy, na ktérym wegiel rozktada sie w réwnomiernej
warstwie z przodu rusztu, nie daje przesunie¢ wzglednych
ptongcych czasteczek wegla; ten typ rusztu jest wiasci-
wym dla wegla niespiekajacego sie. Antracyt i miat
koksowy nie mozna spalaé z dobremi wynikami na
rusztach podsuwowych i nalezy je bez wyjatku spala¢ na
podmuchowych rusztach tancuchowych. Silnie koksujace
i spiekajace sie wegle nalezy spala¢ na rusztach podsu-
wowych. Dla lignitéw, podbitumicznych i S$rodkowo-
zachodnich wegli bitumicznych jest najodpowiedniejszy
ruszt tancuchowy z podmuchem.

Wegle o matej zawartosci popiotu i wysokiej war-
tosci kalorycznej naogét nie nalezy spala¢ na rusztach
tancuchowych, poniewaz bez dostatecznej grubosci po-
ktadu popiotu ruszt nie jest odpowiednio chroniony
przed zarem paleniska, stad duze koszta naprawy.

Wegle, ktére majg duzg zawarto$¢ popiotu i koksuja
sie nieznacznie, mozna spala¢ z korzysScig na ruszcie tan-
cuchowym. Np. miat z ptéczki, zawierajacy 20 lub wiecej
% popiotu, jest doskonatym weglem dla rusztéw taricu-

Antracyt i miat koksowy mozna spala¢ z dobra
sprawnoscig na rusztach ‘tancuchowych, obcigzajac je
120 — 150, a przy krotkich obcigzeniach szczytowych
200 — 220 kg/m2h. Wyzsze state obcigzenia od 150 kg/mzh
powodujg szybko wzrastajgce straty w popiele lotnym.

Antracyt mozna spala¢ na specjalnych
przy obcigzeniu 120 — 200 kg/m2h.

rusztach

Niekoksujacy lub wolno spalajacy sie bitumiczny
wegiel mozna spala¢ na rusztach tancuchowych z podmu-
chem przy normalnym ruchu z obcigzeniem 120 — 220
kg/mzh, a przy szczytowem obcigzeniu 270 wzgl. az do
290 kg/m2h w krotkich okresach czasu. Obcigzenie
200 kg/m2h jest ekonomicznie najlepszem, chociaz spraw-
no$¢ spalania jest przy obcigzeniu 150 kg/m2h wyzsza,
niz przy wiekszych obcigzeniach.

W ruszcie tancuchowym istnieje wzgledny ruch
sgsiednich rusztowin w chwili przebiegania tancucha
przez tylny beben wzglednie koto tancuchowe, co powoduje
kruszenie szlaki, ktéra przypiekta sie do rusztu. Przy
ruszcie wedrownym niema ruchu wzglednego rusztowin,
skutkiem czego Zzle spiekajacy sie popidt nie odpadnie od
rusztu i utrudni przeptyw powietrza. Dla wegli bitumicz-
nych jest zatem lepszy ruszt tancuchowy niz wedrowny.

Zawarto$¢ popiotu i jego punkt topliwosci
$laja bardzo doktadnie granice stosowalnosci
podsuwowego, dla rusztow posuwowych niema

okre-
rusztu
takiej
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granicy. Jest zupetnie mozliwg rzeczg spala¢ na nich
wegiel posiadajacy 30 a nawet 40% popiotu, uzyskujac
zupetnie zadawalajgce wyniki.

Obcigzenie komory paleniskowej. W ostatnich cza-
sach przez wprowadzenie na szerszg skale palenisk na
pyt weglowy zaczeto poréwnywac paleniska rusztowe na
podstawie wielkoSci obcigzenia komory paleniskowej.
Jest nieporozumieniem poréwnywanie obcigzenia komory
palenisk rusztowych z obcigzeniem komér palenisk py-
towych. W palenisku pytowem cata ilos¢ wegla spala
sie w zawieszeniu, podczas gdy w palenisku z rusztem
spala sie nanimok. 60% paliwa, a reszta dopiero w prze-
strzeni nad rusztem. A wiec przy jednakowych ilosciach
wywigzanego ciepta rzeczywiste obcigzenie komory w pa-
lenisku rusztowem bedzie znacznie nizsze niz w palenisku
pytowem.

Przy trudno topliwym popiele catkowite obcigzenie
komory paleniskowej nie powinno przekracza¢ 535000
kcal/m3h.

Jezeli jednak popidt posiada niski punkt topli-
wosci, to obcigzenie komory nie powinno przekraczac
350000 - 445000 kcal/m:ih.

Rzeczywiste obcigzenie nad rusztem wynositoby
w obu wypadkach tylko 40% tj. 214000 i 140000— 178000
kcal/m3h, liczby te zgadzajg sie z dopuszczalnemi obcig-
zeniami komory dla palenisk pytowych przy zastosowaniu
tego samego wegla.

Obcigzenie komory paleniskowej na jednostke jej
objetosci jest bezposrednio zwigzane z wielko$cig obcia-
zenia powierzchni rusztu. Jest tatwem do przewidzenia,
ze ruszt i komora mogg byé tak dobrane, by wysokiemu
obcigzeniu rusztu odpowiadato niskie obciazenie komory
paleniskowej i odwrotnie — ruszt o wielkiej powierzchni
z niedostatecznie wysokag komorg bedzie mie¢ przy
niskiem obcigzeniu rusztu wysokie obcigzenie komory
paleniskowej.

Wysokie obcigzenie rusztu pocigga za sobg wy-
sokg temp. warstwy palacego sie wegla i wysokie obcia-
zenie komory paleniskowej, czego wynikiem jest wysoka
temperatura paleniska.

Jezeli wysoko$¢ komory jest niedostateczna, nie-
mozliwoscig jest uzyskanie dobrego spalenia w samej
komorze, wynikiem tego jest dymienie.

Czesto sprawia duze trudno$ci ruchowe osadzanie
sie popiotu na optomkach kotta, zwiaszcza gdy popidt
ma niski punkt topliwosci. Nagromadzenia zuzla tworza
sie przez osiadanie na optomkach pltynnych lub pét
ptynnych czastek popiotu, lub statych czastek popiotu
i koksu. Osadzone czastki wegla spalajg si¢ wolno, po-
zostawiajac po sobie popiot. Jezeli popiot posiada niski
punkt topliwosci, lub temp. w palenisku jest zbyt wysoka,
wtedy cata masa popiotu stapia sie 1 mozna jg usungé
z optomek jedynie po wygaszeniu Kkotta.

Wysokie obcigzenie rusztu powoduje duzg predkos$c
przeptywu powietrza przez warstwe paliwa. Silny stru-
mien powietrza porywa drobne czastki wegla i unosi je
z paleniska, osadzajac je nastepnie w kanatach ognio-
wych, w lejach popielnikowych i u podstawy komina.
Pokazna ilo$¢ uchodzi kominem w powietrze. Uniesiony
wegiel przedstawia powazng strate szczegdlnie wtedy,
gdy spalony wegiel zawiera duzo drobnego miatu i jest
to przyczyna nagtego spadku sprawnosci kotta przy
przeciazeniu rusztu.

TECHNIK N. 1

Podgrzewanie powietrza.  Stosunkowo niedawny
rozw6j i powszechne uzycie podgrzewaczy powietrza wy-
warto swo6j wptyw na konstrukcje i prace rusztow.

W pewnych wypadkach, specjalnie przy paleniskach
podsuwowych i przy koksujacym weglu, wptyw podgrza-
nia powietrza, jest bardzo duzy. Przy spalaniu
pewnych rodzajéw wegla stwierdzono, ze stosunkowo nie-
znaczne podgrzanie powietrza umozliwia spalanie wegla
w cienszej warstwie, i z mniejszym nadmiarem powietrza.
Jednakze podgrzane powietrze gorzej chtodzi ruszt i do
pewnego stopnia zwieksza koszta jego utrzymania, za-
leznie od wysoko$ci podgrzania. Jak wykazuje do$wiad-
czenie, temperatura podgrzanego powietrza w paleniskach
rusztowych nie powinna przekracza¢ 150 °C.

Graniczne wielkosci palenisk rusztowych. Jednym
z powodéw stosowania w elektrowniach palenisk na pyt
weglowy byto to, ze wiecej mozna bylo spalaé wegla
w formie pylu i w ten sposéb zwiekszy¢ wielko$¢ i wy-
dajno$¢ kottéw, nizby to mozna byto osiggnaé przy za-
stosowaniu jakiegokolwiek typu rusztu.

Wyjatkowe rezultaty uzyskane na paleniskach na
pyt weglowy w wysokim stopniu spopularyzowato ich
stosowanie nawet w tych wypadkach, gdzie mozna byto
zainstalowac¢ paleniska rusztowe.

Dla wielkich jednostek kottowych palenisko py-
towe jest jedynie logicznem rozwigzaniem kwestji
spalania, jednakze w kottach o wydajnosci do 110— 135
tys. kg/h ruszt mechaniczny moze by¢ jeszcze stosowany.
W jednej z ostatnio ustawionych instalacji zagwaranto-
wano dla jednego wieloretortowego rusztu wydajnosc
218000 kg pary/h.

Najmniejsza wielkoscig rusztu jednoretortowego
z podsuwem jest 0,35 — 0,47 m2, a normalnemi wiel-
kosciami sg powierzchnie 2,3 — 11 m2 Ostatnia wiel-
kos¢ jest go6rng granicg dla pojedynczego urzadzenia.
Dla kottéw o komorze szerszej niz 11 m mozna uzyé
juz 2 ruszty.

Co do rusztéw wieloretortowych, to dtugo$¢ ich
zwykle nie przekracza 5,5 m. Diuzsze ruszty nie sg od-
powiednie z powodu trudnosci uzyskania réwnomiernej
warstwy paliwa na koncu rusztu.

Ruszty tancuchowe bez podmuchu buduje sie do
15 m2; jednak najczedciej stosowane sg o wielko$ci od
46 — 11 m2 Wielko$¢ rusztéw tancuchowych z pod-
muchem wynosi od 4,6 —50 m2 Z mniejszych jednostek
zainstalowano bardzo niewielkg ilos¢. Ruszty wedrowne
z podmuchem wykonywa sie w wielkos$ciach od 3,4 —50 m2

Z powyzszego wynika, ze na rusztach posuwowych
mozna spala¢ do ok. 11500 kg wegla/h, a na rusztach
podsuwowych wieloretortowych do ok. 16000 kg wegla/h.

Podanych wielkosci nie nalezy uwaza¢ za nieugiete
reguty przy wyborze rusztu — ilustrujg one jedynie wy-
niki uzyskane w czasie 35-letniej obserwacji wielkiej
ilosci kottowni, posiadajgcych rdézne typy rusztow i spa-
lajacych rozne rodzaje wegla.

Bezwatpienia istniejg takie instalacje, gdzie podane
powyzej wielkosci zostaty w powaznej mierze przekro-
czone. Instalacyj takich jest jednak niewiele w porow-
naniu z temi, w ktérych niezwazanie na powyzsze reguty
dato jako wynik, albo zupetne zawiedzenie w ruchu, albo
niezadawalajacg dzielno$¢, ku obopélnej stracie tak
kupujacego jak i fabrykanta rusztu.
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ELEKTROTECHNIKA.

Urzadzenie do wytwarzania fal uskokowych o napiegciu
3 milj. V.
Genie civil 53 (1933).

W laboratorjum Ampere nalezagcem do towarzystwa
Cie. Gen. d’Electroceramique w lvry-Post, pod Paryzem
zbudowano urzadzenie do wytwarzania fal uskokowych
0 napieciu 3 miljonéw woltéw, stuzace do badania wy-
trzymatosci elektrycznej materjalow, stosowanych w elek-
trotechnice, a narazonych na wytadowania atmosferyczne
1 silne przepiecia. Wedtug wykonania J. Dumasa
urzadzono kondensatory, posrednie iskierniki i opory
w znanym uktadzie do zwielokratniania napie¢ w ten
sposéb, ze przy tadowaniu taczy sie poszczegdlne grupy
kondensatorow rownolegle, przy przeskoku za$ w iskier-
nikach posrednich grupy kondensatoréw przetaczane sg
w szereg (przez zwarcie odpowiednich oporéw) i wytwa-
rzaja wtedy zadane wysokie napiecie, jako nastepstwo
przebiegu wytadowania. Zasilanie odbywa sie z sieci
500 V, 50 okr/sek przez transformator izolacyjny o mocy
10 kVA, wykonany jako autotransformator z 26 stopniami
regulacyjnemi, przetgczalnemi pod obcigzeniem. Trans-
formator ten zasila przez opdr wielkosci 1 oma (wsta-
wiony w celu ograniczenia pradu wiaczenia) drugi trans-
formator o tej samej mocy 10 kVA, ktorego jeden biegun
gornego napiecia 150 kV jest uziemiony. Napiecie 150 kV
zostaje prostowane przez wentyle prézniowe z zarzong
katoda, (prad zarzenia dostarczany jest przez transforma-
tor izolowany zasilany z tej samej sieci), nastepnie zostaje
doprowadzony przez ograniczajacy opér wodny wielkosci
350.000 oméw do wiasciwej aparatury na 3 milj. woltow.
Opo6r wodny umieszczony jest w wezownicy porcelano-
wej 0 rozwinietej dtugosci 12,5 m. Aparatura do wytwa-
rzania fal uskokowych zbudowana jest w 20 pietrach, po
5 kondensatoréow 1 jednym posrednim isklerniku w kaz-
dem pietrze. Konstrukcja posiada szkielet z rur stalo-
wych z kutemi weztami tgczacemi i mufami oraz
porcelanowe izolatory, wyprobowane na nacisk 100t. Kon-
densatory papierowo-olejowe o pojemnosci 0,5 jj, F, na
napiecie 30 kV kazdy, zamkniete sg w metalowych osto-
nach z izolatorem przepustowym. Dla réwnolegtego
taczenia przy tadowaniu wszystkich 20 rzedéw kondensa-
toréw, wstawione sg miedzy poszczeg6lnemi pietrami
opory wodne po 5000 oméw od strony uziemienia i po
12000 omoéw od strony wysokiego napiecia. Cate ruszto-
wanie o_wysokoscl 122 m wazy 6 t.

