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biona i wykonana jako odlew piaskowy z bardzo
malym naddatkiem na obrébke. Uzyskane dane
podane sg w tabeli 4-ej.

Nr, 15 — 16

TABELA 4.

Wyniki badania na ,zmeczenie odchylenio-
we" prébek odlanych w piasku,

Zginanie |  Liczba odchylen do chwili pekniecia

odl R.R.50‘R.R.53 Stop Y 2,L.5 !3.L.11‘l Stop ameryk.
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Rys. 3.

Ciekawy tu jest wplyw utwardzenia stopow
o wysokiej zawartosci miedzi, ujawniajacy sie
przez wzrost granicy sprezystosci, ktéry zaznacza
sie wielka liczbg zmian obciazenia przed nastapie-
_niem odksztalcenia trwalego. Utwardzenie to nie
“Zdazyloby nastapié przy znacznem odksztalceniu,
kiedy nastepuje - odrazu przekroczenie granicy
sprezystosci. Wskazuje to takze wyiszosé tworzy-
wa o wyzszej granicy sprezystosci.

W zastosowaniu do przedmiotéw, ktore powin-
ny byé odporne na dziatanie wysckich temperatur,
jak tloki, chlodzone powietrzem glowice i t. p.,
najlepiej nadaja sie stopy Y i R.R.53. R.R.53
posiada przewage, dzieki znacznie lepszym wlas-
nosciom odlewniczym, zaréwno w zastosowaniu do
form piaskowych, jak tez do odlewéw w kokilach.
Oba te stopy sa uzywane na duzg skale na odlewy
kokilowe, a zwlaszcza na tloki, W Anglji nawet
stop R.R.53 jest, praktycznie biorgc, stosowany
wylacznie do lanych tlokéw samochodowych; wy-
tworcy silnikéw lotniczych wola natomiast uzywag
tioki kute, ktére omowie pozniej.
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Urzadzenie do badania wytrzymatosci na zmeczenie stopéw aluminjowych
metoda ,wirujacego drazka”. W rogu — ksztah prébki.
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Zaznajomimy si¢ obecnie z wlasnosciami fizycz-
nemi stopéw przeznaczonych do odlewéw w koki-

Rys. 4._Urzadzenie do prob na ,zmeczenie odchyleniowe”.

lach. Rys. 5 podaje krzywe proby na zmeczenie,
za$ rys. 6 1 7 — wplyw temperatlury na rozmaite
wlasnosci fizyczne stopow.
Przy rozwazaniu, czy dany
materjal nadaje sie do wy-
robu tloka, nalezy uwzgled-
ni¢ caly szereg specjalnych
czynnikéw, o czem mowa
bedzie pozniejr obecnie po-
dam tylko parg szczegélow o
$cieralnosci stopow lanych,
stosowanych do wyrobu tlo-
kéw, w poréwnaniu z ,Boh-
nalitem" istopem 2L 8.
Przyrzad stosowany do
tej proby przedstawiony
jest na rys. 8. Cztery ba-
dane probki zamocowuje
sie¢ w uchwycie, pokaza-
nym na stole przyrzadu.
Uchwyt ten polaczony jest

Hieisce zlamania

Vo AL , z wrzecionem, sprzegnietem
Do | z walem silnika. Powierz-
Prébka chnie prébek tra sie o

tarcze ze stali o zawar-

tosci 0,5 C (B. E. S. A,

S 70). Wszystko jest

umieszczone w kapieli z oleju mineralnego, ogrza-
nego do 200"C. Tarcze obcigza sie 100 [untami ang.
na cal kwadratowy 1 obraca z szybkoscia
545 obr.'min, przyczem amperaz silnika podaje
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Liczby zmian obciatenia w muljgnach
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\'J?! Rys. 5. Krzywe badan zmeczenia stopow
§ w odlewach kokilowych.
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stosunkows miare tarcia i zuzycia. Na rys. 9 po- RR53 0brterm.
daje zestawienie wynikéw, otrzymanych przy ba- 150
daniu rozmaitych materjalow.
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Rys. 6. Wplyw lemperatury na wtasnodci 20
sprezyste HiduminiumR, R, 53 i stopu ¥ w po- 10
réwnaniu z innemi stopami aluminjowemi.
Probki o sredmicy 1 cal, odlane w kokilach.
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Nie rozpatrujac blizej praktycznych metod od- Temperatura °C
Iewamaﬁ lekkich stopgw, co juz kilkakrotnie bylo Rys. 7. Wplyw temperatury na twardoéé stopa
przedmiotem odczytow a'l.ltora‘ wygloszonych hid yHiduminium” R. R. 53 w poréwnaniu z innemi
kilku instytucjach w Anglji, wskazanem bedzie _ stopami, aluminjum.
przedstawienie kilku danych, wykazujacych nad- i, B S S o, sl el i

zwyczajne wlasnosci odlewnicze stopéw R.R. Ta-
bela 5 podaje linjowy skurcz réznych stopéw od- maitych materjaléw wykonano, umieszczajgc mo-
lewniczych, przyczem nalezy specjalnie podkreslic  del wzorca w ksztalcie litery ,T” w formie pia-
niska cyfre dla stopu R. R.50. Préby skurczu roz- skowej, zezwalajacej na skurczenie sie odlewu do
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Rys. 9. Badania tarcia stop6w na ttoki, odlewanych
Rys. 8. Urzadzenie do badania $cieralnosci stopéw tiokowych. pod ciénieniem.
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TABELA 5.

- ] cienkich czeéciach odlewu, co obnizy wylrzyma-
Skurcz linjowy réznych stopow aluminjowych. P l 2 TAEE

fosé¢ odlewu.

Skurcz w | Spétezynnik | Spétezynnik Dalszq zaleta stopu R. R.50 w zastosowaniu do

Stop calach na skurczu skurczu delikatnych odlewow jest niska temperatura ob-
stopg linjowego w g robki termicznej i nastepnego hartowania. Powaz-

! ng bowiem strong ujemna stopéw, wymagajacych

R. R. 50 0125 | 1,9 1.042 wysokiej temperatury obrobki termicznej, jest
R. R. 53 0,140 1/86 1,163 trudnosé unikniecia zmiany ksztattu, co wystepuje
Stop ,Y" 0.155 1/11 1.29 szczegblnie przy wigkszych odlewach. Nalezy u-
Stop amerykanski 0188 | 1/64 1,563 wzglednié, Zze odlew p:askawy, wyjmowany z for-
2 L. 5 0.154 ' 1/78 1,266 my, moze znajdowaé sie w stanie zachwianej row-
3, L1 0,128 f 1/83 1,205 nowagi wewnetrznej, poniewaz przy stygnieciu
| ulega naciskowi rdzenia; naprezenia takie

czesto zwiekszaja si¢ przy obrébce w wyso-
kiej tempera-

“5’40 ] ] [ ’2300 turze, lub tez
Téjd | , bl Yem?  w ciaguh d;’l]-
X © szego harto-
o ef ;
232 — o — — b\‘ﬂo‘\ S = 5040 Wacrllll{a- W “{Y'
G $ < & & padku nato-
S28 %@/ w &‘\@ v& + miastmaterja-
] [ ! i RN tu, wymagaja-
i Y ”‘“T‘\\*' &;( £ 3780 cego obrobki
&1 S AR IE termicznej w
8% N R A e niskiej tem-
-9’,6- | 5 ? _[_ 3 b peraturze, ob-
5 Sl rébka  taka
:/2 = [ i__;_% | dziala w kie-
S R runku uwol-
T8 - B = 1260 nienia od tych
38 o 5 naprezen,
=4 ) _f © Konczac o-
x[1.® it
T =~ mawianie sto-
[ . .
0 10 20 1 20 10 20 o 2 50 5 pow odlewni

czych, nalezy
wspomnieé¢ o
Rys. 11. Wykresy wytrzymalosciowe stopow R. R. Hiduminium waskim  za-
w poréwnaniu ze stalg migkka (0.27°%C, 0,69 Mn, B = 220) k ‘e t .
i in. stopami lekkiemi. FREIA LRILPE

ratur krzep-

Wydtuzenie procenfowe

brzegéw dwdch stalowych

plytek, jak wskazuje rys, 10 2 ( [ - ]
Prébe rqglpoczqto ; z plyt: e bt M_AJF,‘_\
kami $cisle przylegajace = @{ ! |
mi do wzorca, a naste- 3 6‘»& O
pnie powigkszano luz mie- 224 [_7
dzy wzorcem a plytkami S ﬁ
przez obcinaniekoncéwply-  §,, DIDI8 ¢
Rys. 10. Préba skurczu, tek, dopéki materjal nie & Du(;glu;niniun{ﬁ | \
przestal pekaé; przytem luz N f s \
wypetniano oczywiscie piaskiem. Tab. 6 podaje wy- 3 /5
-—-niki tej proby. Proba ta jest bardzo wazna, gdyz, bl | L
poza sklonnoscia do tworzenia sie¢ rys przy kurcze- X2 Tl :
niu sie, mozna sie zawsze obawiaé, ze skurcz taki e Obr.lemll \
spowoduje powstanie wewnetrznych naprezen w 8 _/ ™.
TABELA 6.
Wyniki badania wptywu skurczu na tworzywo. 4
[ [
R.R.53 ' ' .14""lC“ ]
o | stop D
Luz R.R.50| spe- 3.L.11|R.R.53 wY ralr:xaet;- 2.L.5 0 1 3 5 ; 9 i 5 14
cjalny | Yk | Dtugosc pomiarowo probki w calach
| j ‘ | Rys. 12, Wykres, wskazujacy rozmieszczenie wydluzenia preta
0 nic pe-/nie pe-| pe- | pe- | pe- | pe- | pe&- ze stopu R,R.56 i D.T.D, 18 C na dlugosci pomiarowej 14",
knieta knieta knigta kniela_ kniet“ kniem! kmeta Wydluzenie "y-we na dtugoscipomiarowejprobki zerwanej
21/64 » . niepe-l a | w» o Hidum, Dural Hidum. Dural
knieta | . R.R.56 D.T.D.18C R.R.16 D.T.D.18C
2068 | 0 | w | e Ioepeluiopemiope riepe| SNt BOL  HPL ke g pEL 2
i i knigta| knigta| knigta{ knieta W A" 140, 20, S (1O ¥ T 19,5 0
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niecia
lewéw bez nadmiernego stosowania

stopéw R. R., co umozliwia wyréb od-

chlodnikéow.

Chlodniki sa stale powodem trudnosci w odlewni,

skut

kiem swej miejednolitosci, wypadkow spada-

nia, mozliwodci zapomnienia ich ustawienia przez
formierza przy nastepnych odlewach; wuzycie
chlodnikéw wreszcie powoduje duze zmiany w
strukturze materjatu i trudnosci w otrzymaniu pra-

widlowegdo ksztaltu odlewu.
it e i Obecnie przechodze do stopéw kutych.
/3 “\ S S | K9fern 2 Rys. 11 podaje wykres wytrzymalosciowy
= \ stopu R, R,, w poréwnaniu z innemi lek-
E/Z \~ | L 1650 kiemi stopami i ze s?ala‘ $rednio-twarda o
ES \ N zawartosci 0,27% C i 0,6% Mn, twardosci
= N\ K Hiduminium RR 56 Brinell'a 220, Przewage stopow R. R., jak
S N i T rowniez i nadzwyczajnag zdolno$é stopu
= \§ R. R. 56 do zachowanii] sztywnosdci, przy
c /0 e Ao LI 575 jednoczesnej zdolnosci do przystosowania
S ( Plop P L 60 Dupimaia ]SiQ do lokal]nego przecia(ienpia, ywidaé wy-
§j= raznie z rys, 12, ktéry daje krzywa roz-
ktadu przydiuzenia na dlugosci pomiaro-
8 1260 wej 14" w poréwnaniu do tegoz rozkladu

o 4 8 12 6 20 24 28 32 36 40 dla duraluminu.

Rys. 13. Krzywe zmeczenia pretéw kutych 114"><134", obrobionych
termicznie, badanych na Ainslerowskiej maszynie typu Wéhlera.

Liczby zmian napreien w miljonach
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Rys. 14. Wplyw temperatury na wlasnosci fizyczne Hidumi-

Badan

nium R. R. 56 i R. R. 59, stopu ¥ i Duraluminium.

ia wykonano na pretach odkutych 30330 mm® obr, termicznie. Probki

zanurzano do osrodka o odp, temperaturze na 2 godziny i ochladzano powoli
na powielrzu, nastgpnie obtaczano do $rednicy 14,3 mm i oddawano prébom

w temperaturze pokojowe;j.

Przyczyna tego zjawiska stanie sig¢ zro-
zumiala, jesli rozpalrzeé wplyw skladu i
wielkoéci ziarna. W istocie poslizg kry-
sztaléw nastepuje na calej dlugoéci preta
w wiekszym stopniu w duraluminjum, niz w stopie
R. R. 56, co potwierdza raz jeszcze, ze konstruk-
torzy nie powinni uwazaé przydluzenia, w odnie-
sieniu do jakiejkolwiek diugosci pomiarowej, za bez-
poSrednia miare zdolnoéci tworzywa do przystoso-
wania sig do lokalnych przeciazen.

Tabela 7 podaje skiad chemiczny materjalow;

tabela 8 — warunki obrébki termicznej stopéw
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Rys. 15, Wplyw temperatury ne wilasnoéci fizyczne Hidumi-
minium R. R. 56 1 R, R. 59, stoepu Y i Duraluminium.
Proby wykonano na probkach 1. X1%," odkutych i obrob. termicznie. Prébki
zanurzano do oérodka o odp. femperaturze na 2 godziny i ochtadzano powoli
na powielrzu, nastgpnie obtaczano do §rednicy 0,564 i poddawano probom
w temperaturze pokojowej.
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Rys. 16. Wplyw temperatury na wytrzymaloéé Hidumi-
nium R. R. 59 i stopu ¥ oraz duraluminium. Prety kute,
obrob. termicznie.

kutych. Wyniki préb przeprowadzonych na przy-
rzadzie juz opisanym (rys. 4) podaje tabela 9.
Dowodzi ona, Ze tworzywo o najwyZszej granicy
sprezystosci okazuje sie najlepszem, pomimo mniz-

szego przydluzenia na dlugosci pomiarowej 2".
Przy badaniu tem, wyniki otrzymane ze stalg
§rednio-twardg potwierdzaja rozwazania teore-
tyczne i wskazuja, ze aluminjum pochlonie znacz-
nie wiecej energji, niz stal, przy jednakowem ob-
ciazeniu dynamicznem, a to dzieki nizszemu mo-
dutowi sprezystosci, w zaloZeniu, Ze naprezenia
sa ponizej granicy sprezystoéci. Rys. 13 jest wy-
kresem zmeczenia ma maszynie Amsler-Wohlera
kutego preta kwadratowego o boku 1'/,", odbrobio-

TABELA 7.
Sktad chemiczny stopéw kowalnych.
Reszta — Al

Stop Miedz Nikiel‘lMagnez Tytan' Zelazo ‘ Krzem
|
R.R. 56 20 | 1,25 | 0,80 | 0,08 135 | 06
|
R.R. 59 2,2 1,35 1.5 0,08 135 | 08
Stop ., Y" 4,0 ; 20 | 15 — | zanieczyszczenia
DTD 18C | | 1 ‘
~ znany ja- l ' Mangan‘ f
“ko Dural | 4.0 | = | 0,55 | 05 | O
 TABELA 8.
Obrébka termiczna stopéw kowalnych.
Wyzarzanie | Odpuszczanie
t = o§rodek - osrodek
el tcr:xp&; czag |hartow- treTpri ezas (hartow-
ratur | niczy it niczy
R.R. 56 | 530°C | 2 godz. | zimna | 170°C |20'godz.| zimna
woda woda
R.R. 59 [ 530°C | 2 godz. | d-tto | 170°C |20godz.| d-tto
Stop..Y'*| 520°C | 2 godz. | woda |naturalne starzenie sig
_ |wrzaca (okoto 5 dni)
!doslatecz-f [
DTD 18.C | ny do !
znany ja- | 490°C | przenik- | woda » | . .
ko Dural niecia
| ciepla | ]

159
TABELA 9.

Wyniki badania na y,zmegczenie odchyleniowe"
prébek kutych i obrobionych termicznie.
e VAZ_g_ign_ anie Iloé¢ odchylen do chwili pqﬁkﬁnjg_cia__
Odlegiotd| Calko- | DTD. 18 C|Stal migk-
od wity R.R.56 |Stop ,Y" znany ja-kanorma-
pionu kat | ko Dural | lizowana
1/8" | 49 40" | 26246 | 20495 | 20771 41758
5/32" 50 50" 9 820 6583 7472 4990

3/16" i 70 0" 8 109 6378 5093 | 4 624
I

Kazda cyfra jest srednia z szesciu préb,

Stal miekka znacznie twardnieje przy kaidem zgigciu.
nego termicznie i obtoczonego w punkcie maksy-
malnego momentu zginajacego do $rednicy 0,53"
13,5 mm. Wplyw rozmaitych temperatur odpu-
szczania na wlasnodci fizyczne przedstawiaja rys.
14 i 15. Pod wzgledem przydatnosci stopow alu-
minjowych do stosowania w wyzszych temperatu-
rach, nalezy wyréznié stopy R. R. 1 Y, dobrze za-
chowujace sie w takich warunkach. Rys. 16 poda-
je zestawienie, wykazujace wpltyw temperatury na
wytrzymalosé¢ dorazna. Prébki poddawano rozcia-
ganiu w pewnej temperaturze, po uprzedniem wy-
trzymaniu ich w tej temperaturze w przeciagu
30 min., Rys. 17 podaje wplyw nagrzewania na
twardosé Brinell'a przez wartosé tej twardosci po
wyzarzeniu. Prébe te wykonano, po doprowadze-
niu prébki do danej temperatury, kulka o $rednicy
10 mm, pod obcigzeniem 1000 kg.
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1" Rys. 17.7 Wplyw" temperatury na twardoéé stopébw
R. R. 56 i R.R. 59. kutych, obr, termicznie, w po-
réwnaniu ze stopem ¥i DTD 18 C,

Krzywe zmian twardofci w wysokich temperaturach przed
oraz po wyzarzaniu i ochlodzeniu na powietrau,
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Jak juz wspomniano, angieldki przemyst
lotniczy stosuje prawie bez wyjatku ttoki ku-
te, na ktére uzywany materjal powinien posiadaé
niski spotczynnik tarcia i odpowiednio niska $cie
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N E
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Temperatura °C
Rys. 18. Préby tarcia kutych stopéw na tloki.

