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Mechaniczne urzadzenia w podszybiach.

Inz. O. Popowicz,

Zgoda.

Dalszy ciag.

Ryglowanie wézkdw.

Wjazd wozkéw na zapychadta moze sie
odbywa¢ dwoma sposobami. Albo  wozki
czekajg trzymane odpowiednig zaporg, Kktorg
steruje sygnalista, albo tez nabiegajg same na-
tychmiast po uruchomieniu zapychadet. W tym
wypadku zamiast zwyczajnego rygla, przedsta-
wionego na poprzednich szkicach, uzywa sie
dos¢ czesto rygla wg. rys. 18, Konstrukcja jego

wynika jasno z rysunku, a zaletg jest to, Ze
blokuje on tory automatycznie po przejezdzie
czterech osi, tj. dwu wozkéw, niezaleznie od
ruchu zapychadet. Zabezpiecza to szyb przed
wypadkiem, w razie gdyby z jakiegokolwiek
powodu wozki pchniete silnie toczyly sie szyb-
ciej, niz odbywa sie ruch zapychadet, i nadbie-
gajacy trzeci wézek miatby tendencje wypchniecia

dwu pierwszych poza klatke. Celem ztagodze-
nia uderzen wozkdéw o rygle stosuje sie niekiedy
rygle umocowane sprezyscie, pokazane na rys. 19.

__RyifL
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Rys. 19. Rygiel sprezysty.
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Rygle tego typu nadajg sie do zabezpie-
czenia szybu od wjazdu wézkéw, ale nie nadaja
sie do zatrzymania wdézkoéw, rozpedzonych na
duzej pochytosci, a zwilaszcza wozkéw tadow-
nych. Uderzenia, ktéreby powstawaty, niszczy-
tyby wézki i powodowaly wyskakiwanie ich
z szyn. Zatrzymanie w tym wypadku musi sie
odbywac¢ tagodnie, na dtuzszej drodze, a wdzek
musi by¢é zabezpieczony od wyskoczenia z szyn.
Hamulec, spetniajacy to zadanie, przedstawiony
jest na rys. 20. Dwa dtugie katowniki, wyto-

Rys. 20.

zone blachg cierng, umieszczone po obu stro-
nach toru, przyciskajg z goéry do szyn kotka
przejezdzajacego wozka i zatrzymujg go tym
sposobem. Katowniki utozone sg z lekkim
ukosem, (tak ze kotka wjezdzajg bez uderzen)
na czterech gwintowanych ciegtach o nastawia-
nej diugosci. Rama zelazna stuzy do prowa-
dzenia tych katownikéw i przeniesienia sit na
fundament. Sity dociskajgcej dostarcza spre-
zone powietrze i przestawialny ciezar, zawie-
szony na diugiem ramieniu; ciezar umozliwia
regulacje efektu hamujgcego w dos$¢ szerokich
granicach. Lewa strona tloka (rys. 20) w cy-
lindrze powietrznym, stuzy do luzowania hamulca,
tj. podnoszenia wgére katownikéw i ciezaru;
prawa za$ strona, dziata tylko czesScig przekroju,
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zgodnie z ciezarem i stuzy do hamowania. Skok
hamulca ograniczony jest na dzwigni z cieza-
rem. Do sterowania stuzy kurek czterodrogowy,
ktéry nastawia zawsze jedng strone cylindra na
wlot sprezonego powietrza, drugg na wydmuch.
Cisnienie powietrza reguluje sie przez diawienie.
Kurek ten moze by¢ umieszczony nawet w znacz-
nej odlegtosci od hamulca, a sterowanie moze
sie odbywac¢ z dowolnego miejsca obstugi. Po-
niewaz sita hamowania jest stata, droga hamo-
wania jest wiec zalezna od sity zywej wozkdow.

Cierne ryglowanie woézkéw (wykonanie Huty .Zgoda').

Koétka woézkoéw na catej drodze hamowania sa
bardzo dobrze prowadzone i zabezpieczone od
wyskoczenia. Normalnie hamulce te sg zam-
kniete, a luzuje sie je tylko dla przepuszczenia
wozkow. Dziatanie ich jest zupeitnie dobre,
dzieki temu sa one bardzo rozpowszechnione
w podszybiach. Wadg ich jest uniemozliwienie
przejazdu lokomotyw, posiadajgcych kota o wiek-
szej S$rednicy.

W wypadkach gdy potrzebne jest tylko
zwolnienie biegu woézkéw, hamulce tego typu
nie moga by¢ stosowane. Ten wypadek zacho-
dzi, jesSli np. dwa albo cztery puste woézki sa
wypychane réwnoczesnie z jednego pietra
klatki na dwa tory. Wodzki biegng wtedy obok
siebie po rownolegtych torach, i w pewnym
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punkcie schodzg sie na wspé6lny tor. Aby na
zwrotnicy nie nastgpito zderzenie, wozki na jed-
nym z torow muszg by¢ nieco przyhamowane.
Do tego celu stuzy najlepiej hamulec sprezynowy
przedstawiony na rys. 21. Szczeki jego umie-

szczone sg po obu stronach kazdej szyny i obej-
muja kétka wézkoéw z obu stron. Gorne korce
tych szczek na wjezdzie sg nieco rozchylone
i umieszczone na czopach. Dolne kdénce przy-
ciskane sga zapomocg dzwigni kolankowej, cie-
gietka i silnej sprezyny, ktérej napiecie mozna
regulowa¢. Do zluzowania hamulca stuzy dzwi-
gnia reczna.

Zwrotnice.

Lokomotywa przywozi do podszybia po-
cigg, liczacy kilkadziesigt wézkéw. Po rozpieciu
pociggu woOzki sa wciggane przez kolejke tan-
cuchowa na pochylnie, z ktérej samoczynnie
staczajg sie do zapychadetl przed szybem. Tu
mamy zawsze dwie Klatki, i conajmniej dwa
a czasem cztery tory, na ktoére trzeba rozdzieli¢
wozki w rownych ilosciach. Do tego celu nadajg
sie najlepiej zwrotnice automatyczne, przestawia-
jace sie samoczynnie po przejezdzie kazdego
wobzka.

Przykiad takiej zwrotnicy podaje nam
rys. 22. Obok szyny wewngtrz toru umieszczona
jest pionowo dzwignia z przeciwciezarem w ten
spos6b, ze kazde przejezdzajgce koitko wozka
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odchyla ja. Poniewaz rozstawno$¢ osi wézkéw
kopalnianych jest nieznaczna, dzwignia wychy-
lona przez pierwsze kétko nie moze wroéci¢ do
normalnego potozenia, az dopiero po przejezdzie
drugiego kotka. Dzwignia za posrednictwem haka

i zebatki obraca bebenek, na ktérym wyfrezowany
jest ztobek w ksztatcie ,,cyganskiej drogi'. W zto-
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bku przesuwa sie rolka dzwigni, przestawiajacej
iglice zwrotnicy. Jesli ztobek jest tak zrobiony,
ze obrotowi zebatki o jeden zgb, odpowiada
obrét bebna o jeden skok cyganskiej drogi,
wtedy po przejezdzie kazdego wozka zwrotnica
przestawia sie. W razie potrzeby mozna wyko-
na¢ jg rowniez w ten sposOb, aby dopiero dwa
lub wiecej wdzkdw przestawiaty iglice. Aby
beben nie obracat sie sam i nie luzowat iglicy,
$cisniety jest on miedzy dwiema tarczami zapo-
mocg sprezyny. Dziatanie tej zwrotnicy jest do-
sy¢ proste, ale jak wykazata praktyka niezbyt
pewne w ruchu.

Wyzej opisana zwrotnica odznaczata sie
tem, ze wolzek przed wjazdem na rozjazd prze-
stawiat iglice. Rys. 23 przedstawia wykonanie,

Rys. 23. Inny typ zwrotnicy samoczynnej (wykonanie

Huty .Zgoda").

w ktérym wozek po swym przejezdzie przesta-
wia zwrotnice dla nastepnego wozka. W tym
wypadku na kazdym torze za zwrotnicg umie-
szczona jest tapka sterujgca tak, ze wdézek ude-
rzajagc w nig przestawia iglice i skierowuje na-
stepny wobzek na tor sagsiedni, rdéwnoczesnie
z przestawieniem zwrotnicy podnosi sie tapka
na torze sasiednim. Konstrukcja ta jest jeszcze
prostsza od opisanej poprzednio, zupetnie nie-
zalezna od szybkosci z jakg toczg sie wozki
i stanu ich ztozen osiowych, a dzieki temu ab-
solutnie pewna w dziataniu. Nadaje sie wpraw-
dzie od rozdzielenia tylko po jednym wozku,
w wiekszosci wypadkow jest jednakze zupetnie
obojetne, czy rozdzielamy po jednym, czy po
dwa lub wiecej wdzkow.
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Rys. 24 przedstawia
znacznie ulepszonej w poréwnaniu z wykona-
niem wedtug rys. 22. Osie wdézkéw obracajg
tutaj gwiazde, ktéra zablokowana jest zapadka,

inny typ zwrotnicy,

Rys. 24. Samoczynna zwrotnica gwiazdowa (wykonanie
Huty .Zgoda*).

a obroci¢ moze sie tylko wtedy, gdy kotko
przejezdzajgcego wobzka naciska dzwignie luzu-
jaca zapadke. Gwiazda, zapomocg kotka zeba-
tego i wienca o zazebieniu wewnetrznym, prze-
stawia beben ze Zztobkiem, sterujgcym dZwignig,
ktoéra zkolei przestawia zwrotnice. Dzieki temu, ze
kotko umieszczone jest wewnagtrz bebna, zeby
jego sa chronione przed uszkodzeniem. Przez
dobd6r odpowiedniej ilosci ramion gwiazdy, prze-
niesienia zebatego i odpowiedniej ilosci zataman
ztobka na bebnie, mozna osiggng¢ rozdziat
wozkow w dowolnych partjach, np. co 2, 4, lub
8 wdzkdéw. Zwrotnica ta, dziatajgca samoczyn-
nie, da sie zmieni¢ na zwrotnice reczng przez
wyjecie jednego sworznia z dZzwigni sterowanej
bebnem i wlozenie go do dZzwigni recznej z cie-
zarkiem. Mozno$¢ recznego sterowania jest
pozadana i wazna, gdy chodzi np. o skierowanie
catego ruchu wézkdédw na inny tor niz normalnie,
jak to ma miejsce w urzadzeniu podszybia
przedstawionem na rys. 36.

Kolejki tanncuchowe.

Dojazd wézkéw tadownych do szybu i od-
jazd wozkow pustych odbywa sie prawie zawsze
po sztucznych pochylniach, na ktore podcigga
wadzki kolejka tancuchowa. Konstrukcja kolejek
jest naogo6t dos¢ prosta; sktada sie: z napedu,
tancucha z zabierakami, prowadzenia z chwyta-
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kami i urzadzenia do napinania tancucha. Naj-
wazniejszym elementem jest tancuch z zabiera-
kami. tancuch o cztonach okragtych przedstawia
duze zalety ze wzgledu na swag tanios¢, lekkos¢,
gibkos¢ we wszystkich kierunkach, ktéra poz-
wala na prowadzenie kolejek takze po tukach,
oraz tatwg i prostag konstrukcje prowadnika tan-
cucha. Tym zaletom towarzyszg jednak pewne
wady, a mianowicie: silne wydtuzanie sie tan-
cuchéw, wymagajgce nastawnych k&t napedo-
wych; skomplikowane w konstrukcji zabieraki;
w razie za$ zerwania si¢ konieczno$¢ wymiany
catego segmentu tancucha miedzy dwoma zabie-
rakami, wzglednie wbudowania ogniwa specjal-
nego. Tych trzech niedogodnos$ci mozna unik-
ngc¢ przez zastosowanie tancuchdéw Galla, ktore
sg jednakze drozsze i nie nadajg sie do prowa-
dzenia na tukach. Rys. 25 przedstawia koto
napedowe dla tancucha ,,Galla™, rys. 26—za$ sam

tancuch z zabierakanii. Uderzajgca jest prostota
konstrukcji obu tych elementéw. Koto nape-
dowe z przestawialnemi wkitadkami dla tancucha

okraggtego widoczne jest na rys. 27. Rbézne
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konstrukcje zabierakow przedstawione sg na
rys. 28, 29 i 30.

Rys. 27. Koto dla taincucha okragtego.

Zabieraki stale sg stosowane
kolejek, opuszczajacych woézki wdot.
ne zabieraki
nadjezdzajace
sie dopiero
Zywej.

tylko dla
Normal-
urzadzone sg przegubowo, tak ze
woézki mijajg je i zatrzymuja
wowczas, gdy braknie im sily
Mogtoby sie zdarzy¢, ze wolzek zatrzy-
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Rys. 30.

many na pochyto$ci zacznie sie stacza¢ z po-
wrotem i zanim nadejdzie zabierak, nabierze
znacznej szybkosci, co spowodowatoby silne szarp-
niecie tancucha i catego mechanizmu w chwili
zabierania. Aby tego unikngé, na prowadze-
niach tancucha umieszcza sie chwytaki w postaci
prostych dwuramiennych dzwigien, roztozonych
szczegOlnie gesto w tem miejscu, gdzie zatrzy-
mujg sie wolzki. Chwytaki te ograniczajg szko-
dliwe cofanie sie wdzkow, oraz zatrzymujg je
w razie zerwania si¢ tancucha. Dla doktadniej-
szego chwycenia woézkoéw, chwytaki po obu
stronach kolejki przestawione sg o p6t podziatu.

Z pos$rod dwu konstrukcyj zabierakéw prze-
gubowych, konstrukcja przedstawiona na rys. 30
jest drozsza, ale takze znacznie lepsza. tancuch
pracuje w tym wypadku korzystniej, bo tylko
na rozcigganie, bez szkodliwych momentéw zgi-
najacych ogniwa, ktére przyjmuje rolka umie-
szczona na tylnym koncu zabieraka. Montaz
oghiwa z zabierakiem odbywa sie¢ szybko, wy-
miana za$ segmentu tancucha miedzy dwoma
zabierakami, w razie zerwania si¢ ogniwa, jest
bardzo utatwiona. Ogniwa z zabierakami tego
typu sg zdecydowanie lepsze od pokazanych na
rys. 29 i nadaja sie dla kolejek pracujacych
bez rezerwy w ciezkich warunkach, a takiemi sg
kolejki doprowadzajgce wodzki do szybu, gdzie
kazdy defekt i przerwa w ruchu powoduje spadek
wydobycia.

Zaktadanie kolejek rezerwowych jest ko-
sztowne, komplikuje uktad toréw w podszy-
biu oraz wymaga szerszych chodnikdéw, ktoére
sg szczegdllnie drogie tam, gdzie, skutkiem wiel-
kiego nacisku, sklepienia muszg by¢ silnie obu-
dowane. Z tych powoddw nawet drozsze kon-
strukcje kolejek, ale gwarantujace wiekszg pe-
wnos$¢ ruchu, optacajg sie w praktyce sowicie.
Nic zatem dziwnego, ze konstruktorzy kolejek
poswiecajg szczegdlng uwage zabierakom i do-
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Zabierak przegubowy z rolkami.

bremu prowadzeniu tahcuchéw. Aby uzyskaé

mozliwe tagodne przejscia, poczatek i koniec
pochytosci tgczy sie z poziomami zapomoca
tukoéw.  Zamiast ogniw okraggtych uzywa sie

coraz czeSciej tancuchéw Galla, doskonale
prowadzonych na duzej ilosci rolek. +tancuchy
te sg o wiele pewniejsze i wydtuzajg sie znacznie
mniej od okragtych ‘tancuchéw cztonowych.
Dla skompensowania wydtuzeh stosuje sie rolki
napinajace, przesuwane zapomocg trzpieni gwin-
towanych. Rolki napinajgce wykonuje sie gtad-
kie, kota napedowe muszg mie¢ wktadki nasta-
wiane, jak to pokazano na rys. 25 i 26. Rolka
napinajgca dla tancucha okragtego pokazana jest
na rys. 31.

Rys. 31. Rolka napinajaca dla tancucha okragtego.
Motor napedza kolejke za posrednictwem
sprzegta tarciowego celem zabezpieczenia mo-
toru przed przecigzeniem, w razie jakiej$ prze-
szkody w ruchu tancucha. W wielu wypadkach
jest korzystniej, gdy kolejka nie pracuje stale, lecz
okresowo. W tych wypadkach sprzegto poSliz-
gowe buduje sie jako sprzegto wytgczalne.
Rys. 32 przedstawia takie sprzegto, o bardzo
solidnej i wyprobowanej konstrukcji. Powierz-
chnie trace sg ptaskie i wytozone materjatem
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frykcyjnym, docisk tarcz
tragcych da sie nastawiac

zapomocg sprezyn, do
wigczania stuzy dzwig-
nia reczna. Catos¢ jest

b. solidna i nie wymaga
zbytniej uwagi przy ob-
studze. Dzieki swym za-

letom  sprzegta tego 2
typu sa powszechnie (
uzywane do napedéw
tancuchowych. Rys. 33 Uhr
przedstawia zestawienie

kolejki o tancuchach
okragtych, rys. 34 kolej-

ke o ciezkim tancuchu

Galla dla duzych bar-

dzo wozkow.

Tor, na ktérym za-
trzymuje  sie pociag
z urobkiem, potozony

jest zwykle z upadem, -

tak ze po odpieciu loko-

motywy dobieg wozkow

do kolejki tancuchowej

odbywa sie samoczynnie.

Jednak w niektdrych wypadkach nie jest to moz-
liwe i wozki trzeba dopychaé¢ do kolejki. Uzycie
lokomotywy do tego rodzaju pracy nie jest
celowe, wymaga bowiem klopotliwego manewro-
wania, powodujgcego strate czasu w obiegu
lokomotyw, a pozatem przetokowa praca loko-
motywy kalkuluje sie zbyt drogo. Tansze ilepsze
jest uzycie matych kotowrotéw, wbudowanych
zazwyczaj pod podtogg. Kotowroty te sg podobne
w konstrukcji do kotowrotéow uzywanych w przod-
kach i dlatego pominiemy tu ich opis, konczac

Rys. 33.
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Rys. 32. Sprzegto cierne.

na tem przeglad elementarnych zespotéw ma-
szynowych, typowych dla urzadzeh podszybia.

Przyktady zmechanizowania podszybia.

W zakonczeniu omowmy jeszcze catosc
podszybia dla dwu réznych szybdw. Rys. 35
przedstawia nam podszybie pojedynczego szybu,
o szerokich klatkach na cztery wézki na kaz-
dem pietrze i obstudze z jednego poziomu.
Lokomotywa przywozi pocigg z urobkiem i za-
trzymuje sie przed zwrotnicg na torze utozonym

Naped kolejki o tancuchu okragtym (wykonanie Huty ,Zgoda").
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Rys. 34.

z upadem w Kkierunku szybu. Po odpieciu,
lokomotywa przejezdza na sgsiedni tor i bez
manewrowania wraca do miejsca rozgatezienia
sie chodnikéw, gdzie czeka juz ztozony pociag
woOzkow pustych. Wozki petne stojg tymczasem
na upadzie, zatrzymane hamulcem powietrznym.
Robotnik rozpina je tutaj i po rozpieciu odpo-
wiedniej partji luzuje hamulec. Wozki dobie-
gajg wtedy same do kolejki, ktéra podnosi je,
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Naped kolejki o tancuchu Galla.

poczem biegng dalej po spadku w kierunku
szybu. Trzy samoczynne zwrotnice rozdzielajg
woézki roéwnomiernie na cztery tory podszybia.
Cztery pneumatyczne hamulce zatrzymujg woézki
przed zapychaczami. Tu kieruje juz niemi sygna-
lista, ktory obstuguje wrota szybowe, pomosty
wahadtowe, zapychacze i hamulce przed zapy-
chaczami. Po wuruchomieniu zapychadet cztery
wozki petlne wtaczajg sie do klatki i zatrzy-

Rys. 35 Urzadzenia podszybia pojedynczego.



