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Szybkobiezne

Inz. W. Siadek,

ilniki Diesla posiadajg, dzieki swej wyso-
S kiej wydajnosci uzytecznej, ogromng prze-

wage nad innemi silnikami cieplnemi. Do-
niedawna stosowane byty jednakze tylko w prze-
mys$le jako silniki state. Przystosowanie tych
silnikbw do trakcji lgdowej, czy powietrznej
natrafiatlo na znaczne trudnosci.

W niniejszym artykule zapoznamy czytel-
nikéw, z tg witasnie nowag dziedzing silnikow
Diesla, z tak zwanemi silnikami szybkobieznemi.

Znany kazdemu technikowi wz0r z ter-
modynamiki podaje, ze im wyzszy jest stopien
sprezania, tem wyzsza jest i wydajnosé silnika.
Wiadomo jednak rdwniez, ze nie mozemy zby-
tnio zwieksza¢ stopnia sprezania z obawy sa-
mozaptondw i detonacji.

W roku 1891 inzynier niemiecki Rudolf
Diesel pracujac nad zwiekszeniem wydajnosci,
stworzyt nowy typ silnika zwanego popularnie
»Dieslem®.

Diesel zwiekszyt znacznie stopien spreza-
nia, doprowadzajac go do 15, unikngt za$ samo-
zaptonu sprezajgc w cylindrze nie mieszanke
wybuchowg, lecz samo powietrze. Przy tak
wielkim stopniu sprezania, prezno$¢ powietrza
dochodzi 35 do 40 kg/cm2, temperatura za$ 500°
do 600°.

Jezeli do powietrza doprowadzonego do
tego stanu wtrysniemy jakiekolwiek paliwo
w rozdrobnionej postaci, nastepuje samorzutne
zapalenie sie i spalenie paliwa.

W ten sposob otrzymujemy takt roboczy.

silniki Diesla.

Zarzecze obok Jasta.

Przy swych pierwszych probach, jako pa-
liwo stosowat Diesel pyt weglowy. PoézZniej
przeszedt na weglowodory ciezkie, jak nafta,
olej biekitny, a nawet ropa.

Préby odbywaty sie w zakiadach M. A. N.

W roku 1897 po czteroletnich proébach
wykonano nareszcie pierwszy silnik nadajacy
sie juz do uzycia praktycznego.

Wydajnos$¢ termiczna tego silnika docho-
dzita do 40°, wuzyteczna 35°, a wiec dwa razy
tyle co najlepsze dwczesne silniki parowe.

sprezamy jakikolwiek gaz, mozemy
zachowujac
statg ilos¢

Jezeli
to wykonaé w sposob dwojaki:
staltg temperature, lub zachowujac
ciepta.

Wypadek pierwszy nazywamy sprezaniem
izotermicznem. Przy tem sprezaniu pewng czes¢
wywigzujgcego sie ciepta musimy odprowadzacé
w otoczenie tak, aby temperatura gazu, podczas
catego okresu sprezania, miata wartos¢ stata.
Przy rozprezaniu gazu musimy natomiast, dla
zachowania statej temperatury, dostarcza¢ pewng
ilos¢ ciepta z otoczenia.

Przemiany izotermiczne okre$lamy wzorem

P ¢V = Const.

W wypadku drugim, catkowity poczat-
kowy zapas ciepta nie ulega zmianie, gdyz przy
sprezaniu nie odprowadzamy, przy rozprezaniu
nie doprowadzamy ciepta z otoczenia.

Przemiany tego rodzaju nazywamy adja-
batycznemi, okre$lajagc wzorem
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p . VT = Const.

gdzie y oznacza stosunek ciepta wilasciwego
danego gazu przy stalej preznosci, do ciepta
wtasciwego przy statej objetosci.

Teorem Carnota podaje, ze maszyna cie-
plna, ktérej praca przebiega pomiedzy dwoma
krancowemi temperaturami Tj i T2 (w stopniach
absolutnych) nie moze mie¢ wydajnosci termicz-
nej wyzszej od

Wydajnos$¢ termiczna jest najwyzsza, gdy cykl
pracy sklada sie z dwu izotermi i adjabat.

Poczatkowe prace Diesla szty w tym Kkie-
runku.

Powietrze atmosferyczne sprezano poczat-
kowo izotermicznie do ci$nienia (rys. 1) 3 kg/cm2,

Rys. 1. Wykres pracy silnika.

poczem adjabatycznie, az do uzyskania tempe-
ratury 540°, potrzebnej do zapalenia paliwa.
Spalanie odbywato sie izotermicznie, poczem
nastepowato adjabatyczne rozprezanie.

Zrealizowanie takiego cyklu natrafiato je-
dnak na wielkie trudnosci. Uzyskanie sprezania
izotermicznego jest bardzo watpliwe i wymagato
skomplikowanego systemu chiodzgcego. Naste-
pujace w dalszym ciggu adjabatyczne sprezanie,
az do temperatury 810° Abs. dawato preznosé
przekraczajgcg 100 kg/cm2 cisnienie zbyt wiel-
kie jak na d6wczesne czasy.

Po licznych prébach doszedt Diesel do
ostatecznego cyklu. Sprezanie przeprowadzit
adjabatycznie, spalanie w zasadzie przy stalej
preznosci, rozprezanie adjabatycznie.

Klasyczny silnik Diesla.

Schemat silnika tego typu podaje nam
rys. 2.

Ssanie. ZawoOr wydmuchowy W zamkniety,
zawOr ssacy 5 otwarty. Powietrze naptywa

przewodem ssacym N dzieki ssgcemu dziataniu
dokorbowego ruchu ttoka.
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Sprezanie. Oba zawory zamkniete. Ruch
odkorbowy ttoka powoduje sprezanie zassanego
powietrza. Gdy tlok zbliza sie do G-6rnego
P-unktu yW-artwego, nastepuje rozpylenie paliwa
przy pomocy rozpylacza R i wtry$niecia do
cylindra. Dzieki wysokiej temperaturze powie-
trza sprezonego w cylindrze, rozpylone paliwo
zapala sie.

Spalanie i rozprezanie. Wotryskiwanie pa-

liwa trwa przez jeden krotki okres, gdy ttok
dochodzi i mija G. P. M. Przez caly ten okres
trwa spalanie paliwa, poczem nastepuje roz-

prezanie sie spalin dajgce takt roboczy.

Wydmuch. Zawér wydmuchowy W otwar-
ty. Spaliny, poczatkowo na mocy réznicy cis-
nien, po6zniej dzieki wypychajacemu ruchowi
tloka, zostajg usuniete z cylindra.

Rys. 3. podaje nam rozpylacz.

Ostona A rozpylacza osadzona jest w ma-
sie gtowicy cylindra. Dotem zaopatrzona jest
ostona konicznem gniazdem zaworu B. Zawor,
dociskany do gniazda silng sprezyng, moze wy-
konywa¢ nieznaczne ruchy w prowadnicy C.
Prowadnica jest zaopatrzona dotem w koniczny
grzybek D, posiadajagcy na swym obwodzie
drobne roweczki, przez ktére musi sie przeci-
sng¢ paliwo. Powyzej widzimy Kkilka tarczek
E. Tarczki te zaopatrzone sg w drobniutkie
otworki. Tarczki oddzielone od siebie matemi
pierScieniami, sg w ten spos6b zalozone, ze
otworki sgsiadujgcych tarczek nie nakrywajg sie
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wzajemnie. Przestrzen miedzy ostong A, apro-
wadnicg C, wypetniona jest sprezonem powie-
trzem. W momencie poprzedzajgcym wtrysnie-
cie paliwa do cylindra, zostaje do tej przestrzeni
przettoczona pewna dawka paliwa, przy pomocy
pompki.

Rys. 3. Przekro6j rozpylacza.

Pompka paliwowa P (rys. 2.) musi oczy-
wista wytwarza¢ cis$nienie wyzsze (10— 15 kg)
od ci$nienia powietrza w przestrzeni A — B.

Zwiekszone cisnienie dziatajac (rys. 3.) na
powierzchnie pierscieniowg H, powoduje otwar-
cie zaworu. Sprezone powietrze przeciska pali-
W0 przez otwory tarczek, oraz roweczki grzybka.
W drodze tej, paliwo mieszajac sie z powie-
trzem tworzy z niem emulsje, ktéra w postaci
drobnego pytu dostaje sie do cylindra otworem
F» zwanym dyszg.

Pyt ten zapala sie w cylindrze od nagrza-
nego powietrza. Powietrze wttaczajgce paliwo
do cylindra musi posiada¢ ciSnienie duzo wyz-
sze od panujacego w cylindrze.

Jest rzeczg zrozumiatg, ze silnik Diesla
musi sobie sam wytwarza¢ sprezone powietrze,
Potrzebne do rozpylania paliwa. Do tego celu
stuzy mu sprezarka typu ttokowego dwu- lub
trzy stopniowa.

Na rys. 2. widzimy sprezarke dwustop-
niowg. Sprezone powietrze cylindra I. przecho-
dzi przez chitodnice do cylindra Il. skad przez
druga chtodnice dostaje sie do zbiornikow A i B.

Cisnienie wytwarzane przez sprezarke tego
typu dochodzi do 65 — 77 kg/cm2.

Powietrze zbiornika A stuzy do puszczania
silnika w ruch. Gdy otworzymy kurek zbiornika,
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powietrze zaworem Z dostaje sie do cylindra
i udziela tlokowi pierwszego impulsu potrzeb-
nego do ruszenia silnika. Zbiornik B dostarcza
powietrza potrzebnego do rozpylania i wtryski-
wania paliwa do cylindra.

Gdy silnik juz pracuje dotadowujemy zbior-
nik A przy pomocy sprezarki. Gdy ci$nienie
w zbiorniku osiggnie nalezng preznosé wstrzy-
mujemy dalsze ‘tadowanie. W czasie pracy
sprezarka uzupetnia stale zapas sprezonego po-
wietrza zbiornika B, zuzywany do rozpylania
i wtryskiwania paliwa.

Doniedawna utrzymywato sie zdanie, ze
silniki Diesla nie dajg sie stosowa tam, gdzie
przy wielkiej mocy zadamy matego ciezaru sil-
nika, a wiec w automobilizmie, a specjalnie
jeszcze w lotnictwie. Prace jednak jakie poczy-
niono w tym kierunku pod koniec i po wojnie
Swiatowej wykazuja, ze zdanie to jest zupeinie
mylne.

Posiadamy dzisiaj kilkadziesigtek, o ile
juz nawet nie przekroczonag setke, typéw silnika
Diesla, przystosowanego do automobilizmu i lot-
nictwa.

Silnikowi klasycznemu Diesla nie rokujag
wielkiej przysztosci, jako silnikowi szybkobiez-
nemu. Stosowanie sprezarki znacznie powieksza
cene oraz wage silnika, ponadto sprezarka po-
chtania znaczng cze$¢ mocy silnika. Dalej, roz-
sprezanie sie powietrza — wtryskujacego paliwo —
w cylindrze powoduje ochtodzenie powietrza
zapalajgcego. Przy matej masie powietrza w cy-
lindrach silnikéw tego typu mozemy mieé czasami
tak znaczne oziebienie, ze zapalenie jest utrud-
nione a nawet nieraz niemozliwe. Co gorsza,
pewnos$¢ zapalenia zmniejsza sie ze wzrostem
obrotéw silnika.

Niezrazajgc sie temi trudnosciami firma
niemiecka Maybach wyprodukowata silnik tego
typu przeznaczony dla matych statkéw i auto-
carow.

Silnik ten przy 1300 obr./min. rozwija moc
150 HP. Ciezar jego wynosi 1050 kg, co daje
7 kg/HP. Zuzycie paliwa 185 — 225 gr/HP godz.

Silnik zaopatrzony jest w trzy stopniowa
sprezarke dajacg korncowa prezno$¢ powietrza
105 kg/cm2 Do rozruchu stosowana jest prez-
nos$¢ 56 kg/cm2

W silniku tym rozpylenie paliwa zostato,
dzieki starannym studjom nadzwyczaj pomysinie,
rozwiazane.

Zapoznawszy sie z klasycznym typem sil-
nika Diesla przystagpimy do omdwienia innych
typow.



Str. 182.

Zasadniczemi trudnosSciami jakie napoty-
kamy przy wszystkich typach jest doktadne roz-
pylenie i dawkowanie paliwa.

Przemystowe silniki Diesla nie przekraczajg
zazwyczaj 300 — 900 obr./min. W tych warun-
kach nawet niezbyt doktadnie rozpalone paliwo
ma zawsze czas ha zupetne spalenie sie. Przy
silnikach szybkobieznych, okres spalania jest
bardzo krotki, z tych tez powodow dla utatwie-
nia i przyspieszenia spalania, musimy rozpylajac
doprowadzi¢ paliwo do stanu mgly. Ponadto
niezmiernie wazng rzecza jest dobre rozprowa-
dzenie paliwa w cylindrze.

Doktadne dawkowanie i regulacja dawko-
wania ma wielkie znaczenie dla elastycznosci
silnika. Jest to problem bardzo trudny, gdy
zwazymy, ze dla cylindra 140 X 150 czyli dla
pojemnosci 23 litra dawka paliwa przy petnem
obcigzeniu wynosi 120 mm3, przy proéznobiegu
25 mm3.

Rozpylacz.

Rozpylacz ma za zadanie rozpylenie paliwa
i rozprowadzenie go w cylindrze. Drugg funkcje
utatwiamy zazwyczaj przez odpowiednie wyksztat-
cenie gtowicy cylindra, oraz dna ttoka powodujac
przez to energiczne wiry sprezonego powietrza.

Rozrdzniamy trzy rodzaje rozpylaczy:

1. Rozpylacz otwarty.

2. Rozpylacz zamkniety zaworem samo-
czynnym.
3. Rozpylacz zamkniety zaworem stero-

wanym.

Rozpylacz otwarty jest najprostszg postaciag
rozpylacza. Przedstawia nam
on rurke zakohczong malen-
kim kalibrowanym otworkiem
zwanym dysza.

Rys. 4 podaje nam roz-
pylacz Langley’a. Wewnatrz
widzimy kulkowy zawor zwrot-
ny, zapobiegajacy przedosta-
waniu sie gazéw do prze-
wodow pompki, w okresie
gdy rozpylacz jest nieczynny.
Zawor ten winien by¢ umie-
szczony mozliwie najblizej
dyszy.

Przy tego rodzaju roz-
pylaczu, cisnienie wywotujgce
wtrys$niecie paliwa jest sto-
sunkowo niskie przy rozpo-

Rys 4 Rozpylacz
otwarty Langley.
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czynaniu i konczeniu rozpylania. Powoduje to
niedoktadne rozpylenie paliwa, w tych dwu
okresach, co w rezultacie daje niezupetne spa-
lenie paliwa odpowiadajgcego tym okresom.

Rozpylacze otwarte stosowane sg przy sil-
nikach Krupp, Junkers, M. A. N., Pachard. Spo-
wodu wymienionej powyzej wady wychodzg
coraz bardziej z uzycia.

Rozpylacz zamkniety zaworem samoczyn-
nym, nie posiada wady otwartego, budowa jego
jest jednak bardziej skomplikowana.

Rys. 5. Rozpylacz zamykany zaworem
samoczynnym, Westinghouse.

Rys. 5 podaje rozpylacz Westinghouse.
Zawor rozpylacza dociskany jest do gniazda
silng sprezyng. Na trzpieniu zaworu widzimy
rowki majace na celu zwiekszenie szczelnosci.
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Ruchy zaworu ograniczone sg precikiem, ktorego
gorna cze$s¢ wyksztatcona jest na zigcz stuzacy
do odprowadzania przeciekajacego paliwa. Zigcz
umieszczony z boku stuzy do doprowadzania
paliwa.

Inny jeszcze rozpylacz tego typu pozna-
liSmy juz na rys. 3.

Rozpylacze zamykane samoczynnym zawo-
rem sg powszechnie uzywane przy silnikach
szybkobieznych.

Rozpylacze zamykane zaworem sterowanym
sg stosowane przewaznie przy silnikach wolno-
bieznych przemystowych.

Réznig sie tem od poprzednich, ze otwie-
ranie i zamykanie zaworu odbywa si¢ przy po-
mocy dzwigni poruszanej tarczka.

Dysza. Odpowiedni dobd6r dyszy ma wiel-
kie znaczenie dla dokladnego rozpylenia i roz-
prowadzenia paliwa.

Na rys. 6 mamy podanych kilka dysz.

Rys. 6. Dysze.

Dysza A stosowana by¢ moze przy silnikach
0 ptaskiej gtowicy. Paliwo tryska tutaj szczeling
utworzong przez ostry brzeg ostony rozpylacza
1 ostry brzeg grzybka. Paliwo opuszcza szcze-
line w postaci cienkiej warstewki. Warstewka
ta w miare oddalania sie od rozpylacza, staje
sie coraz ciensza i w konhcu rozpada sie na
drobny pyt. Jest rzecza zrozumiata, ze rozpy-
lacz ten musimy umieszcza¢ w posrodku gtowicy,
aby zapobiec osadzaniu sie pytu paliwa na zim-
nych $cianach cylindra.

Dysza B o pojedyriczym otworze jest zasa-
dniczo najczesciej spotykang przy silnikach,
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gdzie od samego tylko rozpylacza nie zgdamy
doktadnego rozprowadzenia paliwa w cylindrze.
Rozpyla ono paliwo w postaci dosy¢ waskiego
stozka. Dysza ta odznacza sie ponadto wyso-
kim stopniem penetracji paliwa.

Dysza C zaopatrzona w Kkilka otworkow
zapewnia duzo lepsze rozprowadzenie paliwa.
Penetracja jednak stabsza niz u dyszy B. Dysza

ta w fabrykacji wychodzi duzo drozej, anizeli
poprzednia.
Dysza D. Na dolnej cze$ci trzpienia za-

woru widzimy spiralnie naciete rowki. Dzieki
tym rowkom paliwo otrzymuje silny ruch wirowy
powodujac rozbicie paliwa na mgte. Rozpylenie
paliwa jest tutaj nadzwyczaj doktadne, penetracja
jednak paliwa w sprezonym powietrzu cylindra
stosunkowo staba.

Pompka paliwowa.

Pompka paliwowa musi by¢é elementem
bardzo precyzyjnym, zdolnym do odmierzania
drobnych dawek paliwa, ponadto nadzwyczaj
wytrzymatym, gdyz w niektorych silnikach musi

pracowaé przy ciSnieniu dochodzacem do
560 kg/cm2.
Wiadomo nam réwniez, ze dawkowanie

paliwa ze wzgledu na rozne obcigzenie zmienia
sie w dosy¢ obszernych granicach. Naprzyktad,
silnik o pojemnosci pojedynczego cylindra 23 li-
tra wymaga przy petnem obcigzeniu 120 mm3,
przy proznobiegu 25 mm3 paliwa, na jeden
cylinder.

Réznice dawkowania otrzymujemy przez:

1. Zmiane skoku ttoka pompki.

2. Regulacje doptywu paliwa do pompki
zapomocg zaworu — igly.

3. Odprowadzanie z pompki pewnej czesci
paliwa.

Rys. 7 podaje nam pompke Frey. Tiok
pompki poruszany jest przy pomocy tarczki, za
posrednictwem dZzwigienki zakorniczonej watkiem.
DZwigienke te mozemy przesuwa¢, co ma ha
celu zmiane wielkosci skoku ttoka. Najwieksze
przesuniecie skoku mamy wtedy gdy walek lezy
prostopadle nad tarczkg. Przesuwajgc dzwigienke
na prawo, zmniejszamy wielko$¢ skoku, a tem-
samem zmniejszamy dawke paliwa.

U gory pompki widzimy zawOr ssacy po-
taczony przy pomocy dzwigni i preta z ttokiem.
Gdy ttok dochodzi do swego dolnego potozenia
zawOr ssacy zostaje otwarty. Zawor ssacy przy-
mykany jest przy pomocy sprezyny umieszczo-
nej wewngtrz komory pompki.
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Jak widzimy pompka ta tworzy catosc
z rozpylaczem. Zawor rozpylacza spetnia tutaj
role zaworu ttoczacego pompki.

Ulepszona pompka Frey stosowana jest
przy cztero- i szesciocylindrowych silnikach
Linke - Hoffmann, przeznaczonych dla samo-
choddéw i autocardow.

Regulacje dawki zapomocg zaworu iglty
posiada pompka Hill podana na rys. 8.

Rys. 8. Schemat pompki Hill.

Paliwo jest tloczone do pompki paliwowej,
przy pomocy oddzielnej pompki o matem cis-
nieniu. Na ttoku widzimy naciety pierscieniowo
rowek, potaczony kanalikami z cylindrem pomp-
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ki. Gdy ttok znajduje sie w swem dolnem po-
tozeniu, cylinder pompki zostaje przy pomocy
tego rowka potgczony z przewodem ssacym.
Poniewaz w przewodzie panuje pewne ci$nienie,
wytwarzane przez pompke pomocniczg, cylinder
wypetnia sie paliwem.

naptywajgcego paliwa jest regulo-
wana zapomocg zaworu igly. Zawor ten zacis-
kany jest do gniazda sprezyng. Potozenie za-
woru a temsamem wielko$¢ dawki paliwa regu-
lujemy przy pomocy dzwigni.

Gdy tlok zacznie sie unosi¢ ku gorze
przystania przewod ssgcy, ci$nienie w cylindrze
zwieksza sie i paliwo zostaje przettoczone do
rozpylacza, a nastepnie do cylindra.

l1os¢

Regulacje dawki, zapomocg odprowadzania
z pompki, pewnej czes$ci paliwa zastosowano
w pompce Ricardo podanej na rys. 9.

Rys. 9. Schemat pompki Ricardo.

Zawor ssacy ustawiony skosnie do tloka
pompy jest sterowany przy pomocy tarczki.
Pomiedzy popychaczem a trzpieniem zaworu
widzimy klin, ktéry mozemy przesuwaé przy
pomocy dzwigni.

Normalnie zaw6r zamyka sie natychmiast,
gdy ttok dojdzie do swego dolnego potozenia.
W tych warunkach mamy petng dawke paliwa
odpowiadajgcg petnemu obcigzeniu silnika je-
zeli, przestawiajgc dzwignie zaczniemy klin
usuwa¢ pomiedzy popychacz a trzpien, moment
zamkniecia zaworu zacznie si¢ przesuwac¢ na
ruch zwrotny ttoka.

Pewna wiec cze$¢ paliwa zostanie spo-
wrotem przettoczona do przewodow ssgcych.

Im wieksze przesuniecie klina tem wieksza
iloS¢ paliwa zostaje odprowadzona z pompki
i tem mniejsza jest pozostata w pompce dawka.
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Gdy zawlr ssgcy zostaje zamkniety, cis-
nienie w cylindrze zwieksza sie i paliwo przez
rozpylacz zostaje przettoczone do cylindra.

