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Nowa metoda wykreslnego obliczania wsadow

w odlewniach’.
Napisat Inz. gorn, T. Miaskowski.

awniej obliczano wsady do piecéw odlewni-
czych sposobem algebraicznym tylko na za-
warto$é krzemu lub krzemu 1 manganu, co
juz sprawialo wiele ktopolu, zwlaszcza gdy zacho-
dzita potrzeba brania w rachube ceny surowcow.
Znane i podobne do siebie sposoby wykreslne
H. L. Campbell'a (Chem. Met. Eng. 1923, str. 492},
C. Irresberger'a (St. und. Eisen 1924, str. 337),
A. Ilz'a (St. und Eisen 1924, str. 1209) i, catkiem
od nich odrebny w metodzie postepowania, Bela
Szoke (Giesserei 1930, str. 1013) usuwaty te trud-
nosci, ale dotyczyly tylke dwéch skladnikow.
Przy produkcji wysokowartosciowych gatunkéw
zeliwa trzeba hardzo czesto uwzglednia¢ irzy
sktadniki; wegiel, krzem i mangan. Algebraiczne
rozwiazanie zadania stawaloby si¢ jeszcze trud-
niejszem, wskutek czeso sposéb wykreslny nabie-
ra w tym wypadku osobliwego znaczenia,
Poniewaz mamy tu do czynienia z trzema sklad-
nikami chemicznemi, to zadanie moze byé rozwia-
zane wykreslnie tylko w uktadzie przestrzennym
lrzech do siebie prostopadiych osi.
W podanym nizej sposobie znajdujemy catko-
wite rozwigzanie zadania z pominieciem dzialan

")

Odlewnikow w Warszawie dn. 9—11 méliﬂ r. b.

Referat wygloszony na I Ogélno-Polskim Zjezdzie

algebraicznych i zredukowaniem obliczern do uzy-
cia zwyklego suwaka rachunkowego.

Omawiany wykres, jako przestrzenny, moze byé
tylko wtedy zastosowany, gdy ilos¢ skladnikéw ob-
liczeniowych nie przekracza trzech. Przerachowu-
jac je ma wartosci odsetkowe i odcinajac ma o-
siach ukladu przestrzennego, mozemy punkt, od-
powiadajgcy danemu surowcowi, wsadowi lub ze-
liwu, zawsze przeniesé ma plaszczyzne, w czem u-
newniajg nas nastepujace rozwazania.

Niech na rys. 1 proste OX, OY, OZ beda pro-

stopadtemi do siebie osiami ukladu przestrzen-

nego. Nalezy okreslié, jaka Figura ograniczy
wszystkie punkty dowolnych polaczein trzech

sktadnikéw, odpowiadajacych réwmnaniu
X 4+ Y + Z =100
z warunku tego wynika, ze jezeli
VY=0iZ=0, to odcieta X =100,
X=01i2Z2=0, 33 Y = 100,
X=0iY=0, y Z = 100.
Poniewaz dalsze rozwazania doprowadzaja do
wniosku, ze na prostej

XY lezg wszystkie punkty, dla ktérych sktadnik Z=0,
Yz , ) 1 1 1 " X=0,
XZ e 11 bR} 1 11 14 YZO’
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to stwierdzamy, ze wszystkie punkty o innych war-
toéciach spolrzednych X, Y 1 Z, odpowiadajacych
powyzszemu réwnanii, wypadna na plaszczyZnie
ograniczonej trdjkatem réwnobocznym XYZ.

Rys. 1.

Jezeli na osi OX ukladu przestrzennego ode-
tniemy 100 czesci wegla, na osi QY — 100 cz.
krzemu i na osi OZ — 100 cz. manganu tak, Zeby
w punkcie X wypadly polaczenia, sktadajace sie
tylko z wegla, w punkcie ¥ -— z krzemu i w punk-
cie Z — z manganu, to przenoszac otrzymany tréj-
kat z przestrzeni na plaszczyzng, nic nie zmienia-
my w wartoéciach wyrazonych przez poprzednie
punkty X, Y 1 Z,

W przeniesionym tréjkacie XYZ bok XY od-
powiada polaczeniom wegla z krzemem, bok YZ
tylko krzemu z manganem i bok ZX tylko manga-
nu z weglem, ktorych poszczegélne wartosci zmniej-
szaja sie w przeciwleglych do siebie kierunkach,
czyniac sume ich w kazdym punkcie zawsze réw-
ng 100.