Nr. 2

mujg sie tam samoczynnie na rolkach, a jedno-
cze$nie wypychaja puste wozki na drugg strone
szybu. Mogtoby sie zdarzy¢, Ze wozki te zderzy-
tyby sie w miejscu, gdzie tory sie zbiegaja.
Aby temu zapobiec, oba wewnetrzne tory wy-
posazone sg w hamulce, podobne do hamul-
cOw pokazanych na rys. 21, ktore opOzniaja
bieg dwu wdzkéw, podczas gdy dwa pozostate
biegng swobodnie i dostajg sie pierwsze na
rozjazd. Za zjazdem umieszczona jest kolejka
tancuchowa, ktoéra podnosi wozki do gory.
Zwrotnica reczna za kolejka stuzy do skierowa-
nia wozkéw z materjatem na tor materjatowy,
podczas gdy wdézki prozne toczg sie po pochylni
i zatrzymuja sie na zaporze, przy koncu upadu.
Tu sa spinane w pocigg i oczekujg lokomotywy,
ktéra zabiera je do miejsca odbudowy. Catosc
urzadzenia tego podszybia jest bardzo prosta
i wymaga minimalnej obstugi, bo zaledwie czte-
rech ludzi. Dwu z nich obstuguje klatki, jeden
rozpina wolzki peitne, jeden spina wozki prézne.
Lokomotywy nie traca zupetnie czasu na prze-
taczanie woézkéw, a jatowy bieg ich ograniczony
jest do minimum. Wadg tego ukladu sa cztery
kosztowne zapychadta i szerokie, czterotorowe
chodniki. Przerwa miedzy wyciggami jest zato
zredukowana do minimum, a obstuga tania,
bo ogranicza sie do jednego tylko poziomu.
Rezerwy mechanicznej instalacja nie posiada
i w razie defektu ktoregokolwiek z urzadzen,
musi on by¢ zastgpiony przez obstuge reczna.
Najktopotliwszym bytby defekt zapychadet albo
kolejki tancuchowej. Pierwszy wypadek wymaga
bardzo silnie wzmozonej obstugi dla wpychania
czterech wozkow naraz przez pomosty do klatek,
w drugim wypadku sita ludzka juz nie wystar-
cza i konieczne jest uzycie lokomotywy.
Projekt obiegu wdzkéw, dla duzego bardzo
szybu, o czterech Kklatkach, i dwu pietrach ob-
stugi, dla wydajnos¢i okoto 700 wozkéw na go-

i

Rys. 36.
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dzine, przedstawiony jest na rys. 36. Projekt
ten jest wykonany z uwzglednieniem postulatéw,
wymienionych na poczatku niniejszego artykutu
oraz najwiekszej oszczednosci inwestycyj ma-
szynowych i robo6t gérniczych. Mimo utrzymania
wszedzie 100 % rezerwy, ilos¢ kolejek wynosi
zaledwie 6, ilos¢ hamulcéw i zwrotnic jest row-
niez zredukowana do minimum. Szeroko$¢ chod-
nikow nie przekracza najkonieczniejszych szero-
kosci 4 toréw przy szybie, 2 torow dla objazdu
i 3 torow dla zestawienia pociggéw pustych
i materjatowych. Kazdy transport wozkéw da
sie skierowa¢ na dowolne pietro obstugi i na
dowolny przedziat szybu. W razie defektu za-
pychaczy caty ruch odbywa sie tylko z jednego
pietra obstugi z przestawianiem klatek. Kolejki
tancuchowe obliczone sa na wydajno$é¢ 350 woz-
kow kazda, tak ze w razie defektu jednej, druga
przejmuje catg ilos¢ wdzkdw. Wystarczy w tym
celu wytgczyé urzadzenie samoczynne zwrotnic
i manewrowaé niemi recznie. Przez zlgczenie
dwu kolejek na jednym fundamencie osigga sie
duza oszczednos$é, zardéwno fundamentéw jak
i konstrukcji zelaznej. Wozki uszkodzone i wozki
z materjatem, nadchodzgce z pociggami urobku,
lub z géry, mogag by¢ wydzielone i skierowane
na tor materjatlowy, bez objezdzania dokota
szybu i nie krepujg nigdzie normalnego obiegu.
Caly obieg woézkéw idzie upadem, lokomotywy
dojezdzajg tylko do hamulcow H, i H2 i stam-
tad przejezdzajg wprost na tory pociggéw pu-
stych. Rozpinanie wdzkoéw dokonywane jest przed
hamulcami H, i H2 Zwrotnice Z 8, 9, 12, 13,
14 i 15 dziatajg samoczynnie, puszczajac jeden
wozek na pierwszy, nastepny na drugi tor, zwrotnice
Z 1, 2, 3, 4,5 6,7, przestawiane sg z jednego
punktu centralnego. Zwrotnice Z 10, 11, 16, 17,
18 i 19 sa obstugiwane recznie w razie defektu
kolejek. Zwrotnice 22 i 23 sg samoczynne, ale
dajg sie przestawia¢ recznie podobnie jak zwrot-

Gorny poziom obsfupi

Hamulet

Schemat urzadzenia podszybia podwojnego.
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nice przedstawione na rys. 24. Normalnie sa
one wylgczane, a dziatajg samoczynnie tylko
w razie defektu jednej z kole-jek. Dwie sgsia-
dujace z soba kolejki maja zabieraki przesta-
wione o p6t podziatu, aby unikngé¢ zderzenia sie
wOzkdw na rozjazdach. Odstepy poszczegdlnych
aparatow sg dobrane tak, aby dtugosci torow
nie byty wieksze niz potrzebne dla zestawienia
pociagéw i aby calo$¢ urzadzen nie rozciggata
sie zanadto kosztem przejrzystosci catego ukiadu.

Przyktad powyzszy jest ciekawy z jednego
jeszcze punktu widzenia. Wykazuje on, ze dzieki
racjonalnej mechanizacji mozna osiggna¢ tak
wielkg wydajno$¢ szybu, a wiec i wyzyskanie
kapitatlu witozonego w kosztowne maszyny wy-
dobywcze, tabor lokomotyw i wozkéw, o jakiem
mowy niema przy obstudze recznej. Jasnem

N_I K , Nr. 2

jest bowiem, ze obiegu 700 woézkdédw nie da sie
uzyska¢ przy obstudze recznej. Efektem wiec me-
chanizacji jest nie zwolnienie kilku ludzi obstugi
i stad wynikajgca stosunkowo mata oszczednos¢,
ale znaczne zwiekszenie mozliwosci produkcyjnej
szybu i uzycie tychze samych ludzi tam, gdzie
praca ich nie da sie zastgpi¢ maszyng. Twier-
dzenie to pozostaje prawdziwem nie tylko dla
tak wielkich szybow jak cytowany w ostatnim
przyktadzie, ale i dla $rednich szybdw.

Zrozumienie tego stanu rzeczy cechuje dzi$
gospodarke kopaln. To tez, o ile 20 lat temu
niewiele byto szybéw obstugiwanych mechanicz-
nie, w chwili obecnej mozemy sie pochlubi¢
odwrotnym stanem rzeczy, a gospodarka maszy-
nowa kopalfn naszego zagtebia moze by¢ przy-
ktadem dla innych.

tuk elektryczny i jego wiasnosci w zastosowaniu do
spawania.

Inz. Stefan NiesSwiatow ski,

Wstep.

juz tak powszechnie stosowanym S$rodkiem

konstrukcyjnym, ze niema prawie dzie-
dziny techniki, w ktérej nie postugiwanoby sie
nim w bardzo szerokim stopniu. Budowa okre-
tow, parowozoéw, wagondw, maszyn elektrycznych,
obrabiarek, kottéw i zbiornikéw, dzwigow i kon-
strukcyj stalowych najréznorodniejszych typow,
oto zakres dla konstruktora, w obrebie ktérego
moze z dos$¢ wielkg swobodg stosowaé spawa-
nie elektryczne.

Spawanie tukiem elektrycznym stato sie dzi$

Mimo jednak tak znacznego rozpowszech-
nienia sie tej metody tgczenia metali, pozwala-
jacej na uzyskanie powaznych oszczednos$ci na
materjale, robociZznie i czasie, znajomo$¢ zja-
wisk, zachodzacych w ‘tuku elektrycznym, nie
jest szerszemu ogoOtowi dos$¢ doktadnie znana.
Czesto jeszcze pokutujg pod tym wzgledem nie-
jasne, a nawet wprost bledne przekonania.
A przeciez znajomo$¢ przebiegdw charakte-
rystycznych dla tuku elektrycznego jest bardzo
pozyteczna dla spawacza, a wprost konieczna
dla kierownika danego dziatu, o ile ma racjo-
nalnie zarzadza¢ powierzonemi mu pracami
i Swiadomie oddziatywaé¢ na tok i sposob ich
wykonania.

Zadaniem wiec niniejszego artykutu bedzie
przedstawi¢ mozliwie jasno zjawiska, zachodzgce

Chorzow.

w tuku elektrycznym oraz podkres$li¢c te jego
witasnosci, ktdre posiadajg znaczenie w zasto-
waniu do spawania elektrycznego. Szereg fak-
tow, o ktorych mowié¢ bedziemy, znany jest na-
og6t z fizyki lub elektrotechniki, poruszono je
jednak tutaj, a to celem powigzania w logiczng
catos¢ wszystkich zjawisk i stworzenia mozliwie
najpetniejszego obrazu wiasciwosci tuku elek-
trycznego.

Obserwacje Davy’ego.

Przy zgrzewaniu elektrycznem tak punkto-
wem, linjowem, jak i przekrojoweni, mamy do
czynienia jedynie z przeptywem elektrycznosci
przez ciata state (przewodniki), ktéremi w da-
nych wypadkach sg miedziane przewody, szczeki,
a wreszcie przedmioty przeznaczone do poig-
czenia. Przy spawaniu ‘tukiem elektrycznym
gtowng role natomiast odgrywa niewielka, bo
wynoszgca zaledwie pare milimetrow, przestrzen
miedzy dwiema elektrodami, ktéremi sg tutaj
pateczka i przedmiot. Przestrzeh ta wypetniona
jest normalnie powietrzem. W wyjatkowych
tylko wypadkach, przy nowszych metodach spa-

wania, wypetnia jg inny gaz, np. wodobr,
amoniak i t p.
Przeptyw elektryczno$ci przez przestrzen

gazowg, zaobserwowal poraz pierwszy angielski
fizyk Humphrey Davy (1821 r.). Potgczyt on



mianowicie biegun dodatni silnej baterji galwa-
nicznej, bo sktadajacej sie az z 2000 elemen-
tow, z jednag pateczkg weglowg, nazwang anoda,
a biegun ujemny z drugg takg samg pateczkg —
katoda. Wolne konce tych pateczek poczat-
kowo zetkngt Davy ze sobg w ten sposob,
ze prad elektryczny moégt przez nie bez ja-
kiejkolwiek przeszkody przeptywa¢ i silnie
je ogrzewaé. Skoro jednak pateczki nieco od
siebie odsunat, zaobserwowat dziwne zjawisko.
Oto miedzy pateczkami ukazata sie jaskrawa
wigzka Swiatta o niebieskawem zabarwieniu,
przyczem rownocze$nie wegle na kohcach swych
poczety zarzy¢ sie bardzo silnie.

Davy zrozumiat, ze zjawisko to byto wy-
wotane przeptywem pradu elektrycznego przez
kilkumilimetrowa przestrzen gazowag miedzy kon-
cami obu elektrod. Poniewaz formowanie sig
wigzki Swiatta wykazywalo pewne podobienstwo
do tuku, przeto nazwano je powszechnie }u-
kiem elektrycznym; odlegtos¢ zas miedzy
obu koricami elektrod dtugoéciag +tuku.

W  tuku elektrycznym wystepuje obok
jaskrawego Swiatta, ktoére mozna obserwowaé
jedynie przez kolorowe szkia, takze i wydziela-
nie wielkich ilosci ciepta przy wysokiej tempe-
raturze, co umozliwia wasnie doprowadzenie
prawie wszystkich cial do stopienia, a nawet
parowania. Obie te przemiany, jakim podlega
energja elektryczna w tuku, wykorzystano z bie-
giem lat do roznych celéw technicznych.

1 tak: z jednej strony widzieliSmy, modne
swego czasu, lampy ‘tukowe, opierajace sie
witasnie na obserwacjach Davy’ego, z drugiej
znow  spotykamy elektryczne piece ‘tukowe,
stuzgce do przetapiania roéznych materjatow.
Przy pomocy tuku udato sie nawet Moissoriowi
w Paryzu, a potem wtochowi Quirino Majorana,
wytworzenie w piecu elektrycznym przy Wyso-
kiem ci$nieniu sztucznych djamentéw. ROAw-
niez zamiane energji elektrycznej na energje
cieplng wykorzystano przy spawaniu tukowem.

Scista tgcznoéé i niemozliwo$é oddzielania
od siebie zjawisk cieplnych i $wietlnych w tuku
elektrycznym jest nawet do pewnego stopnia nie-
dogodnag. O ile np. w lampach tukowych zalezy
przedewszystkieni na mozliwie najdoskonalszem
wyzyskaniu energji $wietlnej, to towarzyszace te-
mu ciepto jest ztem, niestety, nieuniknionem. Od-
wrotnie zupetnie ksztaltujg sie warunki tak przy
piecach elektrycznych, jak i przy spawaniu tuko-
wem. Jaskrawe widoczne S$wiatto, oraz niewi-
doczne dla oka promienie ultrafioletowe, sa nie-
tylko stratg energji, ale réwnoczes$nie przy spa-
waniu szkodliwie oddziafywujg na ciato spawa-

cza, ktére wymaga wobec tego troskliwej
ochrony.
Jakkolwiek zjawisko ‘tuku elektrycznego

dos¢ dawno byto juz znane, to poczgtkowo nie
umiano znalezé wytlumaczenia na sprzeczne na-
pozor zachowanie sie gazéw. Wedle bowiem
obserwacji Davy’ego prad elektryczny przepty-
wat przez przestrzen gazowa analogicznie jak
przez ciata state i ptynne (elektrolity). Z dru-
giej natomiast strony wiedziano, ze gazy nor-
malnie sg ztemi przewodnikami elektrycznosci
i w wielu wypadkach odgrywajg nawet role

izolatoréw. Dopiero poznanie budowy atomu
oraz teorje o jonach i elektronach, ktorg
w krotkich stowach nakres$limy, pozwolity na
jasne wytlumaczenie zjawisk, zachodzgcych
w tuku elektrycznym.
Budowa atomoéw i jonizacja gazow.
Wedle spostrzezen podanych najpierw

przez Ernesta Rutheforda i Niels Bohra, a p6z-
niej niejednokrotnie juz stwierdzonych,
nie jest najdrobniejszg czastka materji, lecz
sktada sie z centralnie utozonego, silnie sku-
pionego i wykazujgcego stale dodatni tadunek
elektryczny jadra oraz ze znacznie wiekszych,
luzniejszych elektrondw, noszacych na sobie
tadunki ujemne. Elektrony krazg, na podobien-
stwo planet, dookota jadra po statych -torach,
a cato$¢ tworzy neutralny nazewnatrz atom.
Dodatni bowiem ‘tadunek elektryczny jadra
w obecno$ci odpowiedniej ilosci ujemnych elek-
tronéw wyréwnuje sie pod wzgledem elektrycz-
nym w zupetnosci. 1lo$¢ elektronéw, wchodzg-
cych w skiad atomoéw, jest bardzo
dla kazdego jednak pierwiastka jest
stata. Najmniejszg ilos¢ elektronow,
tylko jeden, spotyka sie w atomie
najwiekszag za$, bo 92, wykazuje
wiastka Ur.

atom

rézna,
zawsze
albowiem
wodoru;
atom pier-

Gilebiej w budowe atomu wnika¢ nie be-
dziemy, poniewaz podane powyzej fakty wystar-
czaja zupetnie do wyjasnienia dalszych zjawisk,
zachodzacych w tuku elektrycznym.

Wyobrazmy sobie teraz naturalny atom,
znajdujacy sie miedzy dwiema elektrodami
w polu sit elektrycznych. Wraz ze wzrostem
natezenia pola nadejdzie w pewnej chwili mo-
ment, w Kktorym elektrony pod wptywem
dziatania sit zewnatrznych wypadng ze swych
statych torow krazenia dookota jadra i poczna,
z szybkoscig zalezng od wielkosci dziatajgcych
sit, podaza¢ ku anodzie. Z tag jednak chwilg
stan rownowagi, panujgcej dotad w atomie,
zostanie zupetnie zburzony. Pozostata czes¢



Str. 50

atomu posiada bowiem obecnie niezréwnowa-
zony tadunek dodatni, pocznie przeto podgzac
w kierunku wprost przeciwnym niz elekrony tj.
ku katodzie.

Atomy, Kktére wykazujg tadunek dodatni
skutkiem utraty jednego lub wiecej elektronow,
lub tez posiadajg tadunek ujemny przez przy-
branie nadliczbowego elektronu — i te zjawiska
bowiem zachodza — nazywamy jonami do-
datniemi, wzglednie ujemnemi. Ujemne przeto
tadunki mogg istnie¢ jako wolne elektrony Ilub
tez jako ujemne jony.

Opisany sposéb rozdziatu neutralnego
atomu na elektrony i dodatnie jony nazwano
samoistnym, poniewaz rozdziat odbywa sie
bez wspodtdziatania takich jonizatoréw jak np.

promieni katodowych, ultrafioletowych, czy tez
Roentgena. Wszystkie podane promienie po-
siadajg zdolno$¢ rozbijania atoméw, przyczem
nie jest potrzebne dziatanie pola sit elek-
trycznych.

Sledzmy jednak dalszy bieg elektronéw

i jonéw od chwili zniszczenia réwnowagi atomu.
Na drodze swej ku elektrodom spotykajg one
liczne jeszcze neutralne atomy. Obok jednych
przeslizguja sie nie zawadziwszy o0 nie, w inne
jednak trafiajg z catg energja, jakiej nabyty
w czasie swej drogi. O ile energja kinetyczna
jest dostatecznie wielka i o ile uderzenie byto
~celnell wtedy nastepuje pewnego rodzaju Kka-
tastrofa — neutralny atom zostaje rozbity znéw
na wolne elektrony i dodatni jon. Wedle
obecnych zapatrywan gtdwng role w rozbijaniu
atomoéw odgrywaja elektrony, gdyz poruszajg
sie z wiekszg, dochodzaca w pewnych warun-
kach do tysiecy kilometrow na sekunde, szyb-
koscig i dzieki temu musza naby¢ wiekszej
energji kinetycznej.

Rozdziat atomow samoisty i nastepny przez
uderzenie oraz bieg elektronéw jak i jonéw ku
odpowiednim elektrodom powoduje przeptyw
pradu elektrycznego, jakby dwoma strumieniami,
poruszajgcemi sie w kierunkach przeciwnych.

Gaz, zawierajacy wolne jony i elektrony,
staje sie doskonatym przewodnikiem elektrycz-

nosci, w przeciwieAstwie do gazu, posiadaja-
cego tylko neutralne atomy. O gazie prze-
wodzgcym elektryczno$¢ powiadamy, ze jest

zjonizowany.

Najnizsze napiecie pradu, jakie jest po-
trzebne do jonizacji gazu w sposdb samoistny,
nazywa¢ bedziemy napi.eciem jonizu-

jacem
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Jasnem jest, ze z chwila gdy wolne elek-
trony i jony znajdg sie z powrotem i potgcza
powtérnie, tworzac naturalny atom, gaz staje
sie znow ztym przewodnikiem elektrycznosci.
By jednak wszystkie atomy zneutralizowatly sie
potrzeba na przecigg pewnego czasu pozosta-
wi¢ im zupeing swobode w poruszaniu sie.

Znaczenie katody.

Jak wynika z przeprowadzonych préb dla
przeptywu elektrycznosci pomiedzy elektro-
dami potrzebne sa bardzo wielkie napiecia jo-
nizujgce. | tak przy odlegtosciach np. 1 mm
przeptyw pierwszej iskry i poczatek jonizacji
gazu nastgpi dopiero przy napieciu 4000 —
5000 V; dla 2 mm odlegtosci potrzeba juz
5000 — 10000 V. Z kazdym dalszym mili-
metrem powiekszenia odlegtosci napiecia joni-
zujace rosng jeszcze szybciej.

