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Kilka stow o konstrukejach staliwnych’

Napisal Inz. gérniczy

aledwic 50 lat temu giéwnemi materjatami kon-

strukecyjnemi byly: zeliwo i zelazo walcowane

i kute. Zeliwo daje konstrukforowi moznosé
stosowania najréznorodniejszych ksztattéw, lecz po-
siada matg wytrzymatodé na rozcigganie i nie ma
przydiuzenia, dlatego tez, o ile chodzi o przedmiot
o wiekszej wytrzymalosci, grubo$¢ odlewu niepo-
miernie wzrasta, co powoduje wzrost ciezaru kon-
strukeji i zwigzanych z nig kosztéw. Zelazo kute,
odwrotnie, posiada dobre wtasnos$ci wytrzymaloscio-
we, leez nie mozna go stosowaé do najréznorodniej-
szych, pozadanych przez konstruktoréw ksztatow.

Te ujemne strony powyzszych materjatéw kon-
strukcyjnych tamowaly rozwdéj techniki, i nie ulega
watpliwosci, ze dalsze poslepy bytyby niemozliwe,
gdyby nic zaczeto stosowaé nowego materjatu kon-
strukeyjnego w postaci staliwa, taczgcego w sobie
dodatnie strony zeliwa i zelaza kutego.

Zaczynajac od Jakéba Mayer’a w Bochum, ktéry
w roku 1851 odlat pierwsze stalowe dzwony, i Krup-
pa, ktéry w osiemdziesiatych latach ubiegtego stu-
lecia odlat pierwszg stalowa $rube okretowa, sta-
liwnictwo coraz bardziej doceniane jest przez kon-
struktoréw, pokonywajqc trudnosci, zwigzane z wy-
konaniem form, odlewaniem w nich stali i otrzymy-
waniem zdrowego odlewu. Odlewy ze staliwa, wigcz-
nie ze staliwem stopowem, ulepszanem termicznie,
doréwnywaja pod wzgledein jakosciowym wyrobom
kutym ze stali odp. rodzaju, tak, ze w wyborze two-
rzywa odgrywa dzi§ role raczej cena, a nie wiasno-
§ci wylrzymalo§ciowe.

Sa jednak dwie przyczyny, ktére nie pozwalajg
staliwu zastapié catkowicie wyrobéw kulych, mia-
nowicie: pewno$¢ wyrobu i odpowiednia konstruk-
cja. Tej pewnosei, ktérg daja wyroby kute lub wal-
cowane, zawdzieczajgc samemu procesowi wytwor-

*) Odezyt wygloszony w Kole Odlewnikdéw dn. 22.I11.

1932 r.

O. Marcinows ki.

czemu, przy obecnym stanie staliwnictwa nie moz-
na osiagnaé. Przy wyrobie konstrukeyj staliwnych
w znacznie wiekszym stopniu jest sie uzaleznio-
nym od przypadku, anizeli przy wykonaniu mnie]j
skomplikowanych wyrobow kutych; ponadto jest
sie uzaleznionym nietylko od zdolno$ei i sumienno-
§ci personelu oraz jako$ei surowcdw, uzywanych
przy produkeji, ale najpodrzedniejsze nawet, zda-
waltoby sie, materjaty pomocnicze mogy odegraé
wazng role. Préocz tego, wykonanie odlewu umozli-
wia zazwyczaj najrozmaitsze sposoby formowania,
odlewania i t. d., z ktérych czesto wybiera sie nie
najwiasciwsze, ale najtansze i najprostsze, co réw-
niez moze wptynaé¢ na pewno$é wyrobu.

Drugg przyczyng, nie mniej, a moze nawet bar-
dziej wazna, jest poprawna, z punktu widzenia sta-
liwnictwa, konstrukcja odlewu. To tez dobry wynik
zalezy w duzym stopniu nietylko od staliwnika, ale
i od konstruktora.

Poczatkowo, gdy zaczeto zastepowaé odlewy ze-
liwne staliwnemi, postugiwano sie istniejacemi mo-
delami, stosowanemi do odlewdw zeliwnych; nie
zmieniano nawet grubosci $cian, zeby mieé wigkszy
pewnos$é wytrzymato$ci odlewn, co dla staliwnika
byto strony dodatnia. Ale nie zwrdcono uwagi na to,
ze staliwo zachowuje sie przy odlewaniu inaczej niz
zeliwo. W miare jak staliwnik przezwycig¢zal trud-
noéci, zwigzane z wyrobem odlewéw, oraz nauczyt
sie wykonywaé odlewy coraz cienisze, konstruktorzy
stopniowo zaczeli zmniejszaé grubos$¢ Scianek odle-
wow, odpowiednio do wyzszej wytrzymatosei stali-
wa, ale nic nie zmienili w samej konstrukcji, do-
stosowanej do odlewu zeliwnego. Nie uwzgle¢dniali
zazwyczaj zjawisk, ktore zachodzg w stali przy od-
lewaniu, krzepnieciu 1 ostyganiu, a tem samem
zwickszyli trudnodci wyrobu zdrowego odlewu sta-
liwnego. Nic wiee dziwnego, Ze staliswnictwo spoty-
ka sie z pewna nieufonicia ze strony odbioredw,
chociaz wine za ten stan rzeczy ponosi nie tyle sta-
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liwnik, ile konstruklor, kiéry w wickszosei wypad-
'kéw nie zna i nawel nie inleresuje sie zasadami sta-
liwnictwa. Tymezasem przedmniot staliwny, ktérego
konstrukeja daje rekojmie, ze odlew jest zdrowy,
jest zawsze tanszy od odlewu, ktéry, wobec wadli-
wej z punktu widzenia staliwnictwa konslrukeji,
wykonywa sie w odlewni kilkakrotnie, a w ktérym
mimo to wychodzg na jaw braki podezas obrébki,
usuwane nastepnie przez spawanie.

W artykule niniejszym pozwole sobie omowié
cechy charakterystyczne staliwa oraz trudnodei wy-
konania odlewdw, uzaleznione od wlasnodei bwo-
rzywa. Jednocze$nie na szeregu przykiadow, wzie-
tych z praktyki, wskaze przeoczenia konstrukeyjne.

Dwa przykre zjawiska utrudniaja otrzymanie
zdrowego odlewu, mianowicie: jamy usado-
we oraz napre¢zenia, wywolujace pekniecia.
Obydwa te zjawiska sy skutkiem duzego skurczu
staliwa. Rozrézniamy skurcz ciekty (zmniej-
szenie objeto$ci w stanie cieklym, niem. — fliissi-
ge Schwindung, franc. — retrait avant la solidifica-
tion),skurcz krzepniecia (niem. — Erstar-
rungsschwindung, franc. — retrait pendant la soli-
dification), oraz skurcz staty (niem. — feste
Schwindung, franc. — retrait aprés la solidifica-
tion). W pierwszym okresie po odlaniu stal, kur-
czac sig, przylega weigz (bedac ciekta) do Scianek
formy; gérna powierzchnia nie zmienia swego
ksztattu, a tylko obniZa sie, wobec sily ciazenia. Na-
stepnie jednak na powierzchniach przylegajacych
do §cianek, jak réwniez na gérnej powierzehni odle-
wu zaczyna tworzyé si¢ skorupa. Poniewaz objetosé
stali ze spadkiem temperatury zmniejsza sie, to
w miare grubienia skorupy tworzy sie w $rodku
bloku jama usadowa (rys. 1). Okres, stanowiacy
przejscie od stanu A do B, mozna nazwaé faza ja-
my usadowej. W trzecim okresie, chociaz jama usa-
dowa nie uksztaltowata si¢ ostatecznie, skorupa juz
jest o tyle gruby, Ze nie poddaje sie pod ciénieniem
i nie przylega do $cianek formy, a zaczyna kurczyé
si¢; odlew zaczyna woéwezas zmniejszaé swa obje-
tos¢, zachowujac mniej lub wiecej swa forme.
W tym okresie mozna stwierdzi¢ kurczenie sie odle-
wu i dlatego ten okres mozna nazwaé faza skurczn
linjowego, ktdra jest na rys. 1 przedstawiona przej-
$ciem od stanu B do stanu C.

Rys. 1. Tworzenie si¢ jamy usadowej i sknrezu,
Wobece bardzo wysokiej temperatury stali cie-
ktej, jej cigzar wiasciwy znacznie rézni sic od cie-
zaru wiasciwego slali ostygtej, jak to widaé na
rys. 2, gdzie przedstawiono zmiane clezaru wiasei-
wego zeliwa i staliwa w zalezno$ei od temperatury.
Poniewaz zmniejszenie objetoSei, t. j. skurez, jest
w stosunku prostym do zwiekszenia ciezaru wihagei-
wego, to te wykresy wykazuja rowniez skurez: a —
skurcz cieklty, b — skurcz krzepniecia, ¢ — skurey
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staty. Nie biorac nawet pod uwage skurczu ciekte-
go, skurez krzepnigeia staliwa jest bardzo duzy
i dlatego staliwo tworzy duze jamy usadowe. Na
zasadzie TézZnicy ciezaru wiasciwego w slanie cie-
kiym 1 statym mozemy obliczyé skurez ogdlny,
skurcz staty oraz teoretyczng wielko$¢ jamy usa-
dowej zeliwa i staliwa, co podaje tab. 1; widzimy
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Rys. 2. Zmiany ciezaru wi zeliwa i staliwa
w zalezno$ci od temperatury.

z niej, ze jama usadowa stanowi okoto 10% odlewu
staliwnego. W rzeczywistoscl, poniewaz skurcz sta-
ty jest znacznie mniejszy od podanych 5,3%, gdyz

doznaje szeregu przeszkéd w postaci ubitego piasku

formy, to jama usadowa moze byé znacznie
wieksza.
TABELA 1.
Skurcz i jama usadowa w staliwie

i zeliwiec

Zeliwa Staliwa

Cie¢zar whaseiwy metalu przy 15°C . 7,25 7,87
Gigzar wladeiwy metalu ciektego . 6,65 6,85
Réznica 0,60 1,02

i WG - 9,02 14,90

Skurez staty w % 3,00 5,30
Jama usadowa w % 6,02 9,60

Wielko$é i miejsce jamy usadowej zalezy od
sposobu odlewania: bedzie ona tem wieksza, im
bardzie] goraca stal i szybciej odlewana, poniewaz
wtenczas pltynny skurcz jest wiekszy, a krzepnie-
cie podczas odlewania jest mniejsze. Sposéb odle-
wania od spodu lub od géry wptywa na miejsce two-
rzenia si¢ jamy uzasadowej w odlewie. Na rys. 3
przedstawiono wielkos$é¢ jamy usadowej w blocz-
kach o $§rednicy 150 mm, wysokoéei 300 mm, odla-
nych w formach piaskowych. Blok A byt szybko od-
lany z géry; blok B — wolno odlany od spodu,
a blok C byt wolno odlany z géry. Jama usadowa
w bloku C jest mniejsza, poniewaz podczas odlewa-
nia do formy tej weszto wiecej ptynnej stali, anizeli
przy innych sposobach odlewania. Przy odlewaniu
z 86ry jama usadowa znajduje sie tylko w gdrnej
czg$ci odlewu, poniewaz w tem miejscu zastyga on
najpdzniej; natomiast przy odlewaniu od spodu stal
w dolnej czedei formy jest goretsza anizeli w gérnej
i jama usadowa mieSci si¢ glebiej.

Dla unikni¢eia w odlewie jamy usadowej, sta-
liwnik musi stosowaé nadlew, ktérego dziatanie po-



kazano na rys. 3D; widzimy tu blok odlany w for-
mic piaskowej o tych samych wymiarach, co i na
rys. 3A, lecz z nadlewem, klérego wielkos$é réwna
sie wielko$ci bloku. Rys. 8E przedstawia len sam
odlew z nadlewem lej samej wysokoscei, lecz rozsze-
rzonym stozkowo ku goérze. Rysuneck ten wskazu-
je, ze stosowanic nadlewu cylindrycznego nic daje
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Rys. 3. Jamy usadowe przy réznych metodach
odlewania.

jeszcze zupetnie zdrowego odlewu, a dopiero zaslo-
sowanie nadlewu o przekroju wiekszym. anizeli od-
lew daje wyniki pozadane.

O ile blok posiada po §rodku zwezenie, jak po-
kazano na rys. 4, to dolna cze$é odlewu hedzie od-
cieta od dziatania nadlewu, poniewaz cze$§¢ $rodko-
wa, 0 mniejszym przekroju, zastygnie szybciej niz
dolna o wiekszym przekro-
ju i dlatego, précz jamy .
usadowej w nadlewie, ma-
my tu druga jame usado-
wa w przejsciu od czesei
zwezonej do dolnej czescei
grubej. Tu nadlew nic nie
moze dopomébe, poniewaz
jego dziatanie zostato spa-
ralizowane.

Juz te mate bloczki po-
kazuja, w jak duzym stop-
niu staliwo jest sklonne
do tworzenia jam usado-
wych; przy wiekszych i
bardziej skomplikowanych
odlewach, gdy stal diuzej
pozostaje ciekly, skutki AN e . i
skurczu mogg byé zastra- . - L S
szajgce. Dlatego tez kon- gpyc 4 Jjama usadowa
struktor, projektujacy od- w bloku ze zweZeniem
lewy staliwne, powinien w ezgsei Srodkowej.
przedewszystkiem pamie-
ta¢, ze odlew musi byé tak zatormowany, aby
mozna bylo w gornej cze$el zastosowaé nad-
lewy w tyech eczeSciach, gdzie zachodzi obawa
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powslunia jamy usadowej, i zeby dzialanie tych
nadlewdw nie bylo sparalizowane zmniejszeniem
przekroju. Jest bardzo prosty sposéb sprawdze-
nia na rysunku zwigkszenia w pewnem miejscu
ilodci metalu, a wice powslania w tem miejscu
jamy usadowej: nalezy w lym celu wrysowad
kota w miejsca zgrubione, biorgc przy tem pod
uwage jeszeze naddatek na obrébke. Na rys. § przed-
stawiono ten sposéb kontroli na duzem kole zcha-
tem, gdzie wpisane kota maja Srednice zmieniajace
si¢ od 148 do 183 mm, przyczem miedzy odpo-
wiedniemi przekrojami i w gérnej cze$ci obwodu,
gdzie bedzie umieszezony madlew, szeroko$é prze-
kroju wynosi zaledwie 127 mm. Jak juz pokazali-
$my na rys. 4, takie zwezenia przekroju przeszka-
dzaja skulecznemu dziataniu nadlewu, wiec rozpa-
trywane koto zgbate nie moze byé¢ odlane bez jam
usadowych. Wprawdzie staliwnik stosuje w tym
wypadku najrozmaitsze S$rodki, jak rozszerzenie
i,,pogiebienie” nadlewu w miejscach potyczenia ra-
mion z wiencem, ochtadzalniki (wewn.) i chlod-
niki (zewn.), ale te §rodki zaradcze nie zawsze dajy
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Rys. 5. Wadliwe 1 poprawne rozwigzanie konstrukeyjne
wicnea kota zamachowego.

wyniki pozadane, a précz tego sy bardzo drogie. Na-
tomiast nieznaczna zmiana konstrukeji tego kola
zebatego daje mozno$é wykonania zupeinije zdrowe-
go odlewu. Przesuwajgc obydwa wewnetrzne oka-
lajace zebra i zmniejszajyc promien polyczenia ra-
mion z obwodem (35 mm), mozna znacznie zmniej-
szy¢ niehezpieczne przekroje. Przez nieznaczne roz-
szerzenie nadlewu w K otrzymujemy niezbedne roz-
szerzenie formy w kierunku nadlewu, poniewaz
przekroje wynosza 138, 160 1 168 mm. Précz tego,
zeby unikngé peknigeia na goraco, zmieniono gru-
bo$¢ dwuteowego ramienia z 35 mm na 60 mm. Pro-
mien zaokraglenia przy polaczenin ramienia lub ze-
bra z wienicem ma duzy wplyw na ilo§¢ metalu
w miejscu potyczenia. Zbyt maly promient moze

by¢ przyezyna pekniecia; zbyt duzy (na rys. 5/1,

r=100) — choé¢ tworzy stopniowe przejscie od
jednego przekroju do drugiego, jednak wywotuje
znaczne zwiekszenie ilo$ci metalu, ktére jest przy-
czyny jamy usadowej. Praktycznie ustalono, Ze
promient ten powinien stanowié¢ od 1:3 do 1 : 4 sze-
rokogei (127 mm) giéwnego przekroju (na rys. 5/2
r=35 mm).

Nicstety, konstruktor bardzo rzadko bada w ten
sposob swoja konstrukeje w celu dobrego ustosun-
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kowania wszystkich jej eze¢8cl. Nawel w zwyktych,
czesto uzywanych matyeh odlewach spotykamy ta-
kie przeoczenia koustrukeyjne, kidre, choé sy przy-
czyna niezdrowego odlewu, ale jeszeze nie czyni:
go niezdatnym do uzytku, gdyz wady sg niewi-
doczne, albo tez moga byé spawane. Naprzyktad
prawie zawsze konstrukior nadaje kotom zama-
chowym z gltadky powierzchniy wienca lub z dwo-
ma obrzezami ksztalt pokazany na vys. 6A i B.

Rys. 6. Wplyw konstrukeji na jako§é odlewu

lkota z¢hatego.

Badajae taki odlew, mozna zawsze spolka¢ w miej-
scach §ci$le okre§lonyeh, jezeli nie jainy usadowe,
to porowatosei. Atoli, nadajye kolu odpowiedni
ksztatt, moze konstruktor zapobiec tym usterkom,
ktore przy gleboko siegajycej obréhce, naprzy-
ktad przy frezowaniu kot zebalych, moga bhyé
przyczyna znacznych stral zardwno warsztatu
mechanicznego, jak i staliwni. Na rys. 6C przedsta-
wiono koio z¢bate, stosowane bardzo czesto do silni-
kéw tramwajowych. Stozkowato$é obwodu kola
1 znajdujyce sig wewnatrz obwodu znaczne zgrubie-
nie powoduja znaczne skupieniec metalu; to tez dla
uniknigeia jam usadowych, stalisvnik powinien sto-
sowa¢ bardzo duze i trudne do usunigcia nadlewy.
Nieznaczna zmiana konstrukeji tego kola, pokaza-
na na rys. 6D, daje mozmo$¢ osiagniecia dohrych
wynikéw. Zastosowane tutaj ramie o przekroju
tecowym ma najbardziej pozadany z punkiu widze-
nia staliwnictwa ksztall przekroju, chociaz oczy-
widcie ze wzgledéw konstrukcyjnych nie zawsze

Wadliwie Poprawnie

Rys. 7.

Wadliwa i poprawna Lonstrukeja
piasty kota.

moze on byé stosowany. Taki sam blad popel-
niajy zwykle konstruktorzy przy projektowaniu
piasty két: nigdy niemal nie sprawdzaja, czy zasto-
sowany w gornej czedei nadlew hedzie mégt spelnicé
swoje zadanie, i nadajy piascie ksziatllt beczutki.
O ile w dolnej czedci przekrdj piasty moze hyé
mnicjszy, o tyle w gérnej cz¢Sel, przylegajacej do
nadlewu, nie nalezy stosowaé zmniejszenia prze-
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- nych inne,
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kroju, poniewaz wéwezas po obcigciu nadlewu znaj-
dujemy w piascie jamy usadowe, jak to widaé na
rys. 7a. Jako przyktad z praktyki, moge przytoczyé
staliwne kota do wagondw tramwajow warszaw-
skich, budowanych w 1930 r., ktére z powodu wa-
dliwie zaprojektowanej piasty sprawily staliwni du-
7o klopotéw.
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Rys. 8. Przykiad odlewu cienkoSciennego
o nicjednakowej grubosci $cianck.

Réwniez przy projektowaniu tulei nalezy daé
mozno$¢ nadlewowi speinié¢ swe zadanie. Dlatego
tez tuleja nie moze mie¢ w $rodkowej czeSei grub-
szych $cianek anizeli w gérnej czesci, przylegajacej
do nadlewu. Jako przyktad, przytaczam tu rys. 8,
gdzie w $rodkowej cze¢$ci widaé znaczne zgrubienie,
ktérego nadlew nie moze zasili¢. Po obrébce zgru-
bionej czeSci wychodzy zwykle na jaw jamy usado-
we. Przyklad ten wskazuje, ze w odlewach cienko-
$eiennych, posiadajycych nawel nieznaczna réznice
w grubos$ci §cianek, na ktérg to réznice konstrukior
nie jest przyzwyczajony zwracaé uwage, tworzy sie
w przejSciach takie jamy usadowe. Dlatego tez
konstruktor powinien przestrzegaé¢ projektowania
$cianek odlewu takiej grubosei, Zeby odlew osty-
gat  we wszystkich ezeSeiach  réwnomiernie.
Przypuszezajge, ze forma we wszystkich cze$ciach
posiada jednakowe warunki stygniecia, konstruktor
osiggnie wéwezas rownomierno$é krzepniecia i styg-
niecia, gdy przyjmie za zasade: ,kazdy odlew, na-
wel najmniejszy, powinien posiada¢ jednakowe
grubodei Scianek”. W pewnych granicach grubosei
$cianex (proéez bardzo matych i bardzo duzych gru-
bosei $cianek) roéwnomierne krzepniecie poszcze-
golnych czesci odlewu bedzie osiggniete wowezas,
gdy bedzie spelniony warunek, ze we wszystkich
przekrojach bedzie jednakowy stosunek obwodu do
pola. O ile warunki stygniecia nie sy jednakowe
we wszystkich czeSciach formy, np. w zewnetrz-
anizeli w wewnetrznych, to grubo$é
scianek czeSei wewnefrznych powinna byé odpo-
wiednio mmiejsza, lub tez stosunek obwodu do po-
la przekroju wiekszy, anizeli u zewnetrznych.