W celu umozliwienia nastawiania réznych krzywych
aperjodycznych wytadowania (fal uskokowycho réznej stro-
mosci czota) wbudowane sg rozmaite opory ttumigce, row-
nolegle albo szeregowo z badanym objektem. W ten
spos6b mozna uzyska¢ krotkie fale (maksimum napiecia
po 0,5[AS, sttumienie za$ napiecia do 50% maksymalnej
wartosci po 5 mikrosekundach) potrzebne do préb izola-
toréow oraz dtugie fale (odpowiednie warto$ci w mikro-
sekundach 1,5i40) prébowania transformatorow i aparatow
sieciowych. Kontrola krzywej wytadowania odbywa sie
zapomoca whudowanego na state oscylografu katodowego.
Roéwnolegle do badanego objektu pionowo ustawiony
iskiernik mierniczy posiada 2 kule mosiezne o wadze
kazda po 500 kg i $rednicy 2 m, dolna nastawiana jest
hydraulicznie. Wiaczenie oscylografu 1 uruchomienie
urzadzenia odbywa sie przez wytadowanie poprzednio
natadowanego kondensatora, skoro tylko wytworzy sie
przepiecie na trzeciej kuli, ustawionej w $rodku drogi
iskrowej, ktére zapoczgtkowuje przeskok w drodze iskro-
wej. W ten spos6b uruchamia sie wpierw oscylograf,
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a nastepnie z nieznacznem opO6zZnieniem czasowem, uwa-
runkowanem diugoscig i charakterystyka przewodéw
taczacych, sprowadza sie rowniez przez te trzecig kule
w $rodku drogi iskrowej, do wytadowania urzadzenie
3 miljonéw woltéw. Przy szeregowem potgczeniu wszyst-
kich kondensatoréw uzyskuje sie przy wytadowaniu
3 miljony woltéw i 3000 amperow, przy rownolegtem
potaczeniu 150 kV i 60000 amperéow jako wartosci
maksymalne.

Przebicia w oleju na duzych odlegtosciach.
ETZ. 54 (1933).

Na uziemionym zelaznym zbiorniku o $rednicy
3 m ustawiono izolator przepustowy 220 kV, ktérego
dolny koniec trzymat elektrode pod napieciem. Naprze-
ciw niej znajdowata sie na dnie naczynia uziemiona
przeciwelektroda. Naczynie zawierato okoto 20000 |
oleju, ktory oczyszczony przed pomiarami na wiréwce
i osuszony wykazywatl wytrzymato$¢ na przebicie
150 kV/cm, rychto jednak obnizyt te warto$¢ na 80 do
90 kV/cm, zatrzymujac jg przez caly czas pomiaru, trwa-
jacego pot roku. Jako elektrody stosowano kule o $red-
nicy 5 15 i 50 cm. Dla napiecia przebicia uzyskano
krzywe wyznaczone przez nastepujace punkty dla odle-
gtosci elektrod, kolejno 25, 50 1 100 cm :

a) kule o $rednicy 5 cm, 295, 400 i 545 kV
b) . , 15 c¢m, 310, 420 i 550 kV
C) » om 50 cm, 470, 550 i 595 kV

Podczas powolnego podnoszenia napiecia okazaty
sie nastepujgce zjawiska. Najpierw dat sie stysze¢
staby szmer przy 5 cm kulach i odlegtosci kul 100 cm
przy napieciu okoto 230 kV, w dalszym ciggu przy ciagle
podwyzszanem napieciu — rosnacy szmer w rodzaju bul-
gotania przy 325 kV, przechodzacy w gtosne bebnienie
pod olejem przy 490 kV, w koncu dopiero zupetne prze-
bicie przy napieciu 545 kV. Wstepne wytadowania za-
chodza tylko przy matych kulach; kule o $rednicy 50 cm
nie wykazujg tego zjawiska do odlegtosci elektrod 60 cm.
Przytem natrafiono takze na spos6b zwiekszenia wy-
trzymatosci na przebicie dla matych kul i odlegtosci,
mianowicie przez pokrycie powierzchni elektrod izolujaca
powtokg. Kule o $rednicy 15 cm owiniete zostaty tasma
Iniang i nastepnie pociagniete warstwa lakieru izolacyj-
nego. Napiecie przebicia wzrosto wtedy przy odlegtos-
ciach 25 cm i 50 cm z 310 na 480 kV i z 480 na 610 kV.

Wspotczesne silniki elektryczne.
E. T. Z. 1933. Nr. 41

Budowa. Zasadniczym typem jest silnik otwarty:
uzwojenia, pierscienie, komutatory sg niechronione, wskutek
czego mozliwa jest doskonata wentylacja 1-- niska cena
silnika.

Drugim zasadniczym typem jest silnik zupetnie
zamkniety: ciepto odprowadzane jest w nim tylko przez
powierzchnie zewnetrzng, wyzyskanie materjatéw jest
stabe, cena wysoka, lecz wady te okupione sg wielka
odpornos$cig silnika na wszystkie niepomys$ine warunki
zewnetrzne, jak kurz, brud, ptyny lub gazy szkodliwe itd.

W ostatnich latach coraz czeSciej pojawiaja sie
konstrukcje w ktorych potgczone sg zalety silnikow otwar-
tych i zamknietych. Na pierwszy plan wybijajg sie t. zw.
silniki powierzchniowo-chtodzone. Korpus zamknietego
silnika zaopatrzony jest w podiuzne zebra, na wale
silnika za§ — nazewnatrz pokrywy tozyskowej — znajduje
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Chtodzenie takiego silnika niewiele
ustepuje silnikowi otwartemu. Przy wiekszych silnikach
précz chtodzenia zewnetrznego urzadzany jest obieg
powietrza wewnatrz silnika; nader czesto wyzyskiwane
sg jako chtodnice puste tapy silnika. Przy duzych silni-
kach procz tap dobudowywane sg specjalne chtodnice
z rur lub blach.

sie silny wentylator.

Précz silnikéw z chtodzeniem powierzchniowem
modnym jest obecnie silnik z wentylacjg wzdtuz osi;
silnik ten jest catkowicie okapturzony, posiada tylko
u dotu tarcz tozyskowych zakratowane okienka. Silny
wentylator przettacza powietrze od jednego okienka do
drugiego wzdtuz silnika, co pozwala na wyzyskanie
materjatdw prawie takie jak przy silnikach otwartych.

Izolacja. W dziedzinie izolacji prowadzona jest
wytezona praca w kierunku zwiekszenia odpornosci
na goragco. Niektére materjalty izolacyjne (gtéwnie

kombinacje azbestu) wytrzymuja temperatury o wiele
wyzsze niz bawetna lub papier. Kwestja stosowania
ognioodpornej izolacji do silnikdw nie jest jeszcze w zu-
petnosci rozwigzana; jej rozwigzanie wprowadzitoby
przewro6t w budowie silnikéw, gdyz okazatoby sie prawdo-
podobnie korzystnem znaczne powiekszenie dopuszczal-
nych temperatur.

tozyska. Dzi$ tozyska rolkowo-kulkowe opano-
waty w zupetno$ci dziedzine silnikow elektrycznych, tak
iz dyskusja na temat .zwykte czy rolkowe" tozyska —
ustata.

Urzadzenia regulacyjne i rozruchowe. W dzie-
dzinie napedu doprowadzono silniki do wielkiej doskona-
tosci. Dla maszyn wiokienniczych utrzymat sie silnik
tréjfazowy bocznikowy z regulacja automatyczng przy
pomocy przesuwania szczotek lub regulacja zapomoca
transformatora.

Wielkim ulepszeniom ulegt silnik jednofazowy
z wirnikiem zwartym: przez wprowadzenie pomocniczej
fazy i zastosowanie kondensatora do przesuniecia fazy,
otrzymat on moment rozruchowy niemal wiekszy od
silnika tréjfazowego.

Urzadzenia rozruchowe silnikéw zwartych tréjfa-
zowych ulegty znacznym uproszczeniom, a cze$ciowo
wogo6le zanikty; przez zastosowanie wirnikéw specjalnej
budowy (,,dwuklatkowe") stato sie¢ mozliwem zatgczanie
silnikbw o mocy nawet Kilku tys. kW wprost do sieci,
bez wszelkich urzadzen rozruchowych.

Moc graniczna silnikéw. Granicg mocy silnikéw
jest obecnie wyltacznie transport kolejowy. Buduje sie
silniki pradu statego dla walcowni do 33000 kW, okre-
towe silniki synchroniczne do 26000 kW. Zreszta lada
dzien rekordy te moga by¢ przekroczone.

SPAWANIE.

Spawane elekryczne mosty w Pensylwanji.
Eng. News. Record Nr. 6, 1933 r.

Og6Iny program budowy drég w Pensylwanji prze-
widywat odnowienie, wzglednie wzmocnienie okoto 2000
mostéw, lezacych W obrebie sieci drogowej o suma-
rycznej diugosci 21.565 km. Ze wzgledu na Kkursujace
obecnie samochody ciezarowe o wadze okoto 13 t, usu-
nieto 303 starych mostéw drewnianych i murowanych,
i zastgpiono je mostami stalowemi, spawanemi elek-
trycznie. Sumaryczna rozpietos¢ tych mostow wy-
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nosi 4.497 m. Dalszych 81 starych mostéw stalowych
wzmocniono réwniez zapomocg Spawania.

Whptyw dtugosci bocznych spoin na wytrzymatosc.

Wiadomem jest, ze wytrzymato$¢ spoin bocznych
nie wzrasta proporcjonalnie do ich dtugosci. Niemieckie
i rosyjskie przepisy, uwzgledniajac to, ograniczajg
dtugos¢ spoiny bocznej.
przez prof. Pato na
o ile ogranicze-

Badania, przeprowadzone
w Kijowie, miaty za zadanie stwierdzi¢,
nia te s stuszne.

W tym celu do dwu profildw w formie U ze stali
o wytrzymatosci 37 kg/mm2 potgczonych ze sobg na-
ktadkami, przyspawano dwa ptaskowniki zapomocg czte-
rech spoin bocznych. Dtugosci tych spoin byty rézne
dla poszczegélnych préb.

Tak przygotowany materjat probny badano na ma-
szynie 500-tonnowej systemu M.A.N. Otrzymane wyniki
w przeliczeniu na szew najkrotszy sa nastepujace, przy-
czem P jest obciazeniem zrywajacem przy najkrotszym
szwie | — 6 cm.

Obcigzenie zry- Natezenie zry-

Dtugos$¢ szwu

wajace wajace
cm t t/cm2
11 1,00 P 1,000 * o
21 162 P 1,855 « 0
31 2,26 P 0,828 « a
41 303 P 0,813 < a
51 332 P 0,720 + a

Z tabeli tej wida¢, ze przedtuzenie szwu powo-
duje znaczne zwigkszenie obcigzen zrywajacych, jednak
przyrost ten nie jest proporcjonalny do przyrostu
dtugosci  spoiny. Nieznaczne odchylenia, otrzymane
w czasie poszczegOlnych préb, budzg zupeine zaufanie
do uzyskanych wynikow.

Prof. Paton jest zdania, ze ograniczenia dtu-
gosci szwow nie sg stuszne, celowem natomiast bytoby
obnizenie dopuszczalnych natezeh wraz ze wzrostem dtu-

gosci spoiny.

Spawanie stali nierdzewiejacych.
The Welding Engineer Nr. 10, 1933 r.

Stale nierdzewiejgce sg obecnie w bardzo wielu
wypadkach stosowane jako materjat na zbiorniki i inne
naczynia uzywane w przemys$le chemicznym. Spawanie
elektryczne tego gatunku stali jest wiec zagadnieniem
bardzo waznem. Na podstawie praktyki w szeregu
warsztatow zebrano nastepujace og6lne wskazowki:

Z punktu widzenia spawalnosci mozna podzieli¢
stale niklowe i chromo-niklowe na trzy zasadnicze grupy:
1) stale chromowe, zawierajgce ponizej 14% chromu,
2) stale chromowe o zawarto$ci powyzej 16% Cr,
a wreszcie 3) stale chromo-niklowe.

