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Zeszyt 2.

ZAWOD

Kazda dziedzina wiedzy praktycznej, kazdy zawdd
ma swoje odrebne, sobie tylko wiasciwe oblicze.
Ktokolwiek pragnie dokfadnie i gruntownie zaznajo-
mic sie z tg czy inng galezig umiejetnosci ludzkiej,
winien przyjrze¢ sie jej z bliska i doktadnie, precz
odrzuciwszy balast nieraz wiekami nagromadzonych
uprzedzen, przesadow i falszywych wyobrazen. Do-
tyczy to zwilaszcza zawodu szewskiego, obcigzonego
dziedzicznie — nie wiadomo za jakie grzechy —
klatwg braku zrozumienia, a czesto i pogarda.

Nie bedziemy sie sili¢ w ponizszych rozwazaniach
na skreslenie ponetnego obrazu pracy szewca; moze
jednak niektore przynajmniej z rzuconych tu mysli
zdotajg przebi¢ sie przez zastone uprzedzen i wywotaé
w umysle czytelnika niespaczone pojecie o szewstwie.

Sztuka robienia obuwia ,,nie jest rzecza tatwa ani
matg". Juz same warunki pracy: konieczno$¢ zacho-
wania sprzecznej z zasadami higieny pracy postawy
na stotku, czestokro¢ brak odpowiedniego lokalu
uwzgledniajagcego takie elementarne czynniki, jak
osSwietlenie, wentylacja itp. — czynig z pracy szewca
to, co sie okre$la mianem ,twardej szkoly zycia".
Totez nie kazdy, kto wstepuje do terminu szewskiego,
przetrwa¢ moze pomyslnie poczatkowy zwiaszcza
okres wdrazania sie do obranego przez siebie fachu.
Tym bardziej, Zze czesto-gesto nie sam zadecydowat
0 jego wyborze. Pokutuja jeszcze bowiem w spote-
czenstwie takie, dawno juz w innych krajach skazane
na banicje, powiedzenia: ,,Jezeli nie bedzieszsie uczyt,
oddam cie do szewca".

Zakres pracy jest w tym zawodzie tak obszerny,
Ze juz po paru latach pracy zachodzi potrzeba spe-
cjalizacji. Mamy bowiem szewcéw recznych i maszy-
nowych, damskich i meskich, mamy specjalistow

od wytwarzania obuwia dziecinnego, robotnikéw
do obstugi maszyn przy produkcji fabrycznej
(sztancer, fryzer itp.), aczkolwiek kazdy dobry

fachowiec w tej dziedzinie musi mie¢ pojecie,
poparte wieloletnig praktyka, o wszystkich dziatach
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pracy szewskiej. Dobry bowiem majster ma juz
niejako we krwi catoksztatt wiedzy z zakresu wytwa-
rzania obuwia. Musi zna¢ sie nie tylko na procesie
wytwarzania, lecz mie¢ gruntowng znajomos¢ wszel-
kiego rodzaju surowcow, niezbednych przy wyrobie
obuwia. Przede wszystkim jednak musi zna¢ sie
na skorze we wszystkich jej odmianach, jak: twarda
i miekka, podeszwiana i brandzlowa; musi umiec¢
jednym rzutem oka odrdzni¢ ,konia" od ,ssaka",
karki od bokow; musi jednym dotknieciem dtoni
wyczu¢, czy ta wilasnie czes¢ kruponu nadaje sie
na podeszwy, czy tez wyjdg z niej jedynie fleki
wzglednie kiedry? Musi odroznia¢ skore dobrg
od szmelcu, ktory przy zetknieciu z wodg nada nie-
opatrznie zrobionemu bucikowi ksztatty zgota fan-
tazyjne, a sprzeczne z jego istotnym przeznaczeniem,
ktorym jest zabezpieczenie dolnych konczyn rodzaju
ludzkiego przed zetknigciem z opadami naszej kaprys-
nej atmosfery, co z reguty pocigga za sobg kompli-
kacjew rodzaju kataréw, przeziebien itp. Musi wreszcie
mie¢ wyczucie tego, co sie nazywa w jezyku szew-
skim ,,smakiem" bucika, a co wkracza juz wiasciwie
w dziedzine praktycznej estetyki. Bo nie tylko ksztatt
cholewki, skrajanej przez kamasznika, nie tylko
obciggniecie jej na kopycie przez ¢wiekownika musi
by¢ podporzadkowane regutom symetrii i harmonii,
ale réwniez takie na pozdr drobne szczegoly, jak
wykroj obcasa przy damskim pantofelku, czy ksztat
noska w meskim pétbuciku, winny nie uragac¢ zbytnio
zasadom — z jednej strony praktycznosci i higieny
(stopa winna czu¢ sie w kamaszu wygodnie, inaczej
nie unikniemy odciskéw), z drugiej —temu, co
dyktuje zmienna i kaprysna pani moda (pamieta¢
jednak nalezy, ze obowigzuje przede wszystkim wzglad
praktyczny i zdrowotny — inne za$ jedynie w miare
moznosci).

Kazdy dobry przedsiebiorca-wytwérca obuwia
tak dobiera sobie personel fachowy, by mie¢ catko-
witg gwarancje, ze wszystkie wymienione wyzej
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czynniki bedg nalezycie respektowane w czasie
trwania produkcji. A personel ten jest bardzo czesto
liczny i urozmaicony. Obok bowiem majstrow
kierujagcych poszczeg6lnymi dziatami pracy (sala
ogolna, sztancernia itp.) istnieje liczny zesp6t robot-
nikdw szewskich maszynowych i recznych, pomocni-
kéw fachowych i ekspedytoréw. Nadto przy kazdej
wytworni obuwia trzyma sie prawem tradycji i po-
wszechnego cigzenia wcale pokazna rzesza szewcow-
chalupnikéw, biorgcych robote do domu. Utrzymujg

Wiemy, jak to przyjemnie przej$¢ sie alejami
w nowych, $wiezo kupionych bucikach, ale na pewno
nie wszyscy zdajemy sobie sprawe z tego, ile zmudnej
pracy kosztuje zrobienie jednej jedynej ich pary.
Jakaz to praca i jakie kolejne czynnosci jej towarzyszg?

Kamasznik dostaje do rak tak zwang miekka skore
(ssaki, konie lub inne, zaleznie od tego, czy chodzi
0 zrobienie butéw z cholewami, bucikéw czyli ka-
maszy, czy tez potbutéw, zwanych potocznie panto-
flami). Krajacz wykrawa z niej noski, przyszwy
i kwatery (ryc. i), ktére ztozag sie po zeszyciu na
zgrabng cholewke.

Z kolei uszyta juz cholewka dostaje si¢ do szewca
recznego, ktory cwiekuje ja na kopycie (ryc. 2),
umiesciwszy uprzednio pod noskami — podnoski,
a na dolnej czeSci kwatery — zaktadki (ryc. 3);
nastepnie dratwg sznuruje nabierajgcy coraz to tad-
niejszego wygladu bucik, starajac sie nie przeszywac
na wylot brandzla, ktéry staje sie odtad zasadniczg
jego czescig. Do brandzla bowiem przybija sie kiedry
i sztukowki, jak réwniez naktada sie baleder i widry
(ryc. 4).
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oni zazwyczaj wiasne, mniej lub wiecej obfite w per-
sonel pracowniczy warsztaty, czesto nawet odlegle
od zrédla swego zarobku, tj. wytworni, na ktorej
dobro pracuja.

Jeden rys znamienny taczy wszystkich przedstawi-
cieli fachu szewskiego we wsp6lng jakby rodzing:
swoisty honor zawodowy, objawiajacy sie we wstrecie
do partactwa oraz poczucie odrebnosci zawodowej,
tak silnie zwtaszcza rozwiniete w$rdd szewcow miasta
Warszawy.

Teraz nastepuje jedna z najwazniejszych czynnosci
natozenie podeszew i okucie szpilkami (drewnianymi).
Po przybiciu kranca pod obcas, obcasow i flekow,
bucik jest w ogélnych zarysach gotdw. Pozostate czyn-
nosci mozna by nazwa¢ ogolnym mianem wykoncza-
jacych. A wiec bedzie to sztuprowanie (stad nazwa —
roboty sztuprowe), to jest wyciskanie rowkéw na
gornej czesci kiedry; fryzowanie (wyréwnywanie)
obcasoéw i nieréwnosci, oczyszczanie obcasow i fle-
kow; kulisowanie; szmerglowanie podeszew; wy-
palanie podeszew i obcaséw na szczotkach (mowa tu
0 wykoniczeniu maszynowym).

W toku wszystkich tych czynnosci bucik pozostaje
na kopycie, nabierajgc formy i tezyzny. Az przychodzi
moment przetomowy: zdjecie bucika z kopyta przy
pomocy haczyka. Bezposrednio po tym zabiegu
kruszy sie szpilki i przystepuje do ogolnego wykon-
czenia: wycisniecia numeru, wklejenia podpietek,
wyczyszczenia itp. Wykonczony bucik przez calg
dobe jeszcze schnie, nim sie stanie zdatny do
uzytku.

Niepodobna w tak krétkim przegladzie omoéwié
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wyczerpujaco catego procesu powstawania bucika.
Wspomnie¢ jednak nalezy, ze procz wymienionych
wyzej czynnosci gtownych szewc musi wykona¢ caty
szereg czynnosci dodatkowych. Nalezg tu miedzy
innymi szarfowanie podnoskow i zaktadek, wykrawa-
nie podeszew, flekow i podflekéw, robienie obcasow,
tzw. malowanie, krajanie kieder, krancy i baledru
oraz inne. Totez nic dziwnego, ze praca ta pochfania
moc czasu i wymaga odpowiednich do jej wykonywa-
nia narzedzi. Kazdy szewc musi mie¢ wiasne przy-
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rzady (ryc. 5): miotek, szydto, néz szewski — ten uni-
wersalny przyrzad, umozliwiajacy krajanie i szarfo-
wanie skory, cegi, uzywane przy ¢wiekowaniu, cazki,
szpilarczyk, raszple, ktérg dokonywa sie opitowania
(obraszplowania) szpica i obcasa, sztuper, Kkulis,
ambos stuzacy do wypalania obcasa, sztychmesser,
ktorym wyréwnuje sie nieréwnosci kiedry i tyzke,
przy ktorej pomocy kruszy sie szpilki po zdjeciu
bucika z kopyta (ryc. 6).

Niemato pracy kosztuje zrobienie pary bucikéw
(szewc chatupnik musi siedzie¢ nad jej wykonaniem
caty dzien). W wiekszych wytwdrniach przynajmniej
cze$¢ tej pracy przerzuca sie na maszyny, by oszcze-
dzi¢ na czasie i wzmoc intensywnos¢ produkcji.

Ale o tym — innym razem.

D. Senatorski.

PRACA NA TOKARNI

Bardzo wazne miejsce w mechanicznej obrébce
metali zajmuje praca na tokarni. Przy kazdym niemal
rodzaju produkcji musimy sie postugiwac tg maszyng
i dlatego istnieje ogromna liczba typéw tokarni,
dostosowanych do réznych rodzajéw pracy. Z tokarnig
najtatwiej sie zapozna¢ obserwujac ja w ruchu. Niech
na chwile uwaga nasza skupi sie jedynie na czesciach
poruszajacychsie. CzeSciami nieruchomymi podanymi
na ryc. 1 w formie plam zainteresujemy sie pdzniej,
gdy juz zaznajomimy sie z przebiegiem dziatania. Ma-
teriat obrabiany: (1) walek — obracany jest dokota

swej osi przez koto pasowe (2), ktore z kolei poru-
szane jest pasem biegngcym jakgkolwiek drogg z kota
na motorze. Widzimy, ze koto (2) jest osadzone na
wrzecionie (3), na ktérego koncu znajduje sie
tarczka (4) tzw. zabieracz z palcem (5). Ten
palec obraca chomatko (6) zamocowane na obro-
bionym watku. Sam waltek utrzymywany jest przez
dwa ostrza — kty (65, 66 ryc. 2), z ktorych jeden
tkwi we wrzecionie i obraca sie wraz z nim, drugi za$
jest nieruchomy. Watek obraca sie, a jednoczesnie
rydto (17) zbiera z jego powierzchni wiér. Przyjrzyj-
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my sie jak odbywa sie¢ to skrawanie materiatu. Na
wrzecionie (3) umocowane jest koto zebate (7), ktore
za posrednictwem kot (9, 8, 10, 11, 12, 13, 14) obraca
$rube (157, zwana $rubag pociggowa. Sruba ta
wkreca sie w umocowang pod ptyta (16) nakretke
suportu (cze$¢ ruchoma Srodkowa tokami) i posuwa
caty suport i wszystkie czesci na nim sie znajdujace,
a wiec rydto (17) wzdtuz swej osi.
Tak wyglada samoczynne toczenie.

Tokarz ustawit maszyne, puscit w ruch i teraz stoi
z boku i obserwuje, kiedy nalezy przerwac tprace.
Na ryc. Il mozemy sie przyjrzeé, jak nastepuje umo-
cowanie watka obtaczanego, tej wstepnej czynnosci
tokarza. Widzimy tu wrzeciono (3), raz w przekroju,
gdzie tatwo dostrzec kiet stozkowy (65), osadzony
w stozkowym zakonczeniu otworu wrzeciona. Drugi
raz wrzeciono jest przedstawione w widoku. Mamy tu
widoczny gwint, na ktory jest nakrecony zabieracz.
Drugi koniec watka toczonego, kiet, ktory tkwi w tym
koncu, jest utrzymywany w tzw. koniku. Fragment
konika widzimy réwniez naryc. 11. Obracajac raczka
(98), obracamy rowniez srube (97). Wrzeciono na
Srubie obraca¢ sie nie moze, gdyz przeszkadza mu
w tym klin (101). Réwniez $ruby nie mozna wy-
kreci¢ z konika (z jednej strony trzyma kotnierz $ruby,
a z drugiej zakonczenie konika — 96). Nastepuje wiec
przy obrocie wysuniecie wrzeciona. O tej czynnosci
zaciskania materiatu miedzy kiami (wgtebienia na
kty w materiale sg uprzednio wykonane) méwimy:
tokarz zatozyt materiat na kty, dla odréznienia od
innych sposobéw mocowania, o ktérym wkrétce
dowiemy sie. Rzemie$inik wybratl juz odpowiednie
dla danei roboty rydto (n6z 19) i mocuje je.

Na ryc. 111 widzimy przekroj szufladki (31), ktorg
widzieliSmy juz w perspektywie na ryc. 1. Na tej
szufladce kiadziemy w odpowiednim miejscu rydio
(17), przyciskamy je trzymadiem (33) i przykre-
camy nakretkg $ruby (34). Sruba (35) podpiera trzy-
madto z drugiego konca, tak ze lezy ono dobrze na
powierzchni rydia. Cate to urzadzenie umieszczone
na szufladce nazywa sieimakiem rydta albo ima-
kiem nozowym. Szufladka, na ktorej znajduje sie
imak, nazywa sie gorng szufladka i moze by¢ przesu-
wana S$rubg (29) przez obrét korbki (30). Przesu-
wajgc szufladke, przesuwamy i rydio. Jest to posuw
reczny, uzywany do$¢ czesto przy toczeniu niewiel-
kich powierzchni. Szufladka gorna spoczywa i jest
przesuwana na czeSci pod nig potozonej, zwanej
skretem (53).Skret swoim cylindrycznym wystepem
(a) tkwi we wgtebieniu szufladki dolnej (48). Tq dolng
szufladke widzimy wiasnie na ryc. 111 w perspektywie.
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Przygladajac sie jej, tatwo zrozumiemy sposéb mo”
cowania jak dolnej tak i gornej szufladki. Wyciecie
w szufladce od dotu pasuje do san, po ktorych
szufladka sie porusza, a klin (50) wpasowany miedzy
szufladke a sanie (dociskany Srubami) dokrecamy tak,
aby szufladka ,,do$¢ ciasno chodzita" i nie miata ruchu
w poprzecznym kierunku. Szufladka dolna moze by¢
tylko przesuwana w kierunku prostopadtym do watka
toczonego. Nig to wglebiamy rydto w materiat. Skret
trzyma sie na szufladce dolnej za pomocag dwdch
srub (49), ktérych tby moga sie przesuwac¢ w kanale,
wycietym wspotsrodkowo dookota wyciecia na czop a.
Po zluzowaniu nakretek mozemy wiec skret obrocic¢
o dowolny kat, a nastepnie zamocowaé. Szufladka
gérna ustawiona bedzie wtedy pod tym samym katem
do watu. W ten spos6b mozemy toczy¢ powierzchnie
stozkowe. Naryc. IV materiat (112) zamocowany jest
w uchwycie (sposéb umocowania, o ktérym pézniej
pomowimy) i obtaczany na stozek. Skala katowa (b),
jaka jestoznaczona na skrecie, pozwala z géry narzucié
kat toczonego stozka. Dla ogarniecia catoksztattu#
rzuémy jeszcze raz okiem na rysunek pierwszy i za-
pamietajmy dobrze potozenie imaka rydia i rydia
(17) gornej szufladki (31) i korbki (30) poruszaja-
cej ja, skretu pod szufladkg i jeszcze od niego
nizej potozonej szufladki dolnej.