Ten warunek utrzymania jednakowych grubosei
Scianck nie zawsze moze byé osiggniety, ale wiedy
konstrukitor powinien stosowaé¢ bardzo tagodne
przej$cia.  Przykladem takiego niezbednego zgru-
hienia mogy stuzyé zebra i odgalezienia, jak to wi-



daé na rys. 9, gdzie na $ciance grubodei 25 mm wi-
dzimy zebra grubosei 25 mm, 15 mm i 10 mm. Ko-
fo wrysowane w 25 mm $cianke posiada oczywiscie
Srednice 25 min, a w miejscu potgczenia tej Scianki
z zcbrem grubosei 10 mmn ma $érednice 28 mm,

z zcbrem grubosei 15 mm — 30 mm, a z Zebrem
grubo$ci 256 mm — $rednice 3¢ mm. Pola wryso-

wanyeh kol majag sie do siebie, jak 615: 706: 912,
a zwickszenia ilo$ei materjatu w miejscach pota-
czenia zebra ze S$cianky wynoszy: 126%, 1449%,
186%. Na tym przyktfadzie widzimy, jaki ogromny
wpltyw wywierajy zebra na zmiang przekroju,
a tem samem na tworzenie sie jam usadowych.
Dlatego tez konstruktorzy powinni stosowaé moz-
liwie ciensze zebra anizeli $cianki, zeby unikngé
znacznego zwiekszenia przekroju. Praklyeznie usta-
lono, ze zebro mie powinno wynosi¢ wiccej anizeli
0,6 — 0,8 grubogci $cianki.

Na tym samym rysunku nizej przedstuwiono
odgatezienia czesto spotykane w ksztaftkach. Komn-
struktorzy prawie wylacznie uzywajiy odgatezien po-
kazanych z lewej strony i oznaczonych juko ,,wad-
liwe”, to samo odgatezienie mozna zaprojektowad
poprawnie z punktu widzenia odlewnictwa. Przez
poréwnanie pol wpisanych két mozna obliezyé, Ze
zwiekszenie ilosel materjatu w lewej konstrukeji
jest 0 T0% wieksze, anizell w prawej.

Jako przyktad z praklyki, obrazujacy wadliwzy
konstrukeje potaczenia, moze stuzyé odlew uzywa-
ny w kolejnictwie jako czg$¢ wagonu, t. zw. pro-
wadnik haka. Jest to bardzo prosty przedmiot
przedstawiony na rys. 10; praca tego odlewu polega
tyllko na uderzeniach’i tarciu. Z odlewem tym ma
staliwnik hardzo mato ktopotu, poniewaz produk-
cja nie wykazuje prawie brakéw, ale jednocze$nie
mozna z calg stanowczo$eia twierdzié, ze ani je-
den odlew nie jest zdrowy. Poniewaz przy poficze-
nin z koinierzem nie moze byé tagodniejszego
przejécia, przeto prawie zawsze mozna tam zauwa-
7zy¢ poderwania, ktére sy skutkiem porowatego two-
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Rys. 9. Ksztaltowanie zeber i odgatezien.
rzywa w tem miejscu. Gdyby konstruktior zastoso-
a¥ mniejszy grubo$é okalajgeego Koinierza, otrzy-
malibyémy odlew zupeinie zdrowy; zaprojektowa-
na grubo$é kolnierza wydaje sig zreszty zbyt duza,
poniedaz jest 2 razy wieksza od grubosci belki, do
ktérej przynitowuje sie prowadnik haka. Ale jesl
jeszeze i drugi sposéb uniknigcia niezdrowego od-
Jewu: przy badaniu odlewu wewngytrz mozna za-
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nwazyC nieznaczile zapadnigeie w miejscu odpowia-

dajacem potaczeniu kadtuba z kotnierzem; mozna

otrzymaé zdrowy odlew, zmieniajae kounstrukeje
w ten sposob, zeby nadaé wewnetrznej $ciance nie-
znaczne wklgénigeie w Lem miejscu, gdzie powsta-
je nagromadzenie {worzywa, dzigki polaczeniu
z kolnierzem, juk to widaé z prawej strony rys. 10.
Tu sam odlew wskazuje, w jakim kierunku powin-
na i8¢ zmiana konstrukeji.

r— 30— 20 re— 50—
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Rys. 10, Konstrukeja prowadnicy haka wagonowego.
Zupelnie nie liezye si¢ z przyloczonemi wywo-
dami o zgrubteniach, spowodowanych przez kotnie-
rze lub zebra, konstruktorzy bardzo ezesto pragny
wzmocnié¢ konslrukeje szeregiem zeber, lecz sku-
tek takicgo wzmocnienia jest bardzo wylpliwy, po-
niewaz zachodzi raczej ostabienie konstrukeji wsku-
tek jam usadowych lub porowatosei w miejscn
zgrubionem przez koinierz lub zebro. Przykiadem
takiego kotnierza wzmacniajgcego (z punktu wi-
dzenia konstruktora) moga stuzyé zeberka w maz-
nicy typu Pa 2 o wagondw lowarowych, pokazane
na rys. 11, Wzmacniajac plaszezyzny, przylegajace
do prowadnic maznicy, zapomoca grubego Zebru,
konstruktor przeoczyl, ze w miejscu polaczenia
powstanie jama usadowa Iub przynajmniej miejsce
porowate i dlatego te zebra nictylko nie osiggaja

swego celu, lecz, odwrolnie, — ostabiaja kon-
strukeje.

Coprawda staliwnik tei bardzo czesto stosuje
zebra, jako $rodek zapobiegawczy, ale sg to raczej
7eberka o szerokos$ci 3 - 5§ mm, w ktore obficie za-
opatruje sie kazde nicbezpieczne miejsce. Te zeber-
ka sy zwykle usuwane podezas oczyszezania odlewu,
ale przypuszczam, ze gdyby konstruklorzy zwroécili
na nie uwage i doktadnie zaznajomili si¢ z ich sto-

Rys. 11, Szkodliwe wzmocenicnia konstrukeji zeberkami
(maznica do wagondw towarowych).

sowaniem przez staliwnikéw, mogtyby one byé po-
dawane na rysunku i pozostawaé na gotowym od-
lewie, przyczem pewne wymiary odlewu moglyby
by¢ zmniejszone. Jako przyktad, moge przytoczyd
wieniee zebaty, na ktérym konstruktor daje zebra
wzmacniajace w ilosei 6—8. Wykonywajac lorme
tego wienca, staliwnik zaopatrzy ja ))1‘zynajmn.iej
w polrojng, albo nawet w poczworny ilosé waskich
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zeberek, klore naslepnie beda wuwsunigte, chociaz
moglyby zastapi¢ zebra wzmacniajace, zaprojekto-
rane przez konstruktora. Procz lego, o ile zastoso-
wane przez konstruktora zebra sg znacznych wy-
miardw, to 1 one powinny byé zabezpieczone ma-
temi zeberkanii. Takie pozoslawianie drobnych ze-
berek jest juz zapoczatkowane, gdyz obecnie kola
toczne do parowozow serji Ty 23 posiadajy zeber-
ka w miejscu potaczenia ramion z piasty kola.
Oczywidcie, nie zawsze konsiruktor moze za-
stosowaé nietylko jednakowe grubodci $eianek, ale
nawet i tagodne przej$cia, a wledy staliwnik po-
winien slosowaé caly szereg, nieraz bardzo kosztow-
nych, $rodkéw zaradezyeh dla otrzymania zdrowe-
go odlewu. W przytocznych dotychezas przykia-
dach pokazaliSmy konstrukeje, ktore, choé z duzemi
lrudno$ciami, moga byé wykonane jako odlewy
zdrowe. Teraz pokazemy konstrukcje, w ktérych
konstruktor zupeinie nie liczyt sie z whasnosciami
staliwa, a tem samem nie dat moznosci wykonania
zdrowego odlewu. Jest to tem bardziej charaktery-
styczne, ze nie chodzi tu o rozwigzanie jakiejs§ za-
witej konstrukeji, wyma-
gajacej wielkiej umie-
jetnodei i talentu kon-
strulktorskiego, lecz od-
wrotnie, podziwiaé¢ na-
lezy zawiklanie zupet-
nie prostej konstrukeji,
uniemozliwiajace otrzy-
manie zdrowego odlewu.
Na rys. 12 przedstawio-
no teb korbowodu, za-
stosowany przez fabry-
ke silnikéw spalinowych
w rolku 1928, Patrzge na
ten rysunek, ma si¢ na-
prawde wrazenie, ze jest
to raczej ornament ar-
chitekloniezny, a nie
cze$é¢ konstrukeyjna ma-
szyny. Lejyc ptasky stro-
na do gory, zeby nad-
lew mogt zasilié grubsza
cze8¢, napoiykamy wy-
drazenia pu tej stronie,
kiére nie pozwalaja za-~
stosowaé nadlewu, a na-
wel przy ich skasowaniu
przewezenia w  czedci
Srodkowej  sparalizuja
dziatane nadlewn i grub-
sze dolne czeécei bedy po
. siadaty jamy usadowe.
Lejac odwrotnie — oczywiscie nie mozna zasilié ta-
kiego odlewu przez trzy cienkie grzebienie. Lejge
boczny strong do géry — nie mozna ulokowaé nad-
lcwu_‘nzl tak nieréwnej powierzehni i wreszeie —-
Jalko czwarta mozliwo$é — przy odlewie z piono-
wym rdzeniem—przewezenia uniemozliwiaja otrzy-
manie zdrowej dolnej czesei, gdyZz nawet i w tym
wypadku mamy do ezynienia z ksztaltem beczutki.
Zdaje sie, ze len teb korbowodu z powodzeniem
mogt byé zaprojektowany tak proslo, ze nie potrze-
bujemy podawaé¢ szkicu. Tu widocznie konstruktor
miat na wzgledzie skonstruowanie lekkiego tha
korbowodu, gdyz zastosowal caly szereg wyeieé dla

Rys. 12.
jektowany Yeb Lkorbowodu.

Wadliwie zapro-
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ulzenia konstrukeji, lecz niestely ulzyt ju nadmier-
nie, bo wytworzyt warunki wywotujace jamy usa-
dowe. Zamiast zmniejszania ci¢zaru konstrukeji
zapomocey szeregu wycieé, nalezato zastosowaé ma-
terjat o wyzszych wiasnoS$ciach mechanicznych.
CzeSciowe ulzenie konstrukeji moze byé jednak
osiagnicte przez wydrazenia, jak to widaé z rys. 13,

Poprawnie
e o

Wadliwie

?& )

Konstrukeja kota z¢batego.

Rys. 13.

gdzie przedstawiono koto zebate posiadajace wydry-
zenia z jednej i drugiej strony. Lejac to koto ,,na
stojuco”, wydrazenie od spodu moze byé wykonane
bez zadnych zastrzezen i ulzenie konstrukeji w tem
miejscu moze by¢ osiggniete. Ale wydrazenie w gor-
nej cze¢Scr powinno byé skasowane, zeby mozna
byto zastosowad nadlew na catej gérnej powierzch-
ni kota. Tylko niedo$wiadczony staliwnik moze
pokusié sie o wykonanie kota §cisle podiug tego ry-
sunku i zaopatrzy forme w nadlew o przekroju zwe-
zonym. Przy takim nadlewie w gérnem wydrgzeniu
powstang tak duze jamy usadowe, Ze trzeba bedzie
wykonaé koto powtérnie, ze skasowanem gérnem
wydrgzeniem, mimo narzekan ze strony warsztatu
mechanicznego, ze odlewy wykonywa si¢ nie podiug
rysunku, i grozby, ze wytocza to wydrazenie na ra-
chunek staliwni.

Nadlewy, stosowane przez staliwnikéw dla unik-

niecia jam usadowych, stanowia okolo 50% suro-

wego odlewn i muszg byé nastepnie usuwane. Na-
dajac odpowiednia konstrulkecje czeSciom odlewu,
konstruktor moze znacznie zmniejszy¢ wydatki,
zwigzane z usuwaniem nadlewu i z ilo$cig metalu
niezbednego na odlew. Dla ilustracji przytocze kla-
syczny juz dzi§ przykiad, pokazany po raz pierwszy
w r. 1928 na Wystawie Materjatoznawezej w Ber-

Wodllwie Poprawnie
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Rys. 14,

Konstrukeja kota zamachowego.
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linie. Na rys. 14 (1) widzimy duze koto zamachowe
posiadajace na obwodzic wglebienie wysokoSei 10
mm i szeroko$ci 50 mm. O ile przy zeliwnem kole
zamachowem takie wglehienie nie spowodowatoby
zadnego zwickszenia kosztu wykonania odlewu, Lo
przy staliwnem taki nieznaezny szezegdl wywotuje
duze koszta, a Lo dlalego, ze na obwodzie powinny
hyé zastosowane nadlewy 7' i Ze po ich usunieciu
na tokarce lub palnikiem pozostany mate odeinki
t, ktore mozna usungé tylko zapomocy kosztownego
frezowania, albo recznego $cinania. W tym wypud-
ku znaczne zmniejszenie kosztéw usuniecia nadle-
wu moze by¢ osiggniete przez skasowanie upieksza-
jacego wglebienia, jak to pokazano z prawej strony
rysunku 14 (2), gdyz wledy mozna nsungé nadlew
jednocze$nie z obtaczaniem obwodu.

Innym przykiadem zwickszonych kosziow nad-
lewun moze stuzyé odlew kota pasowego do odwietle-
nia wagondw, pokazany na rys. 15. Przy symetrycz-
nym ksztatcie piasty usuniecie nadlewn moze byé
uskutecznione albo zapomoca palnika i naslepne-
go wyrdwnania na tokarce, albo bezpos$rednio na
tokarce. Przy niesymetrycznym ksztatcie piasly,
(jak z prawej strony rysunku), usuniecie nadlewu
moze by¢ wykonane znacznie laniej pitg. Juz wy-
zej wskazaliSmy na czeste stosowanie nieprawidto-
wej Kkonstrukeji piasty kot, ktdérej nadaje sie
ksztatt beczuilki (rys. 7a). W tym wypadku, dla
osiygnigeia zdrowego odlewu, staliwnik powinien
stosowaé nadlewy o duzej $rednicy (rys. 7h), a na-
stepnie nie tylko obeinaé, lecz obrabia¢ gbérna cze§é
piasty, przyczem powstaje znaczne zwickszenie
rozchodu metalu na nadlewy, siegajace 100% wa-
gi odlewu surowego. Znaczne zmnicjszenie roz-
chodu metalu na odlewy osiagnie sie przy kon-
strukeji pokazanej na rys. 7c, gdyz po uwzglednie-
niu dodatku na obrdhbke mozna zastosowaé nadle-
wy o znacznie mniejszych wymiarach, jak to wi-
daé na rys. 7d. Jeszeze jednym przyktadem nieli-
czenia sie konstruktora z konieczno$cia stosowa-
nia nadlewu i naslepnego usuniecia tego nadlewu
moze stuzyé wewnelrzny wieniec zebaly, wykona-
ny dla wiezy montazowej lramwajéw warszaw-
skich. Jak widaé¢ z podanego szkicu (rys. 16), fre-
zowane zeby sg umieszezone na  Srodku wietien;
zeby wiee wykonaé zdrowy odlew, nalezalo zasto-
sowa¢ nadlew, zaczynajacy sig bezposrednio przy
konicu zebdw. Nadlew ten nast¢pnie nalezato usu-
ngé. Na szczeScie konstruktor zgodzit sie skasowad
zebra wzmacniajace, gdyz w przeciwnym razie
nadlew madgiby byé usuniety tylko na frezarce,
a nie nua tokarce.

Wadliwie

Poprawnie
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Rys. 15. Ksztattowanie piasty.
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Drugiem przykrem zjawiskiem, utrudniajacem
otrzymanie zdrowego odlewu, sia naprezenia, powo-
dujace peknigeia. Poniewaz skurez staliwa jest pra-
wie dwua razy wickszy niz skurcz zeliwa, przelo,
o ile nie bra¢ pod uwage innych zjawisk zachodzy-
cych podezas stygnigeia, na-
prezenia powstajyee wosta-
liwie si znacznie wicksze,
a temn samem znaeznie nie-

o ~ bezpieczniejsze anizeli w
e 7| 22 odlewie zeliwnym. Z jed-
A nej strony sa one spowo-
] dowane nierownomiernem
stygnigeiem réznych czesci
odiewu, a z drugiej stro-
ny — oporem, stawianym
przez Seianki formy. Jasne
jest, ze réine czeSei odle-
Rys. 16. Przyktad wadli- wi, 1‘)().31’3(!(1‘]'1!(!0%0 rézne
wej konstrukeji wewnetrz- grubofci Scianek, bedy po-

'//1\_\

nego wienea zebatego.  Siadaly przy stygnieciu roz-
ny temperature. Ale na-
wet przy jednakowej grubo$ei Scianek odlewu

0 znacznych wymiarach, powstaje réznica tempe-
atury woostygnacym odlewie, mianowicie czesei
znajdujace si¢ blizej zewnetrznej powierzehni for-
my hedy stygnaé poczytkowo predzej, anizeli §rod-
kowe cze$ei odlewu, i dopiero po pewnym czasie
§rodkowe czeSei bedy stygnaé predzej.

O ile za$ odlew skiada sig z dwdch potaczonych
cze$ci, z ktérych jedna jest grubsza, a druga cien-
sza, to ciensza cz¢$é, stygnace przedzej, kurezy sie
szybeiej, anizeli dtuzej stygnaca grubsza cze$é.
Dlatego tez mozna uwazaé za regude, 7Ze w tych cze-
Seiach, kiore wskutek wiekszej grubos$ci stygna
wolno, powstajy nuprezenia rozrywajace, a w cze-
$ciach stygnacych szgbko — naprezenia Sciskajace,
co Heyn (,,Materialkunde” II A, str. 245) ilustru-
je klasyceznym przyktadem dzwigara teowego.

O ile te naprezenia sy duze, o w odlewie po-
wstajn pekniecia na zimno lub na goruco, zaleznie
od temperatury, przy ktérej powstato peknigcie.
Szczegdlnie tatwo powstaja pekniecia na goryco
w tych cze$ciach edlewu, gdzie gruby przekroj ta-
czy sie z cienkim: gdy cienki przekréj juz ostygh,
gruby jest jeszcze wewnatrz ciekty. F. Korber
i G. Schitzkowski (Stahl und Eisen 1928, str. 129),
badajyc czas krzepnigcia do temperatury 13007,
przy ktorej zachodzi peknigeie na govaco, pretdw
odlanych przy temperaturze 1460 — 15109, ustalili
jego zaleimo$é od §rednicy pretéw. Pret o §r. 20 mm
osigga juz po 1 minucie temperature 1300° z wzra-
stajaca za$ Srednicg preta czas ten znacznie wara-
sta i juz pret o §r. 100 mm osiaga te temperature po
8 minutach. Dlatego tez przy odlewacl cienkoseien-
nych ma sie bardzo mato czasu na odkopanie
odlewu dla unikniecia peknie¢. Czas ten bardzo
irudno ustali¢ dla roznych odlewow, gdyz jest on
zalezny od znacznej ilo$ei czynnikéw, a w pierw-
szym rzedzie od lemperatury odlewania; im wyz-
sza jest ta tempervatura, tem wiecej ciepla oddaje
stal formie przed rozpoczgciem krzepnigceia, a fem
samem wolniej odbywa sle krzepniecie i niehez-
pieczna temperatura bedzie osiggnigta pézniej, ani-
zeli przez taki saum odlew wykonany z zimniejsze}j
stali. Préez tego, na szybkoSé stygniecia wplywa
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rowniez temperatura formy przed zalaniem oraz
przewodnos$é cieplna piasku formy.

Pamielajae o zjuwiskach, zachodzyeych podezas
stygniecia 1 kurczenia si¢ odlewu, konstruktor po-
winien znow pamietaé o nadaniu odlewowi takich
grubosei, zeby ostygat on we wszystkich czeSciach
jednocze$nie, a wige o nadaniu mozliwie jednako-
wych grubosei $cianek 1 o unikaniu ostrych katdw,
zgrubien, raptownych przejsé od grubego przekro-
ju do cienkiego.

Jako przyktady przeoczen Lkonstrukiora, moge
przytoczyé pokrywy do dylfuzordw, uzywanych
w przemyS$le cukrowniczym. Taka pokrywe o $red-
nicy ok. 1 m, przy grubo$ei $cianki 30 mm, kon-
struktor ,,wzmocnit” szeregiem zeber o grubo$ei
12 mm, wysokosei 60 mm. Zebra te, jako ciensze,
ostygty predzej anizeli odlew, i dlatego odlew zostat
wygiely, a précz tego miejsca przeciecia zeber, ja-
ko zgrubione i stygnace dtuzej, popekaly. Zebra e
nie pozwolilty tez na wyprostowanie odlewu pod
prasg, a wobec ich popekania i ,,wzmacniajyce”
ich -dziatanie odpadto. Dopiero po usunigciu tyeh Ze-
ber moizna bylo otrzymaé dobry pokrywe. Z dru-
gicj zad strony nieznacznie wzmacniajaee zeberka
moga 1 nawet powinny byé uzywane. Rys. 17 u go-
ry przedstawia dzwignig, posiadajacg na koncach
stosunkowo duze zgrubienia walcowe, pogry-
zone w piasku formy, kiéry powstrzymuje swo-
bodne kurczenic sie dZwigni przy stygnigeiu. Skut-
Kkiem tego w miejscach a powstajg peknigcia na go-
raco. Tych peknie¢ unika staliwnik stosujac cien-
kie zeberka R, Kktére nastepnie, jako niezgodne
z rysunkiem, powinny by¢ usuniete. Byloby zupet-
nie stusznem wiiyezenie ich do konstrukeji dzwigni
i wzmocnienie jej w ten sposob.

Wadliwie Poprawnie
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Rys. 17.

Konstruowanie dZwigien i piyt.

Na rys, 17 u dotu pokazano peknigeia a na go-
raco dokota zgrubien, jak to ma miejsce w duzej
pokrywie dyfuzora, ktérej cata powierzchnia we-
wnetrzna  jest pokryta takiemi zgrubieniami,
Ulepszenie konstrukeji w tym wypadku jest przed-
stawione z prawej strony, gdzie widzimy zgrubie-
nia oloczone szeregiem Zeberek.