Poniewaz jednak przy spawaniu niedo-
puszczalne jest zastosowanie tak wysokich
napie¢, gdyz zagrazatyby one zyciu obstugujg-
cych aparat pracownikdw, przeto koniecznem
okazato sie znalezienie jakiego$ sposobu, kto-
ryby umozliwit obnizenie napie¢ jonizujacych,
do granic, nieprzedstawiajacych niebezpieczen-
stwa dla obstugi.

Z pomoca przychodzi tutaj nastepujgce

zjawisko. Ogrzana w dowolny spos6b katoda
do biatego zaru umozliwia zajarzenie sie
tuku elektrycznego juz przy wybitnie obni-
zonych napieciach jonizujacych. Jak sie poka-

zato, w takich wypadkach udaje sie zapali¢ tuk
elektryczny juz przy napieciu 200 V. na odle-
gtosci 100 150 mm. Poniewaz przy spawaniu
w czasie zapalania tuku nie sg potrzebne takie
odlegtosci, przeto wystarczajg w praktyce jeszcze
nizsze napiecia jonizujace, niegrozne juz dla
spawaczy. Ogrzana do biatego zaru
katoda daje impuls do jonizacji
gazu, atemsamem i do szybszego za-
ptonu gazu. Wyrzuca ona bowiem w prze-
strzen gazowg w wysokich temperaturach calg
gromade elektronéw 2z rozzarzonego miejsca,
nazywanego tez czesto ,plama", i to juz przy
znacznie nizszych napieciach, dzieki czemu od-
pada konieczno$¢ rozbijania pierwszych atomow
gazu.

Znajomo$¢ dziatania rozgrzanej katody
w kierunku przys$pieszenia jonizacji gazéw wy-
korzystuje sie w catej petni przy spawaniu elek-
trycznem. Spawacz bowiem, rozpoczynajgac prace,
dotyka najpierw pateczke na krotka chwile spa-
wany przedmiot, a gdy koniec pateczki skutkiem
wiekszego oporu elektrycznego w miejscu zet-



kniecia sie dostateczne rozzarzy sie, odsuwa ja
wolno na pare milimetrow, zapalajgc tem samem
tuk juz przy niskich napieciach jonizujacych.

Nalezy tutaj podkresli¢ jeszcze fakt, ze
ogrzanie anody i wywotanie na niej $wiecacej
plamy nie daje identycznego efektu przyspie-
szania jonizacji, jest wiec on jedynie ,,przywi-
lejem* katody.

Jonizacja gazu jest tem tatwiejsza im wyz-
sze sg temperatury i im silniejsze jest wywigza-
nie sie ciepta, ktére w wypadku spawania rosnie
wraz z natezeniem uzytego pradu, przy pewnej
okreslonej odlegtosci elektrod. Stan ten cha-
rakteryzuje na rys. 1 krzywa ,a“, przedstawia-
jaca wysoko$é napiecia zaptonu w zaleznosci
od natezenia pradu. Od natezenia wiec pradu
i temperatury katody =zaleze¢ bedzie napiecie,
przy jakiem nastgpi zapalanie tuku.

Oproécz temperatury na szybko$¢ jonizacji
gazu wptywa jeszcze w znacznym stopniu skiad
chemiczny katody oraz masy, ktérg pokrywa
sie pateczki metalowe do spawania elektrycznego.
Od niego bowiem uzalezniona jest ilo$¢ i tat-
wos$é, z jakg katoda wyrzuca wolne elektrony
w przestrzen gazowg. RoOwniez rodzaj gazu,
otaczajgcego tuk, odgrywa pewng role. W atmo-
sferze np. wodoru, posiadajgcego zaledwie jeden
elektron krazacy dookota jadra, zajarzenie tuku
i utrzymanie go wymaga wyzszych napiec.

Z chwilg zajarzenia tuku i zjonizowania
przestrzeni gazowej miedzy elektrodami dla dal-
szego utrzymania ‘tuku wystarczajg napiecia
znacznie mniejsze, jak to wykazuje linja ,,b“
(rys. 1). Teraz nalezy nada¢ elektronom

\b it

Rys. 1. Zalezno$¢ napie¢ pradu w tuku elektrycz'

nym od natezenia.

jedynie odpowiednig energje Kinetyczng, po-
trzebng tylko do utrzymania gazd w “tanie
zjonizowanym przez rozbijanie dalszych atomow.
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Z przebiegu linji ,,b“ wida¢ dalej, ze napiecia
jarzacego sie juz ‘tuku, przy okreslonej jego

dtugosci i w wypadku pateczek metalowych, sa
niezalezne od natezenia pradu.

Ciekawe wtasnosci odmienne dla katody
i anody pokazuje jeszcze jedno dosSwiadczenie.

Przesuwajac katode weglowg wzdiuz anody
mozna zaobserwowac, ze tuk elektryczny prze-
suwa sie razem ze S$wiecgcg plamg réwniez

wzdtuz anody. Swiecaca plama opuscita wiec
koniec anody i zmienia dowolnie swe potozenie,
przyczem diugos¢ +tuku pozostata zasadniczo
niezmieniona. W czasie powtdrzenia tego do-
Swiadczenia ze zmiang jednak rol obu elektrod,
a wiec przy przesuwaniu anody wzdiuz katody,
zajdg zupetnie odmienne zjawiska. Oto #tuk
nie bedzie sie przesuwat wzdiuz katody jak
poprzednio, ale pocznie sie wydtuza¢ az do
przerwania sie. Jasna plama w tym wypadku
nie zmieni swego potozenia, lecz pozostanie
przez caty czas na koncu katody. Dopiero do-
stateczne ogrzanie sgsiedniego miejsca pozwoli-
toby na wolne przesuniecie jej.

(0] ile przesuniecie jasnej plamy przy
dzie weglowej jest bardzo trudne, spowodu
matego przewodnictwa cieplnego wegla, to przy
metalowych elektrodach warunki uktadajg sie
korzystniej i przesunigecie rozzarzonego do bia-
tosci miejsca jest mozliwe.

Poniewaz przy spawaniu, w miare po-
stepu pracy, tuk musi sie stale przesuwac na
nowe, sasiednie miejsce tgczenia, przeto najko-
rzystniej jest umiesci¢ paleczke na biegunie
ujemnym. Wysytanie elektronéw w przestrzen
gazowa nastepuje wtedy stale z jednego dosta-
tecznie ogrzanego miejsca. Z innych jednak
wzgleddw, o ktéorych tu jednak moéwié nie
bedziemy, nie zawsze postepuje sie w ten
sposéb i czasem przedmiot obfera si¢ jako elek-
trode ujemna.

Przerwanie obwodu elektrycznego powoduje
naturalne zagasniecie tuku. O ile gaz znajduje
sie jeszcze w s-canie zjonizowanym, to nastepne
zapalenie o<*je sie bardzo tatwo uskutecznié,
gdy jedrdk zneutralizuje sie, caty zabieg musi’
by¢ rd poczatku powtdrzony.

Luk elektryczny miedzy elektrodami
weglowemi.

Poznawszy zasady, na jakich opiera sie
powstawanie i utrzymanie tuku elektrycznego,
przyjrzyjmy sie blizej zjawiskom, jakie tutaj za-
chodza. Najtatwiej mozna dokona tego, stosu-
jac w tym celu elektrody weglowe, poniewaz
z jednej strony wszycie objawy zostalty juz

kato-

«
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wzglednie doktadnie zbadane, z drugiej za$
wsrod tylu i tak zawitych proceséw nie sg one
jeszcze dodatkowo zaciemniane czestym prze-
ptywem stopionego materjatu, jak sie to dzieje
przy pateczkach metalowych. Celem uniknigcia
jakichkolwiek nieporozumien podkresli¢ takze
nalezy, ze opisywane ponizej zjawiska zachodzg
przy zastosowaniu pradu statego. Przy pradzie
zmiennym obserwowane objawy Kksztaltujg sie
nieco odmiennie.

Na rys. 2 przedstawio-
ny jest szkicowo obraz
tuku elektrycznego mie-
dzy elektrodami weglowe-
mi w atmosferze powietrza.

Z jasno zarzgcych sie obu
koncow elektrod rozprze-
strzeniaja sie dwa stozki
gazowe (1 i 2) o zabar-
wieniu fioietowo-n.iebi.eska-
wem. Stozki te, z ktérych
nalezacy do anody jest
znacznie wiekszy, powstajg *
ze spalania sie par weglo-
wych w obecnosci tlenu
powietrza. Oba te stozki
oddzielone sg przestrzenig
ciemng, nicewiecacg (3).
Cato$¢ otoczona jest t. zw.
»aureolg", t j. ostong ga-
zowa, Swiecacg rézowawo,
skutkiem spalania sie resz-
tek par i czasteczek wegla,
wyrzucanych z elektrod (4).
Czes$¢ tych czasteczek nie-
spalonych dostaje sie nawet

na przeciwlegte konce ele-
ktrod, co doktadnie widac

na rysunku. Na obu koncach elektrod po pewnym
czasie palenia sie tuku dajg sie zaobserwowac
wgtebienia, podobne do kraterow wulkanow
i stad kraterami nazwanych, przyczem jednak
krater katody jest znacznie mniejszy.

Rys. 2. Schematycz-

ny obraz tuku elef
ktrycznego.

llos¢ i rozktad wytwarzajgcego sie +tuku
Swiatta nie sg na catej dtugosci jednostajnie
roztozone. Najsilniejszem skupieniem — bo da-
jacem okoto 85% catej ilosci Swiatta — jest
anoda, chociaz moznaby przypuszczaé¢, ze rola
ta raczej powinna przypas$¢ katodzie, jako posia-
dajgcej wybitniejsze znaczenie. Tymczasem na
katode przypada zalewie okoto 10% catej ilosci
wysytanego Swiatta; na pozostatg za$ przestrzen
miedzy elektrodami tylko 5 %

Podobnie jak Swiatto, tak i temperatury
rozktadajg sie nierownomiernie na obu elektro-
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dach. Na weglowej anodzie dochodza one do
wysokosci 3700 — 4000°C — najprawdopodob-
niej utrzymujg sie okoto 3800 °C, gdyz taka
jest temperatura wrzenia wegla. Posuwajgc
sie w kierunku katody temperatury opadaja,
a sama katoda wykazuje temperature okoto
400°C nizszg od anody. O ile jednak tempera-
ture anody w atmosferze powietrza i w normal-
nych warunkach mozna uwaza¢ za stalg, okres-
long temperaturg wrzenia wegla, o tyle tempe-
ratura katody moze by¢é zmienna w pewnych,
niewielkich zresztg, granicach. Prawdopodobnie
zalezy to od natezenia pradu, ze wzrostem Kktd-
rego ros$nie tez i temperatura anody. Zapatrywa-
nia jednak odno$nie do tego zagadnienia nie sg
jeszcze ustalone, a to spowodu powaznych tru-
dnosci Scistego okre$lenia temperatur przy po-
mocy pirometréw optycznych. Sa nawet wy-
gtaszane zdania, ze temperatura katody moze
doréwnac¢ co do wysokosci temperaturze anody-

Oproécz panujacych w tuku temperatur in-
teresuje nas bardzo zywo jeszcze iloSciowy roz-
ktad wytwarzajgcego sie ciepta. Najtatwiej
daje sie to osiagng¢ — podobnie jak przy po-
miarach metalowych przewodnikéw — na pod-
stawie zbadania spadku napiecia przy zna-
nem i stalem natezeniu, gdyz wodwczas ilos¢
wytworzonego ciepta jest proporcjonalna do
roznicy napie¢ w badanych miejscach, oraz
czasu przeptywu pradu. Jak stwierdzono, spa-
dek napie¢ w obrebie tuku nie jest jednostajny
w odroznieniu od zwyktych przewodnikéw meta-
lowych. Najsilniejsze spadki napie¢ przypadaja
na konce obu elektrod (rys. 3) i stad tez nazwano

Rys. 3. Spadek napiecia w tuku
elektrycznym.
je odpowiednio ,,spadkiem anody“ i ,spad-
kiem katody"™. Pierwszy wynosi okoto 43%,
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drugi za$ okoto 36 % catkowitego spadku napieé
w tuku. Widocznie w tych miejscach przeptyw
pradu napotyka na najwiekszy opér. Zjawisko
to wyttlumaczy¢ mozna nagromadzeniem sig
wiekszej ilosci elektronéw przed anodg, jonow
za$ przed katoda, podczas gdy w pozostatej
przestrzeni ptyng one mniejwiecej jednostajnie.
W szczeg6lnosci spadek katody ma spetniac
potréjne zadanie*), a mianowicie:

1) udziela emitowanym przez katode elek-
tronom przys$pieszenia, umozliwiajgcego nastepne
rozbijanie atomow, czyli przyczynia sie w ten
sposOb do statego utrzymywania gazéw w stanie
zjonizowanym,

2) nadaje dodatnim jonom dostateczng

energje, by rowniez braly udziat w rozbijaniu
atomow,

3) utrzymuje temperature katody na poza-
danym poziomie.

Spadek napiecia w samej przestrzeni ga-
zowej mierzy sie przez zapuszczanie w badane
miejsca sondy t. j. bardzo cieniutkich precikéw
weglowych, bo o $rednicy 1 — 2 mm, poia-
czonych przez woltomierz z jednym z koncow
elekrod. Na calg te przestrzen pozostaje zale-
dwie 21 % spadku napiecia, rozkladajgcego sie
juz prawie jednostajnie. Zauwazy¢ tu jeszcze
nalezy, ze przy niezmienionych innych warun-
kach powiekszenie diugosci tuku powoduje w re-
zultacie réwnoczesne zwiekszenie spadku napiec,
przypadajacego na przestrzeh gazows.

Z wytworzonego w ‘tuku ciepta znaczna

ilos¢ traci sie przez przewodzenie, szczeg6lnie
jesli jedna z elektrod jest spawany przedmiot
o wielkiej masie lub z materjatu dobrze przewo-
dzgcego ciepto. Stosunek niewielkiej ilosci przy-
padajg natomiast na straty przez promieniowanie.

Wyjasnienie wszystkich tych zjawisk daje
nam znow teorja o jonach i elektronach. Jak
juz wiemy, rozgrzana katoda wyrzuca w prze-
strzen gromade elektronéw, ktére rozbijajac po
drodze ku anodzie napotykane atomy, jonizuja
gaz. Roéwnocze$nie drugi strumien dodatnich
jonéw podaza w kierunku wprost przeciwnym.
Tak elektrony jak i jony z jednej strony ude-
rzajg spotkane atomy, z drugiej za$ bombardujg
konce elektrod ze stosunkowo znaczng energja,
a poniewaz uderzeh tych, powtatza”™gcych sie
stale, jest niezliczona ilo$¢, przeto w atakowa-
nych miejscach zachodzg zjawiska Swietlne
i cieplne. Jak wida¢ energja kinetyczna, Wj_
tworzona pod wplywem dziatani? Lk elektrycz-
nych, zamienia sie na $§'’; lciePto- Sadzac

-Annales d. Physik 1919 r. str.95— |Q8.
*)> B
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za$§ po temperaturze na biegunie ujemnym,
energja kinetyczna dodatnich jonéw jest mniej-
sza, niz elektrondéw.

W zwigzku za$ z réznym rozkiadem tem-
peratur i iloSci wytwarzanego ciepta, przybierajg
konce elektrod tez rozny wyglad oraz wykazuja
niejednakowe zuzycie. Na anodzie mozna za-
obserwowaé silniejszy i szybszy ubytek mater-
jatu elektrody, gtebszy krater niz na Kkatodzie.
Z tego tez powodu przy lampach tukowych wy-
konuje sie anode o znacznie wiekszych S$redni-
cach, niz posiada je katoda. Zuzycie materjatu
naog6t powstaje skutkiem parowania wegla
w wysokich temperaturach oraz przez mecha-
niczne odrywanie sie czasteczek weglowych,
spalajgcych sie nastepnie czeSciowo w powie-
trzu, cze$ciowo przenoszonych i na przeciwlegta
elektrode. Przy lampach tukowych zaobserwo-
wano takze ruch drobnych czasteczek wegla
natadowanych dodatnio w kierunku przeciwnym
niz odbywajg go elektrony. Prawdopodobnie
wiefc udzial czasteczek weglowych w przewo-
dzeniu pradu jest réwniez przyczyng szybszego
zuzywania sie anody.

Luk elektryczny miedzy elektrodg weglowa
i metalowa.

W Ameryce, a w ostatnich czasach réwniez
i w Europie, uzywa sie coraz czesciej spawania
metali metodg Benardosa, tj. przy zastosowaniu
jako jednej elektrody pateczki weglowej.

Uchwycenie na kliszy fotograficznej obra-
zu tuku elektrycznego miedzy pateczka we-
glowg a metalowym przedmiotem udato sie
otrzymac dzieki zastosowaniu specjalnych metod
fotografowania. Chodzito bowiem o unieszko-
dliwienie aureoli, ktéra zaciemniata stale cale
wnetrze tuku. Z fotografij tych widac, ze obraz
tuku nie rézni sie zasadniczo od obrazu tuku
miedzy dwiema pateczkami weglowemi. Daje
sie wiec i tutaj zauwazy¢ jadro o ksztatcie stoz-
kowatym i nastepnie wyraznie, odbijajaca sie od
tej pierwszej warstwy, warstwa druga, nieco
ciemniejsza. Cato$¢ otacza aureola.

Bardzo ciekawy jest wptyw pola
gnetycznego na kierunek
tuku. Dookota pateczki weglowej tworzy sie
mianowicie pole linij magnetycznych, o formie
kot, ktore dziatajg jakby usztywniajgco na tuk.
1 tak w wypadku ukos$nego ustawienia pateczki
weglowej do przedmiotu, elektrony nie beda
dazyty po linji najkrétszej, jakby mozna byto
przypuszczaé, ale po linji stanowigcej przedtu-
zenie pateczki. Zjawisko to w niektorych wy-
padkach oddaje nawet pewne ustugi, istnieje

ma-
jarzacego sie
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bowiem mozliwos¢ skierowania tuku w pozga-
dane miejsce. Czasem jednak sasiedztwo
wiekszych przedmiotow metalowych i wytwo-
rzenie sie pola magnetycznego bardziej skom-
plikowanego moze mie¢ tez i ujemne skutki.
tuk w tym wypadku odchyla sie w bok, jakby
uciekat od metalowej elektrody (przedmiotu).
Daje sie nawet niekiedy zaobserwowaé objaw
»zdmuchniecial tuku, o ile wytworzy sie pole
zbyt silnie odchylajgce kierunek palenia sie.
W gre wchodzg tutaj jednak liczne czynniki,
ktére jak dotad nie sg jeszcze szczegOtowo
zbadane.

Wspomniane poprzednio zjawisko po-
dgzania dodatnio natadowanych czg-
steczek wegla od anody ku katodzie
znajduje i tutaj swe potwierdzenie. Stopiona
np. powierzchnia blachy stalowej, przy pomocy
elektrody weglowej, potgczonej z dodatnim
biegunem, ujawnita silne naweglenie tego miejsca.

Grafit

Inz.

agadnienie racjonalnego doboru smaréw
Z ma szczegOlnie donioste znaczenie w sil-

nikach szybkobieznych, zwtaszcza w samo-
chodowych i lotniczych, to tez w tej dziedzinie
widzimy state dgzenie do wytworzenia smaréw,
ktoreby zapewniaty maksimum pewnosci ruchu
silnika. Tematem tego artykutu jest omodwienie
wynikow stosowania grafitu koloidalnego jako
sktadnika olejow samochodowych i lotniczych.

