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Wynalazek niniejszy dotyczy urządze¬
nia do wytwarzania pionowych kanałów w
ładunku paliwa, umieszczonego w koksow¬
niczych piecach komorowych, oraz sposobu
wykonywania tych kanałów.

Stosowano już do tego celu stemple o
stałej średiiicy na całej długości, zaopatrzo¬
ne u dołu w ostrze i posiadające taki ciężar,
że wchodziły one do ładunku paliwa pod
działaniem własnego ciężaru. Długość tych
stempli była obliczona tak, iż w położeniu
najniższym, a więc po całkowitym przeni¬
knięciu do paliwa, wystawały jeszcze po¬
nad pokrywę pieca i były obsługiwane ręcz¬
nie bądź przez robotnika, stojącego na pu¬

łapie pieca, bądź też za pomocą jakiegokol¬
wiek urządzenia mechanicznego, umieszczo¬
nego na wózku, posuwanym wzdłuż pułapu
pieca. Stemple tego rodzaju opuszczano np.
na linkach lub łańcuchach, prowadzonych
po krążkach umocowanych na rusztowaniu
na wysokości kilku metrów. Takie ruchome
rusztowanie było w tym przypadku znacz¬
nie wyższe od wózków do ładowania węgla
i wskutek tego nie mogło przejeżdżać pod
lejami wież węglowych, wobec czego takie
urządzenie do obsługiwania stempli nie mo¬
gło być umieszczane na samym wózku do
ładowania węgla.

Celem wynalazku niniejszego jest takie



w^fcwiameautządz^ ka¬
nałów w ładunku paliwa, aby nic było ono
wyższe od lejów < wózków załadowanydh.
Uzyskuje się to w ten sposób, £e stemple
cylindryczne o średnicy odpowiadającej
średnicy kanałów, jakie mają być wyłama¬
ne, zaopatrzone u dołu w ostrza są zawie¬
szane w znany sposób na łańcuchach <i opu¬
szczane do komory pieca po krążkach. W
celu uniknięcia uchodzenia lotnych produk¬
tów destylacyjnych na zewnątrz przez o-
twory w pułapie ;pieca;pod!cza£wptowadza-
nia stempli, można nałożyć na stempel na¬
rząd pierścieniowy, który szczelnie przyle¬
ga do górnej ramy otwctau w ptiłąpis pieca
podczas wprowadzania do^komory stempla,
dłużącego do wytwarzania Jtanału. Podczas
wyciąganial stempla narząd pierścieniowy
zostaje pochwycony przez ten stempel i
podniesiony. Tego.rodzaju narządy pier¬
ścieniowe, służące do uszczelniania piono¬
wych kanałów, mogą być zastosowane rów¬
nież wtedy, gdy krótkie stemple metalowe,
służące ido wytwarzania kanałów, są umo¬
cowane na cieńszych j>rętach żelaznych,
obsługiwanych ręcznie.

Szczegóły takiego urządzenia, a zwła¬
szcza mechanizm, służący do wyciągania
stempli metalowych, służących do wytwa¬
rzania kanałów, są przedstawione na rysun¬
ku, przy czym fig. 1 przedstawia pionowy
przekrój .baterii .pieców w kierunku ;podłuż-
ilym, ,a .fig. 2 — widok .z góry jiułąpu pieca
i wózka, toczącego si^ę po pułapie i prze¬
znaczonego .do obsługiwania stempli*

W.komorachpiecowych pomiędzy dwie-
ma. ściankami grzejnymi 1 umieszczone jest
^paliwo 2, w którym .mają być wykonane
pionowe kanały 3 do odprowadzania,gazów,
wytwarzających się wewnątrz .ładunku ko-
anory.W otworach pułapufpieca umieszczo¬
ne są wystające ^pierścienie metalowe 6, za-
pobięgające .uszkodzeniu muru podczas wy¬
twarzania kanałów w ładunku. Górne brze¬
gi otworów 4 zabezpiecza się ramami 7, w
które włożone są pokrywy szczelne na gaz.

