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ROMAN T BOR'SCH $p.20.0. MOKOTOWSKA 46a

Kompletne Wyposazenie Garazy

Stacyj Obstugi | Warsztatow Samochodowych

Dzwigi kolumnowe hydrauliczno - pneumatyczne, podnoé$nice, lewary,

kompresory wszelkich typéw i wymiaréw, turbo-pompy

sciqgarki opon,
wysokiego ciénienia do mycia samochodéw, aparaty z zakresu nowoczesnej
techniki smarowania i konserwacji, szlifierki do cylindréw i zaworoéow

przyrzgdy i narzedzia specjalne.
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Pamietajcie, ze
POLSKIE MOTOCYKLE

,SOKOL”

sg zbudowane na drogi
iwarunki polskie, dlatego
sg najlepsze dla polskie-

go turysty i sportowca

Panstwowe
Z aktady
Inzynierii

WARSZAWA, TERESPOLSKA 34-36, TEL. 10-46-60



PIECE

DO OBROBKI
CIEPLNEJ STALI
I STOPOW
NIEZELAZNYCH

Stalowo-tyglowe, jedno i dwukomorowe
oraz z przymusowq cyrkulacjq spalin

KUZNICZE
Grzewacze jedno i wielootworowe
przelotowe oraz z samoczynnym
posuwaniem wsadu

ODLEWN ICZE
Tyglowe i beztyglowe state i przechyl-
ne, opalane ropq, gazem ziemnym,
Swietlnym, lub generatorowym. Dla prze-
mystu wojennego i cywilnego poleca.

Z AKLAD MECHANICZNY

+sHARTOWNIA"

t6dz, Radwanska 36, lei. 155-68

FABRYKA MASZYN

i ODLEWNIA ZELAZA

MULLER i SEIDEL

tODZ, UL. STEF. ZEROMSKIEGO Nr 96

TELEFON Nr 1-98-65

ADRES TELEGR. ,MULLERSEIDEL" tODZ

SKRZYNKI BIEGOW

CZESCI ZAMIENNE

do samochodow i motocykli

KOtA ZEBATE

zeliwne, stalowe,
termicznie obrobione

AKUMULATORY

zapewniajq szybki start,
jasne Swiatto - m— —

Sprzedaz na m. st. Warszawe
i woj. warszawskie

w tirmie

~MAGNET" Z. Poptawski

ul. Ztota 5. Tel. 6.00-03
Stacja obstugi, ul. Promenada 1tel.4.19.31

DZIENNIK USTATC .~_."

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ “ k) dwa kiarunkowskaiy w zwialDm ciet-

) L . wonym lub_pomaradcaowyn. wprawia<
WarStoUIA, dalfa 15 giudnl* 1937 * naw ruch pritt kierowca, wy»U)ace w

chwili dziatania i dwoch bokow na few-

Li . n*Irr nadwoaia lak. aby byly widocjna

Li—— nr 0o t przodu i 1 tylu poiazdu'i imianialy ob"
rya poratdv
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~BRACIA LANGE”

FABRYKA MA s T Y N
i O DLE WNIA ZELAZA
SPOLKA AKCYJNA

wtODZI, ANDRZEJA 21

PIECE PRZEMYSLOWE
ELEKTRYCZNE, GAZOWE i ROPOWE

Piec tyglowy z komorq podgrzewalng systemu DURFERRIT, do
hartowania w kapieli solnej.

NIEZAWODNE
LAMPY
PRZECIWMGIELNE
| ZAKRETOWE

BE-TE-HA =#

WARSZAWA, MARSZAtKOWSKA 17 tel. 554-63

Pierwszy Polski Zjazd Spawalniczy

5 stowarzyszen technicznych: Stow. dla Rozwoju
Spawania i Ciecia Metali, Stowarzyszenie Hutnikow
Polskich, Stow. Inzynieréw Mechanikéw Polskich,
Zwigzek Inzynier6w Budowlanych i Zwigzek Pol-
skich Inzynieréw Lotniczych postanowito zorgani-
zowaé

PIERWSZY POLSKI ZJAZD SPAWALNICZY,

ktory odbedzie sie w Warszawie w Gmachu Stowa-
rzyszenia Technikéw Polskich, Czackiego 3/5, w dn.
21, 22 i 23 kwietnia 1939 r.

Na Zjazd zgtoszono juz ok. 40 referatdw na tematy
nastepujace: zostosowania spawania w budowie ma-
szyn, Srodkow transportowych, konstrukcyj budo-
wlanych i mostéw, zbiornikdw na cisnienie i kottow
parowych, aparatury chemicznej ze stali kwasood-
pornych, spawania szyn, badania metalograficzne
i wytrzymato$ciowe, kontrola spoin i badania rentge-
nograficzne, zagadnienie naprezen i odksztatcen skur-
czowych, hartowanie za pomoca palnika, nowe meto-
dy spawania maszynowego, organizacja spawalni,
szkolenie spawaczy itp.

W Zjezdzie mogg bra¢ udzial wszyscy interesujacy
sie zagadnieniami spawalnictwa.

Optaty za uczestnictwo w Zjezdzie ustalono w wy-
sokosci nastepujacej:

Cztonkowie stowarzyszen organizujacych Zjazd 5 zt
Inni uczestnicy 10
Stuchacze Politechnik 3
Cztonk. wspierajgcy (osoby prawne)minimum100

ci ostatni z prawem delegowania 4 przedstawicieli,
ktorzy bedg mieli wszystkie prawa zwyktych czton-
kéw Zjazdu.

Zgtoszenia nalezy kierowa¢ do Komitetu Organi-
zacyjnego Pierwszego Polskiego Zjazdu Spawalnicze-
go, Warszawa, Zgoda 10 m. 3, tel. 5-60-47.

Odl e wy

z zeliwa ciagliwego o rdzeniu biatym
(europejskie) i amerykonskie (o czar-
nym rdzeniu)

do samochodéw osobowych, cie-

zarowych, motocykli, wagonéw

i parowozéw—o wysokich wiasciwo-

sciach wytrzymatosciowych;
Zeliwo szare

maszynowe kwaso- i ognioodporne;

tancuchy transportowe

przegubowe syst. Ewarta i sworzniowe
poleca

Drawska Odlewnia Zelaza i Fabryka
Maszyn

Inzynier Ludwik Kemblinski i S-ka

Drawski Miyn Woj. Poznanskie



INZ. KAZIMIERZ  SZYMANSK|

Budowa Magaz. Mat. Pednych
STACJI BENZYNOWYCH
ulicznych, lotnisko-
wych, garazowych
Urzadzenia do sporzadzania
mieszanek.

FABRYKACJA:
PRZEPLYWOMIERZY
precyzyjnych do paliw ptynnych
syst. Hefa-IKS
POMP do benzyny, smaréw,
oraz wszelkich armatur i

AKCESORII DO PALIW
PLYNNYCH.

Warszawa, Biatobrzeska 33.
Tel. 8-10-58, 7-29-28.

Rok zatozenia 1826

EDWARD ZIPSER 1 SYN

FABRYKA™ SUKNA | TOWAROW  WELNIANYCH

BIELSKO, SLASK, TELEFONY: 1219, 1217
poleca:

Materiaty do obicia wnetrz samochodéw
w deseniach fantazyjnych i kolorach
jednolitych.

Prosimy zgda¢ oferty!

Warszawa, ul. Panska 83 (dom wtasny)

Peu/nyr siairs
Sflne sSwiuito
AKUMULATORY

TUDDO

Z.AT. TUDOR

Sp. Akc.
Centrala Warszawa ul. Zlota 35
Telefon 562-60.

Oddzialy: Katowice, Poznan, Bydgoszcz, Lwow.

POLSKIE TOWARZYSTWO TECHNICZNE
DLA HANDLU i PRZEMYStU, Sp. z o, o.

Telefony: 209-17, 209-27, 530-65 i 695-77

WSZELKIE NOWOCZESNE OBRABIARKI DLA PRZEMYStU

SAMOCHODOWEGO,

LOTNICZEGO | INNYCH

M ET A L E potfabrykaty z mosigdzu, miedzi, niklu, monelu, aluminium,
ALUPOLONU, ANTIKORODALU IT.P,
USZLACHETNIONE STOPY: ALUPOLON | ANTIKRODAL
SUROWCE: MIEDZ, CYNA, ALUMINIUM, ANTYMON, NIKIEL, OtOW i t. p.

Tylko oryginalne
czesSci zamienne

ze znakiem fabrycznym
dajg peitng gwarancje sprawnego
dziatania instalacji zaptonu i o$wiet-
lenia. (Wystrzegac sie bezwartoscio-
wych nasladownictw).

Pierwsza w kraju fabryka sprzetu
elektrotechnicznego dla samocho-
déw i motocykli.
Pradnice, rozruszniki, rozdzielacze
pradu, tablice rozdzielcze, cewki
zaptonowe, sygnaty na rure ssaca,
filtry paliwa i t. p.



. SIKORA

Wytwodrnia
Czesdci
iUszczelnien
samochodowych

WARSZAWA

ul. SOLEC 87

lei. 272-39
Sktad fabryczny i sprzedaz ,MAGNETIL Warszawa, Ztota 5

ZJEDNOCZONE CHRZESCIJANSKIE WYTWORNIE SPREZYN Spétka i o. o.

WARSZAWA STALOWA 55 TEL. 10-04-37

PRE . YNY Wszelkiego rodzaju, technicznie wysokowartoséciowe

Laboratorium metaloznawcze i nowoczesna obrdbka cieplna

Jako ostatnig

\Y TlaHsekmiej& e nowo§ ¢
produkujemy

nieprzegrzewojqce sie cewki
’“ "o YV e r z ogranicznikiem prqgdu
SW£L KZOM k< dla bardzo ciezkich warunkéw pracy (Fiat 621 i inne)

WARSZAWA ‘ Grochowska 27i-tel. 103175 Dodatkowy zacisk utatwia rozruch w zimie

WYTWORNIA RESOROW SAMOCHODOWYCH

A S. FILIPOWICZA

we Lwowie, ul. Janowska 1 80 — telef. 274-99
RESORY DO ROZNYCH TYPOW STALE NA SKLADZIE.
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Inz. K. Podhorski - Okotow

WALKA O

Stale wzrastajgce w ostatnich latach.zapotrze-
bowanie na samochody na rynkach wszystkich
prawie panstw Swiata wywotato nadzwyczaj ostrg
walke konkurencyjng pomiedzy krajami produku-
jacymi. Dla niektorych krajow produkujacych,
szczegdblniej dla tych, ktére nabywa¢ muszag su-
rowce za granica, wywoz jest koniecznoScig zy-
ciowa.

Jednocze$nie podtrzymuje on wydatnie przemyst
krajowy i pozwala na produkcje w wielkich se-
riach, ktére nie zawsze mogty by byé skonsumo-
wane przez rynek wiasny. Walka o rynki zbytu
rozgrywa sie w latach ostatnich gtdwnie pomiedzy
czterema najpowazniejszymi producentami samo-
chodéw, a mianowicie Stanami Zjedn. A. P. z Ka-
nada, Anglig, Niemcami i Italig.

Francja, szczycaca sie niegdy$ nadzwyczajnymi
sukcesami w eksporcie samochoddéw, stracita obec-
nie swe stanowisko w tym dziale; produkcja jej
zresztg ulegta powaznemu skurczeniu.

Nie tylko to jednak bylo powodem utraty przez
Francje jej powaznej pozycji na eksportowym
rynku samochodowym.

Sprzyjaty temu niezawodnie jeszcze inne oko-
licznosci.

Nalezy bowiem zda¢ sobie sprawe z tego, iz w
osfattnich czasach w Europie wolny handel, spe-
cjalnie za$ wolny handel zagraniczny, zostat bar-
dzo silnie skrepowany.

Powszechne dazenie do samowystarczalnosci,
ochronne bariery celne, wreszcie tak modna wy-
miana towardw bez pieniedzy (handel kompensa-
cyjny) zmienity uktad sit na miedzynarodowym
rynku samochodowym, oddajgc bardzo czesto pal-
me pierwszeAstwa nie zawsze najgodniejszemu z
kontrahentow.

Samochody i czesci zamienne stanowia dla kaz-
dego kraju produkujacego bardzo wazny artykut
eksportowy, jako wysokowartosciowy produkt go-
towy. Dlatego tez kraje eksportujgce starajg sie
przer6znymi sposobami zwalcza¢ wszelkie stawia-
ne im przeszkody.

Iprzyma.niu isie wiec na po-
ziomie cen danego kraju poma-
gajg premie eksportowe, kon-
tyngentowanie wwozu, zakta-
danie montowni itp.; samocho-

SAMOCHODOWA Nr 4
RY NK I ZBYTU
nie¢ (trzeba jeszcze o Aus(trii i Czechostowaciji,

eksportujagcych swego czasu powazng cze$¢ swej
produkcji tna rynki europejskie. Wywéz austriacki
i czechostowacki witgczy¢ teraz trzeba do ogdinej
kwoty wywozu niemieckiego, w ramach ktérego
trudno na razie przewidzie¢ ich rozwdj.

Poza tym pewng role na rynkach europejskich
odgrywa Szwecja, a na rynkach pozaeuropejskich
Japonia. Niewielki eksport Rosji na Litwe i do
krajow azjatyckich ma wylgcznie znaczenie poli-
tyczno-prestizowe.

Najpowazniejszym krajem eksportujgcym sg je-
szcze nadal Stany Zjednoczone Ameryki Pdinoc-
nej, pomimo duzych, koniunkturalnych wahan
produkcji i pomimo coraz czesciej powtarzajgcych
s'ie depresji na rynku wewnetrznym.

Silny spadek eksportu, notowany w tatach 1932
i 1933, zostat opanowany ii obecnie juz eksport sa-
mochodéw gotowych, opon i detek, czesci i zespo-
téw, jak réwniez wyposazenia garazowego i war-
sztatowego wzrést w dwojnaséb.

Dla lepszej orientacji podaje w tablicy | cyfry,
dotyczace ilosci sztuk i wartosci w dolarach eks-
portu gotowych samochodéw z fabryk w Stanach
Zjednoczonych i Kanadzie za ostatnie 6 lat.

W tablicy Il podano warto$¢ eksportu samocho-
dow w stanie gotowym, czeSci zamiennych, zespe-'-
téw i urzadzen warsztatowych.

Eksport catkowity przewyzsza eksport wozéw
gotowych Srednio o 60 do 70%, przy czym w roku
1937, w poréwnaniu z rokiem 1936 wywdz samo-
chodow osobowych wzrdst o 23%, wozéw (i pod-
wozi) ciezarowych o — 56%, a czeSci i zespoldw
0 — 45%. Zanotowano rowniez olbrzymi wzrost
Wywozu wyposazenia garazowego i warsztatowego.

Wzrost ogélny eksportu samochodowego nalezy
w duzej mierze przypisa¢ wynikom bardzo dogod-
nych umoéw handlowych, jakie w ostatnich czasach
zostaty zawarte pomiedzy Stanami Zjedn, a wie-
loma krajami europejskimi (Belgig, Francjg, Fin-
landig, Holandig, Swecjg i Szwajcarig) i amery-

TABLICA I

Wywo6z samochodéw ze Stanéw Zjednoczonych A. P. i Kanady

dy eksportowe przystosowuje Rok Z U. S A Z Kanady Ogodtem

sie. w miarg moznosci do wy- 0 sztuk dolaréw sztuk dolarow sztuk dolaréw

magan danego kraju, wreszcie

organizuje si¢ obstuge i sprze- 1932 92.400  45.700.000  17.600 7.350.000 110000  53.150.000

daz czeSci zamiennych, by

wpoi¢ w odbiorce zaufanie do 1933 111450  54.640.000  20.400 8.510.000 131.850  63.150.000

importowanego  produktu i 1934 242150 125700.000 43.350  17.200.000 285.500  142.900.000

przekonaé go, iz nigdy nie be- 1935 280.650 151.300.000  64.300  23.000.000 344.950 174.300.000

dzie,pozostawiony bez opieki. 1936 285750 157.800.000 55800  20.100.000 341.550  177.900.000
Précz wyzej wspomnianych 1937 395.200 234.900.000 65.800  23.850.000 461 000 258.750.000

krajow eksportujgcych wspom-



OD DZIS CZUWA

NAD TWYM SAMOCHODEM

Mobiloil

PRZEWIDZIANY NA OKRES LETNI W TABELI POLECAIACEI

YACUUM OIL COMPANY S.A
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TABLICA II.

Warto$¢ wywozu samochodéw, zespotdw, czesci i na>
rzedzi z fabryk amerykanskich i kanadyjskich.

W artos$¢ W arto$é W artos$¢
Rok catego wywiezionych — wywiez, zespo-
wywozu samochodow tow, czesci,
w dolarach gotowych opon i narzedzi

1932 105.000.000  53.150.000  51.850.000
1933 121.300.000  63.150.000  58.150.000
1934 240.400.000 142.900.000  97.500.000
1935 289.250.000 174.300.000 111.850.000
1936 302.300.000 177.900.000  124.400.000
1937 422.350.000 258.750.000  163.600.000
kaAskimi; wzrost za$ wywozu wyposazenia ttu-

maczy¢ nalezy tym, ze fabryki amerykanskie do-
ktadajg wszelkich staran, aby zadowoli¢ klientele,
a wiec w pierwszym rzedzie zaopatrujg rynki w
odpowiednig ilo$¢ czesci zamiennych.

Dobre czasy mihetv \ zdaje sie nie wrdcg dosc
szybko.

P~za tym v: ,vieiu krajach przy pomocy cet, za-
kazu wwozu itp. skrepowano czysty import, to jest
import samochodéw w stanie gotowym. Powstajg
wiec na catym Swiecie montownie wozéw amery-
kanskich, ufatwiajgce fabrykom macierzystym
zdobycie rynkow zbytu.

Taki system eksportu (przy pomocy montowni)
byt do niedawna monopolem trzech wielkich kon-
cernow amerykanskich: General Motors, Forda
i Chryslera. Powstato rowniez pare montowni wo-
z6w marek francuskich i witoskich. Ostatnio prze-
myst niemiecki po swym odrodzeniu, zaczyna row-
niez zdobywaé rynki, positkujgc sie montowniami.
W Europie istniejg nastepujgce wazniejsze mon-
townie wozéw amerykanskich:

W Anglii: Chrysler Motors, Ltd. w Surrey
(Chrysler i Dodge), Lendrun, Hartman Ltd.
(Buick), Ford Motor Co Ltd., Dagenham, Essex
(produkuje catkowicie wozy Forda, montuje Lin-
coln‘a), Leonard Williams Co Middlesex (Pa-
ckard), A. F. N. Ltd. (Falcon Works, Middlesex,
Frazer-Nash), Hudson Motors Ltd. London W. 4
(Hudson, Essex), International Harvester Co of
Great Britain, London E. C. I.

W Belgii: General Motors Continental S. A
Anvers montuje okoto 13 — 16.000 sztuk wozow
rocznie wszystkich marek General Motors, ekspor-
tuje okoto 50 — 55% swej produkcji; Ford Motor
Company Anvers, montuje okoto 8 — 10.000 wo-
z6w rocznie; Aneiens Etablissemets dTlteren Fre-
res, Bruxetles (rnornt. okoto 500 wozéw rocznie —
Studebaker). Dzieki zawartemu ze Stanami Zjed-
noczonymi w roku 1936 traktatowi handlowemu,
na mocy ktérego stawki celne na czesci do mon-
tazu obnizone zostaty o 80%, montownie rozwinety
sie nadzwyczajnie szybko, zaopatrujagc nie tylko
rynek wewnetrzny, ale rowniez eksportujac czesci
swej produkcji.

SAMOCHODOWA Nr 4

W Danii: Ford Motor Company A/S Kdben-
havn, General Motors International A/S, Bohn-
stedt Petersen A/S (Chrysler), Skandinarisk Mo-
tor Co S/A (Hudson, Packard).

Montownie te przeznaczone sg do zaopatrywania
nie tylko Danii, ale rowniez do niedawna Szwecji,
a dzi$ Norwegii, krajow battyckich, Litwy i cze-
Sciowo Polski. Dziatalno$¢ tych montowni byta
swego czasu bardzo powazna, w ostatnich jednak
latach ulegta pewnym ograniczeniom. Tiumaczy
sie to ograniczeniami wwozowymi czesci i zespo-
téw do Danii oraz panstw, ktore zaopatrywaty sie
w tych montowniach w sprzet motorowy.

Skorzystat z tego w pierwszym rzedzie handel
angielski i niemiecki. 0Ogdlng roczng produkcje
tych montowni mozna oszacowa¢ na okoto 20 —
21.000 sztuk samochodoéw. Potowe sprzedaje sie w
Danii, potowe za$ eksportuje. 1los¢ robotnikow
zatrudnionych we wszystkich montowniach dun-
skich (tgcznie z montowniami firm niemieckich,
jiak Au+o-Union ; Mercedes-Benz) nie przekracza
1300

W Holandii: précz niewielkiej montowni
wozéw Morris i Renault, ktére zresztg ostatnio
wstrzymaty produkcje, istnieje montownia Forda
pod firma: N. V. Nederlandsche Ford Automobil
Fabrick w Amsterdamie. Fabrykacja ogranicza sie
do montazu podwozi i wykaAczania nadwozi.
Wiegksze modele luksusowe sprowadzane sg w sta-
nie gotowym. Montuje sie 4000 — 5000 samocho-
dow i podwozi rocznie.

W Irlandii, rzad irlandzki od wielu fat
prowadzi polityke popierania montowni, przez
obnizanie podatkéw dla wozéw montowanych,
ograniczenie kontyngentow wwozowych na samo-
chody gotowe itp. W ten sposob udato sie zredu-
kowaé¢ import gotowych samochodéw do niecatych
2% zapotrzebowania krajowego. Import opon i de-
tek spadt réwniez prawie do zera, wskutek zato-
zenia w Dublinie fabryki Dunlop, pokrywajacej
catkowicie zapotrzebowanie krajowe.