Zadaniem smarow w silnikach szybko-
bieznych, poza zmniejszeniem spoétczynnika tar-
cia, jest odprawadzanie tych iloSci wywigzanego
ciepta, ktére, nie mogac ujs¢ przez przewod-
nictwo i promieniowanie metalu, mogtoby spo-
wodowaé przekroczenie dopuszczalnej tempera-
tury. Cienka warstwa smaru, przedzielajgc po-
wierzchnie trgce, uniemozliwia bezposrednie ze-
tkniecie sie ruchomych elementéw maszyny,
zmniejsza spo6iczynnik tarcia, a tem samem ich
zuzycie. Zmniejszenie to tlumaczymy w ten
spos6b, ze kazda czasteczka smaru warstwy
oddzielajacej przedstawia nieskoriczenie mailg
kulke idealnie elastyczng, uwieziong miedzy
powierzchniami trgcemi. Przy ruchu wzglednym
powierzchni tracych, kulka, toczac sie, zmniej-
sza opory ruchu. Warstewka smaru odgrywa
wiec, do pewnego stopnia, role tozyska ku”0'
wego o wielkiej ilosci kulek. Grubos$¢ warstwyY

W. Siadek,
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Wykonana analiza *) ustalita w tym wypadku
obecnos$¢ 2,5 3 %6 zawartosci wegla, przyczem
naweglona zostata nietylko sama powierzchnia,
ale takze i gtebsze warstwy. Zmiana kierunku
przeptywu pradu czyli potgczenie pateczki we-
glowej z ujemnym biegunem, a przedmiotu
z dodatnim, wykazuje nieznaczne tylko na-
weglenie. | tak stwierdzona zawarto$s¢ wegla
dochodzi do 0,6

Dzigki wtasnie tej obserwacji metoda Be-
nardosa, ktéra przez pewien czas byla zarzu-
cona, poniewaz dawata ujemne wyniki spowodu
silnego naweglania miejsca spawanego, dzisiaj
przy odpowiedniem zatozeniu pateczki weglowej,
zdobyta sobie powtérnie prawo obywatelstwa.

Napiecia konieczne do utrzymania tuku
sg tutaj nieco mniejsze, niz przy tuku miedzy
dwiema elektrodami weglowemi, wystarcza juz
bowiem 30 V. C. d n

*) Strelow - Schweissung rok 1933, zesz. 1

koloidalny.

Zarzecze.

smaru jest bardzo mata, w dobrze dopasowa-
nem tozysku nie przekracza setnych czesci mi-

limetra. Grubsza warstwa jest rnntej wytrzymatg
i szybciej ulega przeraanlu ze wzrostem na-
cisku.

W maszynach, dla ktérych minimum masy
nie jesi-~cwestjg zasadniczg, obliczamy tozyska
na”“mate obcigzenie jednostkowe oraz nadajemy
poszczegdlnym elementom znaczng wytrzyma-
toS¢ i sztywnosc¢.

Inaczej jednak przedstawia sie sprawa
w maszynach, ktére muszg by¢ mozliwie lekkie
jak np. silnik samochodowy. Poszczeg6lnym
jego elementom nie mozemy nadaé¢ nalezytej
sztywnosci, to tez ulegajg one ugieciom pod-
czas pracy, na skutek czego wystepuja znaczne
roznice w rozktadzie obcigzen. Zjawiska te
wystepuja najsilniej podczas jazdy na ztej dro-
dze, gdyz wstrzasy podwozia przenoszg sie na
silnik i, wywotujac chwilowe znaczne zwieksze-
nie obcigzeh, powodujg przerywanie warstwy
oleju i /<yk powierzchni tracych. Im dtuzej
trwajg N zetkniecia, tem znaczniejsze jest wy-
ciernie powierzchni metalu oraz wzrost jego
temperatury. Aby zapobiec temu wyprawiamy
powierzchnie lio~e grafitem, ktory posiada zdol-
no$¢ dyfuzji, t.j. przv_Jtanja w mas®™ metal,,
tworzac na jego powierzchni wu.,+we ochronng
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zwang grafoidem. Zwigzanie grafitu z po-
wierzchnig metalu jest tak silne, ze dla usunie-
cia warstwy grafoidu konieczne jest
szlifierki.

uzycie

Grafit jest jedng z odmian wegla o budo-
wie bezpostaciowej, wystepujgcg w stanie na-
turalnym w przyrodzie.

Dodawanie grafitu do smardow datuje sie
juz oddawna. Szerszemu rozpowszechnieniu
staty na przeszkodzie dwie wujemne cechy,
a mianowicie, grafit naturalny zawiera zanie-
czyszczenia w postaci b. drobnych ziarenek
krzemu, ktore powodowatly nadmiernie zuzycie
powierzchni trgcych, pozatem sproszkowany gra-
fit tworzyt w oleju osad, ktéry zatykajgc prze-
wody, odcinat doptyw oleju.

Dopiero wytworzenie sztucznego grafitu
z wegla kamiennego dato nam grafit chemicznie
czysty, zawierajgcy mniej niz 1?0 zanieczyszczen.
Tem samem usunieto pierwsza wade «— grafit
sztuczny juz nie dziata niszczaco na powierzch-
nie trace.

Dla usuniecia drugiej wady konieczne
bylo sproszkowanie grafitu prawie do stanu
drobinowego. Wiadomo bowiem, ze czastki ciat
statych w nadzwyczaj drobnej postaci utrzymuja
sie w ptynach w zawieszeniu, nie tworzac osadu.
Prace w tym kierunku zostaty uwienczone po-
mysinym rezultatem. Udato sie grafit rozpylic,
na tak drobne czgstki, ze Srednica ich dochodzi
do dziesieciotysiecznych czesSci milimetra.

Pyt ten zwany grafitem koloidalnym zmie-
szany z woda przechodzi przef-bihute. Uzywany
bywa w tej postaci do smarowania nozy przy
skrawaniu metali. W oleju tworzy zawiesine,
dajgc smar zwany ,oildag“.

Przejdzmy teraz do oméwienia korzysci
jakie daje tego rodzaju smar.

Po kilku godzinach pracy wszystkie po-
wierzchnie smarowane pokrywajg sie cienkg war-
stwg grafitu zwang, jak juz powiedzieliSmy, gra-
foidem. Warstwa ta jest tak cienka, ze praktycz-
nie nie mozemy zmierzy¢ jej grubosci. Grafit po-
krywajac catg powierzchnie traca, gromadzi sie
réowniez we wszystkich mikroskopijnych wgte-
bieniach, istniejgcych nawet przy najdoktadniej-
szej obrodbce.

Warstwa grafoidu sama przez sty stanowi
juz doskonala ochrone przed zatarciem.

tez
gdy pracujgcemu silnikowi, smar'' fanemu zwy-
czajnym olejem, zatrzv/~'"”~ doptyw smaru,

zatarcie wystU ' r

sem P° 15-20 minu-
tach amn S

stTarowany oildagiem po
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zatrzymaniu doptywu oleju nie posiadat jeszcze
S§ladéw zatarcia po 26 godzinach pracy. W wy-
padku tym silnik pracowat z przerwami,
dtuzszy okres pracy wynosit 8,
godziny.

naj-
najkrotszy 4
Jezeli zestawimy powierzchnie trgce bez
uprzedniego naoliwienia to konieczny jest pe-
wien okres czasu, zanim doptywajacy olej utwo-
rzy warstwe ochronng. Jezeli jednak zestawimy
ze sobg na sucho powierzchnie trace, ktdre
poprzednio wyprawilismy grafitem koloidalnym,
zauwazymy, ze wytworzenie sie¢ warstwy prze-
dzielajgcej jest daleko szybsze. Wynika to
z mniejszej przyczepnosci oleju do grafoidu.
Posiada to ogromne znaczenie w wypadkach,
gdy silnik przez diuzszy czas nie pracowat.
Potgczenie sie warstwy oleju, w wypadkach przer-
wania jej przez zwiekszone obcigzenie, jest pra-
wie ze natychmiastowe.

Przy zastosowaniu oildagu, warstwa gra-
foidu, osadzona na S$cianach cylindra, dziatlata
jako smar, ktory nie jest zmywany przez ben-
zyne ani tez spalany w gérnych czesSciach cy-
lindra. Précz tego grafit zmniejsza napiecie
powierzchniowe oleju, na skutek czego nastepuje

szybsze rozprowadzenie smaru na powierzch-
niach tracych.

Dzieki raz utworzonej warstwie grafoidu,
zalety te pozostajg nawet wtedy, gdy po stoso-
waniu oildagu przejdziemy czasowo na czysty olej.

Bardzo wiele o przewadze oildagu moze
nam powiedzie¢ proba, ktérg z tatwosScia mo-
zemy sami przeprowadzi¢, a podlegajgca na
zbadaniu grubosci warstwy oleju w poszczeg6l-
nych czes$ciach cylindra. W tym celu np. 6 do
9 sztuk ztozonych bibutek papierosowych przy-
ciskamy do tej czesci Sscianki, na ktérej chcemy
zbada¢ grubos¢ warstwy oleju. Rozdzieliwszy
bibutki spostrzezemy ro6znice grubosci warstwy
oleju, zaznaczone wyraznie roéznicg wielkosci
przettuszczenia bibutek. Nalezyta dla smarowa-
nia cylindra warstwa oleju przenika catkowicie
przez 3 bibutki. Przy mniejszej ilosci smaro-

wanie jest niedostateczne, przy wiekszej ponad
3 zbyt obfite.

Dla tatwiejszej obserwacji umieszczamy
bibutki na czarnym papierze, ktory nadaje
miejscom przettuszczonym odpowiedni odcien,
zalezny od stopnia przettuszczania bibuiki.
Poniewaz rozne czesci cylindra sg réznie sma-
rowane, dzielimy cylinder (rys. 1) na trzy
czesci: gorna G, srodkowg S, dolng D, ponadto
Sciane przednig oznaczymy przez P, tylng przez
T, boczne przez A i B. Bibutka, przylegajaca
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bezposrednio do Scianki
cylindra, oznaczona jest
przez 1, dalsze noszag ko-
lejne numery.

Rys. 2, 3, 4 podajg nam
wyniki préb, przyczem bi-
butki strony lewej odnoszg
sie do cylindra smarowa-
nego zwykiym olejem, stro-
ny prawej oildagiem.

Cze$¢ dolna cylindra
jestprzy oleju zwyktym sma-
rowana nadmiernie, gdyz
widzimy, ze smar przenika

prawie przez 5 bi

Idgc w gore cylindra, znaj- Rys. 1. Schemat cy-
dujemy coraz ciensza war- lindra silnika spali-
stwe oleju, przyczem goérna nowego.

cze$¢ jest niedostatecznie

smarowang, gdyz tutaj smar (rys. 4) z trudem
przenika przez 2 bibutki. W czeSci Srodkowej
AS i BS widzimy wyraznie olej, zbierajgcy sie
w okolicy trzpienia ttokowego, zaznaczony na
bibutce czwartej i pigtej waskim pasmem.

Oliwa zwyczajna Oliwa z grafitem koloidalnym

Rys. 2. Prébki brane z dolnej czesci cylindra.

Obejrzymy teraz bibutki lewej strony sma-
rowanej oildagiem. W dolnej czesci cylindra
smarowanie jest wszedzie prawie jednakowe,
dzieki szybkiemu rozchodzeniu sie oleju na
warstwie grafoidu. W cze$ci gdérnej smar pr?¢-
nika prawie ze catkowicie (rys. 4) przez trzy

bibutki,
z trudem przenikat dwie.

gdy tymczasem przy oleju zwykiym

Oliwa zwyo*fl/na Oliwa z grafitem koloidalnym

Rys. 4. Probki brane z gornej czesci cylindra.

n 2. 3, 4, wykazujg przewage oildagu
naf, zwyktym olejem,

Wyzej opisana>>ip(0ja moze by¢ stoso-
wang i do innych elementu*. ”aszyn” ¢ajgC
nam wskazowki co do nalezytego snia,"lvanja
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oraz sprawdzanie nalezytego roztozenia obcia-
zenia.
Grafit koloidalny nietylko przedstawia ide-

alny smar, powoduje on réwniez lepsze doszczel-
nianie ttoka, pierscieni i zawordw.
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Grafit koloidalny sprzedawany jest w postaci
skoncentrowanej. Rozpuszczamy go, energicznie
mieszajgc, w ilosci oleju podanej w instrukcji.
Rozpuszcza¢ nalezy w oleju catkowicie obojet-
nej bez $ladu kwasowosci, poniewaz kwasy
powodujg wytrgcanie grafitu z roztworu.

Przeglad czasopism technicznych.

ENERGETYKA.

Wodoér jako paliwo dla napedu silnikéw.
Arcliiv fur Wiirmewirtschaft Nr. 11, 1933 r.

Wytwarzanie wodoru. Elektroliza wody pod b. wy-
sokiem ci$nieniem w zamknietych zbiornikach ma te
zalete, ze zmniejsza rozchdd energji elektrycznej oraz
usuwa instalacje kompresoréw, potrzebnych w instala-
cjach niskopreznych, dla napetniania butli. Zbiornik dla
elektrolizy sktada sie z naczynia z komorami, ktére sa
potaczone szeregowo, w ilosci zaleznej od napiecia roz-
porzadzanego zrodta energji. W wiekszych instalacjach
kilka zbiornikow #aczy sie rownolegle. Ponizej podany
jest dla przyktadu opis matej instalacji, pracujacej przy
cisnieniu 200 at. Wysokos$¢ zbiornika reakcyjnego wy-
nosi 1 m, $rednica -- 0,2 m, ilo§¢ komér — 19, nate-
zenie pradu 370 A przy temp. elektrolizy 80 °C i napieciu
2,06 V, co odpowiada mocy 14,5 kW. Wydajnos$¢ apa-
ratu wynosi 3,2 mi/h wodoru i 1,6 m¥h tlenu przy temp.
15°C i preznosci 1 at a. Aparat jest zaopatrzony w sa-
moczynny regulator ci$nienia. Wytworzone gazy prze-
ptywaja z aparatu do oczyszczacza a nastepnie do butli
stalowych.

Sprawnos$¢ instalacji, t. zn. ilo$¢ zuzytej energji
elektrycznej do wartosci kalorycznej wytworzonego wo-
doru, wynosi ok. 73°/Q

Przy rocznem uzytkowaniu 4000 h cena sprzedazna

(tacznie z transportem) nie powinna przekracza¢ 0,15
marek niem. (0,32 z}) za | wodoru.

Zaleta wodoru, jako paliwa napedowego silnikdw,
jest bezwonnos$¢ i nieszkodliwo$é dla zdrowia zaréwno

samego paliwa, jak réwniez gazéw spalinowych, z tego '

wzgledu moze on mie¢ szczeg6lne zastosowanie w gor-
nictwie i w todziach podwodnych. Wadg tego
napedu jest niebezpieczenstwo eksplozji.
doru wynosi ok. 0,6 m! na HPh. Motory napedzane wo-
dorem konstrukcyjnie nie wiele roznig sie od silnikow
benzynowych, wzglednie diseloskich, przyczem nalezy tu
odrozni¢ 2 wypadki, a n'ianowicie: 1) spalanie wodoru
z powietrzem i 2) wodoru z tlenem.

rodzaju
Rozchéd wo-

Silniki pracujgce na mieszance wodor + powietrze,

moga by¢ konstrukcji silnikéw benzynowych lub moto-
réw Diesel’a. Przyczeni te ostatnie nalezy uwaza¢ za
bardziej nadajgce sie dla napedu wodorowego. Ilo$¢

wodoru w stosunku d* objeto$ci sprezonego powietrza
wynosi 0,3 : 1. co odpowiada dolnej wartosci opatowej
mieszanki 0,786 kcal ra 1 litr objetosci cylindra. W sil-
nikach benzynowych wynosi ona 0,866 kcal/l objetosci
cylindra. Stosunek stezania w silnikach benzynowych
wynosi 4,5 : 1, w wodorowych - 8:1. Stad mozna
obliczy¢, ze moc nal litr objetosci cylindra w,silniku

wodorowym jest 1,15 razy wieksza niz w silniku benzy-
nowym. Praktycznie stosunek ten jest jeszcze wiekszy.
Mimo wysokiej temperatury spalania, bo ok. 1600 °C,
ilo$¢ ciepta unoszonego w wodzie chtodzacej jest mniej-
sza niz w silnikach benzynowych.

Silniki pracujace na mieszance wodér + tlen. Pod-
czas spalania mieszaniny wodoru i tlenu nastepuje kon-
trakcja, gdyz para jako produkt spalania ma objetos¢
mniejszg niz mieszanina palna (w stosunku 2 : 3), przy-
czem temp. spalania wynosi ok. 3700 °C. Z tych wzgle-
déw konieczne jest uzycie jakiego$ czynnika .wypetnia-
jacego', obecno$¢ ktérego spowodowatoby zmniejszenie
stosunku kontrakcji oraz obnizenie temperatury spalania.
W tym celu gaz spalinowy, ktorym jest para wodna,
odptywa do zasobnika pary przy cisnieniu 2 at, skad
doptywa ona z powrotem do cylindra podczas skoku
ssania, tak ze w cylindrze jest spalana mieszanina wo-
doru i tlenu w obecno$ci pary. Z tego wynika, ze sil-
nik, pracujacy na mieszance wodor + tlen, jest wiasciwie
maszyng parowa, w ktorej jednocze$nie nastepuje wytwa-
rzanie sie pary. W tego rodzaju silniku stosunek spre-
zania moze by¢ wyzszy niz w oméwionym poprzednio
i wynosi ok. 11. Ci$nienie w koncu sprezania wynosi
okoto 34 at a temp. 659 °C. W chwili wybuchu wzrost
temperatury wynosi ok. 914 °C, co odpowiada temp.
pary 1583°C i preznosci 62,5 at; w zatozeniu adjaba-
tycznego rozprezania para wylotowa posiada preznosc
2,2 at i temp. 438 °C. Sprawno$¢ termodynamiczna sil-
nika wynosi 0,63.

Ropa wypiera wegiel.
Archiv fiir Wiirmewirtschaft Nr. 9, 1933 r.

Przyczyng, notowanego w ostatnich czasach, spadku
wydobycia wegla jest nietylko zta konjunktura gospodar-
cza, lecz réwniez wypieranie wegla przez rope, stosowang
coraz chetniej jako paliwo napedowe, zwiaszcza w ze-
gludze morskiej. Dane statystyczne wykazuja, ze prze-
suniecie w spozyciu wegla na korzys¢ ropy wzrasta stale,
nawet w krajach, nieposiadajgcych zt6z ropy skalne;j.

Zegluga morska. W okresie 1923 — 1930 zbudo-
wano 1152 statki o napedzie dieseloskim, o #3cznej
mocy zainstalowanej — 5.030.000 HP. Gdyby na okretach
tych jako paliwo byt uzywany wegiel, to przy 2400 go-
dzinach rocznego uzytkowania mocy zainstalowanej i zu-
zycie 1 kg wegla/HPh, roczne spozycie wegla wynositoby
ok. 12 miljonéw tonn. Przyjmujac, ze w przemysle gor-
niczym rok zawiera 300 dni roboczych, odpowiada to
wydobyciu 40000 t na dobe. Za lata 1931 — 1932 brak
jest jeszcze szczego6towych danych, jednak nie wypadna
one na korzy$¢ wegla, sadzac na podstawie 6-ciu wiek-
szych jednostek okretowych, ktére zbudowano w tym
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okresie. Zastosowanie wegla dla ich napedu zwiekszytoby
spozycie o ok. 2.015.000 t wegla rocznie, przyjmujac zu-
zycie 0,5 kg/HPh.

Marynarka wojenna.  Niemiecka flota wojenna
przeszta catkowicie na naped ropowy, Uzycie ropy na
okretach ,,Deutschland*, .Bremen", .Leipzig”, o tacznej
mocy zainstalowanej 152000 HP, wyrugowato ok. 228000 t
wegla rocznie.

Kolejnictwo. Stosowanie napedu dieseloskiego
jest dopiero w zaczatkach. W obecnej chwili na kolejach
niemieckich pracujg 53 lokomotywy przetokowe i 140
wagondw motorowych o napedzie ropowym razem o0 mocy
ok. 155000 HP. Przy zuzyciu 1,72 kg/HPh, oraz 4400
godzinach uzytkowania zmniejszyty one spozycie wegla
0 117000 t rocznie. W najblizszej przysztoSci majg byc
zamienione stare lokomotywy przetokowe, pracujace para
nasycong, na lokomotywy Diesel’a. Zastosowanie 100 no-
wych lokomotyw dieseloskich, kazda o mocy 1380 HP,
przyjmujac zuzycie 3 kg wegla/HPh i 3000 godzin uzytko-
waniu, spowoduje zmniejszenie spozycia wegla o 12400001
rocznie. Wprowadzenie kazdych 100 lokomotyw w trakcji
osobowej, kazda o mocy 820 HP, spowoduje dalsze
zmnieszenie spozycia wegla o ok. 600000 t rocznie.