Ryc. V uzupetnia nam rycing 1. Widzimy tu prowad-
nice szufladki dolnej, nakretke $ruby (44), ktéra jest
z gory przytwierdzona matg $rubka do szufladki.
Sruba (45) obracana korbka (69) przesuwa wraz
Z nakretkg calg szufladke dolng, skret, szufladke
goérng itd., tloczac rydto w materiat obrabiany.
Sruba (45) umocowana jest w tak zwanych saniach
suportu. Sanie te, ktére od gory majg prowadnice
dla szufladki, od dotu sg uksztattowane tak, ze mo-
zemy je jedynie przesuwac po wielkich prowadnicach
tzw. toza. Gdy przekroimy toze przedstawione na
ryc. V, to zauwazymy (ryc. VI), ze ma ono forme
dwoch szyn klinowo zwezonych ku goérze. Sanie
suportu majg od dotu wyciecia. W jedno pasuje
doktadnie jedna z ,,szyn". Drugi brzeg san lezy na
ptaskim pasie obok drugiej ,,szyny" (tego typu pro-
wadnice nazywamy pryzmatycznymi). Listwa (109)
uniemozliwia podniesienie suportu ku gorze. Z drugiej
strony suportu wisi ptyta boczna, ktéra skupia caty
szereg mechanizmoéw, o ktérych teraz pomoéwimy.
Juz na samym poczatku artykutu, zetkneliSmy sie
z ruchem samoczynnym. Na ryc. V mozemy teraz
blizej zapozna¢ sie z tym ruchem. Po odjeciu ptyty
bocznej widzimy tu nakretke, w ktorg sie wkreca
$ruba pociggowa (15). Nakretka ta sktada sie z dwdch
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czesci (19, 20), ktére sg rozsuwang dzwignig (18).
Na ryc. VIl widzimy od tytu fragment tej $ruby (15).
Dwie potowy nakretki (19, 20) posuwajg sie podobniez
jak szufladki w prowadnicach, a klinowa listwa (21)
reguluje luz tego ruchu. Sam sposob rozsuwania na-
kretki widzimy lepiej na ryc. V. Czopy w bocznych
ramionach dzwigni znajduja sie w podtuznych kana-
tach, w czesciach nakretki. Podczas obrotu dzwigni
czopy rozsuwajg sie lub zsuwajg czesci nakretki przez
naciskanie na brzegi otworéw. Jasne jest, ze w roz-
wartej nakretce Sruba obraca sie swobodnie, a suport
stoi w miejscu. Na ryc. 1 u dotu z prawego boku
ptyty suportu widzimy duze kétko reczne (38). Kdtko
to jest zatozone na watek (39 ryc. V). Obracajac kétko,
obracamy walek i kotka zebate 40, 41, 42. Ostatnie
koto (42) zazebia sie Z zebatky (43). Poniewaz zebatka
jest przykrecona do toza, podczas obrotu kétko jezdzi
po zebatce, ciggnac za sobg suport. Ten szybki posuw
suportu wzdtuz toza stuzy do przesuniecia rydfa do
miejsca, w ktérym ma sie zaczyna¢ toczenie. Znamy
wiec juz trzy posuwy reczne: korbkami (30, 62)
i kotkiem (38) i jeden posuw samoczynny podtuzny,
wigczany dzwignig (48). Jeszcze jeden posuw, z kt6-
rym sie teraz zapoznamy to posuw samoczynny po-
przeczny. Ukryty w tokami mechanizm tego ruchu
zostat przedstawiony na ryc. VIII. Widzimy tu samo-
czynne toczenie duzej plaskiej powierzchni, ptyty
okragtej (63) (w uchwycie). Ruch przekazujemy ze
$ruby pociggowej za posrednictwem stozkowych kot
zebatych (46, 56) i kot zebatych (57, 58, 60) na Srube
(45). Na te samg $rube, ktorg obracaliSmy recznie
korbka (62). Kotko stozkowe (46) nie obraca sie na
Srubie, gdyz przeszkadza temu klin (61), tkwiacy
jedna potowag w kanale kétka, a drugg w kanale (C)
$ruby pociagowej. Kétko (46) wedruje zawsze z su-
portern, gdyz jest utrzymywane przez ucho (53) ptyty
bocznej (16) suportu, a przed wysunieciem z tego ucha
zabezpiecza pierscien (55). Aby ruch poprzeczny przer-
wac wystarczy nacisng¢ gatka (59), wystajaca na zew-
natrz ptyty, gdyz wtedy kotko (58) roztaczy kota (60,57).

Krecac korbke (30,62) wjedng strone, otrzymujemy
ruch rydta w jednym Kkierunku, krecagc w strone
przeciwng — otrzymujemy ruchy powrotne. Przy
posuwie samoczynnym do zmiany Kierunku posuwu
stuzy Zawrotka (ryc. 1X). Zanim rozpatrzymy te ryc.,
przyjrzyjmy sie jeszcze raz drodze ruchu z wrzeciona
na $rube pociggowa. Koto zebate (7) (ryc. 1) zazebia
sie Z (9), a to z (8), (8) znoéw z (10), (10) koto obraca
walek, a z nim koto (11) itd. Zazebione z (7) koto (9)
obraca sie w przeciwnym kierunku niz (7), koto (8)
w tym samym co (7), wreszcie (10) i jego watek
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w przeciwnym co (7) koto. Po tym przegladzie atwo
zrozumiec¢, ze gdyby nie byto jednego z kétek, np. (9),
to wspomniany watek obracatby sie w strone prze-
ciwng. To spostrzezenie jest wyzyskane do zmiany
kierunku obrotu Sruby pociagowej.

Kotka (8) i (9) sa umieszczone na oskach, (9) na
jednym ramieniu zawrotki (27 naryc. 1X), drugie ramie
to raczka (28). Przez obrot raczki koto (7) tgczymy
Z kotem (9) — potozenie (x), albo taczymy od razu
koto (7) z kotem (8) potozenie (z), albo nie tagczymy
kot w ogole, ruch wytaczamy, — potozenie (y). Raczke
zawrotki znajdziemy fatwo naryc.V. Dzieki urzgdzeniu
sprezynowemu garb jej po przesunieciu wskakuje
w odpowiednie wyciecie. Zawrotka obraca si¢ na
tulei (28 na ryc. 1X), na ktdrej to tulei wisi rowniez
urzadzenie (93) zwane gitarg, utrzymujgce dalsze kota
zebate. Kota zebate (11, 12, 13, 14) nosza nazwe kot
zmianowych. Kazda tokarnia wyposazona jest
w komplet kot roznej ilosci zebdw: (np. 20, 21, 25,
30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 70, 80, 90, 100, 127)- Przez
odpowiedni dobér két otrzymujemy wieksza lub
mniejszg szybko$¢ obrotu Sruby pociggowej, cienszy
lub grubszy wiér. Przy wycinaniu wgtebienia kota
te stuza do nacinaniu gwintu. Kanaty (d, e, f) w gi-
tarze sg potrzebne do mocowania osi (90), na ktérych
obracajg sie tuleiki (913) (ryc. X) z kotami zebatymi.

Trzy stopnie kota pasowego, to trzy rodzaje szyb-
kosci; wiemy juz o tym chocby z artykutdw znanych
juz czytelnikom. Dzieki dodatkowej przektadni ze-
batej mamy jeszcze trzy szybkosci. Koto pasowe jest
luzno osadzone na wrzecionie i razem potgczone z ma-
tym kotem zebatym (79, ryc. XI), Zaklinowane nato-
miast na state na wrzecionie jest duze koto zebate (78).
Obok, réwnolegle do wrzeciona, znajduje sie watek
(82) z dwoma zaklinowanymi kotami (80 i 81).9 Jezeli
raczka, ktéra znajduje sie na koncu tego watka,
znajduje sie w potozeniu takim, jak to wskazuje
(ryc. XII), wtedy istnieje zazebienie obu par kot
(78, 80 i 79, 81). Ruch z kota pasowego jest wtedy
przenoszony na koto zebate (79), stad na koto (81),
przez watek na koto (80) i stad na koto (78). To
koto dopiero obraca wrzeciono. Jezeli raczke podnie-
siemy do gory (ryc. XIb), to dzieki mimosrodom
(84) i (85) (ryc. Xlc), nastepuje odsuniecie watka (82),
a wiec i kot (80 i 81). Aby otrzymac¢ w tym wypadku
ruch, musimy luzno osadzone koto pasowe potgczyé
sprzegietkiem(86 na ryc. XI). z kotem zebatym
zaklinowanym na wale. Przy potozeniu pasa na jednym
stopniu kota mamy dwie szybkosci (z przektadnig
i bez przekfadni). A wiec ogotem szybkosci toczenia
mamy szesc¢.
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Teraz z kolei przyjrzymy sie dwoém zasadniczym
czesciomtokarnii glowicy, ktérej gtbwnym zadaniem
jest utrzymanie wrzeciona i konikowi,stuzgcemudo
podtrzymywania drugiego kornica materiatow. Glowica
utrzymuje wrzeciono w dwoch tozyskach. Przekrdj
jednego z tych tozysk widzimy na ryc. XI1. W samym
srodku dostrzegamy okragty wat (wrzeciona), ktory
obejmuje panewka (72 na ryc. XII). Panewka ta jest
tak rozcieta, ze mozna w nig wiozy¢ pierscien (73)
(ryc. Xlliryc. X[a) i bedzie on swobodnie wisiat na
wale. PierScien ten na dole stale sie macza w zbiorniku
z oliwg (77), ktory sie formuje w korpusie panewki.
Zewnetrzna powierzchnia panewki jest stozkowa.
Przez dokrecanie nakretki (75) wciggamy te stozkowg
powierzchnie w stozkowy otwor korpusu i w ten spo-
s6b zaciskamy ja mocniej na wrzecionie, regulujac
swobode wrzeciona. Do przykrecania nakretek (74,
75) stuzy klucz zakonczony zebem (76) (ryc. XIlI),
ktory pasuje w wyciecia nakretek. Wiemy juz jak sie
wysuwa wrzeciono konika. Naryc. X111, Xllla, XIllb,
przyjrzyjmy sie pozostatym czesciom konika. Widzimy
przede wszystkim zacisk (99) ze $rubg (100), ktory
Sciagajac rozciete zakorczenie otworu korpusu ko-
nika (g) uniemozliwia samoczynne odsuniecie sie
wrzeciona konika podczas pracy. Korpus (69) konika
jest przykrecony $rubami (102, 103) do ptyty (104),
a ta ptyta dopiero $rubg (108) i trzymadiem (107)
jest przymocowana do foza. Luzujac Srube (108)
mozemy przesuwa¢ konika wzdtuz toza, przy tym
jezdzi on po innej pryZzmie, po innym poziomym pasie
niz suport, i dlatego mozna go gteboko wsung¢ w wy-
ciecie w suporcie. Korpus konika mozna przesungé
réwniez w kierunku poprzecznym przy pomocy $ruby
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(105) i nakretki (106) w spos6b zupetnie podobny jak
szufladke, tylko na niewielkg odlegto$¢. Ruch ten nam
pozwala na samoczynne toczenie powierzchni stoz-
kowej. Naryc. X1VVwidzimy, dlaczego przez przesunie-
cie boczne kia konika otrzymujemy powierzchnie stoz-
kowa. WspomnieliSmy juz o mocowaniu przedmio-
tow w uchwycie. Na ryc. XV widzimy taki uchwyt
tréjszczekowy. Trzy szczeki (114) (ryc. XV i XVa)
sg z jednej strony uzebione i zebami swymi zaczepiajg
o gwint w formie $limaka, naciety na plaszczyznie
tarczki (115). Tarczka ta z drugiej strony posiada
zeby takie, ze mozna je obraca¢ stozkowym kaotkiem
zebatym (116). Przy obrocie tarczki trzy szczeki,
ktére majg prowadzenie w korpusie (64) uchwytu,
zostajg spiralg gwintowg zsuniete lub rozsuniete.
Miedzy tymi szczekami $ciskamy materiat obrabiany.
Inne urzadzenie do mocowania materiatu obrabianego,
totarcza (ryc. XVI). Posiada ona cztery szczeki (119),
ktore sa przesuwane $rubami (122) w kanatach (h)
tarczy (u8). Podkfadka (120) i nakretkg (121) przy-
krecamy szczeke do tarczy. Kazda szczeka jest tu
przesuwana oddzielnie. W tarczy wiec mozemy umo-
cowac najrozniejszego ksztattu przedmioty. Kanaty (k)
stuzg do $rub, kiedy zachodzi potrzeba mocowania
przedmiotéw trzymadlami.Ryc.XVTI1 przedstawia nam
tzw. okular, ktéry stawiamy na tozu, aby podtrzy-
mac szczekami (124) dhugie i cienkie toczone waly.
Sruba (127) po odchyleniu do boku pozwala na pod-
niesienie gornej czesci okularu wraz z szczekg i na
wyciecie watu obrabianego. Jezeli w koncu watka
wiercimy otwdr, robimy gwint w tym otworze, to
do utrzymania tego konca stuzy nam okular.

Piotr Piotrowski.

PRAKTYCZNE WSKAZOWKI

kon&arwaejl i 0Gotugi akumulatorow.

Szerokie stosowanie akumulatoréw wymaga znajo-
mosci ich obstugi, gdyz pod tym wzgledem akumu-
latory sg niezmiernie wrazliwe i od nalezytego ob-
chodzenia sie z nimi w duzym stopniu zalezy okres
zdatnosci ich do pracy, przy nieumiejetnym za$ i nie-
dbatym obchodzeniu sie akumulator moze by¢ znisz-
czony w krotkim czasie.

Wobec najczestszego stosowania akumulatoréw
otowianych, w niniejszym artykule zajmiemy sie tylko
tym typem.

Pomijajac strone chemiczng zjawisk zachodzgcych
w akumulatorze, zaznaczymy tylko, ze przy fadowaniu

energia elektryczna pradu statego przeksztatca sie
w energie chemiczng w akumulatorze, przy roztado-
wywaniu za$ odwrotnie, energia chemiczna przechodzi
z powrotem w elektryczna. 1los¢ energii oddanej przy
roztadowaniu jest oczywiscie zawsze mniejsza od
ilosci pobranej przez akumulator przy tadowaniu.
Stosunek otrzymanych z akumulatora i wtadowanych
kilowatogodzin waha sie w granicach 72—78% i do-
chodzi zwykle do 75% przy tak zwanym 3-gOdzinnym
wytadowaniu. Im w krétszym czasie odbywa sie wy-
tadowanie, tym stosunek ten czyli sprawnos$¢, bardziej
sie obniza.
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O wielkosci akumulatora mozemy sadzi¢ z jego
pojemnosci, ktéra wyraza sie iloczynem natezenia
pradu przy wyfadowaniu przez czas wytadowania
w godzinach. Pojemno$¢ akumulatora mierzy sie
przeto w amperogodzinach. Pojemno$¢ akumulatora
jest wieksza przy mniejszym pradzie i dtuzszym czasie
wytadowania. Np. dla akumulatoréw otowianych
przy io-godzinnym wyfadowaniu pojemnos¢ jest
w przyblizeniu 2 razy wieksza niz przy jednogodzin-
nym. A wiec gdy odpowiednio do zapotrzebowania
na stabszy prad puszczamy dany akumulator, w na-
tezeniu ii amperéw, akumulator ten wyladuje sie,
powiedzmy, w ciggu io godzin. Gdy natomiast przy
zapotrzebowaniu silniejszego pradu ten sam akumu-
lator uzyczy nam natezenie 55 amperow, jego sita
elektromotoryczna bedzie juz wyczerpana po jednej
godzinie. W pierwszym wypadku osiggniemy wobec
tego wydajnos¢ 110 amperogodzin, natomiast w dru-
gim tylko 55 amperogodzin; pojemno$¢ energetyczna
spadta wiec wéwczas o cate 50%.