Z marek amerykanskich istnieje w Gork mon-
townia Ford Motor Co, pokrywajgca okoto 60 —
65% zapotrzebowania krajowego. W roku 1937
zmontowano tam okoto 8000 — 8500 samochod6éw
osobowych i ciezarowych.

W Polsce: jak wiadomo, firma Lilpop, Rau
i Loewemstein w Warszawie montuje samochody

ciezarowe i osobowe General Motors Corpora-
tion — Chevrolet, Buick i Opel.
W Rumunii: La Ford Romana w Bukaresz-

cie, Leonidh (Chevrolet) i Sazah (Chrysler, Dod-
ge i De Soto). Roczny kontyngent montonwd Forda
wynosi okoto 2500 sztuk.

W Szwecji: General Motors Nordiska A/B
montuje okoto 60 — 70 wozdéw dziennie; Ford Mo-
tor Company A/B okoto 60 — 75 sztuk dzien-
nie, a Svenska Nyhopims Bilfabriken A/B okoto
15 samochod6éw Plymouth i De Soto dzienniie. 15 —
20% produkcji montowni eksportuje sie do Fin-
landii.
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W Szwajcarii: dziatalnos¢ montowni datu-
je sie od konca roku 1934, tj. od czasu wejscia w
zycie rozporzadzenia o znizkach cta od podwozi
samochodoéw osobowych, sprowadzonych w cze-
Sciach. Znizki te siegajg 40 — 55% normalnego
cta. Montaz osobowych samochodéw amerykan-
skich rozpoczeta pierwsza firma Adolf Saurer S.
A. w Arbonie.

Obecnie montuje ona rocznie od 330 — 450 sa-
mochodéw marek Chrysler, Plymouth i Dodge.
Poza tym z wozéw amerykanskich montuje sie od
roku 1935 w zalozonej w Bremie p. f. General
Mqtors Suisse S. A. montowni nastepujace marki:
Butek, Chevrolet, La Salle, Oldsmobile, Opel,
Bomtaac i Vauxhall — w ilosci og6lnej okoto 2000
do 2500 sztuk rocznie.

Wyliczone powyzej montownie charakteryzuja
penetracje amerykanskiego przemystu samocho-
dowego na rynki europejskie. Jest rzeczg zrozu-
miatg, ze w znacznie silniejszej mierze przeniknat
on na rynki potudniowo-iamerykanskie, ktére do
niedawna byty wytgczng domeng przemystu ame-
rykanskiego. | tak np. w roku 1935 fabryki ame-
rykanskie pokrywaly 96,3% zapotrzebowania Ar-
gentyny na samochody osobowe i 94,4% na samo-
chody ciezarowe.

Podobnie pokrywat przemyst amerykanski, w la-
tach 1935/1936, 89% zapotrzebowania Brazylii na
samochody osobowe i okoto 96% na wozy ciezaro-
we. W zwigzku z tym trzy wielkie koncerny ame-
rykanskiel) posiadajg zarowno w Argentynie, jak
i w Brazylii, odpowiednio urzgdzone montownie.
Mimo to od roku 1936 przemyst europejski, a w
szczegblnosci niemiecki potrafit odwojowaé znacz-
ng cze$¢ rynku. Obecnie udzial marek amerykan-
skich w zakupach nowych wazéw wynosi juz
tylko:

W Argentynie:

samochodéw osobowych . . . . 88%
W Brazylii):

samochodéw osobowych . . . . 86,8%

samochodéw ciezarowych . . . . 93,8%

Samochody z silnikami o niewielkie pojemnosci
silnika oszczedne w eksploatacji, stanowigce spec-
jalnos¢ produkcji niemieckiej (Opel, DKW itp.)
zaczynaja zdobywacé sobie coraz wiekszg popular-
no$¢ na rynkach potudniowego amerykanskich.
W ptyneta na to niezawodnie rowniez nadzwyczaj-
nie rozumna i przemys$lana ogdélna polityka nie-
mieckiego handlu zagranicznego. Niemcy potrafig
bowiem, w dazeniu do zwiekszenia eksportu goto-
wych wytworéw swego przemystu, nabywaé w kra-
jach potudniowej Ameryki znacznie wiecej surow-
cow, niz iim potrzeba — i surowce te odsprzeda-
waé potem do innych krajow europejskich. Do zdo-
bycia rynkéw potudniowo-amerykanskich przy-
czynita sie rowniez znacznie niemiecka propagan-
da, a w szczeg6lnosci sportowe sukcesy lat ostat-
nich, ludno$¢ bowiem Brazylii pasjonuje sie spor-
towymi zawodami wszelkiego rodzaju.

1) Ford Motor C., General Motors C. i Chrysler.
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Amerykanski przemyst samochodowy przeci-
snat sie rowniez na wyspy Japonskie. Ford i Ge-
neral Motors posiadaja tam montownie, ktdére do
niedawna prawie wytacznie zaopatrywaty rynek
miejscowy. Jednak politykg rzadu zdazajaca
wszelkimi sposobami do stworzenia wiasnego prze-
mystu samochodowego skrepowata dziatalnos¢
montowni w ostatnich latach w bardzo znacznym
stopniu.

Przemyst japonski przejawit nawet ekspansje
na zewnatrz, konkurujagc w niektérych koloniach
i krajach imperium brytyjskiego (potudniowa
Afryka) z przemystem angielskim, a na rynkach
blizszym z amerykanskim.

Na ten angielsko-niemieoko-japonski atak Sta-
ny Zjednoczone odpowiadajg catym szeregiem
traktatow handlowych z krajami europejskimi
i tacinskimi krajami potudniowej Ameryki. W re-
zultacie wywdz do tych krajéw ze Standéw Zjedno-
czonych wzrést w ciggu ostatnich trzech lat
0 66,5%, podczas gdy wywo6z do innych krajow w
tym samym czasie podnidst sie tylko o 47%.

Ameryka stara sie réwniez przenikng¢ do Tur-
cji i do krajow batkanskich, napotykajgc tam jed-
nak szczegdlnie upartego konkurenta w postaci
Niemiec.

Ostatnio wreszcie handel amerykanski buduje
bardzo wiele na wynikach traktatu handlowego
z Wielka Brytanig; gdy bowiem rynki S$wiatowe
kurcza sie coraz bardziej, nie do pogardzenia by-
ty réwniez kraje, pozostajace pod gospodarczym
wptywem Imperium Brytyjskiego.

Postanowienia traktatowe nie utatwiajg wpraw-
dzie bezposrednio wwozu samochodéw wyrobu
amerykanskiego do krajow Zjednoczonego Krdle-
stwa, chronig bowiem nadal samochody pochodze-
nia angielskiego ctem, wynoszacym ki wartosci
wozu, wptyng jednak niezawodnie na ogélne ozy-
wienie stosunkéw handlowych z krajami angiel-
skimi, co posrednio utatwi Stanom Zjednoczonym
zbyt czesci, akcesoridw i narzedzi, nie tylko do Do-
miniéw, ale i do wszystkich kolonii.

Wreszcie najazd przemystu niemieckiego na kra-
je potudniowo amerykanskie staraja sie Stany od-
parowa¢ organizowamilem przemystowych zwigz-
kow eksportowych (na wzér Eksport-Gemein-
schaft niemieckich fabryk samochodow), jak réw-

TABLICA Il
Produkcja i eksport samochodéw Wielkiej Brytanii.

Rok R LRI WA

produkcji

1930 236.530 29.750 125* o

1931 223.307 24.300 10,8%
1932 232.720 40.200 17%
1933 286.300 51.700 8P

1934 342.500 57.650 16,5%
1935 403.720 68.200 17%
1936 461.350 81.700 18%
1937 507.700 98.500 19%
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niez bankéw eksportowych, dla finansowania wy-
wozu do Argentyny, Brazylii i Kolumbii.

Pod wzgledem ilosci eksportowanych samocho-
dow na drugim miejscu stoi Anglia. Wywéz samo-
chodow z Anglii standw,il znacznie wiekszy odsetek
catkowitej produkcji, jest moze tam pozycja
0 znacznie wiekszym znaczeniu niz w Stanach.

Jak widaé¢ z tablicy IIl, eksport stanowi tam
w ciggu ostatnich lat $rednio 18% produkcji, pod-
czas gdy w Stanach nie przekracza nigdy 6—8%
produkcji, t. zn., ze gros produkcji okoto 92% po-
chtaniane jest jeszcze przez wilasny rynek we-
wnetrzny.

Podane w tablicy Ill cyfry stanowig niezawod-
nie swego rodzaju rekordy, jednakze nie nalezy
zapomina¢ o tym, ze bardzo powazna cze$¢ eks-
portu skierowana byta do krajow wchodzacych
w sktad Imperium Brytyjskiego. Do roku 1931
wywoéz do krajow imperialnych stanowit zawsze
okoto 80—85% catego eksportu; na pochwale jed-
nak handlu angielskiego nalezy zauwazy¢, ze od
tego czasu procentowy udziat krajow zagranicz-
nych w eksporcie stale wzrasta. Dopiero w ciggu
ostatnich dwu lat konkurencja niemiecka zaczy-
na coraz bardziej przenika¢ na rynki stanowiace
domene przemystu angielskiego. Jest rzeczg zasta-
nawiajaca, ze walka z konkurentem niemieckim
zdaej sie by¢ trudniejszg niz ze znacznie silniej-
szym przemystem amerykanskim. Odgrywa tu
niezawodnie role nadzwyczajna gietko$¢ i zdol-
no$¢ przystosowania sie zagranicznego' handlu nie-
mieckiego do warunkow i wymagan zdobywanego
lub obstugiwanego rynku. Przypuszcza¢ jednak
trzeba, ze na dalszg mete przemyst angielski nie
da sie wyprzeé¢ z terenow, ktore z wielkimi trud-
nosciami i wysitkami zdotat chocby czesciowo za-
woowaj¢. Posiada on zreszta w rekach najlepszg
bron w postaci pierwszorzednych materiatéw, gdy
tymczasem jego europejski konkurent musi wal-
czy¢ ciagle z trudno$ciami surowcowymi.

Po wojnie europejskiej przemyst angielski wy-
kazat nadzwyczajng sprzezysto$¢, zdobywajac ryn-
ki zbytu, na ktérych mocno usadowily sie wozy
amerykanskie. Potrafit on zajg¢ .na nich poczesne
miejsce, pomimo, ze w latach najwiekszego roz-
woju motoryzacji zajety byt w petni zaopatrywa-
niém rynku wewnetrznego prywatnego i wojsko-
wego. Dzi$ posiada on juz wiele montowni, roz-
sianych po calym Swiecie. Najpowazniejsze wy-
twérnie jak Morris, Humber-Hillma.n (koncern
Rootes-Ltd), Vauxhaill (General Motors Co)
1 Austin posiadajg montowniie w Antwerpii (N. V.
Nederlandsche Morris Automobilfabricken), Port
Elizabeth, Bombay, Batavii, Buenos Aires, w No-
wej Zelandii i Australii

Poniewaz Wielka Brytania nalezy do najpowaz-
niejszych odbiorcow surowcéw na Swiecie, moze
zbywaé swoje wyroby gotowe w krajach dostaw-
czych; jednakze by skutecznie walczy¢ z konku-
rencjg Standw Zjednoczonych musi obnizy¢ ceny,
konkurencji za$ niemieckiej przeciwstawi¢ nie tyl-
ko pierwszorzedny materiat, lecz réwniez przysto-
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sowanie si¢ do wymagan, zyczen i gustu obcych
odbiorcow.

Obnizenie cen na eksport jest stalg troskg samo-
chodowego przemystu angielskiego. Wobec tego,
ze lwia cze$¢ kosztu samochodu pochtania uzyta
do jego wykonania stal, niejednokrotnie juz prze-
myst samochodowy angielski starat sie w ten czy
inny sposéb wywrze¢ nacisk na hutnictwo, zmu-
szajac je do obnizenia ceny poétfbarykatéw do po-
ziomu, umozliwiajgcego fabrykantom samochoddw
skuteczng walke z konkurencjg na rynkach eks-
portowych. Angielska kampania Forda jest od
hutnictwa uniezalezniona, posiada bowiem wtasny
wielki piec i stalownie; pozostate jednak fabryki,
zaopatrujgce sie w hutach, zmuszone sa ptaci¢ ce-
ny przepisane przez hutnictwo. Dlatego tez dwa
lata temu angielski przemyst samochodowy zagro-
zit zwigzkom stalowni w Anglii zawieszeniem za-
mowien i uruchomieniem wtasnej stalowni dla za-
spakajania swych potrzeb. Grozba ta pozwolita
przemystowi samochodowemu na uzyskanie spec-
jalnych znizek na stale. Niedawno sprawa cen
potfabrykatow odzyta w Anglii ponownie. Hutnic-
two na zadanie obnizki cen wysuneto wtedy ze
swej strony zadanie znormalizowania uzywanych
gatunkow stali i ograniczenia ich ilosci. W zro-
zumieniu wspolnego interesu osiggnieto porozu-
mienie, przyznajgce dalsze znaczne znizki cen sta-
li, w szczeg6lnosci blach stalowych. Umozliwia to
obnizenie cen wozow eksportowanych.

Niemcy staty sie obecnie trzecim, pod wzgledem
iloSci eksportowanych wozoéw, krajem wywozga-
cym samochody.

W ciggu ostatnich lat jesteSmy S$wiadkami nie
tylko nadzwyczajnie szybkiego .rozwoju motoryza-
cji wewnatrz Niemiec, ale rowniez nienotowamego
w zadnym Kkraju wzrostu eksportu na wsizystkie
prawie rynki Swiata.

Co6z z tego, ze malkotenci nowej ekonomii mo-
wig o ofiarach, jakie dla eksportu trzeba ponosi¢,
gdy wozy niemieckie przenikajg do Brazylii, do
Indii, a nawet Australii, od Finlandii i Norwegii, do
Afryki Potudniowej — a warto$¢ eksportu samo-
chodéw wynoszgca w roku 1932 niespetna 27 mi-
lionobw R.M., — siega w roku 1937 sumy 126 mi-
lionbw R.M. Ewolucje te najlepiej ilustruje poda-
na ponizej tablica IV:

TABLICA V.
Niemiecki eksport samochodowy.

los¢

Rok samgch_odéw W artos$¢
o Srtakagn W Mili- R M.

1932 11.290 27.000
1933 13.496 27.800
1934 13.402 28.520
1935 24.900 47 855
1936 37.400 70.885
1937 69.600 126.290
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Triumfalny pochéd niemieckiego wywozu sa-
mochodowego jest tym bardziej ciekawy i zasta-
nawiajacy, ze w ostatnich latach nic nie wptyne-
to decydujagco na utatwienie wymiany débr w
handlu zagranicznym pomiedzy narodami $wiata.

Przemyst niemiecki potrafit jednak umieszczaé
w ostatnich latach coraz to wieksze iloSci samo-
chodéw, i to nie tylko u najblizszych sgsiadéw lub
tez na bardzo dalekich rynkach zagranicznych,
ale nawet w ojczyznach u konkurentéw.

Raptowny wzrost importu samochodéw nie-
mieckich do Anglii (w roku 1937 — wwieziono
tam 5220 sztuk, a w ciggu I-go kwartatu 1938 r.—

Inz. Jan Obrebski
Koto Inz. Sam. S.I.M.P.
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juz 3200 sztuk samochod6éw) wywotat swego czasu
burze w parlamencie. Stwierdzono mianowicie,
ze cena samochodu osobowego S$redniej wielkosci
pochodzenia niemieckiego wynosi $rednio 135 —
140 £, podczas gdy podobny samochod angielski
kosztuje 165—180 £.

Przywéz do Anglii kilku tysiecy Opli nie zagra-
za jeszcze naturalnie fabrykom krajowym i ma
raczej znaczenie prestizowe, jednakze na innych
rynkach ofensywa niemiecka jest znacznie silniej-
sza i grozniejsza.

(D. c. n)).

NAWEGLANIE W ATMOSFERZE GAZU
| CYNOWANIE W KAPIELACH SOLOWYCH

Fabryki samochodéw, opierajac swa produkcje
na zasadzie poddostawcéw nie przeprowadzaja
u siebie obrébki cieplnej na szeroka skale, jako ze
materiat pretowy, oraz wszelkie odkowki (poétwy-
twory kute) mozna otrzymaé w stanie ulep-
szonym cieplnie.

Naweglanie i cyanowanie sg natomiast operacja-
mi przeprowadzanymi po obrébce mechanicznej, to
tez te witasnie rodzaje obrobki cieplnej muszg by¢
wiaczone do zakresu czynno$ci wykonywanych w
fabrykach samochodow.

O naweglaniu w mieszaninach suchych nie bede
pisat obecnie, jako ze sprawa ta zostata wszech-
stronnie omowiona w licznych podrecznikach i ar-
tykutach.

Porusze natomiast zagadnienie naweglania w
atmosferze gazu i zagadnienie cyanowania w kga-
pielach solowych.

RyS i

Naweglanie w atmosferze gazu (sztucznego, lub
naturalnego gazu ziemnego) wymaga wprawdzie
pewnych inwestycyj, jednak znamienne jest duzg
wydajnos$cia i uproszczonym manipulowaniem.

Skrzynie do naweglania i mieszaniny nawegla-
jace catkowicie odpadajg. Produkcja nabiera cha-
rakteru produkcji ciggtej. Dzieki samoczynnej re-
gulacji catego urzadzenia obstuga tegoz sprowa-
dza sieg do minimum, a jednorodno$¢ uzyskiwanych
wynikow nie pozostawia nic do zyczenia. Na rys. 1
pokazany jest ogolny widok pieca pomystu i wy-
konania jednej z wiekszych firm amerykanskich.
Na rys. 2 mamy przekrdj podiuzny tego pieca.

Zatadowywanie odbywa sie od strony, zaopa-
trzonej napisem Loading End. Otwiera sie wtedy
klapa D i wprowadza sie woézek, z przedmiotami
przeznaczonymi do naweglania, do przedmufla K
(na przekroju nazwa Purging Chamber). Po zam-

knieciu klapy D przedmufle przeptu-
kuje sie gazem w taki sposob, aby nie
pozostatlo tam powietrze. Wtedy pod-
nosi sie klapa nazwana (rys. 2) Gas
Tight Door i wézek ze wsadem wsunie-
ty zostaje do komory witasciwej. Komo-
ra ta sklada sie z poszczgblnych mufe-
lek (ze stali ognioodpornej), potaczo-
nych ze sobg za pomocag kotnierzy i
Srub, i ma ksztatt diugiego tunelu. Na
rys. 1 widoczna jest ta komora tunelo-
wa M, a w niej wozek z przedmiotami
nawegla-nymi W. Na przekroju komora
tunelowa nazwana jest Muffle. Tam
tez pokazane sg wozki ze wsadem Work
on Trays.

Aby nie tamowaé rozszerzania sig
raczej wydtuzania) komory tunelowej
wsparta jest ona na wspornikach rol-
kowych Roller Supports.
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Wozki ze wsadem toczg sie po rolkowym prze-
no$niku Roller Conveyor. Przeno$nik uruchamia-
ny jest za pomocg urzadzenia P (na rys. 1) okre-
$lonego na przekroju stowem Pusher.

Do komory tunelowej doprowadzany jest gaz
naweglajagcy otworami z napisem Gas Inlets. Gaz
ten wyptywa przy drugim kohAcu komory tunelo-
wej przez otwor z napisem Gas Outlet to Analyser
and Waste. Cze$¢ gazu pobierana jest do analiza-
tora, czuwajgcego nad statym skitadem gzu.

Wyjmowanie wsadu odbywa sie w sposob po-
dobny do tadowania (patrz napis Unloading End
na przekroju). Jeden wdzek ze wsadem wprowa-
dzony zostaje do skrzyni wytadowania; potgczenie
miedzy tg skrzynig a komorg tunelowg zostaje od-
ciete. Wsad stygnie w komorze wytadowania, lub
komora ta zostaje przeptukana zimnym gazem,
poczem zostaje otwarta na zewnatrz.

Komora tunelowa ogrzewana jest z zewnatrz
spalinami (patrz L na rys. 1). Liczne palniki sg

regulowane automatycznie, przy pomocy pyro-
metrow.

Sktad gazu naweglajgcego, temperatura mufli,
araczej temperatura w mufli, sktad mieszanki pal-
nej zasilajgcej palniki, wszystko to jest regulowa-
ne automatycznie. Ponadto temperatura jest auto-
matycznie rejestrowana.

W naszych warunkach instalacja taka bytaby
zbyt kosztowna i zbyt wydajna. Niemniej mozna
by zastanowi¢ sie nad skonstruowaniem podobne-
go pieca o ruchu przerywanym, a wiec takiego, w
ktéorym wsad pozostawatby bez ruchu w czasie
nawe/aniia. Sposob tadowania ii wytadowywania
mozna by natomiast oprze¢ na zasadzie wyzej opi-
sanej.

Obecnie przechodze do zagadnienia cyan o-
wania.

Od dawien dawna znany byt zabieg, zwany
przez mistrzow hartownikéow ,hartowaniem w
kali“. Preparat noszacy nazwe kali byt cyankiem
potasu, badz zelizieyankiem potasu, badz cyan-
kiem sodu.

Najczesciej stosowany jest cyanek potasu, a to
z tego wzgledu, ze zwigzek ten jest wybitnie silne
trucizng, a opary moga by¢ inhalacjg Smiertelna.
Mistrzom hartownikom imponuje manipulowanie
z substancjg, mogaca wyprawia¢ na tamten S$wiat
adeptow sztuki hartowniczej.

Otéz taki lub inny Cyanek zostaje utarty na

proszek i umieszczony na pokrywce od blaszanki.
Przedmiot podlegajgcy cyanowaniu zagrzewa
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sie do ,czerwonego zaru“ (podanie temperatury w
stopniach szkodzi zabiegowi!) i ,tytta sie“ w spro-
szkowanym cyanku.

Powodzenie zabiegu wymaga wtasnie ,utytia-
nia" przedmiotu w sproszkowanym cyanku, a $ci-
§lej w sproszkowanym ,kali“.