Réwniez tozyska pod zwrotnice, uzywane przez
tramwaje warszawskie, sy zaprojektowane z punktu
widzenia staliwnictwa zupelnie wadliwie, poniewaz
skiadajg si¢ z belki dwuteowej, o dtugosei ponad
1,5 m, ktorej stopy sa co 150 — 200 mm potaczone
poprzecznemi podpdrkami dla wzmocnicnia. Przy
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kurezeniu si¢ fozyska, podporki le stawiajy duzy
opdr i rzadko ktdre tozysko nie wykazuje peknieé.

Ogranicezymy si¢ do podania tych dwoch tylko
przykrych zjawisk, utrudniajacych otrzymanie
zdrowego odlewu. Jak widzimy, poprawna kon-
strukeja odgrywa decydujaca role w otrzymaniu
zdrowego odlewu i dlatego wspdlpraca konstruk-
tora ze staliwnikiem powinna by¢ jaknajécislejsza.

Najwiekszym odbiorcg staliwa sa koleje, z kto-

remi wspoélpraca jest bardzo mato rozwinieta,
Wspomniatem juz wyzej o prowadnikach haka,

o maznicy typu Pa 2, a mégthym przytoczyé jeszcze
panewke typu Pa 2, ktéra posiada tak niebezpiecz-
ne w staliwnictwie ostre katy, jaskéleze ogony,
wydrazenia 1 nadomiar wszystkiego w jedynem
miejscu, gdzie byloby racjonalnem zastosowanie
nadlewu, odlewa si¢ litery PKP Pa 2. Mozna byto-
by wymienié ditugy liste takich przeoczen kon-
struktoréw.

Na zakonczenie pozwole sobie wskazaé¢ pewna
dziedzine, w ktorej staliwnik znalazt poteznego
obronece przeciwko wymaganiom konstruktorow,
nie liczycyeh sie z wlasnosciami staliwa. Ta dzie-
dzing jest elektrotechnika. Poczatkowo konstruk-
torzy - elektrotechnicy stosowali bardzo proste
i tatwe- odlewy, ktére nie wywolywaly trudnoseci;
lecz stopniowo wymagania konstruktoréw stawaty
sie coraz wieksze, i staliwnik, zeby je zaspokoié,
nie mogac wskutek wadliwej konstrukeji wykonaé
zdrowego odlewu, starat sie przynajmniej schowaé
jamy usadowe w ten sposdb, zeby nie byly one wi-
doczne po obrobienin odlewdéw. Ale prady elek-
tryczne nie chea przechodzié przez odlew dziurawy,
sprawno$é pradnicy staje sie mniejsza i to zmusza
konstruktoréw - elektrotechnikow do wiekszego li-
czenia sie z wiasciwosciami staliwa,

Zrédtla.
E Kothny. ,Gesunder Guss”. Berlin 1927, Wyd.
J. Springer.
R. Krieger. ,,Stahl und Eisen” 1918, str. 349/66,

410/17, 440/4, 485/9.
A, Heuvers.
A, Erkens.
strukteur”.
Teil. Stahlguss. Beuth - Verlag. Berlin.
Croiset. ,Le moulage de acier”. Paryz 1931,

»Stahl und Eisen” 1929, str. 1249/56.
»Regeln und Beispicle fiir den Kon-
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Zagadnienia morskie na tle kryzysu. F. Rostkowski,
nacz .wydz. Zeglugowego M. P. i H. Str. 16, rys. 6. Nakl.
Ligi Movskiej i Kolonj. Warszawa 1933,

Nouvelle méthode de calcul des poutres droites continues,
des portiques et des cadres simples au moyen des tab-
leaux. Dv. Inz. Tomasz K1 uz Str. 255, rys. 135. Naktl.
czasop. ,,Le Constructeur du Ciment Armé”. Paryz 1932,

Die elektrische Kraftiibertragung, H. Kyser. Tom. II
(Niederspannungs - und Hochspannungs - Leitungs-

anlagen). Wyd. HIL. Str. 190, rys. 395. Wyd. J. Springer.
Berlin 1932. Cena zt, 73.—.

Fertigungsvorbereitung opr. C. W. Drescher, Str. 255,
rys. 161. Wyd. J. Springer (AWFEF-Scehrift 247). Berlin
1932. Cena zi. 36.50,

Zwirne, ihre Herstellung und Veredelung. Prof. H. Briig-
gemannn Str. 437 i 29 sktadanych tablic poza tekstem,

Wyd. R. Oldenbourg. Berlin — Mounachjum 1933, Cena
zh. 87.40.
*) Wszystkie poda\.\'nnc w tym dziale wydawnictwa sa

do nabyein w Ksiegarni Technieznej ,,Przegladu Techuicz-
nego”, Warszawa, ul, Czackicgo 3.
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Piece elektryczne do wyrobu stali’

Czes¢ 11

Napisal Dr. Witold Moronshki.

W zamieszezonel w Przeglqdzie Techniczngm’ Nr. [5—16, sir. 161, 1932 r. I czesel
niniejszeqo arlykutu anlor opisad piece elekiryezne do wyrobu stali i zestawit wyniki

ich ceerny, juk nastepuje:
1) piece indukepine niskiej czestotliwosel

niemi do stali;

z rdzeniem) okazaly sic nieodpowied-

2) piece {ukowe wykazaly wielkie zalety, przyczem najbardziej racjonalnym oka-
zal si¢ typ Héroull'a z regqulacjy samoczynny;
3) plece indukeyine wysokiej czeslolliwo$ei (bez rdzenia) posiaduja zalely spe-

cjalne, klére stanowiq obeenie przediniol

blizszych budaii. Rola lego lypu piecép,

Jak 1o juz obecnie mozna stwierdzié, polega przedewszystkiem na wylwarzaniu naj-
lepszej slali, podobnie do dawnej melody tyglowe;j.

Z powodéw niezaleinych od autora i od Redakeji, 11 czedé tego arlykudu moze byé
zamieszezona dopiero obeenie,

aogot stwierdzi¢c mozna, ze trudnosci urucho-

miania nowych instalacyj piccéw elekirycz-

nych spowodowane sg tem, ze piec taki pro-
wadzi zwykle metalurg, kitéry ma do$wiadezenie
w dzicdzinie piecdw nie elekiryeznych, wyczuws
echemizm proecesu metalurgicznego, zachodziycego
w fakim piecu, ale nie docenia znaczenia i celowo-
§ci poszezegdlnyeh aparatdéw urzadzenia elektryecz-
nego. A pamietaé¢ nalezy, ze i czesé melalurgiczna
pieca elektrycznego jest catkowicie inna, i Ze istnie-
je tylko analogja do pieca martenowskiego, czy tez
tyglowego. Wynikiem takiego prowadzenia pieca
jest przewaznie produkl, pozostawiajacy duzo do
zyczenia.

Chciathym tutaj, rozpatrujac najbardziej typowy
proces metalurgiczny, oméwié¢ wlasnosei piecow
i zwrécié uwage na czynniki racjonalnego wyzy-
skania §rodkéw elekirycznych danego pieca.

Jezelt celem zastosowania nowych urzadzen
jest: 1) otrzymanie lepszego produkiu, 2) zmniej-
szenie kosztéw produkeji, to jasmem jest, ze wy-
niki te mogy by¢ osiggniele tylko przez harmonij-
ne wyzyskanie wszystkich §rodkéw danego urzadze-
nia. Produkeja stali skiada sie z trzech nicmal
jednakowo trudnych i odpowiedzialnych funkeyj:

1) Dobrania wsadu,

2) Przeprowadzenia procesu topicnia,

3) Rozlania gotowego produktu w formy.

Tutaj omawiaé bhedziemy gléwnie proces to-
pienia.

Proces metalurgiczny w piecu lukowym ).

Proces metalurgiczny w piecu tukowym posiada
duzo podobienstwa do procesn w piecu martenow:-
skim 1, podobnie jak w piecu martenowskim, stoso-
wany bywa badZ jako proces zasadowy, badz jako
proces kwasny.

Proces zasadowy sklada si¢ z naslepu-
jacyeh odrebnych operacyj: tadowania, lopienia
wraz ze $wiezeniem i rafinowaniem, w czasie ktd-

*) Odezyt wygtoszony w Kole Odlewnikéw dn. 21IIL
19338 »,

1) Przy opisie postugiwalem sie giownie nast. ksigika-
mi, do ktéoryeh odsytam po blizsze szczegdly:

F.T. Sisco — St, Kriz, Das Elektrostahlverfahren,
1929,

L. J. Barton, Refining metals clectrically, ttom. ros,,
1929,

W. E Grum-Grzymajto, Proizwodstwo stali, 1925,

Przyp. Redakeji,

rego przeprowadza si¢ naweglanie i odtlenianie me-
Lalu. :

Prawidtowe zatadowanie i ulozenie wsadu w
piecu odgrywa wazny rolg, gdyz do réwnomiernego
tworzenia sie {uku pozadana jest znaczna ilosé
stykow.

Z lopieniem wsadu polyczona jest pierwsza
operacja metalurgiczna, . zw. Swiezenie, czy-
li utlenianic domieszek metalu. W zaleznosci od
rodzaju wsadu 1 koncowego produktu, wsad topi sie
z catkowitem S$wiezenicm, z czedciowem $wieZe-
niem, lub bez $§wiezenia. Jako topniki, powodujice
$wiezenie, wrzuca si¢ przy fadowaniu wapno i rude
lub zendrg. Topniki te tworzy pierwszy zuzel §wie-
Zacy. Stosowana ruda lub zendra powinna zawie-
ra¢ jaknajmniej zanieczyszczen fosforu i siarki.

Po zatadowanin wiyeza si¢ odrazu prad (zapala
tuk), z poezatku przy najnizszem napieciu, Zeby
uniknaé¢ zbyt silnych uderzen pradu przez zwiera-
nie elekirod fragmentem i gadnigcia tuku przez
zte kontakty w zimnym wsadzie. Po 10 — 15 minu-
tach powicksza sie napiceie, gdyz istnicje tenden-
cja szybkicgo stopienia wsadu, w ¢iggu max. 2 go-
dzin, zeby zuzel nie mial dosyé czasu na przeprowa-
dzenie do-konea reakeji ?). Wprawdzie przy duzej
energji doprowadzanej do pieca straty przez pro-
mieniowanic nazewnatrz sa na jednostke czasu
wigksze, ale trwaja krécej, tak ze zyskujemy na cza-
sie trwania procesu. Powickszanie energji powinno
sie odbywaé z ostroznoécia; zeby uniknygé lokalnyeh
przegrzewan. Do regulacji doplywn energji siuiy
w piecu fukowym: zmiana napiecia zapomocy 4 do
6 stopni regulacji (przez zmiang zaczepéw transfor-
matora) i wielokrotna zmiana nate¢zenia pradu przy
kazdem napigeiu.

Luk zapalony utrzymuje si¢ pomigdzy elekiro-
dami a powierzchnia wsadu. Powoli clektrody za-
glebiajg sig, wypalajac naokoto otwory eylindrycz-
ne, ktére dochodza niemal do dna. Otwory te wy-
peiniaja si¢ stopniowo roztopionym metlalem.
W miare wzrastania ilosei roztopu, elektrody pod-
nosza si¢ (samoczynna regulacja) az do chwili
stopienia calego wsadu. W tym okresie elekirody
sa znownu u gory, a cata powierzchnia metalu po-
kryta jest gesta warstwy $wiezgeego zuzla. Zuzel
ten ma temperalure znacznie wyzszy niz tempera-

2y L. J.
ros., str. 80.

Barton, Refining metals electrically, ttom.
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tura roztopu. Zachodzi tulaj analogja do pieca mar-
tenowskiego, gdzie gazy pala si¢ nad zuzlem, Rdz-
nica jednak jest znaczna. W piccu martenowskim
do ullenicnia stuza gtéwnie gazy spalinowe oraz
tlen z powielrza, natomiast w piecu clekirycznym
czynnikiem utleniajacym sg topniki: wapno i ezy-
sta ruda Zelazna, lub zendra walcownicza. Pozatem
w piecu tukowym temperatura tuku nad zuzlemn
wynosi 4000 a nie 1700° jak w piecu martenow-
skim, co przemawia wyraznie na korzy§¢ pierw-
szej. Ta niska temperatura jest przyczynyg, ze $wie-
zenie w piecu martenowskiem jest niczbyl ener-
giczne.

Swiezenie ma na celu usuniecie niepozadanych
domieszek z roztopu, przez utlenienie ich 1 przenie-
sienie z roztopu do Zuzla. Dzieki wysokiej tempera-
furze i ptynnoS$eci zuzla w piecu lukowym, reakeja
przebiega z wiclka intensywnoS$cig. Zuzel powinien
mieé¢ w tym celu duzy powierzehnie styku z rozto-
pem, stad ptaska forma topniska zasadowego.

‘Szezegdlnie wysoka temperatura zuzla w piccu
hakowym jest powodem, ze w zadnyul innym piccu
nie zachodzi tuk silny elekl §wiczenia,

Stopniowo zoslaja utlenione i usunicte krzem,
a nastepnie mangan oraz inne domieszki, dalej cze-

sciowo fosfér, a wreszcie nast¢puje spalanie
wegla #).
Rodzaje reakcyj zachodzgeych uwidoczniajy

wzory 1) :

Si+ 2FeO = 2Fc¢ + 510,

5i0y + FeO = FeO . Si0O,,

FeO . Si0, + Ca0 = Ca0 . SiO, + FeO;
domieszka krzemu w zelazie tworzy powyzsze po-
faczema z jego tlenkiem, a nast¢pnic z wapnem
1 przechodzi do zuzla.

Podobnie utleniajg si¢ mangan i inne domiesz-
ki. Reakeje tych dwdeh grup sy endotermiczne
i zwigzane z pobraniem ciepta z topniska. Dopiero
potein, ale znacznie trudniej, wydziela sie fosfor,
kiory przechodzi do Zuzla w postaci P,0(Ca0),.

Ta ostatnia reakeja, jak i dwie poprzednie Si
i Mn, sy egzotermiczne i zachodza w podanej kolej-
nosei, oddajac pewnaq ilodé eciepta topnisku. Z tego
wzgledu jego temperatura, zwlaszeza przy tej ostal-
niej reakeji, odgrywa duza role i nie powinna hy¢
zbyt wysoky. Nie nalezy w tym okresie procesu za-
pommnie¢ o obniZeniu temperatury zapomocy prze-
stawienia wspomnianych wyzej regulaloréw.

Nastepnie trzeba jg-znowu podniesé, zeby przy-
Spieszyé spalanie si¢ wegla wedtug reakeji

FeO + Fe;yC = 4Fe + CO,

lub Fe 04 + 4Fe¢;C = 15Fe + 4CO,
przejawiajacej sie¢ silnem falowaniem roztopu. Jest
to konicce ,,$wiezenia”.

W tym momencie zuzel nalezy usungé, azeby
pozbyé si¢ delinitywnie domieszek, jak réwniez
uniknygé mozliwo$ei powrotnych reakeyj pomiedzy
zuzlem a zelazem.

Przed usunigeiem zuzla bierze si¢ z picea pierw-
szg probe. Zawartoseé tyzki, wylana do specjalne]
formy, pozwala obserwowaé kolor, ksztatt iskier,
plynnodé, wydzielanie si¢ gazow, pozniej za§ — po
odkuciu — wptyw odkucia. Te proby technologicz-
ne stuzy do okreSlenia temperatury, stopnia nawe-
glenia, zawarlo$ei tlenu i L. d.

B Grum-Grzymajto, Proizwodstwo stali, str. 153,

) Sisco—Kriz, L. ¢, str. 188,
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W nastepnym okresie prowadzi sie nawe¢gla-
nie stopu, o ile sktad tego wymaga. W celu nawe-
glenia, rzuca sie na powierzchnie roztopu odwazony
ilo§¢ koksu, antracytu lub wegla z eleklrod. Zeby
naweglanie odbyto si¢ skutecznie i bez straty, ba-
czyé nalezy na utrzymanie odpowiedniej tempera-
tury pieca zapomocy regulowania doplywu energji
clektrycznej. Cze$¢ dodanego wegla spala sie na
tlenek wegla, cze$é bierze udzial w redukeji rozpu-
szezonych tlenkéw metali; przewaznie za$ dodany
wegiel przechodzi do roztopu.

Po nawegleniu nasltepuje rafinowanie
przez wylworzenie zuzla odtleniajacego. Do lego
celu stuza topniki: mieszanina wapna, koksu i flu-
orytu. Sktad tych topnikéw uzywany bywa w dwdch
alternatywach: do wytworzenia zuzla biatego i do
zuzla karbidowego.

Jedny z najwazniejszych ceeh tej czesci rafino-
wania, w szczegdlnodei w piecach tukowych, jestl
mozno$é odsiarczania metalu. W czasie §wiezenia
tylko ok. ¥ czegSci zawartej we wsadzie siarki prze-
cnodzi do zuzla 1 zostaje wraz z nim usunigta,

zuzel biaty nzywany jest przewaznie przy wy-
robie mig¢kkich stali, gdyz odznacza si¢ stabszem
dzialaniem odtleniajgcem.

W przeciwienstwie do pieca muartenswskiego,
moéwi Grum Grzymnajto ®), oczyszezenie od S w pie-
cu tukowym przy biatym zuzlu i redukujacej atmo-
sferze odbywa sie idealnie.

Zuzel karbidowy jest réwniez silnie zasadowy
i powoduje naweglanie dodatkowe, gdyz oprécz kar-
bidu wolny C znajduje si¢ we wsadzic. Karbid silnie
redukujgey niszezy tlenki metali 1 usuwa siarke
jeszeze lepiej niz zuzel biaty.

Duzy role w tych procesach odgrywa dyfuzja.
Dlatego istnieje twierdzenie, ze w mniejszych pie-
cach otrzymuje si¢ bardziej odtlenione gatunki.

Dziatanie odtleniajace zuzla karbidowego ma
jednak swoje granice. Stwierdzaja to préby stali
i zuzla. Do fatwiejszego usunigcia resztek nalezy zu-
stosowaé silniejsze Srodki redukujgce, jak krzem,
wzgl., krzem i aluminjum.

W okresie ralinowania, a wiee odtleniania, lrze-
ba takze regulowaé temperature wsadu. Na poczat-
ku odtleniania wtacza sie znaczny prad, zeby przy-
§pleszy¢ reakeje zuzla odtleniajgcego, a w czasie
odtleniania reguluje sie tak doplyw energji, zeby
olrzymaé wiasciwg postaé zuzla. Réwniez przy two-
rzeniu przez odpowiednie dodatki stali stopowych,

regulacja temperatury oddaje ogromne ustugi.
Przed wylaniem zachodzi potrzeba uspokojenia
wsadu matem oziebieniem, poezem podnosi si¢

znow temperature przed samem wylaniem, Zeby za-
pobiec ochiodzeniu w czasie rozlewania metalu.

Pamietué¢ przy tem nalezy, ze warunki pracy
piceca nie pozwalaja na doktadne pomiary tempe-
ralury: pirometr optyezny nic tutaj nie zdziata,
z powodu roznicy konsystencji zuzla i roztopu oraz
niewygodnych warunkdw, Uciekamy sie wige
w praktyce do pewnych sposobéw pomocniczyeh,
nie bardzo doktadnych, ktére nawet najlepszych
praktykéw zawodzay.

Pomiedzy roztopiong masy stali a znajdujaeq sie¢
na jJej powierzchni lzejsza masa Zuzla przebiega

5) Grum-Grzymajto, 1 e, str. 218,
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reakeja w sposéb ciagly. Powinna opa zachodzié
w tym kierunku, Zeby zanieczyszezenia, ktére zo-
staty ullenione w pierwszym rodzaju zuzla lub od-
tlenione w drugim rodzaju zuzla, przechodzily ze
stali do zuzla 1 z nim mogly by¢ usuniele. Reakeja
wice musi by¢ trwata, a nie moze hyé odwracalna.
Osiaga sie to przez zastosowanie odpowiedniej tem-
peralury.

Przestrzeganie rodzaju egzolermiczuej lub endo-
lermicznej reakeji, odgrywajacej tak znaczny rolg
w procesie martenowskim, sprowadza sie tutaj do
$wiadomego obhnizania lub podwyzszania tempera-
tury zapomocy regulatoréw recznych.

Proces kwas$ny Dopracy w piecu z
kwasdng wyprawy (cegly kwarcowe) — wsad musi
byé specjalnie dobrany, a wice sktadaé sie z frag-
mentu mozliwie miekkiego (gdyz trudno usunyé we-
giel) o zawarto$ci P i 8 nie przekraczajgycej po
0,04%, gdyz w tym procesie nie mogyg by¢ usunigte.
Fragment nie moze réwniez byé zardzewiaty, gdyz
rdza niszczy kwasne obmurze, przez wytwarzanie
krzemiandw zelaza. Dlalego w Ameryce fragment
przechowywany bywa w pomieszezeniach krytych,
a do sprzedazy jest odppwiednio posegregowany,
o znanym w przyblizeniu skiadzie chemicznym.

W kwasnym piecu proces zaczyna si¢ réwniez
od $wiezenia, z lg jednak rdzniey, ze topnikow sic
nic dodaje, bowiem zawarla we wsadzie rdza i zen-
dra, wraz z dziataniem kwa$nego ohmurza, utlenia-
ja C, Si 1 Mn 1 powoduja ich spalanie. Wytwarza
si¢ przytem specyficzny kwasny zuzel, zawierajacy
tlenki magnanu, Zelaza i SiQ,. Zuzel ten dziala na
obmurze i pozbawia je kwasu krzemowego, ale §wic-
zy bardzo stabo, gdyz tlenki metali tego zuzla sy
zwigzane z Si0O, i dziataja stabo na wegiel. Jest lo
najwicksza waday procesu kwasnego. Dlatego tez
unika sie §wiezenia w piecu kwasnym przez dobér
odpowiednio czystego wsadu. Spalanie wegla jesl
niezupetne, natomiast Mn i Si dosy¢ znaczne.