Od warunkow tadowania i wytadowania akumulato-
row w gtdwnej mierze zalezy okres jego zycia. Wy-
twornie przeto specjalnie zwracajg na to uwage i na
kazdym akumulatorze, opr6cz oznaczenia jego bie-
gunéw i napiecia, oznaczajq najwiekszy dopuszczalny
prad tadowania, ktéry dla otowianych akumulatoréw
przewaznie réwna sie pradowi wytadowywania przy
3-g0dzinnej pojemnosci. Kazdy mniejszy prad tado-
wania jest dla akumulatora korzystny i pozadany.

Poza tym, dbajac o nalezytg obstuge, wytwornie
podajg przy akumulatorach stacyjnych stale zainsta-
lowanych, doktadne i obszerne przepisy obstugi.
Zrozumiata jest doniostos¢ stwierdzenia, kiedy aku-
mulator jest nalezycie natadowany i kiedy roztadowa-
nie jego zbliza sie do najnizszych dopuszczalnych
granic. Dla tego celu nalezy mie¢ odpowiednie
przyrzady pomiarowe: woltomierz i amperomierz.
Akumulator otowiany w stanie natadowanym bez
poboru pragdu ma przecietnie napiecie na zaciskach
2 wolty. W $wiezo natadowanym akumulatorze na-
piecie to utrzymuje sie w granicach 2,25—2,30
woltow.

Przy poborze pradu z akumulatora napiecie na za-
ciskach stopniowo ubywa, np.: przy poborze pradu
roztadowania na 3 godziny, napiecie poczatkowo
maleje do okoto 1,98 V, potem powoli do 191 V,
wreszcie dopiero pod koniec roztadowania nastepuje
przyspieszone zmniejszenie napiecia. Najnizsze na-
piecie przy koncu wyladowania nie powinno by¢
mniejsze od 1,85 V przy io-godzinnym wytadowaniu,
1,83 V przy 3—5-g0dzinnym i 1,80 V przy jedno-
godzinnym. Nawet nieznaczne przekroczenie tych
dolnych granic jest niepozadane i szkodliwe, poza tg
granicg nastepuje bardzo szybko catkowite roztado-
wanie akumulatora.

Przy tadowaniu niezaleznie 6d stanu poprzedniego
roztadowania, napiecie na zaciskach podnosi sie
odrazu do okoto 2,15 V, a potem stopniowo dochodzi
do okoto 2,4 V. Przy dalszym tadowaniu napiecie
zaczyna dos¢ szybko wzrasta¢, a gdy dochodzi do 2,5 V
zaczyna sie wydzielanie pecherzykéw gazu (wodoru),
poczatkowo stabe, potem coraz intensywniejsze.
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Ostatecznie napiecie dochodzi do okoto 2,75—2,80 V.
Powstanie silnego gazowania jest najwiecej charak-
terystyczng oznakg zakonczenia sie okresu tadowania.
Wrtedy nalezy prad tadowania wybitnie, nawet kilka-
krotnie zmniejszy¢ i zakonczy¢ tadowanie po kilku-
nastu minutach.

Inng oznaka zakonczenia tadowania jest jaskrawa
réznica zabarwienia plyt; plyty dodatnie staja sie
ciemnobrunatne, ptyty ujemne otrzymujg zabarwienie
jasnoszare.

Oprocz napiecia i pradu przy tadowaniu i wytado-
waniu zaleca sie réwniez $ledzi¢ zmiane gestosci
rozcienczonego kwasu siarkowego w akumulatorze.
Gesto$¢ ta wynosi przecietnie w natadowanych aku-
mulatorach 1,2, przy czym zwykle jest ona cokolwiek
nizsza w akumulatorach statych (stacyjnych) niz
w przeno$nych. Dla pomiaru gestosci stosowany jest
areometr pltywakowy, ktory zaleznie od gestosci
pograza sie na r6zng gtebokos¢ i posiada odpowiednig
podziatke w stopniach Baume. 22 stopniom tej po-
dziatki odpowiada gestos¢ 1,18, 24 — 1,20, 28 — 1,24,
29— 1,25.

Pod wzgledem doboru gestosci kwasu akumulatoro-
wego, odpowiedniego do okre$lonego typu, miaro-
dajne sg wskazowki wytworni. Przy wyladowaniu
gestos¢ kwasu maleje o 0,03—0,04, czyli 0 3—4 stop-
nie skali areometru.

Poza stosowaniem sie mozliwie $cistym do przepi-
sow podawanych przez fabryke, nalezy dla utrzymania
akumulatoréw w dobrym stanie:

1. Stosowa¢ czysty, odpowiednio rozcienczony
wodg kwas akumulatorowy, korzystajac pod tym
wzgledem ze wskazéwek wytwérni. W razie

. potrzeby rozcienczania kwasu, nalezy to wyko-

nywa¢ wlewaniem stezonego kwasu cienkim
strumieniem do wody, a nigdy odwrotnie,
i ciggle réwnoczesnie mieszac.

2. Ubytek ptynu w akumulatorach uzupetnia¢ do-
lewaniem wody destylowanej, pilnujac przy tym,
by ptyty akumulatorowe byty stale catkowicie
przykryte kwasem przynajmniej na gtebokosé
10 mm.

3. W lecie co najmniej co 2 tygodnie, w zimie co
4 tygodnie sprawdza¢ stan natadowania oraz
gestos¢ i poziom kwasu, niezaleznie nawet od
tego, czy korzystano w tym okresie z baterii.

4. Utrzymywaé baterie zawsze w czystym stanie.

5. Dla uniknigcia zwar¢, szczeg6lnie szkodliwych
dla akumulatoréw, nie zostawia¢ na nich lub
przy nich Zzadnych narzedzi.

6. Nalezy intensywnie przewietrza¢ pomieszczenie
akumulatorni, w szczeg6lnosci podczas tadowa-
nia, kiedy nastepuje wydzielanie gazu — wo-
doru, ze wzgledu na niebezpieczenstwo wybu-
chu. Z tego tez wzgledu nalezy korzystac tylko
ze Swiatta elektrycznego i nie uzywac zapalek.
W akumulatorach przeno$nych zapewni¢ od-
ptyw gazu podczas fadowania wyjeciem odpo-
wiedniego korka w pokrywie.
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7. Przy nieuzywaniu baterii fadowa¢ jg koniecznie
co 4 tygodnie. Zaniedbanie tego przepisu jest
czesto przyczyng uszkodzenia.

8. Nigdy nie roztadowywa¢ nadmiernie akumula-
tora (ponizej 1,8 V) i nie tadowa¢ pradem prze-
kraczajgcym prad dopuszczalny. Roéwniez nie
tadowa¢ nadmiernie dtugo po rozpoczeciu gazo-
wania.

Jednak nawet przy normalnym i prawidlowym
korzystaniu z akumulatoréw nastepuje stale wykru-
szanie sie drobnych czastek ptyt akumulatorowych,
ktore osiadajg na dnie naczynia w postaci szlamu.
Dlatego, celem unikniecia zwaré, ptyty nie powinny
dochodzi¢ do samego dna naczynia. W wypadku na-
gromadzenia szlamu, nalezy wyla¢ kwas i naczynie
przeptuka¢ woda destylowana.

Przy przecigzeniach pragdami tadowania lub wyla-
dowania mogg nastapi¢ wieksze wykruszenia phyt
(réowniez od wstrzagséw) i wtedy moze nastgpi¢
zwarcie pomiedzy plytami, w szczegdlnosci jezeli
jednocze$nie nastapi zgiecie (wypaczenie) plyty.
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W tym wypadku akumulator moze by¢ naprawiony
po dokiadnym zbadaniu i ustawieniu przektadek
izolacyjnych miedzy ptytami.

Przy nadmiernym roztadowaniu akumulatora,
a réwniez przy pozostawieniu go przez diuzszy czas
bez fadowania, nastepuje czesto zasiarczenie phyt
(w szczeg6lnosci dodatnich), czyli utworzenie sie
warstwy siarczanu otowiu na ich powierzchni, ktéra
wowczas w charakterystyczny sposéb jasnieje (,,bie-
leje™). Przy tym uszkodzeniu zmniejsza sie wybitnie
pojemno$¢ akumulatora. O ile uszkodzenie to nie
zaszto zbyt daleko, moze by¢ usuniete w drodze
kilkakrotnego tadowania i roztadowywania przy sta-
bym pradzie (np. Y& najwyzszego dopuszczalnego
pradu fadowania), w ciggu dtuzszego czasu, np. kil-
kudziesieciu godzin.

Wszelkie powazniejsze uszkodzenia i usterki aku-
mulatoréw wymagajag zwracania sie¢ do wytwaorni
i dlatego wigksze instalacje akumulatorowe (w szcze-
golnosci stacyjne) sg stale pod nadzorem wytworni.

Inz. S. Kaniewski.

STALE SZYBKOTNACE

W poprzednim artykule pod tytutem: , Stopy
twarde" (Zawdd i Zycie Nr. 3), opisane byly, obok
réznych twardych materiatbw na narzedzia do ob-
robki metali, réwniez i stale szybkotnace, ale tylko
Z punktu widzenia ich wiasnosci w poréwnaniu
z wihasnosciami innych materiatbw do wyrobu nozy,
frezéw, wiertet itd.

Stale szybkotngce znane sg dopiero od roku 1900,
kiedy to byly demonstrowane na wystawie Swiatowej
w Paryzu i budzity zachwyt tym, Zze noze z nich wy-
konane pracowaty w stanie nagrzanym do koloru wi-
$niowego zaru wskutek pracy na szybkobieznych
obrabiarkach, nie tracac przy tym wiele ze swej twar-
dosci, w odréznieniu od nozy ze stali zwyktych we-
glistych, ktére powyzej 300° tracg gwattownie swa
twardos¢ wskutek odpuszczania sie. Stale szybkotnace
moga by¢ uzywane wszedzie tam, gdzie praca narze-
dzia jest ciezka, przy duzej szybkosci skrawania,
a wiec i wysokiej temperaturze, i przy duzych sitach
dziatajagcych na narzedzie (gtéwnie uderzeniach).
Stopy twarde, jakkolwiek wytrzymujg jeszcze wyzsze
temperatury pracy niz stale szybkotnace, sg znacznie
mniej wytrzymate na uderzenia.

W poczatku rozwoju stali szybkotngcych gtdwnag
trudnoscig w ich stosowaniu byto to, ze nie umiano
obrabia¢ termicznie narzedzi z nich wykonanych,
tzn. nie umiano zahartowa¢ i odpuszczac.

Stal szybkotngca znana w roku 1900 — mogta pra-

cowaé w temperaturze do 650° C, a stale szybkotnace
Z roku 1928 — do 700° C.

Skiadnikami tych stali sg obok zelaza (Fe), wegla
(C), manganu (Mn) i krzemu (Si) takie pierwiastki
chemiczne jak wolfram (W), wanad (V), chrom (Cr),
czasami kobalt (Co) lub molibden (Mo), ktorych za-
warto$¢ jest r6zna i zalezna od przeznaczenia danej
stali. Jako przykfad moze postuzy¢ wysokowarto-
Sciowa stal szybkotngca nastepujgca:

Skfad chemiczny w procentach:

Wegiel Mangan Krzem  Chrom Wolfram
Mn Si Cr W
1,2 0,25 0,15 4 18
Molibden Wanad Kobalt Zelazo
Mo \Y Co Fe
0,45 4 9 reszta

Kucie tej stali w temperaturze 1150°—9200

Zarzenie w 8600

Hartowanie 12900—1300°

Odpuszczanie 580°

Temperatura walcowania stali szybkotngcej jest
w granicach 1100°—1050° (a wiec wyzsza niz dla stali
weglistych). Walcowanie musi by¢ powolne i bardzo
ostrozne.

Przed wykonaniem narzedzia stal szybkotngca
(surowa) musi by¢ wyzarzona dla: 1) zmiekczenia do
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Rys. 1.
Mikrobudowa (fotografia mikroskopowa) stali szybkotnace) (C-1,2,
Mn-0,25, Si-0,15, Cr-4,W-18, Mo0-0,45,V-4, Co-9, Fe-reszta)
w stanie wyzarzonym. Powigkszenie 750-krotne.

takiego stopnia, aby tatwo mozna bylo jg obrabiac¢
lub cig¢, 2) dla usuniecia naprezen wewnetrznych po
poprzednim kuciu lub walcowaniu, 3) dla uzyskania
drobnoziarnistej budowy. Wazng rzeczg jest, aby przy
wyzarzaniu zmiekczajgcym (dtugotrwate wyzarzenie
w temperaturze 820°—850° i nastepne powolne
chtodzenie), nie przekroczy¢ goérnych temperatur
wyzarzania, bo w ten sposéb utwardzimy materiat.
Wszystkie operacje cieplne ze stalg szybkotnaca
nalezy wykonywa¢é w atmosferze obojetnej lub
w zamknietych skrzyniach wypetnionych wiérami ze-
liwnymi, wzglednie ziemig okrzemkowa, dla uniknie-
cia utleniania sie i wypalenia takich sktadnikow stali
jak wegiel i wolfram.

Ogrzewanie stali szybkotngcej przeprowadza sie
zwykle w dwu lub trzech operacjach, np.:

1. powolne ogrzewanie do 650°—700° (niekiedy

wyzej),

2. bardzo szybkie ogrzewanie do temperatur kucia
lub hartowania,

albo

1. powolne ogrzewanie do 600°—650° (dla usuniecia
naprezen wewnetrznych),

2. szybkie ogrzewanie od 650° do 900o,

3. bardzo szybkie ogrzewanie do temperatur kucia
lub hartowania (bardzo szybkie — aby uniknag¢
nadmiernego utleniania sie stali i szkodliwego
przegrzania).

Te operacje przeprowadza sie kolejno w r6znych
piecach. Temperatura podgrzewania przed hartowa-
niem dochodzi do 1300° (poczatek stapiania sie
krawedzi narzedzia hartowanego), a nawet troche
wyzej.
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Rys. 2.
Mikrobudowa tej samej stali szybkotnacej co na rys. 1 — w sta-
nie zahartowanym. Powigkszenie 1500-krotne.

Narzedzia hartowane w nizszych temperaturach
tepig sie bardzo szybko. Hartowanie i odpuszczanie
sg to dwa najwazniejsze procesy obrobki termicznej,
wymagajg one zarébwno od kierownika hartowni jak
i od rzemieslnika gruntownych znajomosci, duzej
intuicji i wprawy, a poza tym sumiennosci, i decyduja
o0 produkcji w nowoczesnej fabryce tak samo jak od-
lewnictwo i obrébka mechaniczna.

Skfadniki stopowe: wolfram, wanad, chrom i mo-
libden, tworzg Z weglem zawartym w stali zwigzki
chemiczne, tzw. wegliki. Jesli wegliki sg wprowadzone
w roztwor, wtedy uzyskamy utwardzenie stali. Celem
hartowania stali szybkotnacej jest przeprowadzenie
podczas ogrzewania do roztworu statego (stan fi-
zyczny stali), mozliwie jak najwiekszej ilosci weglikdw
metali wymienionych. Przez szybkie ochtodzenie
zatrzymujemy te wegliki w roztworze i wtedy tylko
osiagniemy duzg twardos¢. Przed hartowaniem we-
gliki sg nierozpuszczone i znajdujg sie w stali w wiek-
szych grupkach. Im wiecej tych weglikéw przejdzie
do roztworu (do tego potrzebna jest temperatura
az 13000), tym wiekszg twardo$¢ uzyskamy po za-
hartowaniu.