Po ,utyttaniu" wkiada sie przedmiot do ogni-
ska, nagrzewa do ,jasno-czerwonego zaru" i har-
tuje. Mozna parokrotnie powtérzy¢ ,tyttanie".

W wyniku tego skomplikowanego zabiegu otrzy-
mujemy twardg cienkg skdrke naweglong i naazo-
towang. Grubos$¢ tej skorki jest rézna w rdéznych
miejscach. Dzieki nieokreslonym blizej tempera-
turom naweglenie postepuje czesto nieprawidtowo
i skorka cyanowana tuszczy sie.

Dziwie sie niepomiernie temu, Ze inspektorowie
pracy nie zakazali dotgd uzywania ,kali" i prze-
prowadzania zabiegu cyanowania w spos6b, nara-
zajacy robotnika na utrate zdrowia, a moze i na
Smierc.

Rozwazmy teraz poprawny proces cyanowania
i walory tego poprawnego procesu.

Przede wszystkim trzeba zaznaczy¢, ze cyano-
wanie przeprowadza sie w cyanowych kapielach.
Tygiel (najlepiej ttoczony z zelaza Ar mc o) na-
petnia sie odpowiednig mieszaning cyanowg, mie-
szanina ta zostaje stopiona, przez podgrzewanie
tygla w specjalnym piecu tyglowym, za$ szkodliwe
opary sg usuwane za pomocg silnego wentylatora,
ssagcego te opary z okapu umieszczonego nad ty-
glem.

Przedmioty podlegajagce cyanowaniu zawiesza
sie na drucie, lub specjalnych uchwytach, podgrze-
wa sie w specjalnym podgrzewaczu, poczem zanu-
rza sie w kapieli cyanowej.

Dzieki rozktadowi cyankéw dyfunduja do stali
jak wegiel, tak i azoit. Otrzymujemy wiec war-
stwy przypominajgce warstwy naweglone, jednak
zawierajace rowniez azotki.

Cyanowanie optaca sie przy grubosci warstwy
od paru setnych do 0,4 mm. Gdy konieczne sg
grubsze warstwy lepiej optaca sie zwykle naweg-
lanie. Zaleznie od wymaganej grubosci warstwy
czas cyanowania (przy temperaturze 860° — 870°)
wynosi od 30 minut do 4 godzin.

Przy niskich temperaturach (np. 850° — 860°)
i krétkich czasach cyanowania, mozna uniknga¢
podwojnego hartowania i przenosi¢ obiekty cya-
nowane wprost do wody (dla stali wymagajacych
tego — do oleju).
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Jezeli chcemy uzyskaé idealng strukture rdze-
nia i warstwy, to stosujemy nastepujacy plan ope-
racyjny. Cyanowane przedmioty oziebiamy w po-
wietrzu, po czym zagrzewamy je w tejze kapieli
cyanowej do pierwszego hartowania przy tempe-
raturze np. 860° — 870", hartujemy w oleju, po-
nownie zagrzewamy w kapieli cyanowej do np.
750° — 760° i hartujemy we wodzie.

Cyanowanie znajduje duze zastosowanie przy
masowej produkcji drobnych przedmiotow, takich
jak czesci broni recznej i maszynowej, czeSci ma-
szyn do pisania, czesci wszelkich licznikéw itp.

W samochodzie mozna znale$¢ rdwniez duzg
ilos¢ drobnych czesci (czeSci magneto, rozdziela-
czy, gaznikow, licznikéw obrotéow itd.), ktére zna-
komicie nadajg sie do cyanowania.

Wszelkie mate Srubki, wykonywane z miegkkiej
stali automatowej, stajg sie, po cyanowaniu i har-
towaniu, bardziej wartoSciowymi, jako ze nie ule-
gaja kaleczeniu przy czestym demontowaniu, oraz
sg odporniejsze na rdzewienie. Dla wielu drobnych
czeSci wystarcza najzupeiniej warstewka cyano-
wa-na o grubos$ci pare setnych mm, uzyskiwana w
bardzo krotkim czasie.

Kapiele cyanowe moga byé zestawione w taki
sposéb, ze zdolno$¢ ich do cyanowania stali jest
badz znikoma, badz bardzo znaczna.

Sprawia to, ze kapiel cyanowag mozna réwniez
uzywa¢ do nagrzewania, przed hartowaniem,
przedmiotdw naweglonych w mieszaninach su-
chych.

Taki spos6b nagrzewania zabezpiecza catkowicie
od odweglania, ktére to zjawisko wystepuje
prawie zawsze, gdy ogrzewamy naweglone przed-
mioty w piecach muflowych (bez regulowanej
atmosfery!)

Kapiele cyanowe oddaja réwniez duze ustugi w
tym wypadku, gdy musimy podda¢ hartowaniu
przedmiot catkowicie obrobiony mechanicznie.

Wyobrazmy sobie np., ze wykonaliSmy kota ze-
bate ze stali 124.3.30, lub podobnej. Musimy teraz
ulepszy¢ te kota na Rr = okoto 180 kg/mm2 Aby
unikngé odweglenia powierzchni, zendrowania,
paczenia wywotanego nier6wnomiernym zagrza-
niem itp. defektéw, podgrzewamy kota zebate do
okoto 450° — 500" w podgrzewaczu, poczem wkia-
damy je do kapieli cyanowej, ogrzewamy w niej
do temperatury hartowania, hartujemy w oleju
i nastepnie odprezamy w wannie olejowej, lub sa-
letrzance przy temperaturze 180" — 200°. O du-
zym rozpowszechnieniu piecow tyglowych solo-
wych $wiadczy rys. 3.

Piece tyglowe solowe i tygle
Przez diuzszy czas jedynymi piecami tyglowymi,
jakie mozna byto spotka¢ w Polsce, byly piece
Durferrit Ges., lufo piece budowane na podstawie
licencji tej f-my. Tygle sprowadzano roéwniez
z Niemiec (ttoczone tygle z zelaza Armco). Ostat-
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nio zjawity sie na rynku tyglowe piece solowe
konstruowane i wykonywane catkowicie w Kkraju.
Piece takie wypuscita t6dzka f-ma Hartownia.
Do niektorych typéw piecow Hartowni sto-
sowane sg tygle stalowe lane. W najnowszych ty-
pach zastosowane natomiast zostaty tygle ttoczone.
Nawiasem mowigc pierwszg i jedyng f-ma wyra-
biajagcg tloczone tygle sg Zaktady Ostrowieckie w
Ostrowcu Swietokrzyskim.

Na rys. 4 pokazany jest, w przekroju, piec ty-
glowy f-my Hartownia.

Tygiel tloczony stalowy 7 zaopatrzony jest w
cztery zaczepy przypawane 6. Zaczepy te wspie-
raja sie na ptycie lanej ze stali ognioodpornej.

Ksztatt zaczepow jest taki, ze centrujg one jed-
noczes$nie tygiel w piecu. Palnik gazowy 10 umie-
szczony jest tak, ze o0$ jego biegnie stycznie do
cylindrycznej czesSci szamotowego garnka 8. Pio-
mien okraza tygiel i wychodzi do kanatu 9, dalej
12 do podgrzewacza (nie pokazanego na rysunku).
Ciekawym szczegotem jest pokrywa 4 lana ze stali
ognioodpornej. Pokrywa ta centrowana jest wy-
skokami 3 i posiada dwa kominki 2 wychodzace
pod okap pieca 1. Przy roztapianiu zakrzeptej soli
otwieramy wyloty kominkéw 2 i umozliwiamy
spalinom (raczej ich pewnej czesci) przedostawa-
nie sie pod pokrywe, a wiec ogrzewanie calej wy-
sokosci tygla. Przys$piesza to znacznie topienie sie
soli w tyglu. Gdy sél jest juz stopiona zamykamy
catkowicie, lub prawie catkowicie, otwory-komin-
ki 2.

Piece tego rodzaju zaopatrzone sg w podgrze-
wacz (nie pokazany na rysunku). Temperatura w
podgrzewaczu regulowana jest za pomocg szybrow.
Obmurze pieca jest odizolowane od ptaszcza war-
stwg krzemionki infuzoryjnej L1.

Jak juz wspomniatem, f-ma Hartownia wypu-
Scita na rynek inne modele (tansze) z lanymi ty-
glami stalowymi. Tygle wykonywane sg z miekkiej
stali weglowej. Stale ognioodporne nie optacajg
sie, jako ze dziatanie soli na stal ognioodporng
niszczy ja szybko. Idealnym tyglem bytby tygiel

Rys. 3
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z zelaza Armco z nadlang z zewnatrz warstwg
stali ognioodpornej. Tygiel taki bytby jednak ko-
sztowny. Niektdre warsztaty uzywajg réwniez tygli
z zeliwa ognioodpornego, lub zwykiego. Tygle gra-
fitowe, lub szamotowe nie nadajg sie do tego celu
zupetnie.

Sole do cyonowania

Cyanek sodu jest najpospolitszg kapielg do cya-
nowania. W celu zaoszczedzenia dos$¢ drogiego
cyanku sodu mozna rozciencza¢ go zwyklg solg
kuchenng. Stosowane sg mieszaniny od 90% chlor-
ku sodu + 10% cyanku sodu do 30% chlorku so-
du + 70% cyanku sodu.

Dawniej sprowadzano kosztowne sole do kapieli
solowych z zagranicy (Durferrit Ges.). Dzi§ mie-
szaniny solowe mozna naby¢ w wyzej wymienio-
nej f-mie krajowej, wzglednie zestawi¢ je samemu.

Srodki ostroznosci

Praca z kapielami solowymi nie jest ani niebez-
pieczna, ani szkodliwa dla zdrowia. Pamieta¢ je-
dynie nalezy o tym, ze piece tyglowe muszg by¢
zaopatrzone w okapy dobrze wentylowane. Nabie-
ranie soli z blaszanek musi sie odbywa¢ za pomo-
cg metalowej szufelki (nie gotymi rekami). Praca
przy piecu m-usi by¢ wykonywana tylko i wylgcz-
nie w okularach ochronnych, oraz przy uzyciu re-
kawic brezentowych. Przedmioty wktadane do soli
muszg by¢ podgrzane i absolutnie suche. Sole na-
lezy przechowywaé w miejscu suchym. Dodawa-
nie soli zimnych do goracej soli stopionej musi by¢
stopniowe (matymi dawkami). Dobrze jest pod-
grza¢ przed tym sole do okoto 400° — 500°.

SILNY PRZEMYSt
SAMOCHODOWY

TO
DOBRA MOTORYZACJA ARMI
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GAZOGENERATORY W ZASTOSOWANIU
DO NAPEDU SILNIKOW SAMOCHODOWYCH?¥*)

W czasie zgazowywania drzewa w gornych war-
stwach nastepuje wydzielanie sie, poza parg wod-
ng, calego szeregu zwigzkoéw organicznych o cha-
rakterze kwasnym, ktére dla uproszczenia nazywacé

bede kwasami octowymi. Dla drzewa sosnowego
przebieg suchej destylacji przedstawia sie naste-

pujaco:

Temperatura °C . Coe 150—200 200-280  280-380  380—500 500—700  700-900
Wegiel C ciezarowo °/0 ............................. 60,0 68,0 78.0 84,0 89,0 91,0
Co, 68,0 66,5 355 315 12,2 04
Sktadniki niekondensujace sie ofe] 30,0 30,0 20.5 12,3 24,5 9.6
W QAZICeuiirieeeeeeeeeeeeeeens H, 0,0 02 05 75 427 80,7
weglowod. 2,0 33 36.5 48,7 20.7 8.7
para kwas
. . o para wodna, octowy, geste geste prawie
Kondensujace sig sktadniki gazu wodna kwas lekkie smoty smoty brak
octowy smoty
duzo gazu, gaz pali
Uwagi: mato gazu si¢ biatym plomie- skape ilosci gazu
niem

Z powyzszej taibelki widzimy, ze w zakresie do
380°C wydziela sie tylko pana wodna i kwas octo-
wy, a dopiero nastepnie wszelkiego rodzaju smoty.
Najwiecej kltopotéw sprawia kwas octowy, ponie-
waz nagryza on bardzo silnie stalowe $cianki gazo-

generatora, a ilosci tego kwasu sg do$¢ znaczne,
bo zawarto$¢ jego w drzewie wynosi: bukowym —
51%; sosnowym — 1,12%; jodtowym — 2,24%.

Gaz produkowany z antracytu, wegla brunatne-
go lub kamiennego posiada niewielkie ilosci par
kwasu siarkowego, ktorych ilos¢ zalezy od pocho-
dzenia paliwa zgazowywanego.

Oddziatywanie kwaséw octowych na $cianki sta-
lowe jest bardzo silne, wobec czego konieczne jest
stosowanie jakichkolwiek S$rodkow zabezpieczajg-
cych; pogrub'enie $cianek nie prowadzi jednak do
celu, poniewaz tworzgce sie na powierzchni octany
nie wytwarzajg warstwy ochronnej, nieprzenikli-
wej dla kwasu octowego i innych kwaséw orga-
nicznych. W czasie prob stwierdzono, ze na gérnej
czesci Scianek osadza sie warstewka smoty, ktdra
tworzy warstwe ochronng, jednak w miejscu gdzie
konczy sie ta warstewka nastepuje silna korozja
$cianki. Przeprowadzano szereg préb z rozmaitymi
warstwami ochronnymi. Okazato sie, ze stosowanie
emalii mimo, Ze jest ona odporna na dziatanie
kwaséw organicznych, nie daje dobrych wynikéw,
poniewaz emalia ma zbyt matg odporno$¢ na ude-
rzenia i odksztatcenia podtoza; powstajgce peknie-

M Dalszy cigg artykutu drukowanego w nr 2 na
5tr. 43—A47.

cia otwierajg droge kwasom do zelaznej $cianki.
Przeprowadzono szereg dosSwiadczeA z innymi ma-
teriatami i stwierdzono, ze np. miedz pod dziata-
niem kwasu octowego pokrywa sie warstwg zwigz-
kéw jednolita nieprzenikliwg dla gazéw i nieroz-
puszczalng ani w wodzie ani w kwasach organicz-
nych spotykanych przy destylacji drzewa. Wysoka
cena miedzi stoi na przeszkodzie zastosowaniu jej
do tego celu, tym bardziej, ze $cianki miedziane
muszg by¢ grubsze od stalowych ze wzgledu na
mniejszg sztywno$¢ blachy miedzianej. Prébowano
powleka¢ blachy stalowe elektrolitycznie miedzig,
ale okazato sie, ze w ten spos6b natozona warstwa
nie jest dos¢ zwartg i jednolitg i jest przenikliwa
dla kwasu octowego, nie chronigc prawie zupeinie
podioza przed korozjg. Zastosowanie blach stalo-
wych platerowanych miedzig nie przyjeto sie, po-
niewaz nie udato sie znowu ochroni¢ stykéw i kra-
wedzi blach przed korozjg. W stadium préb jest
obecnie gazo-generator, ktdérego S$cianki stykajgce
sie z kwasem octowym wykonano z odpowiednio
preparowanego aluminium. Wyniki jak dotychczas
sg dodatnie, gazogenerator w ten sposob zbudowa-
ny pracowat przez 8 miesiecy i po prze'pyciu okoto
30.000 km na $ciankach nie byto wyraznych $la-
déw korozji. Stosowanie glinu (aluminium) do
budowy gazogeneratora zmniejsza znacznie mart-
wy ciezar catego urzadzenia. Szwajcarskie fabryki
stosujg na czesci stykajace sie z kondensujgcymi
sie sktadnikami stal oznaczong symbolem V2A.
Z inng nieco trudnoscig spotykamy sie przy bu-
dowie $cianek strefy reakcyjnej, gdzie panujg wy-
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sokie temperatury. W zalezno$ci od rodzaju pali-
wa dla jakiego zbudowany jest gazogenerator,
stosowa¢ mozna albo stopy zaroodporne, albo wy-
prawy ogniotrwate (ceramiczne). Stopéw zarood-
pornych mozna uzywac¢ jedynie w gazogenerato-
rach na drzewo, natomiast w gazogeneratorach na
wegiel drzewny i inne materiaty wysoko kolorycz-
ne konieczne jest stosowanie w dolnej ich czesci
wypraw ceramicznych.

Do stopéw zaroodpornych zaliczy¢ musimy wy-
soko procentowe stopy chromoniklowe lub chro-
mowe. Stopy chromoniklowe uzywane na S$cianki
przestrzeni reakcyjnej zawierajg duze ilosci niklu
(zawarto$¢ Ni dochodzi do 60%), wobec czego sg
bardzo zle odlewalne. W Niemczech stosuje sie
stale chromowe z bardzo matym dodatkiem niklu;
stop tein ma znacznie lepsze witasnosci odlewnicze
i przy tym jest znacznie tanszy od wysoko procen-
towej stali niklowej. Jednak posiada on duzg twar-
dos¢ i krucho$¢, tak, ze pojawiajgce sie przy osty-
ganiu odlewu naprezenia odlewnicze, powodujgce
powstawanie peknie¢ wewnetrznych i widocznych
rys. Rysy te pojawiajg sie przede wszystkim w
przewezeniach. Badania przeprowadzone na po-
litechnice w Zurichu wykazatly, ze w okolicy pek-
nie¢ w czasie pracy gazogeneratora nastepuje dos¢
silne naweglainie, ktére zwieksza prawie dwukrot-
nie twardo$¢ materiatu. Tego rodzaju naweglanie
prawie nie wystepuje przy stalach zawierajgcych
wieksze zawartosci niklu. Rysy powstajg rowniez
z nierbwnomiernego nagrzewania sie $cianek, co
przy stosunkowo matym spéiczynniku przewodze-
nia ciepta, stwarza warunki do powstawania miej-
scowych wzrostow temperatur, a wiec i naprezen.
Przez symetryczng budowe paleniska i rGwnomier-
ne osiowo-symetryczne odprowadzanie gazu (réw-
nomierne ochtadzanie $cianek) mozemy czeSciowo
przeciwdziataé powstawaniu peknie¢. Poza tym
bezwzglednie nalezy unika¢ otwierania otworow
do oczyszczania w czasie pracy gazogeneratora,
poniewaz w ten sposéb doprowadza sie zimne po-

Mlo~t gaiv

Gaz oczysiciony

Ibiornilet pytu

Rys. 11
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wietrze, ochtadzajgc palenisko z jednej strony, co
w nastepstwie powodowa¢ moze pekanie $cianek.

Innego rodzaju trudno$ci spotykamy przy uzy-
ciu wytozen ceramicznych; najtrudniejsze jest
skonstruowanie paleniska tak, aby wyprawa w
czasie jazdy i do$¢ silnych wstrzagséw nie pekata
i nie odpadata. Trudno$¢ te opanowano stosujac
odpowiednio uksztattowane cegty i umocowujac je
elastycznie do $cianek gazogeneratora.

Gaz uchodzac z gazogeneratora porywa réwniez
drobne czastki wegla wzglednie popiotu. Gaz
w takim stanie jest zupeinie niezdatny do napedu
silnika, poniewaz zanieczyszcza go bardzo szybko;
dla usuniecia zanieczyszczen mechanicznych prze-
prowadza sie gaz przez oczyszczalniki suche lub
mokre.

Oczyszczalniki suche dziatajg na zasadzie wy-
trgcania mechanicznych zanieczyszczen przez na-
danie strumieniowi gazu ruchu obrotowego, lub
przez gwattowng zmiane kierunku predkosci.

Na rys. 11 widzimy schematycznie przedstawio-
ny oczyszczalnik systemu Cyklon, w ktérym przez
otwér a doprowadzany gaz natrafia na powierz-
chnie srubowga o, otrzymujac ruch obrotowy. Cza-
stki ciezsze osiadajg na $ciankach c, z ktérych ze-
suwajg sie do zbiornika d, okresowo oczyszczane-
go. CzeSciowo oczyszczony gaz uchodzi przez
otwdr e do nastepnych oczyszczalnikdw.

Najczesciej spotykanym typem oczyszczalnikow
sg oczyszczalniki ksztattu walcowego z przegroda-
mi. Oczyszczalnik tego typu pokazany jest na
rys. 12, sktada sie z walca a, w ktorym znajduje
sie szereg $cianek b z otworami, gaz przechodzac
przez te otwory, zmienia swg predkos$¢, przy czym
czastki state opadajg na dno zbiornika.

Drugim rodzajem spotykanym przy instalacjach
na wegiel drzewny, koks lub antracyt, sg oczysz-
czalniki mokre wypetnione wodg lub rzadkim ole-
jem. Na rys. 13 widzimy oczyszczalnik stosowany
przez firme Wisco; gaz jest doprowadzany przez
otwdr a do wnetrza, nastepnie jest zmuszony przez
Scianke b do przejscia ponad powierzchnig wody.
Porwane krople wody osadzajg sie na warstwie
filtrujgcej, sktadajgcej sie z zrzynek korkowych
lub muszelek, wykonanych z wypalonej porcelany.
Nastepnie gaz przechodzi przez kapiel olejowg c,
porwany olej pozostaje na wetnie metalowej w
przestrzeni d, a gaz przez otwOr e przedostaje sie
do silnika.

Gaz uchodzac z gazogeneratora ma przecietnie



Nr 4 TECHNIKA

" 1|I(l%Jar{1lfjlsilé?ma Priekroj

We/n
meta?ouo
Rys. 13

temperature okoto 350°C, co ujemnie wplywa na
stopien napetnienia cylindrow silnika, wobec czego
uzywa sie oczyszczalnikéw, dajac im dos¢ duze
powierzchnie, jako chiodnic i to do$¢ skutecznych,
bo temperatura gazéw spada do okoto 30 do 40"C.

Oczyszczalnikdw suchych mozna uzywac jedynie
wtedy, jezeli gaz posiada stosunkowo mato zanie-
czyszczen i to takich, ktére niezbyt szkodzg gtadzi
cylindrowej; poza tym jezeli gaz jest wilgotny,
co powieksza doktadnos$¢ dziatania oczyszczalnikow.
Komplet oczyszczalnikéw, skladajgcy sie z czte-
rech elementéw, przedstawionych na rys. 14, gaz
opuszcza zawierajagc okoto 200 do 500 mg/m3 za-
nieczyszczen mechanicznych, dlatego tez bardzo
czesto spotyka sie jeszcze dodatkowe filtry, wypet-
nione wetng drzewng lub innym materiatem fil-
trujacym, jak kawatki rurek mosieznych lub mu-
szelki porcelanowe.