Odezyt w ameparach daje tarcie wzgledne.

ralnosé. Wyniki préb przeprowadzonych na przy-
rzadzie juz oméwionym (rys. 8) zestawiono na wy-
kresie rys. 18,

Badanie tlokéw silnikéw lotniczych w pracy
dalo moznosé stwierdzenia najbardziej pozadanych
wlasnosci stopéw mna tloki kute. Stwierdzono, zZe
najwazniejszemi wlasnosciandi stopu przeznaczo-
nego do tego celu sa: niski ciezar wlasciwy, niski
spolczynnik rozszerzalno$ci, wysoka przewodnosé
cieplna, niski spélczynnik tarcia, zdolnos$¢ zacho-
wywania wytrzymalosci w temperaturze pracy sil-
nika; pozatem stop taki powinien byé tatwo obra-
bialny, czy to jako odlew zwykly, czy odlew kuty,
aby mozna bylo otrzymaé doskonala jednolitosé
masy.,

Rozpatrujac powyzsze zestawienia i wykresy,
wraz z cyframi podanemi w tab. 10, widzimy, Ze

TABELA 10,
Przewod- ] T
) nota 8pélczynnik rozszerzalnosci
Ciezar dstlus cieplnej
Stop wia- No e 1= e S
soiwy | W jedn. ’
C. G. S. 2001000 C[200—200° C{209—300°C
w 18°C |
2L.8 2,88 0,34 22,4 23,6 “ 28,6
Bohnalit | 2,95 0.34 2255 238 | 284
Stop .. Y ‘
odlew z | ‘
chtodni- ‘ !
kiem 278 | 042 220 | 240 | 256
Stop ,. Y [
kuty 2,80 0,42 22,0 24,0 25,6
R.R. 53 2,73 043 22,2 23,3 238
R.R.59 | 275 | 042 220 | 230 24,0
R.R.60 | 275 | 6.43 230 | 239 24,2

w obecnym stanie wiedzy trudno znalezé odpo-
wiedniejszy materjal na tloki lane, niz , Hidumi-
niwm” R.R.53, zas ,Hiduminium" R.R.59 i
R.R. 60 — na tloki kute.

Konczac ten artykul, podajemy réznorodne za-
slosowania omawianych stopéw. Rys. 19 uwidocz-
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nia odlewy czesci silnika chlodzonego powietrzem
z Hiduminium R.R.53. Rys. 20 -— czesci kute
z Hiduminium R.R.56 i R.R.59. Rys. 21 podaje
szereg odkué z Hiduminium R.R.56 i R. R. 59, jak

Rys.#19. Odlewy z Hiduminium.

kute glowice, smigla i t. p.; wicksze odkucia na-
leza do 14-cylindrowego silnika Armstrong Sid-
deley ,Panther” i do silnika ,,Mercury” z Bristol
Aeroplane Co.

Rys. 20. Czesci kute z Hiduminium R. R. 56 i 59.

Warto réwniez wspomnie¢, ze stopy R. R. byly
szeroko stosowane przy budowie ,,Miss England”,
ktora zdobyla rekord szybkosci na wodzie, wyno-
szacy 167,6 kmfgodz., dalej przy budowie samo-
chodu ,Zlota Strzata", prowadzonego przez §. p.

Rys.21. Kute czgsci silnikéw lotniczych z HiduminiumR. R. 56.
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Sir Henry Seagrave'a w marcu 1929 r,, ktéry osiag-
nat rekord szybkosci mna ladzie, wynoszacy
351,67 km/godz., jak réwniez w ,Niebieskim Pta-
ku" Sir Malcolm Campbell'a w lutym 1931 r., kté-
ry obecnie posiada rekord szybkosci, wynoszacy
374,2 km/godz. Stopy te znalazly zastosowanie
réwniez we wszystkich maszynach Norton Motor
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Cycle, ktére braly udziat w tak udanych zawodach
poprzez Europe w roku zeszlym. Materjaly te zna-
lazly zatem zastosowanie we wszystkich silnikach,
ktore braly udzial w rekordach, zdobytych przez
Anglie na ladzie, morzu i w powietrzu; stopy Hi-
duminium R.R. bezwatpienia przyczynily sie do
tych sukceséw w stopniu do$é znacznym,

Piece elektryczne do wyrobu stali.
Napisat Dr. Witold Moronski.

zrastajgce wcigZz wymagania, ktore stawia-
ne sg stali i staliwu, a ktérych miara sa
badania metalograficzne, a nawet roent-
genologiczne, przyczyniaja si¢ w ogromnym stop-
niu do wzrostu zapotrzebowania stali, wytwarzanej
w piecach elektrycznych. Stal tego rodzaju posia-
da bowiem wysokie wlasnosci, bedac pozbawiona
niemal zupelnie szkodliwych domieszek |(siarki,
fosforu) i nie ulegajac utlenieniu. Pochodzi to stad,
ze prad elekiryczny daje mozno$é osiggnigcia bar-
dzo wysokiej temperatury, a konstrukcja piecow
pozwala na utrzymanie stalej atmoslery obojetne;j.
Moznosé pre-
cyzyjnej regu-
lacji piecéw,
wraz z anali-
za chemiczng
i metalografi-
czna, pozwala
na osiggnigcie
doktadnie
jednakowego
materjalu, o
zagdanych
wlasnosciach.
Wytwarza-
ne sg w ten
spos6b  stale
szlachetne,
zlewne, kon-
strukcyjne,
narzedziowe i
staliwo. Ze
wzgledu na
wysoka ceng
pradu, piec
-elektryczny
nie mogl wy-
prze¢ daw- Rys. 1.
nych syste-
moéw  pracy,
jak np. pieca martenowskiego, ktéry zachowal swéj
zakres zastosowan do tanszych gatunkéw stali —
na szyny, blachy i t. d. Ale wszedzie tam, gdzie
chodzi o precyzje, pewno$é, wysoki gatunek ma-
terjatu, stal eleklryczna jest niezastgpiona.

Z ksigzki prolesora Askenasego'), wydanej w
roku 1910, mozna wywnioskowaé, ze juz w tym
czasie glowne typy piecow elektrycznych do stali

1) Dr. Paul Askenasy. Einlihrung in die techni-
sche Eletrochemie. Tom. I. Brun$wik 1910.

Piec lukowy 5t do stali, budowy Brown Boveri Co.
w odlewni T. A. Lilpop, Rau & Loewenstein w Warszawie.

byly znane, a wiekszosé proceséw metalurgicznych
w zarysie ustalona. A jednak elekirometalurgja
stali (i innych metali) czynila niezmiernie mate
postepy. Wielu wynalazcéw pobankrutowato i po-
upadaly stworzone przez nich lowarzystwa, a nie-
ktore zaktady elektromelalurgiczne, nawet zwia-
zane z zakladami wodno-elekirycznemi, istnialy
tylko dzieki dalekowzrocznosci ich kierowni-
ctwa.

Ztozylo sie na to szereg przyczyn. Z jednej
strony mate zorjentowanie sie co do typu pieca,
eksperymentowanie z nim przy zupelnie niedosta-
tecznem opa-
nowaniu pro-
cesu metalur-
gicznego, z
drugiej strony
zbyt maly roz-
wbj elektrow-
ni, ktére do
potrzeb tego
rodzaju od-
biorcow byly
zupelnie nie-
przystosowa-
ne. Poniewaz
cena pradu do
celow prze-

mystowych

byta  przed
wojng znacz-
na, wigc huty
elektrometa-
lurgiczne po-
wstawaly nie-
mal wylgcznie
w okolicach
posiadajacych
site  wodna,
przyczem za-
zwyczaj elek-
trownia byla wlasnoécia danego zakladu, co po-
wigkszalo potrzebny kapital zakladowy.

Wybuch wojny w 1914 r. nie wprowadzil znacz-
nej zmiany w tym stanie rzeczy, ale dal wielki im-
puls. Powstala bowiem odrazu potrzeba wytwarza-
nia znacznej ilodci stali (a takze innych metali)
w mozliwie dobrym gatunku, a wysoka cena stala
sie powaznym bodZcem, umozliwiajacym nawet
drogie inwestycje i duzy % odpadkéw. Dlatego okres
ten charakteryzuje znaczny przyrost ilosci zain-
stalowanych piecéw elekirycznych. Ale te specy-
ficzne warunki nie mogly wytworzy¢ selekcji ty-
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pow. Instalowano taki piec, ktéry w najkrotszym
terminie udato si¢ otrzyma¢, i pracowano, wytwa-
rzajac stal, czesto o bardzo znacznym procencie
brakéw. Zbierano do$wiadczenia z pracy danego
typu pieca, dzieki czemu niemal kazdy typ pieca
pozyskal swoich zwolennikow.

Zebrane podczas wojny do$wiadczenia porzad-
kowano i badano mastepnie systematycznie, prze-
prowadzajac selekcje, Walka pomiedzy typami
trwata jednak kilka lat i dopiero dwa czynniki
przyczynily si¢ do wyjasnienia sytuacji: wprowa-
dzenie samoczynnej regulacji elektrod i wielki roz-
woj elektrowni oraz sieci elektrycznych.

Wyniki tej selekcji moga by¢ ujete jak na-
stepuje:

1) piece indukcyjne niskiej czestotliwosei
(z rdzeniem) okazaly sie nieodpowiedniemi do
stali.

2) Piece tukowe wykazaly swoje wielkie zale-
ty, przyczem najbardziej racjonalnym okazal sig
typ Héroult'a z regulacja samoczynng.

3) Piece indukcyjne wysokiej czestotliwosei
(bez rdzenia) posiadaja zalety specjalne, ktére
stanowia obecnie przedmiot blizszych badan. Rola
tego typu piecow moze juz obecnie by¢ okreslona,
jako wytwarzanie gléwnie najlepszej stali, w ana-
logji do dawnej metody tyglowej.

Rodzaje piecéw elektrycznych,

Piece oporowe, wktérych temperatura moze
byé wytwarzang przez bezpo$rednie przechodzenie
pradu przez mas¢ metalowa, stanowiaca opor elek-
tryczny, nie uzyskaly zadnego znaczenia praktycz-
nego. Opornoé¢ wlasciwa zelaza lub stali jest ma-
fa, trzeba wiec bylo budowaé w masie ogniotrwa-
tej diugie, o bardzo malym przekroju kanaly. Bylto
to niezmiernie trudne konstrukcyjnie i niewygod-
ne pod wzgledem metalurgicznym.

Piece indukcyjne niskiej czesto-
tliwos$ci ze rdzeniem stanowig transformator
elektryczny, ktérego wtoérnem uzwojeniem jest
zamkniety pierécien roztopionego metalu. Zeby wy-
tworzenie przez indukcje pradu w pierscieniu

roztopionego metalu moglo sie odbywaé hez
strat, konieczne jest utworzenie, jak w trams-
formatorze, rdzenia =zamknietego. Zasadniczo

idea pieca indukcyjnego powstala przez analogje
do transformatora i zdawalo sie, ze bedzie plod-
na, jak ten ostatni. Okazalo si¢ jednakze, ze piece
tego typu posiadajg caly szereg wad, kidre, spe-
cjalnie w odniesieniu do stali, wlasciwie uniemoz-
liwiaja ich stosowanie. Wady te uwidocznialy sie
tem bardziej, im bardziej rozwijano ten typ, zeby
uniknaé nieprzyjemnych, szczegélnie w czasach
stabych sieci elektrycznych, uderzen pradu, a tak-
ze dla unikniecia elektrod. Byly to wlasciwie je-
dyne zalety piecéw indukcyjnych. Natomiast sy-
stem ten posiada nastepujace wady:

1) Zuzel otrzymuje cieplo posrednio od rozto-
pionego wsadu, przez ktéry przechodzi prad in-
dukeyjny, jak przez obwdéd zamkniety., Wskutek
tego temperatura Zuzla jest nizsza niz temperatura
wsadu, co utrudnia ogromnie proces metalurgiczny.

2) Niewygodne topnisko, w postaci diugiego, o
malym przekroju kanalu, otaczajacego rdzen, u-

trudnia obserwacje zZuzla i wymieszanie jednolite
wsadu,

3) Piece indukcyjne wymagaja nieprzerwanego
ruchu. W razie przerw, trzeba pozostawié czesé
plynnego wsadu pod pradem, lub rozgrzewaé piec
na nowo zapomoca specjalnych pierscieni zelaz-
nych.

4) Latwosé¢ uszkodzenia obmurza, a przez to
i rdzenia magnetycznego, powoduja powazne za-
klécenia. (Ze wzgledu na potrzebe osiagniecia do-
brego spélczynnika mocy, obmurze musi byé moz-
liwie cienkiem, dlatego tez stosowanie piecow te-
go typu do stali, majacej temperature ok. 1600°C,
jest prawie niemozliwem).

5) Nieréwnomierne obciazenie sieci elektrycz-
nej zmusza czesto do jednoczesnego stosowania
trzech piecéw indukcyjnych, lub powiekszenia in-
westycji przez nabywanie zespolu silnikowo-prad-
nicowego.

6) Przerwy obwodu kanatowego wsadu (zjawi-
sko Pinch'a), powstajace wskutek wzajemnego od-
dzialywania pradéw wirowych w metalu, zmusza-
ja do specjalnych konstrukcyj (Ayax Wyatt, Sie-
mens),

7) Piece indukcyjne powoduja maly spélczyn-
nik mocy (cos ¢} od 0,35 do 0,60 (lukowe 0,80—
0,9), a wiec zla sprawnosé instalacji.

8) Dla poprawienia spélczynnika mocy piecow
indukcyjnych, stosowane by¢ musi obnizenie czegsto-
tliwosci pradu (do 20—5 okr./sek), do czego trze-
ba budowaé specjalne pradnice niskiej czestotli-
wosci, bardzo kosztowne.

Z powyzszemi trudno$ciami moZna sie uporaé
w zastosowaniu do metali o niskiej temperaturze
topienia (mosiadz, cynk it d.), z ktéra nie laczy
sig¢ szybkie zniszczenie obmurza i gdzie nie potrze-
ba rafinacji. W tym wypadku udalo sie usunaé
czesciowo dzialanie przerywania obwodow (Ayax
Wyatt, Siemens) i zastosowaé normalng czestotli-
wosc 50.

Natomiast powyzsze wzgledy spowodowaly, zZe
ilos¢ piecéw indukcyjnych, stosowanych do stali,
spadta obecnie na catym swiecie do ok, 12, pod-
czas gdy ok. r. 1914 doréwnywala ilosci piecow tu-
kowych?].

Najbardziej znane piece indukcyjne zostaly
zbudowane, oprocz Kjellina, przez Réchling Ro-
denhausera i firmy: General Electric Co., Siemens,
Ayax Wyatt i inn. Przy wickszych piecach induk-
cyjnych stosowany bywa prad dwufazowy.

Piecéow tukowych stworzono ogromna
ilosé typéw, zanim odpowiednia ewolucja i selek-
cja-mogly sie dokonac, _

7rodiem ciepla w piecu tukowym jest tuk elek-
tryezny, wytworzony pomiedzy elektrodami z we-
gla lub grafitu, do ktérych doprowadzany jest
prad, a powierzchnia wsadu w odpowiednio skon-
struowanem topnisku, Tuk elektryczny posiada
temperature ok. 4000°. Temperatura ta panuje o-
czywiscie takze w punkcie zetknigcia tuku z wsa-
dem.

2) Sisco Kriz
Berlin 1929,

Das Elektrostahlverfahren, str, 54.
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Piece tukowe promieniujace i tukowo-oporowe
mozna obecnie uwazaé za zarzucone,

Pierwsze stosowano w wielkosciach do 2—3 t
do celéw doswiadczalnych i do wyrobu stali szla-
chetnych, Luk elektryczny w tych piecach przecho-
dzi pomiedzy elektrodami, a nie dotyka ani zuzla,
ani wsadu, dziata wiec wylacznie przez promie-
niowanie. Mialo to na celu unikniecie uderzen pra-
du przez zwarcia i naweglania wsadu przez wegiel
elektrod. W piecach tych pokrywa zuzywala sie
bardzo predko, a efekt cieplny nie byt dostatecznie
wyzyskany. Niewielka ilo§é tych piecow, ktéra po-
zostala, stosowana jest do metali o niskiej tempe-
raturze topliwosci.

Piece tukowo-oporowe mialy zadanie doprowa-
dzenia pradu do elektrod z goéry i do wsadu przez
topnisko od dotu. Dzieki temu prad szed! od elek-
trody, wytwarzal tuk nad wsadem i przechodzil
przez wsad.
Twierdzono,
ze wykorzy-
stuje sig ciep-
lo Joule'a, po-
wstate dzieki
oporowi wsa-
du, a jedno-
cze$nie zjawi-
ska magnety-
czne pOwWO-
dowaé mialy
(szczegélnie
przy pradzie
tréjfazowym)
dobre wymie-
szanie wsadu.
Przekonano
sie niebawem,
ze efekt ciep-
ta Joule‘a jest
minimalny,- a
doprowadze-
nie pradu w
w dole top-
niska powo-
duje potrzebe
konstrukecji specjalnej transformatora i wywoluje
duze trudnosci w ruchu. Zainstalowane piece tego
rodzaju, czy to systemu Girod'a ?), czy Nathusius'a,
zostaly przerobione na zwykle tukowe, a dopro-
wadzenie pradu od dotu zostalo zarzucone ).

Najbardziej praktycznym okazal si¢ piec tuko-
wy systemu Héroult'a, taz ze obecnie wigksze fir-
my budujg tego rodzaju piece z pewnemi ulepsze-
niami. Statystyka wykazuje, ze obecnie piece sy-
stemu Héroulta stanowia 90% wszystkich zainsta-
lowanych piecéw elektrycznych na calym s$wie-
cie %), Swiadczy to najdobitniej, ze system ten wy-
szed! zwyciesko z selekcji pomiedzy ogromna ilo-

8) Girod stosuje obecnie piece syst. Héroult'a, a Dr.
Nathusius od kilku lat jest inzynierem firmy Brown, Bo-
veri Co.

%) Sisco Kriz, 1. ¢, str. 38

%) Sisco Kriz, 1. ¢, str. 19.

Rys. 2. Piec 15 t Siemensa w chwili spusfu.

$cia systeméw i najbardziej przyczynil si¢ do wy-
tworzenia uzywanego obecnie rodzaju piecow.

Juz w r. 1903 w La Praz (Savoye) i w Kortfors
(Szwecja) pracowaly piece Héroulta ), poczatko-
wo uzyte do wyrobu ferrostopéw. Nie bedziemy
tutaj dokladnie opisywaé pierwotnego pieca Hé-
roulta”), ale przystapimy odrazu do opisu pieca
tukowego nowoczesnej konstrukeciji, ktéry wytwo-
rzyl sie z pieca Héroulta jako prototypu, z u-
wzglednieniem najwazniejszych 1 najciekawszych
szczegdtdw w wykonaniu roéznych firm.