Nie wnikajac gtebiej w zagadnienia metalograficzne,
podaje dwie tzw. mikrofotografie stali szybkotnacej
(0o podanym wyzej skfadzie), w stanie wyzarzonym
i zahartowanym. W stanie wyzarzonym stal szybko-
tngca posiada nierozpuszczone wysokowartosciowe
sktadniki stopowe (biate pola weglikéw na fotogra-
fiach), co wplywa ujemnie na twardos¢. W stanie
zahartowanym sktadniki stopowe stali (jako wegliki)
rozpuszczone czesciowo pozostajg w stali i powoduja
utwardzenie po zahartowaniu.
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Odpuszczanie narzedzi ze stali szybkotngcej od-
bywa sie w temperaturze okoto 650° (w roztopionym
otowiu lub kapielach solnych) i ma na celu przemiane
budowy stali zahartowanej na inna, dajacag zaleznie
od sktadu chemicznego stali i temperatury zaharto-
wania, jeszcze wieksza twardo$¢é. Ta budowa stali
szybkotnacej po odpuszczaniu i zwigzana z nig twar-
dos¢ sa trwate az do temperatur 6500—700°, tzn. ze do
takich temperatur narzedzie z tej stali bedzie mogto
pracowac. Wysoka twardos¢ stali zahartowanej i od-
puszczonej zezwala na stosowanie nawet szesciokrot-
nie wiekszej szybkosci skrawania niz przy uzyciu stali
narzedziowej weglistej, bo pomimo wysokiego roz-
grzewania sie podczas pracy, znacznie trudniej prze-

Kazdy wynalazek, ktérego przeznaczeniem jest
stuzba w rekach szerokich rzesz odbiorcow, szybko
traci charakter niezwyktosci. Przyzwyczajamy sie don,
traktujemy jako sprzet codziennego uzytku, nie wni-
kamy w cudowny mechanizm dziatania, nie zdajemy
sobie sprawy, ile cichej, ucigzliwej pracy wiozono,
aby doprowadzi¢ do tej jego formy, z ktdrg obcowac
nam przyjdzie.

Jest to zwykia kolej losu, zupetnie zresztg uspra-
wiedliwiona. Nie od rzeczy jednak bedzie poswieci¢
niekiedy chwile czasu, aby poznaé, ile pracy i wysitku
wiozono dla zapewnienia nam tego albo innego do-
brodziejstwa techniki.

W pogadance niniejszej postaram sie w przystepnej
formie zobrazowa¢ ewolucje, jaka przebyt telefon, co-
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mienia sie jej budowa na inng, o skfadnikach mniej
twardych niz to sie dzieje w stali zwyklej.

Wielki koszt sktadnikéw stopowych stali szybko-
tngcej, takich jak wanad, wolfram, kobalt i molibden,
powoduje konieczno$¢ stosowania oszczednosci, a wiec
uzywa sie czesto nozy o trzonkach ze stali weglistych
z przylutowanymi do nich miedzig ptytkami ze stali
szybkotnacej. Stosuje sie rowniez naktadanie ptytek
ze stali szybkotnacej stalg weglistg i spawanie ich ze
sobg przy pomocy proszku stalowego zmieszanego
Z boraksem i proszkiem aluminiowym w tempera-
turze okoto iooo0 C. Bardzo mocne potgczenie daje
spawanie elektryczne plytek stali szybkotnacej z we-
glista. H. Halicki.

dzienny nasz towarzysz w biurze, czy
w domu. Zajme sie przy tym zwlaszcza
telefonowaniem na dalekie odlegtosci,
ktérego umozliwienie dokonane zostato
w ciggu ostatnich kilkunastu lat, jako
rezultat wielu studidéw i badan, pozwa-
lajac przy dzisiejszym stanie techniki
na rozmowe telefoniczng dokota kuli
ziemskiej.

Mysl przesytania dzwiekéw mowy
ludzkiej za posrednictwem pradu ele-
ktrycznego datuje sie od potowy ubie-
glego stulecia. Switata ona w glowach
wielu wynalazcoéw, zanimpomyst dat sie
urzeczywistni¢c po wielu wysitkach,
probach i poszukiwaniach. Wspotczesni
nie doceniali zresztg zupetnie usitowan
zmierzajacych do rozwigzania problemu
transmisji elektrycznej gtosu ludzkiego,

0 czym $wiadczy artykut wydrukowany mniej wiecej
przed 75 laty w jednym z pism amerykanskich:

»Aresztowano w New Yorku jakiego$ czio-

wieka, ktory podaje sie za Joshue Copersnitta

i ktory usitowat wytudzac pienigdze od ciemnych

i przesadnych ludzi na budowe aparatu, za po-

mocg ktérego mozna bedzie przesyta¢ gtos ludzki

po drutach metalowych na dowolng odlegtosc.

Twierdzi on, ze gtos ten bedzie stycha¢ wyraznie

na drugim koncu drutéw. Przyrzad swdj nazywa

telefonem, co ma zapewne na celu nasladowanie

stowa telegraf, dla tym tatwiejszego naduzywa-

nia dobrej wiary tych, ktérzy wiedzg o nadzwy-

czajnych sukcesach aparatu telegraficznego, a nie

znajg zasad, na jakich jest on zbudowany. Ludzie
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fachowi wiedza dobrze, ze niemozliwoscig jest
przesytanie gtosu ludzkiego po drutach, tak jak
przesytane sg kropki alfabetu morsowskiego.
Zresztg gdyby to nawet bylo mozliwe, to nie
miatoby to najmniejszego zastosowania praktycz-
nego. Nalezy sie wdzieczno$¢ wiadzom, ze za-
trzymaty tego oszusta. Miejmy nadzieje, ze nie
minie go przyktadna kara, ku odstraszeniu innych
amatoréw wzbogacania sie kosztem bliznich".

Dzisiaj, po 75 latacti od ukazania sie tego artykutu,
liczba aparatow telefonicznych na $wiecie wyraza sie
cyfra dziesigtkéw milion6w.

Pierwsze uwienczone pomyslnymi rezultatami wy-
niki przesyfania gtosu na drodze elektrycznej uzyskat
uczony niemiecki Jan Reis, przy pomocy aparatu,
ztozonego z odbiornika i nadajnika, ktéry nazwat
telefonem. W roku 1861 demonstrowat on swoj aparat
przed Stowarzyszeniem Fizykéw we Frankfurcie nad
Menem; pomimo udanego przebiegu pokazu, wyna-
lazek nie wywotat wiekszego zainteresowania. W roku,
1876 Amerykanin Graham Bell opatentowat swoj
model telefonu. Konstrukcja Bella odpowiadata wy-
mogom praktyki i data poczatek szerokiemu zasto-
sowaniu telefonu w zyciu wspotczesnym.

Rozwoj aparatu telefonicznego posuwat sie poczat-
kowo po drodze czysto eksperymentalnej, nie opartej
na $cistym, naukowym ujeciu zjawisk.

W roku 1878 Werner Siemens przedstawit Kro-
lewsko-Pruskiej Akademii Umiejetnosci rozprawe,
ujmujacg z punktu widzenia naukowego przebieg
najwazniejszych zjawisk wspdtuczestniczacych przy
transmisji elektrycznej gtosu. Wskazat on przy tym na
wielkie mozliwosci rozwojowe nowego aparatu oraz
wprowadzit pewne zmiany w jego dotychczasowej
konstrukcji, ktore znacznie podniosty skutecznosé
telefonu co do sity odbieranych dzwiekéw oraz co do
jakosci (wiernosci) ich przekazywania.

Przesyfanie gtosu na drodze elektrycznej wydaje sie
nam dzisiaj niezwykle proste. Chcac jasno wytozyé
jego zasade, przypomnijmy sobie, czym jest wrazenie
gtosowe? Jest ono niczym innym, jak jednym z sposo-
bow zmystowego postrzegania zaburzen zachodzacych
w otaczajgcej nas przestrzeni. Zaburzeniate zas$ sa Spo-
wodowane przez ciata drgajace, czyli zrodta dzwieku,
ktore wprawiajg w ruch otaczajace czasteczki powietrza.
Czasteczki te doznajg przy tym kolejnych zgeszczen
i rozrzedzen, udzielajacych sie sasiednim warstewkom
i w ten spos6b powstaje fala gtosowa, biegngca we
wszystkich kierunkach przestrzeni. Takim samym
drganiem powietrza sa dzwieki mowy ludzkiej —
drganiem spowodowanym przez struny gtosowe.
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Drgania te, zachodzac w powietrzu, wprawiajg w ko-
lejne drgania bebenek ucha ludzkiego (przeponke).
Z powiedzianego wyzej fatwo zauwazy¢, ze w usta-
leniu takiej tacznosci wspotuczestniczg nastepujace
elementy: organy wytwarzajace dzwiek, organy od-
bierajagce dzwiek i, jako posrednik miedzy nimi,
drgajagce powietrze. tgcznos¢ telefoniczna zachodzi
zupetnie analogicznie. Role instrumentu nadawczego
odgrywa mikrofon — do ktérego méwimy, role instru-
mentu odbiorczego — stuchawka, przy pomocy ktorej
stuchamy, wreszcie jako posrednik miedzy nimi stuzy
drgajgcy prad elektryczny, ptynacy po przewodach,
taczacych dwa aparaty telefoniczne.

Uzyte tutaj wyrazenie ,,drgajacy prad elektryczny"
zawiera cafg istote telefonowania, czyli przenoszenia
gtosu na drodze elektrycznej. Drgajagcy — lub jak kto
chce inaczej — zmieniajacy sie co do wielkosci i kie-
runku prad elektryczny moze wywota¢ réwniez
zmienne skutki, a wiec np. wywola zmienng site
przyciggania membrany (btony) stuchawki telefonicz-
nej. Membrana poddana zmiennej co do wielkosci
i kierunku sile wykonywuje ruchy drgajace, ktére
sg wiernym nasladowaniem ruchu drgajacego samego
zrédta dzwieku, a wiec go do ztudzenia imituja.
Rozmowa telefoniczna wiec, to nic innego, jak zreczna
imitacja: kawalek blaszki pod wptywem pradu elek-
trycznego niewolniczo powtarza ruchy wykonywane
przez zrodto dzwieku. W ten sposéb odtwarza iden-
tycznie drgania powietrza, jakie powetajg przy samym
zrédle dzwieku.

Zrodlo dZwieku oddziatywa przy tym na cze$é
nadawczg aparatu — mikrofon, przetwarzajgc energie
fal gtosowych w energie pradu elektrycznego, ktory
obrazowo nazwaliSmy tutaj ,,drgajagcym".

Nie wnikajac w blizsze szczegéty budowy aparatu
telefonicznego powiedzie¢ mozna, ze przeszedt on
ogromng ewolucje dzieki nieustannej pracy licznego
grona wynalazcow. Z olbrzymiego pudia, wazacego
kilka kilograméw, przeobrazit sie w malenkie, zgrabne
pudeteczko, ktére dzisiaj umozliwia nam porozumie-
nie z catym Swiatem.

W powiedzeniu tym nie ma zadnej przesady, gdyz
przy dzisiejszym stanie techniki mozliwe jest pota-
czenie telefoniczne dookota kuli ziemskiej. Rozmowe
takg przeprowadzono po raz pierwszy pare lat temu.
Eksperyment ten byt wykonany w Ameryce przez
American Telephone and Telegraph Company, braty
w nim poza tym udziat zarzady pocztowe innych
panstw. Aparaty telefoniczne byly ustawione w dwu
sgsiednich pokojach biur wspomnianego koncernu
w New Yorku. Prady rozmowy obiegaty jednak calg
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kule ziemska. Czas obiegu pradow akustycznych
dookota kuli ziemskiej wynosit okoto ¢wier¢ sekundy.
Rozmowy, prowadzone kolejno przez rézne osobisto-
Sci, trwaty okoto pot godziny, porozumienie byto bez
zarzutu. Obwod zastosowany byt mieszany: drutowy
i radiowy.

Przyktad ten wskazuje, jak daleko posunieta jest
dzisiaj technika telefonowania na dalekie odlegtosci.
Jednoczesnie podkresli¢ nalezy, ze rozwoj ten poprze-
dzony byt ditugimi latami badan i studiow. Walng
pomoc w tym rozwoju okazata lampa katodowa,
ktorej zresztg dzisiejsza technika w rozlicznych swoich
gateziach zawdziecza bardzo wiele. Drugim czynni-
kiem, ktory sprawe telefonowania na duze odlegtosci
posungt znacznie naprzod, byly prace serbskiego
uczonego Michata Pupina, o ktérych obszernigj
powiem w dalszym ciggu pogadanki.

Telefonowanie na wielkie odlegtosci nie mogto by¢
praktycznie zrealizowane przy pomocy linii napo-
wietrznych, ktére ulegaja tatwo i czesto uszkodzeniom
od wptywoéw atmosferycznych, a tylko przy pomocy
kabli zakopanych w ziemi i przez to znakomicie
zabezpieczonych od wszelkich szkodliwych wplywdw.
Jednak przy zastosowaniu kabli wystgpita natychmiast
pierwsza trudno$¢, polegajgca na tym, ze przenoszona
na drodze elektrycznej mowa podlegata daleko wiek-
szemu ttumieniu niz na liniach napowietrznych, w ten
sposob, ze granica styszalnosci wypadata juz przy sto-
sunkowo krétkich odcinkach. Poza tym kabel okazat
jeszcze jednag nieprzyjemna wiasciwos¢, mianowicie te,
Ze silniej thumi wysokie czestotliwosci zawarte w mo-
wie ludzkiej niz niskie, co powoduje gtuche brzmienie
mowy, tak jak z piwnicy i w dalszym ciggu pogarsza
zrozumiatos¢ mowy. Przyczyna tych faktow tkwi
we wihasciwosciach elektrycznych kabla, zwigzanych
Z jego zwartg struktura.

W roku 1899 Michat Pupin wskazat droge ominiecia
tej trudnosci — przy tym problem ten rozwigzany
zostat tak trafnie, iz do dzisiaj nie wymyslono nic
lepszego i dalsze zwiekszanie odlegtosci telefonowania
ostonieto przez zaprzagniecie do pracy lampy ka-
todowej. Ale wro¢my do wynalazku Pupina. Na czym
polega istota jego pomystu? Niestety w popularnej
pogadance nie sposdb jest doktadnie odpowiedzie¢
na to pytanie. Zbyt silnie bowiem problem Pupina
wigze sie z samq teorig elektrotechniki i Sci$le méwiac
powstat on na gruncie czysto teoretycznych rozwazan
innego uczonego Heaviside'a, znanego z badan nad
Zanikiem odbioru radiowego (tzw. fading).

Praktycznym rezultatem rozwazan Pupina byto
obcigzenie kabla w réwnych odstepach szpulami drutu
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nawinietego na zelaznych rdzeniach. Wydawac by sie
mogto, ze zabieg ten przez wprowadzenie nowych
utrudnien dla pradu elektrycznego niosacego mowe
ludzka, raczej pogorszy porozumienie. Tak jednak nie
jest. W spos6b bardzo pogladowy i niescisty mozna
dziatanie tych cewek pupinowskich wyttumaczy¢
przez nastepujgce poréwnanie. Kawatek papieru,
choé jest lekki, da sie rzuci¢ b. niedaleko, natomiast
ciezszy oden kamien rzuci¢ mozna znacznie dalej;
jego ciezar pozwala na lepsze przezwyciezenie oporu
powietrza. A wiec ciezar jest pomocnym w ruchu ka-
mienia, cho¢ pozornie wydaje sie to nielogiczne. Po-
dobnie cewka pupinowska nie utrudnia, jecz pomaga
przenoszeniu mowy ludzkiej —a mowiac Scislej —
tych znikomych ilosci energii, jakie nalezy przekazac¢
Z jednego konca na drugi. Kable wyposazone w oma-
wiane szpule zwg sie od nazwiska wynalazcy kablami
spupinizowanymi.

Pupinizacja kabli jest wiec dzisiaj czynnikiem, bez
ktérego nie obedzie sie budowa zadnego potaczenia
kablowego o wiekszym zasiegu. Kabel spupinizowany
posiada, w poréwnaniu ze zwyktym, ttumienie $red-
nich czestotliwosci mowy ludzkiej mniej wiecej trzy-
krotnie mniejsze. Dzigki temu poprawia sie réwniez
zrozumiato$¢ mowy, gdyz nie tylko dalej jest stychac,
ale i wyrazniej. Wskutek tego zasieg wzrasta wiecej
niz trzykrotnie.

Pupinizacja kabla zostata wykorzystana po raz
pierwszy na duzg skale przy budowie potgczenia
miedzy Berlinem a nadrenskim okregiem przemysto-
wym, wykonanego przez f-me Siemens & Halske
w latach 1912—192r. Celem pokonania odlegtosci
okoto 600 km okazato sie niezbednym uzycie zyt kablo-
wych o $rednicy 3 mm. Stanowi to juz granice zasto-
sowania kabla spupinizowanego (bez wzmacniakéw),
gdyz dalsze powiekszenie Srednicy kabla powoduje
nie tylko ogromne trudnosci wykonawcze zaréwno
przy fabrykacji kabla jak i jego ukfadaniu, lecz row-
niez podraza wydatnie koszta potaczenia.

Pupinizacja kabla posuwa wiec naprzod sprawe
telefonowania na wieksze odlegtosci, daleko jeszcze
jednak do zrealizowania potaczen na odlegtosé tysiecy
kilometrow.