Na wózku, poruszającym się na kołach 8,
znajduje się urządzenie do jednoczesnego
wykonywania wszystkich kanałów w ładun¬
ku paliwa każdej poszczególnej komory
piecowej. Wytwarzanie kanałów uskutecz¬
nia się przez opuszczanie z góry na dół
stempli metalowych 9, zaopatrzonych w o-
sirza i zawieszonych na linkach 10. Linki 10
są -nawinietę na bębnach 11 i biegną po
krążkach 12. Stemple 9 są prowadzone
przed wejściem do otworów 4 pułapu w ru¬
rach 13, które również są umieszczone na
wózku. Wszystkie bębny 11 znajdują się
na wale 14, przebiegającym w kierunku
podłużnym *komór, tprzy czym na jednym z
końców wału znajduje się kołoi napędowe
15, które może być unieruchomiane za po¬
mocą hamulca ręcznego' 16. Na kole napę¬
dowym 15 znajduje się sprężysty zabierak
17, współdziałający z kołem zapadkowym
18. Koło zapadkowe 18 jest osadzone na
tym samym wale 19, co i tarcza 20, która
wraz z tarczą 21 stanowi sprzęgło cierne.
Tarczaiąpcz^ągłowa 21 -jjest ^pasawiana w
ruch obrotowy za pomocą kołai zębatego 23,
które za pomocą łańcucha 24 jest napędza¬
ne kołem zębatym 26, osadzonym na wale
25. Krótki wał, na którym osadzone są ko¬
ło 23 i tarcza 211 jest podtrzymywany prę¬
tem 31, który obejmuje ten wał za pomocą
tulejek, znajdujących się z obydwóch stron
tarczy 21. Pręt obejmuje przy pomocy tu¬
lejki również wał 25 i może być dokoła nie¬
go obracany* Obracanie pK$ta .uskutecznia
się za pomocą kółka ręcznego 22, osadzo¬
nego na wrzecionie 27.

Podczas wykonywania w ładunku kana¬
łów1 sprzęgło cierne, złożone z tarcz20 i 21,
pozostaje najpierw rozłączona. Wał 14 zo¬
staje zwolniony )przez obluźnienie hamulca
16, a stemple metalowe 9 opuszczają się
przez otwory 4 i zagłębiają w ładunku wę¬
gla, aż linka 10 odwinie się całkowicie z
bębnów li. Następnie zostaje .włączone
Sprzęgło ciernejprzez obrócenie kółka ręcz¬
nego 22, a silnik 30 ;uruchomia Jtoło zapad-
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Iłowe 18\ które' za pomocą zabieraka; /7
wprawa w ruoh obrotowym koło* li: i tym
samym wał^ IŁ Linki 10 zostają w ten> spo¬
sób nawinięte na bęben //. Gdy? stemple'
metalowe19 znajdą* się w położeniu przed¬
stawionym nai rysunku* to wał 14 zort&je
zatrzymany przez uruchomienie hamulca
nędznego 16, a^ sprzęgło cierne? zostaj e> wy¬
łączone;

W prawej części fig- 1' praedfctajwiono
sztywne umocowanie na pręcie stempli me-
talowych, służących do wykonywania kansa>-
łów w ładunkui Stempel metalowy 32, któ*
ryw? tym przypadku może być krótszyt\ jesti
osadzony na dolnym końcu; pręta 33. Na*
pręcie4 tynu okadzony jest narząd: pierście¬
niowy 3«4- który przy opuszczaniu pręta
opiera się na ramie metalowej? 7/ otworuipu*
łapu piecaii w tenr sposób zamykamten otwór.

Zamykanie oiwonu w pufepie pieca- za*
pomocą takiego narządu pierścieniowego
możliwe; jest również' w przypadku użycia*
stemplr metalawych, zawieszonych nu> linie
luB łańcuchu; W raeie zastosowania linki;
pokrywaj zaopatrzona: wr środkowy otwór
cter przepuszczania linki;, spoczywam na stem*-
plu: metalowym, ea przy- opuazczaniur go - o-
piera się- na ramie 7-,# natomiast podczas
podcią|£nriavstempla w górę-poknywa/zosta¬
je podniesiona.