Urzadzenie pieca tukowego sklada sie z 4-ch
czeSci:

I. piec (topnisko),

II. transformator piecowy,

II1. rozdzielnia,

VI. regulacja samoczynna.

I. Kadtub
pieca, mie-
szczgcego
topnisko, u-
stawiony jest
na. szynach,
na ktérych
sie  nachyla
dzieki kolys-
ce lub rol-
lkom. Nachy-
lanie o ok.
40° w  kie-
runku dzioba
spustowego
stuzy do wy-
lewania roz-
topionej stali,
nachylanie o
ok. 20° prze-
waznie w
przeciwnym
kierunku, do
usuwania Zuz-
la. Przy wiek-
szych piecach
nachylanie
odbywa sie okolo osi pieca do wylewania roztopionej
stali do kadzi (z ktérej nalewa si¢ do form). Przy
mniejszych piecach osia nachylania jest czesto
dziéb, w celu wlewania stali bezposrednio do form
(w wiekszych piecach nalewanie bezposrednio do
form trwaloby zbyt dtugo i musialoby spowodowaé
zbyt wielkie oziebienie stalil. Do nachylania pieca
stuzy servomotor hydrauliczny, zastosowany naj-
przéd przez Héroulta, lub silnik elektryczny z
przektadnia zebats. Pierwszy sposéb pozwala na

zupelnie ciagla regulacje kata nachylenia.

Stosowane sa obecnie prawie wylacznie piece
tréjfazowe, a wiec trzy elektrody grafitowe lub
weglowe przechodza przez pokrywe pieca. Fuki
elektryczne, idace od elektrod, tacza sie na po-
wierzchni wsadu (ewentualnie zuzla), tworzac
elektrycznie punkt zerowy (gwiazda).

“ P. Askenasy, L c., str, 136.
7} D. R. P. Nr. 139904, Héroult.
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Elektrody przymocowane sa
trzymaczy do ramion specjalnych i moga by¢
jedna niezaleznie od drugiej przyblizane lub
oddalane od topniska, w miare spalania sie elek-
trod. Ramiona nosne elektrod przymocowane sa do
konstrukeyj slupowych, zlaczonych z kadiubem
pieca i nachylajacych sie razem z piecem. Waga
elektrod réwnowazona jest zapomoca cylindrow
hydraulicznych, sterowanych recznie lub automa-
tycznie albo zapomoca cigzaréw, stanowiacych
przeciwwage, sterowanych przez silnik elektrycz-
ne. Pierwszy sposéb, stosowany obecnie przez fir-
my Brown Boveri, AEG i in., pochodzi od Stassa-
no z roku 1908. Drugi sposéb stosuja firmy: We-
stinghouse, Siemens, A.E. G., Fiat i t. d. Na ramio-
nach nosnych umieszczone sa réwniez doprowadze-
nia napigcia do elekirod w formie gietkich prze-
wodéw miedzianych. Elektrody przechodza przez
pokrywe pieca, przez specjalne pierscienie chio-
dzace (chtodzone woda biezaca) dla uniknigcia
szybkiego zuzycia elektrod w tem miejscu.

zapomoca,

Elektrody stosowane sa przewaznie z grafitu,
rzadziej z wegla (tylko w bardzo duzych piecach]
gdyz te ostatnie majg gorszg przewodnosé i musza
mieé wiekszy przekr01 Srednice elektrod grafito-
wych wahajg sie od 100 do 350 mm. Dla uniknie-
cia niepozadanych przerw w pracy pieca, celem
wymiany elektrod, majgq one na korncach nagwinto-
wane otwory, a trzpienie z grafitu umozliwiajg do-
wolne i mader szybkie przedtuzenie elektrody.
Przerwy w ruchu redukuja sie wiec do minimum.
Zuzycie elektrod grafitowych wynosi od 3—6 kg
na tonne stali (bez pierscieni chlodzacych ok.

10 kg/t).

Obmurze pieca, pod wzgledem chemicz-
nym, bywa zasadowe lub kwasne, stosownie do
procesu., Obmurze odpowiadaé winno trudnym wa-
runkom pracy pieca. Musi wytrzymywaé tempera-
ture znacznie wyzsza niz 1600°, zachowywaé¢ w tej
temperaturze mozliwie szczelng budowe, nie pe-
ka¢, niewiele si¢ rozszerzaé, a nadewszystko two-
rzy¢ przy wysokle] temperaturze jaknajlepsza izo-
lacje cieplna i elektryczng. Materjaly na obmurze
przygotowywane sa w specjalnych fabrykach z
bardzo dobrych, mozliwie jednolitych surowcow.
Ze wzgledu na izolacje cieplna, pierwsze war-
stwy — dolna i boczna — wyktadane sa z cegly
szamotowej, lub jeszcze lepiej z cegly (amerykan-
skiej), zwanej Sil-O-Cel, zawierajacej duzo powie-
irza. Do wyprawy zasadowej stuzy dolomit lub ma-
gnezyt, o ktérych uzyciu decyduje tatwosé nabycia
(w Polsce magnezytu niema) i rodzaj ruchu — nie-
przerwanego czy z przerwami. Topnisko ubite jest
(zapomoca szablonu i mlotkéw pneumatycznych)
z drobnoziarnistego dolomitu lub magnezytu, zmie-
szanego ze smola. To ubijanie dna topniska ma ma
celu wytworzenie jednolitej, nie pekajacej wypra-
wy, a takze latwo$§é naprawy, ktéra wykonywa sie
po kazdym spuscie. Do wyprawy kwasnej uzywa
si¢ cegly kwarcowej (dynas) i drobnego kwarcu,
ubijanego w sposdb analogiczny. Do wymurowania
pokrywy stuzy w obydwéch wypadkach cegta
kwarcowa, ktéra mnajlepiej wytrzymuje dziatanie
tuku. Pokrywa ma zazwyczaj profil tukowy. Ob-

murza wytrzymuja przy kazdorazowej maprawie
znaczng ilosé spustow *), Pokrywa wylrzymuje od
50—100 spustéw, zaleznie od warunkéw pracy
i umiejetnosci obchodzenia sie. Zazwyczaj firma,
dostarczajaca piec, podaje dokladny rysunek wy-
murowania i rysunki cegiet profilowych.

I1. Napiecia uzywane w piecu fukowym wynosza
od 60—200 woltéw, a natezenia pradu w obwodach
elektrod — kilka tysiecy amperéw. Tego rodzaju
doprowadzenie pradu moze byé wykonane racjo-
nalnie tylko przez transformator. Transforma-
tor jest czesciag urzadzenia piecowego i nosi na-
zwe piecowego, ze wzgledu na warunki, ktérym
musi odpowiadaé. Konstrukcja musi byé bardzo
mocna i obliczona na duza przecigzalnosé¢ oraz do-
bre chlodzenie, gdyz zwarcia (zapadajace sie w
czasie topienia czesci wsadu zwieraja elektirody)
powoduja uderzenia pradu. Dlatego takze dopro-
wadzenia pradu do cewek niskiego napiecia sa bar-
dzo mocne, a rdzen i cewki sg silnie umocowane.
Caly transformator (zwykle olejowy) umieszcza
sie zazwyczaj w osobnem pomieszczeniu (wraz z
rozdzielnia wysokiego napiecia), zaopatrzonem w
dobra wentylacje.

Do pracy pieca potrzeba zazwyczaj kilku r6z-
nych napie¢, do Iatwej regulacji pradu Przy to-
pieniu stosuje 51e najwyzsze naplec:le ok. 140—160
woltéw, w czasie rafinacji — mme]sze 60—90 wol-
tow. Do tego celu transformator piecowy zaopa-
trzony jest w specjalne zaczepy, pozwalajace na
przelaczenie uzwojenia wysokiego napiecia z troj-
kata na gwiazde i na zmiane zaczepow.

Moc transformatora dostosowana jest do pojem-
noéci pieca. Najwazniejsza jednak rzecza jest, ze-
by topienie wsadu trwato mozliwie krétko — ok. 2
godzin. Energja wlaczona nie moze by¢ zbyt duza,
gdyz pokrywa i obmurze maja granice wytrzymato-
$ci, straty pieca wzrastaja znacznie z powigksze-
niem energji przez promieniowanie i konwekcje, a
zarazem wzrasta réwniez szybko koszt transforma-
tora. Liczac sie z temi wzgledami, zbyt skapo obli-
czano poprzednio moc transformatora. Wynosic¢
ona winna przecietnie od 300—450 kVA na tonne
wsadu.

Moc transformatora moze byé zmniejszona pra-
wie do potowy z korzyscia dla oszczednosci kapi-
tatu, gdy stosowana jest praca ,,duplex” (ladowanie
pieca elektrycznego ptynnym wsadem z pieca mar-
tenowskiego). Ten system jest wskazany naogét w
warunkach niskiej ceny wegla, a wysokiej pradu.

Znacznym na poczatku procesu uderzeniom pra-
du przeciwdziala si¢ przez wlaczenie w okresie to-
pienia dltawika, kitéry stanowi opér induk-
cyjny i redukuje prad zwarcia do ok. 1,5—2-krotne;j
wielkosci pradu, z ktérym sie pracuje w danej chwi-
li. Dtawiki wlaczane sa szeregowo do cewek wy-
sckiego napiecia. Moc dtawika wynosi ok. 20% mo-
cy transformatora. Wtaczony dlawik obniza spét-
czynnik mocy (cos v} i dlatego z chwila ukoricze-
nia topienia nalezy go wylaczyé,

I1I. Aparature stanowiaca rozdzielnie
wysokiego napiecia, wraz z transformatorem i ta-
blica rozdzielcza, umieszcza sie w pomleszczemu
cddzielonem murem, dla unikniecia kurzu i niebez-

§)  Wytrzymalosé¢ dna jest znacznie wicksza niz bokéw.
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pieczeristwa dla obstugi. Wysokie napiecie z sieci
elektrycznej (do 60 000 V) doprowadza sie Zazwy-
czaj kablem do rozdzielni.

“IV. Istnieje caty szereg systeméw regula-
€Jj1 samoczynmnej. Dziela sie one zasadni-
czo na 2 kategorje: elektrohydrauliczng i elek-
tryczna. Do pierwszej kategorji naleza np. syste-
my Brown-Boveri Co., Arca (AEG), Armas, do
drugiej: Westinghouse-Siemens, AEG, Tury i t. d.

Regulacja elektrohydrauliczna (np. system
BBC) polega na tem, ze w razie zmiany pradu
elektrody poruszane sa zapomoca Servomotorow
hydraulicznych, ktére sa sterowane przez wentyle
sterujace. Te ostatnie podlegaja impulsom regula-
tora elektrycznego, szybkodzialajacego, reagujace-
g0 ma powyzsze zmiany. Instalacja zaopatrzona
jest w pompe, wytwarzajaca stale cisnienie od
4—6 at, i odpowiednia kanalizacje rurowa. Po
ustawieniu odpowiedniego napigcia wtérnego (prze-
tacznik tréjkat-gwiazda i zmiana zaczepow), usta-
wia sile przelacznikiem recznym regulator na od-
powiedni prad. Kazdemu pradowi w obwodzie
elektrody odpowiada pewna okreslona diugo$é tu-
ku, czyli jego opornosé. Zmiana dtugosci tuku od-
bija sie na wielkosci pradu, a regulator szybkodzia-
lajgcy steruje przez wentyle servomotory hydra-
uiczne tak, Zebv nastawiona wielko§é pradu zosta-
ta utrzymana. Oczywiscie, kazda z trzech elektrod
posiada wlasny servomotor i redulator i regulo-
wana jest niezaleznie jedna od drudiej. Regulacja
elektrohydrauliczna w wykonaniu BBC pozwala na
ciaglo$é wyresulowania z doktadnoscia do milime-
trow. Regulacja samoczynna musi posiadaé znacz-
na szybko§é reakcji regulatora, przyczem prad
przeptywajacy przez regulator powinien zmieniaé
sie proporcjonalnie do zmiany pradu w obwodzie
danej elektrody.

Przy systemie samoczynnej regulacji elektrycz-
nej, zmiany pradu w ohwodzie elektrodv dziata-
ja ma regulator szybkodziatajacv (np. AEG sto-
suje pewna odmiane regulatora Tyrillal, ktérv po-
woduje odnogng reakcje silnika pradu stateso,
dzieki czemu nastepuje odpowiednie przesuniecie
danej elektrody. Przy tym systemie kazda elek-
troda musi byé zréwnowazona przeciwwaga, co
nieraz zwiazane jest, szczedélnie przy piecach o
wiekszei pojemnosci. z trudnosciami przy nachy-
laniu. Dla osiagniecia odpowiedniej czultosci sto-
sowane sa specjalne systemy, np. AEG nzvywa sil-
nika pradu stalego o obcem wzbudzeniu, ktérv ste-
rowany jest przez regulacje napiecia twornika w
potaczeniu Leonard'a.

W stosunku do regulacii elektrohvdraulicznei,
regulacja elektryczna resuluje z doktadnoscia do
centymetréw, gdyz silnik elektryczny rusza z pew-
na bezwladnoscia. Prad staly do resulacji otrzv-
muje sie z dodatkowego zespotu silnikowo-pradni-
cowedo, o mocy kilku kilowatéw.

System regulacji musi zawieraé urzadzenie za-
bezpieczajace na wypadek przerwy pradu. Elek-
trody moga sie wtedy opuscié i zamarznaé we wsa-
dzie, a wiec spowodowaé strate wsadu, zbyt silnie
naweglonego. Przerwa pradu latwo zdarzyé¢ sie
moze przez wylaczenie wylacznika olejowedo przy
piecu lub, co trwa dluzej, wylacznika odcinka sie-

oo

ci. Urzadzenie do podniesienia elektrod w gére w
tym wypadku musi reagowaé na zanik napiecia za-
pomocy energji z obcego Zrodla; w systemie
Brown-Boveri stuzy do tego poduszka pneumatycz-
na (Nr. 12 na rys. 3).

Na wypadek zepsucia sie regulacji samoczyn-
nej, wszystkie systemy posiadaja moznosé przej-
$cia na regulacje reczna. Rys. 4 i 5 przebiegu ob-
cigzenia w kilowatach, zanotowanych przez wato-
mierz rejesirujacy, wykazuje dobitnie wplyw re-
gulacji na zmniejszenie wahari pradu. Dzieki temu
piec elektryczny jest bardzo pozadanym odbiorca
pradu dla elektrowni, tembardziej, ze spélczynnik
mocy wynosi ok. 0,8—0,9. Ale réwniez dla proce-
su metalurgicznego posiada regulacja samoczynna
duze znaczenie. Zabezpiecza ona przed zbytecznem
nawegleniem, ktérego dawniej, przy recznej regu-
lacji, dzieki zanurzaniu sie elektrod, prawie nie
mozna bylo uniknaé. Pozwala réwniez na ltatwg

Rys. 3. Schemat (uproszczony) polaczen pieca lukowego
z regulacja eleklro-hydrauliczng systemuBrown. Boveri & Co.

10 ~ Zesp6l pompy.

11 — Zbiornik wody.

12 — Poduszka pneumatyczna (sluiy
réwniez do podnoszenia elek-
trod w wypadku braku pradu

1 — Hydrauliczne servomotory do
przesuwania elektrod,

2 — Hydrauliczoe wentyle sterujace.

3~ Regulator elektryczny szybko-

dziatajacy.

4 — Translormalorki pradu z 7 za-
czepami do nastawiania nalgZe-
nia pradu.

5. Przetacznik tréjhiegunowy (7 po-
zycyj) do nastawiania nalgzenia
pradu.

6 — Kontakly dodatkowe na wylacz-
nikn olejowym do podnosze-
nia elekirod w razie wylqczenia
wylacznika olejowego.

7 — Transformator dodatkowy do
podnoszenia eleklrod przy wy-
taczeniu wyljcznika olejowego.

'8 — Opornik do transformatora.

9 — Wentyle powrolu wody.

oa sieci).
13 — Przelgezniki do przejicia z re-
gulacji samoczynnej na re¢czna.

14 - - Krany.

A ~ Amperomierze.
C — Licznik.

O —Piec,

S — Wylaczaik olejowy.
T — Translormalor piecowy.

U - Przelacznik  odlacznikowy do
zmiany zaczepdw transforma-
tora.

V — Woltomierz.
W — Watomierz.
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regulacje temperatury wsadu, co jest np. koniecz-
nem do usunigcia fosforu i siarkiiotrzymania za-
danej temperatury przy spuscie.

Rozchéd energji elektrycznej ma topienie 1 ton-
ny wynosi od 550 do 700 kWh/t, na rafinacje od
150—300 kWh/t. Calkowity rozchéd energji wyno-
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Rys. 4. Przebieg zuzycia energji w kW w piecu 15 t"Siemensa z regulacja samoczynna,
Wsad twardy. Watomierz rejestrujacy.

a — poczatek pracy z malg energig
b — topienie {2 godz. 15 minul),

O ile servomotory hydrauliczne, czy tez elek-
tryczne, musza znajdowaé si¢ przy elektrodach, o
tyle bardziej precyzyjne wentyle sterujace i regu-
latory elekiryczne szybkodzialajace umieszczane
bywaja zazwyczaj z tylu tablicy rozdzielczej do
obstugi pieca w zamknigtem, oddzielonem pomie-
szczeniu,

Tablica rozdzielcza (schemat, rys. 3) do obstugi
pieca zawiera nazewnatrz aparatur¢ miernicza, a
wiec amperomierze, woltomierze, watomierz, licz-
nik, lampy sygnalowe (watomierz rejestrujacy le-
piej zainstalowaé w biurze kierownika, zeby unik-
naé kurzu i wplywu mlota do préb), a takze prze-
lacznik napigé (tréjkat-gwiazda, zaczepow), prze-
lacznik pradu i przejécie z regulacji samoczynnej
na reczna. Rekojesé do nachylania pieca znajduje
sie w miejscu, skad mozna obserwowaé dziéb spu-
stowy (K, rys. 6).

Calosé urzadzenia piecowego rozlozoma bywa

mniej wiecej w sposéb uwidoczniony na rys. 6.
Piec ustawiony jest blisko zamknietego pomieszcze-

e _e)é i ele e)e eYs eI clhe e

Rys. 5. Przebieg zuzycia energji w kW
przy regulacji recznej.

nia, w ktérem si¢ miesci rozdzielnia wysokiego na-
piecia, tablica rozdzielcza i transformator. Pamie-
szczenie to jest izolowane od kurzu odlewni i ma
dobra wentylacje do chlodzenia transformatora,
Elektrody pieca polaczone sa szynami miedziane-
mi, mozliwie krétkiemi, z wtérnemi zaciskami
transformatora.

¢ — przerwa do usuniecia zutla.
d — ralinacja (4 ¢. 15 min).

si (w zaleznosci od wielkosci pieca, sposobu pro-
wadzenia procesu i rodzaju materjalu wsadowe-
go) od 700 do 900 kWh/t dla stali zwyktej i od
800—1100 kWh/t dla stali szlachetnych. Spraw-
nos¢ catosci wynosi od 0,35—0,65.

Piec indukcyjny wysokiej czestotliwosci.

Topnisko pieca indukcyjnego wysokiej czesto-
tliwosci bez rdzenia stanowi tygiel, jak w piecu

I
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Rys. 6. Szkic ustawienia urzadzenia
piecowego (BBC).