Podane powyzej trzy zasadnicze sposoby
regulacji dawkowania paliwa, posiadaja szereg
rozmaitych rozwigzan.

Na tej samej zasadzie co pompka Ricardo
zbudowana jest pompka Bosch podana na rys. 10.

Tutaj pewna cze$¢ paliwa zostaje odpro-
wadzona z pompki nie na poczatku, lecz pod
koniec okresu ttoczenia paliwa przez pompke.
Role zaworu ssacego, oraz klina pompki Hill
spetnia tutaj sam ttok odpowiednio wyksztat-
cony. Jak we wszystkich przewaznie pompkach
tlok otrzymuje ruch przy pomocy tarczki, oraz
sprezyny. Niezaleznie od swego ruchu z dotu
do gory i spowrotem, ttok ma mozno$¢ pokre-
cania sie wokoto swej osi.

Z rysunku widzimy, ze ttok w gérnej swej
czeSci posiada wyzlobienie poziome, Kksztattu
niepetnego pierscienia, oraz pionowe, Kktdrego
jeden bok przedstawia helicoide.

Ttok porusza sie w tulei cylindra opatrzo-
nego goérg w dwa otworki. Otworkami temi
naptywa paliwo do cylindra pompki. Otworek
prawy stuzy ponadto do odprowadzania nad-
miaru paliwa.

Dotem tuleja cylindra jest otoczona ko-
szulkg. Koszulka ta w goOrnej czesSci zaopa-
trzona jest w zeby, zazebiajgce sie z zebatka.
Przesuwanie zebatki powoduje pokrecanie sig
koszulki. W dolnej czesci koszulka posiada
pionowe szczeliny. W szczelinach tych osadzony
jest bolec przechodzacy przez trzpien tloka.
W ten sposdb koszulka nie przeszkadza ruchom
posuwistym tloka, zmuszajac go jedynie do
pokrecania sie ze soba.

Zapoznamy sie teraz z dziataniem pompki.

Rys. 10 A podaje nam tiok w dolnem po-

tozeniu. Paliwo naptywa do cylindra obydwoma
otworami.
Rys. B podaje tloczenie paliwa. Tlok

zastonit otwory ssace, powstajgce w cylindrze
pompki cis$nienie, otwiera zaw6r ttoczny i paliwo
dostaje sie do rozpylacza, skad zostaje wtrys-
niete do cylindra silnika.

Rys. C. Ttok dochodzi do swego gdrnego
potozenia. Przesuniecie zebatki powoduje po-
krecenie sie tloka o pewien Kkat, przez co zmie-
nia sie potozenie wyztobienia helicoidalnego
w stosunku do prawego otworu cylindra pompki.
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Wyztobienie to odstania otwor prawy i po-
zostate nad tlokiem paliwo zostaje przettoczone
do przewodu ssgcego.

Rys. 10. Schemat dziatania pompki Bosch.

Im wiekszy obrot tloka, tem wczes$niejsze
odstoniecie otworku, tem wieksza ilo$¢ oliwy
przettoczona spowrotem do przewodu ssgcego
i tem mniejsza dawka paliwa dostarczona za
posrednictwem rozpylacza do cylindra silnika.
Wielko$¢ obrotu ttoka regulujemy przy pomocy
dzwigni dzialajacej na zebatke.

Przy silnikach wielocylindrowych, kazdy
cylinder jest obstugiwany przez oddzielng pomp-
ke. Zazwyczaj wszystkie pompki zebrane sg
w jedng catosé.

WspomnieliSmy na poczatku niniejszego
artykutu, ze zasada Diesla klasycznego okazata
sie dla silnikéw szybkobieznych pod wieloma
wzgledami niedogodng. Wysitki konstruktoréw
poszty w kierunku wyszukania innych a dogod-
niejszych sposob6w doprowadzania paliwa do
cylindra i dokladnego rozprowadzenia.

Silnik Diesla o wtryskiwaniu paliwa wprost
do cylindra.

Silnik ten jest najbardziej zblizony do
typu klasycznego, rozni sie za$ tem, ze paliwo
wtryskiwane jest do cylindra nie zapomocg
sprezonego powietrza, lecz wprost przy pomocy
pompki paliwowej.

Silniki tego typu mozemy podzieli¢ na
dwie grupy:

1. Silniki w ktérych powietrze podczas
sprezania jest nieruchome.

2. Silniki w ktérych podczas sprezania

powietrze znajduje sie w energicznych wirach.
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Pomimo unikniecia dwu powaznych wad:
oziebiania sprezonego powietrza przy wtryski-
waniu, oraz sprezarki, silniki te nie daly zrazu
przewidywanych rezultatéw. Powdd lezat w tem,
ze ze wzgledu na wielki stopien sprezania
przestrzen kompresyjna jest bardzo mata. Prze-
strzen kompresyjna ptaska przy stopniu spreza-
nia 15 jest 14-stg cze$cig skoku. Jest rzeczg
zrozumiatg, ze w tych warunkach rozprowadze-
nie paliwa w ten sposob, aby nie zbierato sie
na zimnych $cianach cylindra byto niemozliwem.
Ponadto sprezone powietrze ulegato tutaj szybko
chtodzgcemu dziataniu $cian gtowicy. Dalszym
niemniej waznym powodem byt brak wiréw da-
jacych lepsze wymieszanie paliwa z powietrzem
i wplywajacych dodatnio na sam proces spa-
lania.

To tez silniki te musiaty pracowaé z wiel-
kim nadmiarem powietrza. Pomimo to spaliny
wykazywaty wielkg ilos¢ niespalonego paliwa.
W rezultacie mieliSmy b. niskie Srednie ci$nie-
nie na tiok.

Rys. 11 podaje nam gtowice i gorng partje
ttoka silnika Hildebrand z roku 1923.

Jak widzimy posiada on dwa rozpylacze
umieszczone naprzeciw siebie. Wgtebienie tloka
jest przystosowane do kata stozka rozpylania.
Pozornie wyglgdatoby, ze paliwo kazdego roz-
pylacza przenika tylko do potowy cylindra.
Badania gromadzenia sie krusty wykazaty, ze
paliwo, dochodzi do najdalszych punktéw cy-
lindra gdzie sie osadza i pozostaje niespalonem.

Wydajnosé gtowicy tego typu byta bardzo
niska. Srednie cisnienie na tlok wynosito
2’42 kg/cm2

PomysSline rezultaty uzyskano dopiero, gdy
zwrocono uwage na problem wytwarzania wi-
row podczas sprezania powietrza.
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Ciekawe rozwigzanie tego problemu po-
daje nam rys. 12. Jest to tak zwany zawor
przystoniety. Zaopatrzony jest on w S$cianke
rozciggajaca sie mniejwiecej na potowie ob-
wodu talerzyka zaworu. Wysoko$¢ tej $cianki
jest troche wyzsza od skoku zaworu, promien
Scianki nieznacznie mniejszy od promienia
gniazda zaworu.

Rys. 12. Zawor przystoniety.

Zawor jest w ten sposéb w gniezdzie
umieszczony, ze S$cianka jest niesymetryczna do
ptaszczyzny przechodzgcej przez o$ cylindra
oraz o0$ trzpienia zaworu. Zawdr zabezpieczony
jest przed obracaniem sie. Dzieki takiemu po-
tozeniu zaworu, powietrze naptywa do cylindra
jedng strong gniazda, stycznie, przez co otrzy-
mujemy w cylindrze silny ruch wirowy trwajacy
podczas catego taktu =zasysania i sprezania.

Ten ruch wirowy znakomicie utatwia roz-
prowadzenie i spalenie paliwa.

Pomimo swych niezaprzeczalnych zalet,
zawOr przystoniety posiada pewne wady i to
dosy¢ powazne. Powierzchnia przeptywu gniazda
jest przez S$cianke znacznie zmniejszona, co
przy silnikach szybkobieznych ma wielkie zna-
czenie, gdyz obniza stopien napetnienia. Mo-
glibySmy wprawdzie temu zaradzi¢ stosujac
wiekszy skok zaworu. Zwiekszenie jednak skoku
w potgczeniu ze zwiekszonym ciezarem samego
zaworu, dawatoby znaczng site bezwladnosci,
a wiec czynnik, Kktory przy silnikach szybko-
bieznych staramy sie uzyska¢ mozliwie naj-
mniejszy.

W silnikach Krupp’a i M. A. N., sposo6b, ten
zostat do pewnego stopnia udoskonalony.
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W miejsce przystonietego zaworu, posiadajg one

przystoniete czesciowo S$ciankg gniazdo za-
woru ssgcego J.
Junkers w swym silniku dwutaktowym

uzyskat wirowanie powietrza, przez styczne do
§cian cylindra wtryskiwanie paliwa (rys. 13).

Rys. 13. Potozenie rozpylaczy silnika Junkers.

Najczesciej stosowanym sposobem uzyska-
nia energicznych wiréw jest odpowiednie wy-
ksztalcenie gtowicy.

Rys. 14 podaje nam gtowice silnika
Ruston-Hornsby. Widzimy tutaj, ze powietrze
wciskane do przestrzeni kompresyjnej $lizgajac
sie po dnie cylindra zostaje gwaltownie zata-

mane przez co uzyskuje silny ruch wirowy.

Podobne rozwigzania posiadajg gtowice
silnika Deutz Glaniffer, Ricardo, przyczem ttoki
dwu pierwszych zaopatrzone sg w wystepy
(rys. 15) zwane deflektorem. Gdy ttok dochodzi

Rys. 15. Schemat cy-
lindra Glaniffer.

Rys. 14. Schemat cylin-
dra Ruston - Hornsby.
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do G. P. M. deflektor wchodzi do przestrzeni
kompresyjnej. Bardzo szybkie zmniejszanie sie

pojemnosci nad tlokiem powoduje bardzo silne
wiry w momencie wtryskiwania paliwa.

Niezaleznie od wytwarzania wirdw, ksztatt
ten posiada tg jeszcze dogodnos$¢, ze zezwala
na wykorzystanie kazdego umiejscowienia roz-
pylacza. Przy rozpylaczu umieszczonym w osi
cylindra, kierunek rozpylanego paliwa jest
wprost przeciwny kierunkowi ruchu sprezanego
powietrza. Przy rozpylaczu umieszczonym
z boku oba strumienie tworza ze sobg Kkat
prosty. Tak w pierwszym jak i w drugim wy-
padku mamy doskonate wzajemne przenikanie
sie i rozprowadzenie paliwa w cylindrze.

Zawory umieszczone sg tutaj naprzeciw
siebie tworzac z osig cylindra kat prosty. Po-
wietrze naptywajgce do cylindra zmuszone jest
przez to do zmiany Kkierunku ruchu. Uzyskane
przez to pewne wiry przyczyniajg sie do ujed-
nostajnienia temperatury w okresie zasysania.
Ma to pewne znaczenie w dalszym ciggu czte-
rotaktu.

Gtowica =zblizona do znanej gtowicy an-
tydetonacyjnej Ricarda zastosowana jest w silniku
Linke-Hoffmann.

Puszczanie w ruch silnikow tego typu, jak
zresztg i innych typdw otrzymujemy przy po-
mocy rozrusznikow.

Z silnikéw tego typu najwieksza stawg
cieszy sie silnik Beardmore wyrabiany przez
firme William Beardmore w Anglji.

Prace nad tym silnikiem zaczety sie nie-
bawem po wojnie. Stawny sterowiec angielski
R 101 wyposazony byt w o$miocylindrowe sil-

niki tego typu. Silniki te spotykamy jako
standardowe na motoréwkach koleji zelaznych
w Kanadzie.

Silniki  Beardmore wyrabiane sa jako

cztero-szescio-oSmio-dwunasto i osiemnasto cy-
lindrowe, o dwu réznych wymiarach cylindrow,
a mianowicie: 210 mm $rednicy cylindra i 305 mm
skoku tloka, oraz 205 mm S$rednicy i 305 mm
skoku. Wymiar drugi jest bardziej rozpowszech-
niony.

Silnik tych wymiardéw rozwija okoto 50 HP
na jeden cylinder przy 750 obr/min. Zuzycie
paliwa wynosito w pierwszych silnikach 165 gr/HP
godz. dla silnika o mocy 424 HP przy 1000 obr/min.
Ten sam silnik ulepszony zuzywat 145 gr/'HP
godz. dajagc 650 HP przy 1000 obr/min.

Ciezar silnikéw wahat sie okoto 5’70kg/HP.
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Silnik Diesla o oddzielnej komorze zapalania.

W silniku tego typu mamy oddzielng ko-
more zapalania, ktora potgczona jest z prze-
strzenig kompresyjna silnika jednym lub kilkoma
otworami. Paliwo zostaje wtryskiwane do ko-
mory zapalania w punkcie przeciwnym otwo-
rom komunikacyjnym z przestrzenig kompresyjna.

Otworki dajgce potgczenie obu komér sg

dosy¢ mate, to tez ciSnienie podczas taktu
sprezania wzrasta szybciej w przestrzeni kom-
presyjnej anizeli w komorze zapalania. Prze-

ciskanie sie sprezonego powietrza do komory
zapalania zwieksza sie, gdy ttok zbliza sie do
G.P.M. uzyskujac maksimum przy kacie korby
okoto 14° przed G.P.M. W tym mniejwiecej
momencie zaczyna sie wtryskiwanie paliwa do
komory zapalania.

Dzieki przeciwnym Kkierunkom strumieni,
nastepuje dokladne wymieszanie sie powietrza
i paliwa.

Natychmiast prawie po zapaleniu naste-
puje zwiekszenie sie ciSnienia w komorze zapa-
lania. Gdy cisSnienie to osiagnie warto$¢ wyzsza
od cisnienia w cylindrze, nastepuje przettoczenie
paliwa z komory zapalania do cylindra, gdzie

ostatecznie odbywa sie zupetne juz spalenie.
Przettoczenie to trwa przez dosy¢ znaczny
okres odpowiadajagcy mniejwiecej 90° obrotu
korby.

Pierwszy silnik tego typu byt zbudowany
przez Mannheim-Motor-Werke, dawne zaktady
Benz w roku 1923.

Wynalazcg tego typu jest Prosper I'Orange.

Doprowadzanie paliwa do cylindra wybu-
chem w komorze zapalania, ma ogromng prze-
wage nad poprzednim sposobem, bezposSredniego
wtryskiwania do cylindra.

Rozpylacz nie ma tutaj potrzeby dokilad-
nego rozpylania i rozprowadzania, gdyz funkcje
ta wykonuje prezno$¢ powstata w pierwszym
momencie zapalenia w komorze zapalania.
Prezno$¢ ta wyrzuca paliwo z komory zapalania
do przestrzeni kompresyjnej, gdzie nastepuje
ostateczne spalenie. W tych warunkach pompka
paliwa moze pracowac zcisnieniem 60—80 kg/cm?2,
gdy przy typie o bezposredniem wtryskiwaniu
zgdamy cisnienia o 200— 300 kg/cm2

Dla przettoczenia pewnej ilosci paliwa
mniejszem cisnieniem, potrzebujemy wiekszych
otworéw dyszy, co znéw przemawia na korzys$é
omawianego typu. Przy wiekszych otworkach
trudniej o zatkanie.
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Zuzycie paliwa przy tych silnikach jest
wyzsze anizeli przy typie poprzednim.

Do wad nalezy zaliczy¢ szybkie zanie-
czyszczanie sie krustg komory zapalania. Po-
nadto silnik ten jest zbyt czuly na szybkie
zmiany obrotéw i obcigzenia ulegajac tatwo
przegrzaniu.

Jezeli wezmiemy pod uwage rozruch zim-
nego silnika przekonamy sie, ze zapalenie
rozgrzanem sprezanem powietrzem jest utrud-
nione a nawet niemozliwe.

Cisnienie w komorze zapalania nie osigga
nigdy podczas taktu sprezania tej wartosci co
w przestrzeni kompresyjnej. Poniewaz komora
zapalania jest zazwyczaj chtodzong, powietrze
przettaczane do komory oziebia sie. Dalej
przy rozruchu czy to korbg, czy nawet roz-
rusznikiem liczba obrotow silnika jest nieznaczna.
Przy malej liczbie obrotéw pompka paliwa nie
moze wytworzy¢é nalezytego ciSnienia, to tez
paliwo jest stabo rozpylane.

Jak widzimy warunki tak sie uktadajg, ze
rozruch bytby o ile juz niemozliwy to przynaj-
mniej nadzwyczaj utrudniony. To tez przy sil-
nikach tego typu stosujemy dla rozruchu zapa-
lanie pomocnicze.

Przy silnikach jednocylindrowych stosujemy
hubke wykonang ze zwitka bibuty napojonej
saletra.

Hubke taka umieszczamy w korku, zapa-
lamy i korek szybko wkrecamy w otwér komory
zapalania. Poniewaz hubka tli sie bardzo wolno,
daje zapton przez pewng liczbe obrotéow. Gdy
silnik osiggnie wystarczajgcg temperature, zapa-
lanie odbywa sie juz normalnie od rozgrzanego
sprezaniem powietrza.

Przy silnikach wielocylindrowych stosujemy
specjalne $wiece elektryczne. Swieca taka
przedstawia sie w postaci dwu do trzech spi-
ralnych zwoji z drutu niklowego. Zw6j ten
rozzarzamy do czerwonos$ci przy pomocy ba-
terji akumulatorowej stuzgcej réwnoczesnie i dla
rozrusznika. Gdy silnik osiggnie temperature,
przy ktérej moze juz samoczynnie zapalaé, prad
ze Swiecy wytgczamy.

W bardzo ciekawy sposO6b zostat rozruch
rozwigzany przy silniku Lister. Przestrzen kom-
presyjna jest podzielona na dwie czesci, przy-
czem jedng mozemy zamyka¢ przy pomocy
zaworu. Takie zmniejszenie przestrzeni kom-
presyjnej powoduje zwiekszenie sie stopnia
sprezania, z 15 na 19. Temperatura sprezania
przy tak wielkim stopniu jest tak wielka, ze
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mamy zawsze ftatwe zapalenie bez wzgledu na
temperature silnika i na pore roku.

Rys. 16 podaje nam gtowice silnika Benz.
Jak widzimy komora zapalania jest umieszczona
w osi cylindra, pomiedzy obydwoma zaworami.
Komora ta jest potgczona z przestrzenig kom-
presyjng zwezong szyjka zakonczong kilkoma
otworami. W osi cylindra widzimy rozpylacz.

Rys. 16. Gtowica silnika Benz.

Na tych samych zasadach co silnik Benz
zostat zbudowany silnik Daimler-Benz. Silnik
ten o wymiarach 105 mm S$rednicy cylindra
i 165 mm skoku rozwija moc 70 HP. Silnik ten

budowany jest roéwniez dla 1700 obr/min dajac
moc 100 HP.

Nowsze silniki Daimler-Benz posiadajg
otwor taczacy komore zapalania z przestrzenig
kompresyjng stosunkowo dosy¢ znaczny. Z tego
powodu mozemy je uwazal za typ przejsciowy
miedzy silnikiem o bezposSredniem wtryskiwaniu,
a silnikiem o oddzielnej komorze zapalania.

Wybitny przyktad takiego typu przedstawia
silnik Oberhaensli wyrabiany przez Societe Omo,
w Zurichu.

Rys. 17 podaje nam gdrng partje cylindra.
Jak widzimy z rysunku przejscie pomiedzy komorg
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zapalania a przestrzenig kompresyjng jest prawie
wolne. Sciany komory zapalania nie sg chio-
dzone, to tez osiggaja podczas pracy silnika
znacznag temperature, nagrzewajac sie do koloru
ciemnoczerwonego.

Rys. 17. Gtowica silnika Oberhaensli.

Rozpylane paliwo padajagc na rozzarzone
$ciany komory paruje nadzwyczaj szybko. Zapa-
lenie ma przebieg bardzo gwattowny, wyrzu-
cajagc paliwo do przestrzeni kompresyjnej, gdzie
nastepuje juz zupetne spalenie paliwa.

Silnik ten budujg jako czterocylindrowy
o wymiarach 130 mm S$rednicy cylindra i 160 mm
skoku ttoka. Moc przy 1350 obr./min. wynosi
80 HP. Przy wolnym wydmuchu moc dochodzi
do 86 HP przy 1500 obr./min. Ciezar 560 kg
co daje 7'2 kg/HP. Dla rozruchu na zimno
przewidziana jest Swieca elektryczna umieszczona
w posrodku komory zapalania.

Ze wzgledu na rozzarzanie sie komory
zapalania, moznaby ten typ zaliczy¢ réwniez do
silnikéw z tbicg zarowa.

Silnik Diesla o komorze pomocniczej.

W silniku tym pewna cze$¢ przestrzeni
kompresyjnej jest uformowana w oddzielng ko-
more zwang komorg pomocniczg. Przestrzen
kompresyjna, oraz komora pomocnicza komuni-
kujg ze sobg otworem bedacym do pewnego
stopnia kanatem Venturi. Naprzeciw tego Kka-
natu umieszczony jest rozpylacz. | tem wiasnie
na pierwszy rzut oka, rozni sie silnik tego typu
od silnika o oddzielnej komorze zapalania, gdzie
rozpylacz umieszczony jest wtasnie w komorze.

Pierwszy silnik tego typu pod nazwg Acro
zostat zbudowany w zakladach Bosch.

Wynalazcg jego jest Frantz Lang.

Gorng partje cylindra tego silnika podaje
nam rys. 18.
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Komora pomocnicza utworzona z kociotka
stalowego jest umieszczona w ttoku. Przestrzen
kompresyjna jest tutaj bardzo mata, ograniczona
dnem cylindra i tloka. Obie komory sg potg-
czone kanatem venturi.

Rys. 18. Gtowica silnika Acro.

Ukazanie sie tego silnika wywotato pre-
tensje wiascicieli patentu silnika o oddzielnej
komorze zapalania. Utrzymywali oni, ze nowy
silnik jest tylko odmiang silnika o oddzielnej
komorze zapalania i jest w zupetnosci pokryty
zastrzezeniami patentowemi.

Doktadne badania przeprowadzone przez
prof. R. Stribeck’a uchylity jednak catkowicie
te pretensje.

Spalenie paliwa odbywa sie w tym silniku
prawie catkowicie w kanale venturi. Przy od-
dzielnej komorze zapalania, zapalenie ma miejsce
w komorze, reszta jednak paliwa spala sie juz
w przestrzeni kompresyjnej.