Pierwsza grupa stall hartuje sie w powietrzu,
spoiny sg wiec twarde i kruche, skutkiem czego powstajg
bardzo tatwo rysy w szwie lub w sasiednim, macie-
rzystym materjale. Ciggliwos¢ mozna cze$ciowo od-
zyska¢ przez ogrzewanie w ciggu 15 — 30 minut
w temperaturze 650 — 760 °C, przyczem nie nalezy prze-
kracza¢ temperatury 790 °C.



Stale tego gatunku, zawierajgce mniej niz 0,2% C,
nie potrzebuja obrobki termicznej dla uzyskania odpor-
nosci przeciw korozji. Stale natomiast, posiadajace wie-
cej niz 0,2°/0 C, wymagajg juz ogrzania i szybkiego
studzenia. Wreszcie stale o wysokiej zawartosci wegla
nie nadajg sie wogo6le do spawania, poniewaz musza by¢
ogrzewane i wolno chtodzone celem uzyskania odpo-
wiednich wilasnosci mechanicznych, a nastepnie ogrze-
wane i szybko studzone, aby staty sie odporne przeciw
korozji.

Stale chromowe o zawartosci powyzej 16% Cr
nie hartujg sie w powietrzu i zachowuja odporno$¢ prze-
ciwko korozji réwniez i w wysokich temperaturach.
Mimo to nie nadajg si¢ one bardzo do spawania, po-
niewaz w wysokich temperaturach ziarna silnie wzrastaja,
skutkiem czego spoiny po ostygnieciu do normalnych
temperatur sg twarde i kruche. Spawa sie wiec je je-
dynie w wyjatkowych wypadkach.

(e} ile jest mozliwe spawanie w
200 — 430°C, osigga sie znaczne ulepszenie wlasnosci,
przyczem powazng zaletg jest maty skurcz materjatu.

Ze stali chromo-niklowych o -strukturze austeni-
tycznej najczesciej uzywane sg stale o zawartosci
okoto 18% Cr i okoto 8% Ni. Ten gatunek nadaje sie
najlepiej do spawania z posrod wszystkich omawianych
gatunkow stali. Spoiwo, jak i materjat macierzysty nie
hartujg sie w powietrzu, ani krysztaty nie wzrastaja,
a spoina jest stosunkowo miekka, ciggliwa i o dosta-
tecznej wytrzymatosci. Mechaniczne wiasnosci spoin sg
nastepujagce: wytrzymatos¢ 45 — 50 kg/mm2 granica
sprezystosci 28 — 35 kg/mm2 przy 15% wydtuzeniu.
Obrébka termiczna nie jest konieczng do polepszenia
wiasnosci  spoiny, jakkolwiek po przeprowadzeniu jej
ciggliwo$¢ dalej wzrasta, a natezenia wewnetrzne maleja.

W stalach, zawierajacych powyzej 0,07% C ciepto
spawania powoduje powstawanie karbidow, skutkiem
czego zmniejsza sie odporno$¢ na korozje tak w spoinie,
jak i w sasiednim materjale. Przy zawartosci C ponizej
0,07% zjawisko to nie zachodzi. W temperaturze
980 — 1090 °C nastepuje rozpad karbidéw, a szybkie
ostudzenie przywraca odporno$¢ na korozje. Przy cien-
kich przedmiotach wystarczy chtodzenie powietrzem,'przy
wiekszych natomiast koniecznem jest chtodzenie woda.
Spadek odpornosci przeciw korozji naogdt jednak nie
jest znaczny i w wielu wypadkach obrdbke termiczng
mozna wogdle pomingc.

Technika spawania oméwionych obecnie stali jest
we wszystkich wypadkach jednakowa, mozna ja wiec
traktowa¢ wspdlnie.

Sktad pateczek do spawania winien w zasadzie
odpowiada¢ sktadowi materjatu spawanego. W pewnych
wypadkach dla taczenia stali chromowych uzywa sie
pateczek chromo-niklowych, dajacych bardziej ciagliwe
spoiny. Pateczki nalezy umieszcza¢ na biegunie do-
datnim. Opdr elektryczny stali chromowych i chromo-
niklowych jest wielki, pateczki wiec szybko i silnie
rozgrzewajg sie. Celem ochrony pateczki przed zbytniem
rozgrzaniem, a nawet ewentualnem przegrzaniem spoiwa,
powinno sie pateczke tak uja¢ w uchwyt, by prad prze-
ptywat na diugosci nie wiekszej niz 180 — 230 mm.
Najczesciej wiec pateczke trzeba bedzie ujaé w potowie.
O ileby jednak zachodzita konieczno$¢ ujecia jej na
koncu, to nalezy przetopi¢ jedynie potowe pateczki,
a drugg potowe ostudzi¢ przed dalszem uzyciem.
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Pateczki chromo-niklowe nie powinny zawieraé¢
wiecej niz 0,07% C, poniewaz zachodzi obawa wytwo-
rzenia sie karbiddw wraz z dalszemi skutkami tego
zjawiska.

Przewodnictwo cieplne stali chromo-niklowych
jest mniejsze 0 30 — 50% od przewodnictwa miekkich
stali. RoOwniez mniejsze przewodnictwo wykazujg stale
chromowe, jakkolwiek jest ono nieco wigksze od prze-
wodnictwa stali chromo-niklowych. Wtasciwo$é ta opoznia
przeptyw ciepta ze spoiny do sasiedniego materjatu,
a w konsekwencji nalezy bacznie uwaza¢ na mozliwo$¢
przegrzania spoiwa. Najwazniejsze $rodki do unikniecia
przegrzania materjatu sg nastepujace:

1) Natezenia pradu winno wynosié
wartosci przepisanych dla stali miekkich.

tylko 80%

2) Przetopiony metal nie powinien by¢ zbyt diugo
pod dziataniem ‘tuku, gdyz wytwarza sie w jednym
miejscu zbyt wiele ciepta.

temperaturach

3) Lepsze wyniki daje naktadanie wiekszej
cienkich warstw, niz jednej grubszej.

ilosci

4) Podtozenie miedzianej
ciepta.

ptytki utatwia odptyw

Wspotczynnik rozszerzalnosci stali chromowych
jest mniejszy o 25% od wspdtczynnika stali miekkich.
Rozszerzalno$¢ wiec nie stanowi tutaj przeszkody w spa-
waniu. Natomiast stale chromo-niklowe wykazujg wspot-
czynnik rozszerzalnosci o 50% wiekszy od miekkich
stali, co bezwzglednie nalezy bra¢ pod uwage przy spa-
waniu. Przeciw deformacjom i .rzucaniu" trzeba blachy
zawsze odpowiednio umocowac.

Przygotowanie blach nie r6zni sie od normalnego.
Zukosowanie nie jest potrzebne do 3 mm grubosci blach
wiacznie. Powyzej tej grubosci krawedzie winny byé
zukosowane. Ochrong przeciw korozji jest réwniez
oszlifowanie powierzchni.

Do spawania mozna stosowaé tak prad staty, jak
i zmienny.

BUDOWNICTWO.

Przepisy projektowania i wykonywania stalowych
konstrukcyj spawanych w budownictwie.

Polska byta pierwszym panstwem, ktére juz w r.
1928 wydato przepisy dla konstrukcyj spawanych. Obecnie
okolnikiem Ministerstwa Spraw Wewnetrznych N 93 z dnia
6. pazdziernika 1933 r., przepisy te stosunkowo znacznie
zmieniono. Odnoszg sie one do budowli lgdowych,
a moga by¢ tez zastosowane do suwnic i dzwigéw. Nie
mozna ich jednak bezposrednio stosowa¢ do budowy
mostéw tak drogowych, jak i kolejowych. Nowe prze-

pisy obejmujg tak spawanie elektrycznie, jak i tlenowo-
acetylenowe.

Ogolnie scharakteryzowaé je mozna jako liberalne
z jednej strony, surowe jednak tam, gdzie chodzi o bez-
pieczenstwo i pewno$¢ wykonania.

Liberalizm przepisébw polega na pozostawianiu
znacznej swobody konstruktorowi, ktéry moze swg ini-
cjatywe szeroko rozwija¢ w opracowywanym projekcie.
Dopuszczalne jest takze uzywanie pateczek dajacych
nizsza wytrzymatos¢ o 15 %, niz przyjeto zasadniczo,
a to celem dopuszczenia na rynek firm miodych, produ-
kujacych pateczki a nieposiadajgcych jeszcze dostatecznego
do$wiadczenia. Naturalnie natezenia dopuszczalne musza
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by¢ odpowiednio zredukowane. Z drugiej jednak strony
firmy produkujace lepsze gatunki pateczek, po udowo-
dnieniu tego zapomoca prob, uzyskaly udogodnienie,
zezwalajagce na zastosowanie wyzszych dopuszczalnych
natezen. Podobne warunki przyznano réwniez i spawa-
czom, ktorzy muszg by¢ co p6t roku poddani odpowiednim
prébom. Dzieki takiemu ujeciu tych spraw zapewniony
jest postep w tej dziedzinie techniki.

Przepisy jednak sa tez i dostatecznie ostre. Do-
zwalaja bowiem oddawaé roboty jedynie odpowiedzialnym
przedsiebiorstwom, posiadajacym wykwalifikowanych spa-
waczy oraz inzyniera specjaliste, sprawujgcego bezpo-
Sredni dozér. Wprowadzajg one takze statg i Scisty
kontrole i to tak przed spawaniem, w czasie pracy, jak
i po spawaniu, a wiec obejmujgca wszystkie stadja roboty.

Dalsze zapewnienie jakosci robdt polega na wpro-
wadzeniu dziennika spawania, w ktorym wszystkie po-
trzebne dane powinny sie znajdowaé. Jeden dziennik
prowadzony ma by¢ w warsztacie, drugi za$ na budowie.

Dziat

PRZEMYSt WEGLOWY W LISTOPADZIE 1933 R.

Pod wptywem znacznego oziebienia sie aury, ujaw-
nit sie w listopadzie dalszy sezonowy wzrost zapotrzebo-
wania, ktéory — mimo niniejszej o 1 liczby dni roboczych
— wptynat na podniesienie sie poziomu wydobycia wegla.
Produkcja kopalfi wynosita 2.905.244 t; w poréwnaniu
z pazdziernikiem (2.736.955 t) byta zatem wyzsza o 168.289 t,
wzglednie o 6,14 °/0. Wzrost natezenia produkcji jest,
z uwagi na mniejsza liczbe dni roboczych, wyzszy, gdyz
wynosi o 10,39 °/0.

Co do uksztattowania sie wydobycia w poszcze-
gblnych rewirach, to w przeciwienstwie do poprzednich
miesiecy, silniejsza, zreszta w minimalnym stopniu, ten-
dencja przyrostu cechuje rewir gornoslaski.

Rozch6d wegla tacznie z whasnem zuzyciem i de-
putatami utrzymat sie prawie na poziomie wytworczosci,
przekraczajgc go zreszta w rozmiarach daleko nizszych,
niz to miato miejsce w ubieglym miesigcu i wynosit
2.912.542 t. W poréwnaniu z pazdziernikiem (2.807.702 t)
wzrést zatem o 106.840 t, to jest o 3,85 °l0, a wiec w roz-
miarach mniejszych od przyrostu produkcji. Wobec tego
wcigz jeszcze wysoki stan zapaséw ulegt nieznacznej re-
dukcji z 1.953.868 t w poczatkach miesigca do 1.929.543 t
w ostatnich dniach listopada, czyli o 24.325 t, w ktorych
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Dopuszczalne naprezenia na rozcigganie, $Sciskanie
i zginanie przyjeto zasadniczo w wysoko$ci 1000 kg/mm-.
Natomiast dopuszczalne naprezenia na $cinanie sg usta-
lone w zaleznosci od grubosci spoiny na jednostke
dtugosci.

Préby, tak elektrod, jak i spawaczy, obejmujg préby
na rozerwanie, na zginanie, oraz na $cinanie spoin bocz-
nych oraz spoin czotowych. Ciekawem jest wprowadzenie
statego uznania elektrod, ktére odpowiadajg przepisom
i zostaly zbadane przez Min. Spraw Wewnetrznych,

dzieki temu odpada kazdorazowa préba przed rozpo-
czeciem prac, o ile dane wasnie pateczki wybrano do
pracy.

Jak wida¢ z krotkiej tej charakterystyki nowych prze-
piséw zamiarem projektodawcéw byto zapewnienie nie
tylko bezpieczenstwa wykonywanych robot, ale takze
umozliwienie dalszego rozwoju,niekrepowanego sztywnemi
przepisami.

gospodarczy.

znajduje sie 17.027 t, skreslonych ze stanu zapaséw wsku-
tek stwierdzonego zaniku przez lezenie.

Na poprawe zbytu wptynat zaréwno rynek krajowy,
jakotez wywoz, przyczem refleks pierwszego jest powaz-
niejszy.