S — tablica rozdzieleza. W — poduszka pneumatyczna,

H — aparatura  wysokiego na- V — rekojes¢ do regulacii
pigcia. recznej elektrad,

P —zesp6t pompy. K — rgkojes¢ do nachylania.

tyglowym. Tygiel otoczony jest uzwojeniem z mie-
dzi o specjalnym profilu i stanowi cewke samoin-
dukcying, bedaca czescia obwodu wysokiej cze-
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stotliwodci. Dzigki pradom szybkozmiennym, prze-
chodza‘c'ym przez te cewke, powstaja pola magne-
tyczne i1 prady wirowe we wsadzie, skad powstaje

efekt cieplny, ktéry jest

Przetwarzanie pradu sieci o niskiej czestotliwo-
$ci na prad roboczy odbywaé si¢ moZe w rézny
sposob. Przy malej pojemnosci pieca, a wiec nie-

funkcja natezenia pradu
w uzwojeniu i czestotli-
woéci. Im wyzsza czesto-
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Rys. 7. Widok w przecigciu
tygla wraz z uzwojeniem (piec
indukeyjny wysokicj czestotli-
wosct). Strzalki “wskazujg spo-
$6b cyrkulacji (Siemens).

a — silnik 24 k\W, 220 V,
2400 obr./min.

b — generator jednolazowy
20 kVA, 400/200 V,
tliwos¢, tem wigksza indukcja. Dzialanie indukcyj-
ne nie dotyczy oczywiscie tygla, ktéry rozgrzewa
sie tylko posrednio od nagrzanego wsadu, Uzwoje-
nie z miedzi jest zazwyczaj chlodzone wodg lub
powietrzem zapomoca wentylatora. W pierwszym
wypadku przekréj miedzi jest rurowy, w drugim —
plaski. Tego rodzaju przekroje majq dla pradéw
wysokiej czestotliwosci najmniejsza opornosé omo-
wa, gdyz przy wysokiej czestotliwosei zachodzi
dzialanie powierzchniowe (Skinefekt): prad prze-
chodzi tylko na powierzchni przewodnika, tem
blizej powierzchni, im wyzsza jest czestotliwosé ).

Niestusznie podkresla sie zbytnio, jako wielkg
zalete pieca wysokiej czestotliwosci, spétczynnik
mocy (cos ¢) réwny 1 (wporéwnaniu do pieca tu-
kowego = ok. 0,85}, lub niskiej czestotliwosei (0,3—
0,6)). Rzeczywiscie, przy pelnej rezonacji w ob-
wodzie (minimum opornosci) *°} cos v = 1, ale
sprawnosé¢ przetwarzania niskiej czestotliwosci sie-
ci na wysoka pracy pieca jest tem gorsza, im wyz-
sza jest czestotliwo$é. Z tych wzgledow przecietnie
uzywana czestotliwosé przy piecach np. 0,5—1 ton-
nowych wynosi 1000 lub 500 okr./sek.

") R, Gross (Siemens Zeitschrift, zeszyt 11, 1929) po-
laje, ze specjalny przekréj i chlodzenie powietrzne, zasto-
sowane przez Siemensa, zmniejszaja straty z 20—25% na
7%. Ta informacja polega, zdaje sig, na nieporozumieniu.
S... w~vana bowiem przez Siemensa wysoko$é czestotliwo-
éci nie uzasadnia takiej roznicy. Pomiary poréwnawcze mu-
sinly byé wykonane niedokladnie. Prawdopodobnie ze-
wnetrzna powloka uzwojenia byla niezupelnie czysta, gdyz
tlenek miedzi posiada znacznie wicksza opornosé niz
miedZ Bardzo dobre wyniki osiaggnal autor niniejszego ar-
tykutu w analogicznym wypadku przez posrebrzenie po-
wloki, Druga przyczyna niedokladno$ci pomiarow poréw-
nawczych mégl byé brak catkowitej rezonancji lub mniejed-
nakowe sprzezenie uzwojenia z wsadem wskutek réinicy
grubosei tygla.

10y Rezonancjg w obwodzie wysokiej czestotliwosci nazy-
wamy taki stan. kiedy calkowita opornosé¢ obwodu (impe-
dancja) jest minimum, a prad i napiecie sa w fazie.

1 e

Wedtug wzoru E =1 —I'/ R+ (L =L C;)

(zamiast E = I R przy pradzie stalym)

Rys. 8. Schemat polaczer pieca wysokiei czestotliwoéci Siemens’a
20 kVA, 400/200 V, 10000 okr./sek.

¢ — wzbudnica. ¢ — kondensatory.
d — transformator jednofazowy [ — uzwojenie samoindukeyjoe
. bez rdzenia.
(variomelr), g — tygiel,

wielkiej energji, momentem zmiany frekwencj
jest iskra elektryczna, stanowiaca czesé obwodu
wysokiej frekwencji. Strona pierwotng jest trans-
formator, ktérego zaciski wiérne (kilka tysiecy
woltéw) przylaczone sa do przerwy iskrowej
iskiernika (réwnolegle). Iskiernik natomiast wia-
czony jest szeregowo do obwodu wysokiej czesto-
tliwosci (pracy pieca).

Przy piecach o pojemnosci wigkszej, stosowany
bywa generator wysokiej czestotliwodci, wytwa-
rzajacy prad bezposrednio uZywanej czestoiliwo-
$ci, a wiec np. 500. Napiecie generatora wynosi
zwykle kilkaset woltéw, a uruchamiany jest silni-
kiem elektrycznym, stanowiac zespél zwany silni-
kowo-pradnicowym, obciazajacym sie¢ réwnomier-
nie. Rys. 8 przedstawia schemat polgczen pieca
indukcyjnego wysokiej czestotliwodci.

Jako topniska, uzywano z poczatku gotowych
tygli, tatwo wymiennych. Obecnie jednakze zacze-
to stosowaé coraz bardziej tygle ubijane zapomo-
ca szablonéw, w analogiczny sposéb jak w piecach
tukowych '), Wyprawa bywa tak samo zasadowa
i kwasna.

Pod wzgledem elektrycznym piec idukcyjny wy-
sokiej czestotliwosci posiada nastepujace zalety:
réwnomierne obciazenie sieci elektrycznej,

brak elektrod,

idealne przeniesienie energiji elektrycznej bez

posrednictwa topniska tvgla,

cos ¢ = 1 (ale gorszy spolczynnik sprawnosci)
gdzie E — amplituda réinicy potenciatéow
I — natezenie pradu,
R — oporno§é (omowa),
L — samoindukcia,
C — pojemnosé.
2r
M = L =R
T
L.ac n — czestotliwosé.
Zachédzi lo wtedy, kiedy poiemnosé {kondensatory)
i samoindukcja obwodu sa lak zestrojone, ze Lw = Co

W tym celu pojemnoéé obwodu bywa zmieniana przez wia-
czanie i wylaczanie kondensatoréw.
“) F. Pélzguter. Stahl und Eisen 1931, str. 515.
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Pod wzgledem metalurgicznym:
mozno$é¢ ofrzymywania wysokich
wsadu,
stabe oddzialywanie wyprawy pieca, ogrzewa-
jacej sig posrednio od wsadu,
dobre wymieszanie (na rys. 7 strzatka wskazu-
je sposéb cyrkulacji),
jednolita atmosferg, przy zamknietym piecu
(mozno$é stosowania piecéw prézniowych),
mozno$¢ przetapiania blokéw dobrej stali
bez zmiany skladu,
tatwosé obstugi.
Natomiast (jak w piecu niskiej czestotliwosci)
zuzel jest zimniejszy niz roztopiony wsad, a wigc
zachodzi staba reakcja zuzla.

temperatur

Wyszczegolnione wiasciwosci wskazujg odra-
Zu, ze w piecu tego rodzaju mozna osiagna¢ wigk-
szg czystodé 1 precyzyjnosé¢ procesu.

Piece wysokiej czestotliwosci spoiykamy naj-
przod w Anglji 1 Ameryce, gdzie dzigki patentom
Northruppa rozwingly sie wiecej, niz w Europie.
Duze zainteresowanie si¢ niemi widoczne jest w
ostatnich latach w Niemczech, gdzie firmy S. S. W.,

A, E. G, Lorenz takie piece buduja. We Francji
liZywane sa plece podlug patentéw prof. Ribaud'a.

Przecietne pojemnosci piecow dochodza juz do
1 1, ale nie brak i kilkutonnowych. W Polsce ist-
nieje kilka piecow tego rodzaju o pojemnosciach
laboratoryjnych i 1 piec 1-tonnowy w montazu,
w jednej z wiekszych stalowni krajowych.

Rozchéd energji elektrycznej w piecu indukceyj-
nym wysokiej czestotliwosci wynosi 800-900 k'Whyt.
Calkowity spétczynnik sprawnosci, w zalezmosci
od czestotliwosei 1 wielkoséci pieca, podaé mozna
w przyblizeniu na 0,3 do 0,6 **).

Z powyiszego opisu strony elektrycznej widag,
ze piec tukowy i indukcyjny wysokiej czestotliwo-
$ci, po przejéciu szeregu ulepszent i dokonaniu sie
selekcji typow, réznia sie znacznie miedzy soba,
chociaz kazdy posiada swéj zakres pracy i liczne
zalety, stanowiace o coraz wickszem ich zastoso-
waniu. Jednakze dopiero zestawienie rodzaju pro-
cesu metalurgicznego i bilansu energetycznego w
tych piecach pozwoli na dokladne okreslenie naj-
bardziej racjonalnego i celowego uzycia i zakresu
pracy danego pieca ''). (d. c. n.).

Odlewnlcze bronzy
. . 1]
alumm]owe -

Pod nazwsg bronzéw aluminjowych rozumiemy stopy mie-
dzi z aluminjum w ilosci od 4 do 11% Al z dodatkiem, albo
bez, innych sktadnikéw stopowych, jak mangan, zelazo, ni-
kiel, cyna, fosfor i t. p.

Stopy te budza
szczegolowo badane,

zainteresowanie 1 sa obecnie
czego fakt,
iz w ciagu ostatnich kilku lat ogloszono przeszlo 350 prac,

ogblne
dowodem moze sluzyé
poswieconych réznym zagadnieniom technologicznym tych
stopow.

Jako bronzy walcownicze i do przeciagania uzywa-
ne sa bronzy o 4—7% Al Do kucia — bronz o 10% Al
Czgséci maszyn, wykonane z tego bronzu, nie ustepuja, a
w pewnych wypadkach (np. korozja) mawet przewyiszaja
cze$ci, wykonane ze staliwa. Na odlewy stosuje sie bronz
o zawarto$ci 4—10% Al, wzglednic z dodatkam! stopowe-
mi, Ostainie maja szczegdlnie szerokie zastosowanie w bu-
dowie okretéw, dzieki odpornoszi na dzialanie wody mor-
skiej; nadto stosowane sa w budowie silnikéw lotniczych
i samochodowych, w budowie maszyn, przemysle chemizz-
nym i t. p. W poréwnaniu do innych stopéw, odlewnicze
brorizy aluminjowe maja b. szerokie zastosowanie. Powaz-
na przeszkoda ku ich masowemu zastosowaniu sa trudno-
§ci odlewnicze, przy wykonywaniu odlewéw z tych bronzéw.
Szczegolnie trudne sa do wykonania wielosktadnikowe bron-
zy aluminjowe, w ktérych nieznaczne odchylenia w skla-
dzie chemicznym wplywaja powaznie na wlasno§ci mecha-
niczne. Z tego wzgledu mnaleiy zwracaé szczegélna uwage
na materjaly wyjsciowe, ich gatunki, zanieczyszczenia i t. p.

Stopy podwéijne moga zawieraé, oprécz Cu i Al, je-
szcze Fe i As, jako zanieczyszczenia, do 0,25%, i élady S,

1) W Komisji Nr. II Hutniczej P. K. N. pod przewod-
nictwem prof. Czochralskiego przyjeto dla bronzéw alumin-
jowych nazwe ,.bronzaléw”.

Pb, Zn, Ni i P. Osiaga sie to przez stosowanie b. czystych
materjaléw wyjsciowych. Stopy potréjne zawieraja, oprécz
Cu i Al, inne sktadniki slopowe, wymienione na poczatku
referatu,

Autorzy jednej z powazniejszych prac o bronzach alu-
minjowych, Dr. W, Claus i Dr. Ing. F. Goederitz, ogloszonej
w latach 1930 i 1931 %), prowadzili bada-
nia nastepujgcych bronzéw aluminjowych:

w ,,Die Giesserei"

TABELA 1.

Oznaczenie Analiza chemiczna

stopu Cu| Aly |Mo%|Fe%|Ni%|Sn%|Zn%| Pb
|

AlCu 45 . 95,5/ 4.4 1 | l . |
Al Cu 7 929 11| | ‘
Al Cu 10 . 877 10,5 ’
Al Cu 10 specj. . |84.2 10,16/ 222|21o| 08|038‘008‘ slady

Stopy odlewano w ksztaime wafkow o $rednicy 40 mm
i dlugosci 400 mm. Odlew wykonywano do stojacych pia-
skowyzh form suchych i wilgotnych, oraz do kokili, jak
réwniez do lezacych i wilgotnych form piaskowych. Do
form stojacych odlewano 3 probki osobno; kazda z probek
posiadala nadlew o wysokosci 150 mm i o s§rednicy u gory
100 mm. Prébki lezace odlewano po 3 z jednego wlewu,
przyczem wlew mial $rednice 100 mm i wysokosé¢ 200 mm.
Uzyty do formowania piasek formierski zawieral 8% wody.
Formy suche suszono przez cala noc w suszarni; odlew za$
do wilgotnych wykonywano bezposrednio po zaformowa-
niu. Kokile uiywano stojace, podgrzewajac je do 200, Z
form piaskowych wyrzucano prébki po upltywie 16 godzin;
z kokili za§ — bezposrednio po skrzepnigciu, jeszcze go-
race.

2} Blizsze szezegdly patrz F. Pélzguter L ¢,
a takze N, Broglio, Stahl und Eisen, 1931, str, 605.

k) Interesujqcym sig blizszemi szczegdélami poleci¢
mozna ksiazki: inz. K. Glerdz1e]e'wski Kurs odlew-
nictwa, t. 1, 1930 r,, i Sisco Kriz L

?2) Die Giesserei 1930 r., str. 153——155 str. 182—
186; 601—610; 1017—1023.
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Przetopienie wykonano w piecach 2 typéw: 1) w pie-
cu koksowym Brandta; jest to piec tyglowy z poddmuchem
od wentylatora; tygiel gralitowy; odlew wykonywa sie bez-
posrednio z tygla; 2) piecu ropowym Baumman'a; tygiel tu
nie wyjmuje si¢ z pieca i plynny metal musi by¢ wlewany
zapomoca lyzek, Mieszanka ropy i powietrza jest wdmu-
chiwana zapomoca dyszy. Wsad — 100 kg.

Miedz wkladano do podgrzanego uprzednio tygla, z
wierzchu przesypywano we¢glem drzewnym w celu zabezpie-
czenia od utleniania metalu i od wplywu SO;»,r ktéry mogl
byé w gazach spalinowych. MiedZ topi si¢ okolo 45 minut,
Nastepnie poddawano plynny metal odtlenianiu zapomoca
100 g 15% miedzi fosforowej i ponownie starannie przykry-
wano weglem drzewnym. Nastepnie wprowadzano alumin-
jum, wzglednie inne skladniki stopowe, w postaci zapraw,
i stop pozostawiano w piecu, az temperatura jego wzrasta-
fa do 1300"C. Wiedy tygiel wyjmowano z pieca i, w celu
nadania stopowi wigkszej plynnosci, wprowadzano do stopu
ponownie 100 g 15% miedzi fosforowej. Nastepnie energicz-
nie mieszano dragiem Zelaznym. W piecu Baumann'a, gdzie
nie mozna bylo wyjmowaé tygla, przeprowadzano ostatnia
dezoksydacje w piecu, zalrzymujac uprzednio doplyw pali-
wa. Naslgpnie melal przelewano z tygla do lyzki wylozonej
szamola, pografitowanej i podgrzanej. Stop odlewano przy
1250". W jednym wypadku odlano przy 1050,

Pierwsza serja badan objela badania zjawiska likwacii,
jaka zachodzi w tych stopach. W tym celu pobierano analize
chemiczng z odlanych bloczkéw, biorac prébki z gornej, srod-
kowej i dolnej czesci walka, przyczem analize wykonywa-
no z rdzenia, z warstwy s$redniej i z warstwy zewnetrznej.
W ten sposéb ustalono réznice w zawartosei skladnikow
w kierunku pionowym i poziomym,

Proby wykonano, badajgc likwacje w odlewach ze sto-
jacych suchych form piaskowych, odlanych w jednakowej
i réinej temperaturze, oraz w odlewach z roznych form:
piaskowej suchej, mokrej i kokili, do ktérych odlewano
przy jednakowej lemperaturze i przy réznych temperatu-
rach; wreszcie badano odlewy wykonane w formach pozio-
mych.

Ogélne wyniki préb sa nastepujace. Bronz Al Cu 45 nie
wykazal zadnej likwacji w kierunku poziomym w odlewach
kokilowych i piaskowych, W kierunku pionowym stwierdzo-
no jedynie nieznaczny wzrost zawartoéci miedzi w dolnej
czesci odlewow piaskowych (w formach suchych). Stop
Al Cu 7, odlany do kokili, nie wykazal 2adnej likwacji.
Odlewy piaskowe wykazaly znaczniejszy wazrost likwacji
w kierunku poziomym niz stop Al Cu4,5. W kierunku pio-
nowym zaznacza sie wyrazny wzrost zawartosci miedzi ku
dotowi. Tabela II podaje wlasnie wyniki analizy prob sto-
pu Al Cu 7. Wida¢ wyraznie réwniez wystepujace zjawisko
likwacji odwrotnej. Stop Al Cu 10 wykazal jeszcze wyraz-
niejsza likwacje pozioma. Réznica pomigdzy warstwa ze-
wnetrzna a rdzeniem wynosila do 1% Cu. W kierunku
pionowym wahania sa minimalne, jedynie w odlewach ko-
kilowych stwierdzono nieznaczny wzrost % miedzi w dol-
nej czesci. Stop Al Cu 10 specj. wykazal w kierunku po-
ziomym b. powazing likwacje; réznica pomiedzy warsiwag
zewnetrzna a wewngtrzng wynosi do 15% Cu. Likwacja
w piaskowych formach suchych okazala sie wicksza, anizeli
w kokilowej i wilgotnej piaskowej. W kierunku pionowym
zachodzi mn'ejszy lub wigkszy wzrost ilo§ci miedzi ku do-
towi, siegajacy do 1,3% Cu.