Gdy ttok dochodzi do G.P.M. prawie cata
masa sprezanego powietrza znajduje sie w ko-
morze pomocniczej. Paliwo zostaje wtryskiwane
do kanatu venturi, gdzie nastepuje zapalenie.
Przy matlej iloSci powietrza w kanale, spalenie
bytoby niezupetne. Przeszkodg bytaby atmo-
sfera wzbogacajgca sie¢ w kazdym momencie
w spaliny, oraz brak Swiezego powietrza. Wsku-
tek zwrotnego ruchu tloka spaliny gromadzg sie
nad ttokiem, $wieze za$ powietrze komory
pomocniczej naptywa stale do kanatu venturi
gdzie spala wtryskiwane paliwo.
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Zapalenie poczatkowe odbywa sie w komo-
rze pomocniczej bezposrednio u otworu kanatu.
Niezmiernie szybko jednak promien przenosi sie
do kanatu venturi. Szybko$¢ przeniesienia sie
ptomienia odpowiada przesunieciu ttoka zaledwie
o okoto 5 mm. To niezmiernie Kkrotkie prze-
bywanie ptomienia w komorze pomocniczej na-
grzewa zgromadzone tam powietrze, totez prez-

no$¢ jego wzrasta. Wzrost ten preznosci jest
nieznaczny, zaledwie Kkilka Kkilogramow. Wy-
starcza jednak do zmuszenia powietrza do

wyptywania kanatem venturi a temsamem do

spalania paliwa.

Silnikom tym mozna rokowa¢ najwiekszg
przyszto$¢ jako szybkobieznym. Spalanie jest
tutaj b. szybkie. Szybko$¢ spalania wzrosta
proporcjonalnie (do pewnego stopnia) do szyb-
kosci obrotow. Jest rzeczg zrozumialg, ze ma
to ogromne znaczenie dla rozwoju tego silnika
jako szybkobieznego.

Rozwigzanie zasadzajgce si¢ na umieszcze-
niu komory pomocniczej w ttoku jest troche
niefortunne. Ciezar tloka a temsamem jego
bezwtadnos$¢ bardzo wzrosta, a wiadomo, ze
jest to czynnik, Kktory staramy sie przy silni-
kach szybkobieznych uzyska¢ mozliwie naj-
mniejszy.

Praktyczniejszem jest umieszczanie komory
pomocniczej z boku w gtowicy cylindra, jak to
zostato rozwigzane w silniku Lauer.

Silnik ten wyrabiany w Szwajcarji jest
przerdbka silnika benzynowego przystosowanego
do samochodéw przemystowych. W silniku
tym zmieniono gtowice, oraz zaopatrzono go
w pompke paliwowa i rozpylacz. Moznosc
przer6bki swiadczy o wysokiej solidnosci typu
silnika benzynowego Saurer, ktéry zezwolit na
takg przemiane.

Rys.
cylindra.
z boku w glowicy.
potozony rozpylacz.
jest lekko Sciety.

19 podaje nam przekrdj gornej partji
Komora pomocnicza jest umieszczona
Dotem widzimy skosnie
Ttok od strony rozpylacza

Szesciocylindrowy silnik Saurer o wymia-
rach 110 mm S$rednicy cylindra i 150 mm skoku
ttoka rozwija moc 105 HP przy 1600 obr/min.
Moc tg przez przystosowanie silnika do wiekszej
ilosci obrotow mozemy zwiekszy¢ do 130 HP.

Ciezar silnika wynosi 600 kg co daje
57 kg/HP. Ciezarem tym silnik nie wiele rézni
sie od odpowiadajgcego mu silnika benzyno-
wego. RoOznice mamy tylko w mocy, ktora dla
benzynowego jest okoto 10° wieksza.
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Co do uzycia paliwa silnik ten posiada
ogromng przewage nad odpowiadajgcym mu
silnikiem benzynowym. Przy samochodzie wo-
zacym przy petnem obcigzeniu 8500 kg zuzywa
Diesel 26-5 litra, silnik bonzynowy natomiast
35'5 litra paliwa.

Rys. 19. Glowica silnika Saurer.

Rozchéd na zimno umozliwiony jest przy
Swiecy elektrycznej. Z chwilg gdy silnik sie
juz nagrzeje zapalanie jest samoczynne.

Na tej samej zasadzie co silnik Acro zbu-
dowane sg silniki tanowa, A. E. E., Aveling,
Aibsa — Craig, Towler.

Silniki te zdajg sie mie¢ najwiekszg przy-
szto$¢ jako szybkobiezne. Uzyskujgc ztatwoscig
2000 obr/min pomimo to Srednie ciSnienie ga-
z6w na ttok nie ulega obnizeniu, lecz przy nie-
ktérych silnikach osigga wartos¢ 6 kg/cmz2i wyzej.

Przy innych typach $rednie cisnienie rzadko
dochodzi do 6 kg/cm- i to przy nizszych obrotach.

Silnik Diesla o doprowadzaniu paliwa podczas
taktu zasysania.

Omowienie charakterystyki tych silnikow
jest niemozliwem. Mamy tutaj zebrane silniki
réznigce sie nieraz ogromnie od siebie. Jedyng
wspolng cechg, ktéra je tgczy jest to, ze dopro-
wadzenie paliwa do rozpylacza odbywa sie juz
podczas taktu zasysania.

Do tego typu nalezy znany kazdemu sil-
nik Brons. Silnik ten wyrabiany byl przez za-
ktady Deutz, na poczatku biezgcego stulecia,
niebawem jednak zostat zarzucony. Wadga jego
byta ogromna czuto$¢ na zmiane obcigzenia.
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W ulepszonej postaci wyrabiany jest obecnie
w Ameryce pod nazwg Hvid.

Rys. 20 podaje nam gorng partje cylindra
silnika Cummis wyrabianego w Ameryce.

umieszczony W OSi
Rozpy-

Rozpylacz jest tutaj
cylindra, pomiedzy obydwoma zaworami.

Rys. 20. Gtowica silnika Cummis.
lacz ten potgczony jest w jedng catos¢ z pompka
paliwowa.

Rozpylacz-pompka skiada sie z cylin-
dra, wewnatrz ktorego porusza sie ttok zakoni-
czony stozkiem. Dotem rozpylacz zaopatrzony
jest w dwa jakgdyby naparstki. Pomiedzy temi
naparstkami znajduje sie wolha przestrzen. Prze-
strzen ta jest zawsze napetniona paliwem, na-
ptywajacen: widocznym na rysunku kanatem.
Kanat ten potgczony jest przewodem z rozdzie-
laczem pompki niskiego cisnienia. Naparstek
zewnetrzny jest zaopatrzony dotem w Kkilka
drobnych otworkéw stuzacych do rozpylania
paliwa w cylindrze. Naparstek wewnetrzny po-
siada réowniez dotem otworek, ktérym przestrzen
miedzynaparstkowa, kumunikuje sie z cylindrem
pompki rozpylacza.

Doprowadzenie paliwa do rozpylacza od-
bywa sie przy pomocy pompki o niskiem ci$-
nieniu, wspolnej dla wszystkich cylindrow. Pomp-
ka tgczy sie z rozpylaczami poszczeg6lnych
cylindréw przy pomocy rozdzielacza.

Podczas taktu zasysania rozdzielacz taczy
pompke z rozpylaczem. RoOwnocze$nie (rys. 21)

ttok pompki rozpylacza zaczyna sie unosi¢ ku
gérze. Dzieki temu ruchowi paliwo nie prze-
cieka przez dysze do cylindra silnika, lecz

zostaje zasysane, do cylindra pompki rozpyla-
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cza. Do cylindra dostaje sie witasciwie nie
Swieza dawka paliwa dostarczona przez pompke,
ale cze$¢ paliwa, ktére znajdowato sie w prze-
strzeni miedzynaparstkowej.

Poniewaz naparstek zewnetrzny wystawiony
jest na bezposrednie dziatanie ptomienia w ko-
morze kompresyjnej, zrozumiatem jest, ze pali-
wo zawarte w przestrzeni miedzynaparstkowej zo-
staje doprowadzone do wysokiej temperatury.

Przy zwrotnym ruchu tloka, pod Kkoniec
taktu sprezania, pewna ilo$¢ powietrza dostaje
sie przez dysze do rozpylacza i rozpyla (rys. 21)
czeSciowo paliwo zawarte w cylindrze pompki
rozpylacza.

Konstruktor przypuszcza, ze pod wplywem
ztozonego dziatania wysokiej temperatury i cis-
nienia nastepuje roztozenie sie paliwa na we-
glowodory lekkie i bezwodnik weglowy.

Pod koniec taktu sprezania, dzieki ener-
gicznemu ruchowi ttoka wddt, paliwo zostaje
(rys. 21) rozpylone w cylindrze.

Ssanie Sprezanie
Rys. 21. Schemat dziatania rozpylacza silnika Cummis,
Dla utatwienia rozprowadzenia paliwa,
tlok jest w ten sposéb wyksztatcony, ze pod

koniec taktu sprezania powstajg energiczne wiry.
Niezaleznie od tego w posrodku ttoka widzimy
matg komore. Gdy tlok zaczyna schodzi¢ wdot,
powietrze silnem strumieniem wyptywa otwor-
kiem komory. Dzieki temu urzadzeniu zapo-
biegamy tworzeniu sie krusty w okolicy rozpy-
lacza. Tworzenie sie krusty mogtoby mieé tu
tatwo miejsce; mieszanka w okolicy rozpylacza
jest bardzo bogata, to tez przy braku odpowied-
niej iloSci powietrza ulegataby tylko czesciowo
spaleniu. Niezaleznie od tego, ze strumien po-
wietrza wyptywajacy z komory zuboza mieszanke
w okolicy rozpylacza, spala ono réwniez na-
tychmiast wszelkie $lady krusty, ktéreby sie
tylko wytworzyty.

Ostatnio, jak podaje , Technische Blatter",
silnik ten zostat wprowadzony do wagonéw mo-
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torowych na linjach kolejowych Pensylwanja Co
i Reading Raibroad w Ameryce.

Nadzwyczaj ciekawg konstrukcje posiada
silnik Jabbert, wykonany we Francji.

W gtowicy kazdego cylindra osadzony jest
maty cylinder paliwowy, ktérego uktad korbo-
wy napedzany jest przeniesieniem z watu kor-
bowego silnika. Korba cylindra paliwowego po-
siada obroty o potowe mniejsze od korby sil-
nika. Ponadto ttok cylindra paliwowego posia-
da nieznaczne opdznienie. Polgczenie miedzy
cylindrem silnika a cylindrem paliwowym, two-
rzy samoczynny zawoOr o skoku zaledwie kilku-
setnych milimetra.

Do cylindra paliwowego zostaje zasycana
mieszanka wytworzona z powietrza i paliwa przy
pomocy zwyczajnego gaznika. Mieszanka ta jest
nadzwyczaj bogata.

Gdy oba ttoki dochodzg do G. P. M. wie-
ksze cis$nienie cylindra paliwowego przettacza

Zapalenie Molmuch

swg mieszanke, przez szczeliny samoczynnego
zaworu do cylindra roboczego. Nastepuje za-
pton. Dzieki zwiekszeniu sie cisnienia, w cy-
lindrze roboczym zawOr samoczynny zamyka
sie. Samozaptonu mieszanki w cylindrze pali-
wowym nie potrzebujemy sie obawia¢ dzieki
nadzwyczaj bogatej mieszance wytwarzanej
przez gaznik.

Silnik ten z tatwoscig osigga 2000 obr./min.
Konstruktor jego twierdzi, ze dzieki lepszemu,
bo podwdjnemu rozpylaniu, dalej dzieki matemu
skokowi a temsamem i wielkiej szybkosci za-
mykania sie samoczynnego zaworu, silnik tego
typu bedzie mdgt rozwija¢ jeszcze wyzszg licz-
be obrotow.

Problem zastosowania silnika Diesla do
trakcji lgdowej zostat zadowalajgco rozwigzany.
Spotykamy dzisiaj liczne typy, petnigce swa
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stuzbe ku zupetnemu zadowoleniu, na samocho-
dach ciezarowych, autocarach, wagonach moto-
rowych, a nawet jak donoszg ostatnio czaso-
pisma na motocyklach. Ciezar tych silnikéw
jest jednak do$¢ znaczny i zazwyczaj nie scho-
dzi ponizej 6 kg/HP.

W odniesieniu do lotnictwa posiadamy juz
rowniez kilka typéw, jak Pachard Clerget, Com-
pagne Liloise, Junkers.

Nowsze maszyny do

Inz. J6zef Koszutski,

wprawy i zdolnos$ci robotnika na dokitad-

no$¢ i ekonomje ciecia palnikiem acety-
lenowo-tlenowym wptyneta na znaczny rozwoj
maszyn do ciecia w ciggu lat ostatnich. Ciecie
maszynowe, pozwalajagce na stosowanie duzej
i rownomiernej szybko$ci ciecia, oraz na doktadng
regulacje doptywu gazdw, a przedewszystkiem
umozliwiajgce ciecie ,,na wymiar" przy dosta-
tecznie gtadkich powierzchniach ciecia, co upra-
szcza, lub tez czyni zbyteczng dalszg obroébke
przedmiotu, — jest obecnie coraz powszechniej
stosowanym S$rodkiem produkcji w przemysle
metalowym.

Dajnos’é do uniezaleznienia sie od wptywu

Naogdt w zakres ciecia maszynowego wcho-
dzg 4 typy prac: ciecie wedtug szablonu, ciecie
wedtug rysunku, ciecie wedtug obrysu wykona-
nego na samym przedmiocie, wreszcie ciecie
przy sterowaniu czysto maszynowem, majace za-
stosowanie tylko do linij prostych i tukow kot
Przyktady przedmiotow o skomplikowanych za-
rysach, wykonanych zapomocg maszynowego cie-
c*a palnikiem, przedstawia rys. 1

Rys. 1

Najczesciej doniedawna spotykane roz-
wigzanie maszyn do ciecia polegato na tem, ze
napedzane motorkiem, a recznie kierowane koétko,
toczac sie po ptaszczyznie stotu, powodowato
zgodny z zadanym obrysem ruch palnika, umie-
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Przy silnikach tych osiggnieto b. niskg
wage, Srednio biorgc 1—1-2 kg/HP. Rozwijana
moc tych silnikow siega 500 HP., szybkos¢

2000 obr./min., zuzycie paliwa 160—170 gr./HP.
godz.

(@] silnikach lotniczych,
nikach dwutaktowych Diesla,
cze na tamach ,,Technika"
tykutach.

jakotez o
pomoéwimy jesz-
w przysztych ar-

ciecia metali tlenem.

taziska Gorne.

szczonego na, wychylajgcem sie poza obreb stotu,
ramieniu.

Maszyny tego typu, nader prostej i taniej
konstrukcji, pozwalajg na wycinanie figur do-
wolnego ksztattu, przy statej szybkosci ciecia.
Ptaszczyzna stotu, moze by¢é umieszczona ponad
palnikiem, co daje pewng oszczedno$¢ miejsca,
niezawsze jednak da sie uskutecznic.

Wadg tych maszyn jest konieczno$¢ po-
siadania stotu prowadzgacego, zajmujgcego sto-
sunkowo duzo miejsca i ograniczajgcego zakres
stosowania maszyny do ciecia niewielkich tylko
przedmiotow.

Dalszym etapem rozwoju maszyn do cie-
cia sa maszyny o mechanicznem prowadzeniu,
t. zw. maszyny ,,Support”. Maszyny te dziatlaja
na podobienstwo suportu krzyzowego stosowa-
nego w obrabiarkach: po wzdtuznych prowadni-
cach przesuwa sie suport, po ktorym w kierunku
poprzecznym poruszajg sie sanie, potaczone
z palnikiem. Ruch kotowy palnika uskutecznia
sie przy pomocy dajacego sie obraca¢ ramienia.

Maszyny te posiadajg do$¢ skomplikowany
i kosztowny naped i urzgadzenia do nastawienia
szybkosci ciecia, pozwalajg jednak na uzyskanie
bardzo réwnych i gtadkich cieé. Niestety nie
dajg sie one uzy¢ do ciecia przedmiotéow do-
wolnego ksztattu, a jedynie do figur geometrycz-
nych, ztozonych z linij prostych i lukéw kot
Linje proste wzdluzne i poprzeczne daja sie tu
cig¢ za jednem nastawieniem szybkosci, jednakze
tuki k6t o dowolnym promieniu, oraz linje pro-
ste uko$ne o réznych nachyleniach, wymagaja
kazdorazowego nastawiania szybkosci; szybkos$¢
ciecia linji ukos$nej jest bowiem wypadkowa
dwoch szybkosci: wzdtuznej i poprzecznej. Wy-
wotuje to czeste przerwy w pracy i zmusza do
positkowania sie tabelami pomocniczemi przy

sil-
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nastawianiu szybkosci ciecia. W dodatku nasta-
wienie odpowiednich szybkosci przy wycinaniu
tukéw kotowych o matym promieniu z cienkiej
blachy, lub tukéw o duzym promieniu z grubej
blachy, — nie daje sie w normalnych wykona-
niach uskuteczni¢. Maszyny tego typu, zaopa-
trzone w dodatkowe urzadzenia, umozliwiajgce
ciecie wedtug szablonu lub rysunku, noszg nazwe
»uniwersalnych™.

Niedogodnos$ci powyzszych typéw maszyn
daty sie oming¢é w nowszych maszynach uniwer-
salnych, zbudowanych na zupetnie odmiennej
zasadzie sterowania ruchami palnika.

Zastosowano tu mianowicie kotko nape-
dzane motorkiem, podobnie jak w opisanych juz
poprzednio maszynach. Kotko to jednak, za-
miast toczy¢ sie po ptaszczyznie stotu, toczy
sie po powierzchni walca, wprawiajgc go w ruch.
Gdy obracajace sie kétko jest ustawione w pia-
szczyznie prostopadtej do osi walca, walec zo-
staje wprowadzony w ruch obrotowy, i toczac
sig, posrednio lub bezposrednio, po wzdtuznym
torze, powoduje wzdtuzne przesuwanie sie ca-
tego urzadzenia. Je$li kotko ustawimy w pta-
szczyznie przechodzacej przez o$ walca, bedzie
ono przesuwato walec w Kierunku wzdtuznym.
Ukosne wustawienie koétka wywotuje Srubowy
ruch walca, jako wypadkowy ruchu obrotowego
i osiowego. Ruch walca powoduje poruszanie

Rys. 2. Maszyna typu .Uniwersat 1” w zastosowaniu do
ciecia wedtug obrysu.
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sie palnika ze statg szybkos$cig w kierunku zgod-
nym z nastawieniem koétka. Powyzsza zasada
umozliwia ciggto$¢é pracy przy cieciu dowolnych
figur geometrycznych, a zarazem wyeliminowa-
nie stolu prowadniczego pozwala na powigksze-
nie zasiegu dziatania palnika.

Maszyne tego typu, zastosowang do ciecia
wedtug obrysu, widzimy na rys. 2. Jak widac,
konstrukcja jej jest nader prosta i lekka. Su-
port z palnikiem prowadzony jest na dwdéch ru-
rach stalowych, co przy lekkosci zapewnia duzg
sztywno$¢ urzadzenia. Prostota obstugi pozwala
nawet niefachowemu pracownikowi na opano-
wanie w ciggu bardzo kroétkiego czasu umieje-
tnosSci prowadzenia maszyny, prostota za$ kon-
strukcji umozliwia pracownikowi obstugiwanie
zaréwno palnika, jak wszystkich innych urza-
dzen, bez poruszania sie ze swego stanowiska.
Wygodna obserwacja palnika, przy starannem
zabezpieczeniu pracownika pozwala na tatwe
i pewne prowadzenie palnika przy cieciu wedtug
obrysu. W celu szybkiego, recznego przesuwa-
nia palnika w dowolny punkt, kotko napedza-
jace daje sie przy pomocy dzwigienki odsuwac
od powierzchni walca.

W celu uzycia powyzszej maszyny do cie-

cia wedtug szablonu, Ilub rysunku, umieszcza
sie miedzy jej prowadnicami plyte, na ktorej
uktada sie szablon (rys. 3 lub 4). Pewng ino-

Rys. 3. Maszyna .Uniwersat 17 nastawiona do ciecia

wedtug szablonu.

wacjg jest tu zaopatrzone skrzydetkami ostrze,
ktoére prowadzi sie w ten sposdb, aby ptaszczy-
zna skrzydetek pozostata styczng do konturu
szablonu, lub rysunku.

Zasada toczenia sie sterowanego koétka po
powierzchni walcowej stwarza szerokie mozli-
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Rys. 4. Maszyna .Uniwersat 1”. Ciecie wedtug rysunku.

wosci prostych rozwigzan konstrukcyjnych ma-
szyn do ciecia przedmiotdw o ksztattach specjal-
nych. Tak np. rys. 5 przedstawia projekt ma-
szyny do ciecia wielkich przedmiotow.

Rys. 5. .Uniwersat 3” do ciecia wielkich

przedmiotéw.

Maszyna

Napedzany kotkiem walec moze sig¢ tu to-
czy¢ po wzdtuznych prowadnicach, nie ma jed-
nak przesuwu osiowego. Natomiast palnik, wraz
z mechanizmami napedzajgcemi, moze sie prze-
suwa¢ wzdtuz osi walca. Prowadzenie odbywa
sie tu, podobnie jak poprzednio, przy pomocy
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nastawiania raczki sterujgcej potozenie kotka
napedzajgcego. Obstugujacy stoi na obrabia-
nym przedmiocie, a gdy to jest niemozliwem,
— na przesuwajgcym sie wraz z palnikiem po-
descie.

Rys. 6 przedstawia pomystowe rozwigzanie
maszyny do ciecia rur, lub wycinania otworéw
na nich. Napedzany sterowanem koétkiem walec
stanowi tu sama rura, dajgca sie zaréwno obra-
ca¢, jak przesuwa¢ osiowo, podczas gdy pal-
nik pozostaje nieruchomym.

Rys. 6. Maszyna do ciecia rur.

Duza zaletg powyzszych maszyn jest uni-
kniecie ,,martwych™ ruchéw wywotanych luzami,
wystepujacemi juz po krotkim czasie pracy, przy
przenoszeniu ruchu zapomocg zebatki lub Sruby.

Jak wida¢, zasada walca obrotowego oka-
zata sie nader szczesliwem rozwigzaniem, dajac
typy uniwersalnych maszyn do ciecia, odpowia-
dajagcych wymaganiom techniki, zaréwno pod
wzgledem doktadnosci, tatwosci, ciagtosci i eko-
nomji pracy, jak pod wzgledem prostoty kon-
strukcji i zmniejszenia jej rozmiardéw, przy jedno-
czesnem zwiekszeniu pola zasiegu palnika.

Literatura: A. Vogel .Fortschritte auf dem Ge-
biete d. maschinellen Sauerstoff-Brennschneidens* Der
Autogenschweisser — 1I. 1933.
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Przeglad czasopism technicznych.

ELEKTROTECHNIKA.