Polaczenia z dwdch skladnikéw w danym wy-
padku nie interesuja nas, poniewaz znajduja roz-
wigzanie w innym ukladzie — dwéch osi na pla-
szczyZznie, o ktérym juz uprzednio byla wzmianka.
Biorac pod uwage tylko jeden sktadnik i przyjmu:
jac, ze na linji XY tego samego tréjkata odcigto w
kierunku ruchu wskazéwki zegara tylko zawar-
tos¢ wegla, na linji YZ — krzemu, na linji ZX —
manganu, dochodzimy do otrzymania tréjkata po-
danego na rys. 3, w ktérym wierzchotki katéow od-
powiadaja tym samym, co i uprzednio, 100%-wym
ilosciom kazdego skfadnika.

Dla ulatwienia obliczen, kazdy bok tréjkata po-
dzielono na 100 réwnych czesei. Kazdej kresce po-
dziatki odpowiada pewien procent sktadnika, wy-
pisany tuz obok. Laczac przeciwlegle podzialki
prostemi linjami, ofrzymujemy wewnatrz duzego
trojkata szereg punktow, przynaleznych wierzchot-
kom malych tréjkatéw, ktore, w zaleznosci od po-
trzeby, mozemy izolowaé z calego wykresu i trak-
towaé jako osobne fragmenty obliczeniowe, wykre-
§lajac je zosobna dla wigkszej przejrzystosci i do-
kladnosci w wigkszej skali.

Punkty, odpowiadajace surowcom lub wsadom,
nalezy wyznaczaé w sposéb nastepujacy. Niech su-
rowiec zawiera wedlug analizy chemicznej:

4,0 C + 2,0% Si + 12 Mn=1,2,

co w przeliczeniu na odsetki daje
555C - 27,8 Si -+ 16,7 Mn = 100,

wedlug ktérych wyzna-
czamy na-wykresie punkt
surowca, prowadzac z
odpowiednich podzialtek
linjée réwnolegle do prze-
ciwlegtych bokéw troj-
kata, W ten sposéb ob-
liczono i uloZzono poni-
zej podana tabele ob-
liczeniowa dla szeregu
surowcéw 1 wsadow,
o ktérych bedzie da-
lej mowa 1 ktére prze-
;C niesiono w postaci punk-
téw odpowiednio ponu-
merowanych na wykres

rys. 3,
TABELA OBLICZENIOWA.
Sktad che- y o
Surowce “lif’ﬂiolﬂ__ g ‘Hsklraro_lrzedne.;/o Suma
C Si|Mn|d| C  Si  Mn
|
I 4,0 12,0 ll,z 7.2| 55.50 27.80‘ 16,70 | 100,0
. 38 (1.8 110 |66 57.60| 27.30 | 15,40( ..
. 30 (10125 |65 46,00 15,50 | 38,50
IV . . .|35!30 25 |90] 39,00| 3300 2800
V . . .|28 0517 |50| 5600 1000 34,00
VI . . .|28!05 |22 |55 51.00 9.00! 40,00
WSAD X . [3,6 |20 |1.8‘ 7.4] 4860, 27,00 2440| .,
VIL. 4,70 2,84 0,96] 8,5 5530 | 33.40| 11,30 .
VII . | 2:66/ 1,34 1,00 5.0| 53.20 26,80| 20,00 ..
IX . . .|370/2.00[080|65| 57.00| 30,70 | 12.30| .
X . . .|3.00 18007055 54,550 3280 1270
XI . . .|265/1.65070|50| 53,00 33.00| 1400| .
| I
WSAD Z . |4,00(2,26,0,94]7,2 55,50 | 31,00| 1350
Xi. . .45 125 1,0 |80 5625| 31.25! 12,50
XIL . . |28 |20 |12 |60] 46,60 3340 20,00
XIV . . |26 |18 06 |50 52.00| 3600 2000 .
WSAD Y . (36 {22 |1,0|6,8] 53,00' 3200/ 1460 .
XV. . .|40 (28|12 |80| 50,00 3500| 1500| "
XVI . .|36 1608 |60| 60,00 2670| 1330] .
XVI . . [3,2]1.8 [06 |56 57.00| 32,00( 11,00{ .
WSAD U . |3,45/2,00/1,75|7,2| 48,00| 27,70 | 24,30
Uwaga: Zlomu X wzieto w ilosci 109/5, a ztomu XI