Zbyt wegla na rynku krajowym wynosit w listopa-
dzie 1.598.617 t, czyli w poréwnaniu z pazdziernikiem
(1.542.555 t) byt wyzszy o 56.062 t, to jest o 3,63 %.

Oddziatywanie poszczegdlnych kategoryj odbiorcow
na uksztattowanie si¢ poziomu tego zbytu nie jest jedno-
lite. Zmniejszone zapotrzebowanie przemystu wyréwnuja
z nadwyzka w potowie zwiekszone dostawy kolejowe, a
w potowie wzrost popytu na wegiel dla celéw opatowych
— jak to wynika z tabeli 1

Ostabienie zapotrzebowania weglowego ze strony
przemystu powodujg czesciowo koksownie, ktére z powodu
mniejszej liczby dni roboczych w listopadzie, a gtéwnie
spadku popytu nie przerobity tych ilosci wegla co w po-
przednim miesigcu. Obnizyty sie rowniez dostawy wegla
dla cukrowni, a to wobec korficzenia sie kampanji. Ulegto
takze redukcji zapotrzebowanie rolnictwa wraz z jego prze-
mystem przerébczym. Najpowazniejszy jednak spadek
odbioru wegla zachodzi po stronie przemystu cementowego
i ceramicznego, bo z 61.363 t w pazdzierniku do 43.664 t,

Tabela 1
Listopad Pazdziernik Wz ost
t t t °lo
Przemyst.....ooo.... 748.875 783.120 — 34.245 — 4,38
Koleje i wojsko . . 354.348 309.428 + 44.920 + 1451
Pozostali odbiorcy
(w tem przewaznie
opat domowy) 495.394 450.007 + 45.387 + 10,08
Razem 1.598.617 1.542.555 + 56.062 + 3,63
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co jest nastepstwem wejscia tych gatezi
zon martwy.

produkcji w se-

Wzmozone dostawy wegla dla kolei pokrywajg uby-
tek, jaki zachodzi po stronie przemystu; wzrosty one w
listopadzie o dalsze 44.920 t; zapotrzebowanie weglowe ze
strony kolei jest nadal powazne, a Zrédtem jego jest prze-
dewszystkiem niewykonanie w miesigcach letnich odpo-
wiednich zapaséw wegla na zime.

W tych samych rozmiarach, co dostawy kolejowe,
wzrést zbyt wegla opatowego, a to z uwagi na okres zi-
mowy i wynikte stad uzupetnienie zapasow wegla na
zwakach.

Rowniez eksport wegla ksztattowat sie w listopadzie
korzystnie pod wzgledem ilosci. Wynosit on 1.055.055 t;
w stosunku do poprzedniego miesigca podnidst sie o
33.313 t, wzglednie o 3.26 °(0. Zmiany w odniesieniu do
poszczegdlnych kategorji rynkéw wykazuje ponizsze ze-
stawienie.

H N 1 K
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Eksport na rynki battycko wschodnie doznat w li-
stopadzie — po spadku silniejszym w pazdzierniku — po-
waznego przyrostu w wysokosci 30.529 tonn. O poprawie
tej zadecydowat wytgcznie rynek finski. Natomiast inne
rynki battyckie cechuje spadek odbioru.

Na poprawe wywozu, zreszta nieznaczna, w Kkie-
rynku rynkéw zachodnich wptynety intensywniejsze wy-
sytki do Holandji, ktére z nadwyzka pokryty ubytek, jaki
przyniést rynek belgijski.

Wywo6z do Wioch ksztattowat sie znacznie stabiej
niz w pazdzierniku a to, miedzy innemi, z powodu tru-
dnosci w znalezieniu odpowiednich statkow.

Powazniejszy przyrost cechuje pozostate rynki od-
biorcze Europy. Wptywa tu nieco silniejsze zapotrzebo-
wanie ze strony Jugostawji. Najpowazniej oddziatywa
jednak wzrost wywozu do Irlandji, do cyfry, jak dotad
jeszcze nienotowanej — 71.100 tonn. W listopadzie noto-
wano takze wysytke wegla do Grecji, jednakze w roz-

Tabela 2
RYNKI Listopad Pazdziernik Zmiana
t t t °/o
A Rynki licencyjne . 213.660 234.251 — 20.591 - 8,80
B. Rynki objete Kon-
wencjg Eksportows . 692.878 674.332 + 18.546 + 2,75
z tego:
1 rynki skandynaw-
skie 389.968 361.491 + 28.477 + 7,87
2. rynki battycko-
wschodnie . 91.304 ' 60.775 + 30.529 + 50,23
3. rynki zachodnie . 129.617 125.290 + 4327 + 545
4., potudniowe 81.989 126.776 — 44.787 — 35,33
C. Pozostate rynki eu- 94.275
ropejskie oo 69.079 + 25.196 + 36,47
D. Rynki pozaeuropej-
SKiE e 24.925 19.020 + 5.905 -f 31,04
E. Zbytweglaw portach
dla celéw bunkro-
WYCh e, 29.317 25.060 +  4.257 + 16,98
RAzZem oo 1.055.055 1.021.742 + 33.313 + 3,26

Poprawa dotyczy wszystkich kategoryj rynkéw za
wyjatkiem licencyjnych oraz wioskiego, atoli rozmiary jej
nie sg jednolite. Najpowazniej wystepuje ona w zbycie
na rynki battycko wschodnie, skandynawskie, oraz do Ir-
landji, (ktéry to kraj znajduje sie w grupie ,pozostate
rynki europejskie."”

Spadek wywozu na rynki licencyjne powoduje
Austrja. Wywo6z na inne rynki licencyjne nie wykazuje
zasadniczych zmian.

Rynki skandynawskie cechuje w listopadzie dalsza
poprawa, jest ona jednak nastepstwem wzrostu wywozu
wegla wytgcznie na rynek szwedzki. W listopadzie na
droge reglamentacji przywozu weszta Norwegja; od 25. X
r. b. przyw6z wegla moze sie odbywaé tylko na zasadzie
uzyskania uprzednio pozwolenia urzedu weglowego. Sy-
stem ten wprowadzono, aby tg droga kontrolowa¢ impor-
ter6w i na nich wptywaé, by zakupywali wegiel angielski
w takich ilosciach, ktéreby umozliwity W. Brytanji uzyska-
nie zagwarantowanego jej minimum

miarach mniejszych niz w pazdzierniku; ubytek tu po-
niesiony zostat jednakze pokryty przez wystanie tadunku
wegla 8.540 tonn do Gibraltaru, ktéry to tadunek wywotat
powazne zaniepokojenie w angielskich kotach weglowych.

W zwiagzku z przeciggajacemi sie rokowaniami han-
dlowemi ze Szwajcarjg normalny dow6z wegla na ten
rynek jest uniemozliwiony.

Wzrést réwniez wywo6z na rynki pozaeuropejskie.
Whptyneto na to podniesienie sie eksportu na rynek algierski,
oraz wysytki wegla do Egiptu a nawet na Daleki Wschaod.

Podnidst sie takze, po chwilowym spadku w paz-
dzierniku, zbyt wegla w portach dla celéw bunkrowych.

W zwiagzku ze znacznie korzystniej uksztatowaniem
sie zbytu wegla w listopadzie niz w analogicznym mie-
sigcu roku zesztego réznica na niekorzy$¢ roku biezacego
zostata powaznie zredukowana — jak to wynika z ta-

beli 3.
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Tabela 3
Listopad Listopad  tacznie styczen—listopad
1933 r. 1932 r. 1933 r. 1932 r.
Ilo$¢ dni roboczych . . . 25 25 276 276
Produkcja . . . 2.905.244 2.736.694 24.210.496 25.971.102
1 Zbyt w Kraju......... 1.598.617 1.424.643 13.302.237 13.580.988
Z tego:
Przemyst..oooveiivicnns 748.875 701.551 6.928.297 6.796.922
Kolej, wojsko 354.348 258.065 2.770.828 2.913.809
Pozostali odbiorcy (we-
giel opatowy) . ... 495.394 465.027 3.600.046 3.869.860
2. EKSpPOrtn, 1.055.055 995.463 8 719.921 9.410.527
z tego:
Rynki licencyjne 213.660 159.212 1.538.871 1.979.740
,  skandynawskie 389.968 520.338 3.557.960 4.563.345
battycko-wschod. 91.304 51.649 517.025 535.561
zachodnie 129.617 113.772 1.117.767 933.155
potudniowe . . 81.989 61.848 912.669 758.995
pozostate . . . . 148.517 88.563 1.075.629 645.641

Produkcja i zbyt koksu w listopadzie 1933 r.

Poziom wytwérczosci koksowni ulegt w listopadzie
— nieznacznemu coprawda — obnizeniu, a to w zwigzku
z mniejszg liczba dni roboczych, oraz z powodu nagro-
madzenia uprzednio zapaséw koksu na rynku, a takze
pod wpltywem ostabienia sie zapotrzebowania przemystu,
oraz spadku wywozu.

Produkcja koksowni wynosita 106.901 t, czyli w sto-
sunku do 111.901 t w pazdzierniku, spadta o 4.179 t,
wzglednie o 3,77 °/0. Z uwagi jednak na mniejszg liczbe
dni roboczych natezenie produkcji utrzymato sie jednak
niemal bez zmiany, gdyz jego miernik, przecietna na
dzien roboczy byta nizsza zaledwie o 0,56 °/0 niz w po-
przednim miesigcu.

Réwniez ogdlny rozchdd koksu jest nizszy w listo-
padzie o 8.635 t, wzglednie o 6,7800 niz w poprzednim
miesigcu, gdyz wynosi 118.896 t. W dalszym ciggu jednakze
przewyzsza wytworczos¢, stad tez zapasy koksu ulegly
redukcji do 340.732 t, to jest o 11.995 t.

Najpowazniejszy wptyw na obnizenie zbytu wywart
rynek krajowy. Zbyt koksu w kraju wynosit w listopadzie
88.085 t; w stosunku do pazdziernika spadt o 6.257 f,
wzglednie o 6.64 °/0. Spadek ten powoduje zaréwno prze-
myst, jak réwniez rynek opatowy. W zakresie przemystu
na spadek zbytu wywarty wptyw przemysty: hutniczo-ze-
lazny, cukrowniczy, rolnictwo wraz ze swemi przemystami
przetworczymi. Spadku, jaki przyniosty powyzsze gatezie,
nie wyrownato jednak powazniejsze zapotrzebowanie koksu
ze strony przemystu chemicznego i obrébczego. Ostabty
takze wysytki koksu dla celéw opatowych, co sie ttémaczy
nagromadzeniem poprzednio przez konsumentéw wiekszych
zapasow.

Rowniez obnizyt sie wywo6z koksu. Wynosit on
30624 t wobec 33.055 t w pazdzierniku. Ubytek wynosi
zatem 2431 t, wzglednie 7,36 °/0. Powazniejszy spadek
zachodzi po stronie rynkéw gdanskiego, dalej rumunskiego,
jugostowianskiego, oraz szwedzkiego; pokrywa to czeSciowo
wysytka 3.170 t do Wegier, drobne partje wywiezione do
Norwegji, Finlandji, Irlandji, oraz do Algieru.

HUTNICTWO ZELAZNE.
Pazdziernik 1933 r.

Potozenie w hutach zelaznych w miesigcu spra-
wozdawczym wykazuje dalsze pogorszenie.

Wytwérczo$¢ zmniejszyta sie w stalowniach i wal-
cowniach, a tylko nieznacznie wzrosta w dziale wielkich
piecow i w rurkowniach. Pozatem zmniejszyt sie ogolny
zbyt wyrobow walcownianych (o 19,75 %), co nastapito
wskutek spadku zaréwno zbytu krajowego (o 12,88 %),
jak i wywozu tych wyrobéw *) (o 25,89 %).

W pazdzierniku zmniejszyt sie réwniez naptyw
zamowien krajowych na zsyndykowane wyroby zelazne.
Spadek ten nastapit wskutek obnizenia sie poziomu zamé-
wien prywatnych, pomimo Zze jednocze$nie, stosunkowo
dosy¢ znacznie, wzrosty zamoéwienia rzadowe.

Liczba robotnikéw, zatrudnionych w hutach zelaz-
nych, nieco wzrosta.

Ponizsza tabela przedstawia wytwoérczo$¢ zasadni-
czych dziatbw w pazdzierniku br. w poréwnaniu z mie-
sigcem poprzednim.

ouy VRS G mernica
hutnicze
w tonnach tonny °/o
Wielkie piece  26.674  27.260 + 586 + 220
Stalownie 77.560 73.026 — 4534 - 585
Walcownie 56.716 49829 - 6.887 - 12,14
Ruryownie 3.535 4036 + 501 + 14,17

*) Liczby poprawione.
3) Liczby tymczasowe.

W stosunku do pazdziernika 1932 r. wytworczosé
hutnicza w miesigcu sprawozdawczym byta wieksza w dziale
wielkich piecow o 4.924 t (22,05 %) w stalowniach o

*) premiowanego i niepremjowanego.
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10,958 t (17,65 %), w walcowniach o 7.222 t (16,95 %)
i w rurkowniach o 869 t (27,44 °/o).