Energia pradu elektrycznego wyczerpuje sie bo-
wiem na drodze swego przebiegu bezustannie.
Nalezy za$ zauwazy¢, ze energia ta z natury rzeczy
jest wielkosci minimalnej: zrodtem jej jest wydajnosé
akustyczna gtosu ludzkiego. Wydajno$¢ ta waha sie
w pewnych granicach w zaleznosci od sity gtosu;
$rednio jednak okresli¢ jg mozna na 10 mikrowatow,
tj. 10 milionowych czeéci wata. Juz Z tego widac,
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jak znikoma to jest energia. Chcac np. na drodze
akustycznej otrzymac Swiatto z zardwki 10-watowej,
trzeba by zuzy¢ site gtosu miliona ludzi. Tak mate
ilosci energii musimy przekazywac nie tylko mozliwie
bez strat, ale tez bez zmian ich charakterystycznych
wiasciwosci: Widac z tego, jak niestychanie delikatny
musi by¢ mechanizm przenoszenia gtosu na wielkie
odlegtosci.

Powstaje teraz pytanie, w jaki sposob te minimalne
ilosci energii zostajg przeniesione na olbrzymich
przestrzeniach tysiecy kilometréw? Dzieje sie to za
sprawg lampy katodowej, pracujgcej w charakterze
wzmachiaka telefonicznego. Rola jej polega na tym,
azeby w okreslonych odstepach kabla uzupetnia¢
braki energii wywotane tlumieniem i posyta¢ do
nastepnego odcinka petng moc o identycznym cha-
rakterze. Energia jest dostarczana w okreslonych
Odstepach przez lampy, oczywiscie ze zrodta zewnetrz-
nego — pomocniczego. Wiemy o tym, ze lampa dziata
na zasadzie elektronowej, jest wiec pozbawiona bez-
wiadnosci i tutaj kryje sie tajemnica nieskazonego,
tj. wiernego przesytania tych malenkich ilosci energii
na olbrzymie nieraz odlegtosci.

Mowiac o przesytaniu bez znieksztalcen mowy
ludzkiej popetniamy pewng przesade. Znieksztatcenie
takie bowiem zawsze zachodzi, ale szcze$liwie przy-
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chodzi na pomoc domyst oraz inteligencja, ktdre
sprawiaja, ze tzw. zrozumiato$¢ mowy tzn. zrozumia-
tos¢ jakiegokolwiek logicznego tekstu przewyzsza
w duzym stopniu zrozumiato$¢ sylab wymawianych
bez zadnego zwigzku. Wymawiajac np. szereg sylab
bez zadnego logicznego zwigzku otrzymamy przykia-
dowo na 100 tylko 70 dobrze zrozumiatych. Tym-
czasem mowa, w ktorej zawiera¢ sie bedzie sens, zto-
zona z tychze samych sylab — osiggnie niemal 100 %
zrozumiato$¢. Za mozliwe uwaza¢ mozna jeszcze po-
taczenie, w ktérym zrozumiato$¢ sylab jest 50%.

Poznalismy wiec szereg czynnikow, ktore w sumie
umozliwiajg porozumiewanie sie na dalekie od-
legtosci. Czynnikami tymi sg: skablowanie i spupini-
zowanie linii telefonicznych, wzmacniaki telefoniczne
oraz specjalna zdolno$¢ ludzka wypetniania luk po-
wstatych w zrozumiatosci mowy ze skazenia ich
dzwigkdw.

Pokonanie wielkich przestrzeni w telefonowaniu
musi mie¢ miejsce — rzecz oczywista — na gruncie
wspotpracy miedzynarodowej. Sie¢ kabli telefonicz-
nych danego panstwa tworzy jedynie czastke wielkiej
sieci Swiatowych potaczen. Sie¢ ta przy dzisiejszym
stanie techniki umozliwia potgczenia i porozumienie
we wszelkich kierunkach i na wszelkie odlegtosci.

Inz, R. Sosinski.
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Znajac zasady dziatania silnika asynchronicznego
w ogdlnych zarysach przejdZmy obecnie do wiecej
szczeg6towego rozpatrzenia uzwojen stojana i wirnika.

Zewnetrzny wyglad tych uzwojen moze sie bardzo
rozni¢, lecz zasada wykonania jest zawsze ta sama,
i kierujac sie nig bez trudnosci potrafimy wykonac¢ czy
naprawi¢ odpowiednie uzwojenie.

Poniewaz w przewodach potozonych wzajemnie
w odlegtosci podziatki biegunowej wzbudzajg sie,
czyli indukujg sie, napiecia jednakowej sity lecz od-
wrotnego kierunku, nalezy przewody #gczy¢ w ten
sposob, by napiecia te zawsze sie sumowaty. Dlatego
muszg by¢ taczone szeregowo przewody potozone
przecietnie w odleglosci podziatki biegunoweyj,
i whasnie podziatka biegunowa jest tg charaktery-
styczng cecha, na podstawie ktdrej mozna wniosko-
waé, na jaka ilos¢ biegunéw, czy tez na jaka ilos¢
obrotéw jest wykonany silnik. W niektérych wypad-
kach, majac do czynienia z pewnym rodzajem uzwo-
jen, mozna na podstawie zewnetrznego wygladu
ustala¢ w uproszczony sposob, ile biegunéw ma sil-
nik, np. przy uzwojeniu, w ktérym sa widoczne wy-

raznie jakby catkowite cewki, mozna na podstawie
ilosci cewek w wiekszosci wypadkéw powiedzieé
od razu, naile biegunéw wykonany jest silnik. Jednak
nawet w tym wypadku nalezy by¢ bardzo ostroznym,
gdyz przy pewnych odmianach uzwojenia mozna by¢
wprowadzonym w biad. Kierowanie si¢ natomiast
cecha podziatki biegunowej nie moze nigdy zawies¢,
a w wielu wypadkach, np. przy uzwojeniach szablo-
nowych, gdzie nie wystepujg wyrazne grupy cewek,
jest to jedyny spos6b zorientowania sie co do ilosci
biegunow.

Powyzej byto powiedziane, ze nalezy kierowac sie
przecietnymi odlegtosciami czyli poskokami bieguno-
wymi. Nalezy bowiem zauwazy¢, ze uzwojenie nie
jest bynajmniej wykonane w ten sposéb, ze wszystkie
przewody uzwojenia jednej fazy potozone sg w jednym
miejscu, jakby w jednym Zztobku. Bytoby to nienale-
zytym wykorzystaniem miejsca na uzwojenie. Dlatego
uzwojenia zarébwno stojana jak tez wirnika sg roz-
mieszczone na catym obwodzie. A wiec jezeli silnik
jest tréjfazowy, to uzwojenia odpowiadajace jednej
fazie zajmuja sumarycznie % cze$¢ catkowitego
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a. Uzwojenie silnika dwubiegunowe, . tréjfazowe.
b. Uzwojenie silnika czterobiegunowe, tréjfazowe.
¢. Uzwojenie silnika szesciobiegunowe, szablonowe, trdjfazowe.

obwodu, przy czym na jednej podziatce biegunowej
znajdujg sie trzy grupy uzwojen, z ktérych kazda
odpowiada jednej fazie.

Jezeli chodzi o ilo$¢ ztobkéw, w ktérych rozmiesz-
czone jest uzwojenie, to ilo$¢ ta nie jest znaczna,
mianowicie najczesciej przypada na biegun i faze
od 2 do 5 ztobkéw. Przy silnikach od kilku do kilkuset
koni mechanicznych najczesciej przypadajg 3—4 ztobki
na biegun i faze w uzwojeniu stojana i 4—5 ztobkow
na biegun i faze w uzwojeniu wirnika, co ostatecznie
zalezy od wielkosci silnika, a wiec jego mocy, a row-
niez od jego ilosci obrotow, a wiec ilosci biegundw.

Silniki na wysokie napiecie wykonywane sg prze-
waznie z mniejsza iloscig ztobkéw na biegun i faze,
gdyz przy takich silnikach wiecej zajmuje miejsca
izolacja i przy zbyt duzej ilosci ztobkow, a wiec ma-
tych wymiarach ztobka, powstawatyby duze trudnosci
w wykonaniu uzwojenia.

W kazdym razie z réznych wzgledéw, o ktérych
bedzie mowa w przysztosci, ilosci ztobkéw na biegun
i faze w stojanie nie wykonuje sie takiej samej jak
w wirniku. Najczesciej ilos¢ ztobkdéw w wirniku jest
wieksza niz w stojanie, a wiec np. gdy w stojanie
mamy trzy ztobki na biegun i faze, to w wirniku naj-
czesciej przypada cztery ztobki.
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Z powyzszego wyptywa nastepujacy praktyczny
wniosek, ze przy uzwajaniu wzglednie przezwajaniu
silnikéw tréjfazowych nalezy zbada¢ ilos¢ ztobkow
za Owno w stojanie jak tez w wirniku; ilo$¢ ta winna
by¢ podzielna przez ilos¢ faz i biegunéw. A wiec np.
gdy mamy silnik, w ktérym w stojanie mamy 72
ztobki, wtedy uzwojenie moze by¢ wykonane na 6
i na 8 biegunéw.

Nalezy jednak zaznaczy¢, ze w wyjatkowych wy-
padkach wykonywane sa, szczeg6lnie w wirnikach,
uzwojenia, w ktoérych przypada nie cata ilos¢ ztobkéw
na biegun i faze. Na tych jednak uzwojeniach wyjat-
kowych, ktore stosowane sa dos$¢ rzadko, obecnie
zatrzymywac sie nie bedziemy.

Zanim przejdziemy do dalszego rozpatrywania
zasad dziatania silnikéw tréjfazowych asynchronicz-
nych, zwr6¢my uwage na jedng okolicznos¢.

Uzwojenie silnika pradu trojfazowego skiada sie
wiasciwie z trzech niezaleznych uzwojen, zasilanych
Z pradnicy pradu tréjfazowego. Zdawato by sie przeto,
ze do silnika pradu tréjfazowego powinno dochodzié
6 przewoddw, mianowicie po dwa przewody dla kazdej
fazy. Tymczasem praktycznie wiemy, ze do silnika
pradu tréjfazowego doprowadza sie tylko trzy prze-
wody. Osiaga sie to w nastepujacy sposob. Zasilajac
trzy odrebne obwody, mozemy dla nich zrobi¢
wspolny jeden przewdd, a wiec w ten sposéb mieli-
bysmy zamiast 6-ciu tylko 4 przewody, przy czym
w czwartym wspolnym przewodzie przeptywatby
prad bedacy sumg pradéow we wszystkich 3-ch fa-
zowych uzwojeniach. Rozpatrujgc prady w systemie
tréjfazowym przekonamy sie, ze, o ile wszystkie fazy
sg obcigzone jednakowo, co ma wiasnie miejsce w sil-
nikach, suma pragdéw we wszystkich trzech fazach w
kazdej chwili réwna sie zeru, czyli we wspélnym prze-
wodzie nie bedzie przeptywat prad, a przetoten czwarty
przewod moze byé, w wypadku doprowadzania pra-
du do silnika trojfazowego, zupetnie usuniety.

Stojan silnika tréjfazowego 4-biegunowego podczas uzwajania
(podziatka biegunowa ¥ obrotu)
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Rozpatrujac dziatanie pola wirujgcego na wirnik,
stwierdziliSmy, ze wskutek przecinania wirujgcego
pola magnetycznego przez przewody wirnika powstaje
w tych przewodach napiecie, a wiec i przeptywa prad.
Jezeli jednak powstaje napiecie w uzwojeniu wirnika,
to powinno ono réwniez powstawaé w uzwojeniu
stojana, ktore takze przeciez przecina pole wirujace.
| tak faktycznie sie dzieje. Powstajace tu napiecie
bedzie sie sumowato z napieciem, jakie jest w sieci
zasilajacej silnik, i od wielkosci sumy powyzszych
napie¢ bedzie zalezna wielko$¢ pradu przeptywajacego
w uzwojeniu silnika. Przyjmujemy przy tym, ze w wir-
niku pradéw nie ma, czy to wskutek otwarcia jego
obwodu, czy tez wskutek wzajemnego przeciwdzia-
fania napie¢ w tym obwodzie. Badajac kierunek
napiecia, powstajagcego w uzwojeniu stojana wskutek
dziatania pola wirujgcego, przychodzimy do wniosku,
Ze napiecie to bedzie w kazdej chwili kierunku
odwrotnego niz napiecie w pradnicy zasilajacej silnik.
Bedziemy mieli wypadek podobny jak przy potaczeniu
w jednym obwodzie 2-ch baterii przeciwdziatajacych
sobie. Przy potaczeniu bieguna + (plus) jednej baterii
rowniez z biegunem + (plus) drugiej baterii, otrzy-
mamy w obwodzie réznice ich napieé. Np. jedna ba-
teria ma napiecie 6 woltéw, a druga 4 woltéw, to
w obwodzie otrzymamy napiecie 2 wolty i tylko ono
wplywa na wielkos¢ pradu.

W pierwszym momencie wigczenia silnika, kiedy
nie ma jeszcze pola wirujacego, prad osigga okreslong
wielko$¢ zalezng od napiecia sieci zasilajacej silnik,
zaraz jednak po powstaniu pola wirujacego, wzbu-
dzone zostanie w uzwojeniu stojana napiecie prze-
ciwdziatajace napieciu sieci, wskutek czego wielko$¢
pradu ulegnie zmniejszeniu. A wiec chociaz opory
uzwojen stojana sa zupetnie nie wielkie, to jednak
ustala sie prad, niezaleznie od tego oporu, réwniez
niewielki, a to tylko dzieki wzbudzaniu napiecia
W uzwojeniu stojana wskutek wirujacego pola magne-
tycznego.

Prad w stojanie przy nieruchomym wirniku i przy
otwartych obwodach w wirniku (a wiec przy braku
w nich pradu) wynosi przewaznie od 20 do 50%
pradu, jaki pobiera silnik przy pelnym obcigzeniu;
mniejsze wielkosci odnosza sie do silnikdw wiekszych
i 0 wiekszej ilosci obrotow (a wiec wykonanych na
mniejsza ilos¢ biegunéw), natomiast wiekszy prad
magnesujacy bywa w silnikach mniejszych i wolno-
bieznych (na wieksza ilo$¢ biegunow).

Nalezy zaznaczy¢, ze prad przy silniku bedagcym
w biegu, lecz nie obcigzonym (bieg jatowy) rozni
sie bardzo nieznacznie co do swej wielkosci od pradu
przy nieruchomym wirniku i braku w nim pradu
(prad magnesujacy). Nasuwa sie wtedy pytanie:
jezeli przy biegu nieobcigzonego silnika wielkosé
pradu jest do$¢ znaczna, bo wynosi powazng czes¢
pradu pobieranego przy obcigzeniu (20 do 50%),
to gdziez sie podziewa energia pobierana z sieci i od-
powiadajgca temu pradowi?

Przeciez wiemy, ze jezeli mamy zalaczong na sie¢
jedng zaréwke, to po zatgczeniu takich samych 3-ch
zarbwek bedziemy mieli prad trzy razy wiekszy.
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Przyktadajac taka samg miarg, moglibySmy sie spo-
dziewa¢, ze silnik pobierajagcy przy biegu luzem
50% pradu odpowiadajacego petnemu obcigzeniu
(prad znamionowy), bedzie wtedy pobierat 50%
energii, co od razu wydaje sie zupetnie nieprawdo-
podobne.

I rzeczywiscie przy biegu luzem pobdr energii
jest zupetnie nieznaczny, a wielko$¢ pobieranego
pradu nie moze by¢ bynajmniej miara pobieranej
energii, co moglibysmy fatwo stwierdzi¢, obserwujac
licznik elektrowni, zatgczony w obwodzie sieci licznika.

Aby zda¢ sobie sprawe z zachodzacych zjawisk,
zbadajmy doktadniej sprawe wzbudzania napiecia
w stojanie wskutek wirujgcego pola magnetycznego.

Pole magnetyczne, bedace wynikiem dziatania
praddw w uzwojeniach trzech faz stojana, wirujac
pozostaje caly czas bez zmiany co do swej wielkosci
Przy statej wielkosci wirowania, napiecie w kazdym
przewodzie stojana w kazdej chwili bedzie zalezne
od sity (natezenia) pola magnetycznego, w ktérym
sie w tym momencie znajduje.