Oalsząi cechą: wypiałazkitt jwt, tfe,< że
przyśpieszenieprocesu odgazowywania- j^ajt
tymi większe, im większa liczłwu katoafówi?
pionowycluznajduje sięt wrładunkui pałtwat i
im więksi jest powierzchnia) obwodowa*
tycb kanałów. Wobec: tego/ nalesy stosor
wać większe? średnice kanałów/ pionowych)
orazi mniejsze odległości tych kanałów po¬
między sobą. Obydwa te środki- mają jed¬
nak; pewną granicę, gdyż kanały o przekro¬
ju1 kołowym zmniaj szają; prakśtycznier bio^
rąc szerokość komony;; z chwilą dojścittt
szwu smołowego^ do ścianek kanałów wfer
ściwe oldsfysanie gazu- od wewmftrz usłane.
Banda**'mała odległość pomiędzy kanałami*
wktemuiłfu podłużnym^ komary wp^

wresocie wykonaniu tate wfolkiejs ltezby
otworów w puł&pie pie<^ iż* sam pałap>:98^
9tkje, zirytoosłabioiryM mw barefa* mafeąi wy¬
trzymałość;

W celu przedłUźema- okresu* odprawa-
dżuma garów destylaeyjtrycht z< wtoęttwła¬
dunku kanały pionowe wytWaraat się o
kszrtarfcie wydłużonym w tómunku podfcii*
nym komory. B^kfrtałdemwksziritowkiftat
nałów okres czasu, w którymi możliwe je¬
szcze jest odsysanie wewnętrzne ; gazów\
jest większy, aniżeli' przy stosowaniu) kana¬
łów o przekroju kątowym* o*tej* samejt po*
wierzchni przekroju*

Aby przy niewielkiej* nawet odległości
pomiędzy kanałami w kierunkuj podłużnym
komory, odległość po«*ię|łfey> otMioramir w
pułapie piecowym nie była zbyt małk,- moż¬
na stosować stempla któtierwkieruaJwipodł'
łużnym' komary posiadajątmnieJB#ywymiar
aniżeli wymiar kałiatów, które njgleżywy>-
konać, przy czym stemple te<sąizaopatrzone
wyostrza, które mogą*roKzwrceó-się wrkie*
runku pdłużnym kotnopy^ Takie rozsacrze*
nie ostrza pewiimo* oczywiście nastąpić* do<-
piero^wtedyi giy ostrza zostatójusfeptóepu^
szczone przez otwory w pułapie^ piercaą. a
stempel: zagłębiał się w węglu. Następnie*^
strze powinno. znowTt zwężaćsię; gdystan*-
pel po wykonaniu kanału ma być wy£i^gnięv
ty z kamoKytprzecKotarór* pttłŁ^aii Srarógól-
nie'pqsste*wykonani
rx& tym, żer astrze, to skład*, się z umoeurwar
nycfcz^wiaeowoń*zazębiających sięvwEffijsmv
nie: listewek,.które-: namtei prriy irasraerzEaińui
ostrza tWorzą- aaflwwidcie zamkniiębp pnze-
strzeri, do - którejf węgiel nie może praedo*
stać się: Ażeftyr według* wynalazku^ niniej)-
szego^można byłcr uzyskać samoDczynne roa*-
szerzanie się i zważanie ostrza,odpowiednim
da warunków pracy; listewki,, z? krtfoychi
składfe się ostrze stempla*, nsagfgt być: wjyłtafr-
nane tak, iż pod działaniami własnej taą**
żaartD opadają ii zbliżając się ótoJ siebie, jedł-
nakżernai skutek naMidfeu, wywieranegb^nai
ostoze; zr dołu doi giny;, np* przy^ zetkrnęjoiut
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się ostrza z powierzchnią ładunku komory,
zostają rozszerzone. W celu dokładnego za¬
pewnienia pionowego wbijania się stempla
w ładunek pieca listwy powinny być zawsze
umieszczone współśrodkowo względem
stempla. Można to uzyskać w ten sposób,
że przegub, łączący dolne listwy, zostaje
połączony z prętem, który jest przeprowa¬
dzony ponad ostrzami wewnątrz stempla.

Rozchylanie się listw, stanowiących
ostrze stempla, można uzyskać również w
ten sposób, iż zostają one rozchylone dzia¬
łaniem sprężyn, które poczynając od miej¬
sca oparcia, związanego z osią stempla,
wysuwają na zewnątrz listwy, natomiast
przy przeciąganiu ostrza stempla przez
otwór w pułapie pieca zostają ściśnięte.

Na fig. 3 — 7 rysunku przedstawiono
urządzenia do stosowania sposobu we¬
dług wynalazku w poziomych piecach ko¬
morowych, przy czym fig. 3 przedstawia
przekrój pionowy w kierunku podłużnym
komory piecowej wzdłuż linii / — /na fig.
4, fig. 4 — przekrój pionowy w kierunku
podłużnym baterii pieców wzdłuż linii
// — // na fig. 3, fig. 5 — częściowy widok
z góry pułapu pieca oraz przekrój wzdłuż
linii IV — IV na fig. 3, fig. 7 — poziomy
przekrój ładunku komory wzdłuż linii V —
V na fig. 3.