Gaz opuszczajgc oczyszczalniki przedostaje sie
do mieszacza, gdzie nastepuje zmieszanie gazu
z powietrzem. Granice palnosci mieszanki gazu
generatorowego i powietrza, jak to widzimy z ta-
belki podanej przez Schnurle‘go, sg bardzo obszer-
ne i prawie zupetnie niezalezne od stosunku spre-
zania w silniku.

Cisnienie Zakres palnosci dla
sprezania nadmiaru powietrza
8 4,05—0,44

12 4,25-0,4
16 4,14—0,401
18 4,07—0,413

Wobec tego regulacja moze by¢ tylko ilo-
Sciowa, co bardzo upraszcza konstrukcje mie-
szacza. Regulowanie skfadu mieszanki moze
okaza¢ sie konieczne jedynie w czasie rozru-
chu silnika, co mozemy uskutecznié przez
chwilowe przystoniecie otworéw doprowa-
dzajacych powietrze.

Gtownymi skiadnikami gazu generatoro-
wego sg poza azotem: tlenek wegla (CO),
wodor, oraz metan, ktorego ilos¢ prawiie z re-
guty waha sie w granicach 1 do 2%, jedynie
w szczegblnych wypadkach % ten moze by¢
nieco wyzszy. Warto$¢ opatowa gazu genera-
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torowego jest bardzo zalezna od jego skiadu che-
micznego; przyjmujac zawarto$¢ metanu okoto
1,5% mozemy wykona¢ wykres zaleznosci wartosci
opatowej gazu w zaleznosci od zawartosci CO i H2
oraz teoretycznej ilosci powietrza (rys. 15). Na
podstawie tego wykresu wykonujac tylko proste
przeliczenie otrzymujemy warto$ci opatowe mie-
szanki. Z rys. 16 widzimy, ze warto$¢ opatowa
mieszanki zmienia sie stosunkowo nieznacznie,
przy nieduzych, spotykanych w praktyce waha-
niach sktadu chemicznego gazu generatorowego;
jeslt ona jednak znacznie nizsza od wartosci opa-
towej mieszanki powietrzno*-benzynowej, ktora
wynosi okoto 957 Kal/mi w warunkach normal-
nych.

Wynika stad bezposrednio, ze silnik benzynowy
napedzany gazem generatorowym traci bardzo
duzo na mocy, je$li nie zostat poprzednio odpo-
wiednio przerobiony. Strata mocy daje sie ujac
wzorem:

580

100 1 957 39

przy przyjeciu warto$ci opatowej mieszanki gazo-
powietrznej w warunkach normalnych 580 Kal/m3.
Doswiadczenia wykazaly, ze temperatura samoza-
ptonu dla gazéw wchodzacych w skiad gazu gene-
ratorowego wynosi od 560°C dla metanu do 637°C
dla tlenku wegla, w poréwnaniu do 415°C dla ben-
zyny, wobec czego stopien sprezania moze byé
znacznie wyzszy niz w silniku benzynowym.

Sprawnos$¢ cieplna silnika wybuchowego opar-
tego na procesie Otto wyraza sie jak wiadomo
wzorem:

Z wzoru tego widzimy, ze sprawno$¢ rijt zalezy
od stopnia sprezania £i rosnie z nim. Mozemy wiec
w ten sposob podnie$¢ dos¢ wydatnie moc silnika,
jednak i tutaj jest ograniczenie, ktoére nie pozwala
na zastosowanie dopuszczanego przez gaz genera-
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t>alen<slto
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Rys. 15

torowy stosunku sprezania; a mianowicie ze wzro-
stem ci$nienia sprezania spada dos$¢ znacznie
sprawno$¢ mechaniczna, co uwidocznione jest na
rys. 17. Poza tym sprawno$¢ mechaniczna maleje
ze wzrostem ilosci obrotéw silnika, co widzimy na
rys. 18. Trzecim z rzedu ograniczeniem, jest wzrost
ci$nienia zaptonu, z ktéorym musimy sie liczy¢ w
czasie przebudowywania silnikébw benzynowych
budowanych na niski stopief sprezania na gaz ge-
neratorowy ssany.

W doswiadczalnym silniku szesciocylindrowym
stwierdzono, ze cisnienie zaptonu wzrosto z 26 na
34 atm, przy wzroscie stopnia sprezania z e ~ 5,6
na 8,2. Na rys. 19 zestawiono wyniki badan prze-
prowadzonych na silniku 6-cylindrowym wysoko-
preznym przystosowanym do napedu gazem drzew-
nym (d = 110, s = 165, n = 1600 obr/min), z wy-
kresu tego widzimy, ze ci$nienie efektywne osigga
maksimum dla kazdych ilosci obrotow przy pew-
nej warto$ci stopnia sprezania, a wiec nieoptaca
sie zupelnie powiekszanie go ponad pewng wiel-
kos¢ (w naszym wypadku g = 11). Réwnocze$nie
mozemy zauwazy¢, ze wielkos¢ cisnienia efektyw-
nego do$¢ znacznie maleje ze wzrostem ilosci obro-
tow silnika. Zjawisko to ttumaczy¢ mozemy spad-
kiem sprawno$ci mechanicznej z jednej strony,
oraz matej szybkosci palenia sie mieszanki gazo-
oowietrznej — z drugiej. Wspomniatem, ze przy
przebudowywaniu silnika benzynowego na gaz
drzewny ssany nie mozna iS¢ z ciSnieniem spreza-
nia zbyt wysoko ze wzgledu na dos$¢ szybko wzra-
stajgce cisnienie zaptonu, dla orientacji podam
wykresy wykonane (rys. 20) dla silnika wolno-

bieznego n = 215 obr/min, z ktérych widzimy, ze
ci$nienie zaptonu rosnie do 50 atm przy zastoso-
waniu stosunku sprezania g = 10. Tym sie tez

ttumaczy, ze obecnie w Niemczech przebudowuje
sie na naped gazem drzewnym prawie wyitgcznie
silniki wysokoprezne, ktére maja silny uktad kor-
bowy, oraz niskg nominalng ilo$¢ obrotow.

Na zmniejszenie $redniego cisnienia efektywne-
go wptywa dos¢ silnie temperatura zassanego ga-
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Rys. 16

zu, oraz jego cisnienie. Opory ssania wahajg sie
od 100 do 500 mm st. wody i zalezne sg od budowy
i ksztattu gazogeneratora oraz od jakos$ci stosowa-
nego paliwa. Z chwilg zbytniego wzrostu oporow
ssania w gazogeneratorze nalezy go przeczyscic.
Ze wzrostem oporéw ssania spada do$¢ szybko moc
silnika co ujeto na rys. 21 krzywga zalezno$¢ mo-
cy silnika od bezwzglednego cisnienia zassanej
mieszanki. Podobnie musimy sie stara¢, aby tem-
peratura zassanej mieszanki nie byta zbyt wyso-
ka, bo maleje woéwczas sprawno$¢ wolumetrycz-
na, a wiec i moc silnika

Opory w gazo-generatorze zalezg przede wszyst-
kim od ksztattu i wielkosci kawatkow zgazowa-
nych materiatdw, co ma bardzo nieznaczny wptyw
na warto$¢, jako przyktad przytocze wyniki uzy-
skane przy zgazowywaniu mieszaniny drzewa
twardego i miekkiego w réownych ilosciach, raz
0 ksztatcie kawalkow o przecietnych wymiarach
8 cm dtugosci i 20 do 25 cm2 przekroju, drugi raz
szczap o dtugosci 6 do 7 cm, szeroko$ci okoto 6 cm
1 grubosci 0,5 do 2 cm. Z przytoczonej ponizej ta-
belki widzimy, ze skiad gazu zmienia sie, ale je-
go warto$¢ opalowa pozostaje prawie niezmienio-
na:

Rys. 17

ilop/en sprezania

Rys. 18
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Stosunek sprezania E

Rys. 19
Drzewo CO H, ICH 0O N Wartos$¢
(ksztatt) opatowa
Kawatki 192 146 32 129 501 1235
Szczapy 220 165 14 130, 47,1 1214

Jednak w ruchu gazo-generatora okazuje sie,
Ze przy uzyciu szczap, przy duzym obcigzeniu na-
stepuje szybkie wypalanie sie dolnej warstwy,
podczas, gdy w wyzszych warstwach tworzg sie
mostki ze spietrzonych szczap; woéwczas gazo-ge-
nerr/or dostarcza chwilowo ubozszy gaz az do
chwili zatamania sie mostka. Poza tym szczapy
w czasie zweglania rozpadajg sie tworzac duzo
pytu weglowego, ktéry powieksza znacznie opory
gazo-generatora. Liczne dosSwiadczenia przepro-
wadzone nad rozmaitymi materiatami wykazaty,
ze do zgazowywania nadajg sie specjalnie takie,
ktore tworzg w strefie reakcyjnej mase dos$¢ poro-
watg, a wiec sktadajacag sie z wiekszych bryitek.
Drzewo zgazowywane w zaleznoséci od rodzaju, to
znaczy twarde, czy miekkie, przechodzi w czasie
reakcji w wegiel drzewny twardy lub miekki. We-
giel miekki pod naciskiem goérnych warstw i pod
dziataniem wysokiej temperatury rozpada sie na
drobny pyt w przeciwienstwie do wegla twardego,
ktéry zachowuje ksztatt kawatka drzewa z jakiego
powstat, zmniejszajac stopniowo swa objetosé¢ w
czasie spalania sie. Praktyka wykazata, ze stoso-
wanie samego drzewa miekkiego prowdzi do zaty-
kania sie gazo-generatora, co objawia sie spad-
kiem mocy silnika. Wobec tego w wypadku stoso-

w stopniodi korby

Rys. 20
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ciénienie mieszanki
Rys. 21

wania drzewa miekkiego, dodaje sie do niego
drzewa twardego w stosunku 1do 1. Wowczas we-
giel twardy stwarza rodzaj szkieletu, na ktérym
zatrzymuje sie pyt weglowy z drzewa miekkiego
nie zwiekszajagc oporéw gazo-generatora. Stoso-
wane do gazo-generatora drzewo nie moze zawie-
ra¢ zbyt duzej ilosci wcdy, poniewaz na odparo-
wanie wody i cze$ciowe rozbicie jej na wod6ér H>
i tlen 0-2 potrzeba duzej ilosci ciepta, o czym po-
przednio wspominatem. Duze zapotrzebowanie cie-
pta prowadzi do powolnego wygasania gazo-gene-
ratora, a zbyt duza ilos¢ pary wodnej w gazie nie
przyczynia sie do dobrej pracy silnika. Do zgazo-
wywania nadaje sie drzewo o przecietnej zawarto-
$ci wilgoci do 25%. Granica ta zalezy w znacznej
mierze od rodzaju pracy silnika, to znaczy im bar-
dziej rownomierne jest obcigzenie tym dopuszczal-
na jest wieksza wilgotno$¢ drzewa. Przy uzytko-
waniu gazo-generatora waznym jest réwniez czas
co jaki trzeba napetnia¢ zbiornik nowym paliwem,
okres ten' jest, jak to wildzimy z rys. 22, zalez-
ny od rodzaju stosowanego paliwa. Wykres ten
wykonano przy statym obcigzeniu gazogeneratora,
stosujgc kazdorazowo rdézne paliwo, ale zawsze
o tej samej wilgotnosci i ksztatcie kawatkow.

100
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Z innych materiatéw uzywanych do wytwarza-
nia gazu powietrznego wymieni¢ nalezy antracyt,
koks z wegla kamiennego, poétkokos z torfu itp.
Wszystkie te materialy posiadajg mate iloSci wo-
dy, wobec czego koniecznym jest doprowadzanie
dodatkowo pary wodnej celem podniesienia war-
tosci opatowej otrzymywanego gazu. Materiaty te
stosuje sie w kawatkach wielkosci i ksztatcie wto-
skich orzechdéw.

Jednym z waznych probleméw do rozwigzania
przy dobieraniu odpowiedniej wielkosci gazo-ge-
neratora do danego silnika jest dobranie odpo-
wiednich wymiaréw gazo-generatora tak, aby ma-
ksymalna ilos¢ produkowanych kal/godz pokryta

Inz. A. Mlinchejmer
Koto Inz. Sam. S.I.M.P.

SAMOCHODOWA Nr 4

sie z iloscig kaloryj, ktéra moze przerobi¢ silnik na
prace mechaniczna. Postugiwaé¢ sie mozna w tym
wypadku charakterystyka gazo-generatora, ujmu-
jaca moc jego w zaleznosci ilosci wyprodukowane-
go gazu w m3min dla $cisSle okreSlonego paliwa.
Jako przyktad takiego rodzaju charakterystyki
przytocze krzywe wykonane dla gazo-generato-
row produkowanych przez f-me Imbert. Na rys. 23
widzimy cztery krzywe, z ktérych dwie wycig-
gniete linig ciggtg i oznaczone 150/550 i 200/700
przedstawiajg charakterystyki silnika o nominal-
nej mocy 50KM w wykonaniu f-my Kamper, wy-
konane, jedna przy uzyciu gazo-generatora
150/550, druga 200 700; trzecia krzywa przerywa-
na wykonana jest dla gazo-generatora 190/600.
Wszystkie te krzywe zostaly zdjete przy uzyciu
tego samego gatunku drzewa o tej samej wilgot-
nosci. Widzimy, ze dla silnika, kté6ry ma nominal-
nie 120 obr/min, najodpowiedniejszym jest gene-
rator oznaczony symbolem 150/550, poniewaz ma-
ksimum wydajnosci gazo-generatora pokrywa sie
ze szczytem mocy silnika przy nominalnych obro-
tak. Jak waznym jest zachowanie tej samej wil-
gotnosci paliwa i jego kstzattu, wskazuje krzywa
wyciggnieta kreska-kropka wykonana dla wilgot-
nosci znacznie wiekszej.

SPOSTRZEZENIA Z TARGOW LIPSKICH

Co roku na poczatku wiosny odbywajg sie
w Niemczech dwie wielkie imprezy, ku ktérym
zwraca sie zainteresowanie sfer technicznych i go-
spodarczych niemal catego $wiata. Sg to Berlinska
Wystawa Samochodowa oraz wielkie Techniczne
Targi Lipskie, ktore rozpoczynaja sie natychmiast
po zamknieciu tej wystawy, dzieki czemu przyby-
sze zagraniczni majg mozno$¢ zapoznania sie
z obiema tymi manifestacjami dorobku technicz-
nego i przemystowego Rzeszy, stanowigcymi uzu-
petniajgcg sie nawzajem catos¢.

Berlinskie Wystawy Samochodowe natychmiast
po objeciu wtadzy przez narodowy - socjalizm, zo-
staty wykorzystane jako jeden z najwazniejszych
czynnikéw podzwigniecia motoryzacji, uznanej
przez narodowych socjalistéw jako jeden z naj-
wazniejszych punktdéw odbudowy gospodarczej
Rzeszy. Ogromnie rozbudowane i wydZzwigniete
szybko do poziomu, bezkonkurencyjnych dotad,
salondw samochodowych Paryza i Londynu, wy-
stawy te staly sie wyrazem imponujgcego rozwoju
i wspétzawodnictwa technicznego niemieckich wy-

twadrni, torujgcego nieraz nowe drogi dla rozwoju
ogo6lnoswiatowej techniki samochodowej. Dzi$ jed-
nak, gdy zasadnicze zadania zostaly juz wykonane
i Niemcy stajg na progu nowego okresu rozwoju
swej motoryzacji, ktory zapoczatkowany zostanie
uruchomieniem wytworni wozu ludowego i wpro-
wadzeniem w zycie programu centralizacji i nor-
malizacji konstrukcji samochoddéw niemieckich,
tegoroczna Wystawa Berlinska utracita wiele ze
swego charakteru technicznego, stajgc sie imprezg
wytgcznie niemal propagandowg i handlowg, ma-
jacg jednak na celu szkolenie szerszych warstw
spoteczenstwa w zakresie racjonalnego postugiwa-
nia sie wozem, i nalezytego ruchu drogowego, sta-
nowigcego coraz powazniejsze zagadnienie w mia-
re jego intensyfikacji i wzrostu iloSci kursujacych
samochodow.

Przybywajgcy z zagranicy konstruktor samocho-
dowy znajdzie wprawdzie jeszcze zawsze duzo cie-
kawych szczegotow i rozwigzan konstrukcyjnych,
dla inzyniera jednak, zajetego w szerszym zakre-
sie produkcjg samochodowg, niemal koniecznym
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jest, w wypadku wyjazdu do Niemiec, uzupetnie-
nie wrazen z Wystawy Berlinskiej pobytem na
Targach Lipskich, tam bowiem dopiero na tle ca-
tosci dorobku przemystowego Rzeszy bedzie mogt
oceni¢ nalezycie i pozna¢ warunki i metody pracy
orzemystu samochodowego, jak rowniez znales¢
wiele ciekawych danych, dotyczacych surowcdw
i materiatbw do produkcji samochodowej, oraz
Srodk6w i metod wytwarzania.

Zakres i przeznaczenie Targow Lipskich

Doroczne Techniczne Targi (Lipskie, siegajace
swa tradycjg na diugo przed wojng Swiatowa,
ogromnie sie rozrosty i rozwinety z chwilg pod-
jecia przez narodowy socjalizm odbudowy gospo-
darczej Rzeszy. Swiadczg o tym najlepiej cyfry,
w przededniu wielkiej wojny w roku 1914 ilos¢
biorgcych udziat w Targach wystawcow wyniost
4250 a liczba przybytych do Lipska zwiedzajg-
cych wyniosta tylko 20.000, natomiast w roku 1938
ilos¢ wystawcoéw wyniosta juz 9515, a ilo$¢ zwie-
dzajacych osiggneta fantastyczng liczbe 300.000.
W roku 1939 ilo§¢ wystawcow osiggneta 9800,
a pierwszego juz dnia otwarcia stwierdzono przy-
bycie blisko 140.000 zwiedzajgcych, podczas gdy
pierwszy dzien Targéw roku ubiegtego wykazat
»tylkoll 132.000!

Tak imponujgcy rozw06j Targéw Technicznych
w Lipsku wigze sie $cis$le z faktem zachowania
ich od roku 1934, jako jedynej na terenie Niemiec
tego rodzaju imprezy, o charakterze miedzynaro-
dowym, skoncentrowania na nich niemal catego
dorobku przemystowego Niemiec i przeznaczenia
ich do roli jednego z najwazniejszych narzedzi
dziatania obecnej polityki gospodarczej Niemiec
w stosunku do zagranicy; roli narzedzia, majgcego
za wszelkg cene wywalczy¢ nalezytg pozycje Rze-
szy na rynkach gospodarczych S$wiata.

Rzesza Niemiecka bowiem o 80 milionach miesz-
kaAcow stanowi obecnie w centrum Europy jed-
nolity pod wzgledem politycznym i gospodarczym
organizm, o najlepiej i najszerzej na kontynencie
rozbudowanym przemysle, prowadzonym przez
ludzi o wielkiej pracowitosci i dyscyplinie, a przy
tym o wielkich zdolnos$ciach twdérczych; nic wiec
tez dziwnego, ze tak zakrojone Targi Lipskie sg
jedyng tego rodzaju imprezg w Europie. Zadania
ich, cele i mozliwosci na tle ogdlnej polityki go-
spodarczej w ciekawy sposéb sformutowane zosta-
ty przez Goebelsa w mowie, wygtoszonej na otwar-
cie tegorocznych Targéw; najwazniejsze jej mysli
dadzg si¢ sformutowaé w sposob nastepujacy:

»Gospodarka (Wirtschaft)ll jest koniecznoscig
zyciowg narodu i panstwa, nie jest jednak sama
przez sie zagadnieniem politycznym. Rozwdj jed-
nak gospodarki narodu i panstwa sa zawsze fun-
kcja warunkéw politycznych bytowania narodu
i zagadnienia gospodarcze i polityczne splatajg sie
$cisle miedzy sobg skladajgc sie na catos$¢ zycia
narodu. Rozwdj gospodarki Rzeszy jest wynikiem
i wyrazem stworzenia przez narodowy socjalizm
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nalezytych warunkéw politycznych dla zycia na-
rodu niemieckiego.

Niemcy sg krajem przeludnionym i krajem prze-
mystowym, uniemozliwiono im jednak zajecie m-
Swiecie stanowiska, odpowiadajacego potrzebom
zyciowym, sile i liczebnosci narodu niemieckiego,
oraz mozlwosciom i potrzebom produkcyjnym
przemystu niemieckiego. Niemcom brak w swym
kraju dostatecznych $rodkéw zywnosci, przemy-
stowi brak surowcow, ogranicza sie sztucznie moz-
liwosci jego zbytu na rynkach Swiatowych. Targi
Lipskie swg wielko$cig, zakresem i jako$cig wysta-
wionych towaréw powinny wykaza¢ catemu S$wia-
tu poziom i rozwo6j tego zasadniczego sktadnika
gospodarczego zycia Rzeszy, jakim jest jej prze-
myst i udowodni¢ gotowo$¢ Niemiec do udziatu
w miedzynarodowym zyciu gospodarczym, wyka-
za¢ korzysci jakie dla tego zycia wynikng z do-
puszczenia do niego Niemiec, oraz uzasadni¢ stusz-
no$¢ roszczen gospodarczych Niemiec.