W dziesigciu pierwszych miesigcach br. wytwor-
czo$¢ hutnicza wynosita: w dziale wielkich piecow 259.665 t,
czyli o 102.412 t (65,13 °/o) wiecej niz w takim samym
okresie r. ub., w stalowniach 699.918 t, czyli o 252.533 t
(60,02 0O/o) wiecej, w walcowniach 483.386 t, czyli 0 178.215 t
(58,40 %) wiecej i w rurkowniach 36.965t, czyli 0 9.289 t
(o 33,56 %) wiecej.

Zbyt w kraju. W dziewieciu pierwszych mie-
sigcach br. og6lny zbyt krajowy wyrobdw walcownia-

Odbiorcy
tonny
1 Handel hurtowy 7.387
2. Przemyst 5.862
3. Uczestnicy Syndykatu 86
4. Samorzady i rézni 56
Razem zaméwienia
prywatne (1—4) 13.391
5. Rzad 767
Ogétem (1—5) 14.158

Wrzesien 1933 r.

Wrzesien 1933 r.
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nych wynosit 230.812 t wobec 179.478 t w takim samym
okresie ub. r., czyli o 51.334 t (28,60 %) wiecej, zbyt za$
rur spawanych i ciggnionych stanowit 12.475 t (8.378 t)
czyli o 4.097 t (48,90 00) wiecej.

Naptyw nowych zaméwien na wyroby zelazne,
otrzymanych przez huty za posrednictwem Syndykatu
Polskich Hut Zelaznych, spadt z 14.158 t we wrzesniu do
12.559 t w pazdzierniku br., czyli o 1.599 t (11,29 %).

Podziat zaméwien krajowych na wyroby zsyndy-

kowane wg. poszczeg6lnych odbiorcéw ilustruje podane
ponizej zestawienie.

Pazdziernik 1933 r.

°lo ton ny %
52,17 5.940 47,40
41,40 3.324 26,47
0,61 75 0,60

0,40 1 .
94,58 9.340 74,37
5,42 3219 25,63
100,00 12559 100,00

Pazdziernik 1933 r.

Kraje
tonny °lo tonny %
. Wyroby walcownlane
1. Brazylja 458 1,53 — —
2. Czechostowacja 62 0,21 0,2 0,00
3. Danja — — 19 0,11
4. Finlandja 4 0,01 — —
5. Holandja 0,02 0,00 —
6. ltalja 19 0,06 10 0,06
7. Japonja — — 16 0,10
8. Jugostawja 102 0,34 — —
9. Niemcy 47 0,16 116 0,70
10. Norwegja 5 0,02 29 0,17
11. Rumunja 51 0,17 58 0,35
12. Szwajcarja — — 5 0,03
13. Turcja 0,03 0,00 — _
4. Z.S R R 28.875 96,30 15.935 95,49
Razem: 29.623 98,80 16.188 97,01
11 Wyroby dalszej obroébki

1 Holandja 2 0,00 — —
2. ltalja 14 0,05 6 0,04
3. Niemcy 29 0,10 21 0,12
4. Rumunja 26 0,09 7 0,04
50Z S R R 290 0,96 465 2,79
Razem: 361 1,20 499 2,99

Ogob6tem: 29.984 100,00 J 16.687 100,00
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Sytuacja na rynku krajowym w miesigcu sprawoz-
dawczym ulegta dalszemu pogorszeniu, na ktore ztozyty
sie przyczyny przewaznie natury sezonowe;j.

ZamoOwienia Rzadu w miesigcu sprawozdawczym
wynosity 3.219 t, z czego na Ministerstwo Komunikacji
przypadato 2.653 t (reszta zamdwien interwencyjnych) i na
pozostate instytucje rzagdowe 566 t.

Zbyt zagranicg. Wywo6z wyrobéw walcow-
nianych za zaswiadczeniami eksportowemi w pazdzierniku
br. stanowit ogétem 16.188 t, czyli spadt w porédwnaniu
z wrze$niem o 13.435 t (45,35 %).

Nieco zwiekszyt sie natomiast wywéz wyrobdéw
dalszej obrébki za zaswiadczeniami eksportowemi, mia-
nowicie do 499 t, czyli o 138 t (38,23 %).

W stosunku do wrzesnia br. wywé6z wyrobéw wal-
cownianych w pazdzierniku br. zmniejszyt sie do Z S. R R
(0 12.940 t), Czechostowacji (o 62 t) i ltalji; zwiekszyt
sie natomiast wyw6z do Niemiec (o 69 t), Norwegji (0 24 t),
i Rumunji (0o 7 t). W miesigcu sprawozdawczym wzno-
wiono wywo6z wyrobéw walcownianych do Danji, Japonji
i Szwalcarji, przerwano za$ wywéz do Brazylji, Finlandji,
Holandji, Jugostawji i Turcji.

W stosunku do pazdziernika r. ub. ogélny wywdz
wyrob6éw walcownianych i dalszej obrébki w pazdzierniku
byt mniejszy o 187 t (1,11 %); zmniejszenie to nastgpito
gtownie wskutek przerwania wysytek do Butgarji, Holan-
dji, Indyj Holenderskich, pomimo dosy¢ znacznego wzro-
stu wywozu do Z S. R. R. (0 4.520 1).

W pierwszych 10 miesigcach br. wywieziono 196.5531
wyrobéw walcownianych oraz dalszej obrébki, wobec
89.9461 w takim samym okresie r. ub., czyli o 106.607 t
(118,52 %) wiecej; wzrost przytem wywo6z przewaznie do
Z S. R R (o 117.406 t), pozatem do Brazylji (o 14.912 1),
Japonji (o 870 t), Niemiec o 524 t, zmniejszyt sie nato-
miast w br. wywo6z gtéwnie do Jugostawji (o 10.725 t),
Butgarji (o 9.358 t), Holandji (o0 7.299 t).

Rur spawanych i ciggnionych wywieziono w paz-
dzierniku br. 2.151 t, czyli o 468 t (27,81 °/o) wiecej niz
we wrzesniu br. W pierwszych 10 miesigcach wywie-
ziono rur spawanych i ciggnionych za zaswiadczeniami
eksportowemi 19.097 t, wobec 14.226 t w takim samym
okresie r. ub,, czyli o 4871 t (0 34,24 %) wiecej.

Stan zatrudnienia. W konhcu miesigca spra-
wozdawczego zatrudnionych byto w hutach zelaznych J)
ogdétem 29.014 robotnikéw wobec 28,419 2) w koncu
wrze$nia br., czyli o 595 wiecej, z tego przypada na huty
w°j- $laskiego 18.428 robotnikéw, czyli o 326 wiecej i na
huty woj. Kkieleckiego i krakowskiego 10.586 robotnikdw,
czyli o 269 wiecej. W poréwnaniu z koncem pazdzier-
nika r. ub. ogélna liczba robotnikow w koncu pazdzier-
nika br. byta wieksza o 1577 (5,75 %), a poréwnaniu
z koricem pazdziernika 1931 r. byla mniejsza o 8.502 os6b
(22,66 %).

Listopad 1933 r.

Dalsze pogorszenie sytuacji w hutach zelaznych,
jakie nastgpito w listopadzie br., byto spowodowane przy-
czynami gtéwnie natury sezonowej.

Wytworczo$¢ spadta we wszystkich trzech dziatach
zasadniczych, zwkhaszcza w dziale wielkich piecow, nato-

') bez huty ,,Ferrum™.
2) liczba poprawiona.

TECHNIK N 1

miast nieznacznie wzrosta w rurkowniach. Zbyt wyrobow
walcownianych na rynku krajowym obnizyt sie o 11,54 °/0;
jeszcze bardziej niekorzystnie przedstawiat sie wywoz tych
wyrobow *), wykazujac spadek o 24,92 °/0.

Znacznemu pogorszeniu ulegt w miesigcu sprawoz-
dawczym réwniez naptyw zamodwien krajowych, otrzy-
mywanych przez huty za posrednictwem Syndykatu Pol-
skich Hut Zelaznych. Zmniejszyly sie przytem zaréwno
zamoOwienia rzadowe jak i prywatne.

Liczba robotnikéw, zatrudnionych w hutach zelaz-
nych dosy¢ znacznie zmniejszyta sie.

Ponizsza tabela ilustruje wytwérczo$¢ zasadniczych
dziatébw w listopadzie br. w poréwnaniu z miesigcem po-
przednim.

ouaty P L0 Rosnica
hutnicze .
w tonnacli tonny °lo
Wielkie piece 27.260 23716 —3.544 13,00
Stalownie 72.992 68.628 - 4.364 — 5,98
Walcownie 49.344 45231 —4.603 - 924
Rurkownie 4.035 4129 + 94 + 233

*) Liczby poprawione.
2 Liczby tymczasowe.

W stosunku jednak do listopada 1932 r. wytwo6rczosé
hutnicza w miesigcu sprawozdawczym byta wieksza w dziale
wielkich piecow o0 2.242 t (10.44 °/0, w stalowniach o 4.434 t
(6,91 °/o), w walcowniach o 1.130 t (2,56 °/0) i w rurkow-
niach o 1.114 t (36,95 °,0).

W 11 miesigcach br. wytwoérczo$¢ hutnicza wyno-
sita: w dziale wielkich piecéw 283.381 t, czyli o 104.654 t
(58,56 °/0) wiecej niz w takim samym okresie r. ub., w sta-
lowniach 768.512 t, czyli o 266.933 t (53,22 °|0) wiecej,
w walcowniach 528.646 t, czyli o 179.374 t (51.38 °|0) wie-
cej i w rurkowniach 41.093t, czyli o 10.402 t (33,89 %)
wiecej.

W 11 miesigcach br. ogélny zbyt krajowy wyrobéw
walcownianych wynosit 251.208 t wobec 200.665 t w ta-
kim samym okresie r. ub., czyli o 50.543 t (25,19 %)
wiecej, zbyt za$ rur spawanych i ciggnionych stanowit
w br. 13.433 t (9.470 t), czyli o 3.933 t (41,85 °/0) wiecej.

Za posrednictwem Syndykatu P. H. Z huty zelazne
otrzymaty w listopadzie br. nowych zamdwien na wyroby
zelazne w ogo6lnej ilosci zaledwie 7.887 t wobec 12.559 t
w pazdzierniku br., czyli o 4.672 t (37,20 °'0) mniej.

Podziat zaméwienn krajowych na wyroby zsyndy-
kowane wg. poszczeg6lnych odbiorcow ilustruje podana
ponizej tabela.

Jak wynika z powyzszego spadek zamdéwieA w mie-
sigcu sprawozdawczym nastgpit zarowno ze strony handlu
jak i przemystu, co ttumaczy sie tem, ze rozpoczynajacy
sie sezon zimowy dziata zazwyczaj hamujaco na przepro-
wadzenie nowych inwestycyj, powodujac kurczenie sie
obrotéw na rynku krajowym.

Zbyt zagranicag. Wywoz wyrobéw walcow-
nianych ze zaswiadczeniami eksportowemi w listopadzie
br. wykazuje w poréwnaniu z miesigcem poprzednim dal-
szy spadek do 15.068 t, tj. o 1.120 t (6,12 %). Roéwniez

*) premjowany i nleprem jowany.
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zmniejszyt sie wywdz wyrobow dalszej obrobki do 384 t, Zwiekszyt sie nieco wywdz do Danji (o 15 t), oraz

czyli o 115 t (23,05 °/0). Italji (0 3 t). Jednocze$nie wznowiono wywéz do Argen-
Dane ponizszej tabeli wykazuja, iz wywéz wyro- Y™ Butgarji, Finlandji, Francji, Holandji oraz Palestyny.

béw walcownianych zmniejszyt sie gtdwnie do Z S. R R Na’Fleast przerwano wywoz do Japonj!, !\Ior\_/vegjl |_Szyvaj-

(o 3005 t), ktérego udziat w og6lnym wywozie stanowit carji.  Z wyrobow dalfzej O,bmbk' najwiecej wywieziono

85,81 °lo wobec 98,28 °(0 w pazdzierniku br. Réwniez, 90 Z S R R. (9297 °|0 ogbinego wywozu).

aczkolwiek nieznacznie, zmniejszyt sie wywédz do Nie- W stosunku do listopada r.