W piecu kwasnym odilenienie przeprowadza
sie w sposoh odrebny, bez zadnych dodatkéw, przez
stopniowe podgrzewanie wsadu i zuzla. Odsiarczania
niema. Ten przebieg odtleniania spowodowany jest
duzyg rozpuszezalno$cia tlenku zelaza w zuzlu kwas-
nym i reakeja pomiedzy zredukowanym z obmu-
rza i z zuzla krzemem a tlenkiem zelaza z roztopu.
Kwasny zuzel tatwiej redukuje tlenek zelaza niz
zuzel zasadowy. Pomimo to, nie mozna tlenku zela-
za w ptynnym wsadzie doprowadzi¢ odrazu do mi-
nimum, gdyz w takim razie zuzel sktadatby sie tyl-
ko z SiO,. Pociagatoby to za sobyg, na skutek duzego
oporu elektrycznego takiego zuzla, nieprawidiowe
dzialanie regulacji elekirod, ktére zanurzatyby sic¢
w stali i naweglatyby ja zbyt silnie. Dlatego tez sto-
suje sie §rodek pomocniczy w postaci dodatku ok.
15% wapna, a to gtéwnie w celu zmniejszenia kwa-
sowosci zuzla. Redukeja Si przebiega wolniej, przez
co uzyskuje si¢ czas potrzebny na osiggniccie okre-
§lonego skiadu, a oprécz tego zwieksza sie przewod-
nosé eleklr. zuzla tak, ze normalne napiecie fuku
wystarcza. Ta redukeja Si z zuzla i duza rozpu-
szczalno$é tlenku zelaza w kwasnych zuzlach sy
moze najbardziej charakterysiycznemi cechaini
procesu kwasnego.

Temperalure procesu kwasnego reguluje sie ina-
czej, niz zasadowego, w ktérym odtlenienie zacho-
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dzi na goryeo. W celu ulrzymania pozadanego tem-
pa redukeji krzemu, nie podnosi si¢ lemperatury,
z wyjalkiem ostatniej chwili przed spustem. Jed-
nakze i w Lym procesie baczne konlrolowanie tem-
peratury przez caty czus lopienia jest konicezne.

Piec indukcyjny wielkiej czestotliwosci.

W piecu indukeyjnym wielkiej czestotliwo$ei,
zwanynm w Niemecezech ,bezrdzeniowym”, moga byé
Lok samo przeprowadzane procesy zasadowe i kwas-
ne. Jezeli chodzi o podobiefistwo do dawnych me-
tod, to najwigcej upodobniamy go do dawnej me-
tody Lyglowej: z postaci i z osiaganych wynikow,
Jednak niema tu ani plomienia, ani gazu, a wsad
rozgrzewuny jest elekiryeznie. Rodzaj elektu ciepl-
nego, wywotanego przez wytworzone we wsadzie
przez indukeje prady wirowe (Foueault’a) ma trzy
cechy charakleryslyczne, wywierajuce na proces
wplyw niematy:

1) Ciepto wylwarza si¢ w samym wsadzie jed-
nocze$nie w nieskonezenie wielu punktach, a nie
w lyglu, ktory lulaj rozgrzewa sie lylko posrednio
od wsadu;

2) Warslwa 7zuzla w piecu indukeyjnym jesl
zawsze znacznie zimniejsza od roztopu, gdyz czerpie
ciepto rowniez posrednio od metalu, a na po-
wierzehni promieniuje;

3) W roztopic pieca, wskutek dzialania sit elek-
trodynamicznych (Pinch effeet), wytwarzaja si¢ b.
intensywne ruchy stopionego métalu, majace postadé
wirdw, z dotu do géry i z géry na dét, i powodujace
niestychanie intensywne przemieszanie roztopu.

Pierwsza cecha oznacza, ze wplyw tygla w re-
akcjach jest zmniejszony. W kazdym razie jesf on
maty na poczytku, a pézniej, gdy lygiel rozgrzal si¢
od roztopu, — spadek temperatury idzie w kierun-
ku poziomym od metalu przez Scianke tygla. Nie
jest Lo bez znaczenia przy wyprawie kwa$nej, kto-
rej krzemionka bierze udzial w reakeji.

Nastepnie warstwa zuzla, zimniejsza od roztopu,
nie bierze tak intensywnego udziatu w reakeji, jak
w piecu marlenowskim lub hukowym. Wprawdzie
w piecu tukowym elektrody powodowaé mogy ta-
{wo niepozadanc naweglenie (o ile np. regulacja sa-
moczynua clektrod zle dziata), ale znacznie goret-
szy zuzel przeprowadza reakcje oczyszczania bez
pordéwnania energiezniej i dlatego wilagnie piec fu-
kowy daje najbardziej sprawne dziatanie Swiezace,
nieosiggalne w zadnym innym piecu. Tak silnego
dziatania $wiezacego w piecu indukeyjnym, mimo
S$wietnego w nim wymieszania roziopu, niema. Nie
pomogto tutaj dmuchanie rozgrzanego powietrza na
powierzehnie roztopu. Fosfér i siarka w piecu bez-
rdzeniowym usuwane sg znacznie trudniej. Wpraw-
dzie efekt usuwania w piecu indukcyjnymn prowa-
dzonym zasadowo jest znacznie wickszy niz w piecu
indukeyjnym prowadzonym kwasno '), ale nie ma
poréwnania z takim samym efektem w piecu tu-
kowym.

Juz z tego zestawienia widaé, Ze nalezy unikac
topienia w piccu indukeyjnym wszelkich materja-
16w wsadowych, ktéreby posiadaty zbyt wielka za-
warto$é fosforu i1 siarki. Nasuwa sie natomiast ja-
ko najbardziej celowe przelapianie w nim stali,
wytworzonej w piecu tukowym, lub przynajmniej
w nim §wiezonej.

6y F. Polzguter, Stahl und Eisen, 1931, str. HIS.
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Wreszeie samocezynine mieszanie sie rozlopu nie-
zliczonemi ruchami wirowemi jest zalety pierwszo-
rzedny. Zmniejsza to do pewnego stopnia dzialanie
zimnego zuzla, ale ten ruch wirowy powoduje prze-
dewszystkiem lepsze oddzielenie metalu od zuzla.
Wielu fachowedw stwierdza, ze stal z picea induk-
cyjnego jest bavdziej jednolila i nie zawiera prawie
weale zuzla,

Pod wzgledem regulacji temperatury, piec in-
dukeyjny nie ustepuje, leez réwniez przewyzsza piec
tukowy. Zwiekszenie lub zmniejszenie doptywu
ciepta odbywa sie b .szybko przez regulacje napiecia
i dotaczame lub wylgczanie kondensalordw. Row-
nie talwo mozna przerwac¢ doptyw ciepta, zeby stal
sie ustata, 1 wigezyé znowu, Zeby olrzymaé nalezy-
ta temperature spustu. Przewaga w slosunku do
pieca fukowego polegu na tein, Ze ciepfo w zydaref
ilo$ci powstaje nie w jednem miejscu, w tuku, lecz
jednoczesnie w catej masic stali, w niezliczonych
oSrodkach praddéw wirowych. Jasne jest wiee, ze
produki otrzymany musi byé hardzo jednolity.

Odnost sie to rowniez do dodatkdw stopowyceh,
nawet tak trudno topliwych, jak wollram, ktore
tatwo si¢ topia i mieszajg, niemal zupeinie bez strat
drogiego materjatu. W kazdym razie niema niepo-
7zadanego przegrzewania, talk czegstego w piecu tu-
kowym.

Wreszeie, oprocz fatwej regulacji doprowadza-
nej energji cieplnej, istnieje mozno§é mierze-
nia lemperalury optycznie lub lermoclektrycznie.
W piecu tukowym bylo to niemozliwe, gdyz w ko-
pule pieca, oprécz zuzla, bardziej gorycego od stali,
znajduje sie tuk o temperaturze ok. 40000, Prowadzi
lo do wieksze] precyzji i daje mozno$é niemal do-
wolnego osiggania zadanej temperatury.

Te wszystkic wtasciwosel pieca indukeyjnego
wielkicj czestotliwo$ci wskazujy, ze jest to w chwili
obeenej urzadzenie do produkeji stali najlepsze, ze
powinno wytwarzaé najwyzsze jej galunki. Jednak,
narazie, mato sie o tem styszy. W Stanuch Zjedno-
czonyceh, gdzie najwieksze firmy slalownicze zarzu-
city produkeje tyglowy, a przeszty do tych piecow,
stosowane si one prawic wytycznie do przetapiania
dobrej stali lub wylwarzania stali z bardzo dobrych
materjatdw wsadowych. Naturalnie, pieec indukeyj-
ny jest doskonatem narzedziem do przetapiania,
gdyz mozna lego dokonaé hez najmniejszej zmiany
sktadu i bez straly drogich skiadnikow, ale trudno
zgodzié si¢ na to, zeby rola pieca indukeyjnego na
tem si¢ wyczerpywata. Narazie jednak taka opinja
panuje i w Niemeczech. Polzguter™) 1 Broglio $),
w swych bardzo wyczerpujacych pracach, a za nimi
szereg wybitnych fachowedw niemieckich, ktérych
zdania w dyskusji sqa ogloszone, nie méwiy o dal-
szych zastosowaniach. Widzy oni w piecu indukeyj-
nym narzgdzie bardziej udoskonalone od pieca tu-
kowego, ktére moze go zastapié. Warto z tej dysku-
sji przytoczyé, ze wickszosé tych fachowceow dotad
nie stwierdzita w stali z pieca indukeyjnego wyraz-
nych réznic w stosunku do stali z pieca tukowego.
Jeden tylko Kdérber®) stwierdzit, ze wytworzone
przez niego gatunki stali z pieca indukeyjnego prze-
wyzszaly bez wyjatku przecieine slale z pieca tuko-
wego, a specjalnie stale szybkotngee dawaly znaczne

D F Plzguter, L oc

8) N. Broglio, Stahl und Eisen, 1931, str. 605.

9 Korber, Stahl und Eisen, 1931, str. ¢41.
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zwickszenie dopuszezalnej szybkoS$ei  skrawania.
Kérber nie podaje jednakze zadnych cyfr. Ten sam
autor dodaje, ze nie nalezy juz teraz przesadzad
ujemnie moznoS$ei $wiezenia i rafinowania w piccu
indukecyjnym.

Oproez Koérbera, Dr. Matuschka 1 Dr. Hoha-
ge ) stwierdzajy, ze stal indukeyjna przewyzsza
pod wzgledem czysto$ci wszystkie inne. Te witas-
nosei sy najlepiej widoczne przy hartowaniu. Wigk-
szo$¢ wypowiadajgcyeh sie w powyzsze] dyskusji
uwaza odfosforzenie 1 odsiarczenie w piecu in-
dukeyjnym za zupelnie mozliwe, zwracaja jedno-
cze$nie uwage na lo, ze zbytnic $wiezenie, cho-
ciaz pozwala na osiggnigcie prawie pozadanych wy-
nikéw, psuje obmurze.

W kazdym razie widaé¢ zupelnie wyraznic z po-
wy#sze] dyskusji tendencje do catkowitego zastypie-
nia picca fukowego piecem indukcyjnym, jako bar-
dziej ulepszonem narzedzien; dlalego tez omawiano
mozno$¢ realizacji piecéw indukeyjnych o pojemno-
$ci kilku tonn. Rozumieé Lo nalezy w ten sposob, ze
w piccu indukeyjnym bytby przeprowadzany proces
zasadowy lub kwaé$ny od poczatku do koneca. W tym
kierunku szty lakze cytowane prace Polzguter:
i Broglio’a, kldre laky moznosé w zasadzic wykazaly.

Zaslanawiajye si¢ jednak nad cafg ta dyskusja
i rozbiezno$ciy zdan, odnosi sie¢ wrazenie, ze cel
uzywania tego picca nie jest wyraznie ustalony, lub
lez 7e niema jeszcze odpowiednich metod tej pracy,
ktéra databy mozno$é wyzyskania zalet pieca bez-
rdzeniowego. Taka nowa metoda powinna daé na-
stepny stopienn ulepszenia przez to, ze produkt np.
z pieca tukowego zasadowego bytby w indukeyjnym
piccu dalej ulepszony.

F. T. Sisco ') wskazuje dwie mozliwe drogi.
Mozna sobie tatwo wyobrazié, ze, zamiast przepro-
wadzania zanicezyszezajacych domieszek do zuizla
1 unieszkodliwienia ich tam, mozna bytoby przez od-
powiednic dodatki stracaé je, jako nierozpuszezalne,
w samym roztopie, i dopiero zapomocs ruchu wiro-
wego melalu zbieraé je w zuzlu. W piecu tukowyin
taka metoda bytaby zawsze niepewna (temperatu-
' tuku).

Druga metoda polegataby na temn, ze przy silnym
ruchu wirowym roztopu w piecu indukeyjnym $wie-
zenie prowadzone byloby przez dmuchanie silnego
pradu powietrza na wolng od zuzla powierzehnie.
Nierozpuszezalne wydzieliny bytyby wskutek ru-
chu wirowego rzucane na $cianki i tam zaslygatyby.
Oczywiscie, ze warunki utlenienia poszczegdlnych
sktadnikow bytyby roézne.

W kazdym razie, liczye sie¢ z tem, Ze dodatki
sktadnikow 2) nawet w minimalnych ilosciach da-
ig mozno$d olrzymywania z duzy pewnoS$cig gatun-
kow stali, majacyeh specjalne wiasnoéei, jak np.
hartowanie, cementowanie i L. d., mozna twierdzié,
ze dalsze ulepszenie stali w piecu indukeyjnym bez-
rdzeniowym pozwoli na jeszcze lepsze usunicgeie do-
mieszek, a przez to bardziej precyzyjne manipulo-
wanie dodatkami.

Jak w wielu innych sprawach, tak i co do mocy
pradnicy w stosunku do ciezaru wsadu, istniejq
znaczne rozbieznosei pogladdédw, Wazng role odgry-

10y Dr. Matuschka und Dr. Hohage Schoeller-Bleckmann
Nachriehten, marzee 1930.

1y I T. Sisco—SL
tahren, 1929, str. 58,
12) Houdremont, Stahl

Kriz, Das Elektrostahlver-

und Eisen, 1931, str. 640.
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wa tutaj wysoka cena praydnicy wielkiej czeslotli-
wosci oraz kondensatordw, bowiem cato$é¢ urzydze-
nia pieca wielkiej czestotliwos$ci jest wiclokrolnie
drozsza, niz pieca tukowego lej samej pojemnosei.
Osobiscie przychylatbym sie¢ raczej do zdania lych,
ktorzy obliczaja moe z zapasem. Wprawdzie oprocz
ceny urzadzenia liczyé sic nalezy z koszlami ruchu,
klore wzrastajg dzieki pogarszaniu sie spétezynnika
mocy silnika, o ile pradnica nie oddaje catej mocy,
ale wazniejszem wydaje sie wykorzystanie w szero-
kich granicach moznosci doprowadzania pozadane]
ilosei energji i przez to regulowanie temperatury,

Wedtug przyjetej obecnie w Ameryce reguty,
wypada 1 kW mocy na 1 kg pojemnoSci pieca do
ok. 150 kW, nastepnie w przyblizeniu w stosunku
300 — 350 kWh na 500 kg '*).

Jak juz wspomniatem w pierwszej czeSei arty-
kutu, do piecéw 0,5 — 1 t stosuje si¢ czgstotliwose
1 000—500 okr./sek. W piecach o wiekszej pojemno-
§ci nalezy zmnicjszaé czestotliwo$é, zeby wytworzyé
ruchy wirowe w catym wsadzie ptynnym (naskutek
Skin-efektu). O teorctycznej mozliwoéci zrealizowa-
nia pieca kilkutonnowego o czestotliwo$el 50
okr./sek mowi sie od kilku lat. Niebylejakie trud-
nosei sa lu jednak do pokonania. Po pierwsze, po-
jemno$é kondensatordw (a wice ich ilosé) przy ta-
kicj czestotliwosei bedzie duza i kosztowaé bhedzie
pokazna sume. Po drugie, mimo normalnej czesto-
tliwos$ci, nie bedzie mozna uzyé zwyktego jednofa-
zowego transformatora, lecz tak samo potrzeba ge-
neratora, chociaz o nizszej czeslotliwosei ™).

Ostatnio Northrup (Ayax Electrothermic Corp.)
uruchomit podobno 4 t piec indukeyjny bezrdze-
niowy. Jednak szczegdtéw tej wiadomoS$ei brak %),

Warto wreszeie podkreslié, ze od poczatku 1931
roku rzuca sie w oczy hrak publikacyj, dotyczaeych
piecéw indukeyjnych. Mozna to ttomaczyé kryzy-
sem, lub tajemnicami fabryeznemi.
plecow
piecu tukowym

Poréwnanie wlasnosci
Proces zasadowy w
ma nastgpujiace zalely:
uzyskiwanic stali o wysokiej warto$ei,
i silnie $wiezacego zuila,
skuteezne rafinowanie,
fatwo$¢ naweglania,
- usuwania S i P,
maozno$é pracy z cieklym wsadem,
0 stosowania dowolnego fragmentu.
Natomiast wy m a g a:
wigkszyeh kosztow energji,
» P obmurza,
. . topnikow niz proces kwasny;
lrudny dla slali zlewnych.
N adaje sie do szerokiej skali zastosowanii,
jest przeto najbardziej rozpowszechniony.
Kwadny proces w plecu tukowym ma
nastepujace zalety:
daje stal o wysokiej wartosel,
» duza plynno$é stali,
stal mniej peka przy skomplikowanych formach,
mnpiejsze koszta energji elektrycznej,
oy 3 obmurza i topnikow,
Lkrotszy czas topienia.
Natomiast wymaga duzego do$wiadczenia w
prowadzeniu procesu i fragmentu niezardzewiatego,
o matej zawarlodei S i P. Zuzel ma stabo $wiezgcy.

13) Rohland, Stahl und Lisen, 1931, str. 638.

L1y Do tego celu stuzyé lakie moZze wprowadzony nie-
dawno prostownik 2z zaworem  sterowanym  (narvazie b,
lkosztowny).

15) Iron Age 25.VIII 1932 r.
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Nadaje sie¢ do przelupiania nadlewow
i odpadkéw slali z pieca zasadowego, wyrobu stali
z dobrych malerjatéow wsadowyeh.
W Ameryce stosowane sy 3 1 piece do blokow.

Piec indukecyjny wielkie]j
stotliwodei posiada nastepujace zalety:

ez -

daje stal o wysokiej wartosei,
» o efekt termiczny, powstajgey rownomiernie
w caltym wsadzie,
» intensywne przemieszanie wsacdu,
mniejsze koszta energji clekiryeznej,
tygli (obmurza), niz koszty picca
tukowego, zasadowego lub kwadnego,
daje mozno$¢ mierzenia temperatury.

» ”»

Natomiast mazuzel zimniejszy od wsadu.

Koszluje przy malych koszlach ruchu 3 — 8 ra-
zy wigeej niz piee tukowy.

Nadaje sier doprzelapiania nadlewow
i $wiezonej stali, przeprowadzania procesu zasado-
wego lub kwasdnego (gorzej jednak niz odpowicdni
piee tukowy).

Moze byé uwazany za piee przyszioSei.

Bilans energetyczny.

Zeslawienie Dbilanséw  energelyeznych réznych
piccow znajdujemy w pracy N. Broglio’a %), kiéry
podaje nastepujacy Llabelke:

Pice tyglowy . . . . . . . . . 9.— 10,108 Kalft
»  S.oMartin’a (gaz gen)) . . . . . Ld— 2108
,» Mmartenowski (gaz mieszany) 1-— 1,6.106
b FHKDWH & B B % 4 E 4. 0,8.106
» indukeyjny wys. czestotliwosei 0,6 —0,75.108

OczywiScie, oprdcz ceny urzadzen, pradu i we-
gla, trzeba braé¢ pod uwage takze i inne czynniki
lechniczne, jak np. szybko$é procesu, zuzycie ob-
murza, ilo§é brakdw i gatunek stali. Mimo widocz-
nyg starannos$é wykonania obliczen, nasuwa si¢ sze-
reg watpliwosei co do doktadnosci poréwnan,

W kazdym razie, przy trudnoéei otrzymania do-
brego produktu, bardziej wskazanemn si¢ wydaje
mic¢ na uwadze najpierw dobroé i pewnodé tego
produktu, a dopicro znaeznie péiriej oszezednodei
energji.

W eze$ei dolyezaeej piecdw indukeyjnyeh bez-
rdzeniowych nie mogtem w stopniu doslalecznym
podkresli¢ zwigzkua miedzy strona elekiryezng piect
i przebiegami metalurgicznemi. Ttomaczy sie to tem,
ze — jak wyzej juz podkre$lono — przebiegi che-
miczno - metalurgiczne w piecu bezrdzeniowym nie
maja miejsca w tak szerokim zakresie, jak Lo spo-
tykamy w piecach tukoswych, i dopiero po ewent.
opracowaniu nowych metod pracy w piecach bez-
rdzeniowych, metod umozliwiajacych szerokie wy-
zyskanie reakcyj chemiezno - metalurgicznyeh,
mozna bedzie ustali¢ ich zalezno$é od elektryeznej
strony instalacji.

Reasumujgc wiasnosci piecow eleklrycznych do
wyrobu stali, podkreslié¢ wypada, ze nie mozna uwa-
zaé tych wurzadzen i otrzymywanych w nich gatun-
kéw stali za wyraz zakonczonej juz fazy ewolucji.
Wprawdzie osiagniele wyniki sa pokazne, jednak
technika w tym zakresic jest dopiero w trakeie roz-
woju, a nie osiggneta szezytdow swoich mozliwosei.
Wtasnie dlatego warto poswiecié tej sprawie duzo
uwagi, bo opanowanie jej wymaga czasu, a kryzys
spowoduje tylko jeszeze wickzze wspdotzawodniclwo
pod wzgledem jako$ei wyrobow.

16) Broglia, L

¢, str. 610,
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Zeliwo a emalja

Napisat inz~hutnik H. Schulze, Porgba.

ie wszyscy jeszeze wiedzy, ze praca odlewni

musi sie jaknajsciSlej dostosowaé¢ do wyma-

gan emaljerni, gdy chodzi o uszlachetnienie
Zeliwa przez cmaljowanie. Dawniej mniemano
powszechnie, a i dzi§ jeszcze spotyka sie gdzienie-
gdzic ze zdaniem, iz Lkazde zeliwo nadaje sie do
powlekania emalja. Ze Llak nie jest, okaze si¢ w dal-
szymn ciggu.