Polityka autarkiczna nie jest bynajmniej celem
narodowego socjalizmu, ale jedynie $rodkiem dzia-
tania, narzuconym Niemcom przez stosunek innych
mocarstw. Niemcy, aby zyé, muszg rozwija¢ swdj
przemyst, ktéry pozbawiony dostepu do S$Swiato-
wych zrodet surowcowych, zmuszony jest z ko-
niecznosci oprze¢ sie na ograniczonych wiasnych
zrédtach surowcowych. Zdobycie surowcéw zzew-
natrz jest mozliwe dla Niemiec tylko jako réwno-
waznik i réwnowarto$¢ wywiezionych zagranice
wyrobéw gotowych — tym wieksze wiec dodat-
kowe zadanie spada na Targi Lipskie, ktdre jako
najwazniejszy $rodek kontaktu z zagranicg muszg
zdota¢ przyczyni¢ sie do wzrostu zbytu produk-
tdbw niemieckich, réwnowaznego wzrostowi zapo-
trzebowania na $rodki zywnoSciowe i surowce.
Tym wieksze tez zadanie spada na przemyst nie-
miecki ktéry podbd6j rynkéw Swiatowych musi
uzyska¢ w wielu wypadkach przy zastosowaniu
surowcOw zastepczychll

Ogoélny opis Targow

Tegoroczne Targi Lipskie w catej peini dowiodty
stusznos$ci stawianych im ogdlnych zatozen i zadan.
Niemiecki przemyst roztoczyt przed oczami przy-
byszéw caly ogrom swego dorobku w postaci dzie-
sigtkbw tysiecy, znajdujacych sie przewaznie
w ruchu i dziatajgcych, eksponatéw, rozrzuconych
w 21 wielkich halach wystawowych, licznych drob-
nych pawilonach oraz na licznych stoiskach na
otwartym powietrzu. Roéznorodno$é, wszechstron-
no$¢ i jakos¢ tego dorobku byly imponujace
i w petni wykazaty, ze niemiecki przemyst jest
wielkim zwartym, samodzielnym organizmem go-
spodarczym, zdolnym do zaspokajania wszystkich
potrzeb technicznych wspdtczesnego zycia swego
kraju. Nie ma bodaj zadnej dziedziny wytwdrczo-
§ci, czy dzialalnosci technicznej, najmtodszej na-
wet, ktdra nie bytaby objeta produkcjg niemiec-
kiego przemystu. W kazdej z tych dziedzin prze-
myst niemiecki umie wykazaé¢ samodzielno$¢ i sta-
te kroczenie z postepem, nie moéwigc juz o tym, ze
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w wielu dziedzinach zajmuje przodujgce stanowi-
sko na calym S$wiecie — wymienie tu chociazby
dziedzine optyKki.

Ciekawym jest przy tym, ze obok wielkich
przedsiebiorstw, ktérych firmy znane juz sg na
catym Swiecie jak np. Krupp, M.A.N., Boehler,
Hoesch, Rheinmetal-Borsig, A.E.G., Siemens-
Schukert i ktére w oparciu przewaznie o swe wta-
sne huty, obejmujg bardzo szeroki zakres produk-
cji, stojacej na bardzo wysokim poziomie, i stano-
wig osrodki powaznej tworczej pracy, — widzi sie
w Niemczech mnéstwo matych samodzielnych
przedsiebiorstw, ktédrych praca nie polega bynaj-
mniej na diubaninie prostszych wyrobéw prymi-
tywnymi $rodkami, ale ktére wtasnie przeciwnie
prace swg opierajg na jak najwyzszym poziomie
wiedzy technicznej i specjalizujg sie w produkcji
jakichs okreslonych przedmiotéw, doprowadzajgc
je do perfekcji. Co ciekawsze, ze w wiekszosci wy-
padkéw w tej samej dziedzinie specjalizuje sie po
kilka takich matych przedsiebiorstw, co tylko tym
dodatniej przyczynia sie przez ich rywalizacje, do
postepu danej dziedziny.

Dla zorientowania najbardziej nawet pobieznym
w zakresie Targéw Lipskich wymienie tu po krot-
ce, po prostu w kolejnosci numeracji hal, najwaz-
niejsze reprezentowane tam dziaty. Mamy wiec po-
czgwszy cd hali 1 materiaty techniczne i urzgdze-
nia pomocnicze dla potrzeb fabrycznych, materiaty
techniczne i urzadzenia dla potrzeb kolonialnych
i pracy na terenach podzwrotnikowych i dalej
wielkg hale radiotechniki, obejmujacg rowniez
gramofony, oraz drobng aparature elektryczng w
zakresie domowym. Oddzielng wielkg hale zajmu-
je obszerny dziat maszyn biurowych, obejmujacy
précz maszyn do pisania, adresowania i powiela-
nia, réwniez liczne maszyny rachunkowe oraz do
buchalterii mechanicznej i przebitkowej, w ktorej
niemiecki przemyst wytworzyt kilka witasnych sy-
stemow.

Jedng z najwiekszych hal $rodkowych zajmujag
maszyny i aparatury dla przemystu zywnos$ciowe-
go, chemicznego, chtodniczego, przerobu mas pla-
stycznych oraz dziat transmisji, urzadzen tran-
sportowych i dzwigowych, oraz maszyn do pako-
wania. Dalej znajduje sie hala maszyn dla prze-
mystu witokienniczego, w ktorego produkcji prze-
wijata sie wyrazna tendencja do stworzenia no-
wych, mozliwie uniwersalnych typow, zdatnych
rowniez do przerébki nowych, sztucznych wtiékien.

Stawna hala nr 9 wspomagana jeszcze przez
dwie nowe hale — to wystawa obrabiarek dla
przemystu metalowego narzedzi oraz urzadzen
i aparatur do pomiarow, wsérod ktérych kroluja
wyroby Zeissa. Sasiaduje z nig hala przemystu
elektrotechnicznego, grupujgca obszerny dorobek
niemiecki w tej dziedzinie, obejmujacy, poczawszy
od wielkich generatoréw, transformatoréw i urza-
dzen sieciowych, -najrozmaitsze urzgdzenia odbior-
cze, oraz bardzo obszerny i ciekawy dziat teleko-
munikacyjny.

Dalej mamy dziat spawalniczy, obrazujgcy cie-

SAMOCHODOWA Nr 4

kawy postep w dziedzinie metod spawalniczych,
urzadzen i maszyn do wszelkich znanych obecnie
systemow spawania, wreszcie dziat maszyn dla
przemystu drzewnego.

Hala 12 — to krélestwo przemystu optycznego,
obejmujacego przodujaca .na Siwiecie produkcje apa-
ratow fotograficznych, oraz mikroskopéw dla ce-
lbw naukowych i technicznych. Niemcy stworzyli
u siebie tez, na nalezytym poziomie stojaca, wy-
tworczo$¢ aparatur kinematograficznych projek-
cyjnych i dzwiekowych. Niezmiernie ciekawy jest
postep w dziedzinie barwnej fotografii.

Dalsze hale obejmujg: maszyny do szycia, wsréd
ktorych wiele ciekawych specjalnych maszyn dla
przemystu odziezowego i obuwiowego; dziat budo-
wlany; instalacje wodociggowe, gazowe i kanali-
zacyjne, wchodzgce w zakres tak zwanej techniki
sanitarnej; dziat silnikow spalinowych, parowych
i turbin; kottéw i piecéw przemystowych; dziat
pomp, sprezarek, wentylatoréw, rurociggéw i prze-
mystowych instalacji wodnych, powietrznych i ga-
zowych, wreszcie dziat aparatur kontrolnych i po-
miarowych dla potrzeb ruchu fabrycznego, sitow-
ni i innych instalacji.

Na otwartym terenie zgromadzone byty stoiska
budownictwa stalowego, maszyn budowlanych,
drogowych i do robdt ziemnych, lokomobhil, maszyn
rolniczych, urzadzen transportowych, kolejek, ciag-
nikow, przyczepek i wozéw. Poza obrebem juz
wiasciwych Targéw Technicznych w gmachach In-
stytutu Drukarstwa znajduje sie wielka wystawa
maszyn i urzadzen drukarskich, graficznych i pa-
pierniczych.

Surowce i maferiaty zastepcze

W suchym tym wyszczeg6lnieniu pomingtem
bardzo obszerny dziat surowcéw i tworzyw, ponie-
waz zastuguje on na obszerniejsze omoOwienie, ze
wzgledu na to, ze stanowi podstawe kazdej dzia-
talnosci  przemystu niemieckiego, i on przede
wszystkim ma do speinienia najtrudniejsze za-
danie wytworzenia takich materiatdw zastepczych
i w takiej ilosci, by umozliwi¢ temu przemystow’,
rozwdj, bez obnizania wartosci produkowanych
przez niego wyrobow.

Dziat ten obejmowat oczywiscie stoiska wszyst-
kich wielkich hut i wielkich wytwdrni chemicz-
nych, odgrywajgcych obecnie tak wazng role nie
tylko w ogdlnej polityce i produkcji surowcowej
Niemiec, ale rowniez i w dziedzinie produkcji me-
tali. Wystawione w nim eksponaty dawaty piekne
Swiadectwo nie tylko inwencji i wielkiemu dorob-
kowi badawczemu w dziedzinie tworzenia nowych
materatow, ale przede wszystkim niestychanie wy-
sokiemu poziomowi technicznemhu ich przerobu.
Jako$¢ i poziom wystawionych na targach odle-
wow, odkué, materiatow walcowanych, ttoczonych
i ciggnionych bytly na prawde imponujace.

Dziat ten dat niezmiernie ciekawe spostrzezenia,
pozwalajgce nalezycie zrozumie¢ podstawy polity-
ki tworzenia materiatéw zastepczych. Huty Nie-
mieckie majg za sobg wieloletni dorobek i do-
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Swiadczenie i nie jedng zdobycz w dziedzinie stwo-
rzenia  wysokowarto$ciowych materiatow  dla
przedmiotéw o specjalnym przeznaczeniu. Swiad-
czyty o tym najlepiej takie okazy, jak wielkie wa-
ty turbinowe z wytoczonymi wirnikami lub wiel-
kich rozmiaréw elementy do aparatur chemicznych
lub piecow ze stali kwaso- lub ognioodpornych.
Do tego samego zakresu zdobyczy zaliczy¢ nalezy
liczne wysokowartosciowe stale narzedziowe jak
i stopy twarde. Krupp ze swg widig nie jest juz
wytaczny; konkurujg z nim z powodzeniem Bohler
ze swym ,bohleritem*, Rheinmetal-Borsig z swym
,rheinitem*, a Deutsche Edelstahlwerke ze swyni
,titanitem“. Skonczyta sie poza tym legenda kru-
chosci stopow twardych i na wszystkich niemal
stoiskach specjalnie demonstrowano obtaczanie
kwadratowych lub wielokatnych stalowych wlew-
kow.

Zaryzykowaé¢ mozna twierdzenie, ze dotychcza-
sowy postep w dziedzinie materiatlowej szedt ,po
linii  najmniejszego oporu®“ i ze postugiwano sie
materiatami i Sktadnikami, ktére najpredzej i naj-
tatwiej pozwalaly osigga¢ zamierzone rezultaty.
Dzi$ hutnictwo majac za soba bogate doswiad-
czenie prac dotychczasowych i postugujgc sie
ulepszonymi metodami przerobu umie z rozpo-
rzadzalnych na rynku surowcowym skiadnikéw
wytwarza¢ nowe gatunki stali o wysokim pozio-
mie poszczeg6lnych wiasciwosci, i teraz wprowa-
dzenie danego gatunku stali do ogélnego uzytku
jest tylko zagadnieniem inicjatywy huty i nalezy
tej wspotpracy z konstruktorami.

Stopy lekkie

Nieco innag posta¢ ma zagadnienie stopéw lek-
kich — aluminiowych a przede wszystkim ma-
gnezowych, ktére stajg sie niemal ,narodowymi
tworzywem niemieckim ws$rdéd ktérych précz zna-
nych juz wielu gatunkéw elektronu mamy rézne
odmiany ,magnedurull (Diirener Metallwerke)
.magnesalull (Vereinigte Deutsche Metallwerke),
~magnewinull (Wintershatl). Stopy te przy swej
ogromnej roznorodnosci sktadéw i wiasciwosci,
jak i postaci przerobu (odlewy piaskowe, kokilo-
we, pod cisnieniem, wtryskowe, odkucia, blachy
i prety walcowane i przeciggane, czesci tloczone
z blach) — pozwalajg nie tylko na zastgpienie
dotychczasowych materiatbw w dziedzinach, w
ktérych stosowano dotgd stale lub stopy miedzi
poprostu z braku innych materiatow, ale stwarza-
ja, nawet juz poza samym lotnictwem, w ogoéle zu-
petnie nowe dziedziny zastosowania, pozwalajgce
na zmiane systemu dziatania dotychczasowych me-
chanizmoéw tub otwierajagc nowe pole i mozliwosci
dla postepu techniki.

Przyczynia sie do tego i to, ze powierzchnia wie-
lu stopéw lekkich jest odporna na dziatanie koro-
zyjne, badz daje sie elektrolitycznie lub chemicz-
nie powleka¢ warstwg tlenkéw, znacznie zwiek-
szajagcych odpornos$¢ jej na S$cieranie i na dziata-
nie silnych nawet odczynnikéw chemicznych. Wie-
le stopéw lekkich daje sie doskonale polerowaé
i zachowuje trwaty potysk, co stwarza bardzo
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wielkie mozliwosci w dziedzinie galanteryjnej
i zdobniczej i co w potgczeniu z tym, ze mozna na
przyktad same przedmioty wykonywaé z tansze-
go materiatu i potym dopiero powleka¢ natrysko-
wo warstwg stopu polerujgcego sie (np. hydrona-
lium) pozwala na znaczne wyeliminowanie kosz-
townego niklowania i chromowania, ktére wza-
mian za to znajduje coraz szersze techniczne juz,
a nie zdobnicze tylko, zastosowanie w zakresie
utwardzania i utrwalania powierzchni narzedzi,
sprawdzianoéw i matryc, lub tracych sie czesci ma-
szyn.

Z takich oryginalnych zastosowan stopéw lek-
kich ktére wystawione byty na Targach Lipskich
wymieni¢ mozna np. duze lane elektronowe ma-
tryce przeznaczone do ttoczenia blach w przemy-
§le lotniczym, a obok giteboko ttoczone przedmio-
ty z cienkiej blachy elektronowej.

Masy plastyczne

Charakterystycznym dla Niemiec jest olbrzymie
rozpowszechnienie i staty postep sztucznych mas
plastycznych, bedacych na rowni ze sztucznym
kauczukiem i sztuczng benzyng wytworem wiel-
kiego niemieckiego przemystu chemicznego. Obok
mas plastycznych przeznaczonych dla przedmio-
tdbw zycia codziennego lub galanteryjnych, jest
mnoéstwo mas, ktére ze wzgledu na wiasnosci fi-
zyczne, elektryczne i odporno$¢ na dziatanie che-
miczne, stwarzajg wielkie mozliwosci w dziedzi-
nie technicznej i znalazty juz duze zastosowanie
w elektrotechnice oraz w budowie rdznorodnych
aparatur. Obok dotychczasowej metody prasowa-
nia sproszkowanych mas plastycznych w podgrze-
wanych matrycach wprowadzana jest coraz szerzej
metoda odlewow pod ci$nieniem, duzo szybsza
i ekonomiczniejsza.

Do najciekawszych zdobyczy z dziedziny mas
plastycznych nalezy sztuczne szkio ,plexiglas”,
ktére nie ustepuje normalnemu szkiu przezroczy-
stodcig, potyskiem i witasciwosciami elektryczny-
mi, a nie wiele ustepuje pod wzgledem twardosci;
jest przy tym plastyczne i nierozpryskujace sie,
niepalne, dwa razy lzejsze od zwykiego szkia, daje
sie tatwo formowaé¢ w dowolne ksztatty i obrabiac
przy pomocy narzedzi tngcych. Zastepowaé moze
szkto wszedzie tam, gdzie zalezy na zabezpieczeniu
sie przed rozpryskiem lub gdzie chodzi o nadanie
skomplikowanych ksztattow. Dzieki swej lekkosci
i tatwosci do ksztaltowania jest nie zastgpionym
materiatem dla lotnictwa do wszelkich ,0szklo-
nychll kabin i do samochodoéw sportowych, poza
tym moze znajdowaé zastosowanie przy wykony-

waniu réznych czeSci maszyn, wymagajacych
wziernikow, w ktorych dotychczas trzeba byto
umocowywaé nieraz specjalnie uszczelniane w

sposob kilopotliwy, szklane szybki. Dzi$ cata taka
cze$¢ mozna wykona¢ z plexiglasu, nakreci¢ jg
wprost na istniejagce nagwintowane zakonczenie
cze$ci wspdipracujgcej, lub wprost w nig wkrecic¢
koncowki rurociggéw. Duze mozliwosci dajg ru-
chome modele catych mechanizméw lub silnikéw
wykonane z plexiglasu, pozwalajace na swobodne
obserwowanie ruchow wewnetrznych organdw.
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Surowcem wyjsciowym do produkcji plexglasu
jest wegiel kamienny, a materiatem zasadniczym
ostatecznym  ,pdexigum®, ktoérego najtwardszg
przezroczystg odmiang jest plexiglas. Mieksze od-
miany plexigumu sg wysokowartosciowym mate-
riatem do produkcji barwnych i bezbarwnych la-
kieréw, klei, sztucznej skdry i nadaja sie dosko-
nale dzieki swej bezbarwnosci do... sklejania
warstwowych szklanych szyb nie rozpryskujacych

sie.
Przemyst obrabiarkowy

Dzialem najbardziej interesujgcym inzynierow
mechanik6w i najwiekszg renome przynoszacym
Targom Lipskim jest dziat obrabiarek i narzedzi
do metali. Niemiecki przemyst obrabiarkowy, na
ktory sktada sie blisko 120 wytworni, jest najpo-
tezniejszym na kontynencie i dorbwnyma przemy-
stom Anglii i Stanéw Zjednoczonych, a produkcja
swg obejmuje caly mozliwy zakres od olbrzymich
maszyn Schies-Defriesa lub Waldricka, do obréb-
ki najciezszych przedmiotéw, az do najmniejszych
precyzyjnych obrabiarek Boleya, nie wytgczajac
maszyn i miotéw kuzniczych (Eurnuco) lub wiel-
kich pras do tloczenia blach karoseryjnych Wein-
gartena. Przy tym przemyst ten dotrzymuje cat-
kowicie kroku wspdiczesnemu postepowi w dzie-
dzinie obrabiarkowej, dostosowujac jakos$¢ i kon-
strukcje swych maszyn do najnowszych wymagan
i produkujgc coraz to nowe maszyny do nowych
metod obrébkowych, czy tez przeznaczone do wy-
konywania zadan specjalnych.

W zakresie obrabiarek o przeznaczeniu og6lnym
postepowo$¢ maszyn niemieckich wyraza sie
zwiekszeniem doktadnosci pracy, dostosowaniem
do pracy przy wiekszych obrotach i zwiekszonych
szybkosciach skrawania, umozliwionych przez sto-
sowanie nowoczesnych narzedzi, zwiekszeniem
sztywnos$ci, zastosowaniem w wielu wypadkach
posuwdw hydraulicznych i ciggtych zmian prze-
ktadni, znacznym uproszczeniem i utatwieniem
obstugi przez racjonalne zgrupowanie i uksztatto-
wanie dzwigni i chwytow do obstugi i nieraz bar-
dzo efektowne i pomystowe utozenie i ujecie
wskaznikow i tabliczek, ktdre na przyktad pozwa-
lajag robotnikowi od razu ustawi¢ obroty wrzecio-
na na podang szybko$¢ skrawania przy danej
Srednicy.

Jezeli chodzi o maszyny bardziej specjalne, to
kilkanascie wytwdrni niemieckich wykonywa to-
karki produkcyjne i wielonozowe o réznych ukta-
dach powigzania ruchow przednich i tylnych su-
portdw, pozwalajagcych na szybkie i tatwe wyko-
nywanie w seryjnej produkcji szerokiego zakresu
rob6t od najprostszych ,sworzniowychll do naj-
trudniejszych na prawde wielonozowyeh. Do naj-
ciekawszych z nich nalezg produkcyjne i wielono-
zowe tokarki Loewego, Heinemana, Weiperta
i Scheula, posiadajgce posuwy suportéw hydrau-
liczne. Tokarki do watéw korbowych i ciekawe
p6tautomatyczne tokarki do samochodowych beb-
néw hamulcowych robi Boeringer.

Niemieckie automaty i pdtautomaty pretowe
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i uchwytowe Index, Shiitte, Pittler, Steinhauser,
Gildemeister od dawna majg zdobytg dobrg repu-
tacje na catym Swiecie.

Szeroko obsadzona jest produkcja maszyn do
obrébki kot zebatych. Frezarki obwiedniowe dla
kot czotowych produkujg Pfauter i Reinecker, dtu-
townice typu Fellowsa w najnowszym szybkobiez-
nym wykonaniu — Lorenz i Reinecker. Dtutowni-
ce do kot stozkowych prostych robig Reinecker
i Heidenreich-Harbeck, a Klingelnberg stworzyt
specjalny typ ,paloidalnychll srubowych ko6t stoz-
kowych, zastosowanych juz przez caty niemal nie-
miecki przemyst samochodowy, i wykonywa do
nich oczywiscie specjalne obrabiarki, pracujace
metodg obwiedniowg stozkowymi frezami $lima-
kowymi. W parze z produkcjg maszyn do obroébki
két zebatych idzie i produkcja wszystkich po-
trzebnych do tego specjalnych narzedzi, nie wylg-
czajac i gtowic nozowych dla amerykanskich ma-
szyn do ko6t stozkowych srubowych Gleasona. Do-
cieraczki do koét zebatych produkuja Klingelnberg
i Fritz Werner, a szlifierki: Wotan — wzorowane
na znanych szlifierkach Maaga, Nils — z pojedyn-
czg tarczg o pionowym ruchu, na wzdr diutownic
do k6t Maaga, a Herman Kolb — z pojedynczg tar-
czg 0 ruchu poziomym.

Dla produkcji watkéw wieloklinowych specjal-
ne frezarki obwiedniowe produkuje Pfauter, a szli-
fierki Fritz Werner.