ub. wywo6z wyrobéw
miec (0 20 t) i Rumunji (o 20 t). walcownianych

i dalszej obrébki w listopadzie br: byt

. Pazdziernik 1933 r. Listopad 1933 r.
Odbiorcy
tonny % tonny %
1 Handel hurtowy 5.940 47,30 4.655 59,02
2. Przemyst 3.324 26,47 2.878 36,49
3. Uczestnicy Syndykatu 75 0,60 69 0,88
4. Samorzady i rozni 1 — 136 1,72
Razem zamoéwienia
prywatne (1—4) 9.340 74,37 7.738 98,11
5. Rzad 3.219 25,63 149 1,89
Ogotem (1—5) 12 559 100,00 7.887 100,00
. Pazdziernik 1933 r. Listopad 1933 r.
Kraije
tonny % tonny °/o
. Wyroby walcowniane
1 Argentyna — — 15 0,10
2. Butgarja — — 375 2,43
3. Czechostowacja 0,2 0,00 — —
4. Danja 19 0,11 34 0,22
5. Finlandja — — 5 0,03
6. Francja — — 1 0,01
7. Holandja — — 1.546 10,01
8. ltalja 10 0,06 13 0,08
9. Japonja 16 0,10 — —
10. Niemcy 116 0,70 95 0,62
11. Norwegja 29 0,17 — —
12. Palestyna — — 15 0,10
13. Runiunja 58 0,35 38 0,24
14. Szwajcarja 5 0,03 — —
15.Z SR R 15.935 95,49 12.930 83,68
Razem: 16.188 97,01 15.068 97,52
Il. Wyroby dalszej obrdbki
1. Austrja — — 0,4 0,00
2. Holandja — — 3 0,02
3. ltalja 6 0,04 4 0,02
4. Niemcy 21 0,12 20 0,13
5. Rumunja 7 0,04 - —
6. Z S R R 465 2,79 357 2,31
Razem: 499 2,99 384 2,48

Ogotem: 16.687 100,00 15.452 100,00
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mniejszy o 921 t (5,62 °'0). Zmniejszyt sie przytem prze-
waznie wywdz do Butgarji (o 3.258 t), podczas gdy wy-
wéz do Z S. R R. do$¢ znacznie zwiekszyt sie (0 2.310 t).
W ciggu 11 miesiecy br. wywieziono wyrob6w walcow-
nianych i dalszej obrébki ogotem 212.005 t, tj. o 105.685 t
(99,40 °lo) wiecej niz w tym samym okresie r. ub. W roku
biez. zwiekszyt sie wyw6z do Z S. R R. (o 123.000 t),
Brazylji (o 14.912 t), oraz Chin (o 400 t), natomiast
zmniejszyt sie do Butgarji (o 12.6161), Jugostawji (o 10.7261)
oraz Holandji (o 7.345 t).

Rur spawanych i ciggnionych wywieziono za za-
Swiadczeniami eksportowemi w listopadzie br. 1.7301, czyli
0 421 t (19,57 °/0) mniej niz w pazdzierniku br. W ciagu
11 miesiecy br. wywieziono rur 20.827 t, czyli o 4.999 t
(31,58 °/0) wiecej niz w analogicznym okresie r. ub.

W ciggu 11 miesiecy r. ub. wywieziono za zaswiad-
czeniami eksportowemi oprécz rur 1.021 t przewodéw ru-
rowych, ktérych wyw6z w rb. zupetnie przerwano.

Stan zatrudnienia. Liczba robotnikéw, za-
trudnionych w hutach zelaznych J) wynosita z koncem
listopada ogdtem 27.972 wobec 28.997 2) w konhcu paz-

‘) bez huty Ferrum.
2) liczba poprawiona.

TECHNIK Nr. 1

dziernika br., czyli zmniejszyta sie o 1.025 o0séb; z po-
wyzszej liczby zatrudnionych byto w hutach $lagskich
17.199, czyli o 1.231 mniej, i w hutach woj. kieleckiego
i krakowskiego 10.773, czyli o 206 wiecej.

W stosunku do konca listopada 1932 r. og6lna liczba
robotnikdbw w hutach zelaznych w koncu listopada br.
wykazuje wzrost o 699 (5,56 °/0), a w stosunku do konca
listopada 1931 r. zmniejszenie o 9.009 oséb (o 24,36 °/0).

WYTWORCZOSC ENERGJI ELEKTRYCZNEJ W POLSCE.

Trzeci kwartat ubiegtego roku cechuje dalszy wzrost
wytwoérczosci energji elektrycznej. W poréwnaniu z tym
samym okresem 1932 roku wzrost produkcji wynosi
51.180 tys. kWh, t.j. 10,6%.

Wzrost produkcji w elektrowniach samodzielnych
jest nieco wyzszy niz w elektrowniach przemystowych
bo o 1,2%.

Wzrost wytwdérczosci w poszczeg6lnych gateziach
przemystu byt nieréwnomierny, najmniejszy w przemysle
gérniczym, najwiekszy — w papierniczym, jak to wska-
zZuje ponizsze zestawienie.

Il kwartat Il kwartat Wzrost
RODZAJ PRZEMYSLU 1932 r. 1933 r.
tys. kWli tys. kWh %
GOINICZY o 173.998 175.147 0,66
HUtNICZY oo, 30.534 38.447 26,0
Wibkienniczy...ooeveeeinnen 16.557 22.388 35,2
Chemiczny ..o, 26.683 30.050 12,5
Papierniczy ..., 19.377 29.557 52,5
INNE 16.544 16.733 1,14
Razem elektr. przemystowe 283.693 312.322 10,1
Elektrownie samodzielne . 200.336 222.887 11,3
Razem: 484.029 535.209 10,6
Zarzadzenia Wtadz Gaorniczych.

Lista zakwalifikowanych przez Okregowe Urzedy Gornicze.

Zakwalifikowano w miesigcu pazdzierniku, listopadzie i grudniu 1933 r. jako uprawnionych do wykonywania

czynnosci organdéw nadzorczych na kopalniach:

NAZWISKO i IMIE KOPALNIA

O. U. G. Krélewska Huta:

Inz. Dutkiewicz Juljan Wolfgang-Wawel

inz. Wdjcik Ignacy Hillebrand
Béhm Jan

Barchanski Kajetan .
Buglowski Konrad »
Inz. Czerkawski Wilhelm .

FUNKCJA

sztygar obj. oraz zast. dziatu robot gorn.
sztygar oddziatowy

. n
zastepca sztygara

» H
sztygar objazdowy
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Mazur Wincenty
Smelster Witold
Musiot Henryk
Nawrat Teofil
Wactawczyk Wilhelm
Szoenawa Alfred
Nieroba Antoni
Watach Alfons

Kwoll Karol
Bemben Jan

Paszek Konrad

Duda Jan

Inz. Wilczek Franciszek

Lewandowski Henryk

,» Kubiczek Tadeusz
Serafin Karol
Rudolf Hauke
Kudelko Franciszek
Muskietorz Jan
Pluta Piotr
Smelster Witold
Inz. Krynicki Wiadystaw
. Pelc Zdzistaw
Zur Robert
tonak Juljan
Inz. Zehczak Adam
Wieczorek Franciszek
Biatas Piotr
Szuscik Jozef
Inz. Zenczak Adam
Gawronski Henryk
Jaworski Wiktor
Kulina Pawet
Kanwiszer Henryk
Sikora Karol
Inz. Kurek Marjan
Kudlinski Wiadystaw
Inz. Kwak Stanistaw
. Wasik Antoni
Lorek Jozef
Kempski Fryderyk
Inz. Wyrwalski Jerzy
Krawczyk Tadeusz
Spyra Ryszard
Heinrich Jozef
Koziet Karol
Michalik Henryk
Radwanski Edward
Zigba Ignacy
Inz. Smolarski Andrzej

). U. G. Tarnowskie Gory

Marjan Hawran

Inz. Michat Bogacz

Augustyn Musiot

Alfonsy Janoszka

Jan Korcala

Sylwester Schittek
Rudolf Flak

Inz. Antoni Wi$niowski
, Jozef Koch

Mieczystaw Ryszko

KOPALNIA

Sw. Barbara
Hillebrand
Wolfgang-Wawel

n
$w. Jacek
Wolfgang-Wawel

Matylda
Sw. Jacek

Matylda
Niemcy
Hillebrand

Wolfgang-Wawel

Pokadj
Matylda
Wawel
Matylda

Pokoj
Wawel

Hillebrand

$w. Jacek
Eminencja
Sw. Jacek
Eminencja
Matylda
Wolfgang-Wawel

Pokoj

Eminencja

Slask
Sw. Jacek
Matylda
Hillebrand

Radzionkow
Christian Kraft
Radzionkéw

Florentyna
w
Christian Kraft
Szarlej-Biaty
Florentyna
Hr. Laura

FUNKCIJA

dozorca przy wydawaniu mat. wyb.
dozorca maszynowy

przetokowy bocznicy

prawo wstepu do miejsc o0 wys. napieciu

dozorca przy budowie rurociggu do 31. 12. 33.
wydawca mat. wybuch.

pomocn. dozorca ruchu maszyn, i elektryczn.

zast. kierownika ruchu

kierownik dziatu robo6t goérn. dla poz. + 92 m
+ 150 m

kierownik robét przy naprawie podszybia do 1.6.1934.
kontroler marek

nadgdrnik

dozorca dziatu elektr.
technik strzelniczy
sztygar oddziatowy

pomocniczy

dozorca przy rozbiérce objektéw do 1. 1 34.
dozorca na sort. i przy zatad. wegla na sort. Walenty
nadgérnik przy naprawie podszybia do 1 6. 34.
sztygar oddziatowy
nadgoérnik i zast. sztygara oddziat.

n n n n
dozorca maszynowy

oraz zast. sztygara maszyn,
zast. technika went. dla poziomu + 90 m
, , strzelniczego
went. na poz. + 150 m

kierownika dziatu robét gorn.

technika strzeln.
nadgérnik i zast. sztygara oddziat.

zast. kierownika dziatu robdt gorn.
techn. went. i kier. stacji rat. oraz techn. strzeln.
sztygara maszynowego
wierzchowego
maszynowego
, technika wentylacyjnego
monter przy naprawie wag do 1 2. 34
dozorca przy naprawie chtodni do 1. 3. 34.
zast. kierownika ruchu zakt. gérn.

zast. kier. ruchu maszynowego
kier. ruchu zaktadu

dozorca ruchu maszyn, na 3 miesiagce

dozorca rabunkowy

sztygar bez pola

sztyg. fabr. i zast. kier. ruchu fabrycznego i masz.
dozorca na dole

Il zast. kier. dziatu robo6t gorn. i kier. stacji ratow.
kier. ruchu zakt.
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Pawet Nawa Szarlej-Biaty

Jozef Lepiarz Radzionkow
Inz. Stanistaw Cierpisz Florentyna
Wincenty Mika Hr. Laura
Wiktor Reisewitz Florentyna
Jan Kania Hr, Laura
Jan Multana Florentyna

Inz. Jan Hurysz Florentyna i Hr. Laura

TECHNIK

FUNKCJA

nadgornik

zast. sztygara

nadgérn. i zast. sztygara

kier. dziatu robét powierzniowych
kier. dziatu robdét maszyn.

sztygar oddziatu

kier. dziatu robét gérn.

Wiadomosci

Ligi Obrony Powietrznej

Szybownictwo na Slasku.
Inz. S. Olszewski.
Polska Skrzydlata Nr. 12, 1933.

Na Slasku poczatek szybownictwa datuje sie od
roku 1928, kiedy to garstka Slazakéw z Pawlowa, obser-
wujac nieraz loty Niemcow na goérze $w. Anny, oraz
styszac o postepach akademikéw lwowskich, ktérzy w tym
wtasnie roku dokonali pierwszego lotu zaglowego, rozpo-
czeta budowe 2 szybowcéw. Dzieki materjalnej pomocy
wiadz i obywateli miejscowych oraz Kolejowego Komitetu
L. O. P. P., obydwa te aparaty byly gotowe w nastepnym,
1929 roku. W tymze roku 1929 zorganizowano stowa-
rzyszenie dla krzewienia lotnicwa bezsilnikowego pod
nazwa ,Slaski Klub Lotnictwa Zaglowego". Po pierw-
szych prébnych lotach na tych aparatach odstawiono je
narazie i do lotéw szkolnych w tym roku nie doszto wobec
spéznionej pory oraz z braku odpowiednich funduszow.
W roku 1930 Slaski Klub Lotnictwa Zaglowego otrzymat
od kolejowego L. O. P. P. 1000 zt. jako subwencje na
rozwdj szybownictwa. Po zakupieniu w Warszawie odpo-
wiedniej liny startowej, przystapiono do pierwszych staridow
na Zadolu koto Piotrowic Sl. Efekt tych préb byt nie-
znaczny, gdyz teren nie byt odpowiedni do szkolenia,
a i w samych aparatach okazaty sie pewne niedoktadnosci,
gdyz byty budowane przez sity niefachowe.