Dla petnego zrozumienia dalszych wywoddw nic-
odzownem jest zobrazowa¢ sobic og6lny tok po-
slepowania w emaljerni. OLéz po opuszezeniu od-
lewni, wyroby zeliwne przychodzy do oczyszezalni,
gdzie poddaje si¢ je grunlosvnemu czyszezeniu me-
chanicznemu, ktére, zaleznie od rodzaju towaru,
polega na czyszezeniu szlifierkamd, pilnikiem,
szmerglem lub szorowaniu w bebnach, przyczem
raz lub kilkakrolnie slosuje sie piaskowanie wol-
nym strumieniein lub przy stole obrolowym.

Gdy zeliwo jest juz w ten sposdéb dostatecznic
przygotowane do procesu emaljowania, przewozi
si¢ je do emaljerni i przerabia tam dalej stosownie
do rodzaju artykulu. Emaljowanie dzielimy na
dwic wielkie grupy:

1. Emaljowanic sposobem mokrym.

II. Emaljowanie przez pudrowanie.

Na mokro emaljuje sie badz zanurzajgc
przedmiol w mieszaninie emalji z woda, badz tez
polewajac przedmioty ty cieczg. Do niektérych
przedmiotéw, jak plaskie cze$ei piecow lub np. wiel-
kie zbiorniki, stosuje sie niekiedy natryskiwanie
z pistoletéw pneumatycznych. Wymienionych za-
biegbw uzywa sic zaréwno do powlekania emaljg
grunlowy (t. zw. gruntem), jak lez do nakladanej
po tem glazury. Przy emaljowaniu na mokro sto-
sujc sig zawsze grunt spiekany. Znaczy to, ze oczy-
szczone przedmioty zeliwne powleka si¢ emalja
gruntowg, ktéra w gidwnej cze$ei prawie zawsze
skiada si¢ z mieszaniny kwarcu z boraksem. Te
mieszaning spieka si¢ na panwiach blaszanych lub
w specjalnych piecach przy temp. ok. 900°C, roz-
drabnia si¢ na gniotownikach i miele na mtynach
kulowych, wylozonych porcelana twarda lub ka-
mionkg, dodajgyc odpowiedniej ilosei wody, kwar-
cu, gliny etc.

Grunt natozony na mokro suszy sie dobrze
w specjalnej suszarni (ezas suszenia 15—30 min)
i wypala nastepnie w oznaczonej temperalurze
w piecu muflowym (850°—900"). Po ostygnieciu
naktada sie na przedmioty drugy, rzadziej i trzecig
warstwe emalji, zwang glazury, 1 rdwniez
gruntownie suszy w suszarni. Glazura, czyli szkli-
wo, ma inny skiad chemiczny niz grunt. Sktad ten
zalezy od rodzaju fabrykacji i od zZeliwa.

Otrzymuje sie glazure przez zmieszanic surow-
coOw wedle t. zw. zeslawu i stopienie w piecu tyglo-
wym, wannowym lub ropnym obrotowym. Wyto-
piona w takich piccach ognisto-ptynna emalja
zostaje zazwyczaj wpuszezona do wody celemn gra-
nulacji. Nastepnie micle si¢ ja z wody, obliczony
iloseig gliny i dodatkdéw mgeznych na mokro, albn
tez bez dodatkoéw na sucho.

Powloka glazury spetnia
emalji, t. zn. albo upi¢ksza

whsciwe zadanie
jedynie zeliwo, albo

czyni je zdatnem do celéw chemicznych, wzgl. sa-
nitarnych. W kazdym razie odrdéznia si¢ zasadni-
czo emalje garnkowy, sanitarny, kwasoodporny,
a pozatem puder (pokurz) porcelanowy i majolike.

Pracujac wedle sposobuII, powleka sie przedmiot
na mokro warstwg grunlu (zwanego czasem por-
celanowym), suszy i wypala. Po wypaleniu gruntu
wysiewa sie na rozzarzone jeszcze do czerwonoSci
sztuki pokurz czyli puder suchy, wsuwa zpowro-
tem do pieca i wypala do poltysku. Proces ten
mozna, zaleZznie od wymaganego wygladu towaruy,
powldérzyé do trzech razy. Produkt jest emaljy
o zewnelrznym wygladzie porcelany.

Poniewaz wedle obu sposobdéw emaljuje sig
przewaznie tylko jedna strong, druga jest zazwy-
czaj malowana lakierem lub smoty. '

Poza temi dwoma gtéwnemi sposobami isinieje
jeszeze szereg mniej waznych, posrednich, stuzy-
cych jedynie do celéow specjalnych. Nie majy one
jednak zasadniczego znaczenia w zakresie dosto-
sowania odlewni do wymagan emaljowania.

Podezas gdy grunt wypala si¢ przewaznie
w temp. 8500 — 9007 uzywa sie do glazury naj-
chetniej temperatur wypalania do 800° — 830°, po-
za wyjatkowemi emaljami specjalnemi. Tempera-
tury zalezy z jednej strony od wyrabianych artyku-
16w 1 dostosowanych do tego emalij oraz od wyma-
ganych wiasnos$ci fizycznych i chemicznyceh, z dru-
giej za§ strony — od konstrukeji i wydajnoS$ei pie-
c6w emaljerskich. Tabela 1 daje dalszy jasny prze-
glad toku pracy w emaljerni zeliwa, labela 2 po-

daje skiady chemiezne kilku grunléw i glazur,
uzywanyeh w przemysle.
TABELA 1.

Bieg Zeliwa,
I sposoh:
QdlIew surowy Odlew surowy

l l

|
QOczyszezalnia zeliwa

pracy w ecmaljerni

Il sposdb:

Oczyszezalnia Zeliwa
|

Emaljernia Zeliwa Emaljernia zeliwa

Naktadanie gruntu na mokro Naktadanie gruntu na mokro
Suszarnia Suszarnia
Wypalanie w piccu mufl. Wypalanie w piceu mull

| l

Nalktadanie glazury na mokro  Pudrowanic po raz l-szy

Suszarnia Wypalanie w picecu mufl.
|
| |
Wypalanic w piccu mufl. Pudrowanie po raz

I

Malowanie Wypalanie w piecu mull.
(przedmiotow jednoslr, emaljow.) |

2-¢i

Pudrowanie po raz 3-ci .
Magazyn

Wypalanie w piceu mufl.

Malowanie
(przedmioléw jednostr emaljow.)

Magazyn



TABELA 2.

Sktad chemiczny kilku rodzajow
emalij gruntowyceh i glazur.
Emalje gruntowe na Glazury do sposobu | Emalja
Sktadnik|____2eliwie )| ~ mokrego pudrowa
| u | our I | u | nr || (pokurz)
{ |
Si0, 81,00] 71,40 78,63| 49,00/ 44,8 49,9 26,00
Na,O 961 3,80 2.76] 12,00] 104 | 105 || 10,80
B,O, 4,59‘ 11,000 6,21} 12,10] 10,5 | 228 12,20
CaO — — — — 03| — 2,90
K,O — = | = |l 530 56| 17| 460
Al Oy 1,30, 8,00, 6,14 9,00 8,2 4,0 7,00
Zn0 — = = =, — —_ 16,80
Nal —_ { —_ —_ 5,10 9,6 3,9 3,00
AlTYy, - | = —_ 3,30 6,4 2,6 2,02
Zn0, — — — — — —_ 8,50
MgO || — ] — | = — | o8] 20| 818
CaF, — 580 6,56] — 3,6 2,6 —
Sb,05 — — — | 4,00 — = ==
Suma || 100,0 | 100,0 | 100,0 “ 100,0 |100,0 |100,0 ‘1 100,0

Po tych ogdélnych objasnieniach, dotyczacych
emaljerni, powracamy teraz do punktu wyjScia —
do odlewni. Wicle tu wprowadzono w ostatnich
dziesigtkuwch lal ulepszen, wiele uczyniono dla cbni-
zenia kosztéw produkeji 1 dla zwiekszenia wydaj-
nosei. Czesto jednak te skadinad pozyteczne usi-
lowania powodowaty szkody w emaljerni, tak
ze musiano ich jaknajrychlej zaprzesta¢. Surowiee,
ztom, koks i dodatki, piaski formierskie i pyt we-
glowy wymagajg howiem przy dazeniu do otrzy-
Imania pierwszorzednego zeliwa emaljerskiego tak
samo bacznej uwagi, jak codzienna kontrola pro-
cesu topienia, sposobu pracy, materjatu formier-
skiego, modeli 1 samych form.

Biorge w pierwszym rzedzie pod uwage ma-
terjat wyjsciowy — suréwke, dochodzi sie przy

doktadnem badaniu do wniosku, ze nie kazda su-
réwka jest do celéow emaljerskich réwnie odpo-
wiednia. Dobry wynik zalezy przy emaljowaniu
zeliwa w znacznie wiekszym stopniu od podktadu
metalicznego niz przy emaljowanin blachy.

Skiad chemiczny zdatnego do emaljowania zeli-
wa zawiera sie mniej wiece] w granicach, poda-
nych w tabeli 3.
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wstawanic weglika Zelaza, Okoliczno$§é, ze im wig-
cej gralitu, tem mniejsza, a im wiecej weglika —
tem wicgksza jesl rozszerzalnosé cieplna zeliwa, sta-
nowi Srodek przystosowania spoétezynnika rozsze-
rzalnosci zeliwa do emalji.

Zawarto$é C w zeliwie emaljerskiem wynosi ok.
3,4 — 3,6% .Przy przekroczeniu punktu cutektycz-
nego stopu Fe-C (4,29% C) wydziela si¢ grafit prze-
sycenia. Wydzielenie to przy$piesza Si wedle wzoru:
Si
B8

Im wigksza ledy zawarto$é Si przy rownej za-
warto$ei  C, tem bardziej nalezy sic obawiaé
wydzielania grafitu. Punkt ecutektyczny ukiadu

- zelazo - wegiel lezy przy 4,29% C i temp. 1145°,
Tu eutektyka krzepnie. W razie wiekszej ilosei C
wydziela sie on przed kizepnigeiem jako grafit.
Przy dalszem ochtadzaniu wydziela sie grafit cutek-
tyczny z weglika zelaza.

Dla kazdego rodzaju emaljowania graflit
dziclony jest szkodliwy i powoduje braki.

Przy obliczaniuz wsadéw na zeliwo emaljerskic
zachodzy dwie mozliwodei. Dla jednego rodzaju od-
lewow nie przewiduje sie stycznodei z ognieni. Jest
fo Zeliwo na wanny kapielowe, zlewy wodociago-
we, klozety, sanitarja. Drugi rodzaj ma mieé siale
stycznosé z ogniem. Sq lo garnki, brytwanny,
kotty, kociotki kuchenne, cze¢$ei palenisk, picce ete.
W pierwszym wypadku zeliwo musi byé tylko cien-
kie i fatwoptynne, w drugim — nadto ogniotrwa-
fe. Latwoptynne zeliwo otrzymuje si¢ z surowedw
o wysokiej zawarlo$ci fosforu, ogniotrwatosé daje
zelazo bez wielkiej iloSei domieszek, a wiec tez
o matym % P. Pozatem odlew ogniotrwaly ma
zawierad¢ niewiele grafitu, gdyz bogate w gralit ze-
liwo ulega przy nagrzewaniu szybszemu niszczeniu.
Zawarto§¢ P wynosi wtedy 0,5 — 1,2%. Za wyso-
ka zawarto§é P daje zeliwo kruche i famliwe.

Mangan zwigksza wytrzymatosé zeliwa. Sto-
suje sie Mn ogélnie w granicach 0,4 — 0,6 %, gdyz
wyzsze zawarto$el powoduja kruchodé, tak, iz
garnki o bardzo cienkich przekrojach wykazuja

4,29 —

wy-

TABELA 3.

Sktad ehemiczny Zeliwa zdatnego <do emaljowania.
R o dz aj catk, C 9, Si ¢, Mn 9, P { 5 %
— = e |
Niemicckie Zeliwo na wanny . 3,50 2,5 —2,8 0,5 1,02 | max. 0,100
" zeliwo na garnki . 3,40 2,20 0,55 0,94 | 0,09
5 zeliwo na piece 3,40 2,60 0,5 1,05 | 0,08
Amerykanskie Zeliwn garnkowe . 3,40 2,30 0,43 i 0,94 | 0,06
Czeskie zeliwo na wanny 3,45 2,40 0,60 1,09 | 0,08

Whiasno$ei zeliwa sy zawsze zalezne od towa-
rzyszacyeh zelazu pierwiastkow. Wptyw ich z fizy-
ko - chemicznego punktu widzenia bedzie omoéwic-
ny nizej.

zeliwo emaljerskie jest stopem Zelaza z weglem,
krzemem, fosforem, manganem i siarky. Skladniki
te nadaja zeliwu pewne wtasno$ci; najwazniejszym
sktadnikiem, ze wzgledu na przydatnosé do emal-
jowania, jest wegiel, ktory wystepuje jako weglik
zelaza (zwigzany C) oraz jako grafit (wolny C).
Gdyby ielazo byto wolne od wegla, moznaby bylo
wypali¢ wprost na zelazie kazda glazura barwna lub
biaty. Dzieki jednak obecnosci C, nastepuje odtlenie-
nie (redukeja) danego tlenkn metalicznego, znajdu-
jacego sie w emalji. Gdy z jednej strony Si sprzyja
wydzieleniu grafitu, Mn i S utatwiajg z drugiej po-

silng skfonno$é do pekania. Zdarza si¢ to szeze-
gélnie przy zatadowaniu towaru do ogrzanej do
800° — 900" mufli pieca emaljerskiego.

Procent 8i winien byé mozliwie wysoki. Zeliwo
emaljerskie powinno zawieraé¢ 2,2 — 2,8% Si, przy-
tem nalezy sie kierowaé zawartoSciy innych pier-
wiastkow. Wysoki procent Si jest konieczny, gdyz
w odlewach tak cienkich, jak garnki ete., lworzy
sie atwo weglik zelaza, a wigc powstaje zeliwo
biate i twarde, a dzi¢cki wickszej rozszerzalnosci
cieplnej zeliwa biatego przedmioly te tatwiej pgka-
ja. Krzem, sprzyjajae grafityzacji, czyni zZeliwo
miekszem, wiee zawartosé jego musi by¢ tem
wieksza, im ciefiszy ma by¢ odlew. Nisko-krze-
mowe zeliwo nadaje si¢ jedynie na grube, malo
profilowane odlewy.
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Jak dalece zawartosé Si wpltywa na gralit, do-
wodzi ponizsza tabela 4.
TABELA 4.

Wplyw Si na powstawanie grafilua

/o SIi catk, "/, C | “, arafitu
230 | 370 | 3,260
235 | 3,68 3,262
240 | 8,68 8,270
245 | 367 | 321
2,50 3,6 3,280
2,55 3,63 3,280
2,60 ‘ 3,62 3,285

Nadzwyczaj donioste znaczenie ma jeszceze za-
warlo$é siarki, kidra nielylko czyni zeliwo gesto-
ptynnem i jest powodem jam i pecherzy w odlewie,
ale pozalem nadaje jeszeze zeliwu skionno$é do
silnego kurczenia sig, co dia szklistej powtoki
emalji jesl bardzo niebezpicezne. Zeliwo staje sie
twarde 1 lamliwe, powierzchnia wykaznje przy
wyzszyeh procentach 8 wydzielenia FeS, ktore po-
wodujg uszkodzenia emalji, jak pory oraz rdzawe
plamy. W kazdym razie zawarto$é siarki powinno
si¢c utrzymywaé ponizej 0,1%. Zeliwo emaljerskie
winno mieé w kazdym razie budowg drobnoziar-
nisty, zwarty 1 jednolity, wolna od wszelkich wy-
dzielen, a w sktadzie swoim nie odbiegad od poda-
nych powyzej granic. Zeliwo musi byé $ciste i nie za
twarde, W zadnym wypadku nie moze ono by¢é
porowale lub gabezaste, gdyz jako skutek takiego
wygladu zeliwa stale powstajg braki.

Przygolowujac wsad, nalezy pozatem zwazaé,
by zeliwo przepalone lub silnie zardzewiate nie do-
stato sie jako ztom do zeliwiaka, gdyz w len spo-
s6b wprowadza si¢ do zeliwa wiele siarki i tlen-
kéw, Ciata te w wigkszosei wypadkow rozpuszeza-
ju sie nastepnie w odlewie, powodujqe péZniej, przy
emaljowaniu, szereg bleddéw.

Gdy chodzi o konsirukcje modeli na odlewy
emaljerskie, potrzebne jest do tego wielkie do-
$wiadczenie praktyczne oraz stala wspélpraca

z emaljernia. Baczy¢ nalezy przy konstrukeji mo-
deli przedewszystkiem na wyrdéwnanie i tagodne
przejscia przy zmianach przekroju. Jaknajbardziej
unikaé¢ trzeba ostrych krawedzi i narozy, gdyz sa
one powodem peknigé, wynikajacych z naprezen we-
wnetrznych. Wyrdwnanie réznic gruboSei $cian
jest dla wyrobow emaljowanych nicodzowne, w da-
leko jeszeze wyzszym slopniu niz przy odlewach
surowych.

Przy wypalaniu sztuk o wielkich réznicach
przekrojéw, emalja bedzie na micejscu cienkiem
wypalona dostatecznie juz wiedy, gdy na miejscn
grubem -dopiero zacznie si¢ spiekaé. Odwrotnie,
gdy grubsze miejsca wypalimy do konica, emalja
na miejscach cienszych sig¢ przepali. Fabrykacja
slaé sie moze jeszeze trudnicjsza w wypadku, gdy
w cienszych miejscach glazura przegrzeje sie w spo-
$0b widoczny jedynie dla wprawnego oka. Przy
uzyciu takiego odlewu okaze sie az nazbyt rvehito,
ze grunt pod tg glazury ulegt przepaleniu i emalja
stracita witasno$é przylegania «do zeliwa, Zjawisko
to jest szczegdlnie nieprzyjemne u wyrobéw ,,por-
celanowych™, czyli pudrowanych,

Szezegodlnie przeto trudne jest cmaljowanie
sztuk o wielkich réznicach grubosei $cian. W Lych
wypadkach pomaga sobie ewmualjernik tak zwa-
nem ,,wyciaganiem”. Polega to na temy, iz nie-
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wybalony jeszeze do konca serje wysuwa sie z mufli
i daje jej przez chwilg ostygnagé. Wledy miejsca
grubsze zatrzymuja ciepto dluzej, za$§ cienkie
chiodzy sie szybko. Gdy teraz zpowrotem wsunyé
wyroby do mufli, mozna osiggnaé, iz cata sztuka,
bez przepalenia cienszych miejse, wypali sie row-
nomiernie w zadanym stopniu. Widaé jednak
z lego opisu, jak trudna jest praca z takiemi odle-
wami i jak kosztowna dla uporzadkowanego ruchu,

Szezegdlng uwage poswiecié jeszeze musimy
oezyszezalni zeliwa oraz najezestszym bledom, po-
wslajacym w odlewni. Jak juz wspomniano na
wsiepie lego artykutu, przedmiot wykonany w od-
lewni przychodzi do oczyszezalni., Oddzial ten spet-
nia dwojakie zadanie. Po pierwsze sprawuje kon-
lrolg nad zeliwem, a lem samem i nad odlewniy,
po drugie przygotowuje celowo odlewy do majace-
go naslapié¢ procesu emaljowania. Oczyszezalnia
musi jaknajsci$lej kontrolowaé¢ odlewy, juz z tego
wzgledu, ze emalja ma t¢, dla odlewni szczegdlnie
niemity witadciwosé, iz nietylko nie kryje niektoé-
rych bledéw formierskich, ale przeciwnie kaze im
po emaljowaniu tem jaskrawiej wystapi¢c. Fakl
ten odgrywa szczegdlnie wielkya role, gdy ma sig
do czynienia z emalja slosunkowo ‘tatwoplynng,
ktéra bardzo $ciSle przylega do wszelkich mierdw-
nosei odlewu (np. emalja majolikowa do ecmaljo-

rania piecdw, niektore pudry ete.). Nalezy przeto

w kazdym razie stara¢ sie o gladky bez zarzulu
powierzehnie odlewu. Z tego wzgledu winno sig
uzywaé dobrze przygotowanego i odpowiednio do-
branego piasku formierskiego.

Zestawienie formy winno sie odbywaé mozliwie
sturannie, gdyz luzne ziarenka piasku, zanicczy-
szezone leje ete. powoduja mate dziurki i wgtebie-
nia, ktére przy emaljowaniu -daja mniej lub wie-
cej nieprzyjemne skutki. To samo odnosi sie tez
do zeliwa niedostatecznie oczyszezonego od Zuzla.
Czasem mozna coprawda te btedy naprawié¢ przez
nzycie zelaznych lub miedzianych nitéow, lecz tego
rodzaju poprawki powoduja zawsze zwigkszenie
kosztow, a niekiedy nie prowadza do celu.

Wyjatkowo nieprzyjemnym bledem odlewni-
czym sg dla emaljerni t. zw. ,zimne spoiny”, gdyz
przy wypalaniu w mufli emaljerskiej moga two-
rzyé szpary. Emalja naturalnie idzie za zeliwem,
a przy smotowaniu lub lakierowaniu takiego odlewu
farba przesianka przez powstaty w zeliwie i gruncie
szczeling, powodujac podbarwienie emalji w tem
miejscu. Najpewniej uniknie sie tedo btedu, wy-
strzegajae sie uzywania zbyl zimnego lub zbyt geste-
go zeliwa. Pozatem nalezy umieszczaé poprawnie
Ieje 1 stosowaé dobrze przygotowany (niezbyt wil-
gotny i niezbyt zbity) piasek formierski.

Podobnym biedem sg t. zw. ,,spoiny pytowe”. Po-
wstajg one, gdy uzyto nie dostatecznie nawilzo-
nego lub zbyt chudego piasku formierskiego, lub
tez nadmierunej ilodei talku. Przy wlewaniu plyn-
nego zeliwa do formy sptélkuje si¢ ten pyt i osadza
na ostrzejszych przejéeiach lub zwréconych do gé-
ry dnach. Miejsca le jednak nie idy zazwycza] na-
wylot §eiany odlewu i daja si¢ czasem cze$ciowo
wyréwnaé przez posmarowanie emalja gruntowa,
jednakze wtedy grubsza warstwa emalji moze byé
przyezyna peknigé glazury w tem miejscu.