Produkcja szlifierek i wszelkiego typu maszyn
do polerowania i docierania prowadzona jest row-
niez przez kilka powaznych wytwdrni i obejmuje
szeroki zakres typow, nie wytgczajagc szlifierek
bezktowych, ktore produkowane sg az przez 5
firm. Z dziedziny szlifierek wystawione byty, az
przez dwie firmy nowe rozwigzania samoczynne-
go szlifowania z jednego zatozenia kilku réznych
Srednic na watku. Hille rozwigzuje to za pomoca
kopiatu o zwielokrotnionym profilu, ktéry przez
odpowiednig przektadnie Kkieruje ruchem tarczy,
Fortuna natomiast stosuje szlifowanie przez do-
suw (Eimstech verfahren) i zaopatruje swe szli-
fierki w specjalnie profilowane urzgdzenie do dia-
mentowainiia potrzebnej w tym wypadku szerokiej
tarczy. Schmalz produkuje specjalne pdtautoma-
tyczne szlifierki do szlifowania stozkow zawordw
samochodowych. Szlifierki do watéw korbowych
i profilowe do watkéw produkuje Reinecker i Na-
xos-Union.

W iertarki wielowrzecionowe produkowane sg
przez firmy Hille, Habersang-Zinnsen, Auerbach-
Scheibe i Burkhard-Weber.

Przeciggarki hydrauliczne produkowane sg po-
ziome i pionowe, przystosowane do pracy poétau-
tomatycznej i do najnowocze$niejszego, ksztatto-
wego przeciggania zewnetrznego. Specjalizuje sie
tu wytwornia Shiitte-Forst.

Specjalne precyzyjne wytaczarki w rodzaju Bo-
re-matic Haelda produkujg na terenie Niemiec
Krause i Vomag, ktéry w tym roku wystawit rzecz
nowg z tej dziedziny, a mianowicie urzadzanie do
wytaczania otworéw 'ksztattowych badz tez, o kil-
ku réznych nastepujacych po sobie $rednicach.
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W urzadzeniu tym néz we wrzecionie prowadzo-
ny jest od wewnatrz po doktadnej krzywce.
Specjalne maszyny do produkcji wozu ludowego.

Bardzo ciekawe na tegorocznych Targach Lip-
skich byty obrabiarki specjalne, przygotowane
przez poszczegdlne firmy dla produkcji czesci nie-
mieckiego wozu ludowego. Dawaty one z jednej
strony $wiadectwo, ze niemiecki przemyst obra-
biarkowy dorést juz catkowicie do zadania projek-
towania i wykonywania specjalnych obrabiarek
do produkcji wybitnie masowej, z drugiej za$ stro-
ny dawaty poglad na niezmiernie wysoki i staran-
ny techniczny poziom przygotowania produkcji
wozu ludowego i na jej metody, w ktérych maso-
wos¢ i racjonalizacja sg jednym z najbardziej pod-
stawowych czynnikéw, ktore pozwolg na osiggnie-
cie rewelacyjnie, na stosunki europejskie, niskiej
ceny tego wozu.

Dla produkcji kutego watu korbowego Boerin-
ger wystawit specjalng tokarke wielonozowg do
obrdébki przedniego korica walu. Posiada ona dwa
suporty: gorny o posuwie dostawnym poprzecznym
i roboczym podtuznym, dolny o posuwie tylko po-
przecznym i z narzedziami planujagcymi. Potoze-
nie suportow pozwala na tatwe sptywanie wiorow,
a posuwy sg hydrauliczne. Robotnik po wilozeniu
watu (bez mocowania) do wuchwytu uruchamia
maszyne ruchem jedynej dzwigni, a maszyna sa-
moczynnie, hydraulicznie dosuwa kiet, zamyka
uchwyt, a nastepnie wprawia wrzeciono i suporty
w ruch. Po skofczonej oiperacji suporty wracajg
do potozenia wyjsciowego i wrzeciono zatrzymuje
sie w Scisle okreSlonym potozeniu, zeby robotni-
kowi byto jak najtatwiej wyja¢ wat korbowy. Ro-
botnik przesuwa w pierwotne potozenie dzwignie
maszyny, a wowczas uchwyty otwieraja sie.

Naxos-Union wystawit specjalng szlifierke,
z dwiema tarczami, do réwnoczesnego szlifowania
jednej pary czopéw korbowych. Uchwyt hydrau-
liczny pozwala bez przektadania samego walu na
przestawienie do szlifowania po pierwszej parze,
drugiej pary czopéw korbowych. Druga trzytar-
czowa szlifierka Naxosa przeznaczona byta do
réwnoczesnego szlifowania wszystkich trzech czo-
poéw tozyskowych.. W obu szlifierkach $rednica
szlifowanych czopéw kontrolowana jest czujnika-
mi. Trzecia specjalna szlifierka pétautomatyczna
przeznaczona byta do samoczynnego profilowego
szlifowania kutakéw watu rozrzadczego.

Na stoisku Hahn Kolba wystawiona byta pdtau-
tomatyczna wiertarka do giebokiego wiercenia
(z wycofywaniem wiertta) z dwiema ustawiony-
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mi pod katem gtowicami do wiercenia w wale kor-
bowym otworéw olejowych, a na stoisku Deutsche
Edeitstahlwerke wystawiony byt zespét wykona-
nych przez A.E.G. elektrycznych urzadzen do po-
wierzchniowego hartowania czopoéw tozyskowych
i korbowych watu korbowego, systemem Duo-
Tccco.

Na stoisku Schiess-Defriesa wystawiony byt
wielonozowy pétautomat typu Fay‘a z napedem
od $rodka, dla réwnoczesnego toczenia obu kon-
cow po6toski, ktérej odkucie wykonane jest z ciag-
nionego preta, speczanego na obu koncach.

Klingelnberg wystawit zesp6t trzech specjal-
nych maszyn, przeznaczonych dla obrébki két ze-
batych stozkowych przektadni tylnego mostu
o przektadni paloidalnej. Byly to: maszyna do
zgrubnej obrobki kota talerzowego, maszyna do
wykanczajacej obrobki kota talerzowego i maszy-
na do obrobki w jednej operacji watka atakuja-
cego. taczny czas obrdbki zespotu kot przektadni
ma wynie$¢ 11 minut, podczas, gdy na maszynach
typu Gleasona wyniostby okoto 50!

Burkhard-Weber wystawit dwie ciekawe spe-
cjalne wiertarki wielowrzecionowe z obrotowymi
stotami i wielokrotnymi przyrzadami do obrdbki
korbowod6éw i ramion pedatéw. Maszyna do kor-
bowoddw jest dziesieciowrzecionowa i wykonywa
w gtowce korbowodu 5 nastepujacych operacji:
wierci i pogtebia otwor, planuje czoto gtéowki a na-
stepnie rozwierca otwdr zgrufoa i na gotowo. Stot
obrotowy posiada sze$¢ uchwytéw i do kazdego
z nich zakladane sg po dwa odkucia korbowodu.
Po kazdym opuszczeniu sie gtowicy z wrzeciona-
mi stoét obraca sie o 1/6 i podsuwa dang pare kor-
bowoddw pod nastepng pare wrzecion z narzedzia-
mi, a podczas pracy maszyny robotnik wymienia
w uchwycie, ktéry nie znajduje sie pod wrzecio-
nami, korbowody juz obrobione na odkucia. W ana
logiczny aposéb pracuje wiertarka do ramion pe-
datow. Wiertarka ta nie tylko wierci, pogiebia,
rozwierca otwory i planuje czota piast, ale i wy-
konywa gwintowanie.

Pozatym wystawiony byt w Lipsku réwniez cie-
kawy, zresztg juz wyrobu angielskiego, pionowy
automat tokarski Verticalauto Rydera z o$Smioma
uchwytami, rozmieszczonymi na poziomym piers-
cieniowym stole do obrobki potdwek oprawy wy-
rownywacza.

Powyzszy ogo6lnikowy i pobiezny opis Targow
Technicznych Lipskich daje dostateczne pojecie
o0 ogromie, zakresie i znaczeniu tej najpowazniej-
szej niemieckiej imprezy techniczno-handlowej.

POZYCZKA OBRONY PRZECIWLOTNICZE]

TO PRZYCZYNEK

DO POTEGI
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SILNIKI WYSOKOPREZNE A OBRONA KRAJU¥)

(Zalety stosowania tych silnikéw do celéw wojskowych)

Wszystkie amerykanskie silniki wysokoprezne
oraz inne typy silnikobw ropowych wyposazone w
znormalizowang instalacje do wtrysku paliwa sg
obecnie do dyspozycji na rynku w wielko$ciach
i typach odpowiednich dla celéw wojskowych.

Wspotczesny silnik ropowy posiada wiele waz-
nych zalet w zastosowaniu przewozéw wojsko-
wych. Przede wszystkim jest bezpieczny. Najwiek-
szym czynnikiem bezpieczenstwa silnika ropowego
jest rodzaj paliwa.

Gdyby wszyscy, stosujgcy do ogrzewania swych
mieszkan rope musieli nagle zastapi¢ jg benzyna,
to bez wzgledu na przedsiewziete $rodki ostrozno-
§ci ilos¢ wybuchéw i pozaréw, ze zgubnymi dla
zycia i mienia skutkami, bytaby bardzo wielka.
Najwieksze zalety benzyny jako paliwa silnikowe-
go — tatwopalnos$¢ i wybuchowos$¢ — sg réwniez
jego najwiekszymi' wadami w motorowych pojaz-
dach wojskowych, stosowanych we wspdéiczesnej
wojnie. Przeciekanie ropy do zenzy w todzi moze
by¢ niewidoczne, lecz nie jest niebezpieczne. Ben-
zyna w tym samym miejscu nie bedzie widoczna,
lecz napewno da sie pozna¢ przy pierwszej iskrze
lub niedbale porzuconej zapalce. Zmotoryzowanie
armii wymaga olbrzymiego skoncentrowania ben-
zyny lub ropy do silnikéw poszczegélnych jedno-
stek. Takiej koncentracji benzyny specjalng uwa-
ge poswiecg nieprzyjacielskie bombowce. Przy
ciagle wzrastajacych diugoséciach przelotéw nowo-
czesnych bombowcéw (np. przelot naokoto Swiata
Hughesa), jest watpliwym czy punkty koncentra-
cji benzyny, nawet w ukrytych miejscach, bedg
bezpieczne od atakdw. Jeden celny strzat wznieci
pozar tysiecy galonéw benzyny, powodujgc stra-
szliwe zniszczenie. Procz tego rzucony przez nied-
balstwo niedopatek papierosa lub przypadkowa
iskra, moga spowodowa¢ kazdorazowo straszliwy
wybuch. Wida¢ stad w jak dotkliwy sposéb kazda
armia moze by¢ sparalizowana. Pocisk zapalajacy,
trafiajgc w zbiornik benzyny pojazdu wywotatby
strate sprzetu, oraz powazne poranienie zatogi; ten
sam pocisk, trafiajagc w zbiornik repy (oleju ga-
zowego), wywota jedynie jego nieszczelno$é. Olej
gazowy stosowany jako paliwo w nowoczesnych
silnikach ropowych jest wolny od niebezpieczen-
stwa pozaru; wybucha on jedynie wdwczas gdy
jest odpowiednio rozpylony i wtrys$niety do cylin-
dréw silnika. Jest to istotng przyczyng, dla ktdrej
wiadze wojskowe moga powaznie bra¢ pod uwage
zastosowanie silnikéw ropowych na wszystkich
pojazdach wojskowych — transportowych, saper-

*) Pod tym tytutem ukazat sie w zeszycie wrze-
sien—pazdziernik 1938 czasopisma ,,Army Ordnance‘
(Zaopatrzenie Armii) ciekawy artykut podputkow-
nika armii St. Zjedn. Am. Péin. Waltera C. Sander-
sa, ktory podajemy w dostownym ttdmaczeniu, do-
konanym przez inz. W. Grossera.

skich oraz bojowych. Olej gazowy daje sie bez-
piecznie magazynowaé, przewozi¢ oraz stosowac.

Silnik ropowy jest oszczedny. Oszczedno$¢ jest
hastem dnia. Oszczedno$¢ jest cechg silnikow wy-
sokopreznych pochodzacg z wysokos$ci obecnej réz-
nicy ceny ropy i benzyny, ale polegajgca na zdol-
nosci silnika wysokopreznego do dwukrotnie pra-
wie wiekszej pracy, lub prawie dwa razy diuzszej
jazdy na jednym galonie paliwa niz zwykty silnik
benzynowy.

W chwili obecnej mamy do dyspozycji obfitos¢
naturalnej ropy krajowej, lecz specjalisci sg zgod-
ni cc do tego, ze nie moze to trwaé zawsze. Jed-
nakowoz zachowanie naszych pokiadéw ropy, lub
tez zredukowanie kosztéw destylacji nie sg jedy-
nymi sprawami do rozwazenia. Istnieje rowniez
i ekonomia bezpieczenstwa, ktdra kazdorazowo
ujawnia sie przy stosowaniu oleju gazowego jako
paliwa. Koszty ubezpieczenia ulegajg obnizeniu,
zarébwno jak i koszty manipulacji i magazynowa-
nia, za$ straty sprzetu spowodowane pozarem lub
wybuchem, sg praktycznie wyeliminowane. Co
wiecej silniki ropowe zuzywajg paliwo w sposob
tak kompletny, Zze gazy wydechowe sg prawie zu-
petnie wolne od trujagcego tlenku wegla.

ZaznaczyliSmy, ze silniki ropowe s3a oszczedne,
poniewaz czynig sprzet, w ktdrym sg stosowane,
zdolnym do szerszego zakresu pracy. Jest to spo-
wodowane faktem, ze przebieg zaleznosci ich mo-
mentu obrotowego od obrotéw jest lepszy niz w
odpowiednich silnikach benzynowych.

W wozach ciezarowych z silnikami wysokoprez-
nymi zmeczenie kierowcy jest mniejsze i wypadki
zdarzaja sie rzadziej.

Przy tej samej ilosci paliwa woéz ciezarowy z sil-
nikiem ropowym przebywa odlegto$¢ mniej wiecej
dwa razy wiekszg niz wéz o tym samym ciezarze
z silnikiem benzynowym, a potowa ilosci paliwa,
potrzebnej dla przebycia danej drogi dla ciezaréw-
ki z silnikiem benzynowym, wystarcza w tych sa-
mych warunkach dla wozu z silnikiem wysoko-
preznym.

Wiegksza sprawno$¢ silnika ropowego jest bar-
dzo wazna nie tylko z powodu oszczednoSci w
pracy, lecz rowniez z powodu koniecznos$ci prze-
wozenia mniejszej ilosci paliwa. Na przyktad je-
zeli pewien manewr wojskowy wymaga przewie-
zienia 500.000 funtéow ang. ropy do sfery operacji
Wojskowej, to dla tych samych celéw, przy zasto-
sowaniu benzyny jako paliwa nalezatoby przewiez¢
1.000.000 funtéw ang., tj. dwa razy wiecej.

Silniki wysokoprezne sg obecnie waznym czyn-
nikiem w marynarce i wiele duzych statkow oce-
anicznych zaopatrzonych w nie bije codziennie
rekordy przejazddw.

Gtowne zalety silnika wysokopreznego, z punk-
tu widzenia wydajnosci, sg nastepujace:
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1) Wykonywa prawie dwa razy wiekszg prace,
przy danej ilosci paliwa, niz silnik benzynowy.

2) Zuzywa paliwo, ktore obecnie jest nie tylko
bezpieczniejsze, lecz i tansze od benzyny.

3) Posiada ,wytrwato$¢ buldoga w wytrzymy-
waniu obcigzen, t. zn. posiada lepsza charaktery-
styke momentu obrotowego niz zwykty silnik ben-
zynowy.

4) Pojazdy z silnikami ropowymi szybciej po-
kornywujg wzniesienia i sg tatwiejsze i mniej me-
czagce w prowadzeniu, niz pojazdy wyposazone w
silniki benzynowe.

Silniki ropowe majg za sobg miliony przejecha-
nych mil i setki tysiecy godzin zadawalajgcej pra-
cy, a opinia posiadaczy gtosi, ze przeglady nie sg
konieczne w terminach czesciejszych niz to ma
miejsce ze sprzetem wyposazonym w silniki ben-
zynowe. Wypadki réwniez nie sg czestsze, a utrzy-
manie w dobrym stanie nie jest bardziej kosztow-
ne, o ile jest dokonywane we wiasciwy sposéb.

Reasumujac, silnik ropowy jest tatwy do utrzy-
mywania go w dobrym stanie, a obstuga nowo-
czesnego silnika tego typu nie jest trudniejsza niz
obstuga zwyktych silnikow benzynowych.

Nimb tajemniczo$ci, spowijajacy zasade dziata-
nia tych silnikow od szeregu lat powstrzymywat
rozpowszechnianie sie silnika wysokopreznego.
Dzisiaj jednak kazdy, obeznany w ogoéle z silnika-
mi, moze z tatwoscig uruchomié¢ i obstuzyé silnik
ropowy. Silniki te nagrzewaja sie mniej niz silniki
benzynowe, to znaczy, Ze zawory nie wymagajg
czestego docierania, ani cylindry czestego szlifo-
wania.

Silniki wysokoprezne nie posiadajg delikatnej
i skomplikowanej instalacji elektrycznej, ktora
mogtaby sie psu¢. Majg tatwy rozruch, rowny bieg
i szybkie przyspieszenie. Silniki ropowe sg dwu
lub czterosuwowe odpowiedhio do wymagan.

W ostatnich czasach lekki szybkobiezny silnik
dwusuwowy zyskat na popularnosci w dziedzinie
mniejszych silnikow, ws$rod ktérych dominowat
uprzednio silnik czterosuwowy. Obecnie sg do dy-
spozycjilsilniki wszelkich typéw i wielkosci, od-
powiednie do wymagan kazdej instalacji. Wiek-
szo$¢ silnikéw wysokopreznych, budowanych w
Ameryce, byla oparta na doswiadczeniach euro-
pejskich. Ostatnio jednak przewazajg konstrukcje
czysto amerykanskie, gdyz okazato sie, iz sg one
bardziej zadowalajace od europejskich.

Dotyczy to specjalnie waznych szczegétow
osprzetu silnikow wysokopreznych, jak rap. pompa
wtryskowa, instalacja rozruchowa, oraz smaro-
wanie.

Rozwdj silnika wysokopreznego w przysztosci
péjdzie prawdopodobnie w kierunku jednostek
o S$redniej mocy, szybkobieznych, ktérych czesci
bedg mogly by¢ wytwarzane ekonomicznie.

Ceny silnikow bedg w duzej mierze zalezaty od
sprawnos$ci ogo6lnej instalacji sEnikowej w danym
zaktadzie przemystowym.

Paliwo do silnikéw wysokopreznych mozna
otrzymac¢ wszedzie; obstuga jest liczna i wyszkolo-
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na. Wielki postep poczyniono w konstrukcji silni-
kéw ropowych oraz ich osprzecie, tak, iz nie sg
one obecnie trudniejsze w obstudze niz silniki
benzynowe — nawet dla kogo$ kto nie jest spe-
cjalnie z nimi obeznany. Przyktadem wprowadzo-
nych w obstudze uproszczen moze byc¢ instalacja
wtrysku paliwa. Podczas gdy przed paru laty
obchodzenie sie z tg instalacjg, bedacg ,,sercem*
silnika ropowego, byto pokryte mgta tajemniczosci
i zwigzane z wysokimi kosztami, dzi$ kazdy te in-
stalacje zrozumie i moze jg obstuzy¢ z takim sa-
mym wysitkiem, jaki bytby potrzebny przy zamia-
nie Swiecy.

Wazny ten krok naprzod zostat dokonany przez
wkroczenie kilku producentéw amerykanskich w
dziedzine, opanowang dotychczas przez wyroby
cudzoziemskie.

Rozwdj osprzetu pomocniczego, o wysokiej ja-
kosci, umozliwit powstanie nowoczesnego silnika
wysokopreznego.

Jednym z czynnikéw, ograniczajagcych do nie-
dawna szybko$é szczytowg dzisiejszych silnikéw
wysokopreznych jest instalacja wtrysku paliwa.
Nowoczesne rozwigzanie tej instalacji umozliwito
powstanie szybkobieznych silnikow wysokoprez-
nych, wskutek znacznych dokonanych w niej ulep-
szen. Zdobyte doSwiadczenie i osiggniete wyniki
umozliwity amerykanskim wytwdércom wyrob wy-
posazenia, ktdre umozliwia silnikom wysokoprez-
nym zréwnanie lub nawet przekroczenie ilosci
obrotow silnikéw benzynowych.

Dalszy rozwdj silnikow wysokopreznych bedzie
kroczyt w kierunku statego poprawiania konstru-
kcji, jakosci materiatdow (stosowanie wysokowar-
tosciowych materiatdbw) oraz metod produkcyj-
nych. Wedtug ostatnich danych w Stanach Zjed-
noczonych A. P. istnieje obecnie okoto 55 firm,
budujacych silniki wysokoprezne.

Pewne réznice w zapatrywaniach na rodzaj pa-
liwa, ktdre nalezy stosowaé w sEnikaeh wysoko-
preznych, zostaty usuniete przez wspoOiprace kon-
struktorow silnikéw, wytwoércéow paliw oraz uzyt-
kownikéw posiadajacych doswiadczenia z dziedzi-
ny obstugi silnikow.

Dane, dotyczace paliw do silnikow wysokoprez-
nych, dotychczas rozproszone i fragmentaryczne,
zostaty sprawdzone, skoordynowane i zebrane do
uzytku zainteresowanych. Wytworcy paliw i sil-
nikdw sg jednakowo zainteresowani w tym zagad-
nieniu, z punktu widzenia osiggniecia maksymal-
nej wydajnosci silnikéw ropowych i wspoéipracuja
w tym zakresie ze sobg, oraz innymi zaintereso-
wanymi z korzy$cig dla sprawy obstugi sEnikow.
Wazng zaletg silnikow wysokopreznych jest nie-
wrazliwo$é na warunki atmosferyczne ze wzgledu
na brak delikatnej instalacji elektrycznej, ktdra
tatwo ulega zepsuciu. Ponadto ten typ silnika za-
pewnia nalezyte dziatanie urzadzen radiowych
tacznosci, bez koniecznosci ,ekranowania”. W sto-
sunku do silnika benzynowego, pracujgcego na po-
jazdach wojskowych, ekranowanie jest powaznym
zagadnien, bez rozwigzania ktorego niemozliwym



Str. 122 TECHNIKA

jest tak wazne dla wojska porozumiewanie sie za
pomocg radia. Wskutek zwiekszonej w znacznym
stopniu ruchliwo$ci armii zmotoryzowanych —
wazno$¢ komunikowania sie za pomoca radia, wol-
nego od wszelkich zaktécen nie moze by¢ niedo-
ceniana.