Pozostałe figury podają szczegóły wy¬
konania stempla według wynalazku do wy¬
konywania kanałów, przy czym fig. 8a
przedstawia pionowy przekrój ostrza stem¬
pla odpowiednio do fig. 3 (lecz w większej
podziałce) w stanie zwężonym, fig. 8b —
ten sam przekrój ostrza stempla w stanie
rozszerzonym, fig. 9 — widok ostrza stem¬
pla odpowiednio do fig. 8a, patrząc w kie¬
runku podłużnym komory, fig. 10 i 11
przedstawiają poziome przekroje ostrza
stempla^ a mianowicie fig. lOa przedstawia
przekrój poziomy wzdłuż linii A — A na,
fig. 8a, fig. 10b — poziomy przekrój wzdłuż
linii B -fina fig. 8b. Fig. lla i llb przed¬
stawiają poziome przekroje stempla we¬

dług fig. 9 — odpowiednio wzdłuż linii
przecięcia A — A i B — B, fig. 12 — ostrze
w widoku z góry w położeniu przedstawio¬
nym na fig. 8b.

W ładunku paliwa 36 komór piecowych,
otoczonych z obydwóch stron komorami
grzejnymi 35, wykonywa się kanały piono¬
we 37 o przekroju wydłużonym w kierunku
długości komory pieca. Odprowadzanie ga¬
zów destylacyjnych z górnej przestrzeni
zbiorczej do rury pionowej 39, prowadzą¬
cej do odbieralnika 38, odbywa się bądź
przez otwór 40 w pułapie pieca, bądź też
przez leżący w pułapie pieca kanał 41,
który jest połączony z górną przestrzenią
zbiorczą gazu za pomocą szeregu otworów
42 w pułapie pieca, przy czym otwory te są
zamknięte pokrywami 43.

Stemple do wykonywania kanałów pio¬
nowych są wykonane w postaci rur 44. Na
dolnym końcu stempla znajduje się zwęże¬
nie 46 o przekroju kołowym, które jest
otoczone przez pokrywające się w stanie
zwężonym listwy 47 i 48 o kształcie wydłu¬
żonego prostokąta, przy czym listwy te są
umocowane za pomocą przegubów 51 na
dolnym końcu części rurowej 44 stempla.
Na dolnych wewnętrznych końcach listw
47 i 48 umocowane są za pomocą przegu¬
bów 52 dwie dalsze listwy 49 i 50, które
posiadają przekrój trójkątny i zbiegają się
w dół również prostopadle do podłużnego
kierunku komory. Obydwie listwy 49 i 50
są przytrzymywane za pomocą sworznia
przegubowego 54, połączonego sztywno z
prętem 53, prowadzonym za pomocą tłocz¬
ka 55 umieszczonego wewnątrz części ru¬
rowej 44 stempla. Każda z listw trójkąt¬
nych posiada na górnym końcu taki sam
przekrój, co> i przeciwległe listwy prostokąt¬
ne, tak iż gdy listwa 50 zachodzi na listwę
49, to również i listwa 47 zachodzi na
listwę 48. Zwłaszcza wyraźne jest ukształ¬
towanie czterech listw na fig. lOb, na któ¬
rej są one przecięte przez miejsce wzajem¬
nego połączenia przegubowego, które jest
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jednocześnie miejscem największego roz¬
szerzenia podłużnego ostrza stempla.

Gdy stemple zwisają swobodnie w dół,
to listwy opadają jedna na drugą, a ostrze
stempla; nie ma większego przekroju niż po¬
została część stempla (fig. 8). Przy wprowa¬
dzaniu stempla da ładunku węgla ostrze
stempla zostaje rozwarte i podczas wtłacza¬
nia go do ładunku przyjmuje położenie we¬
dług fig. 8b. Po wykonaniu kanału stempel
zostaje wyciągnięty, przy czym ostrze
stempla znowu składa się, przyjmuje poło¬
żenie uwidocznione na fig. 8a i może być
wyciągnięte przez otwór 42 w pułapie
pieca.