Wycigg ze statystyki za 1933 r. elektrowni okregowych
w Stanach Zjednoczonych Am. Poin.
Poiver (styczen 1934 r.).

Ze sprawozdania za 1933 r. ogtoszonego w czaso-
piSmie Power dowiadujemy sie, ze elektrownie Stanow
Zjednoczonych skonstatowaty od marca 1933 r. wolny
wzrost konsumcji energji elektr. W ciggu tych pierwszych
miesiecy zbyt energji powiekszyt sie o 18%, utrzymujac
sie od tego czasu na poziomie okoto 1600 miljonéw
kilowatgodzin tygodniowo, co stanowi znaczny wzrost
w stosunku do 1932 r. i prawie doréwnuje wytworczosci
elektrowni okregowych w 1931 r. Mimo wzrostu pro-
dukcji, elektrownie nie poczynity znaczniejszych zamoé-
wien poniewaz inwestycje przedkryzysowe zaspokoity ich
potrzeby na dtuzszy czas. Zamodwienia poprzednio dane
zostaty wykonane. Konsumcja pradu przemystowego
obnizyta sie, jednakze zostato to czeSciowo zrownowa-
zone przez wzrost zapotrzebowania pradu dla uzytku
domowego.

Powyzej podajemy kiika ciekawych szczegétow tej
statystyki. Instalacje o Wysokiem cis$nieniu pary 80 do
100 atm. okazaty sie réwnie pewne w ruchu jak insta-
lacje o cisnieniu $redniem 25 do 40 atm. Procent po-
stojow turbin o wysokiem cisnieniu wynosi dla 1932 r.
4,26 % i rowna sie praktycznie procentowi postojow
turbin $redniopreznych. Wielkie jednostki wyrézniajg
sie wielka elastycznoscig w ruchu. Tak naprzyktad tur-

bozesp6t 61000 kW potrzebowat tylko 36 sekund, aby
z obciagzenia 10000 kW przejs¢ na peine obcigzenie
61000 kW.

W 1933 r. nie wybudowano ani jednej instalacji

0 wysokiem cisnieniu. Natomiast szereg zaktadéw roz-
budowano stosujgc 42 atm w temperaturze 450 °C.
Doswiadczenia elektrowni w Detroit wykazaty, ze ruch
przy temperaturze 540 °C jest zupeinie pewnym.

Podczas 1933 r. wybudowano tylko dwie elek-
trownie okregowe, a to 35000 kW Buzzard Point i elek-
trownie dwuczynnikowag (para wodna i para rteci)
26000 kW dla General Electric Co w Schenectady. Cie-
kawe to urzadzenie ustawiono pod gotem niebem, pod-
jeto juz ruch normalny, przyczem turbina rteciowa daje
20000 kW, turbina parowa 6000 kW.

Pod wrazeniem uszkodzenia turbozespotu 18000 kW
w Burlington, zwrdcono przy projektowaniu nowych
elektrowni wiekszg niz przedtem uwage na ochrone ma-
szyn pozaru oleju. Sa tez czynione kroki, aby olej dla
regulatoréw zastgpi¢ cieczami niepalnemi.

Detroit Edison Co mimo pomysinych doswiadczen
z kottami dla pary o 540 °C przy modernizacji swej
elektrowni Connor Creek stawia dwa kotty, kazdy po
2300 m2 o 6 walczakach dla cisnienia 50 atm i tempera-
tury 455 °C. Kotly bedg zasilaly dwa turbozespoty po
30000 kW. W elektrowni Delray Nr. 3 zmontowano
zespdt 50000 kW i wzieto do ruchu. Zespét 150000 kW
dla elektrowni State Line jest dostarczony lecz nie be-
dzie na razie zmontowany. Budowa zespotu 125000 kW
dla tego samego towarzystwa zostata wstrzymana.

Ruch inwestycyjny w elektrowniach miejskich,
ktore statystyka ujmuje oddzielnie, byt znacznie wiekszy.
16 instalacji zostato gruntownie przebudowanych, w tem

11 powiekszyto moc zainstalowang a 5 ulegto gruntownej
modernizacji.

Statystyka podaje szczegétowa tabele nowych in-
stalacji gazowych. Osobne artykuty omawiajg kolejno

nowosci konstrukcji i ruchu kottdw, turbin i generato-
row oraz motoréw spalinowych, napeddéw, instrumentéw
pomiarowych itd. Na wyr6znienie zastuguje artykut

o projektach elektrowni wodnych w Stanach Zjednoczo-
nych, zawierajacy wyczerpujace szczegoty techniczne i fi-
nansowe projektéw. Osobny artykut jest poSwiecony elek-
trowniom wodnym, stosujacym akumulacje hydrauliczna,
zapomocg pompowania wody. Dane porownawcze o0goél-
noSwiatowe o zaktadach tego typu zebrane sa w bardzo
przejrzystej tabeli, podzielonej wedtug krajow. Najstar-
szemi elektrowniami tego typu sg elektrownia w Ziirich
z 1892 r. i elektrownia zaktadéw witokienniczych w Creva-
Luino z 1894 r. Po wykonaniu tych dwdch elektrowni
nastgpita dtuzsza przerwa. Zainteresowanie dla zaktadow
tego typu odzyto w latach 1904 — 1913. Trzeci okres
datuje sie od 1923 r. Postepy energetyki europejskiej
znajdujemy w artykule pod tytutem Foreign Power,
ktory zawiera miedzy innemi opis elektrowni w Trzebo-
wicach pod Morawska Ostrawa, zwiedzanej przez Koto
Energetykoéw Polsk. Stowarzyszenia Inzynierow i Tech-
nikéw Woj. SI. w jesieni ubiegtego roku.

Przecietne ceny sprzedazne pradu w Stanach Zjedno-
czonych Ameryki Potnocnej.
Power (marzec 1934 r.).

Gtéwny Urzad Statystyczny Standéw Zjednoczonych
ogtosit statystyke wytwoérczosci i spozycia energji elek-
trycznej za 1932 rok, z ktorej kilka ciekawych pozycji
znajdujemy w lutowym zeszycie czasopisma Power.

Przecietna konsumcja pradu dla drobnego odbiorcy
wynosita rocznie 611 kWh po 5,6 cent/kWh a roczny ra-
chunek wynosit doi. 34,—.

Statystyka urzedowa dzieli powyzsze cyfry dla
odbiorcow elektrowni okregowych (public utilities) i elek-
trowni miejskich (municipal plants). Odbiorca drobny
ptaci $rednio: w elektrowniach okregowych rocznie
doi. 34,— przy cenie 5,6 cent/kWh i w elektrowniach
miejskich: rocznie doi. 33,- przy cenie 4,7 cent/kWh.

Dla odbiorcéw hurtowych sa stosunki odwrotne:
Ilo$¢ i ceny przecietne wynoszg: dla odbiorcow elek-
trowni  okregowych 87474 kWh rocznie po cenie
1,5 cerit/kWh, dla odbiorcow elektrowni miejskich 31249
kWh rocznie po cenie 1,7 cent/kWh.

Podane liczby sa przecietne dla catego kraju za
rok 1932. Roéznice cen w poszczegbélnych okregach
wzglednie elektrowniach i plus i minus sa do$¢ znaczne.

CHEMJA.

Starzenie metali i stopow.

(A. Saurer. Transactions of' the American Society for
Metals. 1934 r. t. XXII. Nr. 2 str. 97 — 120).

Pod nazwg starzenia rozumiemy zmiany wias-
nosci fizycznych metali i stopéw, zachodzace z biegiem
czasu po hartowaniu albo po obrdébce na zimno. Sg to:
wzrost twardosci, podniesienie granicy sprezystosci, obni-
zenie przedtuzenia i odpornosci na uderzenia, zmiany
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we wiasnosciach elektrycznych i magnetycznych, oraz
zmiany w wartosci granicy ptynnosci w materjatach pod-
danych zgniotowi. Starzenie zachodzi w temperaturach
pokojowych, oraz réwniez w temperaturach wyzszych.
Ostatnie zwie sie starzeniem sztucznem i przebiega
znacznie szybciej od starzenia naturalnego (w temperatu-
rach pokojowych). Z obecnie istniejgcych teoryj starze-
nia, najlepsze wyttumaczenie tego zjawiska daje teorja
.wydzielenia" (precipitacji). Zasada jej polega na tem,
iz po zahartowaniu otrzymuje sie przesycony roztwor
staty, z ktorego wydziela sie skladnik rozpuszczalny,
przewaznie w postaci twardego zwigzku chemicznego,
powodujgc zmiany whasnosci. Optimalne wiasnosci otrzy-
muje sie gdy wydzielone krysztaty posiadajg pewng
t. zw. krytyczng wielkos$¢, po przekroczeniu ktorej, dzieki
koagulacji czastek, nastepuje spadek wiasnosci fizycznych.
Sa stopy, ktére w temperaturach pokojowych starzejg b.
szybko, inne powolniej, sg i takie, ktére w temperatu-
rach pokojowych wogodle nie starzejg. Naogdt przy sta-
rzeniu w temperaturach pokojowych, zjawiska koagulacji
czastek nie stwierdzano, natomiast zachodzi ono wy-
raznie przy starzeniu sztucznem, gdy po osiagnieciu
optimum przez dalsze starzenie w wyzszych temperatu-
rach tracimy na wiasnosciach. Czeste sa wypadki, iz
starzenie przebiega tak szybko, ze metal wyjety z kapieli
hartowniczej jest juz w zupetnosci zestarzony. Mozemy
rozrézni¢ 3 wypadki przy starzeniu: 1 stop ulegnie zu-
petnemu starzeniu w kapieli hartowniczej i wtedy po
wyjeciu z kapieli nie zachodzi zadne dalsze starzenie ani
w temperaturach pokojowych ani tez w wyzszych,
2- stop czeSciowo zestarzeje w kapieli, w tym wypadku
dalsze starzenie zajdzie w temperaturze pokojowej,
a Jeszcze szybciej w podniesionej, 3. stop nie starzeje
w kapieli, wtedy starzeje albo w temperaturach pokojo-
wych i wyzszych, albo tylko w podniesionych.

Starzenie czesto ma miejsce w stopach poddanych
zgniotowi. W tym wypadku zmiany witasnosci sg wywo-
tane deformacjg siatki przestrzennej rozpuszczalnika.
W tym wypadku starzenie moze rdéwniez zachodzié
w uktadach, ktére nie posiadajg zmiany rozpuszczalnosci
z obnizeniem temperatury. Sam proces starzenia moze
zachodzi¢ w trakcie zgniatania catkowicie, lub cze$ciowo.

Jezeli czesto stwierdzamy starzenie czystych me-
tali, to nalezy przypisa¢ obecnosci drobnych ilosci zanie-
czyszczefi zawsze obecnych w t. zw. .czystych* metalach.

Starzenie duraluminu zachodzi po zahartowaniu
stopu od temp. 500 — 550 °C, jak w temperaturach po-
kojowych tak i wyzszych. Gtowng role nalezy przypisaé
tu zwigzkowi Cu Al2, albo raczej Mg2Si. Starzenie
w temp. pokojowych, nalezy wiasciwie przypisa¢ temu
ostatniemu; pozatem magnez wpltywa na zmiane rozpu-
szczalnosci miedzi w glinie. Nalezy rowniez uwzglednié
wplyw na przebieg starzenia zwigzku chemicznego FeAl3

Jak wiadomo z ukladu Fe - C, wegiel rozpuszcza
sie w zelazie gamma i to w dos$¢ znacznych iloSciach, gdy
natomiast w zelazie alfa rozpuszczalno$¢ wegla jest
ograniczona do 0,01 %. Dzieki temu przy przejsciu
przez zakres temperatur krytycznych otrzymujemy prze-
sycony roztwor, w ktdrym powinno zachodzi¢ starzenie,
przez wydzielenie F3C, dajagc w wyniku bardzo twardy
materjat. Przy wygrzewaniu w podniesionych tempera-
turach czastki Fes C ulegajg agglomeracji, dzieki czemu
twardo$¢ zahartowanej stali maleje.

Przy obnizeniu temperatury ponizej 600°C ferryt
posiada zmienng rozpuszczalno$¢ wegla, azotu i tlenu,
dzieki czemu moze zachodzi¢ starzenie stali.

TECHNIK Str. 197

Wptyw azotu na starzenie zelaza badat N. Ciough
Wedtug Fry azot rozpuszcza sie w temp. 580° w zelazie
w ilosci 0,5%, za$ w temperaturze pokojowej maleje do
0,015% N. Badania nad zelazem ,Armco“ daly naste-
pujace wyniki. Prébki po wyzarzeniu w temp. 900°C
hartowano od 650° i nastepnie starzano w ciggu 30 dni
w temperaturze pokojowej.

Materjat harton(\J/aniu starpz(;niu tI\DNrazr):irooéS;i
jedno stki Brinella
Armeco e 93 106 13
Armco + 0,07% N . 190 209 19
Armco + 0,10% N . 170 183 13

Poniewaz przyrost po starzeniu zelaza z 0,1 %N
jest rowny przyrostowi czystego zelaza mozna bytoby
przypusci¢, iz wptyw azotu jest znikomy. Nalezy jednak
wzigé pod uwage ogdlny przyrost twardosci po zaharto-
waniu, gdyz widocznie proces starzenia czesciowo zaszedt
w kapieli hartowniczej. Starzenie sztuczne tego zelaza
w temperaturze 100° w ciggu 30 dni spowodowato znaczne
obnizenie twardosSci, zwigzane najwidoczniej z agglome-
racjg czastek (przekroczeniem wielkoSci krytycznej).

Spadek
Materjat Pozahz?r- Po _ twardosci
towaniu starzeniu PO
starzeniu
jednostki Brinella
Armeco* .., 84 83 1
Armco + 0,07%N . . 186 108 78
Armco + 0,10% N . . 168 99 69

Wytrzymato$¢ na rozerwanie zelaza ,,Armco“ z za-
warto$cia 0,055% N bezposrednio po zahartowaniu
wynosita 45 kg/mm2, za$§ po dwutygodniowem starzeniu
wzrosta do 70 kg/mm2 Starzenie ,Armco“ z azotem za-
chodzace przy zgniocie jest raptowne i catkowicie kon-
czy sie podczas zgniotu. Azot w zelazie wywotuje ener-
giczne starzenie, szczegOlnie jesli wystepuje w ilosciach
0,07 % N albo mniej, przyczem starzenie ma miejsce jak
przy hartowaniu, tak i przy poddawaniu zelaza zgnio-
towi. W praktyce azot roli nie odgrywa, gdyz wystepuje
w zelazie w zbyt niktych ilosciach.

Tlen jest rozpuszczalny w zelazie w temp. 1000 °C
w ilosci 01 % za$ w temperaturze 20° praktycznie nie
jest rozpuszczalny. Obecno$¢ w zelazie wegla obniza
jeszcze rozpuszczalno$¢ tlenu. Wplyw tlenu na starze-
nie zelaza po zahartowaniu zgodnie z badaniami Woldera
jest nieznaczny. Woyrazniej wptywa tlen na starzenie
przy stabym zgniocie, przy mocniejszym zgniocie wpiyw
jest nieznaczny.

Zgodnie z teorjg starzenia zachodzi¢ ono moze
tylko w roztworach statych. W uktadzie zelazo-wegiel
roztworami sg austenit i ferryt. Poniewaz jednak w tem-
peraturze normalnej austenit nie jest stalym, starzenie
moze zachodzi¢ jedynie w ferrycie, w ktérym sg zmienne
roztwory Fe”C. Fe O i Fe.jN. Starzenie moze zachodzi¢
jak po zahartowaniu tak i po zgniocie, czesSciej w czasie
zgniotu. Starzenie perlitu, po zahartowaniu od temp.
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ponizej krytycznych i troostytu — po zahartowaniu od
400 °C; i sorlitu po zahartowaniu od 600 °C wzglednie

po zgniocie powinno rowniez mie¢ miejsce. Martenzyt
jest natomiast sktadnikiem zestarzonym w zupetnosci.
E. p.

Dziatanie chloru na pierscienie $lizgowe motoréw.
Power (luty 1934 r.).

W Kkronice zeszytu
znajdujemy opis trudnosci

lutowego czasopisma Power
z pierScieniami $lizgowemi
motoru asynchronicznego, pracujagcego w fabryce che-
micznej, i sposéb usuniecia tych trudnosci. Pierscienie
motoru grzaty sie nadmiernie w ruchu, a zarazem two-
rzyty sie na powierzchni $lizgowej plamy. Po dtuzszych
badaniach ustalono, ze atmosfera, w ktérej pracowat
motor, zawierata $lady chloru, ktéry tworzyt na po-
wierzchni pierScieni cienkg warstwe chlorku miedzi, posia-
dajacego o wiele wigkszg oporno$¢ niz materjat pierscieni.
To byto powodem nadmiernego ich grzania sie. Plamy
na pierscieniach pochodzity z tego, ze warstwa o0 wyz-
szym oporze nie byla jednolita na calym obwodzie.
Miejsca pierscieni, ktére podczas postoju znajdowaty sie
pod szczotkami, byty przez nie chronione od dziatania
chloru.

Szczelne okapturzenie pierScieni byto niemozliwe.
Najprostszym i skutecznym $rodkiem okazato sie wypo-
sazenie motoru w twarde szczotki, w ruchu lekko szli-
fujgce piersScienie $lizgowe. Przy zatrzymaniu silnika
naciera sie pierScienie przy ostatnich obrotach kawatkiem
parafiny, ktora tworzac cienka warstwe na pierScieniach
chroni je od dziatania chloru.

BUDOWA MASZYN.

Przeglad nowych turbin i turbogeneratoréw wykonanych
w 1933 r. w Stanach Zjednoczonych Am. Péin.
Poicer (styczen 1934 r.).

W ubiegtym roku nie wybudowano zadnej maszyny
wielkosci mamutowej, najwieksza bowiem jednostka nie
przekracza 50000 kW. Natomiast w budowie jest jeden
zesp6t 165000 kW dla Philadelphia El. Co. Zespdt bedzie
tandemowy z cze$cig wysokoprezng na 27 atm. i 440 °C.
Cze$¢ niskoprezna dwuprzeptywowa odda pare do kon-
densatora o cisnieniu 0,035 at (préznia 96,5 %). Pradnica
bedzie posiadata moc 183333 kVA. Przy budowie tej
maszyny zebrano préby na modelach, aby ustali¢ naj-
korzystniejsze wymiary i ksztalt kondensatora.

W nowych maszynach nie spotykamy zadnych
zasadniczych zmian konstrukcyjnych, natomiast opraco-
wanie szczeg6tow jest o wiele staranniejsze niz dawniej-
szych maszyn. Naprzyktad turbina czotowa dla elek-
trowni Honolulu o mocy 10000 kW przy 3600 obrotach
na minute rozprezajaca pare z 455 at i 440 °C wy-
réznia sie zastosowaniem w systemie regulacyjnym za-
miast oleju niepalnej cieczy, zwanej Aroclor. Artykut
nie podaje blizszych danych o tym ptynie.

Turbina elektrowni Delray Nr. Il o mocy 10000
kW przepracowata 21169 godzin przy temperaturze 535 °C.
Poczatkowo trzeba byto walczy¢ z trudnosciami wyni-
ktemi z tak wysokiej temperatury, lecz obecnie trudnosci
zostaly opanowane jak wida¢ z trzechletniej statystyki
ruchu. Rozruch turbiny odbywa sie parg nieco zimniej-
szg bo posiadajacg tylko 370 °C, az do osiggniecia ob-
cigzenia 3000 kW. Potem dopiero przechodzi sie na
ruch parg wysokoprezng 535 °C. Tak samo przed zatrzy-
maniem turbina jest zasilana parg o 370 °C.
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Raport komisji dla maszyn napedowych wykazuje
juz dla 1932 roku znaczne zmniejszenie liczby uszko-
dzen dysz i topatek. Postoje z tych powodéw, ktére
wynosity w 1931 r. 1351 % catkowitego czasu postoju
spadty w 1932 r. na 517 %. Postoje spowodu uszko-
dzen kot i watéw zmniejszyty sie z 401 % w 1931 r.
tia 2,77 % w 1932 r. Natomiast wzrosty trudnosci ze
smarowaniem, bo postoje z tej przyczyny wzrosty
z 198 % w 1931 r. na 3,49 % w 1932 r.

Najciekawszg zmiane spotykamy w dziale ochrony
maszyn przed pozarem oleju. Katastrofalny w swych
skutkach pozar olejowy w elektrowni Burlington wptynat
na to, ze konstruktorzy tej kwestji posSwiecajg duzo
uwagi. Przy odbudowie spalonej maszyny konstrukcja
zostata kompletnie zmieniona. W systemie regulacji,
olej zostal zastgpiony ciecza niepalna, podobnie jak
wyzej wspomniano dla nowej maszyny, dla elektrowni
Honolulu. Robiono nawet proby zastgpienia oleju obie-
gajacego przez tozyska. Na maszynie 5000 kW probo-
wano smarowaé wyzej wspomnianym ptynem Aroclor.
Wyniki préb jeszcze niezakonczonych sg pomysine.
Dalsze studja trwaja.

W nowej elektrowni Buzzard Point, zasilajgcej sto-
lice Washington, rozwigzano kwestje bezpieczenstwa od
pozaru olejowego w ten sposdb, ze zbiornik oleju
z wszystkiemi przynaleznemi aparatami umieszczono
w komorze ogniotrwatej pod turbing. Wszystkie ruro-
ciggi, prowadzace olej pod ciSnieniem sg otoczone
szczelnym ptaszczem koncentrycznym odprowadzajgcym
olej w wypadku nieszczelnosci do tej komory. W wy-
padku pozaru, komora olejowa zostaje samoczynnie wy-
petniona bezwodnikiem kwasu weglowego ze specjal-
nych butli.

Z dalszych szczegétow nalezy zanotowa¢ nowy
aerodynamiczny ksztatt przekroju topatek reakcyjnych.
Podobny ksztatt dano drutom usztywniajagcym diugie to-
patki. Druty sa potgczone z topatkg zapomoca spa-
wania elektrycznego.

Studja nad uodpornieniem topatek przeciwko wy-
zeraniu wykazaty, ze powierzchnie grzbietow topatek od
strony wlotowej muszg posiada¢ twardo$¢ przynajmniej
twardo$¢ 500 °Brinella. Celem obnizenia kosztow wy-
konania topatek na topatki ze stali zwyklej naktadany
jest pancerz ze stali twardej.

Dalsze nowosci dotyczg uproszczen regulacji, prze-
dewszystkieni ulepszenia pomp olejowych, oraz wyko-
nania dtawic, dla ktérych zastosowano nowe stopy.

Wiegksze jednostki zaopatrywane sg w pomocniki

napedu dla obracania watlu podczas postoju, co ma
chroni¢ wat od trwatego odksztatcenia.
Wykonanie kondensatoréw zeliwnych, dotad naj-

bardziej rozpowszechnionych w Ameryce, ustepuje coraz
czesciej wykonaniu europejskiemu z blachy kottowej.  m.