Naogé! wahania w ilosci miedzi (np. — 04 + 04, 00]
w kierunku poziomym zmniejszajg si¢ od gory ku dotowi,

TABELA 2.
odlanych w formach stojacych
Al Cu 7 (temperatura 12507

Analiza prébek,

z bronzu

A Warstwa | Réznica
Igv‘jrstlwn Warstwa | we- |pomiedzy
Prébka : 3: "2-(srodkowa | wnetrzna | warstwa
0 Cu t Cu (rdzen) | zewn. a
o % Cu [rdzeniem
Formapiasko-
wa sucha:
Cze$¢ walka gérna 91,7 91,2 91,3 —0,4
i . $rodk, 92,0 91,2 92,4 +04
& , dolna 93,6 93,5 93,6 0.0
Forma piasko-
wa wilgotna:
Cze$é watka gérna 93,0 92,1 92,7 — 0,3
< . $rodk) 924 91,8 93,0 + 0,6
s . dolna 93,3 933 933 0,0
Odlew koki-
lowy:
Czeé¢ walka gorna 93,2 93,3 93,3 -+0.1
5 y Srodk] 933 93,2 93,3 0,0
i » dolna 93,3 933 93,3 0.0

Natomiast w kierunku pionowym ilo$¢ miedzi wzrasta za-
wsze od gory ku dolowi, przyczem najwicksze réznice wy-
stepuja w warstwie zewnetrznej walkéw odlanych do su-
chych form stojacych. W podwéjnyzh bronzach aluminjo-
wych likwacja zwieksza sie ze wzrostem zawarlosci alu-
szybkosci
chtodzenia. Wyzsza temperatura odlewu powoduje wzrost

minjum, zmniejsza si¢ natomiast zz wzrostem

likwacji poziomej. Formy odlane poziomo wykazaly mniej-
sza likwacje od pionowych; zmniejszen‘e jednak w tym wy-
padku jest mniejsze, anizeli w bronzach cynowych., Wielo-
skladnikowe bronzy aluminjowe zachowuja sie pod pewnemi
wzgledmi tak, jak aluminjowe podwdine, za$ pod innemi, —
jak cynowe; posiadaja likwacje rézna co do wielkosci od
bronzéw cynowych, Bronzy za$ podwdjne aluminjowe wy-
kazuja likwacje mniejsza od cynowych.

Nastepnie zbadano strukture tych stopéw. Z ukladu
réwnowagi Cu—Al wiemy, iz do 98%: Al rozpuszcza sig w
temperaturach normalnych w miedzi, krysztaty
roztworu stalego «. Przy 10% Al, stopy lezy juz w zakre-
sie §; krysztaly tego skladnika wydzielaja sie prav krzep-

tworzac

nieciu (P jest réwniez roztworem); z obmiZeniem tempera-
tury rozpuszezalnosé miedzi w # spada i ilogé roztworu B
zmniejsza sie na korzy$é roztworu «. Przy 537°C zacho-
dzi przemiana eutekoidalna, przyczem powstaje eutektoid
a -+ 8, Przez odpowiednio szybkie chlodzenie moZemy za-
trzymaé kryszlaly roztworu B.

Al Cu 45 posiada mikrobudowe, skladajaca s'¢ z bar-
dzo gruboziarnistego roztworu . Badania makrograficzne
wykazaly duze nieprawidlowe krysztaly w odlewach pia-
skowych oraz transkrystalizacje w odlewach kokilowych,
Poza tem stwierdzono duzq ilo$é por, przewaznie w postaci
miedzykrystalicznych rys skurczowych. W odlewach do su-
chych form piaskowych pory zwiekszaja si¢ ku $rodkowi
oraz przybieraja posta¢ wiecej wydluzona, w przeciwien-
stwie do kulistej, jaka wyslgpuje w warstwie zewnetrznej,
Roznicy w porach dolnej a gérnej czeéei odlewu niema. W
odlewach do form wilgotnych pory posiadaja taka sama
wielkos¢, jak i w formach suchych. W odlewach kokilowych
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1932

pory sa mniejsze, lecz liczbowo wystepuja wiecej. W war-
stwie zewnelrznej sa wicksze, anizeli w rdzeniu.

Al Cu 7. Makrobudowa sklada sie z zewngtrznej war-
stwy grubych krysztaléw, posiadajacych kierurek ku $rod-
kowi i jame usadowa nieznacznej wielkoszi w $rodku; po-
za tem odlewy wykazuja budowe nieprawidiowa, transkry-
staliczna, z krysztaléw roztworu «. Pory i pgkuiecia skur-
czowe wystepujg rowniez w tym stopie, RéZnicy w budowie
odlewéw wykonanych w formach nionowych i poziomych
niema, Wplyw likwacji uwidocznia si¢ w tych stopach tem,
e w pewnych wypadkach nastepuje wzbogacenie sie stopu
w Al powyzej tej ilosci, jaka moze przej$é do roztworu.
Powstaje wtedy okolo lrysztalow roziworu o eutektoid
o - 8.
skowych.

Al Cu 10. Makrobudowa nie posiada zadnego kierun-
ku, jak to mialo miejsce w poprzednim stopie; transkry-
stalizacja w odlewach kokilowych jest widoczna, jak i w
stopach Al Cu 4,5 1 Al Cu 7. Naogsot makrobudowa Al Cu 10
jest mniej zwarta niz stopéw poprzednio badanych. Mikro-
u-6, Szybkost
studzenia jest nawet w kokili zbyt powolna, aby przeszko-
dzi¢ rozpadowi B. Podobnie, jak w poprzednich stopach,
wystepuje porowatos$é. Peknigcia trudniej tu
zaobserwowaé, gdyz mna granicach ziarn mamy skupienia
eutektoidu, Temperatura odlewu (1050°C i 1250°C) nie wply-
wa zasadnicza na budowg stopu. Wplyw likwacji jest nie-

Zjawisko to wystiepuje jedynie w odlewach pia-

budowa wykazuje kryszialy ¢ i eutektoid

skurczowe

znaczny.

Al Cu 10 specj. Makrostruktury stwierdzié mnie udalo
a‘e, Mikrobudowa nie wykazuje zadnego skladnika charak-
terystycznego; widoczne sa krysztaly roztworu i gruboziar-
nisty eutektoid. Dopiero przy duzych powigkszeniach dalo
sie stwierdzié, obok tych skladnikéw, jeszcze jeden sklad-
nik, wystepujacy na granicach ziarn, jako szeroki ciemny
pasek. Nalezy przypuszczaé, iz jest to sktadnik, zawierajacy
zelazo oraz inne domieszki stopowe, ktére nie rozpuscily sie
w roztworze . Odlewy piaskowe posiadaja grubsza budowe
w gornej czesci, anizeli w dolnej. W odlewach kokilowych
jest budowa drobniejsza; w odlewach do form wilgotnych
piaskowych — grubsza niz w odlewach do formsuchych. Po-

rowato$ci wystepuja, jak i w podwdjnych bronzach alu-
minjowych, natomiast nie stwierdzono peknie¢ skurczowych,

Przy wykonaniu powyzszych préb, stwierdzono w wie-
lu wypadkach obecno$é dziur i jam usadowych w watkach.
Stwierdzono, iz przy odlewaniu stopéw do suchych piasko-
wych form pionowych od temperatury 1250% poszczegdlne
bronzy daly nastepujace wyniki: Al Cu 4,5 posiada w nad-
lewie duza jame usadows, lecz niegteboka, dzieki czemu sam
odlew pozostaje zdrowy. Jedynie w jego dolnej czesci stwier-
dzono nieécislo$é, ktérej pochodzenia nie dalo sig wyjasnig,
Al Cu 7 i Al Cu 10 wykazaly jame usadowa, idaca od nad-
lewu do dolnej czesci walka w ksztalcie rury. Natomiast
stop Al Cu 10 specj. wykazal jedynie dziurg w nadlewie
oraz zanieczyszczenia Zuzlem w dolnej czesci odlewu.

Stop Al Cu 10, odlany przy 1050°C, wykazal taka sama
jame usadowa, jak i stop odlany przy 1250°C.
.. Stopy, odlane do wilgotnych pionowych form piasko-
wych, wykazaly takie same jamy usadowe, jak i w formach
suchych, Odlewy wykonane w kokilach daly nieduza jame
usadowa w ksztalcie leja oraz dziury w dolnej czeéci odle-
wu, Réwniez i przy tej serji préb wykonano odlewy =z
Al Cu 10 przy 1050°C, w formach z réznych materjalow,
celem poréownania z odlewami przy 1250°C.

Wplywu réznicy temperatur na ksztatt i wielko§é jamy
usadowej nie stwierdzono.

Bronzy Al Cu 7 i Al Cu 10 specj. odlano w poziomych
formach pilaskowych przy temperaturze 1250°C, Odlew w
formie wilgotnej wykazal jame usadowa, zaréwno w odle-
wie, jak i w samym walku, do przeciwleglego konca. W for-
mie piaskowej jama usadowa wystapifa jedynie w nadle-
wie; widocznej makroskopowej jamy usadowej w walku
nie bylo; stwierdzono jedynie zanieczyszczenia, skupione w
przeciwlegtym koricu walka, Odlewy za$ ze stopu Al Cu 10
specj. okazaly sie zdrowe; powstala nieduza jama usadowa
w nadlewie i Zuzlowe skupienia w korcu odlewu. Wynika
stad, iz dajac odlewom odpowiedni ksztalt i wlewy, moze-
my zabezpieczyé sig od szkodliwego wplywu nieuniknionej
w bronzach aluminjowych jamy usadowej.

Inz, E. Perchorowicz.

PRZEGLAD PISM
ODLEWNICTWO.

Badanie $cieralnosci zeliwa szarego
o rozmaitym skladzie.

Wytrzymalosé zeliwa na $cieranie ma b, wazne znacze-
nie pray budowie silnikéw. Badanie tej wlasciwo$ci mapo-
tyka jednak na duze trudnosci w zwiazku z wyborem naj-
odpowiedniejszego przyrzadu i warunkéw, mozliwie zbli-
sonych do warunkéw pracy materjalu w praktyce.

W wypadku cylindréw silnikéw spalinowych zauwazo-
%o niejednokrotnie b. silne &cieranie; przypisywano to nie-
dostatecznemu smarowaniu gérnej czeéci cylindra podczas
biegu. Celem zwigkszenia $écieralnoéci podezas przeprowa-
dzanych badan, smarowanie pominigto, Przyrzad do préb,
ktory dal wyniki najbardziej zgodne z wynikami spoty-
kanemi w praktyce w silnikach, sklada sie zasadniczo z wi-
rujgcej tarczy, o ktéora opiera sie bloczek z badanego zeli-
wa, utrzymywany przez ruchoma dZwignie, zréwnowazZona
przeciwwagy. Okragla powierzchnia tarczy jest odcinkiem
kuli o érednicy tarczy (@ 70 mm). Tarcza obraca sie¢ z szyb-

TECHNICZNYCH.

ko$cig 2000 obr./min, tak ze szybkosé obwodowa tarcia wy-
nosi 7,3 m/sek. Obciazenie na powierzchni styku bloczka ze-
liwnego z tarcza reguluje sig ciezarem, zawieszonym na
drugim koricu dzwigni, podirzymujacej bloczek. -

Tarcza, oczywiscie, wytwarza na bloczku okragle wgle-
bienie. Wglebienie to zwicksza si¢ do pewnej granicy, po-
wyzej kiérej wymiary jego pozostaja stale w dalszym cia-
gu doswiadczenia, o ile tylko nie zwiekszy sie¢ obciazenia.
Zalezno$¢ ostatecznej powierzchni wglebienia od calkowi-
tego obcigzenia okreslono, jako ,ostateczne obcigzenie scie-
ralnosci’ (charge finale d'usure).

Zauwazono, ze, w miarg zwigkszania obciagzenia poczat-
kowego, obciazenie ostateczne réwniesz wzrasta. Fakt ten
tlomaczy sie w ten sposdb, Ze w czasie tarcia zachodzi nie-
tylko §cieranie, ale i zgniecenie materjalu. Przy doswiad-
czeniach probowano uniknaé tego zgniecenia, lub przynaj-
muiej zmniejszyé do spotykanego w praktyce. Celem otrzy-
mania miarodajnych wynikéw, nalezy wykonaé tarcze z ma-
terjalu uzywanego do wyrobu pierécieni tlokowych.

Z gatunkéw zeliwa, kiére wytrzymaly powyzsza proébe,
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wykonano kadluby silnikéw i po 100 godz. pracy poddano
je szczegolowemu badaniu.

Z wynikéw badan otrzymano nastgpujace wnioski:

19, Zeliwo zwykle nie posiada réwnomiernej wytrzyma-
tosci na écieranie, gdyz daje wyniki raz dobre, raz zle. Szyb-
kosé stygniecia po odlaniu ma wyrazny wplyw na scieral-
no§¢. Wytrzymalo§é na §cieranie nie zawsze odpowiada
twardosei, Osobno zbadano kadiub silnika z zZeliwa o niskiej
zawartosci krzemu i wegla (Zeliwo perlityczne). Otrzyman:z
wyniki byly dobre, chociaz nie najlepsze. Obrébka tych kad-
tubéw napotykala na trudnoseci.

2Y, Zeliwo, zawierajace mikiel i chrom, daje wyniki bar-
dziej jednolite. Zawarto$é niklu powinna jednak przekra-
czaé 1,1%, przynajmniej w zeliwie badanem, w kiérem za-
warto$§é krzemu przewyzszala 2,2%.

3% Zeliwo, zawierajace tylko nikiel, nie dalo dobrych
wynikow. Zawarto$é krzemu w badanych prébkach byla wy-
soka, jednak réwnie wysoka byla w prébee Zeliwa niklowo-
chromowego i w kilku probkach zZeliwa zwyklego, kiore daly
dobre wyniki.

49, 7 zeliwem zawierajacem tylko chrom w iloéci 0.50%
otrzymywano wyniki nie zawsze zadawalajace. Dobre wyniki
olrzymano z zeliwem o zawartosci 1% chromu. Ale zwiek-
szenie zawartosci chromu, nawet w obecnosci dosé duzych
ilosci krzemu, utrudnia obrobke, jak to juz wielokrotnie
stwierdzono.

5% Badano réwniez zeliwo o duiych ilo§ciach manganu.
Wyniki byly calkowicie ujemne, nawet- w obecnosci 05%
chromu.

6°. Zeliwo o miewielkich zawarlosciach wanadu i tyta-
nu dalo w pewnych wypadkach wyniki zadawalajace. Zeliwo
wanadowe jednak, poddane badaniom na szersza skale, dalo
kilka wynikéw niezgodnych z poprzedniemi.

7. Kadlub silnika z zeliwa wanadowego poddano azo-
towaniu w przeciagu 60 godzin. Nie otrzymano twardosci
szklistej (vitreuse), jednak z punktu widzenia $cieralnosci
wyniki byly zadawalajace. Walpliwem jest jednak, czy ma-
terjal ten w praktyce znajdzie zastosowanie, z powodu du-
zych kosztéw wytwarzania,

8°, Zbadano réwniez kadlub silnika (dostarczony przez
firme belgijska), odlany czeéciowo w kokili, Celem latwiej-
szej obrobki cylindréow, zachowano wysoka zawartosé krze-
mu. Zreszta wplyw stwardnienia powierzchni przy odlewa-
niu jest tylko pozorny, gdyz znikl po usunigciu pierwszej
warstwy metalu. Wynik byl niedostateczny.

9%, Zeliwo o wysokiej i éredniej zawartosci fosforu da-
je dobre wyniki, jak to widaé z ogloszonych na ten temat
prac. Zeliwo takie daje jednak odlewy porowate, zwlaszcza
w wypadku zlozonych ksztaltow.

Wyniki powyzszych badan stwierdzaja, ze dodatki ni-
klu i chromu, w ilosciach przyjetych w praktyce, 2wieksza-
ja wytrzymalodé zeliwa na $cieranie. Dodatek innych sklad-
nikéw daje wyniki podobne. Najlepsze wyniki daje zeliwo,
ktére jest przytem bardziej ekonomiczne, o wickszych za-
wartosciach chromu bez niklu. Bardzo dobre wyniki daje ze-
liwo o duzej lub $redniej zawartosci fosforu z dodatkiem
skladnikéw specjalnych, lub bez nich. Zeliwo takie ma jed-
nak te wade, Ze jest kruche, zreszta w wypadku kadlubéw
nie jest to specjalnie niedogodne, Wigksza twardoéé przy
zastosowaniu tego zeliwa do wyrobu kadtubdéw silnikéw po-
woduje fakt, ze Zeliwo to daje czgsto odlewy porowate, nie
wytrzymujace préby hydraulicznej na cisnienie.

Aby un‘knaé tych trudnosei, nalezy doktadnie zbadaé
ksztalt, czy to kadluba silnika, czy tez innych przedmiotow
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odlewanych z zeliwa o duzej zawartoéc! forforu (E. Balma.
Mémoires du Congrés Intern. de Fonderie, Medjolan 1931},
W. R.

Rdzenie i formy ze stopionej czystej krzemionki,

Pod tym tytutem znajdujemy artykul o stosowaniu do
wyrobu rdzeni bardzo czyslego piasku krzemowejo, zawie-
rajacego minimum 99,8% SiO: i przelopionego w piecu
elekirycznym przy temperaturze okoio 2000". Produkti ten,
ktéry jest nazywany dlatego czesto ,szklem krzemionko-
wem'’, posiada kilka cech charakterystycznych:

1) jego spolczynnik rozszerzalnosci réwna sig praktycz-
nie zeru (054 X 10™%; szklo krzemionkowe moze byé na-
grzane do czerwonoéci i raptownie ostudzone, nie wyka-
zujac zadnego peknigcia;

2} n‘e mieknie przy temperaturze do 1400” i nie fopi
sie przy temperaturze do 1800";

3) wylrzymuje dzialanie kwasow
kiej temperaturze; melale odlewane na powierzchnig sto-

nawet przy wyso-
pionej krzemionki nie wywieraja na nia zadnego wplywu.
Poniewaz stopiona krzemionka nie wydziela zadnych ga-
zéw, olrzymujemy odlewy nadzwyczaj zdrowe i zupelnie
wolne od pecherzy gazowych;

4) posiada bardzo malg przewodnosé cieplna, wskutek
czego bardzo slabo hartuje stykajgca si¢ powierzchnig me-
talu;

5) wyroby ze stopionej krzemionki posiadaja powierzch-
n‘e zupelnie gladkie, nawet szkliste.

Odlewy wykonane na rdzeniach ze stopionej krzemion-
ki otrzymuja tez zupelnie gladka powierzchnig, co w wie-
lu wypadkach pozwala uniknaé kosztownej obrobki.

Stopiona krzemionka znajduje glowne zastosowanie do
wyrobu dlugich i cienkich rdzeni do rur. Odlewanie nie wy-
maga zadnych ostroznosci, poniewaz podczas kurczenia sig
odlewu taki rdzen latwo sie zgniata, a przy oczyszczaniu
odlewu latwo daje sie usunaé.

Rdzenie tego rodzaju znalazly podobno zastosowanie
nie tylko przy wykonywaniu odlewow zeliwnych, bronzo-
wych i aluminjowych, lecz réwniez i przy staliwie. Cena
takich rdzeni jest jednak jeszcze dosyé wysoka.