Samochody. Stosowanie tutaj motoréw Diesel’a
wptywa posrednio na spozycie wegla, a mianowicie przez
zmniejszenie spozycia benzolu. W obecnej chwili jest
w zuzyciu ok. 1700 aut ciezarowych o napedzie diese-
loskim.  Przyjmujac: $rednig moc auta 50 HP, zuzycie
0,387 kg/HPh i 2400 godzin rocznego uzytkowania, otrzy-
mujemy zmniejszenie spozycia benzolu o 79000 t rocznie,
co powoduje zmniejszenie wpltywéw o ok. 35 miljonow
marek.

Niemiecki przemyst weglowy, bronigc sie przed
konkurencjg importowanej ropy, stara sie wytworzy¢
sztuczng rope z produktow destylacji wegla, ktoraby
mogta wyrugowac uzycie ropy skalnej.

Napiecie siatek ostonnych 2 i 4
Napiecie ujemne siatki 1 (sterujacej)
Napiecie ujemne siatki 3 (regulacyjnej)
Prad anodowy

Normalne nachylenie (siatka 1)

Normalny op6r wewnetrzny (siatka 1-anoda)

ELEKTROTECHNIKA.

Hexoda, nowa lampa katodowa.
Funktechn. Monatsliefte 1933 str. 169.

Nowy ten rodzaj lampy katodowej dla aparatow
odbiorczych posiada 6 elektrod: katode, 4 siatki i anode
(stad pochodzi jej nazwa). Przeznaczona jest do pracy
jako lampa wzmacniajaca w obwodach wysokiej i $red-
niej czestotliwosci z automatyczng regulacjg fadingu, czyli
tak zwana ,Fading-Hexoda“; drugi typ pracuje jako
lampa oscylacyjno-modulacyjna w odbiornikach z prze-
miang czestotliwosci. Wykonywana jest w dwu rodzajach,
na zarzenie pragdem zmiennym o napieciu 4 V i pradem
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statym z sieci w ukladzie szeregowym. W Europie wy-
rabiajg ja towarzystwa Telefunken i Philips.

Hexoda wysokiej czestotliwosci stanowi wybitne
ulepszenie lampy eksponencjalnej, przeznaczonej do pracy
z automatyczng regulacjg natezenia gtosu, przy ktorej
zmiane napiecia siatki osigga sie przez zmiane nachylenia
charakterystyki, a tem samem zmiane stopnia wzmoc-
nienia. Lampa eksponencjalna pozwalata na zmiane
stopnia wzmocnienia w stosunku 1:300, przy zmianie
ujemnego napiecia siatki sterujgcej w granicach od
0 do 40 albo 50 Volt. Byto to pewnem utrudnieniem
w budowie odbiornikbw z automatyczng regulacjg sity
odbioru, gdyz wymagato stosowania skomplikowanych
uktadoéw i specjalnej lampy przeznaczonej tylko do regu-
lacji. Nowa lampa natomiast, hexoda, pozwala na zmiane
stopnia wzmocnienia w stosunku 1:10', przez zmianeg
napiecia ujemnego dwu siatek: sterujagcej w granicach
0 do 15 Vi regulacyjnej — od 0 do 7 V. Takie napie-
cia regujacyjne dajg sie bez trudu uzyska¢ juz w S$rednio
duzych odbiornikach z przemiang czestotliwosci albo
kaskadowych, szczegdlniej w prosty sposob, gdy do
demodulacji pradéw wysokiej albo Sredniej czestotliwosci
stosuje sie tak zwang binode, czyli lampe bedacg pota-
czeniem diody, czyli prozniowego prostownika dwu-
elektrodowego i zwyczajnej tréjelektrodowej lampy,
wzmacniajacej wyprostowany juz przez diode prad cze-
stotliwosci akustycznej. Wtedy na oporze w obwodzie
prostowniczym diody wytwarza sie spadek napiecia,
stuzacy do regulacji, jako napiecie ujemne dla siatek
sterujacej i regulacyjny hexody. Elektrodami hexody
wysokiej czestotliwo$ci sa: katoda, pierwsza siatka ste-
rujaca, wyprowadzona na wierzchotek banki, do ktorej
przytacza sie siatkowy obwdd strojony, nastepnie pierwsza
siatka ostonna, podobnie jak w kazdej zwyczajnej lam-
pie ekranowanej, dalej siatka regulacyjna, ktora dostaje
napiecie regulujace, druga siatka ostonna i wreszcie
anoda, wyprowadzona do wtyczki w cokole lampy.

Dane elektryczne tej lampy sa nastepujace:

Telefunken philips
RENS 1234 E 449
9nn u 900 V
80 V 80 V
—15do— 15V —2do— 15V
-1,5do- 7V -2 do— 7V
5 raA do 0,001 3 mA/V do 10-6A
2 mA/V—0,001 2mA/V -0,001
0,5 ME2— 10 Mli 0,5 Mii —50 M£

Hexoda oscylacyjno-modulacyjna zastepuje w su-
peiheterodynach stosowane dotychczas lampy dwusiat-
kowe i ekranowane, ktdre uzywane do wytwarzania drgan
naktadanych i mieszanie icli w tej samej lampie z drga-
niami odbieranemi na drgania o czestotliwo$ci posredniej,
nie spetniaty zadawalniajagco swych zadan i dawaty wiele
niepozadanych trudnosci. Wad tych nie posiada juz
hexoda oscylacyjno-modulacyjna, skonstruowana wtasnie
w celu usuniecia tych wad i umozliwienia potgczenia
obu tych funkcyj w jednej lampie. 6 elektrod hexody
posiada teraz nastepujacy uktad: katoda, pierwsza siatka
sterujgca, do ktdérej przytgcza sie sie obwdd drgajacy
o czestotliwosci odbieranej i ktérej zacisk podobnie jak
przy pierwszym rodzaju hexody wyprowadzony jest na
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wierzchotek banki, nastepnie siatka ostonna, pierwsza
anoda, do ktorej przytaczony jest obwoOd oscylatora,
druga’ siatka sterujgca sprzezona indukcyjnie albo po-
jemnosciowo z obwodem oscylatora w pierwszej anodzie
i w koncu druga anoda potaczona z obwodem drgajacym
Sredniej czestotliwosci. Pos$rednia czestotliwo$¢ powstaje
bez prostowania drganh utworzonych przez interferencje
drgan odbieranych i wytwarzanych w oscylatorze, lecz
przez modulacje drgan wytwarzanych w oscylatorze przez
drgania odbierane z anteny.

Dane elektryczne liexody oscylacyjno-modulacyjnej
sg nastepujace:

Napiecie anodowe

Napiecie siatki ostonnej 2
Napiecie pierwszej anody (siatka 3)
Napiecie siatki sterujgcej 1
Napiecie drugiej siatki sterujacej 4
Prad anodowy (druga anoda)

Prad pierwszej anody (siatki 3)

Oba typy hexod zarzone pos$rednio pradem zmien-
nym o napieciu 4V i pradzie okoto 1,2 A, posiadajg sie-
dmionézkowy cokét i kapke metalowag na wierzchotku
bariki, do ktérej wyprowadzona jest pierwsza siatka ste-
rujagca. Dotychczas przy lampach ekranowych i ekspo-
nencjalnych do zacisku na wierzchotku banki przytgczana
byta anoda.

Normalny uktad superheterodyny przy zastosowa-
niu hexod przedstawia sie nastepujgco:

Drgania odbierane z anteny zostajag doprowadzone
przez indukcyjnie sprzezony z anteng strojony obwod
drgajacy na siatke sterujaca liexody wysokiej czestotli-
wosci. Wzmocnienie tego pierwszego stopnia wysokiej
czestotliwosci jest automatycznie regulowane napieciem
ujemnem statki sterujgcef | regulacyjnej. L anody
pierwszej liexody wzmocnione drgania przedostajg sie przez
sprzezenie indukcyjne albo pojemnosciowe do drugiego
strojonego obwodu drgajacego, potaczonego z siatka
sterujaca liexody oscylacyj|lo'mociulacyjnej. Po dalszem
wzmocnieniu przez pierwszg cze$¢ hexody ascylacyjno-
modulacyjnej drgania te modulujg wytworzone w obwo-
dzie oscylacyjnym, wigczonym na pierwsza anode i drugg
siatke sterujgca hexody, drgania wiasne superheterodyny.
Z drugiej anody modulowane drgania posredniej czesto-
tliwosci przedostajg sie do jedno albo do dwustop-
niowego wzmacniacza pcsredniej czestotliwosci, wyposa-

zonego W liexody wysokiej czestotliwosci, albo tez
w pentody wysokiej cf?st°tliw®sci, lub inne lampy
ekranowane, gdzie zorajg wzmocnione do aplitudy
potrzebnej do dostatec;nie silnego odbioru, nawet naj-
stabszych stacyj, z zach>wan'em wystarczajacej rezerwy
wymaganej dla automiycznej regulacji. Wzmacniacz
posredniej czestotliwoéd sktada sie zwyczajnie z dwu

albo trzech filtrébw wstejowych. Ostatni obwdd strojony
wzmacniacza posrednie czestotliwosci zatgczony jest
przez odpowiednio duzyopo6r wysokoomowy i rownolegty
kondensator o pojemn<séci 200 cm, na prostujgca czesc¢
binody-diode, utworzon. przez katode binody i osobng
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anode starannie ekranowang od reszty elektrod. Spadek
napiecia, wytworzony na oporze wysokoomowym przez
wyprostowany prad posredniej czestotliwosci, przenosi
sie na siatki sterujgce i regulacyjne hexod wysokiej
czestotliwosci i reguluje automatycznie site odbioru,
utworzone za$ przez demodulacje drgania czestotliwosci
akustycznej przekazywane sg przez kondensator na siatke
sterujagcg drugiej czeSci binody, skad przez wzmacniacz
czestotliwosci akustycznej przedostajg sie do lampy
gtosnikowej, a stamtad po dalszym wzmocnieniu do

gtosnika.

W Ameryce i w Anglji oprécz dawno juz skon-
Telefunken Philips
RENS 1224 E 448

200 V 200 V
100 V 100 V
200 V 200 V
15V — 15V
-4V — 3V
3 mA 4 mA
8 mA 10 mA

struowanych i stosowanych w odbiornikach, binod i hexod
wysokiej  czestotliwosci utworzona zostata specjalna
5-siatkowa lampa oscylacyjno-modulacyjna pod nazwg
»penta-grid-converter*, posiadajgca nastepujacy porzadek
elektrod: katoda, oscylatorowa siatka sterujgca, pierwsza
anoda oscylatorowa, pierwsza siatka ostonna, druga siatka

sterujgca ze zmiennym przechwytem, druga siatka ostonna
i druga anoda.

SPAWANIE.

Elektryczne spawanie cienkich blach.
Arcos Nr. 47. i F. D. |. Nr, 49. 1933 r.

Wedle panujacych dotad zapatrywan spawanie elek-
tryczne udawato sie jedynie przy grubosciach blach
wiekszych niz 3 mm. Ponizej tych grubosci bardzo tatwo
zachodzito przepalenie materjatu spawanego, spowodu
miejscowego zbyt silnego ogrzania. Takze spawanie ta-
kich blach znacznie ekonomiczniejsze byto przy pomocy
metody tlenowo-acetylenowej. Przyczyny wiec techniczne
i ekonomiczne stanowity podstawe zakreSlenia podanej
granicy dla spawania elektrycznego.

Od niezbyt dawnego czasu ukazaty sie na rynku
handlowym pateczki do spawania elektrycznego o $red-
nicy 1, 1,5 i 2 mm, przy pomocy ktérych spawa¢ mozna
blachy juz o grubosci 1mm, a nawet przy pewnych ostroz-
nosciach takze i o grubosci 0,7 mm.

Dla dawnych $rednic pateczek byly dostarczane
tez odpowiednie spawalnice wzglednie transformatory,
ktérych nie mozna bezposrednio zastosowaé do cienkich
pateczek. Obecnie naby¢ juz mozna dostosowane do no-
wych wymiarow pateczek specjalne spawalnice lub trans-
formatory, umozliwiajgce tez spawanie cienkich blach.

Istniejg wiec spawalnice, dostarczajgce pradu statego
0 natezeniu 15 — 160 A, a przeznaczone dla pateczek
o $rednicy 1,5 — 4 mm. Mozliwem jest tutaj chwilowo
pobranie takze i wyzszych natezen, ktdre jednak nie moze
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by¢ diugotrwale. Blachy wiec o grubosci 0,7 mm do 3 mm
spawa sie bez przerwy pateczkami do $rednicy 2,5 mm.
Grubsze blachy naktada sie albo kilku warstwami, lub tez
jedng warstwg przy uzyciu pateczek o $rednicy 3—4 mm,
jednakowoz z przerwami w czasie pracy.

Spawanie cienkich blach jest mozliwe tez i pradem
zmiennym. Do tego celu budowane sg osobne transfor-
matory, ktére zasadniczo odpowiadajg normalnej budowie,
dostarczajg jednak prad o natezeniu 18 — 60 A i na-
pieciu 85 V. Transformatory te sg zaopatrzone tez w kon-
densatory celem zmniejszenia zuzycia pradu jatowego.
Réwniez posiadaje one specjalne urzadzenia do zaptonu
tuku. W chwilach zaptonu wiaczone sa dodatkowe zwoje,
skutkiem czego powstaje uderzenie pradu, ulatwiajgc za-
palenie tuku, nastepnie zwoje dodatkowe wytgczajg sie
automatycznie.

Istniejg réwniez specjalne cewki dtawiace, ktére
wstawia sie w obwod spawania miedzy normalny
transformator a uchwyt dla pateczki. Dzigki temu urzg-
dzeniu mozna obnizy¢ natezenie pradu az do 18 A przy
napieciu jatowem 85 V. W czasie rozpoczynania spawania
wylgcza sie cewke dtawigcg, co utatwia znacznie zapale-
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Jak z zestawienia wida¢, prébki spawane wykazuja
mniejsze wydtuzenia od petnej blachy. Dla poréwnania
zbadano tez probki, wykonane z samego spoiwa, ktore
daty nastepujace S$rednie warto$ci: granica sprezystosci
31,87 kg/mm3, wytrzymatos¢ dorazna 49,32 kg/mm2, wy-
dtuzenie przy 50 mm 24,75 %. Wytrzymatos¢ dorazna
spoiwa jest nieco mniejsza niz prébek spawanych, wy-
dtuzenia natomiast sg mniej wiecej zgodne.

2. Spoétczynnik sprezystosci E wynosit dla:

materjatu macierzystego w kierunku podtuznym 2070 000
kg/cm2, materjatu macierzystego w kierunku poprzecznym
2075000 — 2030 000 kg/cm2 spoiwa 2 030000 kg/cm2

3. Badania blach na udarnos$¢ taranem Charpy’ego
daty bardzo dobre wyniki, poniewaz otrzymano 12,8— 16,0
kgm/cm2 podczas gdy przepisane minimum moze wyno-
sic 5 kgm/cm2  Probki spawane przygotowano w ten
sposéb, ze wycieto je po dwie dla szwu A i B z gérnej,
$rodkowej i dolnej partji blachy. Srednie wyniki s3 na-
stepujace :

nie tuku. Gdy tuk juz sie pali wiacza sie jg z powrotem Spoina A Spoina B
w obwad.
gorna partja . . . . 4,25 12,05 kgm/cm2
Wytrzymato$¢ probek pobranych_ze zbiornika srodkowa partja 102 10.05
spawanego elektrycznie. ’ ’
V. D. I. Nr. 34. 1933 r. dolna partja . . . . 4,9 9,7 -
Na stronie 458. ,Technika" z 1933 r. podalismy

rezultaty prob cisnienia, przeprowadzonych na zbiorniku,
spawanym elektrycznie z blach o wytrzymatosci 47 — 56
kg/mm2 Poprzednie sprawozdanie uzupetniamy obecnie
podaniem najwazniejszych dat, otrzymanych dla prob
wytrzymatosciowych.

Szwy wykonano pateczkami owijanemi o $rednicy
3 i 4 mm, przyczem ciensze pateczki zastosowano do
pierwszych warstw. Wprawdzie uzycie grubszych pate-
czek bytoby ekonomiczniejsze, jednakowoz zdecydowano
sie na pateczki o mniejszej Srednicy, ze wzgledu na wy-
wotanie niemi mniejszych natezen cieplnych, oraz otrzymy-
wanie mniejszej ilosci por.

Badane probki pobrano czeSciowo z obcietego
konca zbiornika jeszcze przed wykrepowaniem den. cze-
§ciowo z blach przypojonych z obu jego stron, podobnie
jak to przewidujg amerykanskie przepisy. Przed wyza-
rzeniem i wyréwnaniem na walcach zbiornika narosl
spoiny, ktérg bedziemy nazywaé¢ A pozostawiono bez
zmian, naro$l za$ drugiej spoiny B zeszlifowano.

Materjat, z ktérego wycieto nastepnie probki, prze-
szedl wiec ten sam proces obrobki termicznej, jak i sam
zbiornik, dodatkowo musiano go tylko ogrzaé, celem
wyprostowania, przyczem jednak nie zauwazono jakich-
kolwiek ujemnych zmian.

Najwazniejsze wyniki prob przedstawiajg sie naste-
pujaco :

Réznice otrzymane mozna wyjasni¢ tem, ze szew A
przywalcowano w wysokich temperaturach z pozostawiong
naro$lg, co okazato sie niekorzystnem, szew za$ B z na-
rosla usunieta.

4, Przy prébach giecia uzyto zamiast okragtego

sworznia, sworzen o ksztatcie kabtgkowatym. Szerokos$¢
sworznia wynosita 120 mm. Otrzymany $redni kat zgina-
nia na zimno przedstawia sie nastepujgco:

Spoina A ..o
Spoina B ... 58,00
Materjat macierzysty 180,0°

Miejsca spawane i materjat macierzysty zachowy-
waty sie analogicznie, a spoiwo wydtuzyto sie podobnie
jak i sasiedni materjat.

5. Badanie wreszcie metalograficzne blachy, jak
i spoiny wykazaty we wszystkich wypadkach strukture
drobnokrystaliczna. Nieco wieksze ziarna zaobserwowano
tylko w warstwach przejsciowych. W spoinie znaleziono
warstwy o mniejszej i wiekszej zawarto$ci wegla. Sa-
dzac po ilosci perlitu spoina zawierata nieco mniej
wegla niz blachy. Zuzel stwierdzono w iloéciach zniko-
mych i nieszkodliwych. W gérnych warstwach zauwa-
zono obecno$¢ azotkow.

Ciezar witasciwy spoiwa ustalono na 7,85 gr/icm'}

1 Srednia wytrzymato$¢ na zerwanie przy diuggsedlczas gdy stali tego gatunku wynosi 7,86 gr/cmi, ca
prébki 50 mm. dowodzi wysokiej gestosci spoina i braku por.
Spoina A Spoina B %Igfnh;
granica sprezystosci.... 34,1 321 33,13 kg/mm?2
wytrzymato$é dorazna........... 51,6 50,7 51,76 .
wydtuzenia przy 30 mm 30,9 24,3 54,66 %
wydtuzenia przy 50 mm 24,7 21,0 40,66
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Natezenia Wywotane spawaniem.
der Schweisstechnik, Nr. 3 i 4, 1933 r.

Niezwykle waznem zagadnieniem przy spawaniu
tak tlenowoacetylenowem, jak i elektrycznem, sg nate-
zenia wywotane w przedmiocie spawanym temi metodami
taczenia. Przyczyng natezen jest ogrzanie przedmiotu,
ktére zaleznie od wysoko$ci ogrzania wywotuje wigksze
lub mniejsze rozszerzanie sie¢ materjatu. Z chwilg nato-
miast Stygniecia materjat dazy z powrotem do pierwotnego
stanu, czyli kurczy sie, co jednak w wypadku oporu sg
siednich miejsc nie moze odby¢é sie bez wystgpienia
pewnych sit wewnetrznych, pozostajagcych juz potem
w spoinie. Natezenia, w ten sposéb wywotane, sg cza-
sem tak wielkie Zze powodujg nieraz silne odksztatcenia
spawanego przedmiotu, co w dalszym ciggu wywotaé
moze nawet bardzo powazne szkody.