Stalowe skrzynie ogniowe w kottach lokomotywowych.
V. D. I. 1934 r. Nr. 11.

Kolej Paris — Orleans wyposaza juz od kilku lat
wszystkie nowe lokomotywy w skrzynie ogniowe ze stali.
Réwniez i przy wymianach zniszczonych miedzianych
skrzyn w starych lokomotywach na nowe, stosuje sie
tylko stalowe skrzynie. Materjat uzyty na skrzynie
ogniowe musi posiada¢ w/g francuskich przepisow wy-
trzymato$¢ dorazng 35 kg/mm2 i 30 °/0 przedtuzenia, przy-
czem dtugos$¢ pomiarowa lwylicza sie ze wzoru la= 66,7 F,
gdzie F jest przekrojem prébki.
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Poniewaz miedziana skrzynia ogniowa dla wigk-
szego kotta lokomotywowego wazy ok. 4 t, wiec dla kra-
jow muszacych sprowadza¢ miedz — stosowanie stali
posiada duze znaczenie.

Nowsze postepy w budownictwie ttokowych maszyn parowych.
Die Warme Nr. 9 — 1934.

Maszyna parowa starszej konstrukcji, coraz to bar-
dziej musiata ustepowa¢ miejsca innym silnikom napedo-
wym. Gtéwne jej wady stanowity, mata ilo$¢ obrotéow
i duze wymiary. Pod wzgledem ekonomji najlepiej na-
daje sie maszyna parowa do pracy z przeciwwaga, gdyz
sama maszyna pracuje w tym wypadku bardzo ekono-
micznie, przyczem regulacja jej jest tatwa, a para odlotowa
zostaje zuzyta do celdw grzejnych, wobec czego cate
urzadzenie pracuje bardzo korzystnie. Dla zwigkszenia
ilosci obrotow maszyny, konieczna jest odpowiednia kon-
strukcja zawordéw, ktére dopuszczatyby pare do cylindrow
bez znacznego dtawienia. Dawniej juz znane bylty wen-
tyle ttoczkowe van den Kerchove’a, ktérych ttoczki poru-
szajg sie w odpowiedniej tuleji. Dzieki tej konstrukcji
otwarcie zaworu nastepuje bardzo szybko, gdyz ruch jego
rozpoczyna sie przed chwilg otwarcia, temsamem poko-
nanie bezwtadnosci poruszajgcych sie mas nie wplywa
ujemnie na szybko$¢ otwarcia zaworu. Z wyzej wspom-
nianych wzgledéw rowniez i zamkniecie zaworu odbywa
sie bardzo szybko i bez uderzen. W wentylach zwyktych
i ttoczkowych mozna stosowac szybkosci przeptywu pary
30 40 m/s bez powodowania nadmiernego dtawienia.
Inng konstrukcje zaworow stosuje |. BrnefAska Fabryka
Maszyn. Zawo6r ten zbudowany jest w formie dyfurora,
jak to wskazuje rys. 1 Suwak ,a“ sterowany przez sta-

widto zewnetrzne, porusza sie¢ po cylindrycznej powierz-
chni dyfurora ,b“. Suwak moze sie swobodnie poruszaé
wzdtuz korpusu dyfurora, wskutek czego otwarcie prze-
kroju jest bardzo szybkie, podobnie jak w zaworach ttocz-
kowych. Przekroj wejsciowy dla pary jest bardzo waski
a nastepnie rozszerza sie. Dzieki temu para przeptywa
przez przekr6j wejsciowy ze znaczng szybkoscig — 250
300 m/s, przyczem nastepuje znaczny spadek cisnienia,
ktore jednakze w dalszej czeSci przewodu, dzieki zmniej-
szeniu szybkosci do normalnej, t j. 30 40 m/s, zostaje
spowrotem odzyskane. Obydwa te rodzaje zaworow
jak i suwaki ttokowe, pozwalajg na znaczne zwiekszenia
ilosci obrotéw maszyny parowej. | Brnenska Fabryka
Maszyn stosuje 450 obr/min. Buduje sie takze szybkobiezne
maszyny stojagce z suwakami ttoczkowemi, najwieksza
ilos¢ obrotow przy tej konstrukcji wynosi 1000 obr/min.
Najwieksza z takich maszyn zbudowanych przez firme
Borsig dla ci$nienia 100 atm posiada moc 6000 HP. W bu-
dowie lokomotyw dotychczas najbardziej rozpowszechniona
jest maszyna parowa o0 pojedynczem rozprezaniu, gdyz
ani turbiny parowe, ani maszyny wysokoprezne lub
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z podwdjnem rozprezaniem nie potrafity sie dotychczas
wprowadzi¢ w znaczniejszej ilosci. Zastosowanie loko-
motyw w okolicach bardzo ubogich w wode napotykato
na znaczne trudnosci spowodu braku wody i dlatego
w ostatnich czasach budowano dla takich okolic lokomo-
tywy napedem Diesla, gdy i silniki te wymagajg bardzo
mato wody. Ostatnio zbudowano lokomotywy z konden-
satorem powietrznym, w ktérych oszczedno$¢ wody do-
chodzi do 96% w stésunku do lokomotyw bez konden-
satora. Do napedu wentylatoréw dla kondensatora stuzy
para odlotowa, ktora rozpreza sie do ci$nienia w kon-
densatorze. Tak wyposazona lokomotywa parowa prze-
ciwstawia sie skutecznie lokomotywom Diesela, w oko-
licach bez wody. Jedna z najnowszych dziedzin, ktorg
maszyna parowa zaczyna sobie zdobywaé, jest to naped
samochodéw wzglednie pojedynczych wagonoéw. Naped
ten systemu Doble’a sktada sie z kotta wysokopreznego
na cisnienie 120 atm dwustopniowej maszyny i urzadzen
pomocniczych. Kociot zbudowany jest z jednej wezow-
nicy do ktérej doptywa woda podgrzana, a uchodzi para
przegrzana, opalany jest ropa, doptyw ropy i wody regu-
lowany jest samoczynnie, zaleznie od obcigzenia. Do
napedu wentylatora dla kondensacji, oraz dmuchowy dla
palnika stuza turbiny poruszane parg odlotowg o cisnieniu
atmosferycznem, para nast. skrapla sie w kondensatorze.
Obstuga tych maszyn jest bardzo prosta, do sterowania
wystarcza jeden wentyl uruchamiany zapomocag pedatu.
Dostosowanie sie maszyny do zmiany obcigzenia i ilosci
obrotow jest samoczynne.

Podstawowe warunki dla absolutnej szczelnosci wszel-
kich dfawikéw i uszczelnieh.
(v. Hans Diegemann, Hannover).

Wielu Inzynieréw ruchu i werkmistrzow, ktérym
nie obce sg rozmaite dziedziny nowoczesnej techniki,
czesto sg jeszcze dzisiaj zdania, ze do uszczelnienia
dtawikéw nadaje sie materjat wiasnie najtanszy. Tym-
czasem nigdzie oszczedno$¢ nadmierna nie jest tak
szkodliwa, jak w tej dziedzinie.

Niezliczone rodzaje najrézniejszych szczelin do
wszelakich celéw znajdujg sie na rynku i tak jak wsze-
dzie nie brakuje i tutaj fabrykatéw bezwartosciowych.
Przyciagaja one swemi niskiemi cenami; spowodu jednak
marnych wilasciwosci a przez to za szybkiego zuzycia
— wypadajg one nietylko zbyt drogo, ale prowadza
b. tatwo do rdéznych uszkodzen, zepsu¢ ruchu, oraz
wszelakich wypadkéw wywotujac przytem duze nieraz
szkody. To tez nigdy nie mozna za silnie podkreslaé,
ze wybor szczeliwa moze odbywaé sie tylko przy wy-
bitnej znajomosci sprawy, gdyz woéwczas tylko bedg
chronione trzony ttokowe, zaoszczedzi sie drogich na-

praw i uniknie zabierajacej duzo czasu — wymiany
szczeliwa.

Jakie warunki muszg spetni¢ dobre materjaty
uszczelniajace?

Musza one przedewszystkiem uszczelnia¢, wy-

trzymaé w dtawiku kilka miesiecy bez potrzeby wymiany,
zapewnia¢é maszynie cichy i pewny bieg, nie niszczy¢
czeSci maszyny i nie wymaga¢ zadnego smarowania.

W nastepujacych przyktadach podamy kilka wska-
z6wek, ktéremi nalezy kierowaé sie przy wyborze wtasci-
wego szczeliwa.

Cisnienia pary do 6 atm.
nie stawiajg jeszcze wyzszych wymagan

(para molera)
szczeliwom.
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Nadajg sie tutaj szczeliwa splecione z diugowtdknistych
konopi lub wetny drzewnej. Muszg one tylko by¢ im-
pregnowane trudno topliwym ttuszczem albo by¢ grafi-
towane. Impregnowanie to ma dwa zadania spetnié:
po pierwsze dziata¢ smarujagco w celu wydatnego zmniej-
szenia tarcia, a ponadto samo szczeliwo chroni¢ przed
przedwczesnem S$cieraniem sie.

Szczeliwa przesycone tojem nie nadajg sie do tych

celow, bowiem tiluszcze zwierzece juz w pierwszych
godzinach ruchu wytapiajg sie pod dziataniem pary,
a szczeliwo twardnieje wowczas niezmiernie i staje
sie suche.

Gdysmy sie zdecydowali na szczeliwo konopne,
to najlepiej jest wybraé wodwczas konopie kolonskie,
bardzo rozciggliwe, podatne i chronigce czesci maszyny.
Bardzo czesto uzywane sg tu szczeliwa z juty przesy-
conej ttuszczem. Nalezy ich jednak jaknajbardziej uni-
ka¢, bo raz jest juta b. kruchg a powtore zaczyna szybko
gni¢. Ponadto powstajg tutaj czesto wielkie naduzycia;
mozna widzie¢ niejednokrotnie pieknie wybielone szcze-
liwa z juty sprzedawane jako szczeliwo konopne.

Dobrem do pary molerej jest jeszcze szczeliwo
z dwdch klinéw i znajdujgcej sie nad niemi wysciotki.
Uszczelnienie to pracuje w ten sposob, ze wskutek
cisnienia przesuwajg sie kliny i osigga sie przez to
szczelne zamknigcie.

Dla cie$nien pary ponad 8 atm. (para
gorgca) szczeliwa roslinne nie moga mie¢ zadnego za-
stosowania, bowiem konopie, wetna drzewna, juta itp.
pod dziataniem pary goracej tatwo przepalaja sie i staja
sie nieuzyteczne.

Znajduje tutaj zastosowanie jedynie szczeliwo
z azbestu impregnowanego czystym grafitem lub od-
pornym na gorgco tluszczem. Dla przecietnego laika
trudno jest jednakze rozpozna¢ gotem okiem 2z jakim
gatunkiem szczeliwa ma sie tu do czynienia w pewnym
razie. Dodatek parafiny nadaje szczeliwu azbestowemu
szczegOllnie dobrego wygladu. Nim zatem kupimy taki
azbest, nalezy najprzéd zbada¢ jego jakos$é, co da sie
tatwo uskutecznié.

Ktadziemy w tym celu nieduzy kawatek azbestu
na goracej ptycie. Jesli wowczas ttuszcz szybko zmiegknie,
a zaplot rozluzni i rozkreci sie, to jest to dowodem na
to, ze uzyty do szczeliwa ttuszcz nie jest wytrzymaty na
gorgco, za$ przedza azbestowa jest staba i tatwo ulega
zerwaniu. Dobry materjat, grafitowany, wyczuwa sie
przy tarciu miedzy palcami jako gtadki, podczas gdy
materjat gorszy pozostawia po sobie wrazenie pewnej
piasczystosci.

Dla zaktadow o parze przegrzanej
jest wybor szczeliwa pierwszorzednego znaczenia. Moga
tutaj znalez¢ zastosowanie tylko najlepsze wyroby. Rzecz
jasna, wchodzi tu w rachube jedynie szczeliwo azbes-
towe. Bardzo dobre okazaly sie dla tych celéw szcze-
liwa otrzymywane metodg nadbudowy. C.harakterystycz-
nem dla nich jest to, ze ich powierzchnia tarcia nie
zmienia sie nigdy, bowiem szczeliwa te nie wykazujg
zadnych rozszczepien.

ttokowe i dtawiki
mtotow parowych sg najczeSciej wyksztatcone
nieregularnie, majac jedng lub dwie S$cianki ptaskie.
Zwyczajna prostokatna uszczelka nie moze tutaj tak
szczelnie przylegaé do trzona tlokowego, aby mozna
byto liczy¢ na pewne i szczelne zamkniecie na czas

Jak wiadomo, trzony
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dtuzszy. Dlatego nalezy sporzadzac pierScienie uszczel-
kowe zawsze w/g doktadnych wymiaréw diawikow
czy ttokéw. PierScienie stosownie .nadbudowane" da-
dza sie tutaj wsadzi¢ bez uprzedniego zdejmowania
gtowicy miota. Uszczelka rozszerza sie pod cisnieniem
a wskutek umieszczenia od strony $rodkowej bolcow
z miekkiego metalu powstaje idealna powierzchnia
§lizgania, sprowadzajaca tarcie do minimum i powodu-
jaca absolutnie szczelny docisk.

Dla pomp wodociggowych o normal-
nem cis$nieniu nadaje sie nasycone fojem lub
ttuszczem, szczeliwo z dlugowtdknistych konopi lub
wetny drzewnej. L6 uzywany tutaj do ewentualnej
impregnacji musi by¢ wolny od wszelkich kwasow;
w innym razie bedzie on nazera¢ trzon ttokowy.

Pompy dla wody cieptej do70°C daja
sie najlepiej uszczelni¢ szczeliwem z miekkich dtugich
konopi, lub weiny drzewnej. Do impregnowania tych
materjatéw nadaje sie wytgcznie trudnotopliwy ttuszcz,
ktéry précz tego winien posiada¢ w wysokim stopniu
whasnosci smarownicze. — Nie mozna tu stanowczo
uzywac toju, ktéry odznacza sie niskg temperaturg to-
pliwosci.

Dla temperatur powyzej 70 °C nie moga juz w Za-
dnej mierze wchodzi¢ w gre szczeliwa z wiokien
roslinnych.  Tutaj najlepszem szczeliwem jest azbest
impregnowany trudnotopliwym preparatem ttuszczowym.

W cukrowniach i browarach — dla
unikniecia ewentualnego szkodliwego wptywu szczeliw
na zapach ciektych fermentéw — stosuje sie suche
szczeliwo z przedzy ramicy lub tez z welny drzewne;j.

Dla pomp zasilajgcych poleca sie szcze-
liwo z tkanin Inianych odpowiednim materjatem zwia-
zanych i wzmocnionych. Wystajagce kanty wzglednie
wargi lezacych na sobie pierscieni, daja bezwzglednie
doktadne uszczelnienie tak, ze zapobiega sie tu naj-
mniejszej nawet stracie cisnienia. Spowodu swej ela-
stycznosci dziatajg te szczeliwa juz przy bardzo matem
nawet cisnieniu.

Dla dtawikow wentyli spalinowych w sil-
nikach Diesl’a nadajg sie przedewszystkiem szczeliwa
splecione odpowiednio z suchych linek chemicznie czy-
stego azbestu i nitdw mosieznych.

Dla zaktadéw hydraulicznych ze szcze-
go6lnie wysokiem cisnieniem wody muszg by¢ uzywane
wyjatkowo dobre materjaly. Jest nie do uwierzenia, jak
nieodpowiednie catkiem szczeliwo tojowe, uzywane
ongi$ w pompach wodnych o niskiem ci$nieniu, jest
dzisiaj jeszcze uzywane jako jedyny S$rodek, tak przez
inzynierow ruchu przeklinany. A przeciez musi by¢
jasnem i oczywistem nawet dla niefachowca, ze przy
dzisiejszych wysokich ci$nieniach hydraulicznych, zo-
staje #6j z uzytego tu szczeliwa konopnego bardzo tatwo
wycisniety.

Celowemi w tym wypadku sg szczeliwa konopne
grafitowane i przeplatane drucikami otowiu, masywne
szczeliwa skdrzane; korzystnemi réwniez okazaty sie
szczeliwa z ramicy, — tzw. ,Greisol-Gummi-Schnur" —
ktore w celu powiekszenia wytrzymatosci posiadaja
w $rodku rdzen z paragumy. Ramica wytrzymuje tarcie
o wiele dtuzej niz konopie, wetna drzewna itp. Thuszcz,
jakiego tutaj uzywa sie, wigze sie tak silnie z wioknami
ramicy, ze w normalnych temperaturach wycisniecie go
jest prawie niemozliwem.
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Rowniez dla uszczelnienia kompresorow amo-
niakowych uzycie absolutnie niezawodnego szczeliwa
jest rzecza pierwszorzednej doniostosci. — Do tych ce-
l6w poleca sie szczeliwo z delikatnie plecionych, wchta-
niajagcych wiokien z wetny drzewnej. Korzystng okazata
sie tu réwniez specjalna kombinacja ztozona z wielu
warstw naprzemian, z biatego metalu i przedzy weiny
drzewnej, oraz przedzy impregnowanej czystym grafitem.
Szczeliwo to posiada rowniez cenng wilasciwos¢ samo-
tluszczenia sie.

Kwasy, +tugi iinne Zzrace ptyny zzar-
tyby natychmiast wszelkie uszczelki z wiokien roslinnych.
Zupetng szczelno$¢ mozna tu osiggna¢ jedynie przy
pomocy szczelin z chemicznie czystego azbestu impre-
gnowanego kwasoodpornym ttuszczem. O trwatosci pew-
nego uszczelnienia decyduje nietylko jako$¢ materjatu
szczeliwa ale i jego wbudowanie. Uszkodzenia ruchu
spowodowane nieszczelnoscig dtawikéw nie zawsze maja
Swojg przyczyne w uzyciu nieodpowiedniego szczeliwa;
czesto tlumacza sie one nieprzestrzeganiem przepiséw
montazu i uzycia. Whbudowywanie uszczelek nalezy wiec
powierzy¢ jedynie ludziom, ktérzy zdaja sobie sprawe
z doniostosci tych prac.

ROZNE.
Najstarsze okazy maszyn parowych w Muzeum Tech-

nicznem imienia T. A. Edisona.
Power (zeszyty styczen, luty i marzec 1934 r.).

Henry Ford stworzyt w Dearborn Muzeum Tech-
niczne imienia T. A. Edisona, swego dobrego przyjaciela.
Czasopismo Power wspominajac krétko o tem muzeum
przynosi poczawszy od stycznia br. opisy i obrazki naj-
starszych okazéw maszyn parowych, zebranych w tem
muzeum. Sg to silniki parowe konstrukcji Newcomena
i Watt’a. Nie powtarzajgc z braku miejsca ich blizszego
opisu ograniczamy sie do kilku ciekawych .zyciorysow*
tych maszyn.

Najstarszym okazem jest maszyna atmosferyczna
Newcomena, ktéra pracowata od 1760 do 1930 r. na ko-
palni Cannel Mine w Anglji. Po stu latach Ford zebrat
szczatki tej maszyny i zmontowat je w swem muzeum.
Silnik posiadat moc 11 HP przy 14 skokach na minute
i napedzat pompe za pomocg wahacza, bez kota zama-

chowego. Cylinder ma $rednice 712 mm; skok ttoka wy-
nosi 1830 mm. Kociot o formie kulistej pracowat az do
1930 r. stuzac ostatnio juz tylko jako zbiornik wody.

Druga maszyna Watta z 1795 r. pochodzi z war-
sztatow firmy Boulton & Watt. Pracowata jako naped
pompy w S$luzach jednego z kanatow w Anglji. Moc
maszyny 45 HP przy cisnieniu kottowem przy 0,35 atm.
Srednica cylindra 1170 mm skok 2440 mm. Okaz ten
jest prawdopodobnie jedyng maszyng oryginalng Watta,
ktéra dochowata sie do naszych czaséw bez przerdbek.
Kosztowata ona dwa tysigce funtow angielskich, jak wy-
nika z rachunku noszacego date 31 pazdziernika 1796 r.

Trzeci okaz —znowu maszyna Newcomena, po-
chodzi z roku 1800 a wiec z czaséw, gdy maszyny
Watta, dwustronnie pracujace i posiadajace kondensator,
byty juz powszechnie znane i w uzyciu. Tania cena
i niskie koszta ruchu pozwalaly maszynom Newcomena
konkurowa¢ wowczas skutecznie z maszynami Watta.
Zbudowana okoto roku 1800 pracowata ona najprzod
na jednej z kopalh w Anglji od 1800 r., az w roku 1831
zostata przeniesiona na kopalnie Windmill End w Anglji.
Tam pracowata az do roku 1928 i dopiero ostatnio kryzys,

TECHNIK Str. 201

ktory spowodowat zamkniecie tej kopalni, zatrzymat
ostatecznie ruch tej maszyny. Pomiary wykonane w 1903 r.
wykazaty moc 19,7 HP przy 30 obrotach na minute.
Srednica cylindra 720 mm, skok 1525 mm, ci$nienie pary
0,48 atm. Maszyna posiadata ,juz“ oddzielny kondensator.

Dalszy okaz maszyny Newcomena pochodzi z ko-
palni Moiro w Anglji. Maszyna zbudowana przed rokiem
1800 stuzyta jednocze$nie do napedu maszyny wycig-
gowej i pompy na szybie 550 ni gtebokiem. Wymiary
cylindra: $rednica 840 mm skok 1300 mm cisnienie pary
0,14 atm. 15 obrotéw na minute.

Maszyna pracowata do 1929 r. ostatnio pedzac juz
tylko pompe. Wiasciciele zdecydowali sie na sprzedaz
maszyny jedynie ze wzgledu na jej przeznaczenie do
muzeum.

Stale na kola zebate.

Poczatkowo stosowano na kota zebate stale cemen-
tacyjne o ciggliwym rdzeniu i o odpornej na S$cieralnosé¢
twardej powierzchni. Poniewaz ich stosowanie nastreczato
pewne trudnosci, zaczeto stosowac stale stopowe chromowo
niklowe o wytrzymatosci po zahartowaniu na powietrzu
okoto 150— 170 kg/mm’, przy stosunkowo dobrej ciagli-
wosci i odpornos$ci na $cieralno$¢. RoOwniez stosuje sie stal
o wytrzymatosci 150 — 160 kg/mm3 po hartowaniu w oleju,
lecz przy odpuszczaniu od temperatury 380°C, wytrzyma-
tos¢ ta maleje do 135— 145 kg/mm2 Stal ta nie jest juz
tak odporna na S$cieralno$¢ jak tego wymagajag warunki
pracy kot zebatych, i predko zuzywa sie w pracy. Zwro-
cono sie ponownie do stali cementacyjnych chromowo-
niklowych, gdyz znane czyste niklowe stale odznaczaja
sie niewysoka odpornoscig na Scieralno$¢é. Stal za$ chro-
mowa okazata sie zb \t kruchg. Zaletg cementowej stali
chromowo-niklowej jest jej dobra obrabialno$¢ w stanie
wyzarzonym, dobra ciggliwo$¢ i wysoka odporno$¢ na
zuzycie.