Przedmiot odlany ze stopionej krzemionki posiada po-
wierzchn’e, ktéore mozna wyréwnaé powierzchniowem na-
grzaniem lub latwa obrabka mechaniczna, co pozwala na du-
23 dokladno§é wykonania np. skrzymek rdzeniowych przy
masowe]j fabrykacji, szczegélnie, o ile sa one przeznaczone
do suszenia skomplikowanych rdzeni piaskowych.

Posiadanych wiadomosci nie wystarcza do opinjowa-
nia o nowym malerjale, mozna jednak mieé nadzieje, Ze
po krotkim okresie probnym wykaze on specjalne zalety
i zoslanie wprowadzony do odlewni. (La Revue de
Fond Mod., 1931, str. 412/4).

0. M

Topienie aluminjum w piecach elektrycznych.

Przy stosowaniu energji elekirycznej do lopienia alu-
minjum napotykamy na powazne trudnosci, z ktéryeh giow-
nemi sa: 1) szybkos¢ topienia i 2) odpowiedni dobor tygla.
Wysokie cieplo wlasciwe aluminjum i cieplo topienia wy-
maga znacznej ilosci energji cieplnej, doprowadzonej w
stosunkowo krétkim czasie. Mimo iz temperatura topliwo-
éci aluminjum lezy nisko, ilo§é energji cieplnej, pofrzebnej
do jego stopienia, jest tylko nieco nizsza od ilosci ciepla,
polrzebnej do stopienia takiej samef ilosci zelaza, rowna
ilogci ciepla potrzebnej do stopienia tejze ilosci chromu i
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wyzsza niz do tej samej ilosei niklu. Dla prawidlowego wy-

topu, temperatura srodow’ska ogrzewanego mnie powinna
przekraczaé¢ zbytnio temperatury odlewu mefalu; =z

wzgledu piece lukowe nie moga byé stosowane do topieria

lego

aluminjum.

Zamiast stosowanych normalnie tygli krzemionkowych,
uzywa sie do piecoéw elektrycznych tygli metalowych, ze
wzgledu na przewodnictwo cieplne. Nalezy jednak uwzgled-
niaé odpornosé materjalu na utlenienie oraz na odksztal-
cenia. Tygle zeliwne, staliwne, nawet chromo-niklowe, ule-
gaja, opr6cz zendrowania, wypaczeniu 1 odkszialceniom w
takim stopniu, iZ musza byé ciagle wymieniane. Przez do-
bor odpowiedniego stopu udaje si¢ jednak zabezpieczyé je
zaréwno od zendrowania, jak i od odksztalcen o tyle, Ze
w opisywanym przez aulora tyglu wytopiono 20 000—30 000
funtéw metalu (9—13,5 tonn).

Doswiadczenia wykonano z 2 piecami elekirycznenii,
zainstalowanemi w odlewni, posiadajgcej juz 2 piece kok-
sowe 1 2 piece gazowe.

Piece Pieca Piece
elektryczne | koksowe gazowe
Ogélna ilosé wyto-
pionego metalu 40046 f. 62864 f. 42271 L.
(18165 kg) (28515 kg) (19173 kg)
Zuzyto. 14 160 kWh |51 114 f.koksu| 408 000 stép
(23185 kg) | szesc. gazu
(11600 m?)
Na 100 funtéw me- 965 stép
talu wypada 35,4 kWh |81,51f koksu | sze$c. gazu
(27,32 m¥)
Na jednostke przy- 0,101 f, met.
pada . ' 283 f. 1,23 {. metalu| na ! stope
na 1 kWh [na 1 f. koksu| szesc. gazu
Cena opalu . 0,0t dol. 5.80 dol. 0.35 dol.
za 1 kWh |za 1t koksu|za 1000 stép
szedc, gazu
Cena opatuna 100f,
wylopionego me-
talu . r 0,354 dol. 0,236 dol. 0,338 dol.
Cena tygla 38,00 dol. 10,00 dol. 23,50 dol.
Przecietna trwa-
losé tygla (ilosé | min. 20000 £.| 3800 f. 17000 f.
wytop. metalu) (9072 kg) (1724 kg) | (ok. 7600 kg)
Koszt tyglana 100#§.
metalu 0,190 dol. 0,263 dol. 0,138 dol.
Koszty naprawy ty-
gla. . 8.45 dol. — 2,416 dol,
Koszty napmwy ty-
glanal00f. metalu| 0,042 dol. — 0,0142 dol.
Calkowity koszt
przypadajacy na
100 £. (45,36 kg)
wytopionego me-
talu:
Opal (energja).| 0,354 dol. 0,236 dol 0,338 dol.
Tygle . . 0,190 dol. 0.263 dol. 0,138 dol.
Naprawa tygla 0,042 dol. — 0,014 dol.
0,586 dol. 0,499 dol. 0,460 dol.

Temperatura metalu wahala sie pomiedzy 705—815°C,
za$ maksymalna temperatura elementéw grzejnych wy-
nosila 920"C. Do badan topienia uzyto stopu aluminjum—
krzem. Najwieksze trudnosci stanowilo usunigcie nakiué
oraz otrzymanie odlewdw S$cistych, nie przepuszczajasyzh
oleju. Zalezy to w znacznym stopniu od wlaéciwej tempe-
ratury wytapiania stopu i jego odlewania. Odlewy grubsze-
wykonywano przy 680"C, éredniej wielkodci przy 750°C i
drobue przy 810°C. 4

Zdaniem autora, wyniki préb byly naogél jaknajlepsze:

niska cena energji, wysoka jako$é¢ otrzymanego produktu,
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ulepszenie warunkéw produkeiji, dogodnodé obstugi i L. p.
Przytoczona tabela nie catkiem jednak potwierdza zdanie
autora o ekonomicznosci stosowania piecéw elektrycznych,

(Heat Treating and Forging. 1931 r, Nr. 11,
str, 1055—1058 1 1064).
£ P,

Kronika odlewnicza.

Miedzynarodowa Wystawa i Kongres Odlewniczy.

We wrzesniu r., b. odbedzie sie¢ w Paryiu Miedzynaro-
dowa Wystawa Odlewnicza i Miedzynarodowy Zjazd Od-
lewniczy, organizowane przez Syndicat Général des Fon-
deurs de France przy wspoludziale L'Association Techni-
que de Fonderie.

Za posrednictwem Ambasady Polskiej w Paryiu olrzy-
mali§my zaproszenie Komitetu Organizacyjnego, zwrécone
do Rzadu Polskiego, organizacyj przemystowych i technicz-
nych z wezwaniem do wzigcia udzialu w powyzszym zjei-
dzie.

Miedzynarodowe Zjazdy Odlewnicze odbywaja sie we-
dlug regulaminu, zatwierdzonego przez Komitet Miedzyna-
rodowy Stowarzyszern Odlewniczych, i podzielone sa na
dwie grupy: A) ogbélno-$wiatowe (mondials) z oficjalnym
udziatem St. Zj. A. P., odbywajace sie co trzy lata, i B) eu-
ropejskie — bez udzialu Ameryki — wypelniajace lata mie-
dzy Zjazdami kateg. A. Kongresy A polaczone 53 obowiaz-
kowo z Miedzynarodowa Wystawa Odlewnicza,

Ostatni Kongres tego rodzaju odbyl sie w Londynie
w r, 1929. W roku biezacym Kongres taki odbedzie sig w
Paryzu.

Wystawa tegoroczna obejmowaé bedzie:

1% Surowce i materjaly pomocnicze do wyrobu wazel-
kiego rodzaju odlewéw.

2", Odlewy wszelkiego rodzaju w stanie surowym lub
obrobionym, lub tez w postaci maszyn i urzadzed, w kto-
rych odlew stanowi czg$é zasadnicza.

3V, Maszyny, urzadzenia i instalacje odlewnicze.

4. Wszelkiego rodzaju narzedzia, stosowane w odlew-
nictwie,

5. Sposoby mnauczania i
technikéw w odlewnictwie.

Wystawa i polaczony z niag Miedzynarodowy Kongres
Odlewniczy urozmaicone beda wycieczkami po Francji,

Kongresy Odlewnicze posiadaja juz swoja wyrobiona
tradycje; organizowane wzorowo, umozliwiaja kazdemu,
w sposéb najdostgpniejszy, zaznajomienie s'¢ z najnowsze-
mi zdobyczami teorji i praktyki odlewniczej. Zjazdy takie
maja duie znaczenie praklyczne, poniewaz utatwiaja zna-
lezienie odpowiedzi na szereg zagadnienn codziennej prak-
tyki zaréwno samej techniki odlewniczej, jak i doboru od-
powiednich materjalow.

Majac powyzsze na uwadze, sadzimy, ze kierownicy pol-
skiego przemystu odlewniczego, w dobrze zrozumianym
interesie wlasnym, wezma udzial w tym dorocznym bilansie
postepu odlewnictwa i przez zgloszenie osob upowaznio-
nych dopomoga do stworzenia licznej delegacji pol-~
skle] na Zjazd tegoroczny w Paryzu. Wiszelkich informa-
v zwmzanych z organizacja Wystawy { Kongresu, udziela
pisemnie Kofo Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Technikéw
Polskich w Warszawie (Czackiego 3,5).

szkolenia rzemieslnikow i

Polsko-czeskie zeszyty odlewnicze.

W zwiazku z udzialem przedstawicieli C. O. S. S. (Or-
ganizacji Odlewnikéw Czeskostowackich) w zeszlorocznym
I-szym Ogélnopolskim Zjezdzie Odlewnikéw wydany zoslat
w roku ub. specjalny ,,polski zes7yt odlewniczy" dwutygod-
nika czeskiego ,Strojnicky Obzor*.

Rewanzujac sie w roku biezacym, organizacja odlew-
nikéw czesko-slowackich nadsyta nam za posrednictwem
Kola Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Technikéw Polskich
w Warszawie szereg oryginalnych prac z dziedziny odlew-
nictwa.

Jeden wiec z najblizszych zeszytéw odlewniczych ,Prze-
gladu Technicznego' bedzie poswiecony tym pracom i uka-
ze sie, jako ,Czesko-Stowacki zeszyl odlewniczy™.
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Sekcyiny Zjazd Wszechswiatowej Konterenc

Energetyczne; w Skandynawii.

Pomiedzy 26 czerwca a 10 lipca 1933 roku od-
beda sie kolejno w stolicach krajéw Skandynaw-
skich posiedzenia Zjazdu Sekcyjnego Wszechswia-
towej Konferencji Energetycznej.

Gléwne zagadnienia, majace by¢ rozpairzone-
mi na Konferencji w Sztokholmie, dotycza tematu:
,Zaopatrzenie w energje wielkiego przemystu oraz
transportu”,

W rozwinieciu tego zasadniczego tematu pro-
ponowane s3 nastepujace tematy grupowe:

a) podniesienie spolczynnika wyzyskania w
szerokiem ujeciu najkorzystniejszego zaopatrywa-
nia wielkich zakladéw w energje, — wytwarzanie
wlasne, pobieranie zzewnatrz, czy system miesza-
ny (kupowanie energji do krycia obciazenia pod-
slawowego, za$§ budowa wlasnej elekirowni do po-
krywania szczytéw, czy tez odwrotnie); z tem la-
czy si¢ sprawa wyrdwnania obciazen pomiedzy po-
jedyriczemi zaktadami i w sieci elektrowni okre-
gowych, nastepnie sprzegnigcie wytwarzania pracy
i ciepla, akumulowanie ciepta i wreszcie wyzyska-
nie paliwa malowartosciowego;

b) zagadnienia energetyczne zakladéw przemy-
slowych, zuiytkowujacych duzo ciepla do celow
grzejnych (przemyst papierniczy, celulozy i t, p.);

c) zagadnienia energetyczne przemysiu zelaz-
nego i stalowego w szerokiem ujeciu; tu wchodza
zagadnienia wytwarzania energji w silnikach pa-
rowych i gazowych, gazociagi dalekosigzne a lo-
kalne wytwarzanie gazu, metody podwyZszania
sprawno$ci piecéw grzewczychido topienia meta-
li; pozatem niektore tematy specjalne, jak wyréow-
nenie raptownych zmian obciazenia zespolow wal-
cowniczych i t. d.;

d) ogrzewanie elektryczne w metalurgji stali
i innych metali w zastosowaniu do procesow topie-
nia, grzania i obrébki termicznej; zagadnienia jed-
nak elektrochemji beda wylaczone;

e) racjonalizacja napedu w ciezkim przemy-
§le; wejda tu takie zagadnienia, jak rozdzial ener-
gji elektrycznej przy napedzie jednostkowym, re-
gulacja liczby obrotéw, przenoszenie mechaniczne

energji od silnika do obrabiarki i przemysiowych
urzadzen transportowych;

f) sprawy racjonalizacji transportu kolejami
przy napedzie parowym, silnikowym i elektrycz-
nym, sprawy transportu miejskiego i podmiejskie-
go oraz transportu okretami przy réznych silni-
kach napedowych (m. in. wspélzawodnictwo réz-
nych rodzajéw napedu w kolejowym ruchu dale-
kobieznym i w ruchu okretéw, z uwzglednieniem
szybkosci ruchu i taniosci frachtow; czedciowo tez
wspélzawodnictwo kolei elektrycznych i autobu-
sé6w w komunikacji podmiejskiej).

Zglaszanie referatéw polskich z wymienionych
dziedzin odbywa sie pod patronatem Polskiego Ko-
mitetu Energetycznego i przy jego udziale,

Szczegolowy program Zjazdu jest nastepujacy:

26 czerwca: Otwarcie Zjazdu w Kopenhadze
i posiedzenia techniczne.

27 czerwca: Wycieczki,

28 czerwca: Otwarcie Zjazdu w Sztokholmie i
posiedzenia nieoficjalne w grupach specjal-
nych.

29 czerwca: Posiedzenia techniczne.

30 czerwca: Posiedzenia techniczne.

1 lipca: Wycieczki.

2 lipca: Niedziela — wypoczynek.

3 lipca: Posiedzenia techniczne.

4 lipca: Posiedzenia techniczne,

5 i 6 lipca: Wycieczki po Szwecji.

7 lipca: Zwiedzanie zakladow przemystowych
Norwegji.

8 lipca: Posiedzenia techniczne w Oslo.

9 i 10 lipca: Wycieczki po Norwegii.

Nalezy tez zaznaczyé, Ze réwnoczesnie ze Zjaz-
dem Sekcyjnym Wszechswiatowej Konferenciji
Energetycznej odbedzie sie w Sztokholmie pierw-
szy Zjazd polaczonej z WKEn organizacii p. n.
Miedzynarodowa Komisja Wysokich Zapor.

Wszelkich wyjasnied w sprawie obu Zjazdow
udziela Polski Komitet Energetyczny w Warsza-
wie, ul. Chalubiniskiego 4.
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Sprawozdania z posiedzen.

KOMISJA GOSPODARKI ELEKTRYCZNEJ

Protokol posiedzenia z dnia 7 grudnia 1931 r.

Obecni pp.: Altenberg, Berson, Forbert, Gayczak,
Hoffmann, Hubert, Nowicki, Okoniewski, Ossowski, Riedel,
Siwicki, Stefanowski, Straszewski.

Przewodniczyt p. dyr. Hubert w nieobecnoéci prof. Se-
kolnickiego. Porzadel obrad by} nastepujacy: 1) odczytanie
protokufu 2z ostatniego posiedzenia; 2) projekt uprawnien
rzadowych na wielkie zaklady elektryczne.

P. Hubert odeczytal protokul z posiedzeria z dn. 23
listopada 1931 r.; do protokulu zgloszono szereg poprawek
i uzupelnied, poczem protokul przyjeto.

Nast¢pnie p. przewodniczacy odczytal referat, reasumu-
jacy tezy, ustalone w sprawie ,Ustawy o popieraniu elek-
trylikacji” przez Komisje Gospodarki Elektrycznej PKEn na
posiedzeniach w dn. 14 i 23 listopada 1931 r. W zwiazku
z referatem tym zabierali glos pp. Gayczak,Straszew-
ski, Hubert, Hoffmann i inni. Zwrécono mianowicie
uwage, iz nalezy przeredagowaé p. a na str. 2, dotyczacy
zwolnienia od optat celnych za maszyny w tym sensie, by
zostaly opuszczone stowa ,...0 moey od 10000 kW wzwyz..",
moga bowiem zdarzyé sie wypadki, gdy wielkiemn zalktado-
wi eleklrycznemu, korzystajacemu wogdle z ulg, potrzebna
jest turbina (lub inne urzadzenia) o mniejszej mocy, wtedy
zachodzilaby watpliwosé, czy przysluguje zwolnienie od
optat celnych.

Dalej podniést p. Hofimann sprawe popierania sie-
ci rolniczych. Sa to sieci nierentowne. Nie precyzujac wa-
runkéw przyznania ulg, ani nie okreslajac wielkodci tych
sieci, nalezaloby, zdaniem p. Hoflmanna, umiesci¢ w usta-
wie o popieraniu elektryfikacji choéby ogélnikows wzmian-
ke, iz ustawa ta rozciaga sig¢ réwniez na sieci rolnicze.

Wysunieto w dyskusji zwiazane z tem trudno$ci formal-
ne oraz trudnosci zdefinjowania, w jakim stopniu dana sie¢
moze byé zaliczona do sieci rolniczych; wyrazono poglad, iz
nalezaloby tu raczej obraé droge subwencjonowania takich
sieci, o ileby w przysziosci budzel panstwa na to pozwalal.

P. Hoffmann raz jeszcze obszernie uzasadnil swéj
wniosek, zwracajgc uwage, iz w Polsce, jako w kraju rol-
niczym, sprawa popierania elektryfikacji rolnictwa ma bar-
dzo doniosle znaczenie, Ze byloby bardzo pozadanem, aby
miasta mialy moznosé elektryfikowania okolicznych wsi,
gdyz jest to z punktu widzenia parstwa i spoleczenstwa naj-
bardziej celowy i tani sposéb elektryfikacji, a w chwili o-
becnej jest to miemozliwe ze wzgledu na to, iz sieci takie
53 mierentowne.

Zwrécono w odpowiedzi uwage, iz nalezaloby sprawe
te poddaé osobnemu gruntownemu rozwazeniu, by ujaé iej
caloksztalt, biorac pod uwage subwencjonowanie sieci rol-
niczych oraz inne $rodki, majace na celu elektrylikacje rol-
nictwa.