Mozliwo$¢é usuniecia tak powstatych
nastepujace:

natezen sg

Umozliwienie swobodnego skurczenia sie rozgrza-
nych, a tem samem i rozszerzonych czesci przedmiotu.
Udaje sie to osiggna¢, o ile czesci spawane lezg zupet-
nie luzno. Pewne trudnosci sprawia unikniecie wie-
kszych  natezen, o ile konstrukcja ~wymaga paru
rownolegtych ‘szwéw. Wtedy bowiem dodajg sie skurcze
poszczeg6lnych spoin, a tem samem i wewnetrzne nate-
zenia. Nalezy tu spawa¢ z przerwami, by ogrzanie
zmniejszy¢ do minimum, a nawet mozna ochtadza¢ przed-
miot przez odpowiednie odprowadzenie ciepta.

Drugim sposobem moze by¢ wyréwnanie natezen
oraz wywotanych niemi odksztatcen przez nadanie spa-
wanym przedmiotom pewnych wstepnych natezen, ale
skierowanych w przeciwnym kierunku. Przy spawaniu
np. walca mozna wywota¢ takie wstepne natezenia przez
poprzednie rozparcie rdwnolegtych brzegéw. Natezenia
te znosi pdzniej spawanie.

Wreszcie mozna uwolni¢ przedmiot od wewnetrz-
nych natezen przez odpowiednig obrébke spoiny. Ob-
robka ta moze by¢ rozmaita.

Tutaj zaliczy¢ nalezy mechaniczng obrébke w for-
mie przekuwania spoiny na zimno. Metoda ta jest
jednak niebezpieczna i zwjtkle Jej sie nTe stosuje.

Wyzarzanie gotowych  juz spawanych przed-
miotéw, wzglednie spoin samych, przedstawia szczeg6lnie
W pierwszym wypadku powazne trudnosci tak techniczne,
jak i ekonomiczne. Mozna wiec je wykonac tylko w wy-
jatkowych wypadkach.

Trzecia wreszcie metoda, to wywotanie trwatych
odksztatcen przez przekuwanie w stanie plastycznym
materjatu podczas spawania. Odno$nie do tej metody
przeprowadzono teoretyczne rozwazania, z ktorych wi-
da¢, ze wyniki przekuwania materjatu sg zalezne od me-
tody spawania. |tak przy spawaniu tlenowo-acetylenowem
2w lewo" ptomien jest tak szeroko rozprzestrzeniony,
a przedmiot ogrzany na tak wielkiej przestrzeni, ze
przekuwanie samej spoiny w stanie plastycznym prawie
nie daje rezultatu. Przy spawaniu ,w prawo” oraz
elektrycznem ilosci doprowadzonego ciepta sg znacznie
mniejsze, w czasie wiec przekuwania szybko$¢ stygnie-
cia odgrywa tez pewng role. W razie wolnego stygnie-
cia wyniki sa lepsze niz przy szybkiem ostyganiu.

Autor artykuty A. Sonderegger przeprowadzit
szereg badan celem stwierdzenia stuszno$ci tych zapa-
trywan. Okazato sie, ze usuwanie wewnetrznych nate-
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zefi udawato sie najlepiej o ile przedmiot byt podgrzany
i pézniej bardzo wolno stygnat. Im wyzsze byto pod-

.grzanie, tem lepsze otrzymywano rezultaty.

Drugg serje prob przeprowadzono stosujac chto-
dzenie woda przedmiotu. Tutaj wystepujg natezenia
silne tylko w samej spoinie, stygnacej bardzo szybko,
Reszta przedmiotu jest wolna od natezen o ile tylko
spawanie przeprowadza sie wolno, t.j. z pauzami

W pracy.

Wysoko$¢ wywotanych natezen mozna w przybli-

~eniu ujaé rachunkowo. Sg one proporcjonalne do sze-

rOkO0sci spoiny, a odwrotnie proporcjonalne do temperatury
przedmiotu,

Problemy telefonji transoceanicznej.

Odczyt Dr. Lusclim'a z serji odczytow w Technische
Hochscliule, o telefonji miedzykontynentalne;j.
Berlin- Charlottenburg.

Na wstepie odczytu Dr. Liischen podat kilka inte-
resujacych liczb i poréwnan. Moc gtosu normalnie
moéwigcego cztowieka wynosi okoto 10 W (Ipiw = 105W);
potrzeba wiec miljona réwnoczesnie moéwigcych ludzi,
aby moc ich gtosu zamieniona ze stuprocentowa spraw-
noscig na energje elektryczng zdotata zaswieci¢ 10 wa-
towg zaréwke. Przy krzyku moc gtosu jest juz 100 razy
wieksza; przy szepcie natomiast wynosi zaledwie jedng
dziesigciotysieczng cze$¢ normalnej. Zeby zagotowac
jedng szklanke wody energja gtosu zamieniong w stu
procentach na energje cieplng musiatby jeden czto-
wiek 300 lat normalnie moéwi¢, albo 3 lata krzyczec.

Orkiestra oddaje moc rownowazng mocy gtosu 10 000
moéwigcych ludzi.

Interesujgcym jest réwniez rozktad mocy wzdiuz
dtugiego przewodu telefonicznego. Jezeli oddaje sie do
mikrofonu 10ji. W, woéwczas po wzmocnieniu oddaje sig
na poczatku przewodu telefonicznego 1000 W. Wzdtuz
przewodu wskutek strat omowych, zamieniajgcych energje
elektryczng na ciepto, moc maleje; gdy osiaggnie znowu
warto$¢ 10[j.W, wtedy wstawia si¢ w przew6d wzmac-
niacz, ktory podnosi ja znowu do warto$ci 1000jaW. Tej
wielkosci moc odbiera telefon, ktéry spowodu bardzo
ztego spotczynnika sprawnos$ci oddaje tylko U,4"W w po-
staci energji gtosowe;j.

Ogromne znaczenie wzmacniaczy, wstawianych
w dtugie przewody telefoniczne, wyjasnia dobrze naste-
pujacy przyktad: amplituda napiecia o czestotliwosci
akustycznej maleje po przebyciu 100 km kabla telefo-
nicznego do 1/100 swej poczatkowej wartosci, po
200 km do 1/10000, po 300 km za$ do 1/1000000 swej
poczatkowej wartosci. Jezeliby$Smy mieli kabel telefo-
niczny dtugosci 1000 km, bez zadnych wzmacniaczy po
drodze, wtedy aby odebra¢ na koncu kabla rozmowe
o normalnem natezeniu gtosu w stuchawce, nalezatoby
nada¢ te rozmowe na poczatku kabla z mocg 10u kW.
Dla uzmystowienia sobie tej ogromnie duzej cyfry wy-
starczy podaé, ze szczytowa moc wszystkich elektrowni
Berlina, wynoszaca 10r kW, wystarczytaby zaledwie na
przeniesienie tej rozmowy na dtugosci kabla 600 km,
moc szczytowa catych Niemiec (107 kW) wystarczytaby
juz na 650 km, natomiast moc elektryczna wytwarzana
na calym Swiecie wystarczytaby tylko na 700 km.

W dalszym ciggu odczytu Dr. Liischen zademon-
strowat caty szereg bardzo ciekawych eksperymentéw.
*Najpierw podat dowdd, ze czuto$¢ ucha zalezy w silnym
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stopniu od czestotliwosci odbieranych przez ucho fal
gtosowych. Maksimum czutosci odpowiada 1000 okr/sek,
wtedy wystarcza juz 10-9jj,W do pobudzenia ucha, przy
200 okresach potrzeba juz 10-7[/W, przy 40 okr. gtos
o mocy 10'3 jest juz zaledwie styszalny. Nastepne
doswiadczenie udowadniato stuszno$¢ twierdzenia, ze za-
rowno wszystkie szmery, jak tez mowa i dzwieki muzy-
kalne sktadaja sie z czystych tonow. Trzask powstaty
przy wytadowaniu kondensatora zostat przepuszczony
przez filtr wstegowy, przepuszczajacy tylko pojedyncze
czyste tony; tony te byly bardzo dobrze i wyraznie sty-
szane, jakkolwiek trudno byto przypuszczaé przy stucha-
niu samego trzasku, ze zawiera on w sobie czyste mu-
zykalne tony. Takie same doSwiadczenie byto powtdrzone
z mowg i muzyka, przytem okazato sie zarazem, ze juz
samo zastabe otwarzanie gtosu potgczone jest z wybit-
nemi znieksztatceniami, wskutek ttumienia niskich i wy-
sokich tonéw. Okolicznosci, iz nawet najbardziej ztozone
szmery i dzwieki sktadaja sie z czystych tonow, mamy
do zawdzieczenia kontrolowanie akustycznego przebiegu
catego nadawania, gdyz dzieki temu tylko okazato sie
mozliwe wykrywanie i usuwanie btedéw w poszczego6l-
nych cztonach urzadzenia, stuzacego do przenoszenia
gtosu. ldealne przeniesienie odbywatoby sie przy spoét-
czynniku sprawnosci 1 kazdego cztonu w czasie prze-
niesienia rownym O. W rzeczywistosSci jest to niewyko-
nalne, spotczynnik sprawno$ci osigga bardzo mate
wartosci, czas przeniesienia natomiast jest nieraz stosun-
kowo duzy. Predkos¢ rozchodzenia sie przebiegéw i fal
elektrycznych w przewodnikach o izolacji powietrznej
mato sie rozni od predkosci S$wiatta 300000 km/sek,
w normalnych kablach telefonicznych osigga natomiast
wartosci 14000 do 35000 km/sek, w lekko pupinozowa-
nych kablach o duzej predkosci rozprzestrzeniania sie
impulséw elektrycznych dochodzi do 105000 km/sek.
Przy jednostronnem nadawaniu, jak np. przy radjostacjach
nadawczych, nie odgrywa to zadnej roli, gdyz jest zu-
petnie obojetne, czy stuchacz odbierze nadawang w mi-
krofonie wiadomo$¢ o Yio sek- pozniej, czy tez o 1 sek.

pézniej. Natomiast we wzajemnych rozmowach na diugie
odlegtosci przy dlugim czasie biegu rozmowy wzdtuz
przewodu, rozmowa jest bardzo utrudniona, a czasem

nawet zgota niemozliwa, gdyz obaj partnerzy nie odcze-
kujgc czasu potrzebnego na droge rozmowy wzdtuz
przewodu wpadajg sobie wzajemnie w rozmowe i nie
moga sie porozumie¢. Na potwierdzenie tego Dr. Liischen
zademonstrowat plyte gramofonowa z zapisang rozmowg
miedzy Berlinem a Sydney, prowadzong na przewodzie
0 duzem opoOznieniu; okazato sie przytem, ze obaj mo-
wigcy partnerzy nie mogli sie wcale porozumie¢, gdyz
bez wzajemnej Swiadomosci o tem, wpadali sobie coraz
bardziej w stowa, albo rownocze$nie przestawali mowic,
az w koncu zniecheceni zazadali obaj innego przewodu.

Dostarczanie przewodu pozbawionego czesciowo
tych wad nie przedstawia dla dzisiejszej techniki wiel-
kich trudnosci, gdyz udato sie tak dalece skroci¢ czas
op6znienia, ze nie przekracza on obecnie /4 sekundy
przy rozmowach na najdiuzsze odlegtosci. Ale zara-
zem wychodzi tu z ukrycia inna nieprzyjemna wiasci-
wos$¢ dalekich przewodoéw telefonicznych, mianowicie
zalezno$¢ ttumienia, spowodowanego przez wigczone
cewki Pupina, od czestotliwosci. Niskie tony maja
krotszy czas przelotu przewodu, wysokie natomiast
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dtuzszy: np. w zakresie czestotliwosci od 700 do
1650 okres6w/sek, roznica tych czaséw na kablu o dtu-
gosci 3000 km dochodzi do 40 milisekund. Przewody
wyréwnawcze pozwalajg obecnie na sztuczne wstrzy-
manie niskich tonéw zanim przybedg wysokie. Jako
najwyzsza, zbyt jeszcze nieprzeszkadzajaca, roznica cza-
sow przelotu miedzy niskiemi i wysokiemi tonami dopu-
szczalna jest obecnie warto$¢ 30 milisekund. Ro6wniez
zapomocg ptyty gramofonowej zademonstrowano te wia-
Sciwos¢ kabli. Nadawana byta rozmowa o rozpietosci od
300 do 2100 okreséw na kablu o dtugosci 3000 km. Spo6z-
niajagce sie wysokie tony natozone byly na mowe, co
w wyniku dawato S$wiergotanie, i znacznie utrudniato
porozumienie. Po wigczeniu przewodu wyréwnawczego
zjawisko to zostato usuniete. Przy rozmowie tylko na
przewodzie wyroéwnawczym zjawisko przedstawiato sie
wprost przeciwnie, wtedy wysokie tony przychodzity za-
wczesdnie.

Przedmiotem nastepnego pokazu byto echo, jakie
powstaje na dtugich przewodach telefonicznych i dziata-
nie tlumikéw, echa, jak réwniez whasciwosci zjawiska
podwajania sie, wystepujgcego przy radjokomunikacji na
falach krétkich. Przeprowadzone byto takze doswiad-
czenie wykazujace wptyw rdwnolegtej rozmowy albo
szmeréw na rozmowe zasadniczg. Rownolegle do roz-
mowy nadawano w réznej intensywnos$ci szmery wytwa-
rzane przy pomocy tak zwanej ptyty szmerowej, przyczem
okazato sie, ze mozna dopusci¢ jeszcze szmery o inten-
sywnosci '/fto sity nadawanej mowy albo muzyki, nie
przeszkadzajac jej tem zbytnio. Ciekawe byto w koncu
dalsze doswiadczenie, przy ktérem ograniczano obustron-
nie szeroko$¢ zakresu czestotliwo$ci mowy, zawierajaca
sie poczatkowo w granicach od 50 do 12000 okresow,
az do granicy wystepujacej przy dzisiejszych przewo-
dach transmisyjnych dla celéw radjowych, wynoszacej
50 do 6400 okresow. Okazato sie, ze zakres ten jest
zupetnie wystarczajacy, gdyz rozszerzanie go do 12000
okreséw nie przynosi zadnej praktycznej poprawy repro-
dukcji gtosu.

BUDOWNICTWO.

Most t aluminjum.

Eng. News Rec, Bd. Il1l. 1933.

Most Imithfield na rzece Monongatela, w Pittsburgu
(Ameryka) zostat ostatnio przebudowany, celem zwieksze-
nia jego nosnosci. Most sktada sie z dwu przeset kazde
0 rozpietosci 110 m, na ktdérych jest podwieszona jezdnia.

Przebudowa polegata na wymianie istniejacej zelaz-
nej konstrukcji jezdni na lzejsza, wykonang ze stopu alu-
minjum. Réznica wagi konstrukcyj miata pozwoli¢
na zwiekszenie nosnosci ciezaru.

Wszystkie czesci metalowe wykonane zostaty ze
stopu aluminjum 17 st, dostarczonego przez f-me Alumi-
nium Company of Amerika.- Potaczenie poszczegélnych
elementow wykonano przez nitowanie nitami zelaznemi-
Dopuszczalne naprezenie zrywajgce dla zastosowanego
stopu wynosi 1000 kg|cma. Granica ptynnosci 2340 kg|cm2,
naprezenie zrywajace 3860 kg/cm2. Na skutek powyzszej
przebudowy uzyskano zmniejszenie wagi wiasnej o 680 t,
co odpowiada 3t na 1 m b. jezdni.
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Dziat

PRZEMYSt WEGLOWY W GRUDNIU 1933 r.

Przy mniejszej o 3 liczbie dni roboczych spadt w
grudniu poziom wytwdrczosci kopalh do 2.759.614 t; w po-
réwnaniu z listopadem (2.905.244 t) obnizyt sie zatem
0 145630 t, wzglednie o 5,02 °|0. Poniewaz jednak spa-
dek ten jest stabszy nizby to wynikato z faktu mniej-
szej liczby dni roboczych, przeto natezenie produkcji,
mierzone S$rednig wydobycia na dzien roboczy, wykazuje
nawet dalszy wzrost o 7,94 °/0, ktéry — jezeli idzie o po-
szczegblne rewiry — w przeciwienstwie do poprzedniego
okresu, jest silniejszy w zagtebiu dabrowsko-krakowskiem.

Ogélny rozchod wegla wynosit 2.862.862 t, a wiec
nawet byl wyzszy od wydobycia o 103.248 t W na-
stepstwie tego oraz z powodu odpisania 189.497 t za-
niktych przez lezenie, ulegty redukcji zapasy wegla na
zwatach do 1.636.798 t. Najpowazniejsza redukcja zwatow
zachodzi w dalszym ciggu w rewirze gornoslaskim, gdzie
obnizyty sie one w grudniu o 280.962 t, to jest do po-
ziomu 1.127.496 t.

W pordwnaniu z listopadem ogdlny zbyt wegla ob-
nizyt sie o 81.662 t, wzglednie 3,08 00, do 2.572.010 t.

Spadek cechuje zaréwno rynek krajowy jak i eks-
port; wptyw tego ostatniego jest jednak decydujacy na
uksztattowanie sie og6lnego poziomu, gdyz ulegt redukcji
w poréwnaniu z poprzednim miesigcem o 72.358 t.

Zbyt wegla w kraju wynosit w grudniu 1.589.313 t,
obnizyt sie w stosunku do listopada 0 9.304 t, to jest 0 0,59 °'0.

W odniesieniu do poszczegélnych kategoryj odbior-
coOw ma w grudniu miejsce dalszy przyrost zapotrzebo-
wania wegla dla celéw opatowych, przy wzglednej stabi-
lizacji odbioru przez przemyst i réwnoczesnem obnizeniu
sie dostaw kolejowych.

Tab
Grudzien
— 1
-_— t
Przemyst . . . . .. 744.123
Koleje zelazne 305.225
Pozostali odbiorcy
(w tem przewaznie
wegiel opatowy) 539.965
Razem 1.589.313

Na ostabienie zapotrzebowania ze strony przemystu
oddzialywujg przewaznie gatezie wytworczosci, ktore
weszty w okres martwej dla nich konjunktury, a wiec prze-
myst cementowy i ceramiczny tacznie z cegielniami i wa-
piennikami oraz przemyst cukrowniczy. Spadio
niez zapotrzebowanie przemystu papierniczego. Ubytek,
jaki powyzsze gatezie przyniosty, rownowazy w duzym
stopniu wzmozone zapotrzebowanie ze strony przemystu
hutniczo-zelaznego, ktore takze spowodowato wzrost od-
bioru wegla przez koksownie.

row-

Dostawy kolejowe cechuje spadek ilosciowy; jest
on nastepstwem mniejszej liczby dni roboczych i ostabienia
ruchu kolejowego z powodu licznych $wigt w grudniu.

Spadek w powyzszych dwoch grupach pokrywa z
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gospodarczy.

nadwyzka dalszy wzrost zbytu wegla dla celéw opatowych.
Pod wptywem mrozéw wzmogto sie zuzycie wegla i sktady
opréznity sie niemal zupetnie.

Wywéz wegla w grudniu ksztattuje sie znizkowo,
przyczem spadek eksportu zachodzi po stronie kopalh gor-
no$laskich, a to pod wptywem zmniejszenia wysytek na
rynki srodkowo-europejskie (Austrja i Czechostowacja) oraz
do Finlandji. Wywo6z wegla wynosit w grudniu 982.697 t;

w stosunku do listopada (1 055.055 t) obnizyt sie o 72.358],
to jest o 6,68 0I0.