R. Scherer zbadat caty szereg stali w celu wybrania
najlepszego gatunku na kota zebate. Prébom poddano
stale chromowe, chromowo-wanadowe, chromowo molib-
denowe, chromowo-niklowe i chromowo-niklowo-molib-
denowe, o zawartosci wegla od 0,27 do 0,5 °/0.

Najpierw zbadano najlepsze warunki obrobki ter-
micznej. W celu polepszenia odpornosci materjatu na
Scieralno$¢, stal utwardzano droga cementacji w soli cja-

nowej ,,Durferrit C 3“. Czas wygrzewania w powyzszej
soli ustalono dla zakresu temperatur 800 — 840 °C na
20— 50 min., osiggajac przytem warstwe cementacji od
0,1 do 0,25 mm. Stosowanie nizszych tempeiatur nie-
zmiernie przedtuza czas, stosowanie za$ wyzszych tempe-
ratur powoduje niezmierny rozrost ziarn, co ujemnie
wptywa na ciggliwos¢ stali.

Temperatura hartowania jest najlepsza 800 — 820 °C.
Dobrze jest po wyjsciu z kapieli ,,Durferritu” ostudzi¢ na
powietrzu, wyzarzy¢é w ciggu ¥2— 12? godziny w temp.
650 °C i nastepnie hartowa¢ od wiasciwej temperatury.
Jezeli od stali jest wymagana znaczna ciggliwo$¢, stal na-
lezy odpusci¢ w temp. okoto 230 °C, aby nie stracita w wyz-
szych temperaturach twardosci i odpornosci na zuzycie.
Przy odpuszczaniu z tej temperatury otrzymujemy najlep-
sze potaczenie wytrzymatosci i ciggliwosci. Wytrzymatosé
bowiem zbadanych stali jak ustalono spada raptownie
od 250 °C.

Co sie tyczy twardosci to stale chromowo-niklowe;
chromowo molibdenowe sg twardsze od stali chromowej
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przy takiej samej zawarto$ci wegla. Dodatek do stali
chromowej wanadu, nie podnosi twardosci.

Przy odpuszczeniu tych stali stwierdzono przyrost
wydtuzenia do 200 — 250 °, powyzej 250 °C nastgpito obni-
zenie przydtuzenia. To samo odnosi sie do odpornosci
na uderzenie, ktéra wzrasta do 200 — 250 °C, aby potem
spadaé. Roéwniez zbadano powyzsze stale na zginanie.
Bardzo dobrze zgina sie stal chromowo-niklowa o zawar-
tosci C = 0,3200, gorsze wyniki daje takaz stal, lecz
z 0,44°C. Stal chromowa odznacza sie niska wydtuzalno-
$cig, odpornoscig na uderzenia i matym katem zgiecia.
Stale chromowo-molibdenowe i chromowo-wanadowe od-
znaczaja sie dobrg wytrzymatoscig przy dobrej ciggliwosci.

Przy badaniach na $cieralno$¢ stwierdzono, iz stale
0 powierzchni cementowanej zuzywaja sie znacznie mniej
od stali uszlachetnionych. Ze stali hartowanych najwiek-
sze zuzycie wykazata stal chromowo-niklowa, najmniejsze
za$ stal chromowo-molibdenowa, stal chromowo-niklowo-
molibdenowa data wyniki posrednie. Ze wzgledu na wy-
trzymatosé, ciaggliwosé i odpornos¢ na zuzycie, jak wykazaty
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b) stale stosowane w stanie hartowanym,

c) stale stosowane w stanie hartowanym
szczonym,

i odpu-

d) stale ktére nie sg poddawane obrébce termiczne;j.

Stale cementacyjne sa stosowane wtedy, gdy jest
wymagana powierzchnia o wysokiej odpornosci na S$cie-
ralno$¢. Dzieki podniesieniu na powierzchni zawartosci

wegla i nastepnej obrdbce termicznej otrzymujemy bardzo
twardg powierzchnie o drobnoziarnistej budowie. Materjat
za$ o wysokiej twardosci, drobnoziarnistej i jednorodnej
budowie jak wiadomo jest specjalnie odporny na zuzycie.
Pod twardg warstwg zewnetrzna znajduje sie ciggliwy
rdzen, o niskiej wytrzymatosci w stalach weglistych
i 0 znacznie wyzszej w stalach stopowych. Poniewaz
warstwa cementacyjna jest stosunkowo krucha, kot cemen-
towanych nie nalezy uzywaé tam, gdzie zachodza nagte
uderzenia, gdyz to moze spowodowac pekniecie cementaciji.
W Ameryce sg stosowane nastepujgce gatunki stali cemen-
tacyjnych. (Tab. 1).

Tabela 1
Oznaczenie Sktadniki
S A E sasadnicze W % CHARAKTERYSTYKA.
1020 C= 015—025 Na cz’eéci, l_<t()r_e muszg _byé _ba_rdzo odporne’ na Scieralnosé.
Rdzen b. ciagliwy, o nieduzej wytrzymatosci.
Na czeSci o ciggliwym rdzeniu i twardej powierzchni,
2315 (?' 010—020 wytrzymate i odporne na zuzycie. Stal odznacza sie nie-
Ni= 3,25 —375 znaczng deformacjg w hartowaniu.
3115 l\cliz (i%)o:(igo Na duze kota, o powierzchniach czeSciowo cementowa-
Cr= 045—075 nych, o duzej wytrzymatosci miejsc utwardzonych.
2512 C = 0,17 maks. Na kola o wysokiej wytrzymatosci narazone na uderzenia.

Ni = 4,75 —5,25

powyzsze badania jest stal chromowo-molibdenowa; stal
chromowo-wanadowa ustepuje natomiast nieco pod wzgle-
dem odpornosci na zuzycie. Badania za$ Ulricha wyka-
zaty iz stale te cjanowane wykazuja jednakowg Scieralnosé.

Stal Cr-Mo odpuszczana od temp. 200 °C posiada
bardzo twardg powierzchnie przy doskonatej ciagliwosci
rdzenia. Przy zastosowaniu wyzszych temperatur odpu-
szczania nastepuje obnizenie odpornosci na uderzenie,
przydtuzenia, przewezenia i przegiecia, oraz twardosci
warstwy nacementowanej. Wytrzymatos¢ i ciggliwosé stali
nalezy osigga¢ nie odpuszczaniem w wyzszych temperatu-
rach, lecz odpowiednim doborem wegla. Przy wymaganej
wytrzymatosci 160 — 180 kg/mm2 (po odpuszczeniu od
200 °C) nalezy stosowac stal Cr-Mo z zawartoscig wegla
od 0,28 do 0,37 °/0, gdy za$ C osiggnie 0,40% wytrzy-
mato$¢ dochodzi do 200 kg/mm2 Zdaniem autora stale
hartowane w zupetnosci nadajg sie na kota zebate.

(Archiv ftir das Eisenhuttenwesen 1934. Nr. 10 str.
563/566).

W praktyce amerykanskiej na wyrdb kot zebatych,
sg stosowane przewaznie stale wegliste, jako tansze, stale
stopowe rowniez znajdujg zastosowanie. Jedne i drugie
stale mozemy podzieli¢ na nastepujace 4 grupy.

a) stale cementacyjne,

Sktonnos$¢ do deformacji w hartowaniu mata.

Stale tylko hartowane sg stosowane wtedy, gdy
wymaga sie duza wytrzymatos¢, ciggliwos¢é i odpornosc¢
na uderzenia. Poniewaz jednak ich twardo$¢ jest nizsza
od twardo$ci stali o cementowanej powierzchni odpornos¢
na $cieralno$¢ tez jest mniejsza. Sag to nastepujgce stale.
(Tab. 2).

Trzecig grupe stanowig stale, ktére przed obrdbka
mechaniczng s obrabiane termicznie, to znaczy, hartowane
i odpuszczane w takim stopniu, iz mozna nacina zghy.
Stale te sg mniej wytrzymate i mniej odporne na $cieralnosc.
(Tab. 3).

Stale, ktore nie sg obrabiane termicznie sg stosowane
tylko sporadycznie.

(Machinery. 1934 r. str. 268/271.)

Angielski przemyst samochodowy uzywa na kota
zebate nastepujace gatunki stali:

1 Stal hartowana w oleju na wytrzymato$¢ okoto
150 kg/mm2 twardos$¢ Brinella 444 kg/mm2 Przed harto-
waniem w stanie normalizowanym, twardo$¢ tej stali wy-
nosi 228 jednostek Brinella. Skiad chemiczny tej stali jest

nastepujacy:
C = 0,35—0,420/0; Ni = 1,25— 1,75%; Cr= 0,75 — 1,25%.
2. Stal hartowana na powietrzu od temperatury

820 °C o wytrzymatosci tez okoto 150 kg/mm2:
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Tabela 2

CHARAKTERYSTYKA.

Hartuje sie w solance lub biezacej wodzie, aby otrzymacd

Nr. 6.
Oznaczenie Sktadniki
S. A E zasadnicze w %
1045 — kute C= 04 —05
1240 — lane = 0,35— 0,45

Hartuje sie w oleju.

odpowiednig twardosc.
kota 0 matych przekrojach.

Tej stali nie mozna uzywa¢ na

Na kota o wysokiej ciagliwosci

1045 —kute C= 04 —05 i Sredniej twardosci. Stal odznacza sie minimalng skion-
1240 —lane  C= 035—045 04cig do odksztatcen przy hartowaniu.
= 04 —05 Hartuje sie w oleju. Stal o duzej wytrzymatosci, ciagli-
s Cr=o04s5—o75 A NE W O S et + 18
Ni= 10 — 15 wosci i odpornosci na S$cieralnos¢.
= 04 —05 Hartuje sie w oleju. Stal o duzej twardosci, potgczonej
6145 Cr=08 —11 z wytrzymato$cig i ciggliwoscia, stal stosunkowo trudno
V= 0,15—0,18 daje sie obrabia¢ mechanicznie.
C= 0,45 —0,55 Hartuje sie w oleju. Ciggliwa i odporna na uderzenia
4150 Cr=08 —11 przy wysokiej twardosci. Hartowanie przenika gteboko, 1
Mo = 0,15— 0,25 sktonno$¢ do deformacji w hartowaniu nieznaczna.
Tabela 3
Oznaczenie Sk’f_adniki CHARAKTERYSTYKA.
S. A E zasadnicze w %
Hartuje sie we wodzie i odpuszcza sie. Dobra wytrzy-
1045 —kute  C= 04 —05 matos¢, ciagliwo$¢ i odporno$¢ na Scieralno$¢, oraz ude-
1240 —lane  C= 0,35 —0,45 rzenia
C= 0,35—0,45 Hartuie si leiu i od e Wyt tosé i ci
3140 Cr= 0.45—0,75 Igr ulle’ 5|§ w I(?eju io puiszc(zja sie. ytrzymatos¢ i cia-
Ni= 10 —15 gliwo$¢ od stali 1045. Stal odporna na zmeczenie.
Hartuje sie we wodzie lub oleju i odpuszcza. Wysoka
5130 C= 0,25—0,35 A oo s L .
wytrzymatos$¢ i ciggliwosé. tatwo daje sie obrabiac. Bar-
Cr=08 —11 g -
dzo odporna na S$cieralno$¢ i uderzenia.
C= 0,25—0,35 Hartuje sie we wodzie lub oleju i odpuszcza sie. Od-
4130 Cr—08 —0,5 porna na uderzenia; tatwo obrabia sie. Przy takiej samej

Mo = 0,15 —0,25

C= 0,25—0,350/0; Ni= 3,75—4,75%; Cr= 10— 1,5%.
3. Stal cementacyjna:
C = 0,15%; Ni = 25 — 3,5%
Temperatura cementacji $00 — 950 °C, hartowania

860 °C na powietrzu i nastepnie od tejze temperatury
we wodzie i odpuszczania 315 °C.

(Uwaga: w pracy oryginalnej napewno zaszta omytka
co do temperatury powtornego hartowania stali cementa-
cyjnej, powtdrne hartowanie tej stali powinno odbywac
sie od temperatury 760 °C. E. P.)

(Heat Freatment and Forginy. 1934 r. str. 125/127).

Lan* waty wykorbione i krzywkowe dla silnikow spalinowych.
V. D. 1 1934 r. Nr. 14.

W amerykanskiem budownictwie samochodowem
przeprowadza sie juz od dtuzszego czasu doswiadczenia nad
zastosowaniem wysokowarto$ciowego zelaza lanego do
budowy watéw wykorbionych i krzywkowych szybko-
bieznych silnikbw samochodowych. Zaleta tego zastoso-
wania jest uproszczenie produkcji i potanienie jej, gdyz

twardo$ci wiecej ciggliwa od innych stali.

unika sie kosztéw kuzni fasonowej i czeSciowo obrobki
cieplnej. Jak ogtasza J. Geschelin w Automot. Ind. 1932 r.
sir. 620, lane waty krzywkowe sa obecnie normalnie wy-
konywane. Jako tworzywo stosuje sie tu zelazo o prze-
waznie martenzytycznej strukturze, stopione w piecu elek-
trycznym z dodatkiem niklu, chromu i molibdenu. Np.
stop posiada sktad: ok. 3,15% C, 2,2—2,35% Si, 0,8—1,0Cr,
04- 05% Ni, 04- 05% Mo, 05—0,65% Mn.

W celu utwardzenia powierzchni krzywek narazo-
nych na S$cieranie odlewa sie waty krzywkowe w ten
spos6b, ze forma jest uzbrojona w miejscach krzywek
w kokile, podczas gdy cata forma wykonana jest nor-
malnie w piasku formierskim i dzieki temu w gotowym
odlewie mozna normalnie obrabia¢ reszte powierzchni.

Waty wykorbione z Zelaza lanego poddano doktad-
nym badaniom. Tworzywem specjalnie nadajgcem sie jest
stal o zawartosci 2,25—25% C, 1,0—15% Si, 3—4%
Ni i nieco Cr i Mo. Tworzywo to posiada réwniez mar-
tenzytyczng strukture i w stanie surowym jest nieobra-
bialne. Przez wyzarzenie przy odpowiedniej temperaturze
twardo$¢ spada na 300 — 320 stopni Brinella,
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Tworzywo to posiada oprécz wytrzymatosci doraz-
nej na zerwanie powyzej 4000 kg/cm2 specjalnie wysoka
wytrzymatosé trwatg przy obcigzeniach zmiennych. Do-
Swiadczenia wykazaty, ze wytrzymato$c¢ trwata przy obcia-
zeniu zmiennem zginajagcem fo %) wynosi powyzej
2100 kg/cma. Pozatem tworzywo to jest mniej wrazliwe
na dziatanie karbu od stali kutej, co ma specjalnie wazne
znaczenie u watéw wykorbionych, gdzie wszelkie przej-
$cia kierunkowe, stosunkowo nagle zmiany przekroju, na-
wiercenia itp. stanowig karby.

Dziat

PRZEMYStE WEGLOWY.
Produkcja i zbyt wegla w kwietniu 1934 r.

Wytworczos¢ kopalr wegla ulegta w kwietniu drobnej

T ECHNIK Nr. 6.

Wykonano szereg doswiadczenn na wykorbionych
watach osadzonych w 3-ch tozyskach, przyczem $rodkowe
tozysko zostato przesunigte nadét o ok. 1 mm. Spowo-
dowane tem przesunigciem zwiekszone naprezenie wytrzy-
mat wat ze stali lanej znacznie dtuzej, niz watl ze stali
kutej o wytrzym. doraznej 7000 kg/cm2 wytrzymatosci
trwatej + = 3500 kg/cm2 i 200 stop. Brinella. Pozatem
zelazo lane posiada wiekszg zdolno$¢ ttumienia sprezy-
stego (histerezy) anizeli stal kuta. Dzieki tej whasciwosci
bieg silnika bedzie spokojniejszy.

gospodarczy.

przyczem wprzeciwienstwie do po-
przedniego miesigca stabsza tendencja spadku cechuje
kopalnie dabrowsko - krakowskie, co jest nastepstwem
zwiekszenia dostaw wegla dla przemystu cementowego

wzglednie o 9,57 %

redukcji. Wynosita ona 2.071.676 t, a zatem w stosunku i ceramicznego.
Tabela 1
Kwiecien Marzec Zmiana
t t t %
Przemyst. ..o 625 635 672.014 - 46.379 — 691
Koleje zelazne 187.471 217.962 — 30.491 - 13,99
Pozostali odbiorcy
(w tem przewaznie
wegiel opalowy) 246.408 281.587 - 35.179 — 12,50
Razem 1059.514 1.171.563 — 112.049 — 9,57

do marca 2.273.034 t spadta 0 201.3581 wzglednie 0 8,86%.
Obnizka ta, jest nastepstwem mniejszej w kwietniu o 3
liczby dni roboczych, natomiast, jezeli idzie o natezenie
produkcji, to $rednia na dzieh roboczy wskazuje, iz usta-
bilizowato sie na poziomie marcowym, wykazujac przytem
nawet pewna poprawe spowodowang przez zagtebie $laskie.

Ogolny rozchéd wegla pokrywat sie niemal z wy-
dobyciem, gdyz wynosit 2.051.254 tonn. W por6éwnaniu
z marcem 2.204 654 t obnizyt sie on o 153.400 tonn, to
jest 0 6,6%. Spadek ten jest jednak stabszy nizby to
z faktu mniejszej liczby dni roboczych wynikato, co wska-
zywaé zdaje sie, ze osiggniety zostat najnizszy punkt se-
zonu martwego w przemys$le weglowym.

Stan zapasow wegla na zwatach powiegkszyt sie
nieznacznie w ciggu kwietnia z 1.768926 t do 1.784.003 t,
to jest o 15.077 t. Wzrost ten przypada wytacznie na ko-
palnie $laskie, ktorych hatdy wegla podniosty sie z 1.185.150t
do 1.228.052 1, natomiast w rewirze dabrowsko-krakow-
skim ujawnita sie ich obnizka z 583.776 1 do 555.951 t.

Zbyt wegla — po odliczeniu zuzycia wiasnego i de-
putatbw — wykazuje do$¢ powazny spadek, naco w dal-
szym ciggu niekorzystnie wptywa zbyt krajowy. Nie bez
znaczenia jest tu takze i ta okolicznos¢, iz w miesigcu
kwietniu byta liczba dni roboczych mniejsza niz w marcu.

Zbyt wegla w kraju ksztattowat sie w dalszym
ciggu niekorzystnie i wynosit 1.059.514 t, czyli w poréw-
naniu z marcem 1171563 t obnizyt sie o 112.049 t

Jak z cyfr powyzszych wynika, spadek zbytu wegla
w kraju powodujg wszystkie kategorje odbiorcow. llo-
§ciowo najpowazniejsze obnizenie cechuje zbyt wegla dla
celéw przemystowych. Powoduje to obnizenie sie zapo-
trzebowania ze strony przemystu hutniczo-zelaznego, oraz
znacznie mniejsza przerobke wegla w koksowniach i bry-
kietowniach.

Rowniez przemysty przetwoércze, oraz chemiczny
dalej rolnictwo, wraz z jego zaktadami przetwérczemi
odebraty w kwietniu mniejsze iloéci wegla. Powazniejsza
poprawe w odbiorze cechuje tylko przemyst cementowy
i ceramiczny facznie z cegielniami i wapiennikami. Po-
zatem pewng poprawe, bez wiekszego wptywu na ogélny
poziom zbytu, wykazuje przemyst solny i papierniczy.

Dostawy kolejowe ksztattujg sie w kwietniu dalej
znizkowo a to spowodu przystosowania przez admini-
stracje kolejowg zamoéwien do potrzeb biezacych.

Zbyt wegla dla celéow opatowych jest w kwietniu
nadal nikly spowodu sezonowego spadku zapotrzebowa-
nia wegla opatowego i niemozno$ci rozpoczecia groma-
dzenia zapasow wegla na skiadach na przyszta zime.

Wywéz wegla w kwietniu utrzymat sie prawie na
poziomie z marca. Wynosit on 783.086 t, to jest w sto-
sunku do 798,515t w marcu, obnizyt sie o 15.429
wzglednie o 1,94%.