wzigto 20%; wsad Z obliczono bez zloméw X i XL

Kaida odlewnia prowadzi spis surowcéw zma-
gazynowanych na placu fabrycznym wedfug ich
skladu chemicznego, pozostaje tylko dla kazdej
partji przeliczyé ich sktadniki na 100 cz., co przy
uzyciu suwaka zabiera zwykle malo czasu, 1 wy-
znaczy¢ ich miejsce na wykresie tréjkgtnym.

Obliczenie wsadu sprowadza sie ostatecznie do
otrzymania trojkata obliczeniowego z trzech su-
rowcéw, wewnatrz ktérego musi koniecznie wy-
pasé punkt reprezentujacy sklad mieszaniny wsa-
dowej, obliczony wedlug skiadu zadanego odlewu
po uwzglednieniu stral na zgar wegla, krzemu 1
manganu. Polozenie tego punktu wzgledem wierz-
cholkéw tréjkata, reprezentujgcych surowce, decy-
duje o skladzie procentowym wsadu, ktéry oblicza
sig¢ na podstawie znanego twierdzenia geometrycz-
nego: Jezeli przez dowolnie obra-
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ny w §rodku tréjkata punkt O i
wierzcholki trojkata A, B, C (rys. 2)
poprowadzi¢é proste do spotkania

sie z przeciwleglemi bokami tréj-
kata, to miedzy calemi prostemi
a ich odcinkami zachodzi taki sto-
sunek, ze

a b c
Atste=t

Pamigtajac, Ze powierzchnie dwach trojkalow
o jednakowej wysokosci znajduja sie w stosunkach
do ich podstaw, piszemy, ze

ArOC_ b AsOA ¢ AtOB _ a
ABrC ™~ B' AAsC  C' AAIB A
ArOA b  AsOB_ ¢ AtOC _ a
AArB™ B ' ABsC  C ' AAIC — A,

skad po dodaniu tych réwnan otrzymujemy:

ArOC+ArOA b~ AsOA4-AsOB _ ¢
ABrC+4ArB B ' AAsCH+ABsC C'

AtOBAA10C ¢
AAIB+AAIC T C
lub tez
AAOC b ) ; AAOB ¢ @) ;
AABC B " AABC C - '
ABOC «a
AABC T A ......... (3),

a dodajgc podtug czlondéw réwnania (1), (2),1 (3),
otrzymujemy

AAOC|-3AOB+ABOC_b ¢ a
B 'C'A'

AABC
i ostatecznie
a b c
atste=t
Dajac temu ostatniemu réwnaniu wyraz w odset-
kach wzgledem A, B i C, otrzymujemy:
4
A

czyli poprostu

X +7Y -+ Z=100.

100 4 % £ 100 + é . 100 =100 ,

Mierzac dlugosei odcinkéw w
milimetrach i obliczajac ich stosu-

powinno by¢ tych sktadnikéw nieco wiecej, anizeli
w odlewie. Oprécz tego, nalezy pamietad, ze im
wiecej bedzie we wsadzie krzemu i manganu, tem
mniej spali sie wegla. W zeliwiaku wypala sie do
20% krzemu, manganu do 25%, a ilosé wegla nie-
kiedy nawet wzrasta. Fosforu wogéle przybywa o-
koto 0,02%, co pozwala przyjmowaé iloéé jego za
niezmienng. Siarka przechodzi z koksu i jej za-
warto$¢ w odlewie moze zwigkszyé sie do 50%, a
nawet 1 wiecej.