Gdy juz szeze$liwie uniknieto wszystkich wy-
mienionych bleddw, nie oznacza to weale, zZe
osiggnigto bezbtedne emaljowanie. Az zbyt czesto
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zdarza si¢, mimo wszystko, zZe emalja nie trzyma
sie dobrze zeliwa, 1 réwnie czgsto styszeé wtedy
mozna, iz wszystkiemu winna emalja. Tak jednak
nie jest, i zazwyczaj wystarezy do wykryeia i usn-
niecia danego btedu kontrola wsadow zeliwa wedle
pow y/s/y(,h wywodow.

Gdy $wieczo odlana sztuka \vyjd/w z formy,
trzena ja przed wysytka do emaljerni catkowicic
oczybeié. Odbywa si¢ to dzi§ prawie bez wyjalku
zapomoca piaskownicy, przyczem nalezy zwazaé, by
ci$nienie nie byto nizsze od 2 atm. Wszystkie czy-
stki piasku, zuzla, brudu itd. musza byé usuniete,
by zapobiec btedom emaljerskim, jak: pory, peche-
rze, dziureczki, zte przyleganie i zanicezyszczona
emalja. Czyszczenie odbywaé si¢g winno mozliwie sil-
nie i gruntownie; z tego wzgledu wiacza si¢ czeslo
dia matych przedmiotdw, jak pokrywy, syfony, mate
aparaty chem. i t. d. przed ostatniem oczyszczeniem
jeszeze dodatkowo beben wypetniony piaskiem. Naj-
skuteczniejszym jednak dla emaljerni $rodkiem
oczyszezajacym, jest zawsze piaskowniea.
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DROGI. — SAMOCHODY.

Zawody samochodowych plugéw odnieznych.

W koncu lutego r. b, Touring - Club francuski zorgani-
zowat Ill-cie zkolei zawody ptugdéw odénieznych na drodze
gorskiej w Alpach, biegnacej na poziomie ok. 2000 m, w od-
Iegtodei ok. 50 km od Nieei.

Zawo(ly poprzednie, ktore odbyly si¢ w r.
wykazalty, ze plugi
nadajg si¢ dobrze do
$niegu grubosei ok.

1930 1 1931,

od$niczne ustawione na samochodach
usuwania z drdg warstwy Swiczego
50 em i uzywane s3 juz w pokaznych
ilo§ciach na drogach gorskich i podgdérskich; natomiast do
usuwania zlodowaeiatego lub ubitego nadaja si¢

tylko urzadzenia $miglowe, rozrzucajace $nicg w kierunku

$niegu

poprzeeznym

Rys. 1.

Plug odéniezny wytworni Citroén.

Czasopismo Génie Civil (w zesz. 11 z r. h.) poda-
je kilka ciekawych szczegdéléw z ostatnich zawodow; regu-
lamin przewidywal usunigeie §niegn (po jednem przejsein)
conajmniej na szerokodgei 2,3 m, przy pozostawieniu conaj-
wyzej 10 cm warstwy S$niegu. Poszezegdlne cze$ei mecha-
nizméw miaty byé dostosowane do pracy w niskich tem-
peraturach,
pogody.

obstuga za$ musiata by¢ zabezpicezona od nie-

Mysla przewodniag organizatordw zawoddw bylto okregle-
nie najlepszych
gorskich,

sposobow  ods$niezania drég, szczegdlniej

zapomoca urzgdzen sprawnych, tanich, o nieznacz-
nikt

7z nezestnikdw w zawodach nie odpowiadal tym wszystkim

nych stosunkowo wymiarach. Poniewaz wlasciwie
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Czyszezenie zeliwa przez bejeowanic (kw. sol-
ny 1 : 3 lub stabszy, rzadziej siarkowy) stosuje sie
dzi$§ juz tylko wyjatkowo, 1 to Lylko Luin, gdzie uzy-
cie piaskownicy jesl niemozliwe, jak np. przy za-
wile wydrazonych ksziatlach.

Zeliwo emaljowane zdobyto sobie w ostalnich
lat dziesiatkach stanowisko, ktoreby juz dawno mo-
gto zajmowadé, gdyby dawnie] nie byta tak ogdlny
tendencja spychania catej winy za zte wyniki na
emalje 1 gdyby witedy juz pomyslano nad tem, iz
przyczyna wielu bteddw zeliwa emaljowanego kry-
je si¢ w nad wyraz niedoskonalym materjale odlew-
niczym, co dzi§ juz stwierdzono naukowo i prak-
tyeznie z wielky pewno$eiy.

W powyzszym artykule pofraktowano temat
wZeliwo a emalja” w dosé ogdinych lylko zarysach,
autorowi przyS$wiecata jednak my$l przyezynienia
sie w ten sposdb do postepu w dziedzinie uszlachet-
niania zeliwa przez emalje.
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warunkom, jury nic przeprowadzito klasyfikacji przewi-
dzianyeh nagrdd, przyznajac jedynie do$¢ znaczne wyna-
grodzenia konstruktorom plugow,

Z posrod bioracych wudzial w zawodach,
2 zhudowane byly przez wytw. Citroén, 1 — przez S.0.M.U.A.
i 1 — przez wytw. ostatnia kounstrukeja

posiadata proez pluga kopaczke mechaniczng (ztytu), ale

4-ch plugéw,
Buron et Juste;

okazata si¢ bardzo niezwrotna na waskich drogach gorskich.
Wszystkie ptugi zmontowane byty na ciagéwkach ggsie-

nicowyech, wielko$ei charakterystyezne i wyniki pracy plu-
gow podajemy w nastepujacem zestawieniu.
. ‘Citro&,n‘Cilroén S. 0. M. : Buron
Wytwérnia typ | typ | Tga " | etduste
|129191\v|u¢7uy . |
|
Cigzar ciagowki w kg 2200 | 3400 | 4550 | 6500
Diugosdé ciggowki w m | 4,3 49 4,15 8,60
Szerokodé i w o on 4,7 | 1,85 1,90 2,18
Wysokosé - »woo» | 2,15 | 2,35 2,25 2,85
Moc silnika KM . . . .| 10 15 60 1200
Ilosé eylindréw . . . . 4 6 4 4
Ciezar pluga w kg . . .| 320 | 4h0 500 15
Dlugo$é pluga w m -1 220 | 2,20 2,20 3,00
Szerokod¢ ,, . ., . .| 250 | 250 | 2,60 2,70
Wysokosé ,, 4 5, -] 1,20 | 1,20 225 ok. 1,00
Ciezar calkowity w l(l,f 2520 | 3850 5050 7700
Diugosé catkowita w m . | 6,3 6,9 5,5 10,0
Droga oczyszezona w cig-
gu 30 min wm . . .| 93 95 66 25
Grubo$é warstwy $§niegu
W em . . . . . |35—70{80—90]100—150] 70—100
Grubo$é  warstwy pozo-
stawionej wem . . . 10 110—25{ 20—25
Wyniki powyizsze, przeprowadzone z nowemi kon-

strukejami, potwierdzily tylko wnioski z poprzednich kon-
kurséw, ze plugi samochodowe pracuja dobrze przy odénie-
zaniu drogi z warstwy o grubosci 40—50 em, nic nadaja si¢
natomiast w sposdéh zadowalajacy do wusuwania $niegu
o dnzej grubodei warstwy, bez wzgledu na

Jedynic tylko urzadzenia $miglowe pracuja

zinarzniegtego,
moc silnika.
sprawnice w tak ciezkich warunkach, ale tych, niestety, bra-
kowalo na wzmiankowanych zawodach.

m. |,
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ELEKTROTECHNIKA.

Ulepszenie akumulatora olowiowego.

Na posiedzeniv ,,Société d’Encouragement pour PIndu-
strie National”, ktére odbylo si¢ dnia 28 styeznia r. b, p.
Ch. Féry przedstawil wyniki ulepszenia akumulatora ofo-
wiowego, zuznaczajac, ze prace rozpoczeto z inicjatywy wiladz
wojskowych, ktore pragnety uzyskaé akumulator niezasiar-
czajacy sie, przechowujacy przez diugi czas swodj radunek
bez strat i nadajacy si¢ do radjostacyj wojskowych.

Dotyehezas sltosowane akumulatory traca ok. 19, dzien-
nie zawartej w nich energji elektrycznej. Co gorsza, zbyt
dtuga bezezynnosé, za daleko posuniegte roztadowanie, wzgled-
nie nienatadowanie wyczerpanego akumulatora olowiowego,
powoduja zasiarczanice piyt ujemnych, bardzo trudne do usu-
nigeia. Plytka dodaluia traci z czasem swa masg czynna, kto-
ra spada na dno zbiornika, powodujac
i niebezpieezenstwo zwarcia.

strate pojemnosei

Poniewaz dzisiaj wiadomo, Ze obecenosé siarczanu olo-
wiu jest szkodliwa i pa dodatnich i na ujemnych plytkach,
nalezy przeszkodzié w odpowiedni sposib jego tworzeniu sig.
W akumulatorze p. Féry,
»wlae Carbone”, przeplywowi czgsteezek gazow miedzy plytka-
mi dodatnig i ujemna zapobiega plytka drewniana, przepu-
szezajaca jony, a zatrzymujgca gaz. Po natadowaniu, plytki
ujemne pozostaja -w atinosferze redukujgceej wodorn, wytwo-
rzonego przez elektrolize, ptytki dodatnie za§ — w atmosfe-
rze utleniajacej powicetrza; nie zachodzi wiee zjawisko re-
dukowania nadtienkn olowin ani itez nileniania siarczann
otowiawego. Obic plytki maja barwy charakierystyezne
i zmiana kazdej z nich moze okredli¢ doéé dokiadnie stopien
roztadowania akumulatora. Przeprowadzonc proby wykaza-
ty, ze w ciggu 4-ch miesicey

zbudowanym przez wytwoérnie

akumulator ,,Féry - Carhone”
utracit zaledwie ok. 139, swej energji, podezas gdy zwykly
akumulator otowiowy utracit ja w eiagu tego ezasu calkowi-
cie, Cena nowego akumulatora jest o ok. 109 wyzsza, niz
typéw dawnych. (Le Génie Civil, t. 102, Nr. 7, 1933).
t.
METALOZNAWSTWO.,

Alpaks - silumin.
Stop aluminjum z
alpakscem albo silundinem 1),

krzemem (okolo 13¢% Si), zwany
wzbudzit niczwykte zaintere-
sowanie ogétn badaezy i kopnstruktoréw. Glownym tego po-
wodem jest sposob jego uszlachetniania, wynaleziony przez
Puacza, tearetycznice do dzi§ nie wyjasniony, oraz doskonale
wiasno$ei fizyczne stopu. Mimo iz od chwili jego wynale-

kgjmm? Kamm? zienia uplyne¢lo juz 12 lat, badania
20/0 B /;1:, go obeenie sa prowadzone dalej, przyezem
2 1 Ng rownorzednie z badaniami teoretycz-

15
P nemi idag prace w kierunku dalszego
10 — 40 udoskonalenia alpaksu, glownie droga
£ (002 » dodatkéw stopowych. Ostatnio prof.
—A ST Otani?) badal, w dalszym ciagu
0 R UR I swych prac nad alpaksem, wplyw sze-
= 1 ) regu  pierwiastkow, jak: hizmmutu,

vs. 1.

kadmu, niklu, chromu, zelaza i wap-
nia na jego wlasnosei. Jest rzeeza interesujacag, iz wyni-
ki badan potwierdzity jego
Namio Kawashima3)

teorje stopu potrdjnego.
badat wplyw miedzi do 49,
stwierdzajac dodatni jej wplyw na twardo§é, wytrzymalodé,
gestosé, odporno$é na korozje¢, przy jedpoezesnem obniZeniua
wydtuzenia. Badania te sa niczupelie zgodne z badania-

1) Prof. Loskicewicz i inz Perchorowicz:
LOdlewanie pickléryeh stopdw glinowyeh i préba przepro-
wadzenia ich modyfikaeji”, Prz. Techn. 1931. Nr. Nr. 3, 4, 6, 7.

2) Bunlaro O tani. Journ, Inst. of Met. 1931—3—138.

1) Namio Kawashima. L e 19323347,

TECHNICZNY 1933
mi Welterad), ktéoryeh wyniki sg podane na wykresice

rys. 1. Dodatek miedzi powoduje wzrost granicy sprezysto-
$ei, granicy plynnoéci, twardo$ci, natomiast wytrzymato§é
maleje od 0,8% Cu, wydluzenie za$ spada przy najmniej-

szyeh ilogeiach miedzi. Wplyw miedzi na granice sprezy-

Twardosé
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W stanie odlanym .
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Rys. 2—13. Wplyw magnezu (do 0,5%)
na wilasnosei mechaniczne alpaksu.

a1 02 03 Mg% 4’5

stogei 1 ptynnosei (Q) jest szezegdlnie korzystny dla alpaksu,
ktory pod tym wzgledem odznacza sie stosunkowo niskiemi
wlasno§ciami,

Bardzo cickawy jest wplyw magnezu na silumin, ktorvy
umozliwia zastosowanie do tych stopdw obrébki termicznej,
wptywajacej dodatnio na ich whasnogei 7). Dodatek magnezu

1) Journ, Inst. of Met. 1928. str. 230.
5) 5. Sceheuer und W. Linicus. ,Die Alumi-
niumgusslegicrung Silumin und ihre nene Entwieklung”.
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TABLELA 1

Witasnosgel

mechaniczne

alpaksdw speejalnyceh,

do alpaksu o 129 8i wynosi do 0,5%. Pozatem wplywaja
dodatnio mangan (0,3—0,5%), kobalt i chrom, ktore podno-
sza wytrzymalodé i zmniejszaja

Tabela 1 podaje

szkodliwy wplyw zclaza.
wilasno$ei mechaniezne réznych alpak-
séw specjalnych. Wyrazniej wida¢ dodatni wplyw magne-
zu, w ilogei do 0,5%, na uszlachetuienie alpaksu na zalyczo-
nych wykresach rys. 2—13. ;

W stanie odlanym wykazuje silumin z dodatkiem ma-
gnezu wyzszg granice pltynnosdei i odporno$é na zmeczenie
niz zwykly

kiej

alpaks, wzglednie alpaks z miedzig, przy ta-

samej wytrzymatosei. Twardosé odlewow piaskowyceh
z alpaksu z magnezem jest prawie rowna lwardogei zwykie-
go alpaksu, odlewy za$ kokilowe sa nicco twardsze. Odlewy
z alpaksu z magnezem maja wydluzenie nicco mniejsze niz
alpaks zwykly; dordwnywa ono przecietnemu wydiuzenin
stopu alpaksu z miedzig.

Sztuezne starzenie si¢, bez hartowania, w ciggn 20 go-
dzin przy 150°C, podnosi granic¢ plynnosei blisko o 30%,
twardo$¢ o 209, wytrzymatosé o 109, wydiuzenie niceo
spada, odporno$¢ na zmeczenie pozostaje bez zmiany, Har-
towanic po 3 godzinach nagrzewania przy 5100C i nastepne
sztuczne starzenie si¢ przy 150°C (20 godz.) podnosi granice
ptynnodei i twardosé o 1009, wytrzymatosé o 30—60%, od-
pornos¢ na zmeczenie o 40%, o ile chodzi o odlewy piasko-
we, i 0 109% w stos. do kokilowych. Naturalnic,
wydtuzenie przy tem spada. Rdwniez i w pordwnaniu z al-

odlewow

paksem z miedzia dodatek magnezu daje lepsze wyniki.
Nalezy podkreslié, iz silumin z magnezem jest wytrzy-
maly na dlugotrwate obeiazenia statyezne. Dodatele magne-
zu wplywa rowniez na uodpornienie siluminu na dzialtanie
korozji. Odlewanie przedmiotéow wiekszych i skomplikowa-
nych z alpaksu specjalnego nie nastrecza wiekszych trudno-
$ei.  Silumin czysty, wzglednie z dodatkami alho
magnezu, nie ma skionuosci do peknieé przy
krzepnieciu. Roéwniez podezas obrobki termicznej nie za-
chodza wypadki peknieé albo odsztatcenn. Na zdolnosé wy-
pelniania form wplywa dodatek magnezu do siluminu nie-

miedzi
tworzenia

regularnie, podobnie jak miedz i mangan. Polepsza natomiast
te witasnoSei dodatek kadmu (do 1,5¢%), niklu (1,25%;
Ni podnosi zdolno§é wypeiniania form o 16¢4), eyuku ).
Polepszenie wiasnogei mechanieznych i odlewniczych
alpaksu, w tak znacznym stopniu, jak osigga si¢ zapomoca
magnezu, rozszerza znacznie moznofé stosowania tego stopu.
Szezegblnie nalezy podkresli¢ podniesienie granicy sprezy-
stodei: alpaks zwykly odznacza sie¢ niska sprezystoseia, co
uniemozliwia jego stosowanie na czes$ei odpowiedzialne. Jed-
noezesny wzrost odporno$ei na korozje réwniez umozliwia
szersze stosowanie alpaksu, zwlaszeza, iZ stop ten daje sie
latwo odlewaé. Wada natomiast alpaksu jest trudnosé prze-
prowaidzenia modyfikacji, co wymaga specjalnego do$wiad-
czenia i znaeznej praktyki w tym kierunku. E. P.

6) A, Courty. Revue de Mét. 1931, 169--182. 194—208.

( = ‘
N az w a Prébka  kg/mm?* R kg/mm* | An (10) 1 kg/mm® | Zmeczenle
I o L |_ - 0,2, i = i kg mm?*
| . o - B Sy T Tl e
) i piaskowa | 85—9 | 17—90 4—8 1 85—(0 4,5
Mp-alpaks .- - - - o o o0 o] dgldlowa | 18— 13 | 93— 95 8 —5 70— 75 8
Cu - Mn-alpaks . . _biaskowa | 9,5 j;| 17_; 20 _. i 2— 8 | 63 | ¥_5,5
. it Al piaskowa | 9 — 105 | 17—90 3 —3 60 6,5
5- alpaks odlany . = liOkilE\\'aW | 18— 1’5 923 95 9t 75— 83 ](),
- alpaks zestarzaly . iEshaya 11 —15 19 —22 4—1 65 — 75 {
L ey © 0 0 | kokilowa | 15—39 25 — 28 3—1 80—95 | 10
_ . iaskowa | 18—95 | 25—29 | 4—05 | T5—100 | 9
¢ - alpaks uszlachetniony Lt = 2 | i KOS
- all SL1% 3 kokilowy 20 — 28 | 26—382 | 1,5 —0,5 85 — 110 11
Alpaks & i+ zawicra domieszki magnezu,

ODLEWNICTWO,
Formy piaskowo-cementowe.

Dosdwiadezenie uezy, ze {formy, wykonane z mieszaniny
cementu, piasku i wody w odpowiednich proporejach, sg
ognioodporue, przepuszezalne i dajg odlewy zdrowe, o glad-
kiej powicrzehni. Ognioodpornos§é charakteryzuje si¢ tem,
ze mieszanina do temp. ponad 16000C nie zmienia swego
stanm i nie ulega stopieniu przy uzyeiu chudych piaskow
krzemowych. Przepuszezalno$§é stwierdzona zapomocg spe-
ejalnego przyrzadu osigga oplimum -przy proporcjach pia-
sck : cement @ woda =100 : 15 : 8. .

Powyzej 109% wody krzywa przepuszezalnosei spada
gwattownie, dochodzge prawie do zera przy 20% wody, kie-
dy tworzywo wkraeza juz w zakres zapraw murarskich.
Stwicrdzono rowniez, Ze przepuszezalno§é jest wicksza w for-
rdzeniach w 5-tym

w 2-gim dniu.

mach i dniu po wykonaniu, anizeli

Proby formowania probek w postaei kegzkow przy roz-
uym stosunku woda : cement oraz ohrdbka uzyskanych od-
lewdow wykazala optimum wiasnodei mechanicznych przy
stosunku woda : cement = 0,7 — 0.9, Celem zwiekszenia wy-
trzymatosel form mozna stosowaé uzbrojenie pretami, po-
dobnie jak w zZelbecie.

Formy piaskowo-cementowe maja zastosowanic w kil-
kunastu odlewniach franeuskich. Zastepuja w wielu wy-
padkach formowanie na sucho, posiadajac wymagang prze-
puszezalno$é bez uzyeia suszarni. Wszcelkie stosowanie ma-
terjatéw wiazaeyeh (spoiw) odpada. Duza wylrzymatosé
form i niezaleznosé od ezasu formowania daje korzysei i jest
bardzo wygodna przy skiadanin duzych form wieloczescio-
wyeh, (Association

rie, lipice 1932, str. 284).

teehnique de fonde-

H. Z.

. TURBINY WODNE.

Rozbudowa elektrowni wodnej Trollhattan,

Znana clektrownia szwedzka w Trollhittan, posiadajaca
11 hlizniaczych turbin wodnyelh o watach poziomych (4 nsta-
wione w r, 1910 i 7 — w r. 1920), ktére wytwarzaja przy
spadzie nzytecznym 30,4 m i 187,5 obr./min po 12 500, resp.
13 200 KM, ulegla rozbudowie przez przchudowe turbin ist-
nicjgeyeh. Najpierw przebudowano turbiny 3—5 na moc
16 000 KM, obecnie za$ 5-ta turbina uleglta nowej przerobee
(powickszenie $rednicy dolotowej wirnika z 1800 do 1950 mm
oraz zamiana 19 lopatek z blachy stalowej na 18 ze stali
nierdzewicjacej). Dzieki dodatkowym ulepszeniom w pro-
wadzeniu wody do turbiny oraz dokonanej przehudowie, moc
jednostki wzrosta do 17000 (z 16000) KM, a sprawnodé —
do 91,6% przy 15000 KM, wzgl. 83% przy 17 800 KM. W dal-
szym ciggu ma ulec takicj przebudowie 4 dalsze turbiny, tak
7ze moc zakladu wzro$nie- z ok. 164 000 KM do 197 400 XNM.
(Wasserwirtseh, Wiedein; VDI 1933, zesz. 6, str. 168).
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. 3 ”
Bibljografja
Power and Fuel Bulletin, issned by the Polish National

Committee, World Power Conference, 1932, zesz. 11 2.