Gdy sie rozpatrzy wszystkie zalety silnika wy-
sokopreznego — powstaje pytanie, dlaczego do
ostatnich czaséw zastosowanie tych silnikéw do
wojskowego sprzetu zmotoryzowanego postepowa-
to tak wolno?

Przyczyna byto to, ze brak byto dotad dosta-
tecznego zakresu wielko$ci i typdw silnikéw wy-
sokopreznych.

Przeszkoda ta obecnie nie istnieje.

Od roku 1824, gdy Sadi Carnot, jako pierwszy
wytyczyt zasade i w ciggu diugich lat przy koncu
stulecia, gdy Henry Ackroyd Stuart i Rudolf Die-
sel starali sie usilnie zbudowaé pierwsze silniki
wysokoprezne, praktyczne pod wzgledem handlo-
wym (commercially practical oil engines), az do
czasOw obecnych, wiele wysitkow umystowych
i wiele milionéw dolaré6w posSwiecono rozwojowi
tych silnikéw. Wysitki te moga usprawiedliwi¢
czotowe stanowisko silnika wysokopreznego w
zmotoryzowanym sprzecie narodu. Szybkobiezne
silniki ropowe dla celow transportowych i prze-
mystowych istniejg dzi§ w wielkosciach od 3 KM
wzwyz. Silniki do celéw komunikacyjnych wy-
trzymujg bardzo korzystnie pordwnanie z silnika-
mi benzynowymi pod wzgledem wymiaréw mon-
tazowych, ilosci obrotow i mocy. Ciezar silnika na
1 KM jest wprawdzie wyzszy niz w benzynowych,

Inz. B. Lessmann
S.LA.

STELLITOWANIE ZAWOROW

Do pokrywania zaworéw i gniazd zaworowych,
pracujagcych w ciezkich warunkach korozyjnych,
znajduje coraz czestsze zastosowanie niezelazowy
stop kobaltu, chromu i wolframu znany pod naz-
wg stellitu.

Wyszczeg6lnione ponizej wiasnosci tego stopu
predestynujg go do odegrania duzej roli w prze-
mys$le samochodowym:

1. Stellit jest niezwykle twardy (okoto 500
jedn. Br.) i zachowuje swg twardo$¢ w bar-
dzo wysokich temperaturach. W temperatu-
rze 340° jest praktycznie rownie twardy, jak
w temperaturze 20°, a w temperaturze 600"
jest najtwardszym ze znanych metali (rys.
1),

2. V\; przeciwienstwie do stali, nie traci twar-
dosci po wyzarzeniu i moze by¢ topiony
wielokrotnie bez zmiany swych cennych
wiasnosci,

3. Jest bardzo odporny na S$cieralno$¢, nawet
w bardzo wysokich temperaturach,
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lecz zostat ostatnio zredukowany (initial cost).
Koszt nabycia jest chwilowo wyzszy, lecz ulegnie
réwniez zmniejszeniu ze wzrostem produkciji.

W kazdym razie wyzszy koszt poczatkowy jest
z wszelkag pewnos$cig usprawiedliwiony jezeli sie
uwzgledni wybitne zalety silnika wysokopreznego
tak pod wzgledem oszczednosci w pracy, jak i bez-
pieczefnstwa i uzytecznosci.

W ielki postep w zakresie budowy silnikow wy-
sokopreznych i wozéw ciezarowych zostat doko-
nany ostatnio w Niemczech i Francji; w Niem-
czech liczba wozéw z tymi silnikami wynosi ponad
8.000, a we Francji ponad 7.000; w W. Brytanii
za$ ponad 4.500. W Stanach Zjednoczonych wpro-
wadza sie dopiero taki silnik do regularnego ru-
chu. Tymczasem podobny silnik o mocy 60 KM
(dwucylindrowy) zostat zbudowany w St. Louis
juz w roku 1898.

Dlaczego wiec silniki te nie sg jeszcze ogdlnie
stosowane?

Dlatego, ze staty sie one catkowicie i z kazdego
punktu widzenia praktyczne wskutek ostatnio do-
piero dokonanych ulepszen.

Czy wiec stosowanie tych silnikdw nie powinno
szybciej postepowac naprzéd? Bezwarunkowo tak.

Gdziez moigg zmale$¢ one zastosowanie?

W kazdej sztuce sprzetu zmotoryzowanego,
a wiec w wozach ciezarowych, autobusach, wozach
zwiadowczych, czotgach, +todziach motorowych,
barkach, okretach, samolotach, réznych agrega-
tach, pompach, dzwigach itd. Jednym stowem
wszedzie, gdzie dotychczas byt stosowany silnik
benzynowy.

| GNIAZD ZAWOROWYCH

4. Jest bardzo odporny na korozje nawet w wy-
sokich temperaturach i przy wysokim cis-
nieniu. W szczegélnosci nie poddaje sie dzia-
taniu kwasow: azotowego, octowego, fosfo-
rowego przy 20", siarkowego stezonego przy
20", siarkowego 10%-owego wrzacego, oraz
dziataniu wszelkich siarczanéw,

temperaturo u °C
Rys. 1
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Rys. 2

5. Posiada wspo6tczynnik rozszerzalnosci zbli-
zony do stali weglowych mianowicie 16,5 X
X 10 , dzieki czemu nadaje sie doskonale

do powlekania tych stali, gdyz zapewnia
dobre przyleganie i nie pekanie przy styg-
nieciu,

6. Stellit z tatwos$cig daje sie polerowaé, uzys-

kujac silny potysk (stad nazwa, od ,,stella®),

7. Posiada bardzo niski wspoétczynnik tarcia

mianowicie ok. 0,11.

Do wad zaliczy¢ nalezy stabe przewodnictwa
cieplne i elektryczne, wynoszace zaledwie 1,5%
przewodnictwa miedzi.

Zawory stellitowane odznaczajg sie niezwykig
odpornoscig na zuzycie. Na rys. 2 pokazano cztery
reprodukcje zaworu stellitowanego, chtodzonego
sodem, ktéry zachowat doskonaty stan po przepra-
cowaniu 2000 godzin na silniku pedzonym pali-
wem zawierajgcym 0,65 cm3 czteroetylku otowiu
na 1 litr benzyny.

Réwniez wytrzymatos¢ gniazd zaworowych
stellitowanych jest bardzo znaczna. Zanotowano
przebieg wozu 160.000 km z gniazdami stellitowa-
nynn bez konieczno$ci ich docierania.

Stellit, uzywany do powlekania, wyrabia sie
w trzech odmianach, ktérych zastosowanie zalezy
od samego przedmiotu, oraz warunkoéw jego pracy.

Stellit nr. 1, najtwardszy i najbardziej odpor-
ny na zuzycie posiada twardo$¢ 512 jedn. Br.,
punkt topliwosci 1250" i ciezar witasciwy 8,59. Sto-
suje sie do powlekania czesci szybko zuzywajacych
sie, lecz nie narazonych na uderzenia.

" GRER

Zanorpokryty w tem
LotrOrobrobooy po ile llitonomu

Rys. 4 Rys. 5
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Rys. 6

Stellit nr. 6, najmniej twardy, natomiast naj-
bardziej ciggliwy i odporny na udarno$¢, posiada
twardos¢ 403 jedn. Br., punkt topliwosci 1225’
ciezar wilasciwy 8,38. Moze by¢ kuty przy 1000
Stosuje sie do powlekania czesci szybko zuzywa-
jacych sie i narazonych na uderzenia.

Stellit nr. 12, o wtasnos$ciach posrednich miedzy
dwoma poprzednimi, posiada twardo$¢ 444 jedn.
Br., punkt topliwosci 1263" i ciezar wiasciwy 8,40.

Operacje pokrywania powierzchni narazonych
na szybkie zuzycie citenkg warstewkga stellitu nazy-
wamy stellit owaniem. Stellitowanie od-
bywa sie przy pomocy ptomienia acetylenowego
i wymaga pewnych przygotowan i ostroznosci,
ktére nizej omowimy.

Zawér, lub gniazdo przed stellitowaniem na-
lezy obrobi¢ w sposéb pokazany na rys. 3, to jest
wykona¢ pierScieniowe wybranie w miejscu, na
ktére ma byé natozony stellit. Ksztatt zaworu po
stellitowaniu podaje rys. 4.

Poniewaz w czasie stellitowania zawor, wzgled-
nie gniazdo ulegajg nieznacznemu utlenieniu, na-
lezy przewidzie¢ z géry pewien nadmiar materia-
tu na obrébke po stellitowaniu. WielkoSci te, jak
i wyglad zaworu po obrébce podaje rys. 5. Na rys.
6 podano przekrdj oryginalnego zaworu z dobrze
widocznymi miejscami stellitowanymi.

Ptomien do stellitowania winien by¢ uregulo-
wany z nadmiarem acetylenu, a dilugo$¢ jaderka
powinna by¢ trzy razy mniejsza od miotetki pto-
mienia (rys. 7). Ptomien naweglajacy stosuje sie
w tym celu, aby nie utleni¢ niektérych sktadni-
kéw stellitu. Pokrywanie stellitem mozna rozpo-
cza¢ wtedy, gdy miejsce, na ktore padnie kropla
stellitu jest nadtopione. W tym celu palnik nalezy
trzymaé¢ nachylony 30° do 60° nad powierzchnig
stali, a koniec jaderka winien znajdowaé sie w od-
legtosci ok. 3 mm od powierzchni nagrzewanej.
Przy stellitowaniu ptomien nalezy oddali¢ tylko
na tyle, aby drut stellitowy mozna byto pomiescic¢
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miedzy koricem jaderka, a powierzchnig stali. Dla
wygtadzenia natozonej warstwy mozna jg powtdr-
nie stopi¢ palnikiem.

Studzi¢ nalezy powoli dla uniknigcia peknigeé
i skaz. W zadnym razie nie wolno a*udzie przed-
miotéw stellitowanych w wodzie. Je$li metal pod-
stawowy musi by¢ poddany obrébce termicznej po
stellitowaniu, nalezy hartowaé go w oleju.

Przedmioty o skomplikowanym ksztatcie do-
brze jest wyzarzy¢, dla usuniecia naprezen zarow-
no wewnetrznych, jak i powierzchniowych. Do
stellitowania nadajg sie wszystkie stale, z wyjat-
kiem stali o zawartosci od 11 do 14% manganu.
Mozna réwniez stellitowaé wszelkie zeliwa, zeli-
wo kowalne, oraz metal Monel. Nie mozna nato-
miast stellitowa¢ miedzi, oraz jej stopow, za wy-
jatkiem wspomnianego wyzej Monelu.

Przy stellitowaniu zeliwa pamieta¢ nalezy, ze
stellit majac podobny punkt topliwosci bardzo fat-
wo sie w nim rozpuszcza, a zatem trzeba unikac
przegrzania powierzchni stellitowanej i ptomien
uregulowac¢ z nieco mniejszym nadmiarem acety-
lenu. Z powierzchni Zzeliwa nalezy starannie usu-
nag¢ tlenki i zanieczyszczenia przy pomocy pto-
mienia. Nie nalezy w czasie stellitowania dotykaé
drutem stellitowym nadtopionej powierzchni.

Najlepiej nadajagcymi sie do stellitowania sg
stale o nastepujgcych sktadach:

C Mn Ni Cr
0,15d0 0,25 03do06
P max 0,04
03 do 04 06do0,9
Smax 0,05

03 do04 05do08 10do 15 0,45do0,75

Grubos$¢ naktadanej warstwy stellitu winna sie
zawiera¢ w granicach 15 do 3 mm. W wypadku,
gdy zuzycie wynosi wiecej niz 6 mm nalezy przed-
miot pokryé naprzod stalg o duzej wytrzymatosci
np. chromowa.

Do przedmiotow S$redniej wielkos$ci stosuje sie
palnik o wydatku tlenu 600 1/godz. pod ci$nieniem
1 kg/cm2 i acetylenu 700 1/godz.

Koszt stellitowania przedstawia sie nastepuja-
co: Przy warstwie grubosci 1,5 mm otrzymuje sie
z 1 kg stellitu 600 cm2 powierzchni stellitowanej.
Operacja ta wymaga 1,5 godziny czasu i powodu-
je zuzycie 1,62 m3 tlenu, oraz 1,87 m3 acetylenu.

Do pokrywania zaworéw i gniazd zaworowych
stosuje sie stellit nr. 6, posiadajgcy najwiekszg
ciaggliwo$¢ i udarno$é, przy jednoczesnej duzej
twardosci.

Zabieg stellitowania zaworow i gniazd wyko-
nywa sie na specjalnym aparacie, sktadajgcym sie
z tarczy obrotowej, dajacej sie wychyla¢ pod do-
wolnym katem i ustalaé w tym potozeniu, oraz
obsady miedzianej, o masie 2 do 3 razy wiekszej
od masy grzybka zaworu wzglednie gniazda, gra-
jacej w czasie stellitowania role akumulatora
cieplnego. Obsada ta dla zwiekszenia powierzchni
ogrzewalnej i dla przenikania ptomienia posiada
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Jadro
tomienio
Kropla ile/hlu P
jopionego

Lauor

Qrezdo zaloru

rozmieszczone
naobuodzre

Oprana
miedziana

Tama obro/ona

Monlal wuoru Monlai gniazdo zauoru

na obwodzie otwory. Robotnik przy stellitowaniu
siedzi, a catly aparat ma przed sobg. Poniewaz po-
wierzchnia stellitowana winna by¢ umieszczona
poziomo, o$ zaworu w czasie stellitowania jest od-
chylona o mniejwiecej 30° od pionu i ku tytowi
(rys. 8).
Przebieg samego stellitowania jest nastepujacy:
1 Nagrzewanie zaworu ptomieniem nawegla-
jacym, uregulowanym tak, aby miotetka
ptomienia byta dwa razy diuzsza od jadra
przez 5 do 10 minut.
2. 'Flatozenie pierwszej warstwy stellitu, gru-
bosci kilku dziesigtych milimetra.
3. Stcpeeine natozonej warstwy dla jej wy-
rbwnania, oraz usuniecia wszelkich peche-
rzykéw i ciat obcych.

Rys. 9
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4. Nalozenie drugiej, grubszej warstwy steili-
tu, ktora jednakowoz w zadnym razie nie
przekracza 3 mm.

5. Powtdrne stopienie, dla uzyskania gtadkiej
powierzchni. Po zabiegu tym miejsce stelli-
towane wygladem przypomina nie napawa-
nie ptomieniem, a odlew. W czasie topienia
nadmiar acetylenu winien byé jeszcze nie-
znacznie powiekszony.

6. Podgrzanie catego zaworu i umieszczenie go
w naczyniu wypetnionym mika, badz wap-
nem. Powolne studzenie chroni powtoke
stellitowg przed odpryskiwaniem.

Catkowity czas stellitowania zaworu wynosi
okoto 20 minut.

Na zakonczenie wspomnie¢ wypada o stosowa-
nym niekiedy stellitowaniu konca trzonka zaworu.
Trzonek nalezy woéwczas odpowiednio obrobi¢, jak
to pokazano na rys. 9, a w wypadku zaworu drg-
zonego, chtodzonego sodem, otwor zamkngé kot-
kiem ze stali o znacznej wytrzymatosci. Uzy¢ na-
lezy stellitu nr 1 i wykona¢ warstewke grubosci
od 1do 1,5 mm.

UWAGI O WALACH NAPEDNYCH

W samochodach przeznaczonych do nieduzych
stosunkowo szybkos$ci, to jest majacych duzg prze-
ktadnie statg, nalezy zwraca¢ uwage, aby w eks-
ploatacji nie przekraczano przewidzianej szybkosci
jazdy.

Przewidywany 30%-owy wzrost szybkosSci nie
powinien mie¢ ujemnego wptywu na mechanizmy,
jednak moga mie¢ miejsce okolicznosci, w kt6-
rych bedzie on przekroczony, np. przy swobodnym
zjezdzaniu z pochytosci (na wytgczonym sprzegle
lub t. zw. luzie).

Nadmierny wzrost szybkosci samochodu moze
wtedy spowodowaé powstanie szkodliwych dodat-
kowych sit odsrodkowych, spowodowanych nad-
miernym wirowaniem poszczeg6lnych mechaniz-
mow, ktore pomimo duzej starannos$ci wykonania
beda zawsze posiadaly tendencje do ,bicia“.

Jednym z elementéw najbardziej narazonych
w samochodzie na niepozadane skutki dziatania
sit oodsrodkowych, jest wat napedowy (kardano-
wy). Jako ilustracja ptyngcego stad niebezpieczen-
stwa moze postuzyé nastepujacy przyktad:

Wat (kardanowy, podany na rys. 1, zastosowany
byt do samochodu, majgcego szybko$¢ na czwar-
tym biegu (bezpos$rednim). 41 km/godz. przy 2.600
obr/min. silnika. Przy wywazaniu wykazywat on
bicie mniej od 0,1 m/m, a podczas prob na od-
ksztatcenie uginat sie w miejscu k, w zaleznosci
od obrotow, o wielkosci podane w tablicy I.

SAMOCHODOWA

Str. 125

TABLICA I

obr/min watu ujecie f w m/m

do 3000 0,4
,» 3150 05
,» 3250 0,6
,» 3320 0,7
,» 3380 08

Ugiecie to wywotane byto dziataniem sit od-
srodkowych mas niezrébwnowazonych (najwieksza
mimosrodowo$¢ e = 0,1 m/m).

Ze wzoréw dla belki podpartej swobodnie

w dwoch koncach wimy, ze najwieksze ugiecie
w punkce k wynosi:
P s a2b2
4 ... (1)
I~ EI 31

gdzie a = 685 om i b = 84,5 cm stanowig odpo-
wiednio odlegtosci punktu k od punktéw podpar-

cia; I = 153 om jest odlegtoscia pomiedzy punkta-
mi podparcia; E = 2200000 cm' — wspo6tczynnik
sprezystosci; | — moment bezwtadnosci rury,

ktéry przy S$redniej $rednicy Dm = 6,8 cm i gru-
bosci écianki 8 = 0,2 cm wynosi 1 = 04 Dm
6 = 0,4 .(6,8)3.0,2 = 251 cm'. Po wyrazeniu sity
P przez ugiecie j i po wstawieniu powyzszych da-
nych otrzymamy:
2200000 « 25,1 m3 « 153
- T (68,5)2 . (84,5)2
Naprezenie gngce spodowane tym ugieciem wy-
raza sie wzorem:

et = T7bb,5 ]

W (2)

gdzie W wskaznik wytrzymatosciowy dla powyz-
szej rury, ktéry wynosi

W = 08 Dm28 = 0,8.(6,8)- .02 = 7,38 cmi
po podstawieniu bedzie:

68,5 « 84,5 756,5

kg = 153 ' 7,38 ' f = 3878*'

Sitg P wywotujgcg ugnanle sie watlu jest sita
ods$rodkowa, a wiec

m (f + e) w2 = 756,5 f.

gdzie m — jest czeScig masy watu, biorgcg udziat
w powstawaniu sity odsrodkowej; f — ugiecie
w cm; e = 0,01 cm — mimosrodowos$¢; @ — szyb-
ko$¢ katowa watu w jednostkach dtugosci luku,
wynoszacg w =

Przez podstawienie wynikéw z préby na 3380
obrotéw, otrzymujemy mase m, ktdéra wynosi:

756,5 of 756,5 . 0,8
m —tf-fe) mo2= (0,08-f-0,01) « 3782 = 0,00533
kgsek2
cm

Po przedstawieniu wzoru (3) w postaci zalez-
nosci ugiecia od szybkosci mamy:
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mio2e
* 756,5 — m oi2

Stan krytyczny dla watlu ma miejsce wtedy, gdy

f = oo czyli gdy mianownik jest zerem. Stad

756,5 = m a2

Szybkos$¢ krytyczna wynosi wtedy, przy pod-
stawieniu otrzymanej ina m wartosci

'I/ 75675 ,,R
!~ \  0,00533 -

Po przeliczeniu szybko$ci katowej krytycznej
na krytyczne obroty otrzymamy warto$¢ 3610
obr/min.

Tablica Il podaje zaleznosci; szybkos$ci katowej
i naprezenia od obrotéw i ugieé.

TABLICA Il

szyb. it napre-
obr/min. ugiecie katow S;a iepni%

do 3000 0,04 314 3026 15

otrzymane ., 3150 005 330 3780 194
z préb . 3250 006 341 4539 233

, 3320 007 349 5400 272

, 3380 008 355 6052 310

3550 0,323 371 244 1252
Stan krytycznj 3610 o 3718  co GO

W celu zorientowania sie w wielkosci naprezen
przy obrotach w poblizu stanu krytycznego zosta-
to ono podane dla 3550 obr/min. i wyniosto 1252
kg/lom2 Naprezenie to Swiadczy o szybkosci jego
wzrostu w okolicy obrotéw krytycznych.

Jezeli przy 2600 obr/min. watu kardanowego
woéz jedzie z szybkoscig 41 km/godz. to przy 3610
obr/min. szybko$¢ wozu bedzie 57 km/godz., co sta-
nowi przekroczenie normalnych o 40%.

Z powodu niemoznos$ci regulowania szybkosci
jazdy przez kierowce w dostatecznie krétkim cza-
sie, nie nalezy jej nigdy przekracza¢, czy to przy
jezdzie pustym samochodem, czy tez przy zjezdza-
niu z pochytosci.