Poniewaz nadmiernej ilosci tych dwéch sktad-
nikéw staramy sie unikaé juz przy zakupie surow-
cow, wiec w obliczeniach czesto nie zwraca sie na
nie uwagi, o ile nie chodzi o ofrzymanie specjal-
nego odlewu fosforowego, gdy dodaje sie fosfér
w postaci bogatego w fosfér surowca. :

Obliczajac wsady sposobem wykreslnym, mo-
Zzemy spotkaé sie¢ z czterema zasadniczemi wypad-
kami.

1) Mieszanina wsadowa sklada sie tylko z
trzech surowcow.

2) Do mieszaniny z réznych wzgledéow musimy
wziaé kilka surowcow.

3) Do mieszaniny wchodzi oprécz surowcéw
pewien zadany procent zlomow.
4) Brak jednego skladnika chemicznego lub

trzeba uwzgledni¢ czwarty.
Rozpatrzmy zkolei kazdy z tych czterech wy-
padkéw.

I. Do mieszaniny wchodzag tylko
trzy surowce. Jest to najprostszy wypadek
obliczenia wsadu. Po uwzglednieniu strat na zgar,
wsad Y ma mieé sktad chemiczny podany w zals-
czonej tabeli obliczeniowej. Przypusémy, ze najle-
piej temu odpowiadaja surowce XII, XIII i XIV.
Z tréjkata dla nich, rys. 3, i z czesci KPQ, wykre-

100%

70

nek, otrzymujemy, po pomnozeniu

przez 100, zawartoéci procentowe 5

LA

AVAVAYAW

kazdego surowca danej mieszaniny

&
wsadowej. QIO

YAVAVAV:

Przy obliczaniu wsadu, nalezy
pamietaé, ze w piecu plomiennym

spala sie wegla do 15%, krzemu 90
od 25°, do 35°%, i manganu od
25%, do 50%, beda wiec straty,
dlatego tez w mieszaninie wsadowej

SYAVAVAVAVAVAVAVAVAVANR

80 70 60 30

~—— Mangan

Rys. 3. Wrykres do obliczania wsadéw odlewniczych,
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$lonej osobno w powiekszeniu na rys. 4, po prze-
prowadzeniu linij przez punkt ¥ wsadu i wierzchol-

Przyktady oticzenia wsadow

1931

osobno w powiekszonej skali (rys. 5) czes¢ LMN
(rys. 3) z ogélnego wykresu i wyznaczamy na niej
wiadomym juz sposobem

%\ /@ punkty, deowiadaiqce su-
L rowcom i wsadowi X. Od-
/ /\2 razu spostrzegamy, ze da-

N nemu wsadowi odpowiada

kilka trojkatéow. Przypusé-
my, ze dowolny wybér ma-
terjalow musi by¢ ograni-
czony nastepujgcemi wa-
runkami:

a) surowca I mamy o
wiele" mniejsze zapasy, ani-
zeli II, i musimy go pre-

Rys. 6. Przyklady obliczenia wsadow.

ki katéw oraz po zmierzeniu odcinkow, otrzymu-
jemy stosunki ich dla surowcow

(X11) a¥:a XI = 169 : 283 = 0,60
(X1 . bY : b XIIl = 95 ; 334 = 0,28
(X1V) . cY :cXIV= 17:145=10,12,

skad po przeliczeniu na procenty
nalezy wzia¢ surowca

otrzymamy, ze

X . . 60/,
Xar ., .., 28"/,
X1V . 12%, .

Kaide obliczenie wsadu nalezy sprawdzi¢ na
sktad chemiczny, ktéry musi odpowiadaé¢ warun-
kom zadania, co tez podaje nizej ulozona tabela.