Gdy prad w fazie I-szej osigga swg najwiekszg
warto$¢, strumien magnetyczny jest skierowany
prostopadle do ptaszczyzny tego uzwojenia, a wiec
nie wzbudza w nim napiecia. Natomiast w tym mo-
mencie, gdy prad w uzwojeniu fazy I-ej réwna sie
zeru, kierunek strumienia magnetycznego lezy
w plaszczyznie tego uzwojenia, a przeto w tym mo-
mencie napiecie w uzwojeniu osigga swa najwiekszg
warto$¢. Z powyzszego widzimy, ze przebieg napiecia
wzbudzanego wirujgcym polem magnetycznym ma
tak samo charakter zmienny, jak pragd magnesujacy,
tylko najwieksze wielkosci sg osiggane w czasie
roznigcym sie 0 Ys cze$¢ okresu, a mianowicie naj-
wieksze wielkosci wzbudzanego napiecia sg osiggane
Z opdznieniem o0 ¥ okresu w stosunku do najwiekszej
wielkosci pradu magnesujacego. Jest to charaktery-
styczne zjawisko dla pragdu zmiennego, ktére nie ma
odpowiednika przy pradzie statym. Odnoszac za$
przebieg pradu do napiecia sieci (a nie napiecia
wzbudzanego polem wirujagcym w uzwojeniu stojana),
otrzymamy, ze prad magnesujacy opdznia sie w fazie
0 ¥ okresu w stosunku do napiecia sieci na zaciskach
silnika. Inaczej bedzie przy pradzie pobieranym przez
takie odbiorniki, jak np. zaréwki: wtedy najwieksza
wielkos¢ pradu wystepowa¢ bedzie jednoczes$nie
Z najwieksza wielkoscig napiecia sieci, a wiec prad
bedzie w fazie z tym napieciem.

Aby uprzytomni¢ sobie, czym zasadniczo roznig
sie te dwa zjawiska, nalezy blizej zbada¢, jak bedzie
wyrazat sie doptyw energii do miejsca jej odbioru.

Moc pobierana przez wszelki odbiornik niezaleznie
od tego, czy to bedzie odbiornik na prad staty czy
zmienny, w kazdej chwili zalezny bedzie od napiecia
i prgdu: moc ta bedzie tym wieksza, im wigkszy be-
dzie prad i im wieksze bedzie napiecie, a wiec wiel-
kos¢ mocy zalezna jest od iloczynu pradu i napiecia.
Gdy mamy w danej chwili przy napieciu 100 woltéw
prad 10 amperéw, to moc doprowadzana wynosi
1000 woltamperéw, czyli 1000 watéw; przy tym samym
napieciu i pradzie 20 amperéw wielko$¢ mocy bedzie
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2000 watéw. Jezeli zmieni sie kierunek pradu przy
tej samej jego wielkosci, wielkos¢ mocy pozostanie
bez zmiany, lecz inny bedzie réwniez jej kierunek,
mianowicie energia bedzie ptynagé w odwrotnym kie-
runku, czyli odbiornik zwraca¢ bedzie z powrotem
energie pobrang z jej zrodta. Réwniez bedzie od-
wrotny Kkierunek przeptywu energii w tym wypadku,
jezeli kierunek prgdu pozostanie bez zmiany, nato-
miast zmieni sie kierunek napiecia. Z powyzszego
wynika, ze przy jednoczesnej zmianie kierunku na-
piecia i pradu, kierunek przeptywu energii pozostanie
bez zmiany.

Wychodzac z powyzszych zalozen bedziemy punkt
za punktem S$ledzili przeptyw energii w réznych wy-
padkach charakterystycznego odbioru przy pradzie
zmiennym.

W wypadku wiec, jaki mamy przy zaréwkach lub
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Obcigzenie czesciowo indukcyjne (op6znienie krzywej pradu mniej
niz Y% okresu)

grzejnikach, gdy najwieksze wielkosci napiecia i pradu
wystepujg jednoczes$nie, doptyw energii bedzie za-
wsze jednokierunkowy, jak to wida¢ z zatgczonego
rysunku. Odktadamy na nim w kazdym momencie
wielkosci odpowiadajace mocy czyli iloczynowi wiel-
kosci pradu i napiecia.

Wielkos¢ mocy wprawdzie po osiggnieciu swej
najwiekszej wielkosci spada stopniowo do zera, w tym
momencie gry, prad i napiecie réwnajg sie zeru,
w dalszym jednak przebiegu zmieniaja swoj kieru-
nek zaréwno prad jak napiecie, a przeto kierunek
przeptywu energii pozostaje bez zmiany, natomiast
zmienia sie wielko$¢ mocy, pulsujac ciggle od zera
do swej najwiekszej wielkosci. Zakreskowana na
rysunku powierzchnia bedzie miarg dostarczanej do
odbiornika energii.

(D. c. n)

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM

Porazenie pradem elektrycznym nastepuje w wy-
padku bezposredniego dotknigcia przez cztowieka
przewodéw wysokiego napiecia. Zdarza sie to podczas
nieostroznej pracy monterskiej, wzglednie na skutek
nieszczesliwego wypadku, np. zerwania drutéw tram-
wajowych itp.

Dziatanie silnego pradu na ustrj jest podobne do
razenia przez piorun. Rozlegtos¢ uszkodzen moze
by¢ bardzo duza: od stosunkowo drobnych poparzen
do utraty przytomnosci, a nawet natychmiastowej
Smierci.

Ratownictwo w pierwszym rzed2|e bedzie polegato
na usunigciu porazonego spod wptywu pradu. Pod-
czas teao ratujgcy powinien bardzo uwazac, azeby
nie dotkngC nieostoniets rekg drutu lub ciata porazo-
nego, poniewaz, jak si¢ czasami zdarza, osoba ratujgca

moze z kolei zosta¢ porazona, powiekszajac liczbe
ofiar nieszczesliwego wypadku. Powinno sie wiec
odciagna¢ porazonego przy pomocy np. laski, kija itp.
Nie dysponujac czyms$ podobnym, nalezy reke ostonic
jakas$ czescig wrasnego ubrania (marynarka, szalik itd.),
uwazajac, azeby ostona reki nie byla wilgotna, co
znowu moze stworzy¢ dobre warunki przewodzenia
pradu, przyczyniajac sie do porazenia ratujgcego.

Nastepng czynnos$cig jest unieszkodliwienie prze-
wodu przez zetknigcie go z ziemiq

U porazonego nalezy zastosowaé sztuczne oddy-
chanie. Twarz powinno SIG[‘( skraplac Z|mnq woda,
dawac do wachania amoniak, ocet lub

Na miejsca za$ poparzone trzeba za’fozyc opatrunek
i oczywiscie niezwlocznie wezwaé lekarza.

Dr. W. S.
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O ALKOHOLIZMIE

Wielu ludzi uzywa, a nawet naduzywa alkoholu;
azeby o tym sie przekona¢, wystarczy w sobote przejs¢
przez przedmiescia. Kazdy czlowiek uwaza nazwe
pijaka za wysoce obrazliwg i nigdy, najbardziej nawet
»zalany" nie uwaza sie za pijaka. Wiemy zreszta,
Ze cztowiek najbardziej pijany wiasnie z uporem,
cechujgcym ten stan, bedzie dowodzit, ze jest on
osobg najbardziej trzezwa. Kazdy, kto pije, uwaza,
Ze wiasnie ta odrobina alkoholu, ktérg wypit, stuzy
mu tylkp na zdrowie. Istniejg tez liczne tzw. okazje,
gdzie po prostu jest grzechem nie wypic, jak na wese-
lach; chrzcinach, imieninach, $wietach itp. Wielu
wiec ludzi pije, nie zdajac sobie sprawy z daleko ida-
cych, ujemnych skutkéw chwilowego zamroczenia
alkoholowego.

W dziataniu alkoholu nalezy odrézni¢ wptyw ma-
tych i duzych dawek. Mate dawki alkoholu wywotujg
poczatkowo, uczucie nieznacznego podniecenia, nie-
frasobliwej wesotosci, przy catkowitym zachowaniu
mprzytomnosci. W tym okresie, na skutek obnizenia
samokrytycyzmu, wiele takich rzeczy uchodzi za
. zupetnie naturalne, ktére przy rozwazeniu ,na
trzezwo** bylyby nie do pomyslenia. Dlatego tez
niewielkie dawki alkoholu przyczyniajg sie do mitego
i serdecznego nastroju w towarzystwie. Przy dalszym
jednak uzywaniu alkoholu nastepuje jeszcze wieksze
obnizenie- samokrytycyzmu, wyrazajgce sie w ,,nie-
poczytalnej** mowie i postepkach. Jest to wynik
zatrucia najwyzszych osrodkéw, mieszczacych sie
w korze m6zgowej, oraz wyzwolenia spod kontroli tejze
kory naszych niskich instynktéw. Wynikiem tego
bedzie przytepienie, a nawet catkowite zniesienie
naszych pojec¢ religijnych, moralnych oraz etycznych,
wszelkich gtebszych uczu¢ rodzinnych, poczucia
przyzwoitosci, a nawet instynktu samozachowawczego
na korzys¢ niskich popedéw, wyzwolonych z wszel-
kich hamulcow i wiezéw. Nic tez dziwnego, ze staty-
styki wykazuja, iz przeszto 75% zakazer chorobami
wenerycznyini powstaje w stanie podchmielenia.
Procz tego istnieje Scisty zwigzek miedzy przestep-
czoscig a alkoholizmem. Tak np. wedhug niektérych
statystyk kryminalnych 84% wszystkich przestepstw
zdarzyto sie po uzyciu napojoéw alkoholowych. Réw-
niez stwierdza sie bardzo duzy odsetek samobdjstw
pod wptywem zamroczenia alkoholowego.

Musimy' tutaj zaznaczy¢, ze nawet mate dawki
. alkoholu dziatajg trujgco, przede wszystkim na tkanke
nerwowa, Wywotujgc zaburzenia w koordynacji ru-
chow. NaWet wiec ,,niewinny kieliszek** wptywa
bardzo ujemnie na wykonywanie prac precyzyjnych.

Co Wiecej, w pewnych zawodach lub czynnosciach
moze to doprowadzi¢ do kalectwa lub nawet utraty
zycia. Nikt zapewne nie pojedzie taksowka, ktorej
szofer jest pijany. lluz to jednak szoferéw pozornie
trzezwych, po wypiciu kilku kieliszkéw wddki, po-
wodowato $miertelne wypadki samochodowe. To
samo zresztqg mozna powiedzie¢ i 0 maszynistach ko-
lejowych. Jeszcze wieksze znaczenie ma alkohol w lot-
nictwie. Wystarczy tutaj, azeby pilot wypit kilka kie-
liszkdw wodki na ziemi, a wiec dawke w znaczeniu
narkotycznym nie duza, a na wiekszej wysokosci

bedzie on zupetnie Oszotomiony Z powodu mniejszej
ilosci tlenu w powietrzu. W rezultacie moze wynikna¢
katastrofa z nieznanych przyczyn.

Nawiasem musimy wspomnie¢, ze czasami ludzie
mato kulturalni, z powodu braku pieniedzy lub nie-
Swiadomosci, pija spirytus skazony (denaturat), prze-
znaczony do celéw technicznych. Zawarty w tym
spirytusie alkohol metylowy wywotuje ciezkie uszko-
dzeniu nerwu wzrokowego, prowadzac nieraz do zu-
petnej Slepoty. Niedawno np. miatlem sposobnosé
bada¢ chorego wiesniaka, ktéry na weselu wypit kilka
kieliszkow denaturatu i wskutek tego catkowicie
utracit wzrok.

Duza dawka alkoholu, ktdrej wielko$¢ zalezy od
wieku, stanu, osobniczej wrazliwosci i wielu innych
czynnikéw, po okresie silnego pobudzenia, dziata
trujgco na organizm przez porazenie uktadu nerwo-
wego. Bedziemy wiec tutaj mieli objawy znacznego
podniecenia, po ktorych nastepuje stan porazenia
uktadu nerwowego, cechujacego sie utratg przytom-
nosci i niemoznoscig swobodnego poruszania sie
o wiasnych sitach. Skutki takiego ostrego zatrucia
w postaci béléw glowy, wymiotéw, ogdlnego osta-
bienia i rozbicia pod nazwg ,.kociokwiku** trwajg przez
kilka lub kilkanascie godzin po upiciu sie.

Czesto powtarzajgce sie okazje do wypicia tatwo
wchodza w natdg. Potrzeba codziennego ,kieli-
szeczka**, wzrastajgca w miare wprawy w piciu, po-
woduje chroniczne zatrucie alkoholem, wywotujgce
caly szereg zmian chorobowych w organizmie.
W pierwszym rzedzie cierpi zotgdek, w ktorym alkohol
zabija normalng zdolno$¢ trawienng, powodujac prze-
wlekly niezyt zolgdka. Nastepnie znacznie zostaje
uszkodzona watroba, organ, majacy miedzy innymi
za zadanie odtruwanie organizmu. Nadzwyczaj
ujemnie odbija sie uzywanie alkoholu na sercu i na-
czyniach krwionosnych, wywotujac w nich caty sze-
reg zmian o charakterze degeneracyjnym, $wiadcza-
cym 0 przedwczesnym starzeniu sie.

Dtuzsze uzywanie alkoholu powoduje daleko idgce
zmiany psychiczne, jak obnizenie sity woli i ostabie-
nie wladz umystowych. Skutkiem tego zdolno$¢ za-
robkowania alkoholika obniza sie, a wydatki na
zaspokojenie natogu sg duze, stad nedza wsrdd ro-
dzin pijakow.

Stale naduzywanie alkoholu obniza odpornosé
organizmu, powodujac sktonno$¢ do rozmaitych cho-
réb, a przede wszystkim do gruzlicy.

Alkoholizm rodzicow odbija sie fatalnie na po-
tomstwie. Dzieci alkoholikow przewaznie sg mato
zdolne, sktonne do choréb psychicznych i epileps;ji.

Zaden wiec z napojow alkoholowych nie jest obo-
jetny dla organizmu, nawet jesli zawiera nieznaczny
procent alkoholu i uzywany jest w matych ilosciach.
Czeste za$ uzywanie go, szczegdlnie w nadmiarze,
prowadzi do ruiny moralnej i fizycznej tak jednostek,
jak i spoteczenstwa. Dlatego nalezy go unikac.

Dr. Wactaw Sidorowicz.
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APARATY | PRZYRZADY DO SPAWANIA
PLOMIENIEM ACETYLENOWO-TLENOWYM

(Ciag dalszy)

2. Acetylen rozpuszczony

W praktyce oba sposoby spawania, to jest spawanie
acetylenem dostarczanym z wytwornicy, jak i spa-
wanie z pobieraniem gazu zmagazynowanego w butli
sg jednakowo rozpowszechnione. Wytwornice ace-
tylenu uzywane sg przewaznie jako state generatory
gazu; typy lekkie i przenosne do spawania doryw-
czego posiadajg jednak tyle wad, ze rozpowszechnit
sie inny sposob dostarczania acetylenu na miejsce
zuzycia, a mianowicie w stanie sprezonym w butlach
stalowych. Poniewaz za$ samego acetylenu sprezy¢
nie mozna — pod grozbg wybuchu — powyzej 2-ch
atmosfer, rozpuszcza sie go w ptynie acetonie, w kto-
rym to stanie mozna go poddawa¢ ci$nieniu do
15 kg/cm2, co ukatwia magazynowanie go w matych
naczyniach. Aby powiekszy¢ jeszcze bezpieczenstwo

oraz ulatwi¢ wydzielanie sie¢ wtérne acetylenu z roz-
tworu, wypetnia sie butle specjalng porowatg masa.
Najbardziej rozpowszechnione pojemnosci butli
zawierajg przy 15° oraz cisnieniu 15 kg/cm2:
40-litrowa — 5,32 m3 acetylenu
30-litrowa — 4,00 ma acetylenu
Butli nie nalezy opréznia¢ zbyt raptownie, bowiem
acetylen rozpuszczony w acetonie nie moze wydziela¢
sie zbyt szybko, gdyz nastepuje wéwczas porywanie
czastek acetonu, cisnienie spada gwattownie, a butla
nie wyproznia sie catkowicie. Z tego tez wzgledu nie
nalezy z jednej butli pobiera¢ wiecej niz 750—1000 !
gazu na godzine. Przy wiekszym zapotrzebowaniu

nalezy potaczy¢ réwnolegle jednym zaworem reduk-
cyjnym dwie albo wiecej butli.

Rozpuszczony acetylen jest bardzo dogodny w uzy-
ciu, otrzymujemy go bowiem w butli juz’w formie
gotowej do uzycia, a przerwa w pracy nie powoduje
zadnych strat ani trudnosci w rodzaju nadprodukcji
wytwornic.