Niepowodzenia te nie zrazity cztonkow Klubu,
ktérzy postanowili za wszelkg cene cel osiggngé. Sytuacja
wkrotce polepszyta sie, gdyz dzieki poparciu L. O. P. P.
jesienig tegoz, 1930 roku wystano 4 cztonkéw na wyprawe
szybowcowa do Bezmiechowej, gdzie wystani obznajtnili
sie z budowa szybowcdéw, wyborem terenu, zasadami startu
1lotu. Po powrocie tych cztonkéw Klubu z Bezmiecho-
wej, dzieki uzyskanej na rok 1931 subwencji z Wojew6dz-
kiego Komitetu L. O. P. P. w kwocie 5000 zt., przysta-
piono do budowy 3 szybowc6éw szkolnych, opierajac sie
na doswiadczeniach Bezmiechowej. Wiosng 1931 roku,
po ukonczeniu tych szybowcéw, wystano znoéw kilku
cztonkow Klubu do Bezmiechowej na wyszkolenie, skad
2 z nich powrdcito jako piloci szybowcowi Kkategorji B.
Jesienig tego roku przeprowadzono pare szkolnych lotow
na wzgo6rzu koto Lendzin, lecz trwato to krdtko, gdyz
wioscianie okoliczni zasiali pola i nie pozwolili na dalsze

I Przeciwgazowej.

szkolenie.  Jesienia Slaski Klub Lotnictwa Zaglowego
przytaczyt sie na prawach autonomicznych do Aeroklubu
Slaskiego, jako Sekcja Szybowcowa tego klubu  Zimg
nastepnego, 1932 r. urzadzone byly w warsztatach kolejo-
wych w Piotrowicach Sl. kursy teoretyczne dla kandydatéw
na pilotéw szybowcowych. Kurs przestuchato okoto 60
cztonkéw klubu.  Wiosng tegoz 1932 roku wystano 3
cztonkédw Sekcji Szybowcowej na wyprawe szybowcowg
do Bezmiechowej, skad 2 powrdécito jako piloci szybow-
cowi urzedowej kategorji C. Jesienig tegoz roku otwo-
rzono szkote latania praktycznego na terenie kopalnianym
w Rudzie Potudniowej, gdzie kazdej niedzieli pod kierow-
nictwem wyzej wymienionych pilotow — instruktorow
odbywato sie systematyczne szkolenie kandydatéow na
pilotéw. Wykonano tutaj 256 lotow, w rezultacie ktdérych
6 cztonkow otrzymato kategorje A i okoto 20 przygoto-
wano do tejze kategorji.

W zesztym roku Sekcja otrzymata z Departamentu
Lotnictwa M. K 1 szybowiec szkolny typu CWJ; byta
wiec w posiadaniu 4 szybowcow szkolnych, nadajacych
sie do szkolenia w kategorji A i B. Pierwsze dwa szy-
bowce z roku 1928 skre$lono z inwentarza jako mocno
uszkodzone i przestarzate. Ubiegly sezon zimowy ub. r.
wykorzystano w ten spos6b, ze stworzono znaczng ilos¢
nowych két szybowcowych, w ktérych przeprowadzono
kurs teoretyczny, a z nastaniem cieptej pory praktyczne
szkolenie. Oprécz tego szkolono kilkunastu cztonkéw
p w. lotn., z ktérych 6 otrzymato kategorje A. Szkolenie
w kotach odbywato sie w dosy¢ trudnych warunkach
z powodu niedostatecznej ilosci pilotow-instruktoréw oraz
niedostatecznej ilosci sprzetu.

Sytuacja w obecnej cliwili znicznie polepszyta sie,
gdyz jesienig otrzymano 2 szybowce z wytworni warszaw-
skiej, mianowicie 1 typu ,Wrona“ i 1 typu ,Czajka“ oraz
4 cztonkéw naszych otrzymato peing kategorje C.

W maju b. r. ukonstytuowat sie Slaski Okregowy
Komitet Szybowcowy, na czele ktérego czele stanat Woje-
woda Slaski Dr. Grazyfiski. Na terenie Slaska w obecnej
chwili jest 12 kot szybowcowych z liczbg cztonkdéw ponad
700, z ktérych okoto 200 szkoli sie w lataniu. Nadcho-
dzacy sezon zimowy bedzie wykorzystany w tym kierunku,
aby jak najwiecej cztonkéw z posréd szkolagcych sie przy-
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gotowaé¢ do wyprawy wiosennej w Beskidy, gdzie beda
mogli otrzymac¢ kategorje B, a wiecej zaawansowani kate-
gorje C¥*).

Widzac goracy zapal, z jakim Slazacy pomimo
trudnosci materjalnych wzigli sie do dzieta, mamy nadzieje
ze nasze lotnictwo bezsilnikowe wkroétce stanie na rownym
poziomie z lIwowskiem i bedzie razem chlubg naszego kraju.

Zbiorniki ropy a bomby termitowe.
Wiestnik protiwowozdusznoj oborony Nr. 8—9 1933.

Autor artykutu zadat sobie trudu oswietlenia zagad-
nien, powstajacych przy uzyciu bomb termitowych do
zapalenia ptynow tatwopalnych a mianowicie ropy nafto-
wej i jej produktow.

Termit jest to mieszanina jednego metalu z tlenkiem
drugiego metalu. Koniecznym warunkiem jednak jest,
by zastosowany w mieszaninie metal wydzielat przy utle-
nianiu sie wiecej ciepta, anizeli jest niezbedne do utleniania
metalu wzietego w postaci tlenku metalu

Techniczny termit przygotowuje sie w wiekszosci
wypadkéw z mieszaniny (22—25°/0) aluminjum i tlenku
zelaza (73—75°/0). Mieszanina ta daje przy spalaniu
temperature siegajaca 3600° C.

Wiasnos$ci termitu:

1 Spalanie nie wymaga doptywu tlenu zzewnatrz,
t. j. z powietrza.

2. Dla zapalenia sie wymaga poczatkowego na-
grzania, co uskutacznia sie specjalnym zapatem (mieszanina
aluminjum, magnezu, nadtlenku baru, saletry i siarki).

3. Temperatura, osiggana przy paleniu termitu,
dochodzi do 3000—4000° C. w zaleznosci od sktadnikdw

mieszaniny, ich dozowania i otaczajgcych warunkow.

4. Termit, skladajgcy sie z aluminjum i tlenku
zelaza, daje 865 koloryj, czyli osiem razy mniej od wegla
kamiennego i dwanascie i pét razy mniej od nafty.

5. Termit przy spalaniu jest zdolny spowodowaé
zapalenie materjatéw, nagrzewajac je do granicy samo-
zapalenia sig, lub powodujac pirogenetyczny ich rozkiad,
i zapalenie wydzielajacych sie wskutek tego gazow.

Znajac wyzej wymienione fizyczne i chemiczne
wiasnosci  temitu, mozemy rozpatrzy¢ skutki i sposoby

obrony przed bombami termitowemi w nastepujacych trzech
wypadkach:

. Bomba termitowa trafita w basen z ropa naftowa.

Il. Bomba termitowa trafita w metalowy zbiornik
z ropg nattowag lub jej produktami.

Ill. Bomba termitowa
z ropg lub jej produktami.

upadta obok zbiornikéw

Przy rozpatrywaniu tych wypadkéw nalezy pamietac,
ze weglowodory moga sie pali¢ tylko na powierzchni
styku z tlenem powietrza, oraz ze, w wypadku obecnosci
w termicie aluminjum, nie moga one odebra¢ tlen od
tlenku zelaza.

I-szy przyktad:

Bomba termitowa trafita w basen z ropg. Jezeli
basen z naftg jest otwartym dotem wykopanym w ziemi,
ktérego S$ciany sa wytozone materjatem nieprzepuszcza-

*) Chodzi tu o szybowisku w Koniakowie, o ktérym, niestety,
nie zdotali$my otrzyma¢ blizszych informacyj. — Przyp Bed.
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jacym ropy (glina, beton), wodwczas wybuch bomby
termitowej nastgpi po uderzeniu w dno basenu.

Przy zastosowaniu wyjgtkowo czutych zapalnikéw
bomba termitowa moze wybuchnaé natychmiast po zanu-
rzeniu sie w ropie naftowej.

Jak w pierwszym, tak i w drugim wypadku, o >e
na dnie basenu niema wody, osiadtej tam razem z btotem,
piaskiem lub emulsja ropy, lub tez osiadtej wsku ek
opadéw atmosferycznych — pozaru obawiac sie nie nalezy.

Warunkiem jednak jest, by grubo$¢ warstwy ropiej
w basenie byta do$¢ duza.

Wskutek palenia sie termitu na dnie basenu,
naftowa bedzie sie nagrzewata, tworzac pare
widoczne na powierzchni topy jako wzdecia, lub nawet
fontanny. Pary te lub gazy, po wydobyciu sie na po-
wierzchnie, moga sie zapali¢ same, o ile bedag posiadaty
niezbedng do tego temperature wiasna.

ropa
lub gazy,

Waznym warunkiem przeto jest, by grubos$¢ wars'w
ropy byta jak najwieksza, gdyz powoduje to ochtadzanie
sie gazow przy wydobywaniu sie na powierzchnie i ui ie-
mozliwia w ten sposéb ich samozapalenie.

Gorzej jednak przedstawia sie sprawa, gdy na dnie
basenu pod ropg jest woda.

Pod wptywem ciepta palacego sie termitu, woda
rozktada sie na wodor i tlen, ktérych mieszanka daje gaz.
0 bardzo silnem dziataniu.

O ile przytem grubo$é stoju ropy w basenie iest
niewielka, wowczas para lub gazy ropy wydobeda sie na
powierzchnie razem z tym gazem, powodujagc wybuch
1 pozar.

0O ile natomiast grubo$¢ warstw
jest dostateczna, wéwczas wybuch gazu zagasi sie sam,
powodujac tylko na powierzchni ropy wzdecia.

Bardzo czesto baseny ropy pokryte sg dachami,
czeSciowo dla zmniejszenia strat, powstatych spowodu
ulatniania sie weglowodorow, czesciowo dla ochrony przed
opadami atmosferycznemi oraz dla zwigkszenia bepieczen-
stwa przed pozarami. O ile bomba termitowa trafi w taki
basen, ktdrego dach nie jest wykonany z materjatu od-
pornego, woéwczas powstaje pozar dachu, wybuch gazéw
ropy i pozar catego basenu. W dodatku obecno$¢ wody
na dnie basenu powiekszy jeszcze bardziej groze sytuacji.

Jak z powyzszego wynika, nalezy dla bezpieczin-

stwa basenow z ropg naftowa i jej produktami zachowaé
nastepujace warunki:

a) Grubo$¢ warstwy ropy w basenie powinna by¢
jaknajwieksza.

b) Dachy basenu nalezy wykonywa¢ z materj.Jow
odpornych na ogieA (eternit).

c) Zapewni¢ sobie wypompowywanie wody z dna
basenu. Praktyczne réwniez bedzie omurowywanie dna
materjatami nieprzepuszczajgcemi ropy.

li-gi przyktad:

Bomba termitowa trafita w metalowy zbiornik z ropa
lub jej produktami.

(o} ile bomba nie przebita dachu (metalowego grt

bosci 2—6 mm), woéwczas wybucha na powierzchni.

Spowodu matego kata nachylenia dachu, mozliwe
sg wypadki stopienia metalu i wskutek tego — wybuchy
pozarow ropy lub jej produktéw pod wptywem stopionego
metalu.

ropy w basenie
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Wybuch par lub gazéw w przestrzeni pomiedzy da-
chem a poziomem ropy w zbiorniku moze doprowadzié¢ do:

a) zdeformowania i zburzenia dachu,

b) pozaru zbiornika.

Bomba termitowa po przebiciu dachu i zapaleniu
gazéw ropy, spada na dno zbiornika i powoduje jego sto-
pienie sie.

Dla orjentacji nalezy doda¢, ze 1—2 kg termitu
moze stopi¢ zelazo grubosci 10—15 mm. O ile po sto-
pieniu dna zbiornika, termit po wypadnieciu ze zbiornika
bedzie sie jeszcze palit, wowczas rozlana ropa lub jej pro-
dukty zapala sie, powodujac pozar.

Nadomiar ztego, jezeli w zbiorniku jest na dnie
woda, wéwczas moze nastgpi¢ wybuch gazu, powstajacego
z wodoru i tlenu, a skutkiem tego moze wylecie¢ cate
dno zbiornika, rozlewajac palaca sie rope. Wybuchy te
moga powtarzac sie tak dtugo dopoki termit bedzie w bezpo-
$rednim styku z wodg. Dziatalno$¢ bomby termitowej
w zbiornikach z dachami ptywajacemi jest cokolwiek od-
mienna, wskutek braku wolnej przestrzeni pomiedzy da-
chem a poziomem ropy.

Jako zabezpieczenie zbiornikow metalowych autor
proponuje:

a) smarowanie dna zbiornika mieszaning magnezytu
ze szktem wodnem. Grubo$¢ warstwy tej mieszaniny (okoto
10—15 mm) jest wystarczajgca. Pozadane jest pokrycie
powyzszg mieszaning siatki zelaznej, potozonej na dnie
zbiornika;

b) obwatowywanie zbiornikéw w ten sposéb, by
rozlana ropa ze zbiornika, nie wynosita w obwatowaniu
mniej niz V2 metra;

c) nie wypompywa¢ wody ze zbiornika ani obwato-
wania az do czasu zakoAczenia palenia sie bomby ter-
mitowej ;

d) nie gasi¢ pozaru wpuszczaniem do zhiornika
pary wodnej, ktéra pod wplywem palgcego sie termitu
moze ulec dysocjacji;

e) pozadane jest na sygnat alarmu lotniczego —

spuszczanie wody w zbiornikach ropy i jej przetwordw,
celem zwiekszenia bezpieczenstwa i zmniejszenia strat.