W wyniku dyskusji postanowiono uzupetnié tezy o ,Usta-
wie o popieraniu elektryfikacji”, dodajac na str, 2 w wierszu
3, nastepujace stowa: ,Réwniez mnalezaloby przyznaé ul-
gi w calodci lub czeéciowo takim przedsiebiorstwom, ktére
zajmuja sie elekiryfikacja terenéw o charakterze rolniczym,
nie zapewniajacych wystarczajacej rentownosei”,

Nastgpnie przystapiono do dyskusji mad projektem u-
prawnien na wielkie zaklady elektryczne, rozpoczynajac jg
od punktu 3B, dotyczacego tworzenia spélek mieszanych w

razie niewykupienia zakladu elektrycznego przez rzad po
wygasnieciu uprawnienia,

P. Nowicki zauwazyl, iz rozestany czlonkom Komi-
sji referat p, Gayczaka nie zawiera konkretnego wnioskuy,
dotyczy bowiem raczej kwestji: kto ma przejmowaé elek-
trownie po wygasnieciu uprawnienia, a nie— interesujace;j
w danym. wypadku — sprawy: na jakich warunkach ma
je przejmowaé. Konkretny wniosek w tej sprawie — poza
propozycja Ministerstwa Robét Publicznych — wplynat do-
tad jeden tylko, mianowicie p. Hoffmanna (zlozony na
pi$mie), ktéry oparty jest na wzorze francuskim, jednak o
tyle rozni si¢ od tamtego, ze we Francji postepowanie takie
odnosi si¢ do wypadku karnego uniewaznienia uprawnienia,
Dalej zaznaczyl p. Nowicki, iz dyskusja powinna oprzeé
si¢ na dwaoch zasadniczych zalozeniach: 1) i2 w mysl obo-
wigzujacej ustawy uprawnienie mie moze byé beztermino-
we (a do tego sprowadzilyby si¢ propozycje dalszego prze-
dluzania czasu trwania uprawnienia bez okreslonego termi-
nu) i 2) iz Panstwo, dajac uprawnienie, nie moze przyjaé
na siebie zobowigzania wykupu po wygasnieciu terminu
(gdyz wymagaloby to kazdorazowo osobnej ustawy sej-
mowej).

P. Hubert zwrécil uwage, iz chodzi w danym wy-
padku o ustalenie takiego postepowania w chwili wygasénie-
cia uprawnienia, ktére stanowiloby poprawe warunkéw
dotychczas istniejacych, gdyz omawiany projekt ma na ce-
lu ulatwienie i popieranie powstawania wielkich zakladéw
elektrycznych. Zasadnicza sprawa, zdaniem moéwey, jest
ustalenie, kto przejmuje zaklady elektryczne: rzad, samo-
rzad, kapitalista, czy tez spétka mieszana i jaka,

W dalszej dyskusji wyjasniono, iz propozycja Minister-
stwa, w my$l ktérej koncesjonarjusz, po wygaénieciu termi-
nu uprawnienia, ma byé zmuszony do przystapienia do sp6l-
ki z rzadem, nie stanowi ulgi w poréwnaniu z dotychczaso-
wym stanem rzeczy, gdzie — w braku konkretnego wyj-
§cia — bylo jednak miejsce na pewien optymizm co do
dalszych loséw przedsigbiorstwa. P. Gayczak przepro-
wadzil przyblizone orjentacyjne wyliczenia wysokosci kwot,
zainwestowanych w zakladach elektrycznych w Polsce, i
doszed! do wniosku, ze jest watpliwem, aby rzad mégl sko-
rzystaé z mozliwosci wykupu wszystkich przedsigbiorstw,
Méwca uzasadnial dalej obszernie poglad, iz nie nalezy
obarczaé¢ panstwa momopolem elektrycznym, i dlatego —
w my$l tez zawartych w rozeslanym czlonkom Komisji re-
feracie — malezy: 1) popieraé powstawanie spolek okrego-
wych; 2) przelaé na nie obowiazki wykupu; 3} powolaé bank
elektryfikacyjny; 4) opracowaé statuty zwiazkéw semorza-
dowych i nadaé im zkolei prawo wykupu spélek okregs-
wych. ===

W dalszym ciagu dyskusji, wysunal p, Hofimann
wniosek, by koncesjonarjusz dostawal w omawianym wy-
padlku, prolongate uprawnienia na dalszych 20 lat bez obo-
wiazku inwestycyj, z tem ze, o ileby rzad zadal inwestycyj
to musialby na mie lozyé, a po tych 20 latach zaklad mu-
sialby byé oddany juz bez zadnego odszkodowania.

P. Bersom zaznaczyl, iz: niewiadomo zgéry, czy i w
jakich wypadkach rzad bedzie mégl zaklad wykupié, a w
jakich mie; przytem mnuiejsze zaklady beda mogly byé wy-
kupione przez samorzady — wobec czego sumy, potrzebne
na wykup przez rzad, beda mniejsze, niz to obliczyl p, Gay-
czak.

P. Straszewski nie widzi sprzecznosci miedzy te-
zami p. Gayczaka a tezami Ministerstwa Robot Publicz-
nych. Tezy 3 i 4 usuwaja sie narazie z pod dyskusji, nato-
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miast tezy 1 i 2 s bardzo wazne. Przyjmujac zatem referat
p. Gayczaka jako teoretyczna podstawe dyskusji, nalezy
ustalié pewne wnioski praktyczne,

P. Nowicki uwaza, iz skonstatowanie przez p. Gay-
czaka, iz stan dotychczasowy jest lepszy niz propo-
zycja Ministerstwa, jest juz konkretnym wnioskiem: miana-
wicie jest wnioskiem, by pozostawi¢ warunki wykupu po
wygaénieciu uprawnienia takie, jakie byly przewidziane w
dotychczasowych uprawnieniach.

P. Hoffmann raz jeszcze podtrzymuje swoéj wnin-
sek, iZ w okresie 20 lat, danych jako przedluzenie upraw-
nienia, koncesjonarjusz ma mozno$é wygospodarowania sv o-
ich wkladéw; a na nowe inwestycje winien byé stworzonv
np. fundusz specjalny panstwowy.

W dalszej dyskusji zabierali glos pp.: Berson, Hu-
bert, Straszewski; wskazano, iZ moinaby podaé ca-
ty szereg propozycyj, ktéreby stwarzaly pomysine dla kon-
cesjonarjusza warunki wykupu i zmniejszaly jego ryzyko,
wige np.: przedluzenie uprawnienia, przediuzenie terminu
amortyzacji, uwzglednienie przy wykupie warto§ci handlo-
wej przedsigbiorstwa; wreszele utworzenie spolki miesza-
nej, ale z tem, zeby koncesjonarjusz mial prawo wigkszosei
w spélce, czyli doplacenia tak, zeby wickszosé bylta zacho-
wana.

W dalszym ciagu przemawiali pp. Gayczak, Straszew-
ski, Berson, Hubert; wskazano, iz koncesjonarjusz powinien
mieé prawo do czesci przedsigbiorstwa, i Ze pojecie ,bez-
platnego wykupu"” nie moze mieé racji bytu, jako sztuczne
samo w sobie. Wysunieto wniosek, by wykup mégl naste-
powaé nie zapomoca akeyj, lecz zapomoca bonéw albo ob-
ligacyj.

Na podstawie przeprowadzonej dyskusji, zglosil p.Stra-
szews ki nastepujace sformutowanie, kiére zostalo przy-
jete przez zebranych, jako podstawa do dalszej dyskusji:

Po wygasnieciu terminu uprawnienia:
1) likwidacja przedsigbiorstwa jest wykluczona,

2) wykup moze nastapié przez rzad albo samorzady za
gotéwke, albo za stale oprocentowane papiery gwarantowa-
ne przez pafistwo (bony, obligacje),

3) o ile wykup nie ma miejsca, to na podstawie poro-
zumienia z uprawnionym, nast¢puje albo:

a) przedluzenie uprawnienia,

b) tworzenie spatki mieszanei.

Kaide z tych rozwiazan moze by¢ w kazdym wypadku
uzgodnione z Ministerstwem Robét Publicznych.

Dalsza dyskusja dotyczyla niewlasciwego okreslania ka-
pitatu zakladowego powstajacej spotki, jako wplerwotnej
wartosei wszystkich urzadzed”. Ten ustep w brzmieniu pro-
jektu Ministerstwa jest, zdaniem méwcow, niezrozumialy,
gdy bowiem stara spotka zostaje zlikwidowana, powstaje
nowa, oparta na innych aktywach; w zakladzie elektrycz-
nym moze byé szereg urzadzed, ktdrych juz nie bedzie w
chwili zawiazywania nowej spolki, staje sie koniecznem
okreélenie istotnej wartodci przedsigbiorstwa.

W wyniku dyskusji postanowiono zatem, iz w punkcie
3B ustep od stéw ,Kapital zakladowy sp6tki..” do kotica
punktu winien byé skreslony i zastapiony przez sformulo-
wane przez p. Straszewskiego podane wyzej tezy.

Nastepnie podjeto dyskusi¢ nad pozostatemi punktami
projektu. Postanowiono, iz w my$l opinji, wyrazonej na po-
siedzeniu dnia 14 listopada, wzmianke o zaleZnosci mig-
dzy uzyskaniem ulg a udzieleniem pozyczki Paiistwu — na-
lezy wykreslié.

W zwiazku z ustepem ,..zgodnie z rzadowvm progra-
mem elektryfikacji'" zapytal p. Gayczak, czy program la-
ki zostal Wydziatu
Elektrycznego wyjaénil, Ze podstawa rzadowego programu
elektryfikacji jest projekt opracowany przez Komisje pod
przewodniclwem iprof. Sokolnickiego; jednoczesnie z dysku-
towanym tu wnioskiem, bedzie zatem prawdopodobnie prze-
dlozony Komitetowi Ekonomicznemu Rady Ministrow pro-

opublikowany, na co przedslawiciel

gram elektryfikacji, przyczem nie bgdzie to program szlyw-
ny, zmiany beda mozliwe, jednak zasadniczo bedzie musial
byé przesirzegany.

Co do punktu 1-go, dolyczacego terminu uprawnienia,
po krotkiej dyskusji wypowiedziano si¢ za pozostawieniem
go w brzemieniu proponowanem przez Ministerstwo.

W zwiazku z punktem 2-gim dolyczacym uniewaznie-
nia uprawnienia, wyrazono poglad, iz nalezy doda¢ slowa
Jlylko w bardzo waznych wypadkach”, a to dlalego, ze
punkt ten wzbudza nieufnosé kapitalisty, zwlaszcza obce-
go, obawiajacedo sie, ze z malo waznych powoddéw upraw-
nienie moze byé uniewaznione. Jednak wigkszosé obecnych
wypowiedziala si¢ stanowczo przeciwko takiej poprawce,
wychodzac z zaloZenia, iz jest oczywistem, ie Rada Mini-
strow uniewazni uprawnienie tylko w bardzo wainym wy-
padku,

Na tem dyskusje przerwano, nastepne posiedzenie wy-
znaczono na dz. 21 grudnia o godz. 9 min. 30.

Protokul posiedzenia z dn. 21 grudnia 1931 r.

Obecni pp.: Berson, T. Czaplicki, XK. Gayczak, A. Hoff-
mann, Z. Hubert, Nowicki, Z. Okoniewski, Z. Rauch, K. Si-
wicki, prof. B. Stefanowski.

Nieobecnosé nsprawiedliwili pp. J. Obrapalski, K. Stra-
szewski, Z. Forbert.

Przewodniczyt p. dyr. Hubert, w nicobacnosci p. prof.

G. Sokolnickiego.

Odczylano i, po wprowadzeniu poprawek, przyjelto pro-
tokut z poprzedniego posiedzenia z dn. 23 listopada 1931r,
poczem przystapiono do dalszego ciagu dyskusji nad pro-
warunkéw rzgdowych

jektem uprawnien

na wielkie zakltady elektryczne.

Punkt 3 Aa projektu, dotyczacy przedterminowego wy-
kupu zakladu elektrycznego przez rzad. zawiera omdwie-
nie: ,..a nadto beda uwzglednione warunki gospodarcze i
eksploalacyjne..” Ten ustep projekin wywolal bardzo szcze-
golowa 1 obszerna dyskusie. Chodzilo moéwcom przede-
wszystkiem o wyjasnienie, czy uwzgledniznie warunkow
gospodarczych i ekspleatacyjnych ma si¢ wvrazi¢ w wy-
sokodci odpiséw amortyzacyjnych, czy tez jest to pojecie
odrebne. co wydawaloby si¢ podkreslone w slowie ,a nad-
to". Wyjasniono, Ze jest to pojecie odr¢bne, majgce ujmo-
waé szereg nieprzewidzianych okolicznosci i sytuacyj, mo-
gacych zajéé w chwili wykupu.

Poczatkowo zaproponowano, by w takim razie umie-
écié ustep o uwzglednienin warunkow gospodarczych i eks-
ploatacyjnych na poczatku punktu 3, przed litera A. Zwro-
cono jednoczeénie uwage, iz omdwienie takie moze mied
donioste znaczenie przy arbitrazu, stanowiac pewnego ro-
dzaju wylyczng dla komisji rozjemczej; tak np. w ustawie
elektrycznej w Anglii przewidziane sg obszernie TOZne
wskazowki i wytyczne dla komisji, ustalajacej warunki wy-
kupu.
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Po tych uwagach przystapiono do ogélnego rozwazania
punktu 3 Aa, zatrzymujac sie dluzej nad sprawa wysoko-
$ci stawek amortyzacyjnych.

P, Gayczak zapropomowal oparcie ich na statysty-
ce dochod6w, mianowicie ma cyfrze, wyrazajacej dochéd
na 1 kW maksymalnego obcigZenia, Méwca przestudjowal
tego rodzaju liczby statystyczne dla wielu zakladéw, pra-
cujgcych w r6znych miejscach i krajach i w réZnym cza-
sie, i zawsze otrzymywal przeci¢tne liczby bardzo charak-
terystyczne i zawarle w stosunkowo waskich granicach dla
danych warunkéw gospodarczych i eksploatacyjnych, Tak
wigc stopien prosperowania zakladu moznaby ocenié przez
réznice miedzy liczba, wyrazajaca jego dochdd ma 1 kW
maksymalny, a liczba, ktora uprawniony przyjal przy kal-
kulacji, jako podstawe taryfowa

Pp. Hubert, Okomiew-
skii, Holfmann, Rauch, Czaplicki wysuneli sze-

Berson, Nowick'i,
reg zastrzezen w zwigzku z propozycja p. Gayczaka, wy-
powiadajac m. in. poglad, iz rozwazania, oparte ma tych
obliczemiach i odpowiednich krzywych, moga stanowié pod-
stawe do prac komisji arbitrazowej; matomiast do projektu
uprawnienia mnie malezaloby ich wprowadzaé, lecz ustali¢
raczej pewne granice stawek amortyzacyjnych, biorac pod
uwage moznos$é odchyleri na korzy§é uprawmionego, tak by
rzad w pewnych warunkach mial swobode udzielemia do-
godniejszych stawek, Dobra gramnica bylyby zatem cyfry
normalne, za$ rzad modglby je zmieniaé na korzyéé upraw-
nionego, uwzgledniajac warunki pracy i prosperowania za-
kladu.

W zwigzku z temi uwagami, postanowiono, iz nie na-
lezy umieszczaé ustepu o uwzglednieniu warunkéw gospo-
darczych i eksploatacyjnych na poczatku punktu 3, tak jak
to bylo prowizorycznie ustalone, lecz zredagowaé tem u-
slep inaczej, O podanie tego ustepu do protokulu proszo-
no p. inz. Czaplickiego.

Przechodzac do pumktu 3 Ab, podniesiono raz jeszcze
nierealno§é dokonywania corocznych wplat spélce, ktérej
byloby otrzymywanie
tych kwot, i ktéra w dodatku musialaby jeszcze oplacaé
podaitki.

Zdaniem mowcow, warunek, iz od dochodu brutto -odej-
muje si¢ 6% rocznie,

jedynym celem dalszego istnienia

iest w wysokim stopniu krzywdzacy
dla uprawnionego, tembardziej, ze w rzeczywistosci majcze-
Sciej wlasnie dopiero po 20 latach zaktad elektryczny daje
te zyski, na ktére gléownie liczyl kapitalista,

Jak wykazala dalsza dyskusja, brzmiemie tego ustepu
wzorowane jest na uprawnieniu Nr., 151 i stanowi, z punk-
tu widzenia koncesjonarjusza, pogorszenie warunkéw w po-
réwnaniu z dawniejszemi uprawnieniami. Tembardziej wigc,
jezeli chodzi o popieranie powstawania wielkich za-
ktadéw elektrycznych, warunek ien, zamiast zachecaé, be-
dzie raczej odstraszal kapitalistow.

W uprawnieniu, wydanem dla Sosnowca, warunku te-
go niema. Jest tam, mianowicie, powiedziame: ,., nie odej-
mujac jednak kosztéw oprocemtowania i umorzenia kapi-
tatu..', Natomiast, przy wydawaniu uprawnienia Nr. 151,
zaproponowano pierwotnie tekst ?

jeszcze ostrzejszy, niz

ostateczny.

Sprawa ta zasadniczo sprowadza si¢ do opracowania
nowego brzmienia § 14 uprawnienia, ktéry w brzmieniu do-
uwzglednia nalezycie, zdaniem obec-
nych, gospodarki spotek akcyinych, a pozatem posiada za-

tychczasowem nie

sadnicze miejasnosci, wynikajace np. z pomieszamia pojecia
funduszu odnowienia, t. j. amortyzacji urzagdzen, z a-

mortyzacja kapitalu Przeredagowanie § 14 uprawnie-
nia wigze sie jednak z ustaleniem wzorowego bilansu za-
kiadéw elektrycznych.

Wracajac do potracania 6%, wskazal p. Gayczak,
iz placenie przez 20 lat sze$ciu procentéw od kapitalu sta-
nowi kwote wieksza, niz to, co uprawniony dostaje w go-
towce.

Wysunieto wniosek, by mprosi¢ p. Gayczaka o opra-
cowanie referatu, w ktérym bytby przedyskutowany zasad-
niczo § 14 uprawnieznia, przyczem za podstawe braneby by-
ly normalne warunki gospodarcze; zaznaczono, iz byloby
pozadanem opracowanie kilku (np. pieciu) przykladéw, o-
partych na zestawiemiu réznych kwot, platnych jednora-
zowo, z kwotami, platnemi w postaci renty.

Przewodniczacy zwrécil uwage, iz pozadanem byloby
rozwazyé sprawe jaknajszerzej, chodzi bowiem o uzyska-
nie podstawy do ustalenia przyszlego tekstu wzoru upraw-
nienia.

Wracajac do poczatkowego ustepu punktu 3-go,
ustalono zgodny poglad, zz zamiast ,...po uplywie polowy
okresu trwamia uprawienia i w latach nastepnych..” po-
winno byé: ,.po uplywie nie mniej niz polowy okresu,
a w latach nastepnych w okresach piecioletnich...”; bowiem
przy§wiecaé¢ tu musi zasada, zeby przedsigbiorstwo byto
prowadzome racjonalnie, i zwlaszcza ostatni okres powi-
nien byé — w miar¢ mozno§ci — miezamacony
wzglad na warunki wykupu.

przez

Poniewaz dalsza dyskusja wyjasnita, ze bardzo szero-
kie i wszechstronne ujecie zagadniefi, odnoszacych sie do
§ 14 uprawniemia, musialoby prowadzié do opracowania
calej momnografji, postanowiono marazie prosi¢ p. Gay-
czaka tylko o referat, zawierajacy poréwnanie dotych-
czasowych formulek (1) uprawmiemia ,Zeorku', 2) upraw-
nienia Sosnowca, 3) brzmienia projektu o warunkach u-
prawn'‘ed na wielkie zaklady elektryczne, z oparciem sie
na dotychczasowym schemacie; slowem, o opracowanie
tekstu, pozostajacego w dotychczasowych ramach, trzyma-
jac sie jaknajblizej tego, co Ministerstwo Robé6t Publicz-
nych zamierzalo powiedzieé, jednakowoz tak, aby nadawal
sie dla spolek akcyjnych, szczegdlnie dla duzych spélek,
o jakie chodzi w danym wypadku uprawnied na wielkie za-
ktady elektiryczne.