W wypadku spawania acetylenem rozpuszczonym
cafa instalacja stuzgca do spawania jest bardzo prosta;
sktada sie ona bowiem (jak to wida¢ na ryc. 1) tylko
Z dwdch butli, jednej z acetylenem, drugiej z tlenem
sprezonym, zaopatrzonych w wentyle redukcyjne,
oraz Z przewodéw gazowych i palnika. Nastepng do-
datnig cechg spawania acetylenem z butli jest mozno$¢
uzycia tzw. palnikéw na wysokie cisnienie, ktére sg
znacznie tainsze od palnikéw na niskie cisnienie dzieki
prostszej konstrukcji. Poza tym acetylen rozpuszczony
nie zawiera szkodliwych dla spoiny domieszek, po-
niewaz jest staranniej oczyszczony jako produkt
otrzymywany w specjalnych zaktadach. Wada jednak
acetylenu rozpuszczonego jest jego wyzsza cena niz
przy zastosowaniu wytwornicy. Szczeg6lne zastoso-
wanie znajduje acetylen rozpuszczony we wszelkich
robotach, wymagajacych instalacji lekkich i przenos-
nych, jak réwniez przy budowie i naprawie statkow,
mostow i szkieletdw budynkow.

Jednym z wazniejszych i czulszych instru-
mentow sg zawory redukcyjne. Tlen dostarczany
jest w butlach stalowych sprezony zwykle do
150 atm., za$ acetylen do 15 atm. Przy spawaniu
i cieciu zalezy nam na utrzymaniu przez caly
czas pracy statego cisnienia gazéw, a poniewaz opada
ono w miare wyczerpywania si¢ zapasu, nalezy
zastosowa¢ wentyle redukcyjne. Zadaniem ich jest
rozprezenie gazéw zawartych w butlach do cisnienia
wymaganego przy spawaniu i utrzymanie jego pod-
czas pracy. Wentyle redukcyjne sg nastawione na
rozne cisnienia w zaleznosci od poszczegolnych wy-
padkow. Ze wzgledu na niebezpieczenstwo wybuchu,
nalezy starannie sprawdzi¢ wentyle, szczeg6lnie przy
butli z tlenem, aby nie znajdowaly sie na nich resztki
oliwy lub inny¢h substancji palnych, ktére w atmo-
sferze sprezonego tlenu zapalajg sie juz w tempera-
turze 80°—ioo0°. Dlatego tez w konstrukcji wentyla
redukcyjnego dla tlenu mamy uwzgledniong specjalng
aparature przeciwzaptonows.

3. Palniki do spawania.

Gaz palny — acetylen i gaz podtrzymujacy pale-
nie — tlen doprowadzane sg dwoma osobnymi prze-
wodami do palnika. Tu nastepuje dokladne wymie-
szanie obydwu gazéw w odpowiednim stosunku,
a wytworzona mieszanka wyptywa réwnym strumie-
niem przez dysze koncowki palnika, poza ktdrg
ulega spaleniu. Prawidtowe spalanie odbywac sie musi
w ten spos6b, aby ogromne ilosci ciepta, wywigzane
przy tej reakcji, skupione zostaly na mozliwie nie-
wielkiej przestrzeni ptomienia. Poza tym od dobrego
palnika wymaga sie matej wagi, aby umozliwi¢ odpo-
wiednie manipulowanie przy pracy, oraz tatwego
dostepu do czesci wewnetrznych. Palniki dzielimy
w zaleznosci od cis$nienia gazu palnego na trzy grupy:
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1) Palniki wysokiego ci$nienia

2) Palniki niskiego cisnienia

3) Palniki $redniego cisnienia.

Palniki wysokiego ci$nienia stosuje sie wowczas,
gdy cisnienie gazéw dolotowych jest réwne i zawiera
sie w granicach 300—500 g/cma. Przekroj takiego
palnika przedstawiony jest na ryc. 2. Palnik posiada
w raczce dysze mieszankowa, w ktorej taczg sie oba
gazy i juz jako mieszanka wchodzg do koncowki
palnika. Tego rodzaju palniki stosuje sie przy pobiera-
niu acetylenu z butli lub zwytwornic wysokiego cisnie-
nia, gdzie gaz znajduje sie pod wiekszym cisnieniem.

Palniki niskiego cisnienia dzielg sie jeszcze na dwie
grupy:

1) Palniki iniektorowe zwykie

2) Palniki iniektorowe iglicowe.

W palniku niskiego cisnienia tlen o wyzszym cisnie-
niu ssie acetylen za pomocg iniektora. W palnikach
iniektorowych zwyklych otwor iniektora ppzostaje
staty, za$ w iglicowych wielko$¢ otworu regulujemy
za pomocg iglicy. Palnik iriiektorowy uwidoczniony
jestnaryc. 3. Tlen dochodzi przez tgcznik 1, wentyl 2,
rurke 3 do iniektora 4, gdzie ssie acetylen doprowa-
dzany przez tacznik 5, kurek 6 i rurke 7. Mieszanie
sie obu gazéw zaczyna sie u wylotu iniektora i trwa
w komorze 8 i rurce 9 az przez koncéwke 10 wychodzi
juz mieszanka catkowicie gotowa do uzycia. Odpo-
wiedni stosunek acetylenu i tlenu otrzymujemy
regulujac doptyw gazéw wentylem 2 oraz kurkiem 6.

Palnikisredniego ci$nieniamato dotychczas uzywane,
wymagaja specjalnego wentylaredukujacego, ktory do-
starcza obu gazéw pod takim samym ci$nieniem. Wsku-
tek trudnosci budowy mato sg rozpowszechnione.

Aby spalanie odbywato sie prawidlowo, szybkos¢
wyptywu mieszanki z koncéwki palnika musi by¢
odpowiednia, bowiem gdy szybko$¢ spalania mieszanki
bedzie wieksza od chyzosci jej wyptywu, nastapi co-
fanie sie ptomienia do palnika i przewodéw, co moze
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spowodowaé grozny wybuch. Dla osiggniecia odpo-
wiedniej szybkosci wyptywu mieszanki stosowa¢ musi-
my odpowiednie ci$nienie gazéw oraz odpowiednio do-
brane przekroje przewodéw, iniektorow i koAcowek.

Palniki o zmiennych koncéwkach

Przy r6znych robotach spawalniczych, w zaleznosci
od materiatu spawanego i jego grubosci, nalezy sto-
sowa¢ rozmaitg moc ptomienia. Aby jednym palni-
kiem moc wykonywac wiekszy zakres robdt, trzeba
uzy¢ koncéwek wymiennych, ktére beda przepuszczaé
wieksza lub mniejszg ilos¢ mieszanki, w zaleznosci
od zapotrzebowania. Oprécz koncdwek do spawania,
na tej samej raczce mozng umocowaé réwniez i kon-
cowke do ciecia, w ten sposéb otrzyma sie tzw.
palnik uniwersalny do spawania i ciecia.

O ile w palnikach wysokiego ci$nienia wystarcza
prosta wymiana koricowek, to w palnikach iniekto-
rowych musimy wraz ze zmiang wielkosci dyszy
w koricdwce rowniez zmieni¢ przekroj otworu w inie-
ktorze. Jesli chodzi o palniki iglicowe, to regulacje
przelotu i iniektora otrzymujemy za pomoca prze-
suwu iglicy, jednak w palnikach iniektorowych zwy-
ktych wymieni¢ musimy catkowita koncéwke, skia-
dajacg sie z iniektora, komory mieszankowej, rurki
przelotowej i wylotu.

Moc palnikéw okresla sie w zaleznosci od zuzycia
acetylenu w litrach podczas godziny pracy bez
przerwy. Np.: palnik 300-litrowy jest to taki palnik,
przez ktory przeptywa podczas pracy 3001 na godzine.
Buduje sie palniki, zuzywajgce 25—4000 ! acetylenu
na godzine. Zalezno$¢ mocy palnika i czasu zuzytego
na spawanie od grubosci spawanej blachy ,,a" mm
ilustruje tablica.

Ryc. 4 przedstawia palnik uniwersalny, stuzacy
do spawania i ciecia. Posiada on 8 zmiennych kon-
cowek od 0,5 mm do 40 mm $rednicy, co odpowiada
spozyciu acetylenu od 50—2300 1/godz. Dziewigta
koncéwka zmontowana stuzy do ciecia.
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Na zakonczenie nalezy omowié¢ jeszcze sam proces
spalania acetylenu. Plomien acetylenowo-tlenowy
sktada sie z dwoch faz. Pierwsza— to spalanie sie
acetylenu na tlenek wegla i wodor:

CH2+0O2 = 2CO+H?

czylitak zwany gaz wodny. Dla przeprowadzeniatej re-
akcji tlen wprowadza sie do palnika teoretycznie, awiec
tlenu zuzywa sie tyle, ile gazu palnego. W praktyce
jednak tlenu nalezy dostarczy¢ okoto 1,1 razy wiecej
ze wzgledu na zanieczyszczenia gazami obojetnymi.

Ta pierwsza faza tworzy tzw. osierdzie, ktére w pto-
mieniu wyrdznia sie niebieskawag barwa. Przy koncu
osierdzia panuje najwyzsza temperatura ptomienia,
ktora wynosi okoto 3000° i te czes¢ wykorzystuje sie
przy spawaniu. Nadmiar tlenu powoduje obnizenie
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sie temperatury oraz pogarsza wiasnosci redukujace
tego obszaru ptomienia, co moze wptynaé na obecnosé
szkodliwych tlenkéw w wykonywanej spoinie.

Druga faza spalania zachodzi juz przy udziale tlenu
Z otaczajgcej atmosfery:

(CO+H2) + 02 = CO2 + HaO.

Ta czes¢ ptomienia, tzw. kita, ma barwe z6tg i nie
posiada juz wiasnosci odtleniajacych.

Przed przystgpieniem do spawania nalezy starannie
wyregulowac ptomien, aby otrzymaé wyraznie odci-
najacy sie stozek osierdzia, a woéwczas otrzymamy
spoine czysta, o dobrych wiasnosciach wytrzymato-
Sciowych.

Z. Kahl.
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WYKONANIE KOt ZEBATYCH WALCOWYCH

0 ZEBACH

Zaktadajac, ze czytelnik posiada chociazby ogo6ine
wiadomosci o wasnosciach krzywej zwanej ewolwentg
kota (wedtug ktorej uksztattowany jest zarys zebaw kole
zebatym), i rozumie znaczenie takich pojec¢, jak kat
przyporu i modut zebow, ktore to pojecia zna kazdy
rzemie$inik w warsztacie obrobki metali — przysta-
pimy do opisu metod stosowanych przy wykonywaniu
tak waznych i czesto stosowanych elementéw maszyn,
jakimi sg kota zebate walcowe.

Metoda ksztattowa

Polega ona na tym, Ze narzedzie tngce musi po-
siada¢ ksztatt luki miedzyzebnej (ryc. i). Wedtug tej
metody mozemy wykona¢ koto zebate na: i) frezarce,
przy pomocy freza ksztattowego (modutowego) i po-
dzielnicy uniwersalnej, 2) diutownicy lub strugarce
z nozem ksztattowym i réwniez z podzielnica, i wresz-
cie 3) na szlifierce za pomocg tarczy szlifierskiej
o odpowiednim ksztalcie.

Frez modutowy kragzkowy widzimy na ryc. 2. Jest
on wykonywany dla kazdego modutu w kompletach,
np. komplet frezow do modutu 10 skiada sie zwykle
z 8 frezéw, a dla modutu powyzej 10 — z 15 frezOw.
Kazdy frez kompletu stuzy do wykonywania kot
0 innej ilosci zebow.

PROSTYCH

maga specjalnych maszyn, a tylko np. frezarki uni-
wersalnej, stuzacej i do innych prac.

Na kazdym frezie jest zaznaczony Nr. freza,
zakres mozliwych do nacinania zebdéw, gtebokosc,
na jaka nalezy wgtebi¢ frez, aby otrzymac odpowiednig
grubo$¢ i wysokos¢ zeba.

Metoda obwiedniowa

Polega ona na tym, ze zarys zeba (ewolwente)
obwodzi sie krawedzig tnaca narzedzia przy roz-
nych kolejnych potozeniach tego narzedzia. Mozliwe
tu sg dwa przypadki:

1) Narzedzie ma ksztatt kota zebatego i kazdy zgb
posiada krawedzie tngce. Koto zebate wykonywane
zazebia sie wiec Z kotem zebatym tngcym. Jest to
metoda Fellowa (ryc. 3).

2) Narzedzie ma zeby tngce w ksztatcie zebatki,
to znaczy trapezowe. Jest to metoda stosowana przez
Sunderlanda, Maaga, lub we frezarkach obwiednio-
wych (ryc. 4).

tatwo mozna wyciggngé wniosek, ze koto zebate
tnace lub zebatka tngca moga sie zazebia¢ z kotami
o0 roznych ilosciach zebdw, a wiec przy metodzie ob-
wiedniowej potrzeba mniej narzedzi, bo dla danego
modutu, kata przyboru, charakteru zeba (tj. niskiego,

Komplet 8 frezéw

4 5 6 7 8

21—25 20—34 35-54 55134 135—co

Komplet 15 frezéw

Nr. freza 1 2 3
llo$¢ zebow kota 12—13  14—16 17—20
Nr. freza I 1% 2
llos¢ zebow kota 12 13 14
Nr. freza 5 5 6
llo$¢ zebow kola 26—29 30—34 35—41

Frezy modulowe krazkowe mozna takze stosowac
do wykonania két o zebach srubowych, tylko ze w tym
wypadku frez dobiera sie z powyzszych tablic nie dla
rzeczywistej ilosci zebdw Z, lecz dla pewnej ilosci Z1,
ktéra jest réwna Z1 = ’\{5, gdzie kat B — kat po-
chylenia zebow $rubowych wzgledem osi kota. Zwykle
frezy te sg wykonane dla kata przyporu 14°30'

Jak wida¢, metoda ta wymaga wielkiej ilosci roz-
maitych narzedzi, trudnych do dokfadnego wykona-

nia i przez to nie daje sie zastosowa¢ do wyrobu
doktadnych kot zebatych. Zaletg jej jest to, ze nie wy-

2% 3 3% 4 4%
15—16  17—18 19—20 21—22 9305
6Y2 7 7% 8
42—54  55—So 81—134 135—00

normalnego lub wysokiego) potrzeba tylko jednego
narzedzia dla wszystkich ilosci zebdow.

1) W metodzie Fellowa kplo wykonywane
obraca sie, aby narzedzie mogto obrabiac coraz to inny
zab. Narzedzie tngce (réwniez koto zebate) obraca
sie odpowiednio do obrotéw kota nacinanego, a oprécz
tego porusza sie (ryc. 3) w kierunku swej osi (prosto-
padle do rysunku), strugajac poszczegdlne zeby kota
obrabianego. Ruch strugajacy jest bardzo szybki,
a ruch obrotowy két bardzo powolny, aby obwodzenie
sie zeboéw bylo doktadne i aby zdzieranie odbywato
sie matymi wioérkami. Dla catkowitego wykonania



Nr.

ZAWOD | ZYCIE

Str..

27.



Str. 28.

kota zebatego, walec, z ktérego to koto wycinamy,
musi obrocic sie teoretycznie jeden raz. Zwykle jednak
jeden obrét traktujemy jako obrobke ,z gruba"
i stosujemy jeszcze jeden lub dwa obroty wygtadzajace
dla nadania wiasciwej grubosci i gtadkiej powierzchni.

2) W metodzie Sunderlanda i Maaga na-
rzedzie tngce — zebatke — mozna traktowac jako koto
zebate o nieskonczenie wielkiej ilosci zebdw, a wiec
i nieskonczenie wielkiej Srednicy, to znaczy teoretycz-
nie zasada jest podobna do Fellowa. Profil zebéw
zebatki jest trapezowy.

Na ryc. 5 zebatka wprawiana jest w ruch roboczy
strugajacy (prostopadle do ptaszczyzny ryciny), a poza
tym przesuwa sie w kierunku strzatki; koto zebate
wykonywane obraca sie powoli. Jest to metoda Sun-
derlanda.

Na ryc. 6 mamy przedstawione ruchy zebatki i kota
obrabianego w metodzie Maaga. Narzedzie — ze-
batka wykonuje ruch strugajagcy (prostopadty do
ptaszczyzny ryciny), a koto obrabiane toczy sie po
zebatce (obwodzi swoje zeby) bardzo powolnie. To-
czenie skiada sie wiec z dwu ruchéw, obrotowego
i prostoliniowego (réwnolegle do zebatki).