Il-ci przyktad:

Upadek bomby termitowej w poblizu zbiornikow
metalowych lub basenéw nie powoduje niebezpieczenstwa,
0 ile:

a) bomba nie upadta w katuze
duktéw rozlanych okoto zbiornika, lub

ropy lub jej pro-

b) nie przebita rury, przez ktérag pompuje sie w tym
czasie rope.

W przeciwnym wypadku nalezy natychmiast zala¢
palacy sie produkt naftowy piang oraz zaprzesta¢ pom-
powania.

Chmury jako naped.
Lot Polski, wrzesien, 1933 r.

Niewielu ludzi zadaje sobie pytanie, dlaczego ciezka
deszczowa chmura, sktadajagca sie z drobniutkich kropel
skroplonej pary, nie zawsze spada w postaci deszczu, a cze-
sto zdaje sie stoi nieruchomo. W istocie sg to tylko
pozory. Para wodna wznoszaca sie¢ z nagrzanem przy
ziemi powietrzem, trafiajac na chlodne goérne warstwy
skrapla sie i opada w postaci drobnych kropelek, ktére po
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osiggnieciu rozgrzanych warstw powietrza na nowo prze-
ksztatcajg sie w pare i wznosza sie ku gorze. Na skutek
tego w chmurze odbywa sie nieustanny ruch wznoszenia
dolnych jej warstw i opadanie gérnych, podczas gdy
zewnetrzne dolne i gérne jej warstwy pozostajg pozornie
nieruchome.

Jedynym z przejawow wewnetrznych ruchéw chmur,
sg ich wytadowania elektryczne — btyskawice rozmaitego
ksztattu i sity. O wyzyskaniu energji chmur marzyli lu-
dzie oddawna. Genjalny fizyk Franklin przyptacit nawet
zyciem swe badania nad energja elektryczng chmur. Dzi$
lotnictwo siega po energje chmur, wyzyskujac jg dla
lotéw zaglowych.

Istniejg 3 sposoby lotu zaglowego z chmurami, do-
tychczas wyproébowane z dodatnim wynikiem:

1 lot pod chmurami ,,cumulus"”,

2. lot przed krawedzig chmury burzowej,

3. lot wewnatrz chmur, szczegdlnie wewnatrz ,.cu-
lumus*.

,Cumulus" sg to duze, biate, kiebiaste obtoki,
wytworzone przez masy wznoszacego sie cieptego i wil-
gotnego powietrza. Powstajg one najczesciej rankiem,
jako skutek pionowych pradéw, (tak zwan. kominow),
wywotanych w pogodne dnie przez nagrzang od promieni
stonecznych ziemie i zanikaja wieczorem. Obtoki te po-
siadajg ksztatt plaski od spodu i zaokraglony u gory.
Srednica ich dochodzi do 1000 m. Znany austrjacki re-
kordzista szybowcowy Kronfeld twierdzi, ze pod chmurami
»~cumulus" znajdujg sie tagodnie, wznoszace sie prady powie-
trza, ktérych szybko$¢ dochodzi 4—5 m|sek. Kronfeld, pierw-
szy uzyskat mozliwo$¢ praktycznego lotu pod ,,cumulusami”
w swym rajdzie o puchar Himmeldanxberg, podczas za-
wodéw w Rhon w 1928 r. W czasie tego lotu osiggnat
on lagdowanie, oddalone o 540 m od miejsca startu i prze-
byt caltg odlegtos¢, przeskakujagc z chmury na chmure.

W r. 1929 udato sie Kronfeldowi dokona¢ prawie nie-
przerwanego wznoszenia sie wewngatrz jednego ,,cumulus"”
z osiggnieciem wysokosci 2589 m nad punktem startu
i pobicia rekordu wysokosci na szybowcach ktory, to
rekord dotychczas jest przez Kronfelda utrzymany.

Loty przed krawedzig chmur burzowych sa niebez-
pieczniejsze; znaczna ilos¢ energji zawarta w tych chmu-
rach stawia czasem szybowiec w trudnem potozeniu. Prof.
Georgin okreslit te metode lotu jak nastepuje. ,,Wtargniecie
chtodnego powietrza w $rodek mas wiecej nagrzanych naj-
czedciej tworzy to, co sie nazywa krawedzig burzy. War-
stwy chtodnego powietrza, trafiajac pod katem na wyprze-
dzajace je warstwy cieptego powietrza, pchajg te ostatnie
gwattownie ku gérze. Takie warstwy cieptego powietrza
tworzg pasmo wiatru wznoszacego sie, ktdre moze by¢
wykorzystane dla lotu szybowcowego. Lot pod krawedzig
chmury burzowej pozwala na osiggniecie bardzo pokaz-
nych wysokosci, a przedewszystkiem na przelatywanie
znacznych odlegtosci”. W rzeczywistosci doswiadczenie
pokazuje, ze krawedzie przesuwajg sie na ogromne odle-
gtosci z zachodu na wschod, pozostajac nieprzerwane na
znacznych przestrzeniach. Szybko$ci wznoszenia w kra-
wedzi burzy wynosza zwykle 4—5 m|sek.

W czasie X zawodéw w Rhén w r. 1929, Kron-
feld, ubiegajac sie o puhar ,Wasserkappe", wyladowat W
okolicach Jeny po przeleceniu 143 km 25. lipca 1931 r.
Hirth i Groenhaff opuscili Rhon z burzg i wyladowali:
Hirth okoto Halle nad Saalg po przeleceniu 175 km,
Groenhaff w Magdeburgu, pobijajac rekord odlegtosci lotu
bez silnika po przebyciu 220 km.
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Trzecia metoda lotu wewnatrz chmur okazata sie
nader niebezpieczna i omal nie kosztowata Krontelda zy-
cia. W czasie ineetingu w 1932 r., pilot ten po utracie pa-
nowania nad swym szybowcem w chmurze, znalazt sie
po wyjsciu z niej w krytycznem potozeniu. Jedno skrzydio
szybowca ulegto ztamaniu i pilot byt zmuszony ratowac
sie skokiem ze spadochronem.

Pomimo to, w czasie tego samego meetingu udato
sie Hirth’'owi dokona¢ lotu na odlegtosci 145 km prawie
wytgcznie wewnatrz jednej chmury.

24 sierpnia 1930 r. pilot Bedau na szybowcu ,Luf-
tikuss“ zostat porwany w ciggu 3-ch minut na wysokos$¢
900 m. Pilot po utracie wiadzy nad swym szybowcem
dokonat prawie pionowego lgdowania.

Profesor Georgin ttumaczy nam, dlaczego prady
pionowe osiggaja tak znaczne szybkosci Oprocz energji,
uwalniajgcej sie w atmosferze przez nagrzewanie nizszych
warstw powietrza i uwarunkowujgcej powstawanie tak zwa-
nych pradoéw termicznych, ujawnia sie jeszcze we wznoszg-
cych pradach wptyw cieptoty skraplania, uwalniajacej
sie w czasie powstawania chmury. Ta energja cieplna
nadaje wznoszacym sie warstwom powietrza przyspie-
szony ruch ku gorze, stad ttumaczy sie dlaczego wraz
ze wzrastaniem wysokosci wzrasta szybko$¢ wiatru wzno-
szacego. Wewnatrz niektérych ,,cumulus™ zaobserwowano
szybko$¢ wznoszenia 7—8 m|sek.

W ten spos6b chmury umozliwity szybowcom osig-
gniecie znacznych wysokosci i przelatywania wiekszych
odlegtodci. Zawarta w nich energja, bedaca dotychczas
wytgcznie na ustugach lotu bezsilnikowego, zacheci by¢
moze konstruktoréw do opracowania nowych, wiecej do-
skonatych sposobdéw jej wykorzystania.

Dla ludzi nauki ostatnie loty szybowcowe w chmu
rach byly zrédtem cennych informacyj, ktorych opraco-
wanie przyczyni sie¢ do zwiekszenia bezpieczenstwa lotow
w chmurach i nauczy pilotéw postugiwac sie racjonalnie
energja chmur.

Gtosy zagranicy o polskiem szybownictwie.
Polska Skrzydlata N. 12, 1933 r.

Na pierwszem miejscu trzeba przypomnie¢ zdanie
sekretarza ,Istusa“, hr. Ysenburga, wygtoszone w Paryzu
w czasie posiedzenia F. A. |

Dajac sprawozdanie o stanie szybownictwa na $wie-
cie za rok 1932, w styczniu r. b., podkreslit nastepujace
zalety szybownictwa polskiego:
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1 Bardzo celowa organizacja catosci.

2. Duza rutyna pilotdw, ktérzy nawet na zupetnie
obcym terenie, jakim byto Rhon, odra2u dawali sobie rade.

3. Wykonanie szybowcéw, ktére nie ustepujg zu-
petnie szybowcom budowanym przez najlepsze warsztaty
niemieckie.

4. Dazenie nietylko do rozszerzenia, lecz i do po-
gtebienia ruchu szybowcowego przez badanie naukowych
zagadnien z dziedziny szybownictwa.

5. W ocenie zaawansowania prac szybowcowych
na Swiecie stwierdzit, ze w pierwszym szeregu tego ruchu
krocza obok Niemiec: Rosja, Polska i Francja (pamieta¢ na-
lezy, ze stowa te byly wypowiedziane w styczniu roku
1933 i odnosity sie do rezultatéw naszej pracy w roku 1932).

Dalej wspomnie¢ nalezy, ze biuletyny ,,Avji“ przez
pierwsze miesigce tego roku podawaty szczeg6ty o naszem

szybownictwie jako o szybownictwie w kraju, ktéry sport
ten postawit bardzo wysoko.

W, pismie francuskiem ,Le Pingouin™ z 15 wrzesnia
1933 r. w artykule o naszem szybownictwie, opartym na
wywiadzie z p. radcg Adamowiczem i na wreczonych przez
niego materjatach, dziwi sie autor uprzejmosci rozmowcy,
ktéry mowit ze Polacy przyjezdzajg do Francji uczy¢ sig,
kiedy ,uczniowie przeszli mistrzow".

Entuzjastyczne gtosy o naszem szybownictwie ozwaty
sie w pismach czeskich i jugostowianskich.

Odosobnione stanowisko zajety dwa pisma. Polski

.Piacownik Lotnictwa" i rosyjskie pismo ,,.Samolet".
P. B. M. w ,Pracowniku Lotnictwa" pisze:

»Niektére czynniki, dazac do zmonopolizowania lot-
nictwa (mowa o szybownictwie. Przyp. Spr.) i uczynienia
zen sportu arystokratycznego (Scislej méwigc plutokratycz-
nego), nie staraty sie w niczem ufatwia¢ uprawianie go
stanom nieposiadajgcym".

»Samolet" Nr. 5—6 r. b. tak konczy swoj artykut

»Jak wida¢ z zasad organizacji, polskie szybownic-
two nie jest apolitycznym sportem, lecz zawiera w sobie
wszelkie elementy klasowej faszystowskiej organizacji, be-
dacej pod bezposrednim nadzorem i opieka rzadu i wiadz
wojskowych, ktdrej zasadniczym celem jest wybdr i przy-
gotowanie lotniczych kadr z burzuazyjnych i faszystow-
skich kot".

Jak widzimy, p. B. M. znalazt sobie w Sowietach
sprzymierzenca.
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Z likwidowanej fabryki

A. Horstmann

sprzedamy maszyny i narzedzia
jak tokarki, wiertarki, sztance, strugarki, imadta, piece do
odlewu, skrzynie i maszyny formierskie, wentylatory, motory,
nozyce do ciecia blachy, mech. walec do giecia blachy, pite
taSmowg, poziomy trak, miot transmisyjny, winde cieza-
rowg, elektryczny kran posuwalny, rury i rézne narzedzia.

Przedmioty te obejrze¢ mozna kazdego czasu. Na zadanie wySlemy opis
z podaniem cen.

Miejska Komunalna Kasa Oszczednosci
w Starogardzie

Obwieszczenie

Spowodu przeprowadzenia elektryfikacji powiatu lublinieckiego
i przylaczenia sie tutejszej elektrowni od sieci powiatowej mamy zamiar
cate urzadzenie tutejszej elektrowni, skiadajgce sie

z 1 silnika spalinowego syst. ,Diesla” o mocy 100 HP
1 « ” A
” 1 pradnicy trojfazowej pragdu zmiennego ” 78 kVA
11 1 I k] 11 I b I u
sprzeda¢ na dogodnych warunkach. Oferty uprasza sie sktada¢ do 20. bm.

Wszelkie maszyny znajdujg sie w bardzo dobrym stanie i sg uzywane
dopiero od roku 1930.

Wozniki, dnia 3. stycznia 1934 r.
Magistrat m. Woznik

(Kawalec, burmistrz)

DosSwiadczony

Inzynier-elektryk

obeznany ,z ruchem na kopalni wegla, poszukiwany zaraz.

Zgtoszenia pisemne z podaniem praktyki i zyciorysu kierowa¢ do
Administracji ,, Technika“ w Katowicach pod ,,KOPALNIA".