Wynalazek dotyczy poza tym również
urządzeń, stosowanych do szczelnego ha
gaz zamykania pionowych kanałów w puła¬
pie pieca, służących do wprowadzania
stempli do ładunku komory, a zwłaszcza
urządzenia, które ma na celu jednoczesne
otwieranie zamknięć wszystkich otworów
pieca koksowniczego. Narządy, zamykają¬
ce otwory w pułapie, są przesuwane w kie¬
runku podłużnym pieca i umieszczone na
pręcie przebiegającym w tym kierunku.
Pręt może być wpuszczony do pułapu pieca
i może być przesuwany za pomocą połączo¬
nei z nim dźwigni, przez co narządy zamy¬
kające przyjmują położenie otwarcia
względnie zamknięcia. Same zamknięcia
mogą być wykonane jako płaskie płytki,
które przesuwają się ponad górnymi kra¬
wędziami kanałów. Aby zapewnić szczelne
przyleganie płytek do obrzeży otworów,
płytki te są zaopatrzone w powierzchnie u-
kośne, którymi zachodzą pod kciuki przy¬
trzymujące, znajdujące się z boku przykry¬
tych otworów kanałowych i osadzone ewen¬
tualnie na sprężynach.

Narządy do umocowywania płytek za¬
mykających mogą nie być jednak umoco¬
wane na stałe na pułapie pieca, lecz mogą
byćumieszczone na wózku, toczącym się po
pułapie pieca; w tym przypadku mogą one
być również osadzone na pręcie, przesu¬

wanym w kierunku podłużnym komory pie¬
cowej* Zamiast płytek zamknięcia otworów
mogą stanowić kule, przetaczane w kierun¬
ku podłużnym pieca w rowku* z położenia
otwarcia otworów w położenie ich zamknię¬
cia i odwrotnie. Kule są przy tym poruszane
za pomocą zderzaków umieszczonych na
pręcie,

Na rysunku fig. 13 — 16 przedstawiają
zasuwki w postaci płytek, które są urucho¬
miane za pomocą pręta wpuszczonego^ <fo
pułapu pieca, a fig- 17 — 20 przedstawiają
zamknięcie kulowe, uruchomiane za pomocą
pręta umieszczonego na wózku. Fig; 13
przedstawia pionowy przekrój podłużny
górnej części komory piecowej w płasz¬
czyźnie środkowej, fig, 14—widok z góry
pułapu pieca z urządzeniem według fig. 13,
fig. 15—pionowy przekrój podłużny bar
terii pieców wzdłuż linii /// — /// na figi
13, fig. 16 — szczegół zamknięcia według
fig. 13 w zwiększonej podziałce, fig. 17 —
przekrój pionowy górnej części komory pie¬
cowej w płaszczyźnie środkowej, fig. 18 —
widok z góry pułapu, fig. 19 — pionowy
przekrój podłużny baterii pieców wzdłuż
linii VII — VII na fig. 17 i fig. 20 — szcze¬
gół zamknięcia według fig. 19.

W ładunku paliwa 56 komory koksownia
czej, umieszczonej pomiędzy ściankami
grzejnymi 57\ wykonane są przez otwory
58 pułapu pieca 59 kanały pionowe 60, któ¬
re zapewniają przyśpieszone odprowadza¬
nie lotnych produktów destylacji z wnętrza
ładunku.

W przykładzie według fig. 13 — 16 do
zamykania kanałów 58 z góry służą zasuw¬
ki 61 w kształcie płytek, które są umoco¬
wane na umieszczonym w kierunku podłuż¬
nym pieca pręcie 62 i uruchomiane za po¬
mocą tego pręta. Pręt jest wpuszczony do
wgłębienia w pułapie, biegnącego w kierun¬
ku podłużnym pieca, i jest uruchomiany za
pomocą dźwigni 63. Zasuwki 61 są zaópa*
trzone w pochyłe powierzchnie 64, zacho¬
dzące pod kciuki 65, osadzone na spręży-



nach. Na fig. 14 (część górna) otwory kana¬
łowe są odsłonięte, a w części dolnej —
zamknięte za pomocą zasuw.

W układzie według fig. 17 — 20 otwory
58 pułapu pieca są zamknięte za pomocą
kul 66, osadzonych w wgłębieniach 67. Kule
te mogą być przetaczane we wgłębieniu 68
w kierunku długości pieca. Na wózku 70,
toczącym się po szynach 72, znajduje się
pręt 71, który jest przesuwany za pomocą
dźwigni 73 w kierunku podłużnym pieca i
jest zaopatrzony w zderzaki 69, które przy
ruchu w jednym kierunku wyprowadzają
kule z położenia zamknięcia w położenie
otwarcia, natomiast przy ruchu wstecznym
cofają kule z położenia otwarcia w położe¬
nie zamknięcia otworów pułapowych.