Warszawa 1932 1 1933,

Zasieg polskiej mys§li technieznej jest nader ograniczo-
ny. W pismach zagranicznych — nawet najstaranniej i naj-
szezegotowiej prowadzacyeh dziat recenzyj i bibljografji fa-
chowej — zrzadka tylko spotykamy wzmianki o pracach,
nkazujacych sie w czasopismach polskich. Dla przecietnego
technika amerykanskiego, angielskiego i t. d. Polska pozo-
staje w grupic tych narodéw, ktére nie wnosza zadnego
twaorezego udziatu do wiedzy technicznej; jedynic od czasu
do ezasu pojawi si¢ artylut informacyjny o pracach, podje-
tych na terenie Polski przez jaki$ wiclki koncern przemy-
stowy, oczywiscie, zagraniczny., To tez nicraz bylahy rewela-
cja dla przecietnego czytelnika zagranicznego wiadomo$é, ze
posiadamy pierwszorzedne uezelnie techniczne, liczne stowa-
rzyszenia naukowo-techniczne oraz hogata prase fachows.
Pod tym wzgledem uezyé si¢ mozemy np. od CGzechdéw czy
Rasjan, kitovzy udostepniaja swe czasopisma podawaniem
krotkich streszezen artylmidéw w jezyvku francuskim, angiel-
skim czy niemieckim. Z posréd polskich czasopism czyni to
bodaj tylko ,,PPrzeglad Radjotechniczny”, nawiasem moéwigc
niczupetnie wiadeiwie dajac streszezenia francuskie, gdy dla
‘adjotechniki raczej angielski bytby odpowiedniejszy. Na-
ogdl jednak — powtarzamy — Polska pozostaje poza obsza-
rem §wiata technieznie twoérezego, bedace jedynie rynkiem
zhytu i tylko jako klijent budzae materjalne zainteresowanie,

Z tych wzgleddow na szezegdlne podkre§lenie zastuguje
inicjatywa Polskicgo Komitetu Energetycznego (The TPolish
National Committce, World Power Conference), ktéry rozpo-
czal wydawanie w jezylku angielskim bibljografji i przegla-
du dziet ovaz prac z zakresu energetyki, publikowanych
w polskiej prasie teehnicznej. ,,Power and Fuel Bulletin”
czyni juz od strony czysto zewnetrznej bardzo dobre wraze-
nie; drukowany jest po jednej tylko stronie, kartki sa zbo-
ku dziurkowane, aby utatwié ich wyrywanie i segregowanice
w kartotece bilbljograficznej dziatowej.

Kazda praca referowana jest wedtug nastepujacego sche-
matu: nazwisko antorva, rok wydania, tytul w jezyku pol-
skim oraz w tlumaczeniu angielskiem, tytul czasopisma,
w ktorem praca byla ogtoszona (w jezylku polskim i angiel-
slkkim), roeznik, stroniea, numer bibljograficzny weding mieg-
dzynarodowego dziesietnego uktadu bibljograficznego. Poza-
tem — i to bodaj stanowi najwieksza warto$é wydawnictwa
dla ezytelnikéw zagranicznych i redakeyj pisin — podane
jest krotkie streszezenie w jezyku angielskim, obejmujace
kilkanascie — kilkadziesigt wierszy.

Referowane prace podziclone sg 'wcd%ug nastepujacych
dzintdw: .

A. Zrodia energji: paliwa state, plynne, gazowe; sily
wodne.

B. Wytlwarzanic energji: para wodna; elektryeznos$é; si-
ty wodne; silniki spalinowe.

(.. Rozdzial i magazynowanie energji: para
clektryczno$é; cenergja spadkow wodnych;
gazow; ropa naftowa.

D. Wyzyskanie energji: paliwa; clektrycznosdé.

E. Sprawy gospodarcze. . Statystyka. G. Prawodawstwo.

Ukazaty si¢ dotad 2 zeszyty tego biuletynu: Nr. 1 obej-
muje okres 1931 r.,, zawicera na 42 stronicach tekstu 111 re-
feratow. Nr. 2 obejmuje pierwsze poiroeze 1932 r., ma 28
stronic tekstu i podaje 46 referatow.

Wydawnictwo nietylko dordéwnywa, leez nawet przewyz-
sza pod wzgledem staranno$ei opracowania analogiczne pn-
blikaeje zagraniczne. Zyczyéhy nalezato jedynie, by schemat
referatu uzupetniono jeszeze podaniem ohjetosei pracy, jak
to si¢ praktykuje w szeregu pism zagranicznyel.

Na swym skromnym odcinku pracy polski ,,Power and
Fuel Bulletin®™ z wielkim pozytkiem prowadzi propagande
zagraniczng — w jaknajlepszem tego stowa znaczeniu.

g 8.

wodna
energja

Ze Stowarzyszen Technicznych
Dzialalnosé¢ Kola Odlewnikéw w r. 1932,

Koto Odlewnikow liezyto w r. sprawozdawezym 63
cztonkdow. Zarzad Kota odbyt 9 posiedzen, na ktérych oma-
wiano sprawy: a) udziatu Kola w Swiatowym Kongresie
Odlewniczym w Paryzu, b) organizacji II-go Zjazdu Od-
Jewnikdow w r. 1933, ¢) ozyvwicenia dziatalnodei technieznej

1933

Stowarzyszenia Technikdw, d) sprawy wydawnictw Kota

i t. p. Zebran odezytowyceh odbylo si¢ 8, mianowicie:

16.11 — 1. Miaskowski: ,,Zalewanice form i obliczanie
wlewdw”,

22,111 — O. Marcinowski: ,,Kilka stéw o konstrukejach
staliwnych”.

12.V — K. Gierdziejewski: ,,Laboratorjum do badania

piaskéw formierskich”,
24 V1 -— L. Binder:
odlewniczych”.

»Ogniotrwale materjaty do celdw

15.X — Z. Lenartowicz: ,,Wrazenia z Kongresu Odlew-
niczego w Paryzu w r. 19327,

15.X1 — K. Gierdzicjewski: ,,0 koksie”,

6.XII — S. Pilarski: ,,Najnowsze badania nad nieckto-
remi wadami stali chromo-niklowyeh konstrukeyjnyeh”.

13.XII — J. Kowtunow: ,,Przeglad czasopism zagra-
nicznych”,

Kontynuujac prace zapoezatkowane w r. 1931, Koto,

w porozumieniu z Redakeja ,,Przegladn Technicznego™, pray-
czynito si¢ do wydania 4 specjalnyeh zeszytéw odlewni-
czych, przyezem jeden z numerdw, wypelniony pracami cze-
skiemi, wydany zostat jako ,,Czeskostowacko-Polski”, w celu
podkre§lenia wspdéipracy odlewnikéw czeskich i polskich.

Pragnac utrzymywaé bardziej Seisty kontakt z cztonka-
mi Kota zamieszkalymi na prowincji oraz wyrdwnaé ich
mniej korzystne polozenie w stosunkun do ecztonkéw miej-

scowych, Zarzad Kota rozestat Dbezplatnie wszystkim za-
miejscowym cztonlom Lkomplet zeszytéw  odlewniezyceh
»Przegladu Technicznego” z r. 1932,

Poza tem nakladem Koifa, przy poparciu Panstwowych
Zaktadéw Inzynierji, zostala wydana monografja kol
K. Gierdziejewskiego p. t. ,,Wspolezesne metody i cele ba-
dania piaskéow formierskich”.

Zarzad Kota w roku sprawozdawezym znacznie pogle-
bit i rozwinat stosunki z pokrvewnemi organizacjami zagra-
nica, nalezacemi do ,,Comité International des Associations
Teehniques de Fonderie”, a w szczegdélnosei z odlewnikami
francuskimi i angielskimi.

Koto Odlewnikow przyjete zostalo w skidad francuskie-
go Stowarzyszenia Odlewnikdéw. W oficjalnym organie tego
Stowarzyszenia ,Bulletin de P’Association Technique de
Fonderie” Koto Odlewnikdw hedzie umieszezato bihljografje
odlewniczg polska z krotkiemi streszezeniami. Po za tem
Kolo posiada swego statego delegata w Miedzynarodowym
Komitecie Stownietwa Odlewniczego, ktory pracuje nad wy-
daniem ilustrowanego stownika odlewniczego w 8-iu jezy-
kaeh, a w tej liezbie w jezyku polskim.

Koto Odlewnikdéw wzieto czynny udziat w Swiatowym
Kougresie Odlewniczym w Paryzu w r, 1932, ktory si¢ wyra-
zit w przestaniu referatu kol. T. Miaskowskiego, wydrulko-
wanego w pracach Kongresu p. t. ,,Remplissage des monles
et caleul des jets de coulée” oraz wydelegowaniem kol. inz.
Z. Lenartowicza, jako przedstawiciela Kota na Kougres.

Powyzsze sprawozdanie przyjete zostato jednogtosuie
przez Walne Zebranie Kota dn. 26 stycznia r. b. i na wnio-
sek przewodniczacego Walne Zebranie swyrazito Zarzadowi
gorgee uznanie na wydatna prace.

Kronika

1l-gi Zjazd Odlewnikoéw.

Tegoroczny 2-gi Zjazd Odlewnikdéw odbedzie si¢ w War-
szawie w koficu maja luh w pierwszych dniach czerwea
w gmachu Politechniki, tacznie ze Zjazdem Inzynierdw Me-
chanikéw,

Wstepne prace organizacyjne w chwili obeenej sg za-
konczone., Dgzac do wydrukowania wszystkich referatow
w celn doreczenia ich eztonkom Zjazdu w dniu otwarcia,
dla umozliwienia szezegolowej dyskusji nad niemi, Se-
kretarjat Kolta Odlewnikow zwraea sie z proiba o mozli-
wie weze$niejsze nadsylanice referatow pod adresem: War-
szawa, Czackiego 3/5, Sckretarjat Kota Odlewnikoéw prazy
Stowarzyszenin Technikéw Polskich,

W stosunlkn do organizacji poprzedniego Zjazdn Ko-
mitet Organizacyjny wprowadza zmiang, polegajaca na po-
§wiceceniu referatom tylko potowy dnia, aby daé mozZno$é

cztonkom Zjazdu DbadZz wzieeia udziatu w  posiedzeniach
Zjazdu Stowarzyszenia Inzynierow Mechanikow  Polskich,

bgdz tez zwiedzenia zakladdw przemystowych.
Jednoezednie utworzony Komitet Pan zajmice si¢ reali-
zacja specjalnego programu dla Pan, ktore przybeda wraz
z czlonkami Zjazdu. Przewidziane jest zwiedzenie fabryki
ezcekolady 15, Wedel, Mennicy Panstwowej i innych cicka-
wyeh objektow stolicy o charakterze ogdlno-technicznym.
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W sprawie drugiego projektu ustawy, dotyczace;j
zmiany ustawy elekirycznej z dn. 21.11L1922 roku

Opinja Polskiego Komitetu Energelycznego.

Pierwotny projekt nowelizacji ustawy elektrycz-
nej z dnia 21 marca 1922 r., opinjowany ostatnio
przez Polski Komitet Energetyczny w grudniu 1932
r., zostat narazie przez Biuro Eleklryfikacji przy Mi-
nisterstwie Przemystu 1 Handlu zaniechany. Na je-
go miejsce przedtozony zostal Polskiemu Komiteto-
wi Energetycznemu nowy projekt noweli, z data
4 stycznia 1933 r., zatytulowany: ,Ustawa z dnia
...... 1933 r. w sprawie zmiany ustawy elektrycz-
nej z dnia 21 marca 1922 r.”. Zawiera on, whrew
poprzedniemu zamiarowi nowelizowania jedynie
tylko art. 16-go ustawy'), — propozycje mniejszych
lub wiekszych zmian w artykutach: 1, 2, 3, 4, 5, 7,
8, 10, 14, 15, 16, 17, 19 i 21 ustawy z dnia 21 marca
1922 r.

W sprawie nowego projektu PKEn wyvraza na-
stepujacy opinje:

"Polski Komitet Energetyczny znajduje w nowym
projekeie noweli do ustawy z dnia 21 marca 1922 r.,
pomimo swych pierwotnych uwag z grudnia 1932 r.,
szereg poslanowien zasadniczej natury i obawia sig,
ze wskutek tego odsunigta zostanie na czas diugi
wiadciwa nowelizacja, odpowiednio przemys$lana
i celowa. Oprdez zmian juz dawniej przedyskutowa-
nych i uzgodnionych z Komitetem, dotyezacych np.
zarzucenia pojecia zbytu ,,zawodowego” (art. 1) lub
przyznawania prawa wyltacznosci zakiadom uzytecz-
nosci publicznej (art. 4), projekt zawiera postano-
wienia zupeilnie mowe, jak np. art. 10, w ktérym
prawo wyliczenia nadaje sig, obok zakladdw uzy-
teczno$ci publicznej, réwniez zakiadom panstwo-
wym, choéby one nie miaty charakteru uzytecznosci
publicznej; art. 17, w ktérym nowoS$cig jest podda-
nie wszystkich zakladéw elektrycznych nadzorowi
rzadowemu ; art. 21a, przewidujgcy dotkliwe kary
dla przedsighiorstw, rozpoczynajacych jakakolwiek
budowe przed uzyskaniem uprawnienia, bez wzgle-
du na przyczyny i pobudki.

1) p. ,,Opinja Polsk. Komitetu Energetyeznego w spra-
wie projektu noweli do unstawy elektryeznej z d. 21 marca
1922 r.” w Sprawozdaniach i pracach P.K.En. Nr. 51 — 52
z d. 28.XI1. 1932 r.

Art. 16, kitdérego nowelizacja uznawana byta
pierwotnie za pilng i, zdaniem Biura Eleklrylikacji
za pozadang ze wzgledu na zamiar zaniechania po-
zwolen policyjno - technicznych (techniczno - elek-
trycznych) na budowe, zostal w nowym projekcie
zn6w zmieniony w sensie przywrdcenia tych pozwo-
len. Juz sam ten fakt dowodzi zdaniem Komitetu
pewnej chwiejnoscei i dorywezo$el w poezynaniach,
majacych na celu tak doniosty prace nad udoskona-
leniem dotychczasowe] ustawy. To tez Komitet po-
wtarza na wstepie teze, wypowiedziana juz w po-
przedniej swej opinji, iz dotychczasowa ustawa nie
jest w zasadzie zta i nie wymaga tak spiesznej zmia-
ny, izby wszystkie nowe postanowienia nie mogty
byé uprzednio gruntownnie przemy$lane, przedy-
skutowane i uzgodnione z opinja Komitetu.

Przechodzac do szczegdtow, PKEn. zauwaza:

Do p. 5 projektu (Art. § ustawy).

Przeniesienie uprawnienia na inng osobg moze
byé dokonane jedynie za zgoda posiadacza, t. j.
uprawnionego. Jest to bowiem nie co innego, jak
cesja pewnych praw. Tem samem do Ministra na-
lezy tylko zezwalanie na przenoszenie uprawnien,
a nie samo przenoszenie. Wprawdzie trudno przy-
puscié, aby ta sprawa mogta byé rozumiana inaczej,
ale ustawa powinna 'by¢ $cista. Dotychczasowa
ustawa czynifta temu postulatowi zado§é przez wy-
razenie lej samej mys$li w slowach: ,,.udziclanie
pozwolen na przenoszenie uprawnien nalezy do Mi-
nistra...”.

W razie przekazania pewnych praw przez Mi-
nistra w catoéei lub cze$ciowo wojewddzkiej whadzy
administracji ogdélnej, winno sig¢ to staé w drodze
rozporzadzenia ministerjalnego, a nie od przypadku
do przypadkn, jakby to mogto byé, gdyby chodzito
tylko o kompetencje. W danym razie chodzi o re-
zygnacje przez Ministra z pewnych praw ustawowo
tylko jemu przystugujacych, co zdaniem Romitetu
wymaga osobnego aklu prawnego w [ormie rozpo-
rzgdzenia.
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Wreszeie, zdaniem Komitelu, ogolne przepisy
o postgpowaniu administracyjnem nie wyslarczaja
do Scistego okres$lenia trybu postepowania w przy-
padkach nadawania uprawnien elektrycznych.
Istnieje bowiem przy tem wiele zagadnien natury
spotecznej, jak np. sprawa korzystania z cudzych
gruntdw i wogdle z cudzej wiasnosei, prywatnej lub
publieznej, sprawa przydziatu obszaru zasilania
i ewentualnego przyznania prawa wytgceznoSdei oraz
inne wzgledy natury publiczno - prawnej, klére czy-
niy potrzebnem wydanie specjalnego rozporzadzenia
co do trybu postepowania i o niem powinna by¢
wzmianka w ustawie.

W rezultacie art. 5 ustawy winienby otrzymac
nastepujace brazmienie:

»Nadawanie, przediuzanie, zmienianie i cofanie
uprawnien oraz udzielanie pozwolen na przenosze-
nie uprawnien na inne osoby nalezy do Ministra
Przemystu i Handlu. Odno$ne postepowanie okresli
rozporzadzenie Minislra Przemystu i Handlu, Mi-
nister Przemystu i Handlu moze wszystkie lub nie-
ktére z praw, wyzej wymienionych, w cato$ci lub
w czeSci przekazaé¢ w drodze rozporzadzen woje-
wodzkiej wiadzy administracji ogdlnej”.

Do p. 6 (art. 7).

Ustep drugi tego artykutu winienby brzmieé:

»Prawo wykupu mozna w uprawnieniu wyklu-
czy¢é w stosunku do urzadzen elektrycznych, sta-
nowiacych nierozdzielny cze$é przedsiebiorstw hut-
niczych, przemystowych i kolejowych”,

Proponowane hrzmienie, wykluczajyce juz zgo-
ry wykup takich urzadzen, jest zdaniem Komitetu
zbyt kategoryczne.

Do p. 7 (art. 8).

O ileby arlykut ten mial ulec wogdle jakimkol-
wiek zmianom, nalezatoby dolychczasowe brzmie-
nie ustepu: ,zgodnic z planami, zatwierdzonemi
przez Ministra...” zastgpié¢ brzmijeniem: ,zgodnie
z planami, zalwierdzonemi przez wiadze (art. 16)”,
a to celem przekazania odrazu prawa zatwierdzenia
planéw tym samym wladzom, ktére udzielajy po-
zwolen techniczno- elektryeznych i uprofcié przez
to postepowanie, ktore dotychezas wymagato prze-
sytaniu Ltych samych plandw, uzylych juz przy
dochodzeniu techniczno - elektrycznem,
sterstwa.

Do p. 8 (art. 10). _

Dotychezasowy art. 10 ustawy brzmi: , Nieru-
chomos$ei, stale lub czasowo potrzebne do budowy
i utrzymania zaktadow elektryeznych uzytecznosei
publicznej, moga by¢ nabyte droga wywlaszczenia
lub czasowo zajete”.

P. K. En. jest zdania, ze nalezy zaniechaé pro-
ponowanej zmiany tego artykutu przez dodanie po
stowach:  ,uzyteczno$ci publicznej” wyrazow:
sworaz zakladow elektrycznych panstwowych”, bo
pod temi ostatniemi moglyby byé rozumiane za-
ktady, ktére aczkolwiek stanowig wilasnos¢ Pan-
stwa, lecz z uzyteczno$cig publiczng nie mmajg nic
wspolnego, a nie jest do pomy$lenia, aby lego ro-
dzaju zaklady mogly korzystaé z eudzej wlasnosci
w drodze wywiaszezenia.

Co sie tyczy drugiego ustgpu tegoz artykutu, to
zamiast po stowie ,,(art. 4)” w zdaniu: ,,Orzeczenie
o wywlaszezeniu... wydaje na zasadzie aktu upraw-
nienia (art. 4) wojewoda” dodawaé stowa: ,lub

do Mini-

zarzgdzenia”, nalezaloby zdaniem P. K. En., skre§lié
stowa: ,,na zasadzie aklu uprawnienia”, skoro cha-
rakter uzyteczno$ci publicznej mogg posiadaé nie-
tylko zaktady dzialajace na mocy uprawnien rzy-
dowych.

Do p. 11 (art. 16).

Po pierwszem uslgpie proponowanego nowego
brzmienia art. 16-go ustawy nalezatoby dodaé zda-
nie: ,,Odno$ne postepowanie okresli w drodze roz-
porzadzenia Minister Przemystu i Handlu”, albo-
wiem takze i przy staraniach o pozwolenie tech-
niczno-elektryczne zachodza okolicznosei specjal-
ne, wobec ktéryeh przepisy ogdlne o postepowaniu
administracyjnem nie wystarczatyby.

Do p. 12 (art. 17).

Artykut 17 ustawy winien pozostaé w dotych-
czasowem brzmieniu. Pojecie ,,nadzoru” nad za-
kiadami elektrycznemi w tym artykule jest czems$
nowem, nie znajdujacem zadnego usprawiedliwie-
nia, chyba poza checig narzucenia zaktadom elek-
trycznym kontroli do§é nieokre§lonej, a w zwiazku
z arl. 18 ustawy — kosztownej. Jezeli chodzi o kon-
trole techniczng, to taka jest chybiona, bo najtez-
szy nawet inzynier-urzednik bez praktyki lub taki,
ktory praktyke juz dawno porzucit, nie moze do-
rownaé wiadomo§ciami, ani do$wiadczeniem, prze-
cigtnemu kierownikowi elektrowni. Jezeli chodzi
0 nadzér handlowy, to ten wykonywany jest juz
dzisinj przez lzby Skarbowe. Jezeli o nadzér admi-
nistracyjny — to wystarcza ten, jaki miat miejsce
dotychczas w zakresie nadzoru nad wykonywa-
niemn warunkoéw uprawnienia, a wszelki dalej idy-
¢y trzeba uznaé za zbyteczny i krepujacy.