Z ponizszego zestawienia, przedstawiajgcego zmiany
zaszte w odniesieniu do poszczeg6lnych grup rynkow
wynika, iz pewng poprawe w odbiorze wykazaty jedynie
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rynki zachodnie oraz skandynawskie, nie wyrownujac uleglty zmniejszeniu, a to w zwigzku z uptywem sezonu
jednakze tego ubytku, jaki cechuje pozostate grupy opatowego. Wreszcie wywdz na rynek wegierski wyno-
rynkow. sit w kwietniu 180 tonn wobec 2.010 tonn w marcu.
Tabela 2
RYNKI Kwiecien Marzec Spadek lub wzrost
t t t %
Licencyjne....ennas 89.097 100.964 — 11.867 _ 1176
Skandynawskie . . . . 247.984 232.881 + 15.103 + 6,48
Battycko-wschodnie 6.355 1.900 + 4.455 +
Zachodnie.....covenen. 170.969 154.827 + 16.142 + 10,42
Potudniowe............... 142.697 152.910 — 10.213 — 6,68
Pozostate rynki euro-
pejskie s 79.161 102.438 — 23.277 — 22,73
Rynki pozaeuropejskie 17.420 23.560 — 6.140 — 26,07
Zbyt wegla w portach
dla celéw bunkrowych 29.403 29.035 + 368 + 126
Razem ... 783.086 798.515 — 15.429 — 19
Tabela 3
1934 r. 1933 r. 1932 r. 1934 r. 1933 r. 1932 r.
1lo$¢ dni roboczych....nee. 24 24 26 99 99 99
Produkcja oo 2.071.676 1.721.682 2.227.938 9.207.390 8.223.442 9.331.127
Rynek Krajowy ..eeeeeeennee. 1.059.514 964.953 1.086.022 4.831.092 4.498.181 4.916.778
z tego:
Przemyst . .. 625.635 499.865 563.715 2.609.802 2.282.167 2.412.524
187.471 220.188 241.717 968.565 968.317 990.684
246.408 244,900 280.590 1.252.725 1.247.697 1.513.570
783.086 582.781 840.514 3.251.966 2.824.239 3.151.343
z tego:
Rynki licencyjne ... 89.097 72.827 194.392 475.017 456.636 777.541
skandynawskie................. 247.984 270.779 355.966 1.007.227 1252.002 1.444.248
, battycko-wschodnie . . . . 6.355 25.597 55,524 23.905 56.267 134.396
zachodnie #acznie z Irlandja
i Szwajcarjg....n. 233.111 112.067 105.611 922.878 544.583 311.665
» potudniowe....oinnnes 152.231 65.732 86.144 580.542 370.501 333.604
pozostate rynki europejskie 7.485 662 1.542 14.680 1.707 6.311
rynki pozaeuropejskie.............. 17.420 6.752 11.070 108.690 51.757 35.887
Wegiel zbywany w portach dla
celéow bunkrowych ... 29.403 28.365 30.265 119.027 90.690 107.691
Zapasy (na koniec miesigca) . . 1.784.003 2.287.050 2.669.297 1.784.003 2.287.050 2.669.297

Rynki licencyjne cechuje dalszy spadek, ktory jest
spowodowany przez wszystkie tu w rachube wchodzace
kraje odbiorcze. Spadt wiec wywoé6z do Austrji pod
wptywem redukcji kontyngentu, ktéra nastgpita z uwagi
na spadek zapotrzebowania, oraz dla umozliwienia zbytu
rodzimej produkcji. Takze odbiér wegla przez Czechosto-
wacje ksztattowat sie znacznie ponizej dopuszczalnego
kontyngentu a to w zwigzku z dewaluacjg korony i pota-
nieniem przez to wegla ostrawskiego. Konkurencja wegla
czechostowackiego data sie odczu¢ takze na rynku
austrjackim. Wysytki wegla na rynek gdanski roéwniez

\

Poprawe, jaka cechuje rynki skandynawskie powo-
duje rynek norweski, oraz szwedzki, ktére odebraty nieco
wieksze ilosci niz w poprzednim miesigcu. Jest ona
jednak nieznaczna i nie rokuje widokéw na przysztose,
a to spowodu zobowigzania sie tych krajow wobec
Anglji do odebrania pewnych minimum, i systematycz-
nego ograniczania przez kraje skandynawskie przywozu
paliwa innego pochodzenia, niz angielskiego, by ta droga
umozliwi¢ Anglji osiggnigcie zagwarantowanych minimum.

Wzrost wywozu na rynki battyckie odnosi sie
praktycznie tylko do rynku finlandzkiego, ktory rozpoczyna
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juz zaopatrywac¢ sie w wegiel. Jednakze wobec zobo-
wigzan pokrywania swego zapotrzebowania w minimum
70% w wegiel angielski, co tez skrupulatnie juz w zycie
wprowadzono, mozliwosci ozywienia wysytek w tym Kkie-
runku okazg sie bardzo mate. Pozostate rynki battyckie
wypadty zupetnie z naszej statystyki weglowej.

Poprawe, jaka ujawniajg rynki zachodnie powoduje
rynek francuski oraz belgijski.

Wywéz wegla na rynek wiloski obnizyt sie nieco
w kwietniu a to pod wptywem braku korzystnego tonazu
okretowego w tym Kkierunku.

Pozostate rynki europejskie cechuje ostabienie wy-
nikte przez obnizanie sie wysytek do Irlanji, oraz na
rynek szwajcarski, a to pod wptywem dziatania czynni-
kéw sezonowych. Jedynie tylko rynek rumuniski wykazat
pewien wzrost odbioru. Réwniez rynki pozaeuropejskie
wykazujg ostabienie bedace nastepstwem obnizenia sie
wywozu do Algieru.

Zbyt wegla w portach dla celéw bunkrowych utrzy-
mywat sie na poziomie marcowym.

Tabela 3. obrazuje wyniki na przestrzeni 4-ch
miesiecy roku biezacego, oraz 2-ch lat poprzednich,
wykazuje pewnag poprawe w porownaniu z rokiem

ubiegtym.  Zbyt wegla na rynku krajowym podniést
sie 0 330 tys. tonn a to wylgcznie dzieki silniejsze-
mu zapotrzebowaniu wegla przez przemyst, co $wiad-

czy przeciez o poprawie tetna zycia gospodarczego.
Rowniez eksport wegla podniost sie na przestrzeni co do-
piero ubiegtych miesiecy o 427 tys. tonn w stosunku do
analogicznego okresu roku zesztego, mimo powaznej
straty na rynkach skandynawskich i pdtnocnych, ktéra
z powyzszg nadwyzka pokryta zostata na rynkach za-
chodnich i potudniowych a nawet pozaeuropejskich.

W nastepstwie poziom produkcji wegla w okresie
styczen-kwiecien 1934 r. byt wyzszy o blisko 1 miljon tonn.

Przemyst koksowy w miesigcu kwietniu 1934 r.

Wytwdrczos¢ koksu spadta w kwietniu do$¢ po-
waznie, gdyz z 112.758 1 w marcu, do 97.837t, to jest
0 14921 t wzglednie o 13,1%. Mniejsza o 1 liczba dni
roboczych nie ma tu zadnego wptywu albowiem og6lny
rozchod koksu ksztattuje sie znacznie ponizej poziomu
wytworczosci to jest wynosit 73.265t i ulegt daleko sil-
niejszej redukcji niz produkcja, bo z 108.540 tonn, az
0 35.275 tonn, wzglednie o 32%. To tez w nastepstwie
stan zapasow podniost sie z 294.601t do 319.173 t to
znaczy o 24.572 tonn.

Na spadek koksu decydujacy wptyw wywart rynek
krajowy, przyczem zaznaczyC jednak nalezy, ze takze tu
niekorzystnie oddziatat silny spadek eksportu.

Zbyt koksu na rynek krajowy wynosit w kwietniu
64 044 t, w stosunku do marca 93.737 t — spadt o 29.743t
czyli o 31,8%. Tak powazny spadek zbytu koksu na
rynku krajowym jest wyptywem sezonu, przez co ustato

zapotrzebowanie koksu dla celow opatowych. Pozatem
niekorzystnie takze ksztattowal sie odbiér koksu przez
przemyst. Niemal wszystkie gatezie produkcji cechuje

w kwietniu stabsze zapotrzebowanie.

Wywo6z koksu spadt w kwietniu do 9.144 t, czyli —
w poroéwnaniu z 14.634 w marcu — o0 5.490t wzglednie
az do 37,6%. W kwietniu obnizyt sie eksport do Austrji,
Gdanska, Szwecji, Wtoch. Nie zanotowano natomiast zad-
nych wysytek do Francji, Jugostawji. Wywéz do Grecji
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ulegt bardzo silnej redukcji w zwigzku z czynieniem sze-
regu trudnosci w przywozie paliwa polskiego na ten
rynek. Jedynie Rumunja wykazuje przyrost odbioru: po-
zatem zanotowa¢ mozna jako przyrost wystanie 370 t
koksu na rynek norweski.

HUTNICTWO ZELAZNE.

Wytwérczosé hut zelaznych w kwietniu br. wzrosta
we wszystkich trzech zasadniczych dziatach oraz w rur-
kowniach. Mniej pomyS$lnie natomiast przedstawia sie
krajowy zbyt wyrobéw walcownianych, wykazujacy w sto-
sunku do poprzedniego miesigca spadek o 2,50%; jeszcze
gorzej ksztattowat sie ogo6lny wywdédz*) tych wyrobdw,
wykazujacy spadek o 32,05% w poréwnaniu z marcem br.

Zwigkszenie wytworczosci hut, jakie nastgpito w mie-
sigcu sprawozdawczym, byto wynikiem poprawy stanu
zamoOwien, otrzymanych za posrednictwem Syndykatu
P. H. Z oraz przygotowania materjatu do wysytek eks-
portowych, przewidzianych na maj.

Liczba robotnikéw w hutach zelaznych nieco
wzrosta.
Tabela 1
. Marzec Kwiecien
Dziaty 1934") 19342 Wz ost
hutnicze

w tonnach tonny %
Wielkie piece 29.628 32.680 3.052 10,39
Stalownie 66.932 72.557 5.625 8,40
Walcownie 49.395 51.045 1.650 3,34
Rurkownie 5.060 5.489 429 8,48

*) Liczby poprawione.

a) Liczby tymczasowe.

W stosunku do kwietnia 1933 r. wytworczos¢ hut-
nicza w kwietniu br. wykazuje wzrost w dziale wielkich
piecow o 6.931 t (0o 26.92%), w stalowniach o 5.584 t

(8,34%), w walcowniach o 5.372 t (0 11,76%) i w rur-
kowniach o 2.617 t (0o 91,12%).
W 4-ch pierwszych miesigcach br. wytworczos¢

hut zelaznych stanowita w dziale wielkich piecow 116 404 t,
czyli 0 23585t (0 25,41 %) wiecej niz w takim samym
okresie ubr., w stalowniach 262 903 t, czyli o 28.806 t
(0 12,31 %) wiecej, w walcowniach 1838381 czyli 0 22.347 t
(o 13,84%) wiecej i w rurkowniach 16.918 t, czyli
0 5.709 t (0o 50,93 %) wiecej.

Zbyt w kraju. Ogoélna wysytka wyrobéw wal-
cownianych w krajul) w kwietniu br. wynosita 26.794 t
czyli 0 688 t (0 2,50%) mniej niz w marcu br. (27.482a ).
W stosunku do kwietnia ubr. ogélna wysytka krajowa wy-
rob6éw walcownianych w kwietniu br. byta wieksza o 1.919 t
(o 7,71 %), wysytka za$ rur spawanych i ciggnionych
oraz ich czesci o 868 t (0 109,18%).

W 4-ch pierwszych miesigcach br. ogélna wysytka
wyrobdw walcownianych w kraju stanowita 84.863 t wo-
bec 84.252 t w analogicznym okresie ubr., czyli utrzymata
sie¢ prawie na tym samym poziomie, woéwczas gdy wy-
sytka rur wzrosta w br. do 4.736 t, czyli o 2103 t
(0 79,87%).

*) premiowany 1 niepremjowany.

') Lacznie z wysytkg do innych hut

J Liczby poprawione.
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llo$¢ krajowych zamoéwien, otrzyman ch przez huty
za posrednictwem Syndykatu P. H. Z w kwietniu br., wy-

nosita 20.070 t, czyli
w poprzednim miesigcu.

0o 5852t (0 41,16%) wiecej niz

Podziat zaméwien wedtug poszczeg6lnych grup od-

biorcow ilustruje podana nizej tabela. mniej. Natomiast wywéz wyrob6éw dalszej obrébki
Tabela 2
. Marzec 1934 r. Kwiecienn 1934 r.
Odbiorcy
tonny °/o tonny %
1 Handel hurtowy 7.237 50,90 8.054 40,13
2. Przemyst 4.962 34,90 7.785 38,79
3. Uczestnicy Syndykatu 243 171 264 131
4. Samorzady i rozni 36 0,25 92 0,46
Razem zamowienia
prywatne (1—4) 12.478 87,76 16.195 80,69
5. Rzad 1.740 12,24 3.875 19,31
Ogoétem (1—5) 14.218 100,00 20.070 100,00
Tabela 3
. Marzec 1934 r. Kwiecieri 1934 r.
Kraije
tonny °lo tonny °lo
. Wyroby walcowniane
1 Argentyna 19 0,14
2. Brazylja 5.552 26,51 - -
3. Butgarja 405 1,93 1.668 12,50
4. Chiny 1.129 5,39 613 4,60
5. Danja 32 0,15 10 0,07
6. E_glpt ) - - 49 0,37
7. Finlandja 1 0,05 -
8. GreCJa_ 101 0,48 - —
9. Holandja 2.216 10,58 1.810 13.57
10. ltalja 36 0,17 31 0,23
11. Japonja 163 0,78 92 0,69
12. Jugostawja 64 0,31 541 4,06
13. totwa 169 0,81 1.015 7,61
14. Niemcy 151 0,72 150 1,12
15. Norwegja 50 0,24
16. Palestyna 50 0,24 — —
17. Portugalja 100 0,48 51 0,38
18. Rumunja 87 0,42 33 0,25
19. Szwajcarja 31 0,15 26 0,19
20. Szwecja 200 0,96 - -
2. Z. S R R 10.157 48,50 6.942 52,05
22. Wenezuela — — 52 0,39
Razem: 20.704 98,87 13.102 98,22
Il. Wyroby dalszej obrébki
1 Austrja 0,4 _ _
2. Holandja 4 0,03
3. ltalja 0,5 133 1,00
4. Jugostawja 185 0,88 54 0,40
5. Niemcy 26 0,12 21 0,16
6. Palestyna - - 30 0,22
7. Szwajcarja - _ 0,4 _
8 Z SRR 28 0,10 — —
Razem: 237 1,13 238 1,79
Ogodtem: 20.941 100,00 13.340 100,00

Analizujgc ruch zamo6wien krajowych w miesigcu

Zbyt

zmniejszyt.

w kwietniu pozostat

zagranica.
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Wywo6z wyrobéw walcow-
nianych za zaswiadczeniami eksportowemi w kwietniu br.
w poréwnaniu z poprzednim miesigcem znacznie sie
W marcu wywieziono 20.704 t tych wyrobow,
w kwietniu za$ tylko 13.102 t, czyli o 7.602 t (0o 36,72 °/0)

bez zmiany (238 t wobec 237 t

sprawozdawczym wedtug poszczegdlnych kategoryj od-
biorcéw, zauwazamy, ze bezposrednie zamdwienia handlu
w poréwnaniu z marcem wzrosty o 436 t, skfadowe za$
0 817 t, pozatem zaobserwowano wieksze natezenie w na-
ptywie zlecen ze strony przemystu, ktére wzrosty o 2.823 t.

W marcu).

Dane tej tablicy wykazuja, iz na 0g6'ny spadek wy-

wozu wyrobéw walcownianych wptyneto gtéwnie zmniej-
szenie sie wywozu do Z S. R R. (0 3215tj, Chin (o 516 t)
oraz Holandji (o 406 t), jak rowniez chwilowa przerwa



Str. 208

w wywozie do Brazylji (w marcu wywieziono 5.552 t).
Oprécz tego w kwietniu nieznacznie zmniejszyt sie wy-
wéz do Danji, ltalji, Japonji, Niemiec, Portugalji Rumunji
oraz Szwajcarji  Zwiekszyt sie natomiast wywo6z wyro-
béw walcownianych do Butgarji (0 1.263 t), £otwy (o 846 t)
oraz Jugostawji (o 477 t). Wznowiono w miesigcu spra-
wozdawczym wywo6z do Argentyny, Egiptu oraz Wene-
zueli, przerwano za$ wywO6z do Brazylji, Finlandji, Grecji,
Norwegji, Palestyny i Szwecji.

W poréwnaniu z kwietniem 1933 r. wywo6z wyro-
béw walcownianych w kwietniu br. zmniejszyt sie o 1.080 t
(o 7,62%). W kwietniu 1933 r. wywozono wyroby wal-
cowniane gtéwnie do Z S. R. R i Holandji, w kwietniu
za$ br. do Z. S. R. R, Holanji, Butgarji, totwy oraz Ju-
gostawji. Zmniejszenie og6lnego wywozu w kwietniu br.
nastgpito gtéwnie wskutek spadku wywozu do Z. S. R R
(o 5.381 t), pomimo wzrostu wywozu do Holandji, But-
garji i totwy.

W 4-ch pierwszych miesigcach wywieziono za za-
Swiadczeniami eksportowemi ogotem 67.283 t wyrobdw
walcownianych, czyli o 15.870 t (o 30,87 %) wiecej niz
w analogicznym okresie ubr. Wzrost ten nastgpit wsku-
tek zwiekszenia sie wywozu do Brazylji (o 5.573 t), Chin
(o 2.123 t), Bulgarji (o 2.073 t), Holandji (o 1.220),

Dziat

Przeglad Ustaw i Rozporzadzen.

USTAWY:
Miedzynarodowa konwencja teleko-
munikacyjna z grudnia 1932 r., ust. ratyf.

z dn. 5 1ll. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 26, poz. 195).

Porozumienie miedzy Polska a Nor-
wegjag o cleniu syropu i melasy, ust. ratyf.
z dn. 5 1. 34 r. (Dz. Ust. R P. Nr. 26, poz. 196).

Protokét miedzy Polska a Szwecja
w sprawie stosunkoéw handlowych 2z dn.
21 X 1933, wust. ratyf.zdn. 5 Il. 34r. (Dz Ust. R. P.
Nr. 126, poz. 197).

Ustalenie granic nieruchomos$ci ziem-
skich przy przebudowie ustroju rolnego,
ust. z dn. 9. lll. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 26, poz. 199).

Zmiany w ustawie o Funduszu Obro-
towym Reformy Rolnej, ust. z dn. 10. Ill. 1934 r.
(Dz. Ust. R. P. Nr. 26, poz. 200).

uposazenie
ust. z dn. 10. 11l

Honorowe dozywotnie
Prezydenta Rzeczypospolitej,
34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 26, poz. 201).

rozporzagdzeniu o izbach
ust. z dn. 10. IIl. 34 .

Zmiany w
przemystowo-handlowych,
(Dz. Ust. R P. Nr. 26, poz. 203).

Porozumienie celne miedzy Polska
aZ S. R R, ust. ratyf. z dn. 5 1ll. 34 r. (Dz. Ust. R P.
Nr. 27, poz. 209).

Konwencja miedzy Polskg a Z S R R

o sptawie materjatéw drzewnych na rze-
kach granicznych z dn. 19. VI. 1933 r. oraz
protokét dodatkowy z dn 9 VII. 1933 r
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totwy (o 1.184 t), Jugostawji (0o 1010 t) oraz Z. S. R R.
(0 486 t).

W 4-ch pierwszych miesigcach br. wywieziono za
za$wiadczeniami eksportowemi 2.097 t wyrobéw dalszej
obrobki, czyli o 1054t (o 1.054 t (o 101,05%) wiecej
niz w takim samym okresie 1933 r.

Rur zelaznych i stalowych wywieziono w kwietniu
br. 2.445 t, czyli 0 590 t (0 19,44%) mniej niz w marcu br.

W 4-ch pierwszych miesigcach br. wywieziono.
8.966 t rur, czyli o 1.708 t (0o 23,53 °/o) wiecej niz w ta-
kim samym okresie ubr.

Stan zatrudnienia. Liczba robotnikéw za-
trudnionych w hutach zelaznych w koncu kwietnia wzrosta
ogétem do 29.605 czyli o 679 w stosunku do marca
(28.926*); zwiekszyta sie przytem liczba robotnikéw za-
rowno w hutach S$lgskich (do 19.314, czyli o 557), jak
i w hutach woj. kieleckiego i krakowskiego (do 10.291,
czyli o 122).

W stosunku do konca kwietnia 1933 r. ogdlna
liczba robotnikow w hutach zelaznych w koncu kwietnia
br. byta wieksza o 1532 (0o 5,46 %), a w stosunku do
kwietnia 1932 r. — 0 821 (o 2,85 °/0).

*) liczba poprawiona.

prawniczy.

do tejze konwencji, ust. ratyf. z dn. 5 1. 34 r

(Dz. Ust. R. P. Nr. 27, poz. 210 i 211).

Uktad dodatkowy do traktatu handlo-
wego z dn. 10. XII. 1922 pomiedzy Polska
aUnjg Celng Belgijsko-Luksemburska, ust.
ratyf. z dn. 5 Ill. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 27, poz. 212).

Porozumienie handlowe prowizory-
czne miedzy Polskg a Czechostowacja
zdn 6. X 1933 r, ust. ratyf. z dn. 5 1. 34 r. (Dz.
Ust. R. P. Nr. 27, poz. 214).

Przedtuzenie prowizorycznego poro-
zumienia handlowego miedzy Polskg a Cze-
chostowacjg w formie wymiany not z dn.
30. XI. i 13. XIl. 1933 r, ust. ratyf. zdn. 5. 1ll. 34 .
(Dz. Ust. R. P. Nr, 27, poz. 215).

Konwencja o sposobie opodatkowa-
nia obcokrajowych pojazdéw mechanicz-
nych, ust. ratyf. z dn. 5 Ill. 34 r. (Dz. Ust. R P. Nr. 27,
poz. 218).

Ustawa Skarbowa na okres 1 IV. 1934 r.
do 31 IIl. 1935 r., ust. z dn. 13. llIl. 34 r.

Oddalenie sktadow, zadrze-
wienia i robot linij kolejo-
wych oraz pasy ochronne przeciwpoza-
rowe i zastony $niezne, wust. z dn. 13 Ill. 34 r-
(Dz. Ust. R P. Nr. 28, poz. 220).

Upowaznienie Prezydenta Rzplitej
do wydania rozporzagdzeh z mocg ustawy,
ust. z dn. 15, lll. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 28, poz. 221).

Dodatkowy kredyt na rok 1933 — 34
ust. z dn. 15. lll. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 28, poz. 222).

budowli,
ziemnych od

Zmiana w ustawie o Funduszu Pracy,
ust z dn. 13 lll. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 29, poz. 235),



Utatwienie w sptacie zalegtych skta-
dek i optat na rzecz instytucyj ubezpie-
czen spotecznych, wust. z dn. 15 Ill. 34 r. (Dz. Ust.
R. P. Nr 29, poz. 237).

Zmiany w ustawach zdn. 1 VII. 1926 r.
i 18. Il1l. 1932 r. o optatach stemplowych
od spotek, ust. z dn. 15 IIl. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 29,
poz. 238).

Ulgi w optatach
pism, stwierdzajgcych czynnos$ci prawne
zwigzane z portami polskiego obszaru
celnego, ust. z dn. 15 1Il. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 29,
poz. 239).

Konwencje z Austrjg dotyczace roz-
rachunkoéw w zakresie dawnego austrjac-
kiego ubezpieczenia pensyjnego i ubez-
pieczenia goérnikéw od wypadkdow, ust. ratyf.
z dn. 10. lll. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 30, poz. 262).

Konwencja miedzynarodowa wraz
z protokétami z dn. 20 IV. 1929 r. o zwal-
czaniu fatszowania pieniedzy, ust. ratyf. z dn.
5. 1ll. 34. r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 30, poz 261).

Umowa handlowa z dn. 11 X 1933 r.
pomiedzy Polskg a Austrjg wraz z 5 anek-
sami, protokotem koncowym i porozu-
mieniem sanitarno- weterynaryjne m, ust
ratyf. z dn. 15. Ill. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 30, poz. 263).

Konwencja

stemplowych od

weterynaryjna z dn. 26
IX. 1933 r. pomiedzy Polskg a Estonja
wraz z protokotem koncowym i wzorami
Swiadectw weterynaryjnych, ust. ratyf. z dn.
15. lll. 34 r. (Dz. Ust R P. Nr. 30, poz. 264).