W obu tych metodach ruch roboczy strugajacy na-
rzedzia odbywa sie z okreslonym skokiem. Im dtuzszy
jest zab w kole wykonywanym, tym skok wiekszy.
Ruch przesuwowy (wykonywany przez przedmiot lub
narzedzie) jest ograniczony dlugoscig narzedzia.
Zwykle ten przesuw réwny jest jednej podziatce ze-
bow. Przesuwowi o jedng podziatke odpowiada
obrét kola obrabianego réwniez o jedng podziatke.
Uzaleznienie tych dwoch ruchéw odbywa sie dzieki
odpowiednim kotom zmianowym. Po przesunieciu
sie 0 jedng podziatke i jednoczesnym obrocie kota
obrabignego o kat odpowiedni jednej podziatce —
nastepuje przesuw odwrotny (wstecz) o jedng po-
dziatke, ale wtedy koto obrabiane nie obraca si¢ i nie
zazebia z narzedziem; po tym zaczyna sie nacinanie
nowego zeba itd. To wyzebienie sie kota i narzedzia
podczas przesuwu odwrotnego jest rézne w maszynach
Maaga i Sunderlanda. W maszynie Maaga koto prze-
suwa sie w kierunku odwrotnym ponizej narzedzia
tngcego. W maszynie Sunderlanda dla wyzebienia
kota i narzedzia przed przesuwem odwrotnym,
odsuwa sie suport z narzedziem; po tym przesuwie
suport znowu zbliza sie do kota obrabianego dla
zaczecia nowej gry.

Poczawszy od pazdziernika b.r. ,Zawdd i Zycie"
wychodzi w dwoch odmianach. Précz niniejszego
techniczno-rzemieslniczego numeru ukazuje sie nu-
mer, poswiecony wiedzy handlowej i gospodarczej.
Dla orientacji naszych Czytelnikow podajemy tres¢
pazdziernikowego numeru handlowo-gospodarczego.
Skiadajg sie na niego artykuty: ,,.Barwa, harmonia
i styl”, ,,Gospodarstwa zbiorowe i praca kobiet na
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Na frezarkach obwiedniowych uzywamy
freza modutowego S$limakowego (ryc. 7). Frez ten
moze frezowa¢ metoda obwiedniowg kota czotowe
i Srubowe o zarysie ewolwentowym (zwykle stoso-
wane), o dowolnej ilosci zebéw danego modutu.
Zwykle jest on prawozwojny i przystosowany dla
ewolwenty o kacie przyporu 14°30'. Do frezowania
specjalnie dokfadnych kot zebatych frezy posiadajg
zeby wszechstronnie szlifowane. W metodzie tej
frez odgrywa role Slimaka, a koto obrabiane role
$limacznicy. Zaréwno frez jak i koto obrabiane obra-
cajg sie podczas pracy, przy czym na jeden obrét
freza (jednozwojowego) koto obrabiane obraca sie
0 jeden zagb. Poza tymi ruchami frez wykonuje jeszcze
ruch roéwnolegty do osi kota obrabianego (wzdtuz
zebow, aby je na calej dtugosci obrobic). Tu nalezy
zaznaczyC jeszcze, ze frezarka obwiedniowg moze
stuzy¢ réwniez do obrébki kol slimakowych.

H. H.

tym terenie", ,,W fabryce porcelany”, ,,Jak zachowac
witaminy w przetworach owocowych", ,,\Wyrabiajmy
moszcze", ,,Naturalne surowce przemystu wiokienni-
czego", ,Jak obchodzi¢ sie ze skérami zwierzat fu-
terkowych", , Tyfus brzuszny", ,Kalkulacja cen",
»Nauka pisania na maszynie", ,,Zwalczanie nieuczci-
wej konkurencji”, ,,Rozwo6j produkcji surowcow
tekstylnych syntetycznych".
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IJcnooczesrict gospodarka cieplna

Wytwarzanie energii mechanicznej dla roznych
celéw, jak np. przemyst, koleje zelazne itp., odbywa
sie przewaznie drogg wykorzystania r6znego rodzaju
paliwa, jak wegiel kamienny, wegiel brunatny, torf,
ropa naftowa, gaz ziemny, drzewo itp.

Woprawdzie coraz wiecej rozpowszechnia sie wyko-
rzystanie sit wodnych, w szczegdlnosci w tych wypad-
kach, gdy jednoczesnie moga by¢ uzyskane inne ko-
rzysci, jak regulacja rzek i zapobieganie powodziom.
Odnosi sie to jednak przewaznie do krajow gorskich,
majacych obfite sity wodne i mate zapasy paliwa.
Wszystko wskazuje na to, ze coraz wiecej beda wyko-
rzystywane sity wodne, dotychczas jednak jest nie-
watpliwa przewaga w wytwarzaniu energii w drodze
spalania opatu. Opat ten bywa albo spalany pod
kottami dla otrzymania pary wodnej, ktora nastepnie
stuzy do napedu maszyn i turbin parowych, albo
w innej postaci (paliwa ptynnego lub gazowego) spa-
lany bywa w silnikach spalinowych, jak np. benzyna
w silnikach samochodowych.

Chociaz w silnikach spalinowych na og6t w wiek-
szym stopniu bywa wykorzystana energia cieplna
paliwa, silniki spatinowe s rzadziej stosowane
w urzadzeniach przemystowych niz maszyny i tur-
biny parowe, a to wskutek wysokiej ceny, trudnej
obstugi i ograniczonej mocy. Nadal wiec zyjemy
ciggle w ,wieku pary".

Dla osiggniecia mozliwie wiekszych oszczednosci
w zuzyciu paliwa robi sie state wysitki. Wiec przede
wszystkim wprowadzane sg udoskonalenia w kottach
parowych, w ktérych wytwarza sie para do zasilania
maszyn i turbin parowych. Ogélnym dazeniem jest
przy tym, by gazy spalinowe wychodzace przez komin
miaty mozliwie najnizszg temperature, tzn. oddawaty
po drodze od chwili spalania jak najwiecej ciepta
w sposéb pozyteczny. A wiec w urzadzeniach nowo-
czesnych gazy spalinowe podgrzewajg wode zasilajaca
kotly, podgrzewajg pare wytworzong w kottach, co
odbija sie¢ dodatnio na pracy maszyn i turbin paro-
wych, wreszcie podgrzewajg niezbedne dla spalania
opatu powietrze, ktére w gorgcym stanie wdmuchi-
wane jest pod ruszty paleniska. Stosuje sie poza tym
takie obmurowanie kotla, by jak najmniej tracit
ciepta przez promieniowanie i prowadzi sie ciggle
kontrole warunkoéw spalania. W tym celu nowoczesne
kottownie zaopatrzone sg w szereg przyrzadéw po-
miarowych, ktére pozwalajg orientowac sie, jak nalezy
utrzymywac spalanie na wysokim poziomie.

Réwniez wielkie wysitki robi technika w celu udo-
skonalania maszyn i turbin parowych. W szczegélnosci
stosowane sg coraz wieksze cisnienia i temperatury
pary. lstniejg urzadzenia parowe, w ktorych stoso-
wane sg cisnienia pary powyzej 100 atmosfer.

Pomimo tych wszystkich skutecznych i doniostych
udoskonalen, przewazna ilo$¢ energii cieplnej nie jest

pozytecznie wykorzystywana. Jak wiadomo, wielkie
elektrownie potozone sg przewaznie nad rzekami,
gdyz potrzebujg wielkich ilosci wody chtodzacej, dla
stworzenia odpowiednich warunkéw skraplania sie
odchodzacej z turbin pary i wytworzenia niskiego
cisnienia, co podnosi sprawno$¢ calego parowego
urzadzenia. Ale ostatecznie i tak najwieksza ilos¢ ciepta
uchodzi bezuzytecznie z turbiny wraz z woda chtodzaca
do rzeki i w najlepszym wypadku, przy wielkich tur-
binach parowych, zaledwie 30—33% energii paliwa
zostaje przetworzone w energie mechaniczng, a reszta
odchodzi z dymem lub woda.

Nieco lepiej przedstawia sie sprawa w wielkich
silnikach spalinowych (np. w silnikach Diesela), gdzie
wykorzystanie paliwa dochodzi do 40%, natomiast
znacznie gorzej w parowozach.

W wielu jednak wypadkach mozliwe jest wykorzy-
stanie chociaz czeSciowe marnujgcego sie bezuzy-
tecznie ciepta, np. w zakladach przemystowych,
gdzie obok zapotrzebowania energii mechanicznej
jest réwniez zuzycie energii cieplnej np. do suszenia,
odparowywania, warzenia i podgrzewania cieczy do
celow fabrykacyjnych, ogrzewania powietrza itp.

Jako przyktad rozpatrze tu zlozong gospodarke
cieplng cukrowni. Potrzebuje ona wielkich ilosci pary
dla gotowania i odparowywania sokéw, dla suszarni
itp., a jednoczesnie duzych ilosci energii mechanicznej
dla napedu pomp, podno$nikéw, wentylatordw, kra-
jalnic burakéw, wirdéwek i innych mechanizméw.
Nalezy przy tym zaznaczy¢, ze obecnie cukrownie
sq przewaznie zelektryfikowane, czyli ze za pomocg
turbin parowych i pradnic wytwarza sie energie
elektryczng, stosujgc nastepnie silniki elektryczne do
napedu mechanizmow.

Bytoby zupetnie niestuszne, gdyby osobno po-
bierano pare z kottdw dla celéw grzejnych cukrowni,
a osobno do napedu turbin lub maszyn parowych.
Jezeli bowiem przecietnie potowe pary do celdéw
grzejnych bedziemy pobierali nie bezposrednio
Z kottow, lecz, stosujac wyzsze cisnienie w kottach,
bedziemy przepuszczali pare przez turbiny parowe,
gdzie bedzie ona pracowala, a odchodzacg pare wy-
korzystamy dalej dla celow grzejnych cukrowni,
to wytworzona za pomocg turbin energia mechaniczna
wystarczy catkowicie na potrzeby cukrowni. Przy tej
kombinacji nieznacznie powiekszy sie ilos¢ paliwa
w poréwnaniu z iloscia, jaka bytaby zuzyta na samo
ogrzewanie. Drugg potowe pary potrzebnej do grzania
pobieratoby sie w tym wypadku wprost z kottowni.
Ostatecznie osiggniete zostatyby znaczne oszczed-
nosci w paliwie. Gdyby natomiast catkowita ilo$¢ pary
potrzebnej w cukrowni dla celéw grzejnych byta prze-
puszczana przez turbiny, to bytoby to potgczone
Z moznoS$cig wytwarzania takiej ilosci energii elektrycz-
nej, ze potowa jej bytaby wystarczajgca dla potrzeb
cukrowni, nadmiar za$§ mogtby by¢ wykorzystany do
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innych celéw poza cukrownig, np. sprzedany sieci
okregowej. Powiekszenie przy tym zuzytej w cukrowni
ilosci paliwa bytoby o tyle nieznaczne, ze wytwarzanie
energii elektrycznej oddawanej poza cukrownie bytoby
potaczone z zuzyciem przecietnie tylko 20% paliwa,
jakie byloby potrzebne dla wytworzenia tej samej
ilosci energii w nowoczesnej elektrowni. Wytwarzanie
w ten sposob taniej, ,,odpadkowej “energii elektrycznej
w cukrowni daje podstawe dla udzialu w ogolnej
elektryfikacji, co rzeczywiscie coraz wiecej jest sto-
sowane.

Jako drugi przyktad zwiekszonego wykorzystania
energii paliwa moze stuzy¢ gospodarka cieplna w ce-
mentowniach.

Cementownie potrzebuja znacznych ilosci paliwa,
ktore zuzywa sie w piecach do wypalania cementu.
Poza tym potrzebne sg duze ilosci energii mechanicz-
nej dla napedu miynéw cementowych, podnosnikéw,
wentylatoréw itp. Niektore cementownie, w celu
zaoszczedzenia paliwa, po spaleniu go w piecach
cementowych Kkieruja gazy gorace z tych piecéw do
kottéw parowych, gdzie oddajg one dalsze ciepto na
wytwarzanie pary do napedu turbin parowych elek-
trowni, zasilajacej w prad silniki cementowni. Tg
droga osiggane sg znaczne oszczedno$ci, a nadmiar
pradu moze byé zbywany poza cementownie dla
innych potrzeb.

Podobnie intensywne wykorzystanie paliwa spo-
tyka sie réwniez w innych zaktadach przemystowych,
jak fabryki chemiczne, wiokiennicze, farbiarnie, pa-
piernie itp. warsztaty techniczne, spozywajace do
celéw produkcji znaczne ilosci ciepta.

W wielu wypadkach dobre rezultaty daje wyko-
rzystanie ciepta odpadkowego silnikéw spalinowych,
gdy sg one chtodzone wodg (podobnie jak silniki
samochodowe). Woda ta moze byé wykorzystana
bezposrednio, albo po dodatkowym podgrzaniu do
temperatury wyzszej gazami wydechowymi silnikéw
spalinowych.

W elektrowniach matych miast, posiadajacych sil-
niki spalinowe, mozna wykorzysta¢ te goraca wode
w publicznych kapieliskach, pralniach, rzezniach
i innych podobnych zakfadach, co odbija sie bardzo
dodatnio na catoksztalcie gospodarki.

Stosunkowo mato dotychczas zostajg wykorzystane
wielkie ilosci cieptej wody kondensacyjnej z turbin
parowych. Woda ta, chociaz oddawana w wielkich
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ilosciach, wskutek zbyt niskiej temperatury nie nadaje
sie do kapielisk i pralni (chyba po dodatkowym pod-
grzaniu goraca parg), natomiast moze by¢ dostarczana
do ptywalni, gdzie nie jest wymagana wyzsza tempera-
tura. Ciekawe jest zastosowanie tej wody do podgrze-
wania gleby, co przyspiesza wybitnie wzrost roslin.
Na podstawie doswiadczen robionych przez niektére
elektrownie widac, ze w przysztosci moze bedg po-
wstawaty w ich otoczeniu wielkie ogrody warzywne,
w ktorych ciepto odpadkowe bedzie wykorzystywane-
dla otrzymania wczesnych gatunkéw warzyw.

Oile pod tym wzgledem na razie czynione sg jedynie
ciekawe proby, realizowane jest juz obecnie-wykorzy-
stanie na wiekszg skale odpadkowego ciepta dla
ogrzewania domowego. W tych wypadkach, odlo-
towa para turbin elektrowni, wykonanych podobnie
do turbin stosowanych w cukrowniach,' rozprowa-
dzana bywa przez specjalng sie¢ rurociggdéw po catych
dzielnicach miast, dostarczajgc odbiorcom ciepta dla
réoznych celéw grzejnych, a przede wszystkim dla
ogrzewania mieszkan. Gospodarka miast w ostatnich
latach, szczeg6lnie w Ameryce, zmierza ku takiemu
usprawnieniu i obecnie jest juz caty szereg czynnych
urzadzen tego rodzaju. Taki pomyst centralnego,
ogrzewania jest stosowany coraz wiecej rowniez dla
zaktadéw przemystowych, ktdre majac duze zapotrze- '
bowanie na energie mechaniczng i cieplng, rozporza-
dzajg zawsze pewnym cieptem odpadkowym.

Niekiedy jednak powyzsze metody oszczedzania
paliwa nie moga by¢ stosowane np. w parowozach.
W tym wypadku oszczedno$¢ moze by¢ osiggnieta
inng droga, mianowicie przez elektryfikacje Kkolei.
Zamiast spalania paliwa w paleniskach parowozow,
odbywa sie ono w elektrowniach, gdzie wykorzystanie
paliwa jest bez poréwnania wyzsze, a wytwarzany
prad przesytany bywa do lokomotyw elektrycznych.
Nie zwazajac na przeksztatcanie energii z mechanicz-
nej na elektryczng w elektrowni i odwrotnie, z elek-
trycznej na mechaniczng na lokomotywie, i nie zwa-
Zajac na straty w sieci rozsylajacej, osiggane sg tg
droga znaczne oszczednosci, ktore czesto sg jedng
Z przyczyn usprawiedliwiajgcych elektryfikacje kolei .
zelaznych. Nie ma wprawdzie w tym wypadku wyko-
rzystania energii odpadkowej, lecz jest zastgpienie-
mato oszczednego urzgdzenia na parowozie — udosko-
nalonym nowoczesnym urzadzeniem w. elektrowni.

Inz. S. K.
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