Na fig. 20 przedstawiony jest pręt, wy¬
konany w postaci kątownika, którego pas
górny jest prowadzony w rowku.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania kanałów piono¬
wych w ładunku pieców koksowniczych za
pomocą stempli metalowych, znamienny
tym, że kanały pionowe wykonywa się o
przekroju wydłużonym w kierunku podłuż¬
nym koimory pieca i o nieznacznej szeroko¬
ści w stosunku do szerokości tej komory.

2. Urządzenie do wykonywania sposo¬
bu według zastrz. 1, składające się z wydrą¬
żonych stempli metalowych, zaopatrzonych
u dołu w ostrze, znamienne tym, że wydrą¬
żony stempel metalowy jest zaopatrzony w
ostrze, składające się z zachodzących na
siebie listw umocowanych zawiasowo,
wskutek czego pod działaniem własnego
ciężaru listwy te opadają, a pod ciśnieniem,
wywieranym na nie masą ładunku rozcho¬
dzą się, przy czym współśrodkowe położe¬
nie listw zapewnia pionowy pręt, prowadzo¬
ny wewnątrz wydrążonego stempla metalo¬
wego i połączony z narządem przegubo¬
wym, łączącym ze sobą listwy dolne,

3. Odmiana urządzenia według zastrz.

2, znamienna tym, żfe stemple są zaopatrzo¬
ne w sprężyny, które po przejściu stempli
przez otwory pułapowe rozsuwają listwy,
przy czym przy przechodzeniu stempli
przez te otwory sprężyny są ściskane.

4. Urządzenie według zastrz, 2 — 3,
znamienne tym, że stemple metalowe są
zwężone również u góry i posiadają długość
laką, iż nie są dłuższe od lejów zasypo¬
wych wózka załadowczego.

5. Urządzenie według zastrz. 2, zna*
mienne tym, że stemple metalowe są umo¬
cowane na prętach, na które nasunięte są
narządy pierścieniowe, które podczas
wprowadzania stempli do komór piecowych
uszczelniają stemple w otworach pułapu
pieca, przez które wprowadza się te stem¬
ple.

6. Urządzenie według zastrz. 1 i 2,
znamienne tym, że stemple metalowe są
zawieszone na wózku załadowczym pieców
na łańcuchach względnie linach, przy czym
łańcuchy względnie liny są nawinięte na
bębnach, osadzonych na wspólnym wale,
przebiegającym wzdłuż wózka załadowcze¬
go i połączonym rozłącznie z mechanizmem
napędowym wózka.

7. Urządzenie według zastrz. 2 — 6,
znamienne tym, że w celu jednoczesnego
uruchomiania zamknięć otworów, służących
do wprowadzania do ładunku stempli me*
talowych, jest zaopatrzone w narządy za¬
mykające, przesuwne w kierunku podłuż¬
nym pieca, przy czym narządy te są
umieszczone na ruchomym pręcie przebie¬
gającym w tym samym kierunku.

8. Urządzenie według zastrz. 7, zna¬
mienne tym, że pręt, na którym umieszczo¬
ne są narządy do uruchomiania narządów
zamykających, jest umieszczony na wózku
załadowczym, toczącym się po pułapie pie¬
ca.

9. Urządzenie według zastrz. 8, zna¬
mienne tym, że narządy zamykające są wy¬
konane jako płaskie płytki, których po¬
wierzchnia górna jest ścięta i zachodzi przy
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zamykaniu otworów pod kciuki przytrzy¬
mujące, osadzone ewentualnie z zastosowa¬
niem pośrednich narządów sprężystych,

10. Urządzenie według zastrz. 7, zna¬
mienne tym, że narządy, zamykające otwo¬
ry kanałów, stanowią kule, które są prze¬
suwane z położenia otwarcia otworów
w położenie ich zamknięcia i odwrotnie
za pomocą zderzaków, umieszczonych na

wspólnym pręcie w rowku, przechodzącym
wzdłuż pieca.

Dr. C. Otto & Comp.
Ges. mit beschrankter

Haftung.
Zastępca: I. Myszczyński,

rzecznik patentowy.
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