W dalszym ciagu podjeto dyskusje nad punktem 3B,
dotyczacym wykupu po wygasnigciu lub  uniewaznieniu
uprawnienia, oméwionym juz w sposéb ogélny na poprzed-
niem posiedzeniu. :

Postanowiono prosié p. Straszewskiego o opracowamie
temat tego gdyby.
p. Straszewski nie zechcial podja¢ sie referatu, zebranmi pro-

referatu ma punktu i w razie,

sza o opracowamie go p. Hoffmanna.

Po paru uwagach ogélnych, dotyczacych trzech roz-
wigzah po wygasnieciu uprawniemia, mianowicie: 1) udzie-
lenia nowego uprawnmienia, 2} ukonstytuowania si¢ nowej
spotki, 3) sprzedazy z licytacji. posiedzenie zakorczomo;
nastepne wyznaczono ma polowe stycznia 1932 r., nie usta-
lajac dokiadnej daty. -

Protokul posiedzenia z dnia 15 lutego 1932 roku.

Przewodniczy! p. Prof. Rektor G. Sokolnicki.
Obecni pp.: Czaplicki, Gayczak, Hubert, Nowicki, Oko-
niewski, Ossowski, Siwicki, Stefanowski, Straszewski, oraz
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delegat Wydzialu Wiojskowego
i Handlu.

P, prof. Sokolnicki przeprasza, ze nie méogl byé
obecny na kilku posiedzeniach Komisji, z powodu nawaltu
pracy w zwigzku z pelnionemi przez siebie funkcjami w Po-
litechnice Lwowskiz;j.

Ministerstwa Przemystu

Nastepnie zakomunikowal p. Przewodniczacy o dokoop-
towaniu do Komisji p. inz Zarzyckiego, prezesa bylego
Urzedu Elektryfikacyjnego.

Porzadek obrad obejmowal: 1) odczytanie protokétu z
dn, 21.XIL1931 r.; 2) dalszy ciag dyskusji nad projeklem
uprawniern rzadowych mna wielkie zaklady elektryczne;
3) sprawe¢ podatku przemystowego od malych
elekirycznych.

zakladow

Protoké! poprzedniego posiedzenia odczytano i, z po-
prawkami, przyjeto.

Nastepnie p. Gayczalk strescil pokrétce opracowa-
ny przez siebie referat, dotyczacy p. 3A projektu warun-
kéw uprawnien rzadowych na wielkie zaklady elektryczne
okregowe. Punkt 3A obejmuje warunki przedterminowego
wykupu zakladu elektrycznego przez paiistwo.

Referat przeprowadza poréwnanie i zestawienie wszy-
stkich formut, stosowanych w dotychczasowych uprawnie-
niach; wséréd tych formul mozna ustali¢ dwie zasadnicze;
mianowicie: pierwsza grupe slanowia formuly analogiczne
do uzytych w uprawnieniu 7 i 8 (te dwa réznia sie od sie-
bie tylko tem, ze w jednem amortyzacja jest 18-letnia, w
drugiem 15-letnia), druga grupe — formuly analogiczne do
uzytej w uprawnieniu Nr. 101. Poczawszy od uprawnienia
101 — straca sie z dochodu brutto cprocentowanie i umo-
rzenie kapitalu, ktéry ma byé¢ wyplacony gotowka za nie-
zamorlyzowane czeéci urzadzen.

Ze wszystkich uprawnien dotychczas wydanych tylko
kilka odbiega od lych dwéch zasadniczych grup i posiada
indywidualne warunki wykupu (uprawnienia Nr. Nr. 12, 67,
120, 151 i kilka innych), i te reterent omowil szczegolowo
oddzielnie.

Dalej rozwingl referent te formuly na zakladzie przy-
kladowym, obranym na podstawie danych ze statystyki 19
najwickszych elektrowni polskich (bez Chorzowa i Lazisk).
Obliczyl wiec koszt zakladu, koszt zainstalowanego 1 kW,
roczne wptywy na 1 kW maksymalnego obciazenia. (Zakla-
dem, na ktérego podstawie referent wyprowadza szereg
wnioskéw i ktéry uwaza za typowy pod rozpatrywanym ka-
tem widzenia, jest elektrownia typu zakltadu w Sierszy Wod-
nej).

M1 enia wykazujs, Ze na terylorjum takiego zakla-
adowego zuzycie energji elekirycznej, wynoszace
ku 40 kWh na mieszkanca, wzrasta po 40 latach
Wh na mieszkanca.

iabel 1 wykresow ustalil dalej referent
koszty inwestycyjne wytworni na 1 kW zainstalowany,
lkoszt sieci na 1 kW, wkoncu obliczyl, iz przy poczatkowym
kapitale 7 miljonow, po 40 latach kapital inwestycyjny
(wczyste wkiady") wzrést do 91 miljonéw, a najwyzsze ob-
cigZzenie do 51000 kW. Cena za 1 kWh zbliza si¢ asympto-
tycznie do 85 gr.

Dalsze obliczenia dotyczyly ustalenia: wplywéw za 1
sprzedana kWh (z uwzglednieniem zaleinasci od stopnia
wyzyskania), dalej wplywow w stosunku do najwyzszego
obcigzenia przecigtnie 6350 zi. od 1 kW (przy 35%-owem
wyzyskaniu).- W obliczeniach oparl si¢ prelegent na irzech
zalozeniach: na wplywach 500 zi., 600 zI. i 700 zl. od 1 kW

maksymalnego obciazenia.

Na szeregu
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Obliczajac dla zakladu przykladowego odpisy amorty-
zacyjne, podkreslil referent, iz w uprawnieniach niejasno sa
ujele pojecia: utrzymania i odnowienia. Jak wskazuje bo-
wiem proste rozumowanie, kazda renowacja musi byé po-
kryla z funduszu amortyzacyjnego, a nowe wydatki musza
byé¢ pokryte z funduszu inwestycyjnego. Skadinad nie usla-
leno dotad granicy, co to jesl renowacja, a co konserwa-
cja, i na ten temat musi by¢ jakas umowa mi¢dzy panstwem
a uprawnionym.

Dalsze obliczznia referenta dolycza rentownosci za-
ktadu przykladowego, przyczem referat podaje krytyczna
ocene poszczegolnych formul, przychodzac ostatecznie do
wniosku, ze tylko przy zastosowaniu formul, uzytych w
uprawnieniu Al i A3, jest zabezpieczony racjonalny wykup
bez krzywdy dla uprawnionego. Dalszym wnioskiem rzfe-
renta jest, iz stojgc na gruncie inlereséw uprawnionego, na-
lezy przyspieszyé zyski przez zmniejszenie odpiséw amorty-
zacyjnych, albo zrezygnowaé z przedterminowego wykupu.

P.przewodniczgcy stwierdzil, iz rzferat jest tak
rzeczowy 1 grunlowny i zawiera lakie bogaclwo malerja-
lu, Ze nie widzi moznc$ei otlworzenia dyskusji nad calo-
§cia; dzickuje referentowi za wykonanie tak ciekawej pra-
cy; jest za tem, aby referat zostal powielony i rozzslany
cztonkom Komisji w celu dokladnego rapoznania si¢ z nim.

Po krotkiej wymianie zdan, w ktorej zarysowala sie
opinja czlonkéw Komisji, iz nalezaloby zupelnic usunaé z
uprawnieri pojecie przedterminowego wykupu, postancwio-
no prosi¢ p. Czaplickiego o podjecie sie
korefzratu. P. Czaplicki proszony jest zatem: o przestudjo-

opraccwania

wanie referatu p. Gayczaka, a nasigpuie o zajecie si¢ jego
powieleniem i rozestaniem (czlonkom Komisji) i wreszcie
¢ ustalenie lerminu najblizszego posiedzenia w mozliwie
najkrotszym czasie.

Nastepnie odczytal p. Straszewski przygolowany
przez siebie, w mysl uchwaly poprzedmego zebraznia, re-
ferat ma temat p. 3B projektu warunkéw uprawnien rzado-
wych na wielkie zaklady elekiryczne okregowe. Punkt 3B
dotyczy wykupu po wvgasni¢ciu lub uniewaznieniu upraw-
ni2nia, Referat ten réwniez uchwalono powielié i rozestaé
cztonkom Komisji wraz z releratem p. Gayczaka.

Sprawe podatku przemyslowego od malych zakladow
eiektrycznych referuje p. Hubert. Referent przytacza
szereg jaskrawych przykladow niewlasciwej interpretacji
podatku przemystowegc przez urzedy skarbowe, na skutek
tego, ze koszty swiadectw przemystowych nie sa zrdznicz-
kowane. Przepisy znaja tylko jeden tvp platnika. Przewi-
duja mianowicie oplate w wysokosci 3600 z!. od jednostki
wytwarzajacej prad na terenie danego urzedu skarbowe-
ge (byly wypadki, gdy 2adano wykupu $wiadectwa przemy-
stowzgo dla kazdego transformatora, co dla przadsiebior-
stwa posiadajacego 76 translormatordw, ¢dyby miato wy-
kupié¢ tylez $wiadeciw przemystowych po 360D zt., byloby
kwota, stenowiaca o jedo dalszem isinieniw).

Po dyskusji uchwalono prosié p. Huberta o przygoto-
wania wniosku do Wydzialu Elektrycznego Min'sterstwa
Robot Publicznveh, dotvczacego zbadania i ustalenia in-
strukcyj w sprawie interpretacji podatku przemyslowego
od malych zakladéw elekirycznych.

Raz jeszcze poruszono sprawe konizcznodci $pieszne-
go opracowania wnioskéw Komisji w sprawie uprawnien na
wielkie zaklady elekiryczne okregowe, zaznaczajgc, iZ sg
to postanowienia niezmiernie waine, mogace zmienié, przy-
épieszyé, albo opoznié realne prace elekiryfikacyjne.

Na tem posiedzenie zakoiiczono; termin nast¢pnego po-
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siedzenia uzalezniono od lerminu olrzymania przez czlon-
kow Komisji referatu w sprawie wykupu zakladu elektrycz-
nego, przyczem podkreslono, iz nalezy je zwolaé mozliwie
jaknajpredzej.

KOMISJA WODNA PKEn
Protokul posiedzenia z dn. 9 stycznia 1932 r.

1, Miedzynarodowa inwentaryzacja sit wednych, Prze-
wodniczacy prof. Rybczyiski przypomina, ze przed dwoma
laty dyskutowany byl projekt kwestjonarjusza dla migdzy-
narodowzj inwentaryzacji sit wodnych, przedstawiony przez
Szwajcarski Komitet Narodowy, Projekt tem byl nastepnie
wycofany az do oczasu ustalenia norm okreslenia wartosei
energetycznej rzek, opracowywanych przez tak zwana Ko-
misje Grovera, wyloniona przez Miedzynarodows Konfe-
rencje Elekirotechniczny (CEl). & -my le zostaly ostatecz-
nie ustalone w roku 1930 w Sztokholmie i na nich opiera
si¢ obecnie przystany do dyskusji nowy projekt kwestjo-
narjusza. Referuje inz. Herbich, podajac gléwne zasady, na
ktorych projekt sie opiera. Inwentaryzacja obejmuje zaréw-
no zaklady wodne istniejace, jak i sily wodne niewyzyska-
ne, te ostalniz obliczane bez zadnych strat, jako iloczyn
ze Sredniedo spadu na poszczegdlnych odcinkach rzeki i
przeplywéw, przyczem jako charakleryslyczne przeplywy
przyjeto przeplyw séredni oraz przeplywy, obejmujace 95,
75, 50 i 25% przcigtnych caborocznych wody,
Dla tych przepiywéw obliczona ma byé moc brutto w kW
oraz cala mozliwa produkcja w kWh, jak tez moznosé jej
akumulacji rowniez w kWh. (Spadki w m lub stopach po-
dobniz przeplywy). Pozatem podany ma byé przeplyw na-
dajacy sie ekonomicznie do wyzyskania, moc i produkcja
przy tym przeplywie, z uwzglednieniem ewentualnego ma-
gazynowania, Dane dla miedzynarodowego katastru ohej-
muja cyfry sumaryczne z calego szeregu parsiwa osobno
dla zakladow istniejacych, osobno dla sit wodnych suro-
wych. Podany ma byé tez miesiac o najnizszym przeplywie,

stanéw

Inz. Herbich podkresla trudnosé wlasciwego okresle-
nia dla wszystkich sit wodnych ekonomicznego przeplywu
i produkcji, wymaga 1o bowiem specjalnych studjéow, i pro-
ponuje na to miejsce podaé produkcje przy $rednim prze-
plywie bez zbiornika, ktéra, jak wykazuje na przykladzie
Roznowa, ré#ni si¢ minimalnie od produkcji Roznowa, obli-
czonego jako zakladu szczylowego ze zbiorrikiem.

Druga trudnosé widzi inz. Herbich w okresleniu mie-
siaca ‘0 minimalnym przeplywie, kiéry w rézaych regjo-
nach panstwa jest rézny i trudny do oznaczenia wobec
braku pomiaréw przy zlodzeniu. Przewodniczacy odeczylu-
je pisemmny wniosek prof Rozanskiego, ktéry proponuje
réwniez opuscié¢ produkcje ekonomiczna, a takie przeplyw
i produkcje, odnoszaca si¢ do 25% czasu trwania przeply-
wu. Ponadto uwaza prol. Rozanski za wskazane podawanie
maksymalnego i minimalnego przeptywu,

Prof. Pomianowski sadzi, ze w wielu krajach o wyso-
ko posunietych badaniach i duzem wyzyskaniu sit wodnych
podanie ekonomicznego przeptywu i produkcji bedzie moz-
liwe, wniosek zatem p. inz. Herbicha uwazalby raczej jako
alternatywe, w tem rozumieniu, ze w krajach, gdzie pnda-
nie przeplywu ekonomicanego nie jest mozliwe, nalezy po-
przesta¢ ma podaniu przeptywu éredniego i obliczyé éred-
nia produkcjg, podkreslajac to w zestawieniu, jako dame
tymezasowe,

Nacz, Wydz, Zubrzycki zwraca uwage na trudnoéci, ja-
kie w wielu wypadkach obliczenie

sprawi przeplywu
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$redniego, wobec bra%u krzywych przeplywu doprowadzo-
nych do najwyzszych standw; sadzi, ze i tu trzeba sie be-
dzie postugiwaé wartosciami przyblizonemi, np. przeply-
wem przy slanie érednim rocznym, obliczonym z przecig-
cia dlugoletniego,

Prof. Pomianowski uznaje potrzebg znajomosci mozli-
wie dokladnej stanu mnajnizszego i najwyzszego dla kazide-
go zakladu, ale w stalystyce sumarycznej zrodel energji
nie odgrywaja te cyfry znaczenia, zwlaszcza, ze i tak by-
lyby z koniecznosci lylko przyblizone, Stan maksymalny
wplywa tylko na ewentualne zmniejszenie spadku, a mini-

malny — mna wielko$¢ koniecznej rezerwy.

Radca Rundo podkresla wplyw nieznanych blizej
przeplywéw zimowych ma warlo§é przeplywu sredaiego.
Rowniez nielalwe bedzie wyposrodkowanie $redniego spad-
lku, 1 czesta trzzba bedzie ograniczy¢ sie do podania spad-

ku w czasie niwelacji, a wigc dla $redmnich niskich stanow,

_ Prol. uwage mna proponowa-
ny piecioletni termin przesylania uzupelnien, ktéry wska-

Pomianowski zwraca
zuje na to, ze projektodawcy licza sie z tem, iZ poczatko-
we dane nie beda dokladne. Odnosnie do miesigca o mini-
malnym przeplywie i produlcji sadzi, zz w rezultacie be-
dziemy mieli do ozynienia z dwoma miesiacami, jednym

jesiennym, drugim zimowym, i Ze oba w wykazie nalezy
umiescié,
Nacz. Zubrzycki uwaza =za najbardziej wskazane,

azeby mniedokladnosci i przyblizenia, jakie z komieczno$ci
w pierwszych wykazach zajda, byly przez poszczegélne
panstwa podkreslone w odpowiednich uwagach,

W  wyniku dyskusji postanowiono wyrazié zgodg na
proponowany kwestjonarjusz z poprawka co do alternaty-
wy obliczania produlcji $redniej zamiast ekonompigene,
tam, gdzie podanie lej astalniej mie jest m'oilig:.":*",‘"'c‘;raz co
do sposobu podawania miesiaca o mi‘n..*"‘r"_'ﬂ"n‘yrn przeply-
wie, Nadto postanowiono zwrécié uwage Komitetu Szwaj-
carskiego ma trudnosci, jakie wiele krajow bedzie miato
przy podamiu 2adanych danych i loniecznosci postugiwa--
nia sie warto$ciami przyblizonemi, z tem jednak, ze sposéb
obliczenia powimien byé wyraznie okreslony.

Jako pierwszy termin, postanowiono zaproponowaé
rok 1935, zaé mna propozycje uzupelnien w odstepach pie-
cioletnich zgodzono sig.

2. Zuzytkowanie prac dyplomatéw Politechniki War-
szawskiej, Przewodniczacy powoluje sie na dyskusje w Ko-
misji Wodnej z czasu obrad mnad inwentaryzacja, podczas
ktérej wyrazono zdanie, Ze moznaby dla inwentaryzacji sil

"wodnych miewyzyskanych zuzyé prace dyplomowe studen-

tow Politechniki, wykonywane w zakladzie prof. Poma-
nowskiego,

Prof, Pomianowski podaje, ze z kilkunastu wigkszych
prac wykonywanych w ostatnich kilku flatach moznaby
wybraé 5 do 7 prac, majacych pewna warto$é dla inwenta-
ryzacji sit wodnych niewyzyskanych, wzglednie jako ma-
terjaly do elektryfikacji Polski, Odnosza si¢ one przewaz-
nie do terenu Wilenszczyzny, a czesciowo i do Litwy, Na-
lezaloby je zatem zuziytkowaé w postaci publikacji majwaz-
niejszych danych projektu, Jedna z takich prac, mianowicie
zaklad na Wace, opisal w swoim czasie prof. Pomianowski
w ,Przegladzie Technicznym®, i byé moze, Zze ta publika-
cja przyczynila sie do pbiniejszej budowy jedmego z za-
kladéw wodnych na Wileniszczyznie, Réwniez prace dyplo-
mowsa inz Baszynskiego moZna uwazaé poniekad jako
wstepne studjum do poézniejszych scislejszych badan mad
wyzyskaniem sit wodnych Brdy.
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