Jak ponizsze zestawienie (tab. 2) wskazuje, w grudniu
zaszty do$¢ powazne odchylenia w uksztattowaniu sie po-
ziomu wywozu na poszczegOlne kategorje rynkéw:

] spadku wywozu decydujg rynki licencyjne,
battyckie oraz brak wysytek na rynki potudniowe Grecja
i Gibraltar.

Jezeli idzie o rynki licencyjne, obnizenie powodujg
w réwnych rozmiarach rynek austrjacki oraz czechosto-
wacki. W odniesieniu do Austrji jest to nastepstwo zre-
dukowania kontyngentu przywozowego wskutek pozostania
na rynku wiegkszych zapasow wegla z poprzednich mie-
siecy. a jezeli idzie o Czechostowacje —nastgpit powrot do
normalnego kontyngentu (30 tys. t), po pokryciu w po-
przednich okresach zalegtosci z czerwca.

Rynki skandynawskie wykazujg w grudniu dalszg
poprawe, ktéra uzewnetrznia sie silniej po stronie rynku
szwedzkiego, stabiej na rynku duriskim; rynek norweski
natomiast cechuje w grudniu dalszy spadek, bedacy nastep-
stwem przystosowania przywozu do zobowigzan zaciagnie-
tych wobec Anglji. Wzrost obecny jest refleksem zwiekszo-
nego zapotrzebowania sezonowego, oraz niemoznosci zaspo-

kojenia przez kopalnie angielskie wszystkich potrzeb tego
rynku.

ela 1

Listopad Wziost

t t °lo
748.875 — 4.752 — 0,64
332.125 — 26.900 8,10
517.617 + 22.348 + 431
1.598.617 — 9.304 - 057

Najsilniej na obnizenie sie ogo6lnego wywozu
wptynety rynki battyckie a Scislej biorac Finlandja, dokad
wysytki  obnizyly sie z 83.624 t w listopadzie do 27.231 t
w grudniu. Na spadek ten wptyneto nieangazowanie sie
w wysytkach w obawie przed perturbacjami zeglugowemi,
(wobec zamarzniecia portéw) oraz z powodu wejscia
w grudniu w zycie uktadu handlowego z W. Brytanja,
zobowigzujacego Finlandje do pokrywania swego zapotrze-
bowania weglowego minimum 75% w wegiel angielski.

Wysytki wegla na rynki zachodnie podniosty sie
w grudniu do$¢ powaznie; poprawa ta obejmuje wszyst-
kie rynki tej kategorji.

Wywo6z do Wioch ksztattowal sie w grudniu na
poziomie poprzedniego miesigca.

dalej
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Tabela 2
RYNKI Grudzien Listopad Zmiana
t t t %
A. Rynki licencyjne . . 192.513 213.660 — 21.147 - 990
B. Rynki objete Kon-
wencjg Eksportowq . 675.905 692.878 — 16.973 — 245
z tego:
1 rynki skandynaw-
skie 407.399 389.968 + 17431 + 4,46
2. rynki battycko-
wschodnie . 33.751 91.304 — 57.553 — 63,04
3. rynki zachodnie . 151.237 129.617 + 21.620 16,67
4. ,, potudniowe 83.518 81.989 1.529 1,86
C. Pozostate rynki eu-
ropejskie ..o 80.697 94.275 — 13,578 — 1441
D. Rynki pozaeuropej-
SKi€ e 9.300 24.925 - 15.625 - 62,69
E. Zbyt weglaw portach
dla celédw bunkro-
WYCh e, 24.282 29.317 — 5.035 - 17,18
Razem . 982.697 1.055.055 - 72.358 — 6,86

Eksport na pozostate rynki europejskie ksztattuje
sie w grudniu znizkowo; wptywa na to brak wysytek do
Gibraltaru i na rynek grecki. Podkresli¢ nalezy, iz wy-
wéz do Irlandji utrzymat sie na poziomie poprzedniego
miesiaca.

Rynki pozaeuropejskie cechuje powazne ostabienie
wynikte przedewszystkiem przez brak wysytek do Algieru.
Zaznaczy¢ jednakze nalezy, iz w grudniu wystano do Ar-
gentyny tadunek wegla 3.200 tonn.

Zbyt wegla bunkrowego w portach Gdynia i Gdansk
obnizyt sie znéw w grudniu do poziomu z pazdziernika.

Naog6t przyja¢ nalezy, iz wywo6z wegla w grudniu,
mimo wszystko, miat rozmiary powazne pod wptywem
utrzymujacego sie sezonowego zapotrzebowania; czesciowo
za$ spadek jego poziomu w stosunku do poprzedniego
miesigca jest nastepstwem mniejszej liczby dni roboczych
i ostabienia ruchu transportowego w okresie Swiat Bozego
Narodzenia.

Austrjacki rynek weglowy.

Austrja, nieposiadajagc witasnego wysokowartoscio-
wego wegla kamiennego, stara sie ograniczy¢ jego import
przez racjonalng gospodarke energetyczna, zdazajgca mie-
dzy innemi do wyzyskania sit wodnych kraju oraz Zzrodet
gazu ziemnego.

Zuzycie wegla w roku 1932 wyniosto 6,73 miljonéw
tonn w pordwnaniu do 7,99 milj. t w roku 1930. Zapo-
trzebowanie wegla ze strony przemystu zmniejszyto sie
do 60 °/o w stosunku do zapotrzebowania w roku 1929,
Pewien wptyw na zmniejszenie spozycia wegla spowodo-
wato przejscie Zaktadéw Elektrycznych miasta Wiednia na
prad obcy, pobierany z sitowni wodnych, oraz spalanie
mieszanki wegla importowanego z wiekszym dodatkiem
wegla krajowego.

Udziat poszczegdlnych eksporterébw w imporcie we-
gla byt nastepujgcy: Polska — 40 °|0. Czechostowacja —

35 °/0,Niemcy— 184 °/0, reszta przypada na Belgje, Anglje,
Holandje, Jugostawje, Rosje i Wegry.

Wegiel krajowy jest w przewazajgcej czesci weglem
brunatnym, o wiasciwosciach niepozwalajacych na brykie-
towanie miatu. Celem poprawy jakosci wegla f-ma Oster-
reichisch Alpin Montangesellschaft w roku 1927 zapo-
czatkowata suszenie go sposobem Fleiszner’a. Spozycie
wegla suszonego wzrasta i osiggneto w roku 1932 liczbe
0,21 milj. t w stosunku do 0,18 milj. w roku 1930, z tego
przypada na przemyst zelazny i metalowy 60 000 t, na opat
domowy 82 000 t.

Spozycie gazu, w przewaznej czesci pokryte przez
gazownie gminne, wyniést w 1932 roku 373 miljony m3
w stosunku do 362 milj. m3 w 1930 r. Spozycie wegla
przez wszystkie gazownie krajowe wyniosto w 1932 r.
77.400 tonn.

Prace elektryfikacyjne Kolei Zwigzkowych zostaty
ukonczone w 1930 r. Zuzycie wegla w 1932 r. wyniosto
w trakcji parowej 1,38 milj. tonn dla przewozu 9438 milj.
tkm. W trakcji elektrycznej rozchod energji wynidst 128
miljondw kWh przy przewozie 2246 milj. tkm.

Prace wiertnicze nad poszukiwaniem gazu ziemnego
daty juz pewne rezultaty, a mianowicie f-ma European
Gaz and Elektric Co. dowiercita sie do Zzrédet gazu w miej-
scowosci Obulga, lezacej w poblizu Wiednia. Ema Raky
— Danubia wykonywa poszukiwania zt6z ropy; wiercenia
sg dokonywane w okolicy Zistersdorfu.

Rozbudowa sitowni wodnych posuneta sie od 1930 r.
znacznie naprzéd. W przewaznej czesSci sktada sie na nig
ukonczenie budowy nowych sitowni, rozpoczetych w 1929r.
oraz modernizacja i rozbudowa sitowni starszych. Moc
zainstalowania sitowni wodnych wyniosta w 1933 roku
725000 kW o S$redniej rocznej zdolnos$ci'produkcyjnej
2878 miljonéw kWh.

W poroéwnaniu z rokiem 1918 moc wzrosta o ok.
200 °(0, a zdolnos$¢ wytwoércza o 125 °/lo
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Roczna ilo$¢ godzin uzytkowania mocy zainstalo-
wanej wynosita w sitowniach wodnych 3100, w sitowniach
cieplnych 1100 h. Spétczynnik wyzyskania sitowni wod-
nych, t. zn. stosunek wytworzonej energji do zdolnosci
wytworczej zaktadéw, wyniost dla wiekszosci zaktadow
powyzej 0,7, a nawet w niektorych przekroczyt 0,9.

Przemyst koksowy w miesigcu grudniu 1933 r.

Przy wigkszej w grudniu o 1 liczbie dni roboczych
wytwdérczos¢ koksu wynosita 110.130 t; w stosunku do li-
stopada (106.9011) podniosta sie 0 3.229 t, wzglednie o 3,02°|0.

Ogolny rozchéd koksu wzrést jednak powazniej, bo
z 118.896 t w listopadzie do 128788 t, to jest o 9.892 t
wzglednie o 8,31 °/0, przyczem przewyzszat wytwdrczosé,
powodujac tem samem dalszg redukcje zapaséw o 18.658%
Na wzrost zbytu wptywa jednak wytacznie rynek krajowy,
réwnocze$nie powetowujac dos¢ powazny ubytekw wywozie.

Zbyt koksu na rynku krajowym wynosit w grud-
niu 101 724 t; byt zatem wyzszy o 13.639t, czyli o 15,48 %
niz w listopadzie. Poprawa ta zachodzi wytacznie w za-
kresie zbytu koksu dla celéw opatowych, a to pod wpty-
wem wzrostu spozycia i wyczerpania sie zapaséw, wywo-
anych powaznem obnizeniem sie temperatury w grudniu-

Zbyt koksu dla celow przemystowych cechowata
w miesigcu grudniu stabilizacja, przyczem zmiany w od-
niesieniu do poszczeg6lnych gatezi produkcji s minimalne.

Eksport koksu wynosit w grudniu 26.529 t; zatem
w poréwnaniu z listopadem (30.624 t) obnizyt sie o 4.095 t,
to jest 0 13,3S°|0. Na spadek ten wpltywajg zmniejszenie sie
tadunkow do Wioch i do Wegier, oraz brak w grudniu
wysytek do Grecji, Algieru, Irlandji i Szwajcarji.

HUTNICTWO ZELAZNE.

Potozenie w hutach zelaznych w grudniu 1933 r-
pogorszyto sie jeszcze bardziej wskutek dziatania, jak
zwykle w koncu roku, przyczyn natury sezonowej.

Wytworczo$¢ hutnicza w grudniu ub. r. obnizyta sie
we wszystkich trzech zasadniczych dziatach, krajowy zbyt
wyrobéw walcownianych spadt 0 24,52 %, natomiast og6lny
wywoéz ’) tych wyrobdw utrzymat sie prawie na poziomie
poprzedniego miesigca.

Naptyw nowych zaméwien krajowych, otrzymanych
przez huty w grudniu ub. r. za posrednictwem Syndykatu
P. H. Z, wykazuje dosy¢ znaczne pogorszenie.

Liczba robotnikéw w hutach zelaznych w grudniu
ub. r. ulegta ponownej redukcji.

Zaznaczy¢ wypada, ze mimo tak niepomyslnie ksztat-
tujacej sie sytuacji w hutnictwie w ostatnich miesigcach
ub. r. wytwdrczo$¢ hut w okresie rocznym w poréwnaniu
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z r. 1932 podniosta sie we wszystkich trzech zasadniczych
dziatach oraz w rurkowniach, co byto nastepstwem wzro-
stu zbytu krajowego, jak réwniez wywozu zagranice wy-
robéw zelaznych. 0Ogoélny zbyt wyrobéw walcownianych
podniost sie o 44,80°/0, jednakze do wzrostu tego przy-
czynito sie przedewszystkiem zwigkszenie sie wywozu tych
wyrobow zagranice o 84,34 °/0, wéwczas gdy ich zbyt kra-
jowy podniost sie w znacznie mniejszym stopniu, miano-
wicie 0 23,33%. Naptyw zamoéwien krajowych na wy-
roby zelazne, otrzymanych przez huty za posrednictwem
Syndykatu P. H. Z., nieznacznie wzrést, mianowicie
0 18,04%, przyczem zamodwienia prywatne zwiekszyty sie
0 19,68%, a rzadowe o 1507 %. Wzrost zamoéwieri pry-
watnych nastgpit wskutek podniesienia sie obstalunkdw
handlu hurtowego, natomiast ogélne zamdwienia prze-
mystu (gtownie metalowego) ulegty dalszemu spadkowi; nie-
duze ozywienie naptywu zaméwien handlu hurtowego wyka-
zaty przemyst budowlany, fabryki $rub i ocynkownie blachy.

Tabela 1przedstawia wytwoérczos$¢ zasadniczych dzia-
téw w grudniu ub. r. w poréwnaniu z miesigcem poprzednim.

Listopad Grudzien

hutnicze
w tonnach tonny %
Wielkie piece 23.716 22.244 1.472 6,21
Stalownie 68.556 48.637 19.919 29.06
Walcownie 45.424 35.593 9.831 21,64
Rurkownie 4,132 4.094 38 0,92

*) Liczby poprawione.

2) Liczby tymczasowe,

W r. 1933 wytworczo$¢ hutnicza wynosita: w dziale
wielkich piecow 305.625 t, czyli o 106.951 t (53,83%)
wiecej niz w r. 1932, w stalowniach 817.077, czyli o
266.323 t (48,36%) wiecej, w walcowniach 564.432 t,
czyli o 177.079 t (45,72%) wiecej i w rurkowniach
45,190 t, czyli o 12.138 t (36,82%) wiecej.

Zbyt w kraju. Krajowy zbyt wyrobow wal-
cownianych (po potraceniu wysytki do hut) w 1933 r.
stanowit 231. 736 t wobec 187.900 t w 1932 r., czyli 0 43.836 t
(0 23,33%) wiecej, zbyt za$ rur 14.274 t wobec 10.250 t
w 1932 r., czyli o0 4.024 t (39,26%) wiecej.

W miesigcu sprawozdawczym huty zelazne otrzy-
maty za posrednictwem Syndykatu P. H. Z zamdwienia
na wyroby zelazne w ogo6lnej iloSci 6.943 tonn; w po-
rownaniu zatem z poprzednim miesigcem zamowienia te
spadly o 944 t (11,97%).

Podziat zamowienn wedtug poszczegdlnych grup od-
biorcow ilustruje tabela 2.

Tabela 2

Odbiorcy
tonny
1. Handel hurtowy 4.655
2. Przemyst 2.878
3. Uczestnicy Syndykatu 69
4. Samorzady i rozni 136

Razem zaméwienia
prywatne (1—4) 7.738

5. Rzad 149
Ogotem (1—5) 7.887

Listopad 1933 r.

Grudzien 1933 r.

% tonny %
59,02 3.836 55,25
36,49 2.013 28,99
0,88 42 0,61
1,72 29 0,42
98,11 5.920 85,27
1,89 1.023 14,73
100,00 6.943 100,00
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Z zamieszczonego powyzej zestawienia wynika, ze
sytuacja na rynku krajowym w grudniu ub. r. w poréw-
naniu z listopadem ub. r. ulegta dalszemu pogorszeniu,
co tlumaczy sie ostabieniem, w zwigzku z okresem zimo-
wym, ruchu inwestycyjnego i kurczeniem sie wskutek
tego obrotow zelazem. Naptyw zamoéwien ze strony
handlu hurtownego zmniejszyt sie w stosunku do poprzed-
niego miesigca 0 1.070 t, zamoOwienia za$ na sktad obni-
zyly sie 0 819t, w tym samym okresie zlecenia przemystu
spadty o 865 t.

Zbyt zagranicg. Wywo6z wyrobéw walcow-
nianych za zaswiadczeniami eksportowemi w grudniu ub. r.
wykazuje w poréwnaniu z miesigcem poprzednim dalszy
spadek do 14,617t tj. o 666 t (4,36%).

Rowniez zmniejszyt sie wywdz wyrobow dalszej
obrébki do 243 t, czyli o 141 t (36,72%).

Listopad 1933 r. x)
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(o 775 t), ktérego udziat w ogdlnym wywozie stanowit
81, 91 °/o, wobec 84,81 % w listopadzie ub. r. ROwniez
zmniejszyt sie wyw6z do Danji (o 31 t), Niemiec (0 46 1)
i Argentyny. Zwiekszyt sie nieco wywo6z do Holandji
(0 267 t) i Rumunji (o 36 t). Jednocze$nie wznowiono
wywéz do Chin, Japonji, Jugostawji, Norwegji i Szwaj-
carji, natomiast przerwano wywo6z do Butgarji, Finlandji,
Francji, Italji i Palestyny.

Stan zatrudnienia. Liczba robotnikow za-
trudnionych w hutach zelaznych w kohAcu 1933 r. zmniej
szyta sie do 28.021 czyli o 954 w stosunku do konca
listopada ub. r. (28.975x). Zmniejszyta sie przytem liczba
robotnikéw w hutach $lgskich do 17.538, czyli o 664
i w hutach woj. kieleckiego i krakowskiego do 10.483,
czyli o 290 os6b.

Grudzien 1933 r.

Tab ela 3
Kraije
tonny
. Wyroby walcowniane
1 Argentyna 15
2. Butgarja 575
3. Chiny —
4. Danja 34
5. Finlandja 5
6. Francja 1
7. Holandja 1.546
8. ltalja 13
9. Japonja —
10. Jugostawja —
11. Niemcy 96
12. Norwegja —
13. Palestyna 30
14. Rumunja 38
15. Szwajcarja —
16. Z SSR R 12.930
Razem: 15.283
Il. Wyroby dalszej obrobki
1 Austrja 0,4
2. Holandja 3
3. ltalja 4
4. Jugostawja —
5. Niemcy 20
6. Turcja —
7.2 SR R 357
Razem: 384
Ogétem: 15 667

x) Liczba poprawiona.

Dane powyzszej tabeli wykazujg, iz wyw0z wyro-
boéw walcownianych w grudniu ub. r. w poréwnaniu
z listopadem ub. r. zmniejszyt sie gtéwnie do Z S. R. R

°/o tonny °lo
0,10 13 0,09
3,67 — —
— 253 1,70
0,22 3 0,02
0,03 — —
0,01 — —
9,87 1.813 12,20
0,08 — —
— 15 0,10
— 189 1,27
0,61 50 0,33
. — 31 0,21
0,19 — —
0,24 74 0,50
— 21 0,14
82,53 12.155 81,80
97,55 14.617 98,36
0,00 — —
0,02 - _
0,02 — _
— 190 1,28
0,13 37 0,25
— 0,1 0,00
2,28 16 0,11
2,45 243 1,64
100,00 14.860 100,00

W stosunku do grudnia 1932 r. og6lna liczba robot-
nikbw w hutach zelaznych w koncu miesigca sprawoz-

x) I-i zba poprawiona.
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dawczego byla wieksza o 1531 (578 %), a w sto- stanowita w 1933 r. 27.904 wobec 28.894 w 1932 r, czyli
sunku do konca grudnia 1931 r. mniejsza o 6.843 byla mniejsza o 990 (3,43 °/0).

<19,63 °/0).
Przecietna liczba robotnikéw w hutach zelaznych

Dziat

Umowg z Niemcami z 22. XII. 1931 r.
101 ex 1933 poz. 771), ktéra weszta w zycie 1 stycznia
1934 r., uregulowana zostata ponownie kwestja matego
ruchu granicznego odnosnie do os6b i rzeczy. Zasadni-
czo umowa ta dotyczy osdb, zamieszkatych w pasie gra-
nicznym lub przebywajacych w nim najmniej od 3-ch
miesiecy. Za pas graniczny uchodzg miejscowosci, poto-
zone najdalej 10 km od granicy, liczac od najblizszego
punktu granicy. Przepustka graniczna wazna jest naj-
wyzej 6 dni, a oplata za nig nie moze przekroczy¢
2 — zt wzglednie 1,— marki niem.

(Dz. U. Nr.