Komitet jest za zupelnem skre§leniem projekto-
wanej nowelizacji tego artykulu. Za daleko idzie
takze projektowane postanowienie, aby az dwic
instancje, jedna od drugiej niezaleznie, miaty pra-
wo wymagaé dostarczenia im danych technicznych,
dotyczacych ustroju i eksploatacji zakladu. Wszak
wystarczy, jezeli tyeh danych zazgda Ministerstwo
za pos$rednictwem wojewddztwa lub naodwroét.

Do p. 13 (art. 19).

W przesytaniu energji elektrycznej poprzez gra-
nice panstwa zainteresowane jest Ministerstwo
Spraw Zagranicznych, ktore jest fycznikiem w mig-
dzynarodowych sprawach gospodarczych. To tez
pozwolenie na przesytanie energji zagranice powin-
no byé, zdaniem P. K. En., wydawane w porozu-
mienin takze z Ministerstwem Spr. Zagr.

Do p. 14 (art. 21a).

Projektowany art. 21a o karach za zbywanie
energji elektrycznej bez uprawnienia lub budowg
urzgdzen bez pozwolenia techniczno-elektrycznego
nalezy skre§lié¢, albowiem art, 27 ,,Prawa o wykro-
czeniach” z d. 11 lipca 1932 r. (Dz. U. Nr. 60, poz.
572) najzupelniej jest tu wyslarczajgcy. Przeciwnic
nawet, Je$li elektryfikacja w Polsce ma liczyé ze
strony panstwowego Biura Elektryfikacji na zycz-
liwa opieke, to powinienby by¢ dodany przepis kté-
ryby, chronit przedsiebioree elektrycznego od kary
w przypadkach, gdy karanie byloby niestuszne,
a to przez postanowienie np. w tym rodzaju, ze:
»rozpoezeeie budowy lub uruchomienie zakladu
eleklrycznego jest dopuszezalne przed uzyskaniem
formalnego aktu prawnienia lub formalnego po-
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zwolenia techniczno-elektrycznego, jezeli do 80 dni
od daty wniesienia podania nie nastapi ze strony
wiadzy nadzorczej zawiadomienie o istnieniu za-
sadniczych przeszkod”.

W istoeie, tylko przy réwnoleglem istnieniu ta-
kiego postanowienia moze by¢é mowa o karach za
nielegalna budowe lub uruchomienie zakiaddow,
skgdinad stusznych i potrzebnych. Kto zna stosun-
ki i wie po ile lat nieraz zalegaja n wiadz podania
o wprawnienie i1 po ile miesiecy podania na budo-
we oraz wiele nielegalnych stanéw rzeczy namno-
zyty lata ubiegle, ten zrozumie, ze jednostronne na-
fozenie kar za przekroczenia bez jakiegokolwiek
postanowienia chronigcego byloby ostatecznem za-
hamowaniem zycia i pogrzebaniem inicjatywy
w dziedzinie elektryfikacji.

W zwiazku z projektowanem w arl. 3 nowej
ustawy wejsciem jej w zycie po uptywie 30 dni od
daty ogloszenia — artykut 21a przysporzytby nio-
ze Panstwu dochoddw, ale nie korzysci.

Do art. 2 noweli.

L Wykonywane w dniu wejscia w Zycie niniej-
szej ustawy prawo zbytu energji clekiryeznej”
winno byé ,utrzymane w mocy”, o ile chodzi
o zbyt okoliczno$ciowy, tylko ,,w zakresie dolych-
czasowym”, aby tolerowanego dolychczas zbhytu
okoliczno$ciowego nie rozwijaé dalej, skoro on ma
ulec likwidacji.

- Sprawozdania z posiedzen
PREZYDJUM PKEn.

Protokol posiedzenia z dnia 3 marca 1933 roku.

Obeeni: pp. Inz. L. Toloczko — przewodniczacy, Inz, K.
Siwicki — wice-przewodniczacy, Prof. Dr. B. Stefanowski —
sekretarz generalny, Inz, Cz, Mikulski, Puik. B. Pikusa, Inz.
Z. Rajdecki, Inz, W. Rosental, Prof. M. Rybczynski. Uspra-
wiedliwit nieobecno$é¢ p. Inz. St. Kruszewski.

1. Protokél z poprzedniego posiedzenia przyjeto.

2. Sprawozdania z prac Komisyj i Podkomisyj.

a. Komisja gospodarki elektrycznej.
Prace tej Komisji referuje p. prof. B. Stefanowski,
wspominajac, iz toczyty si¢ one okolo projektu nowej usta-
wy elektrycznej, wzglednie nowelizacji dotychezasowej.
Obecnie Komisja ma rozpatrywaé formularz uprawnien oraz
wnioski organizacyj gospodarczych co do nowelizaeji wspo-
mnianej ustawy. Sprawy wydania i uzupelniania mapy sieci
wysokiego napigeia Komisja jeszeze nie rozpatrzyta.

P. nacz. K. Siwicki oznajmil, iz cofa swoj dawny
wniosck o przydzielenie Komisji gospodarki clektrycznej
prac nad ta mapa, gdyZz tymczasem znalazta si¢ inna droga
jej wydania (§wiattodrukiem przez Ministerstwo Przemystu
i Handlu, jako album).

b. Co do prac Komisji wodnej, zawiadomit p.

prof. M. Rybeczynski, ze chwilowo — wobec bralu no-
wych zagadnien — posiedzen nie zwolywano, za$§ sprawy

biezyce zatatwiane byty w drodze porozumienia telefoniczne-
go z Centralnem Biurem Hydrograficznem. Z dziedziny in-
wentaryzaeji sit wodnych sg juz na ukoriczeniu zestawienia
danych z woj. Krakowskiego i wkrétece beda moglty byé od-
dane do druku. Niemniej i dane z wojewddztw podkarpae-
kich, mimo pewnych brakéw, beda moglty byé¢ wydrukowane,
gdyz braki dotycza tylko objektéw b. drobnych. Inne woje-
woOdztwa sa w toku opracowywania, przyezem najmniej da-
nych mamy z woj. Biatostockiego i Slaskiego.

¢e. Podkomisja torfowa pracuje — wedtag
o$wiadezenia p. Inz, L. Tolloczki — w dalszym ciagu

nad szczegdétowa instrukeja do zbierania danych o torfowi-
skach oraz nad uzupeilnianiem kartoteki torfowisk. Nadto
rozpisano do wszystkich gmin ankiet¢ co do cksploatacji
torfowisk. Narazie otrzymano niewicle odpowicdzi.

de Komisja energji i wiatru (ref. prof.
B, Stefanowski), zajeta si¢ ankicty, rozestang do gmin
co do wiatrakéow. Ankicta wywolata zainteresowanie.

e. Opracach Komisji paliwa staltego
referowal p. prof. B. Stefano wski, komunikujac o od-
bytem posiedzeniu w sprawic projektu normy oznaczania
wartoscei opatowej wegla, opracowanego przez Polski Komi-
tet Normalizacyjny. Pozatemn Komisja zajmuje sig nadal wy-
dawnictwem p. Makowskiego o weglu brunatnym. Materjal
postanowiono wydawaé czeSciami, z ktoryeh pierwsza, obej-
mujaca woj. Poznanskie, Pomorze i Kujawy az pod War-
szawe, bedzie gotowa do druku prawdopodobnie przed lip-
cem. Cze$é ta obejmuje:

1. Wstep geologiczny (krotki).
2. Opis zt6z.
3. Mozliwosei cksploataeji.

Na temat tego wydawnictwa rozwinela si¢ dluzsza dy-
skusja, w ktérej zabierali glos: pp. ptk. Pikusa, prof. Stefa-
nowski, inz. Toltoczko i inZ. Mikulski, przyczem dyskutowa-
no nad celowodeia podzialu na czedei i nad samym podzia-
tem, ze wzgledu na wigksza lub mniejsza wazno$é poszezegsl-
nych okregéw z punktu widzenia mozliwogei decentralizacji
zaopatrzenia kraju w paliwo.

Po wyja$nieniach, udzielonych przez p. prof. Stef a-
nowskiego, Lktory przytoczyl miedzy innemi wyniki
obrad specjalnej komisji wydawniezej, wybranej na poprzed-
niem zebraniu Prezydjum, postanowiono pozostawié propo-
nowany podziat wydawnictwa. Jednocze$nie upowazniono
p. prof. Stefanowskicgo do wydania do 1000 zt. na wyjazdy
p. Makowsliego na nicktére kopalnie, o ileby wyjazdy te
byly konicezne, a Instytut Geologiczny nie pokryt ich ko-
sztow.

3. Zjazd w Sztokholmie. P. prof. Stefanowski zawia-
domil, iz Komitet organizacyjny Zjazdu zwrécit sie o poda-
nic nazwisk delegatéw oficjalnych na ten Zjazd oraz o wska-
zapie kandydatéow na przewodniczgeyeh i wice-przewodniczg-
cych Sekeyj. Analogiczne zapytanie co do delegatéw nade-
stato tez Ministerstwo Spraw Zagranicznych.

P. nacz. K. Siwicki wskazuje, ze trudnosci budzelo-
we nasuwaja watpliwosei co do moznosci oplacania kosztéw
wyjazdu delegatéw, jednak przypuszeza, Ze moze sig¢ uda
uzyskaé odpowiednie fundusze z departamentu gérniczo-hut-
niczego oraz przemysiowego Ministerstwa Przemystu i Han-
dlu i prosi o wystosowanie w tej sprawie listu do Biura
Elektryfikacji. Proponuje, by pojechali autorzy referatow.

P. prof. B. Stefanowski komunikuje, Ze niektdérzy
2 autordw pojada prawdopodobnic na wiasny koszt, inni za§
tego uczynié nie beda mogli. Biorac pod uwage potrzebe
uezestniczenia w obradach Rady Wykonawezej eztonkdw Pre-
zydjum, po dalszej dyskusji zaproponowano Inz. L. Totlocz-
ke, jako przewodniczacego delegacji, i Inz. K. Siwickiego oraz
prof. BB. Stefanowskiego, jako delegatdw.

4. Zjazd Konferencji Wielkich Sieci Elektrycznych.
P. inz. W. Rosental zdat sprawozdanie z posiedzenia
Komitetu Polskiego Wielkich Sieci, odbytego w Stowarzysze-
niu  Elcktrykéw Polskich, Wobee trudnoéci materjalnych
i nawalu prac na terenic krajowym, Stowarzyszenie Elektry-
kow Polskich nie bedzie moglo wystaé delegacji na ten
Zjazd, pragnie jednal nie zmniejszaé dotychezasowego, do§é
czynnego udziatu Polski w pracach Konfereneji Wielkich
Sieci, apeluje wige o zgilaszanic mozliwie licznych referatow.
Mowea przestal juz jeden swaoj referat, uzyskawszy pewna
prolongate¢ terminu, druga za$ prace ma ukonczona i znajdu-
jaca sie obecnie w tlomaczeniu na jezyk francuski.

W dyskusji poruszono sprawe ohszernosci tej pracy
i starano si¢ wyja$nié, czy dotaezone do niej tablice nic spo-
woduja nieprzyjecia referatu, jako zbyt obszernego. Autor
wyjasnil, iz tablice sg tu niejako przyktadowe i wigzag sie
organicznie z tekstem, wiec ich oderwanie od tekstu bedzie
stratg dla pracy. Postanowiono, Ze autor porozumie sig¢ z Ko-
mitetemn Polskim Konfereneji Wielkich Sicei, a ten zwrdei
si¢ do organizatorow Zjazdu i wyjasni sprawe zawezasu,
przed przestaniem pracy.

5. Sprawy biezace. a) P. prof, Stefanowski proponuje
wystanie roeznikéw ,Sprawozdan i Prac PKEn” do pp. Mi-
nistréow: Skarbu, Komunnikacji, Spraw Wojskowych, Przemy-
stu i Handlu oraz do p. Szefa Sztabun Gléwnego.

b) Odezytano list Administracji ,,Przegladu Techniczne-
go” z zawiadomieniem o moZno$ei obnizenia cen druku
woprawozdan i Prac PKEn” ze wzgledu na nzyskane przez
wydawnictwo nizsze ceny i obnizenie naktadn. Przyjeto do
wiadomosei.
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¢) Odezytano list T.W.'T., wyrazajgcy podzigkowanic
za gotowosé wspoipracy i zawiadamiajacy, iz zwotana bedzie
konferencja porozumiewaweza, ktdora ustali zakres i mozli-
wodei wspotpracy T. W. T. z innemi organizacjami. Przyjmu-
jac ten komunikat do wiadomogei, upowazniono p. prof. B.
Stefanowskiego do wzigeia udziatu z ramienia PKEn w pro-
jektowanej konferencji porozumicewawezej.

d) Rozwazano sprawe wptlacenia subweneji wydawnie-
twu ,Inzynierja Rolna” za odhitke o badaniu torféw, Posta-
nowiono upowaznié¢ p. inz, L. Toloezke do porozumienia sig
w tej sprawie z p. prof. St. Turezynowiczem i do zdecydowa-
nia wyplaty do 500 zl.

¢) Przyjeto do wiadomo$ei komunikat Sekretarjatu
gencralnego, Ze wydano juz zeszyt 2 biuletynu bibljograficz-
nego, ze zeszyt 8 jest juz bliski przygotowania do druku i Ze
drukuje si¢ prospekt o tym biuletynie.

6. Wolne wnioski. P. ppik. Pikusa zazuaczyt, iz Mini-
sterstwo Spraw Wojskowych nie wie nic o zawieszeuiu prac
Komisji transportowej, prosit wiec o oficjalne zawiadomie-
nie o tem wspomnianego Ministerstwa. Nadto zgtosil wnio-
selk omdwienia programu prac Koamisyj na najblizszy akres.
Pozatem zgtoszono wniosek, by zbior zeszytow ,,Sprawozdan
i Prac PKEn", wysylany corocznie cztonkom Komisyj, byt
broszurowany.

Na tem posiedzenie zakoticzono,

PODKOMISJA TORFOWA.
Protokdél posiedzenia z dn. 19 listopada 1932 r.

Obeeni pp.: inz. Toloczko — przewodniczgey, inz. Ka-
zubski, inz. Siwicki, prof. Turczynowicz,
I. Sprawa kwestjonarjusza de stat y-

styki torfowej P.Kazubski zlozyt projekt formu-
larza do zbierania statystyki zasohéw torfu i ich wyzyska-
nia w r. 1932; zebranie tych danych odbytoby sie, z inacja-
tywy Biura Wajskowego M. P. i H., przez wiadze administra-
cyjne, urzedy wojewoédzkie, starostwa i gminy.

P. Siwicki przypomina, ze Biuro Elektryczne zhieralto
taka statystyke w latach 1922 i 1924 i publikowalo te dane
w wydawnictwie Min, Robédt Publ. ,,Elcktryfikacja Polski”.
UwaiZa, Ze zebranie ponownej statystyki, jako materjatu do
celéw energetycznych, jest wazne.

P. Turezynowicz sadzi, Ze zestawienie statystyki torfo-
wisk jest wskazane, da bowiem ono takze dane co do pro-
dukeji torfu, czyli dziatalno§ei przemystowej.

Po ucbwaleniu, ze nalezy taka akeje przeprowadzié, po-
prawiono formularz, wedle ktérego ma bhyé ta statystyka
zbicrana.

2. Sprawa ustawowego zapobicgania
rabunkowej eksploatacji torfowisk
P. Kazubski podnosi, ze wicle terfowisk o wickszej warto$ei
panstwowej moze przez niewladeiwa eksploataeje ulec zni-
szezeniu, wobee czegow ysuwa wniosek, czy mnienalezatoby
zabezpiecezy¢ ich droga ustawowa. Podobng ustawe posiadaja,
wedle wiadomodei mowey, dwa pafstwa: Niemey i Austrja,

P. Turczynowicz objasnia, ze swego czasu w iMn. Rolnic-
twa przygotowywano odpowicdnia ustawe, ktéra miala na
celu ochrong torfowisk z punktu widzenia nie tylko energe-
tycznego, ale i rolniczego. k

P. Tottoczko uwaza, ie jest to niepotrzebne, poniewaz
tylko osuszenic niszczy torfowisko, a nie elksploatacja. :

P. Siwicki zwraca uwage, Zc w czasie opracowywania
ustawy elektryeznej Biuro Elektryfikacji cheialo wprowadzic
prawo pierwszeiistwa dla eksploatatoréw torfowisk przy na-
dawaniu koncesji elektryeznej, lecz Min. Roln. sprzeciwito sie
temu. h

Odezytano odno$na ustawe niemiecka ,,Moorschutzge-
setz” z 4.I11,1913 r. oraz projekt podobnej ustawy polskiej.

P. Turczynowicz uwaza, ze taka ustawa bytahy potrzeh-
na tak z punktu widzenia energetycznego, jak i rolniczego;
wyjadnia pozatem, Ze oba poprzednio wspomniane pafistwa
nic posiadaja rozporzadzen wykonawezyeh., Wysuwa mysl,
czy nie daloby si¢ chroni¢ pewnyeh torfowisk na podstawie
»Rozporzadzenia o $wiadezeniach wojennych”, wzglednie
uzupelnié je tak, by mozna bylo chronié¢ wazniejsze objekty
torfowe.
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P. Toloczko jest przeciwny wysuwaniu takiej ochrony,
nie jeste$my bowiem przygotowani do dawania wskazdwek,
ktore torfowiska nalczaloby poddaé ochronie, tem wieeej,
%e jest ich bardzo niewiele.

P. Siwicki godzi sie, ze najpierw nalezy przeprowadzié¢
akeje statystyczng, przyezem uwaza, Ze torofwisk odpowied-
nich jest znaczna ilo$é, a dopiero wtedy bedzie moZna przy-
stapi¢ do opracowania odpowiedniej ustawy. Opinja ta zo-
stala przyjeta przez Podkomisje.

3, Przygotowanie instrukeji o poszuki-
waniu i dokladnem badaniu torfowisk. Projekt instrukeji
ponownie przeezytano i przedyskutowano pierwszyeh jej 7
ustepow.

Protokél posiedzenia z dn. 21 stycznia 1933 r.

Obeeni pp.: Inz. L. ToHoezko — przewodniezacy, Dr.
inz. J. Dubois, inz. L. Kazubski, inz. K. Siwicki, prof. St.
Turezynowicz.

Po odezytaniu, zostat przyjety protokét z posiedzenia
7z dn. 19 listopada 1932. Nastepuie zatatwiono odpowiedz
na list Wielkopolskiej Izby Rolniezej w Pozuaniu, omidwio-
no otrzymane odpowiedzi na pisma Polskiego Komitetu
Energetyeznego co do projektu instrukeji p. t. ,,Zbieranie
informacyj wstepnych o torfowiskach” oraz co do projekto-
wanej ogolnej konferencji w tej sprawie. Po krotkiei dy-
skusji postanowiono przygotowaé zwolanie takiej konfe-
rencji przy udziale zainteresowanych ta sprawa Ministerstw
i oséh, jednek dopiero po opracowaniu instrukeyj szczegod-
towych.

Jako dalszy puukt obrad, przeprowadzono wyezerpu-
jaca dyskusje nad projektem ,Instrukeji o poszukiwaniu
i doktadnem badaniu torfowisk’, ustalajac jako miarodajug
dla badanyeh prébek warto$é opalowa gorng (ciepto spa-
lania).

Zatatwiono
prohelk.

rowniez sprawe opakowania pobieranyeh

Protokél posiedzenia z dn. 4 marca 1933 r.

Obeeni: pp.: inz. L. Toltoezko — przewodniczacy oraz
inz. L. Kazubski, dr. A. Rézycki, prof. St. Turczynowicz.

Po odezytaniu i przyjeciu protokdétu przystgpiono do
dyskusji nad projektem ,Instrukeji o poszukiwaniu i do-
kiadnem badaniu torfowisk'.

Prof. Turczynowicz przediozyt tahlice Wallgrena,
ktére proponuje wstawié¢ do punktu 11, opuszczajac sam
tekst tego punktu; nastepnie omdwil sprawe uwodnienia tor-
fowiska, przyezem przedstawil tabele, opracowana przez
Gerhardt’a, o wielkosei osiadania torfowisk niskich, propo-
nujac pominieeic tej sprawy w instrukeji.

Po dyskusji zgodzono si¢ na propozycje prof. Turezy-
nowicza. Przedyskutowano ponownie punkty 12 do 16 In-
strukeji i przyjeto ich redakeje.

Nastepnie przystgpiono do dyskusji nad punktem 17-ym
,»Prace laboratoryjue”.

P. Inz. Tolloczko poruszyl mozliwosé i
no§é okre§lenia w laboratorjum
Do dobrej pracy maszyn przy eksploatacji
mieé 909% wilgoci.

P. Prof. Turczynowicz uwaza, Ze tec badania na-
lezy prowadzié. Dane te sa -potrzebne do obliczania masy
torfu suchego oraz wydajno$ci kopaczy. W torfie osuszo-
nym wilgotno$é dochodzi do 82%.

P. dr. Rdzycki wyjasnia, ze probki torfu, pakowane
i przewozone w puszkach specjalnych, daja wyniki dobre do
oceny wilgotnoséei torfowiska, lecz nie potrzeba takich préb
robi¢ wiele.

Nastepnie zastanawiano sie, czy w laboratorjum nalezy
badaé torf pod wzgledem bhotanicznym.

P. prof. Turczynowicz wyjasnia, Ze na podstawie
okreslenia, jaki jest sktad botaniczny torfu, mozna wywnio-
skowaé o jego praktycznej wartoSei opatowej.

P. dr. R62zyeki zaznaczyl, ze wskazanem jest, by la-
boratorja dostawaty probki wraz z planem, skad one zostaly
wzicte, Nastepnie poruszyt, jakie okreslenie powinno daé la-
boratorjum: ciepto spalania, t. zw, warto§é¢ opalows gérna,
ezy wartost opalowg L. 2w, dolna. Zaznacza, ze wykonanie
tej ostatniej analizy jest duzo drozsze.

P. inz. Tottoezko wyjadnia, z¢ dostatecznic ¢harak-
teryzuje torf okreslenie jego ciepta spalania.

koniecz-
uwodnienia torfowiska.
torf powinicn

Wydaweca: Spétka z ogr. odp. ,,Przeglad Techniczny”,

Redaktor odp. Inz. Czeslaw Mikulski.
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