Jak $wiadczy przyktad powyzszy maksymalng
szybkosciag dla danego samochodu moze by¢
55 km/godz., ktérych ze wzgledu na mozliwos¢
uszkodzenia watu kardanowego nie nalezy prze-
kraczac.

To samo odnosi¢ sie moze do skrzynki biegow.

Nierzadko kierowcy przy zjezdzie z pochytosci
wiaczajg wszystkie mechanizmy, dajace opdr jaz-
dy, jak zgaszony silnik i jedng z przekiadni
w skrzynce biegdow.

Postepowanie takie jest szkodliwe, gdyz nad-
mierne szybkos$ci, czy to k6t zebatych w skrzynce
biegéw, czy tez watu korbowego, powodujg pow-
stawanie sit od$rodkowych, mogacych wywotac
zniszczenie odpowiednich elementéw tych mecha-
nizmow.
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Ogo6lnie wiec nalezy przestrzega¢ azeby nieza-
leznie od warunkéw samochéd nie przekraczat ni-
gdy przepisanych szybkos$cit bowiem tylko wtedy
poszczeg6lne mechanizmy beda ulegaly normalne-
mu zuzyciu.

Cz. W.

NIEMIECKI PLAN OGRANICZENIA
ILOSCI TYPOW

Gtosny plan niemiecki putkownika Schella, da-
zacy do zmniejszenia ilosci typow produkowanych
w Niemczech samochodéw, do tej pory nie zostat
w swych szczego6tach ogtoszony. Pierwsze wzmian-
ki dotyczace okreslenia wozow, ktore majg by¢
produkowane — ukazaty sie dopiero w dniach
ostatnich w prasie anigelskich. Ogo6lna ilos¢ prze-
widzianych do produkcji samochodéw osobo-
wych — zostala ograniczona do 30-tu typéw, sa-
mochodow ciezarowych — do 19-tu typow. Podziat
typoéw pomiedzy poszczeg6lne fabryki przedstawia
sie nastepujaco:

Sam och ody Osobowe

Firma  £2 aa f08 fdol pd o
litra litréw
Adler i 1 1 _ _ 3
Auto-Union 2 1 1 i 2 7
Opel 1 1 1 i — 4
Steyer 1 — 1 _ 2
Daimler-Beuz - 1 2 i 2 6
Ford — 1 1 — — —
Hanomag — 1 — — — 1
Tatra — 1 — — 1
B. M. W. — — 1 — 1
Borgward — — 1 — 1
toewer — ; 1 — .- 1
Maybach - — — 1 1

losé typow 5 6 1 3 5 30

Z powyzszych cyfr widzimy, ze jesli chodzi o sa-
mochody osobowe, to najwiekszg produkcje otrzy-
muje firma Daimler-Benz, produkujac 6 rdéznych
typéw. Cztery fabryki wchodzace w skiad ,Auto-
Union“ otrzymaty 7 typéw. Z kolei przychodzi
Opel z czterema typami i Adler z trzema. Najpopu-
larniejsza klasg wozéw jest klasa o litrazu 2—3 1,
zawierajgca az 11 réznych typoéw. Ciekawg jest
rzecza, ze w klasie wozéw matych, pozostawiono
obok wozu ludowego KdF, az 5 innych typéw.

Wséréd samochodéw ciezarowych zwraca uwage
istnienie tylko jednego typu wozu 1-no tonowego,
wyrabianego przez firmy Borgward (dawna Han-
sa). Najpopularniejsze sg wozy o nosnosci 3 tony.
Z wozéw Wi tonowych 3 typy majg posiadaé sil-
nik benzynowy, a 2 typy silnik wysokoprezny.
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Samo chody <ciezar owe

N L S W :gg

Firma it lvat 3t 4t et

Borgward 1 1 1
Daimler-Beuz — 1 1@ -
Opel - 1 1

Phanomen - 1 — — —
Steyer — 1

Ford —_ — 1

Stoewer — — 1 — —
Magirus i Tatra — — 1

Biissing —_ - — 1
Austro-Fiat —_- - — 1 —
Henschel —_ — - 1
Vomag — — —
Faun —_  — — —

]
N

1los¢ typow 1 5 6 4 3 19

Wsrod trzy-tondwek — bedg 3 typy wyposazone
w silnik benzynowy i trzy w silnik wysoko prez-
ny. Wozy o wiiekszej nosnosci — wszystkie beda
miaty tylko silniki wysokoprezne.

Plan ograniczenia ilosci typow przewiduje, ze
od dnia 1-go stycznia 1940 roku, bedg dopuszcza-
ne do ruchu w Niemczech z nowo produkowanych
samochodéw — tylko te, ktdre bedg produkowa-
ne zgodnie z powyzszym planem.

Szczeg6towe omowienie planu niemieckiego
ograniczenia typow — zamiescimy w jednym
z najblizszych numerow.

,CUDZE CHWALICIE, SWEGO NIE CENICIE"

W roku 1936 w Warszawie odbyta sie wystawa
.M. i EL“, ktérej pawilony miescity sie w poblizu pl.
Unii Lubelskiej. W pawilonie P. Z. Inz. wystawione
bylo podwozie samochodu osobowego z 8-cylindro-
wym silnikiem 100 KM, oznaczone jako typ LS. Ry-
sunki nadwozia tego samochodu pokazane byty w
matej skali, a gotowy samochod ,chodzit' jako woz
bedacy w prébach.

W6z ten w 1936 r. byt rewelacjg ,,warszawskiego
salonu samochodowego 1936 r.“ Krytykéw byto co-
niemiara, wiecej niepowotanych, niz powotanych; ,ze

Hanomag — 1939 r.
5-osobowy.
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za granicg robig inaczej", ,,ze my (t. zn. polski prze-
myst samochodowy) nie dorosliSmy jeszcze", ,ze naj-
pierw powinnismy sie uczy¢" i t. p. W rezultacie
LS zlikwidowano z powodoéw mato komu blizej zna-
nych.

P. Z Inz. L. S. — 1936 .
7-0sobowy.

Hanomag — 1939 r.
5-osobowy.

P. Z Inz. L. S. — 1936 r.
7-0sobowy.
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Minety 3 lata.

Na ,berlinskiej wystawie samochodowej 1939
f-ma Hanomag wysawita samochod 1,3 1 z silni-
kiem 4-cylindrowym 32 KM, ktdéry stat sie do pew-
nego stopnia rewelacjg tego salonu, budzac olbrzy-
mie zainteresowanie publicznosci niemieckiej, i gos-
ci z Polski. Hanomag zyskal same superlatywy:
»piekny woz“, Swietny w linji“, ,$miaty w rysun-
ku", ,powinnismy braé¢ przyktad" i t. d. i t. d.

A teraz pytanie: czy potrzebujemy takich przykta-
dow?

Odpowiedzig niech bedag ponizsze fotografie.S

BIBLIOGRAFIA

Naktadem Biblioteki Tow. Wojskowo-Techniczne-
go ukazata sie ksigzka pputk. T. Felsztyna p.t. ,,Dzia-
fo przeciwparyskie” (str. 120, form. 230X160 mm.)
omawiajgca szeczegotowo wszelkie mozliwe do uzy-
skania dane o stynnej ,Grubej Bercie", z ktorej
Niemcy w 1918 r. ostrzeliwali Paryz z odlegtosci
okoto 130 km. Na tre$¢ ksigzki sktadajg sie nastepu-
jace rozdziaty: Wstep, Geneza dziata, Cechy bali-
styczne, Budowa dziata, Amunicja, Praca na stano-
wisku, Przebieg strzelania, Celno$¢, Przeciwdziatanie
francuskie, Skutki materialne i moralne, Wnioski na
przysztosc.

W pierwszych rozdziatach, autor podaje droge roz-
woju dziata ciezkiego kalibru o duzej doniostosci
strzatu, powiekszonej z 40 km. do 130 km. W rozdzia-
le o cechach balistycznych oméwiono wszechstron-
nie charakterystyke balistyczng dziata, na podstawie
wszelkich dostepnych Zzrddet.

Rozdziat ,Budowa dziata" omawia konstrukcje
oparta na bardzo zresztg skapych wiadomosciach
wyciaggnietych z literatury obcej i pism codziennych
z czasow wojny. Stosunkowo najtatwiej zrekonstru-
owac¢ byto mozna amunicje, na podstawie odtamkoéw,
znalezionych na miejscach wybuchow pociskow.

W rozdziale ,Praca na stanowisku", autor opisuje
na jak wielkie trudnosci natrafiono przy obstudze tak
wielkiego dziata, przy obudowie, oraz transporcie.

Nie fatwg rowniez rzeczg byto maskowanie optycz-
ne i akustyczne; to drugie zresztg bez powodzenia.
Rozdziat ,,Przebieg strzelania" podaje opis i charak-
terystyke witasciwego obstrzatu Paryza w dniach,
o d. 22.111. do 9,VIII. 1918 r. w ciggu ktorych Niemcy
oddali okoto 400 strzatow. Ostatnie rozdziaty poswie-
cono celnosci i przeciwdziataniu francuskiemu. Jak
na tak wielka odlegto$¢ (okoto 130 km), celno$¢ byta
nadzwyczajna. Jednak straty materialne i wplyw
moralny obstrzatu stolicy Francji byty wilasciwie
minimalne; o ile bowiem w pierwszych dniach zycie
miasta ulegto zatamowaniu, o tyle w miare przyzwy-
czajania sie ludnosci, wracato do zwyklego trybu
wskutek matych szkéd materialnych. Ogotem na Kkil-
kaset oddanych strzatow, w ciggu okoto pieciu mie-
siecy bombardowania, zostato zabitych ok. 600 ludzi.

Zdaniem autora, stosowanie dziat tak donos$nych
nie wydaje sie celowym, lecz ,nie przewidujgc na-
wet w obecnej chwili mozliwosci pojawiania sie no-
wych dziat bardzo dono$nych w najblizszej wojnie,
warto jednak doktadnie zanalizowac wysitek tech-
niczny Niemiec dla osiagniecia tych i dzi§ jeszcze
niezwyktych donosnosci”.

»Tylko ten bowiem, kito doktadnie analizuje i ba-
da rzeczy w danej chwili pozornie nawet nierealne,
moze mie¢ szanse, ze nie da sie zaskoczyC przeciwni-
kowi, lecz ze na odwrot sam potrafi przeciwnika za-
skoczyc

Ksiazka ppt. Felsztyna przedstawia warto$¢ nie
tylko dla fachowca; jest ciekawg i pouczajagcg dla
przecietnego czytelnika.

W. H. B.
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Z TECHNICZNEJ PRASY
ZAGRANICZNEJ

SZCZELINOWY PIERSCIEN TELOKOWY
ZBIERAJACY SMAR

Nowy, zbierajgcy smar piescien ttokowy, dzieki
swemu starannemu wykonaniu zapewnia bardzo
dobre wyniki w pracy. Pierscien ten do szerokosci
4,8 mm posiada szczeling pojedyncza, przy szeroko-
sci powyzej 6,35 mm — szczeling podwdjna.

Szczeg0lng uwage zwr6cono na wykonanie czesci
pierScienia w miejscu 1, lezacym na przeciw prze-
ciecia, a wiec narazonym jak wiadomo na najwiek-
sze naprezenia. Rozwigzanie to w przekroju uwi-
docznia rys. Do zbierania oleju stuzg waskie obrze-
za pierScienia 5, zapewniajace dostatecznie duzy do-
cisk do gtadzi cylindra, wskutek swych ograniczo-
nych wymiaréw poprzecznych. Aby wzmocni¢ pier-
Scien, ostabiony szerokim rowkiem po $rodku, szcze-
line odprowadzajgcg 2 wykonano mozliwie waska,

wzmacniajac, w sposob pokazany na rys., miejsca 4,
w ktorych powstajg najwieksze naprezenia. Roéwno-
miernos¢ nacisku pierScienia na gtadz zostaje uzy-
skana przez mimosrodowe wykonanie rowka 3.
W poblizu przeciecia pierscienia jest ono najgiebsze,
w miejscu najwiekszych naprezen, t. j. o 180° od
przeciecia — najptytsze. (Motor-Kritik, Nr 5/1939).

SWIATOWE WYDOBYCIE ROPY NAFTOWE]

Swiatowe wydobycie ropy naftowej wynosito w ro-
ku 1937, 280 milionéw ton, co w stosunku do roku
1936, w ktorym wydobyto 250 milionéw ton daje
12% wzrostu, a w stosunku do 1929 r. 36%.

64% Swiatowego wydobycia przypada na Stany
Zjednoczone; na pozostate kraje — 36%, w czym
okoto %% wyniosta niemiecka, okoto 93 milionow
ton, to jest 33%% wydobycia Swiatowego zostato do-
starczone w 1937 r. przez trzy najwieksze przedsie-
biorstwa naftowe, ktoérych udziat procentowy, n.p.
w 1936 r. przedstaW|a+ sie nastepujaco: amerykanski
Standard Oil — 12.2%, angielski Royal Dutch Shell—
11,8% i rosyjski Syndykat naftowy — 11,1%. Swia-
towej produkcji z tego roku.

W 1937 roku nie zaszty duze zmiany w _udziale po-
szczegOlnych przedsiebiorstw w produkcji Swiatowej.

Wydobycie ropy przez rosyjski Syndykat naftowy,
ktére wyniosto 27 milionéw ton, pokryto z trudem
wewnetrzne zapotrzebowanie, tak, ze na rynek ze-
wnetrzny Syndykat nic nie dostarczyt.
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Royal Dutch Shell wydobyt okoto 32 milionéw ton,
a Standard Oil — 35 mil. ton.

Nalezy przewidywaé, ze w nastepnych latach na-
stapi dalszy wzrost, czy to przez zwiekszenie wydo-
bycia na istniejacych terenach czy przez dalsze po-
szukiwanie terendéw jeszcze nie wykorzystanych, czy
wreszcie przez produkcje benzyn syntetycznych.

(AT.Z. nr 51939).

SZLIFOWANIE NA SZLIFIERKACH
BEZKLOWYCH IGLIC WTRYSKIWACZY

do silnikéw wysokopreznych

Zasosowanie maszyn bezklowych rozszerza sie
coraz bardziej na czesci, ktdre na pozoér wydaja sie
niemozliwe do wykonania w ten sposob. Jednym
z najciekawszych przyktadéw tego rodzaju jest wy-
konanie iglic witryskiwaczy do silnikow wysokoprez-
nych. Iglica do szlifowania przychodzi utleniona
w hartowaniu i warstwa materiatu do zdjecia wy-
nosi maximum 0,2 mm. Tolerancje wymagane po
szlifowaniu sg: 0,0025 mm na S$rednicy, 0,001 mm
rownolegto$¢, 0,001 mm wspdtsrodkowos¢, 0,005 mm
dla czesci kalibrowanej, oraz 5' dla kata stozka.

Tak mate odchytki okazaly sie w tym stadium
operacji konieczne, gdyz w wielu fabrykach napot-
kano na znaczne trudno$ci prz(}/ rozszerzaniu tych
granic, z my$lg o pozniejszym docieraniu. Braki tej
metody (docierania) ujawnity sie z chwilg przejscia
na produkcje seryjna.

Pomyst szlifowania iglic na szlifierkach bezkto-
wych, uwazano przez diugi czas za nierealny.

zmudne dosSwiadczenie wykazaly jednak, iz na
maszynie specjalnie w tym celu zaopatrzonej mozna
osiggna¢ petnjz sukces. Przyjete metody wiidzimy
na rys.

Operacja |-sza obejmuje szlifowanie srodkowej
czesci rozpadajgce sie na trzy okresy: a) szlifowa-
nie zgrubsza, b) szlifowanie dokfadniejsze, c) szlifo-
wanie wykanczajace.

Godzinna produkcja tej operacji moze wynies¢
1000 sztuk. Ustawianie trwa 1,75 do 2 godzin.

Operacja ll-ga wykonywana jest w dwoch okre-
sach: a) zgrubsza, b) wykanczajgca, z szybkoscig 160
sztuk na godzine. Ustawianie trwa okoto 2 godzin.

Operacja Ill-cia — to szlifowanie stozkéw.

Najwiekszg trudnos$é¢ stanowito sformowanie
tarcz doktadnie o tych samych profilach szlifier-
skich dla Il i 11l operacji. W tym celu musiano stwo-
rzyC specjalng maszyne, ktéra zapewniata niezbedng
precyzje wykonania.

CENY OGLOSZEN:

1 str.— zt 300.—
‘A str.— zt 165.—
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W istocie, gdyby profil tarcz byt nachylony
0,05 mm, w ktoquoIW|ek strone, a tarcza niosgca
Bozosta’raby pozioma, wyniktoby stad nadmierne ze-
ranie materiatu na jednym koncu w ilosci 0,05 mm.

Gdyby sie to wydarzyto przy obrédbce wykan-
czajacej, gdzie warstwa materiatu do usuniecia wy-
nosi 0,006 mm, wspo6tsrodkowosé konca iglicy byta-
by stracona.

Podane wyzej tolerancje majg, rzecz jasna, ko-
losalny wptyw na produkcje, ale jedli zatozy¢, ze
iglice robi sie seriami po 1.200 sztuk, mozliwym jest
osiggniecie produkcji netto 28 sztuk na godzine,
wliczywszy w to czas konieczny na nostawianie ma-
szyny do poszczeg6lnych operacji. (A. J. Gibss
Smith, nr 363, octabre 1938 r.).

K.

NITOWANIE W NIEDOSTEPNYCH MIEJSCACH

Pomystowym rozwigzaniem sposobu nitowania
w wypadku, gdy mamy dostep tylko z jednej stro-
ny, np. nitowanie pokrycia kadtuba (samolotu) bez
dostepu z wewnatrz, jest system ,,Rivlock” stosowa-
ny przez f-me Goodrich.

Nit jest wykonany w ksztatcie S$lepej, wewngtrz
gwintowanej rurki z koinierzem, — przy czym przy
kotnierzu rurka jest dosy¢ cienka. Tego rodzaju nit
wkiadamy do otworu i wkrecamy w gwint nita
trzpien. Nastepnie przyciskajac nit oprawka trzpie-
nia, sam trzpien ciggniemy przy pomocy dzwigni, az
cienka $cianka nita zgniecie SI% tworzac po wewne-
trznej stronie nitowanych bla plersmenlowq fatde.

Nitowanie jest skonczone i pozostaje tylko wykre-
ci¢ trzpien z nita. Aby zabezpieczy¢ nit przed obra-
caniem sie w otworze, nit posiada przy kotnierzu wy-
step, a gorna blacha odpowiednie wciecie. Calg ope-
racje nitowania wykonywa sie bardzo tatwo za po-
mocg dwoch specjalnych narzedzi. (Les Ailes Nr 899).
Allgemeifne Automobilzeitung Nr 10 z 1939 r.:

Der Oelkiihler im Wasserkasten.

Nr 11 z 1939: AR — Die Schmierung von Wechsel-
getrieben und Achsantrieben.

Nr 13 z 1939 r.; Hari-Gas oder Bremse.

Aut,omobiltechnische Zeitschrift Nr 4 z 1939 r.:

Was bringt die Internationale Automobil Aus-
stellung 1939, Sehty Edgar — Fiinfjahresbilanz
der deutschen Motorisierung, Aster — Werk-
stoffe auf der Automobil Ausstellung 1939.

Nr 5z 1939 r.: Werkzeug maschinen auf der Leipzi-
ger Friihjahrsmesse 1939, Kraftjahrzeugbestand-
teile und Zubehohr auf der Berliner Autoschau,
Neue Fahrzeugdieselmotoren auf der Autoschau
1939.

Motorkritik Nr 5z 1939 r.:

St. v. Szenasy — Augenblickliche Richtung und
Ziele des Personenwagenbaus.

Motorschau Nr 3 z 1939 r.:

Die Personenwagen (Ein tiberblick),
Kraftrader noch vollkommener,
Die Transasien-Strassen der Zukunft,

Neue Kraftfahren Zeitung Nr 10 z 1939 r.:

Grossere Wirtschaftlichkeit durch bessere War-
meregulierung.

rrzy ogtoszeniach
wielokrotnych rabat:

; ; 5% przy 3 krotnym
Za Il i I str. okfadki 50% doptaty
K str.— zt 90— . - 10% ,, 6 krotnym
% otr — ot 25— Za_l i IV str. -ijlac-jkl 100% doptaty 5% "1 krotnym
Vicstr. — zt 25— Za ogtoszenie o poszukiwaniu pracy VMstr. — zt 8.— 20% ,, 24 krotnym
Warunki przedplaty: Rocznie — 10 zi, potrocznie — 5 ztk
Przedptate nalezy wptaca¢ do PKO na konto nr 22505 — , Technika Samochodowa" lub pocztowyml »~Przekaza-

mi Rozrachunkowymi”,

w cenie 1 grosz za sztuke bez dodatkowych optat manipulacyjnych.

REDAKCJA | ADMINISTRACJA ,TECHNIKI SAMOCHODOWEJ“WARSZAWA, AL.JEROZOLIMSKA 8M. 13
czynna codziennie od godz. 9 — 16 oraz we wtorki i pigtki od godz. 18 — 20.
Rachunki regulowane sg we $rody i soboty w godz. urzedowych. Telef. 281-85.

387 Zaktady Drukarskie W. Piekarniaka,

W-wa, Dobra 58, tel. centr. 644-59 i 592-40.
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Przedwczesnemu zuzyciu czesci tragcych samochodu zapobiegajg skutecznie
smary GALKAR i oleje samochodowe GALKAR-LUX. Do kazdego auta
odpowiedni olej —zaleznie od pory roku wg. fachowo opracowanych

wskazan T a b e | i P o I e ¢c a j a c e |



RALLYE MONTE CARLO

przed licznymi samocho-

dami $wiatowych marek,

startujgcymi w kategorii
do 1500 ccm

w ciezkiej imprezie
RALLYE MONTE CARLO
pierwsze miejsce zajeli:
pp. A. Gordon i Scaron, na

FIT AT 1100

startujgc w kategorii wozow
o znacznie wiekszej pojemnosci
silnika do 1500 ccm.

1939