Rozporzadzeniem Ministra Opieki Spotecznej z 18.
XI. 1933 r. (Dz. U. Nr. 101 poz. 773) zmieniono z waznoscig
od 1 IX 1933 r. niektére postanowienia umowy polsko-
niemieckiej o ubezpieczeniu spotecznem. Zmiany dotycza
m. i. kumulacji rent, oznaczenia obszaré6w granicznych
oraz wyptaty posmiertnego.

Na podstawie rozporzadzenia Rady Ministrow z dn. 27.
Xll. 1933 r. (Dz. U. Nr. 102 poz. 789) z dniem 1 stycznia
1934 r. weszta w zycie na catym obszarze Panstwa ustawa
z dn. 28. 1ll. 1933 r. o ubezpieczeniu spotecznem. Ustawa
ta obowiazuje na Gérnym Slasku tylko w zakresie ubez-
pieczenia pracownikéw umystowych oraz ubezpieczenia
od wypadkéw i choréb zawodowych.

Rozporzadzeniem Rady Ministrow z dn. 27. XII. 1933r.
(Dz. U. Nr. 102 poz. 794) zmieniono sposob obliczania
sktadek od ubezpieczenia pracownikdéw umystowych,
z wazno$cig od 1 stycznia 1934 r. Podstawg obliczenia
sktadki beda odtad nie grupy zarobkowe, ale faktyczny
zarobek miesieczny, zaokraglony do 1,— zt. U o0s6b nie-
pobierajacych zadnego wynagrodzenia lub mniejsze niz
60,— z} miesiecznie, bierze sie za podstawe obliczenia
sktadki kwote 60,- zt, za$ u os6b, ktore pobierajg wiecej

W poréwnaniu z 1928 r.
(48.282) przecietna liczba robotnikéw w 1933 r. wykazuje
zmniejszenie o 20.378 o0so6b (42,21 °/0).

prawniczy.

niz z+ 725,— miesiecznie, stanowi ta ostatnia kwota pod-
stawe wymiaru sktadki.

Ukazato sie rozporzadzenie Ministra Spraw We-
wnetrznych z dn, 28 XIlI 1933 r. (Dz. U. Nr. 103 poz. 801),
ktére normuje kwestje udzielania zezwoleA na publiczne
przedsiewziecia rozrywkowe

Rozporzadzeniem Ministra Opieki Spotecznej z dn. 28.
XIl. 1933 r. (Dz. U. Nr. 103, poz. 818), ktdére jest rozpo-
rzgdzeniem wykonawczem do ustawy o ubezpieczeniu
spotecznem, natozono na pracodawcéw obowigzek zgta-
szania pracownikéw do wiasciwej ubezpieczalni najdalej
do dni 10-ciu od dnia, w ktorym powstat obowigzek ubez
pieczenia. Zgtoszenie takie majg pracodawcy uskutecznic¢
bez wzgledu na to, czy dany pracownik byt przedtem
ubezpieczony, czy tez nie. Obecnie zatem nalezy zgtosi¢
wszystkich pracownikdw ponownie i to na Gornym
Slasku jedynie w zakresie ubezpieczenia od wypadkéw
oraz ubezpieczenia pracownikéw umystowych. Termin
zgtoszenia uptynat z dn. 1 lutego 1934 r.

Ustawa Slaska z dn. 12. XII. 1933 r. (Dz. U. SI. Nr. 28
poz. 54) unormowano z wazno$cig od 15 marca 1934 r.
kwestje ruchu na drogach publicznych w Woj. Slaskiem.

Ustawa Slaska z dn. 22. XII. 1933 r. (Dz. U. SI. Nr. 30
poz. 62) unormowano z waznoscig od 1 stycznia 1934 r,
sprawe towienia ryb i rakéw w wodach otwartych.
W mysl tej ustawy prawo wiasnosci rybotéwstwa potg-
czone jest $cisSle z prawem wiasnosci wody i osobno
pozbyte by¢ nie moze. Ustawa tworzy obwody rybackie,
ktére sa wspodlnie administrowane na korzy$¢ wszystkich
whascicieli prawa rybotowstwa, a nadto wprowadza daleko
idacg ochrone rybotdwstwa pod surowemi sankcjami
karnemi.

Z zycia Towarzystw Technicznych.

Koo Katowickie Polsk. Stow. Inz. i Techn. Woj. 4.

Zarzad Kota w dniu 11 stycznia 1934 r. odbyt po-
siedzenie w lokalu klubowym w hotelu Europejskim, na
ktérem, po zatatwieniu spraw biezacych, w poczet czton-
kéw Kota przyjeto: pp. inz. Barcikowskiego Janusza
z Bierunia Starego, inz. Wojcikowskiego Jana z Katowic
i Jaworskiego Wtadystawa z Siemianowic.

Przystapienie na cztonkéw Kota zgtosili: pp. inz.

Wittels Adolf, inz. Michatowski Adam z Katowic i Sztejn
Tadeusz z Gotonoga.

Ewentualne sprzeciwy co do przyjecia kandydatow
nalezy wnosi¢ do Zarzadu Kota w terminie do 28. lu-
tego br.

Z listy cztonkéw Kota skreslono na wiasne zadanie
z powodu wyjazdu: pp. inz. Molskiego Wiadystawa
i Piotrowskiego Wiadystawa obaj z Katowic.
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Na posiedzeniu odbytem w dn. 6-go lutego zajmo-
wano sie kwestjg sprawozdan wszystkich referentow na
Walne Zebranie Kola, ktérego termin ustalono na dzieA
23 lutego br. o godz. 1930 w sali posiedzen Dyrekcji P.K.P.
w Katowicach, o czem Cztonkowie Kota zostang powia-
domieni oddzielnym okolnikiem.

Zc Zwigzku Inzynieréw Chemikdw.
,Dnia 30. stycznia b. r.
Handlowej w Katowicach doroczne

odbyto sie w sali lzby
Walne Zebranie

TECHNIK Nr. 2.

Zwiazku Inzynieréw Chemikéw R.P. Okregu Slaskiego.
Po sprawozdaniu z catorocznej dziatalnosci Zwigzku
i udzieleniu absolutorjum Zarzadowi, wybrano nowy Za-
rzad w sktadzie: Inz. B. Gizinski prezes, inz. A. Justat
wiceprezes, inz. E. Btasiak sekretarz, inz. K Pillich
skarbnik; Cztonkami Zarzadu zostali: inz. inz. S. Kos-
ciukiewicz, B. Roga, J. Hawliczek, Sz. Bojanowski,
S. Kiok Korespondencje do Zarzadu Okregu Slaskiego
nalezy skierowywa¢ pod adresem: Inz. Eugenjusz Btasiak,
Chorzéw, Z. F. Z. A“.

Zarzadzenia Wtadz Gorniczych.

Lista zakwalifikowanych przez Okregowe Urzedy Gornicze.

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

czynno$ci organdw nadzorczych na kopalniach:

NAZWISKO i IMIE KOPALNIA
0. U. G. Rybnik

Inz. Biernacki Wtiadystaw Anna
Soja Franciszek «
Szydto Jozef it
Wojtal Bolestaw it
Milik Rudolf @
Grzenia Franciszek "

Inz. Grabianowski Edmund Bielszowice
Wilk Rajmund Bliicher
Oles Emil .
Jarczyk Hugon .
Cieslar Rudolf Debiensko

Lewandowski Zbigniew it

Drabik Franciszek Ema
Godula Wilhelm i
Bednarski Tadeusz «
Inz. Dzieciotowski Stefan koks. Ema
Moj Jozef Knuréw
Inz. Szafranek Jerzy Jaskowice
0. U. G. Katowice
., Koch Jozef Mystowice
, Zajac Kazimierz Richter
Wozniak Leon Giesche
Szottysik Roman Maks
Kurzywilk Tomasz i
Trocha Piotr R
Holewa Donat «
Stelmach Stanistaw "
Kochanek Franciszek a
Jakubiec Jozef .
Grzesiek Pawet .
Kowalski Wincenty “
Domin Franciszek .
Kotas Karol Mystowice
Przybyta Ernest it
Inz. Nehrebecki Lucjan Richter szyb Ficinus
Kijonka Alojzy &
Przybyta Maks Wujek
Bielicki Stanistaw -

FUNKCJA

kier. ruchu zaktadu
nadgérnik i sztyg. zmianowy
nadgoérnik

dozorca

nadgdrnik

pom. Kkier. ruchu zaktadu gorniczego
sztygar oddziatowy

nadgornik

sztygar wiatrowy i kier. stacji ratown.
sztygar ruchu elektr.

Il zast. kier. dziatu ruchu koksowni
mistrz brykietowni

sztygar zmianowy

asystent ruchu

dozorca ruchu maszyn, i elektrycz.
kier. ruchu kopaln.

nadz. przew. i techn. strz.
technik strzelniczy
werkm. warszt. samocli.
dozorca przy przew. i rab.
sztygar zwianowy

it tw

tw tw
dozorca ruchu mech. i elektr.
dozorca przy przew. i rab.
dozorca i zast. sztygara zmian.
sztygar zmian, na powierzchni
ogniom, ochotn. str. pozarnej
nadz. magazyn., skt. drzewa
nadgoérnik i zast. sztygara zmianowego

t t ti t tw
kierownik elektrowni
kier. dziatu ruchu maszyn.
technik strzeln.
pomocn. kier. ruchu masz.
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NAZWISKO i IMIE

Pogoda Jan
Tiebler Hermann
Firley Eugenjusz
Pigtek Wojciech
Kisiel Ryszard
Inz. Parysiewicz Witold
Haiora Leopold
Manka Pawet
Inz. Potyrata Franciszek
. Zyla Jozef
Jaskiewicz Henryk
. Zaleski Roman
Satek Wojciech
Gnilka Harry
Wenzel Pawet
Rother Rafat
Grzondziel Wojciech
Krasnokutski Wtodzimierz
Gawor Klemens
Orszulik Pawet
Kaestner Pawet
Stelmach Stanistaw
Szottysek Roman
Kochanek Jan
Przybytek Marjan
Ptaszczymaka Pawet
Pieczko Emil
Sitko Ludwik
Wermainczyk Maks.
Pastuszka Jan
Jakubiec Jozef
Olane Franciszek
Ziemczyk Jozef
Respondek Otton
Inz. Kaempf Roman
Kurek Teodor
Inz. Rusinek Jozef
Skowron Wilhelm
Felkel Karol
Bflhm Emil
Rogowski Alfred
Inz. Dudek Stanistaw
Kaiser Jozef
Inz. Szymanski Adam

Mazurkiewicz Stanistaw

, Maszewski Walerjan

Wodarz Franciszek

Inz. Miczowski Otton

Eisch Ignacy

Rudek Pawet

Ole$ Pawet

Dzionsko Augustyn

Opalski Jan

Inz. Kibler Romuald
Grocholski Zygmunt

, Podstowski Ignacy

Koniarek Jerzy

TECH

KOPALNIA

j Polska

i Brada Il

U\leks. Ksigz, i Brada 11
Richter

tw
Wujek
M
i Kleofas
Maks
»
tw
it
i Kleofas
i Ferdynand
»
Richter
Wujek
Maks
tw
Giesche
Mystowice
Maks

w

I
M
t
I
tw
ti
A
tw
Szyby Piast
Waleska
Ferdynand
Wujek
Szczescie Luizy
Polska
Boer
Emanuel
Mystowice
Aleks. Ksigz.
Richter
1 o

Waleska

Szczescie Luizy
Giesche
Richter
Kleofas

Maks

N

FUNKCJA

sztygar zmianowy
kier. stacji ratown.
szt. wentyl, i techn. strzeln.

doz. rob. mur., przew., stacji ratown.

doz. masz. przy centr. elektr.
szt. i zast. Kier. dz. ruchu nadz.
nadgérn. i zast. sztygara
nadgdrnik
pomoc. kier. dziat. rob. gorn.
» "
t t t t t

kier. dziatu ruchu mech. i nadz.
sztygar oddziatowy

doz. przetadunk. drzewa i innych materj.
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pomocn. doz. przetad. drzewa i innych materj.

techn. bud. i zast. kier. ruchu
pomocn. kier. ruchu gorn.
sztygar oddziatowy

nadgérn. i zast. szt. zmianowego
sztygar zmianowy

sztygar zamutkowy

” zmianowy
t t
ti t

dozorca i zast. sztygara zmian.

tw ti it tw a

it ii it tw ii
doz. w ruchu masz. i elektr.
it ti t it M it

szt. zmian, i zast. sztygara
sztygar zmianowy
dozorca przy przew. urobku
dozorca powierzchniowy
nadgdrn. i zast. szt. zmian.
kier. dziatu ruchu masz. i elektr.
nadgorn. i zast. szt. zmianowego
kier. ruchu zaktadu

» - .-
pomocnik kier. dziatu rob. gorn.
technik strzelniczy
sztygar zmianowy
nadz. przew. i techn. strzeln.
kier. dziatu rob. gorn.
pom. kier. dz. rob. gérn.

ti It it it t

it ii t >» »
dozoruj, przew. podziemny
asystent ruchu
sztygar na powierzchni
szt. oddziat, i kier. st. ratown.
szt. oddz., went. i techn. strz.
nadgérnik i zast. szt. zmian.

it it tw tf 1w

kier. zakt. gérn.
kier. dziatu rob. gorn.
szt. wentyl., zast. kier. st. rat.
sztygar na pow. i ruchu masz.



Wiadomosci

Ligi Obrony Powietrznej

Rozwoj lotnictwa w Sowietach.
Wyd. Wiestn. Wozd. Flota, listopad 1933 r.

Rewolucja pazdziernikowa w r. 1917 r. pociagneta
za sobg zupetny zast6j w przemy$le na catym obszarze
olbrzymiego imperjum rosyjskiego. Inzynierowie i tech-
nicy rozproszyli sie po catym S$wiecie, porzucajagc swe la-
boratorja, fabryki za$ zamknety swe podwoje.

Jedng z gatezi przemystu najbardziej dotknietej
tym przewrotem byt przemyst samolotowy, wymagajacy
przedewszystkiem znakomicie wyszkolonych i doswiad-
czonych specjalistow.

Ten stan letargu trwat ok. 5-ciu lat. Dopiero w roku
1922 rzad sowiecki poczat rozwija¢ energiczng, gorgczkowa
akcje celem zorganizowania lotnictwa cywilnego i woj-
skowego. Potezna organizacja ,,Ossoawiachim"” podejmuje
odpowiednig propagande, budzac zainteresowanie i wer-
bujac ochotnikdw do stuzby lotniczej. A juz w nastep-
nym roku powstaje w Moskwie Wojskowa Akademia Lot-
nicza oraz caly szereg specjalnych szkot i zaktadow woj-
skowych, w ktérych miodziez szkoli sie na mechanikdw,
pilotéw, obserwatoréw i t. p. Dzisiaj kadry lotnikéw woj-
skowych sktadajg sie z materjatu pierwszorzednego. O stop-
niu zainteresowania i nalezytego zrozumienia znaczenia
lotnictwa, $wiadczy fakt, ze w r. zesztym wyszto z rozmai-
tych szkdél lotniczych na terenie Sowietow niemniej 20.000
wyszkolonych fachowcow.

Produkcja samolotéw rozpoczyna sie w Sowietach
w r. 1924. Poczatkowo produkuje sie je w niewielkich
ilosciach, wzorujac sie na rozmaitych modelach, stosowa-
nych zagranicg. ROwnocze$nie sprowadza sie z zagranicy,
przedewszystkiem z Niemiec, zaréwno gotowe samoloty
jak i czesci sktadowe. Caty szereg zagranicznych ,spe-
cow", i tu rowniez przewaznie inzynieréw niemieckich,
zjezdza sie do Sowietéw, celem zorganizowania wytwor-
czosci krajowej.

W miare jak rosng kadry inzynieréw i technikéw
sowieckich przechodzi sie stopniowo do rozbudowania
wiasnej produkcji samolotow. Powstaje w Moskwie In-
stytut dla Badan Aerodynamicznych, dzieki czemu rzad
sowiecki moze przystapi¢ do planowej produkcji na wielka
skale. | oto w r. 1932 produkuje sie w Sowietach samoloty,
w catosci wykonane w kraju, z wkasnego surowca i materjatu,
wedle wiasnych modeli, a produkcja ta zdota dzi$ juz nietylko
pokry¢ biezace zapotrzebowania, ale nawet i zapew-
ni¢ potrzebny materjat rezerwowy.

Stabag strong lotnictwa sowieckiego sg dotychczas
motory. Produkuje sie je co prawda w Sowietach, ale nie
doréwnuja one jeszcze motorom, wyrabianym w innych
krajach, majacych za sobg dtugoletnig praktyke i doswiad-
czenie.

Oczywiscie, najwiekszy nacisk ktadzie rzad sowiecki
na rozbudowe lotnictwa wojskowego, ktorego rola jest

I Przeciwgazowej.

niestychanie doniosta dla obrony granic olbrzymiego pan-
stwa. Na tem polu zrobity Sowiety w cigeu ostatnich lat
kolosalne postepy. Kazda kategorja lotnictwa wojskowego
dysponuje dzi§ aparatami, znakomicie dostosowanemi do
swojego zadania. Sowieckie samoloty mysliwskie nie uste-
puja w niczem aparatom stosowanym w innych pan-
stwach. Samoloty do rzucania bomb, zaopatrzone w 4 lub
5 motoréw, zdolne sg odbywac rajdy na odlegtos¢ 1200 km
od swej bazy operacyjnej. A obecnie konczy sie w Mos-
kwie budowe prawdziwego olbrzyma powietrznego. Sa-
molot ten, nazwany ,,Maksym Gorkij“, posiada 8 motorow
0 facznej sile 6400 HP i miesci¢ zdota 70 pasazerow oraz
5-ciu ludzi zatogi.

Wsrod wodnoptatowcdw przewazajg dotychczas apa-
raty konstrukcji zagranicznej ,,Saroina", ,,Junkers”, ,Der-
mer, i t. p. Ale na tem polu rzad sowiecki rozwija zywa
dziatalno$¢ w kierunku rozbudowania wiasnej, krajowej
produkcji.

Najmniejsze znaczenie dla rozwoju ekonomicznego

panstwa, posiada lotnictwo cywilne, wobec olbrzymich
przestrzeni, braku dobrych drég i niedostatecznej sieci
kolejowej. Do niedawna lotnictwo cywilne spoczywato

w rekach trzech odrebnych towarzystw: ,,Diruluft”, ,,Do-
brolot", oraz ,Ukrainskiego Towarzystwa Lotniczego".
Wszystkie te towarzystwa zostaty w roku 1932 zetatyzo-
wane za wyjatkiem linji Moskwa-Berlin i Leningrad-Ko-
nigsberg, ktorych eksploatacja spoczywa w rekach spoétki
sowiecko-niemieckiej. Plan drugiej piatiletki przewiduje
dalsza, intensywng rozbudowe lotnictwa cywilnego, ktore
zwhaszcza w tym olbrzymim kraju ma przed sobg wspa-
niatg i doniosta przysztosé.

Komunikacja lotnicza w Stanach Zjednoczonych.

Pomimo ztej konjunktury gospodarczej komunikacia
lotnicza stale wykazuje wzrost zaréwno w ruchu osobo-
wym jak i towarowym, bo w roku 1932 ilo$¢ przewiezio-
nych pasazeré6w wynosita sie liczbg 504575 w stosunku
do 457753 w roku 1931. Przew6z towardéw, wynoszacy
600 tonn w roku 1931, wzrost o 50°/0 w roku 1932
taczna diugos¢ linij lotniczych wynosita 74600 km,
a dzienna diugo$¢ przelotow — 225000 km.

Ilos¢ lotnisk wynosi 2136, z ktorych 631 pozwala
na lagdowanie nocne.

Wzrost komunikacji lotniczej nalezy tlumaczy¢
stosunkowo niskieml cenami przelotu, ktére w ostatnich
5 latach zostaty obnizone o 50%, tak ze 1 km lotu
kosztuje obecnie 4 centy. Réwniez bardzo duzg role
odgrywajg znaczne odlegtosci, przy ktérych zysk na czasie
podrézy wyrazniej uwidacznia sig, niz przy kroétkich
przelotach, gdzie dojazd i odjazd z lotnisk pochtania
réznice czasu przelotu a jazdy koleja.
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