Porozumienie celne z dn. 14. X, 31. X,
15. XI. i 30 XI. 1933 r. pomiedzy Polska
a Niemcami, ust. ratyf. z dn. 15. 1ll. 34 r. (Dz. Ust.
R. P. Nr. 30, poz. 265).

Uktad z dn. 26.
Polskg a W Brytanja w sprawie trakto-
wania komiwojazerow i ich probek, ust.
ratyf. 15. Ill. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 30, poz. 266).

Protoko6t zdn. 10. I 1934 r. wraz z za-
tacznikami w stosunkach handlowych
miedzy Polskag a Dan ja, ust ratyf. zdn. 15. 1ll. 34 r.
(Dz. Ust. R P. Nr. 30, poz. 267).

X 1933 r. pomiedzy

Zmiana w ustawie o
loterji i zatozeniu
Loterji Klasowej,
R. P. Nr. 30, poz. 270).

rozporzagdzeniu
Polskiej Panstwowej
ust. z dn. 15. lll. 34 r. (Dz. Ust.

AKT DODATKOWY:

Akt dodatkowy do konwencji
dzynarodowej z dn. 23 X 1934 r. o prze-
wozach towardéw kolejami zelaznemi, wraz
z o$w. rzadowem z dn. 26. Il. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 26,
poz. 204).

mie-

TECHNIK Str.

209

ROZPORZADZENIA RADY MINISTROW:

Ustalenie planu parcelacyjnego na
rok 1935 rozp. z dn. 26. Ill. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 28,
poz. 223).

ROZPORZADZENIA MINISTROW:

Zniesienie ekspozytur
woédzkich, rozp. Ministra Roln. i Ref. Roln. z dn. 24.
Ill. 34 r. wydane w porozumieniu z ministrem Spraw
Wewn. (Dz. Ust. R. P. Nr. 26, poz. 208).

urzedow woje-

Przyznanie ulg w sprawie ochrony
wynalazkéw, wzorow i znakdw towaro-
wych  XIII Miedzynarodowym Targom

w Poznaniu i V Targom w Katowicach,
rozp. Ministra Przem. i Handlu z dn. 22. lll. 34 r. (Dz. Ust.
R. P. Nr. 28, poz. 226).

Obnizenie cet wywozowych na nie-
ktore artykuty gdanskiego przemystu,
gdanskich rekodziet, oraz gdanskiego rol-
nictwa, rozp. Ministrow: Skarbu, Przem. i Handlu oraz
Roln. i Ref. Roln. z dn. 16. lll. 34 r. (Dz. Ust. R. P. Nr. 28,
poz. 227).

Zwrot cta przy wywozie zbéz, produk-
tow przemiatu i stodu, rozp. Ministréw: Skarbu,
Przem. i Handlu oraz Roi. i Ref. Roln. z dn. 20. Ill. 34 r.
(Dz. Ust. R. P. Nr. 28, poz. 228).

Wypuszczanie biletéw skarbowych,

rozp. Ministra Skarbu z dn. 27. Ill. 34 r. (Dz. Ust. R P.
Nr. 28, poz. 229).
Protestowanie weksli przez urzedy
i agencje pocztowe, rozp. Ministra Sprawiedli-
wosci z dn. 27. lll. 34 r. wyd. w porozumieniu z Mini-
strem Poczt i Telegrafu (Dz. Ust. R. P. Nr. 26, poz. 234).
Kontrola wysokos$ci odsetek, ptaco-

nych przez komunalne kasy oszczednoS$ci
i gminne kasy pozyczkowo-oszczedno-
§ciowe od wktadéw i innych Ilokat pie-
nieznych, rozp. Ministra Skarbu z dn. 23. Ill. 34 r.
wyd. w poroz. z Ministrem Spraw Wewn. (Dz. Ust. R. P.
Nr. 29, poz. 245).

Kontrola wysokosci,
spotdzielnie od wktaddéw i innych lokat
pienieznych, rozp. Ministra Skarbu z dn. 23. lll. 34r.
(Dz. Ust. R. P. Nr. 29, poz. 246).

Zmiana w statucie
Ziemstwa Kredytowego,

ptaconych przez

Poznanskiego
rozp. Ministréw: Skarbu,

Przem. i Handlu oraz Roln. i Ref Roln. z dn. 30. Ill. 34 r.
(Dz. Ust. R. P. Nr. 29, poz. 247).

Zwrot cta przy wywozie ryzu wytu-
szczonego, polerowanego oraz produk-
tow ryzowych, rozp. Ministrow: Skarbu, Przem.
i Handlu oraz Roln. i Ref. Roln. z dn. 30. lll. 34 r. (Dz.

Ust. R. P. Nr. 29, poz. 248).

Zwrot cta przy wywozie maszyn wid-
kienniczych, rozp. Ministrow: Skarbu, Przem. i Handlu
oraz Roln. i Ref. Roln. z dn. 30. Ill. 34 r. (Dz. Ust. R. P.
Nr. 29, poz. 249).
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Z zycia Towarzystw Technicznych.

Rada Stowarzyszenia Inz. 1 Technikoéw.

W dniu 30 kwietnia 1934 r. w lokalu Stowarzysze-
nia odbyto sie posiedzenie Rady, na ktérem byli obecni:
kol. kol. Cwizewicz, Czerwinski, Drozdowski,
Elandt, Honheiser, Klimko, Kowalczyk, Mycinski,

Maciejowski, Sanetra, Wiorogo6rski, Groza,
Gutowski, Daniec.
Na posiedzeniu tem, kol. Mycinski podat do wia-

domosci cztonkom Rady, ze w koncu maja odbedzie sie
w Katowicach Zjazd Z. P. Z. T. W zwiagzku z tym zjaz-
dem Stowarzyszenie nasze wysuwa nha prezesa kandyda-
ture kol. Kamienskiego, stawiajac jednocze$nie wnio-
sek o nadanie p. Rybickiemu cztonkostwa honorowego.
Rownoczesnie przypomina, ze do dnia 27 maja projekt
statutu ramowego izb inzynierskich musi by¢ gotowy.

Nastepnie wyliczyt kol. Prezes postulaty Rady do
Z P. Z T., ktoére daza do:

a) obnizki sktadek Stow, do Z P. Z T. do 2-ch z.
wzglednie nawet do 1,50,

b) likwidacja dotychczasowych ,,Wiadomosci Tech-
nicznych", ktore zjadaja kazdy grosz budzetu Z P.
Z.T.amimo to dostatecznego poziomu nie uzyskaty,

c) wysuniecia odpowiedniego organu o0go6lnego
Swiata technicznego. W tym wypadku uwaza,
ze nalezatoby dazy¢ w tym kierunku, by , Tech-
nik" stal sie wiasnie takim oficjalnym organem,

d) odpowiedniego zastapienia Slaska w Zarzadzie
Z P. Z T. przez obsadzenie jednego miejsca
w zarzadzie przez przedstawiciela Stowarzyszenia.

Odnosnie do punktu c) kol. Elandt nie podzielat
optymizmu kol. Prezesa, gdyz jego zdaniem wiecej szans
na zostanie takim organem oficjalnym ma ,Przeglad Tech-
niczny", tembardziej, ze w Warszawie jest wiecej sit pra-
cujacych naukowo i w ten sposdb moga tatwiej zapewnic
kierunek i odpowiedni poziom organu oficjalnego.

Skolei podat kol. Prezes do wiadomosci Rady
pismo Chemicznego Instytutu Badawczego o przystapienie
na cztonka wspierajgcego tegoz Instytutu.

Na wniosek kol. Elandta uchwalono przystapienie
Stowarzyszenia na cztonka wspierajagcego ze skiadka
roczng 100 zt

Skolei poruszono sprawe zwotania posiedzenia or-
ganizacyjnego zjazdu Simp-u i wyznaczono delegatéw na
posiedzenie to, w osobach: kol. kol. Honheiser a
Klimki, Gutowskiego, ktorym udzielono wskazowek,
ze pomocy pienieznej Stow, nasze Zjazdowi nie udzieli.

Odczytano rowniez pismo Z P. Z. T. o majacym
sie odby¢ z koncem maja Zjezdzie jednodniowym, Zwigzku
Polskich Zrzeszeh Technicznych.

Do zajecia sie pracami przygotowawczemi do Zjazdu,
oraz samym Zjazdem delegowata Rada kol. kol. Klimke,
Drozdowskiego, Maciejowskiego i Dahca.

W ostatnim punkcie obrad poruszyt kol. Daniec
trudnosci w uzyskaniu ptatnych ogtoszen dla ,, Technika".
Na kilkanascie wystanych pism popartych rozmowa tele-
foniczng uzyskat 4 zamowienia ogtoszen. Akwizycja kot
nie dala narazie zadnego rezultatu. Azeby wiec efekt
tych staran byt wiekszy, prosi, by Rada wystosowata od-
powiednie pisma do szeregu firm, apelujgc do dyrektoréw
Polakéw z powotaniem sie na stosunki w Zagtebiu Essen,
gdzie tego rodzaju pisma jak , Technik" sa na utrzymaniu

przemystu. Przygotowanie odpowiedniej odezwy w spra-
wie ogtoszen poruczono kol. Maciejowskiemu.

Nastepnie prosit kol. Daniec, by Rada wystosowata
odpowiedni okdlnik do kolegéw, by zasilali teczke redak-
cyjna artykutami. Ze strony Redakcji ukaze sie odpo-
wiedni artykut w ,,Techniku". Wreszcie podnosi koniecz-
nos$¢ Scistej wspotpracy swej z kol. Skarbnikiem.

Kolo Katowickie Stow. Inz. i Techn.

Zarzad Kota Katowickiego Stow. Inz. i Techn. odbyt
w dniu 14 IV. t r. zebranie w hotelu Europejskim, na
ktérem miedzy innemi przyjat w poczet cztonkdéw p. inz.
Adama Michatowskiego z Stow. Dozoru Kottow
w Katowicach. Przystgpienie na nowych cztonkéw zgtosili
PP. inz. AL Nawroczynski z kop. Matylda, oraz
Stanistaw Kania z kop. Mystowice.

Dnia 11 maja br. odbyto sie miesieczne zebranie
Zarzadu, na ktérem omawiano m. in. sprawe lokalu Sto-
warzyszenia, nowych odczytéw i wycieczek. Zatatwiono
rowniez sprawe przyjecia cztonkéw: inz. A. Na Wro-
czynski ego i St. Kani, nadto przyjeto zgtoszenia:
pp. inz. Adolfa Blaschke’go ze Stowarzyszenia
Dozoru Kottéow Parowych w Katowicach i inz. Rudolfa
Macury ze Sl. Zaktad. Elektr. w Katowicach.

Ewentualne zastrzezenia co do nowych zgtoszen, na-
lezy kierowaé¢ pod adresem sekretarjatu Kota: inz. Roman
Kaempf, Katowice, kop. Ferdynand, Telefon nr. 309-11.

Zawodowy Zwigzek Polskich Inzynieréw i Technikéw
Wojewodztwa Slaskiego.

W dniu 18 kwietnia br. odbyto sie Zwyczajne Walne
Zebranie Z Z. P.I.T. przy bardzo licznym wspétudziale
cztonkow.

Jak ze sprawozdania Zarzadu wynika, Zwigzek roz-
wija sie bardzo pomyslnie. W ubiegtym roku ilos¢ czton-
kéw wzrosta o 45 %, przyczem oprdcz istniejgcych dotad
trzech grup fachowych utworzono trzy dalsze grupy,
a mianowicie: gorniczg, szkolnictwa technicznego i tech-
nikow.

Przedsiewziete przez Zarzad interwencje tak 0so-
biste, jak i natury ogdlnej daty rezultaty pomysine dzieki
bardzo zyczliwemu stanowisku wszystkich Wiadz.

Do prezydjum Zwigzku wybrano na rok nastepny:

jako prezesa  kol. Machalskiego Karola,
gen. sekretarza , Trzebicky'ego Hugona,

skarbnika ,, Kozakiewicza Zdzistawa,
zast. skarbnika ,, Frontczaka Jozefa,

. sekretarza , NieSwiatowskiego Stefana.
Adres Zarzadu: Chorzéw, Zjednoczone Fabryki

Zwiazkéw Azotowych, na rece inz. NieSwiatowskiego.

Stowarzyszenie Elektrykéw Polskich.

W dniach od 1 do 3 czerwca 1934 roku odbedzie
sie w Krakowie VI Walne Zgromadzenie Stowarzyszenia
Elektrykow Polskich.

Bogaty i urozmaicony program referatowy Walnego
Zgromadzenia przewiduje podziat referatbw na 3 sekcje:
1 Zagadnienia ruchu i ogolnej elektryfikacji z podsekcjami
trakcyjng i konstrukcyjng. W sekcji tej dyskutowane beda
rowniez zagadnienia z dziedziny przepiséw budowy i ruchu
w zwigzku z zamierzong nowelizacjg przepiséw PNE — 10.
2. Miernictwo i Elektrotechnika teoretyczna. 3. Teleko-
munikacja z podsekcjami radjotechniczng i teletechniczng



Ponadto, wzorem lat ubiegtych, wygtoszone beda
komunikaty z cyklu ,,Postepy polskiego przemystu elek-
trotechnicznego”. Komplet referatow bedzie wydrukowany
w specjalnym zeszycie ,Przegladu Elektrotechnicznego"
z dnia 1 maja 1934 roku, tak, aby wszyscy uczestnicy
Walnego Zgromadzenia mieli mozno$¢ zaznajomi¢ sie
uprzednio z treScig referatow i przygotowac sie zawczasu
do udziatu w dyskusji.

Obrady Zgromadzenia odbywac sie bedg w nowym
gmachu Akademji Gorniczej w Krakowie.

Z okazji odbywajgcego sie Zgromadzenia, wzorem
lat ubiegtych, zorganizowany bedzie (réwniez w gmachu
Akademji Gorniczej) pokaz krajowej wytworczosci elek-
trotechnicznej, w ktérym wezmie udziat kilkadziesigt firm
i instytucyj polskich.

Program Walnego Zgromadzenia jest nastepujacy:

1 Od 1 do 3 czerwca wigcznie odbywaé sie beda
w Krakowie posiedzenia, uroczyste otwarcie, posiedzenia
sekcyjne przeplatane wycieczkami technicznemi i krajo-
znawczemi, w tej liczbie wycieczka do kopalni Soli w Wie-
liczce, posiedzenie formalne itp. Wieczorem teatr i bankiet
kolezenski. W programie dla pan przewidziane sa ponadto
rézne wycieczki turystyczne i rozrywki.

2. W dniu 4 czerwca odbedzie si¢ zbiorowa wy-
cieczka turystyczna do Zakopanego, a dla os6b, ktére beda
mogty zatrzymaé sie dtuzej — dnia 5 czerwca wycieczka
z Zakopanego autobusami w Pieniny.

Organizacjag Zgromadzenia, pokazu i wycieczek zaj-
muje sie Oddziat Krakowski.

Europejski  Zwigzek Inzynieréw Dyplomowanych.
(Federation Europcenne des Ingénieurs Diplomdés).

(,,Information Sociales Vol XLIX — N. 13")
marzec 1934 r.

Pragnac zatozy¢ zwiazek europejski Inz. Dypl. Syn-
dykat narodowy faszystowski inzynieréw wiloskich, podjat
inicjatywe zwotania do Rzymu przedstawicieli narodowych
zrzeszen inzynierskich. Na zebranie to, ktére sie odbyto
w dniu 1 marca 1934 r. przybyli delegaci — przedstawi-
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cieli dziesieciu panstw Europejskich a mianowicie: Austrji,
Belgji, Hiszpanji, Francji, Wegier, Wioch, Litwy, Szwecji,
Szwajcarji i Jugostaw;ji.

Na zjezdzie postanowiono zatozyé Europejski Zwia-
zek, ktoryby zjednoczyt zwiazki i stowarzyszenia inzy-
nierskie istniejace i zatozone zgodnie z wymogami ustaw
poszczeg6lnych krajow.

Cele i zadania Zwiagzku sg nastepujace:

1 Przyciagniecie inzynierow danego panstwa
do pracy aktywnej, z jednej strony w przejawach zycia
socjalnego swego wiasnego Kkraju, a z drugiej strony
do rozwigzywania zagadnieri technicznych i ekonomicz-
nych na terenie Swiatowym.

2. Zatozenie miedzynarodowego organu technicz-
nego, poswieconego waznym zagadnieniom naukowym,
oraz sprawom zawodowym takim, jak ustalanie pordw-
nawcze tytutu Inzyniera, miedzynarodowe prawodawstwo
patentéw na wynalazki, sytuacja prawa inzynieréw zagra-
nica, ustanowienie organu gwarantujgcego wynagrodzenie
dla inzynieréw pracujagcych w krajach obcych, uznanie
waznosci tytutu inzyniera w réznych krajach itp.

3. Nawigzanie blizszych stosunkéw z Miedzynaro-
dowym Biurem Pracy celem wspoétpracy technicznej, oraz
z Liga Narodow celem wyrazania swojej opinji o wszel-
kich projektach wielkich rob6t miedzynarodowych.

4. Dawanie inicjatywy do wymiany mysli i idej
pomiedzy inzynierami réznych krajow w zakresie wszel-
kich zagadnien technicznych w szczegdlnosci o stosun-
kach Swiatowych, dotyczacych wytwdrczosci i konsumeji.

5. Popieranie inicjatywy technicznej zwrdconej
w kierunku poszukiwania, oraz zastosowania wszelkich
bogactw naturalnych, celem zabezpieczenia ludnosci po-
szczeg6lnych krajow jaknajlepszych warunkéw bytowania;
Zwigzek powyzszy bedzie mial swojg siedzibe w Rzymie.

W tak doniostej akcji, dazacej do zjednoczenia In-
zynieréw catej Europy, niemile dziwi nas, brak przed-
stawicieli z Polski. Czyzby Zwigzek Polskich Zrzeszen
Technicznych nic o tem nie wiedziat?

(Informacja Miedzynarodowego Biura Pracy).

NADESLANE KSIAZKI.

-»SPAWANIE W KOTLARSTWIE, OORZEWN/CTWI1E
1 KANALIZACJI®

Dr. Alfred Sznerr i inz. Dobrowolski ~ Zeszyt | tomu Il

,»Podrecznika Spawanie i Ciecie Metali". 241 stron, 175

rysunkéw. Cena zt. 550. — Naktadem Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.

Zeszyt ten stanowi dalszy cigg wydawnictwa p. t.

,Podrecznik Spawania i Ciecia Metali", ktoérego tom I
obejmuje — Materjaty i Urzadzenia, a tom Il — Technike
spawania. Tom IlIl, w ktérym majg by¢ zebrane rézno-

rodne zastosowania spawania w przemysle, sktada¢ sie
bedzie z kilku zeszytdw; obecnie opublikowany zeszyt 1
traktuje o zastosowaniu spawania w kotlarstwie, ogrzew-
nictwie i kanalizacji. Konstruktor znajdzie w tem dzietku

wzory ustrojow spawanych stosowanych w tych dziedzi-
nach, a warsztatowiec — wskazowki dotyczace ich wyko-
nania. Szczegdétowa charakterystyka réznego rodzaju roz-
wigzan umozliwia czytelnikowi, nawet mato zapoznanemu
z zagadnieniami spawalniczemi wykorzystanie w praktyce

wiadomosci, zawartych w tym podreczniku. Liczne ilu-
stracje uzupetniajg nader bogatg tresc.
,Podrecznik Spawania i Ciecia Metali" powinien

sie znajdowa¢ w kazdem biurze konstrukcyjnem, w Kkaz-
dym warsztacie przemystowym i w kazdej bibljotece tech-
nicznej, tembardziej, ze w naszej ubogiej literaturze tech-
nicznej jest to jedyne wydawnictwo tak szeroko omawia-
jace zagadnienia spawania, ktdre wsrod metod fabrykacyj-
nych odgrywa ostatnio coraz wiekszg role.



KOMUNIKAT

Zawiadamiamy naszych Szanownych Czytelnikéw, ze z dniem 1 czerwca 1934 r.
nalezy wptaca¢ naleznosci za prenumerate czasopisma ,TECHNIK" na nowootwarte
konto w P. K 0. 304*918.

Redakcja i Administracja
Czasopisma ,Technik".

KOMUNIKAT

Stowarzyszenie Inzynierow Mechanikéw Polskich przy wspoétudziale wszystkich
technicznych stowarzyszen S$laskich, wiec i Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikdéw
Woj. Sl., organizuje tegoroczny

VIlI-my ZJAZD INZYNIEROW MECHANIKOW

w Katowicach 2, 3 i 4 czerwca w gmachu Slaskich Technicznych Zaktadéw Naukowych.

PROGRAM ZJAZDU:

2 czerwca, sobota Warsztatowej —— 5 referatéw
Godz. 10—ta Uroczyste otwarcie i 3 referaty ogélne. Wojs_k, techn. — 4 B
13Va— 16Va Wycieczka do Huty. Wycieczka do elektrowni.
16Va Posiedzenie sekcyj: Godz. 16'/a Posiedzenie sekcyj:
Energetycznej — 5 referatéw Energetycznej — 3 referatow
Metaloznawczej — ,, » Metaloznawczej — 5
Warsztatowej — , ” Spawalniczej — 5
Wojsk, techn. — 4

Wieczorem zebranie towarzyskie albo, teatr.

. . Godz. 20-ta Bankiet.
3 czerwca, niedziela

Godz. 10-ta Posiedzenie sekcyj: 4 czerwca, poniedziatek
Energetycznej — 5 referatow Przed potudniem — Woycieczka do kopalni wegla.
Metaloznawczej — 6 " Popotudniu — Zamkniecie Zjazdu i 3 referaty.

Szczegdtowe programy bedg wkrotce rozestane. Optata za uczestnictwo w Zjezdzie dla cztonkéw Stowarzy-
szenia uczestniczacych w organizacji Zjazdu — 10 zt, dla innych — 15 zi.

Specjalna Fabrykacja obrotowych maszyn
do wydrazania 1 gtebokiego wiercenia

System ,,Craelius“ ze wszystkiemi przyna-
leznosciami jak pompy, rury, wiertta itp.

LANGE, LORCKE & Co., G. m. b. H., Heidenau (Sachsen) Skrzynka poczt. 31
Zastepstwo: Handel & Schabon, Gliwice 1. Skrzynka pocztowa 221.

WYDAWCA; POLSKIE STOWARZYSZENIE INZYNIEROW i TECHNIKOW WOJ. SLASKIEGO.
Redakcja i Administracja: Inz. EUGENJUSZ DANIEC

Warunki prenumeraty: dla cztonkéw Stow. Inz. i Techn. — 12 zt. rocznie, dla niecztonkdw — 20 zt. rocznie,
ptatnych w ratach kwartalnych. Cena pojedynczego numeru—2 zt. — Rach. biez. w P. K. O. Nr. 304-918
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