[ _‘ ‘
Surowce U C | Si |Mn|Y9,  C Si | Mn
| | ;
xi . . .| 60! 270! 150 os0| 50 ' 225! 1,25| 0,50
Xm. . .| 28 078 056 033| 30| 0.84| 0,60| 0.36
XIV. . .| 12]031] 021 007] 20 } 0,52] 0,36/ 0,12
Wsad ¥ .| 100 379 227 1,00| 100 | 361 221 098

Poréwnywujac lewa jej polowe z tabelg obli-
vzeniowa, spostrzegamy pewna rozbieznosé w za-
wartosciach skladnikéw wsadu, ktéra zreszta jest
tak mala, ze osiggniety wynik mozna uwazaé¢ za
zupelnie zadawalniajacy. Bylibysmy blizsi rzeczy-
wistosci, biorac ilosci surowcéw podane w drugiej,
prawej, polowie tabelki.

[I. Do mieszaniny wchodzi kilka
surowcow. Przypusémy, ze sktad fabryczny
posiada surowce I, II, III, IV, V i VI, podane w
tabeli obliczeniowej i na wykresie rys. 3. Wsad ma
mie¢ sktad X, Dla ulatwienia obliczen, wykreslamy

dzej zuzyé dla zwolnienia
miejsca na skladzie;

b) surowiec VI, jako o
wiele drozszy, anizeli mie-
szanina z Il i V, przy-
pu$émy, ze nam narazie
nie dogadza;

c) surowce III i V na-
lezy zuzywaé mniej wigcej
réwnomiernie.

Po tych ograniczeniach,
irojkat obliczeniony, jak
to latwo spostrzec, beda tworzyly surowce I, IV
i mieszanina S z surowcow III i

Po przeprowadzeniu linij przez punkt wsadowy
X i wierzcholki tréojkata oraz po zmierzeniu diu-
goéci odcinkéw w milimetrach otrzymamy dla su-
rowcow:

v . .aX:alV = 95:264 == 0,36
S. . .bX:bS = 59:321 = 0,18
I. . . cX:el =124:269 = 0,46

Do mieszaniny S wejda surowce III i V w sto-
sunku

m. . .sV:V-IllI=097:173 = 0,56
V. ., .sll: V=III=176:173 = 0,44

Po przeliczeniu za$ na procenty, otrzymamy, ze
nalezy wziaé:

surowca IV 36°/,
mieszaniny S 18°%%,
surowca [ 46°/,

Do mieszaniny S surowce 111 i V wejdg wedlug
otrzymanego powyzej stosunku w ilogciach

18 %, X (0,56 111 - 0,44 V) == 109, III -+ 8%/, V.

Obliczenie sprawdzone wedlug skiadu chemicz-
nego daje ponizsza tabela, z ktérej widaé, ze
obliczenie mozna uznaé za zupelnie zadawalnia-
jace.

Surowce % C i Si Mn
I A e 46 1.84 0.92 0,55
T = o« 30 00 1§ s 10 0,30 0.10 0,25
W o m Sm W o 36 1,26 1.08 0,90
Vo Ly es 4 8| 022 0,04 0,14
Wsad X . . . . 100 3,62 2,14 1.84
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O wiele wigcej klopotu sprawia obliczenie mie-
szaniny wsadowej przez wprowadzenie do niej o-
kreslonej ilosci ztomu (druzgu), co przewiduje po-
dany nizej przyklad.

III. W mieszaninie wsadowej u-
wzgledniamy zawczasu zlom. Przy-
pusémy, ze mamy obliczyé mieszanine do wsadu
z surowcow VII, VIIT i IX przy zuzyciu 30% zlo-
mu X i 20% zlomu XI, podanych w tabeli oblicze-
niowej 1 na ogdlnym wykresie rys. 3 i rys. 6,

Przyjmiemy, ze odlew ma zawieraé 3,7% wegla,
1,8% krzemu i 0,7'% manganu. O siarke i fosfér
nie bedziemy sie troszczyé. Przypusémy dalej, ze
straty na zgar w zeliwiaku wyniosg dla krze-
mu 10% i manganu 15%:, wobec czego otrzymamy:
Krzemu we wsadzie powinno byé

1,8 X (100:90) = 2,00, ,
Manganu we wsadzie powinno byé
0,7 X (100 : 85) = 0,827, .

llos¢ wegla pozostawiamy te sama, chociaz w
rzeczywistosci mozemy spotkaé sie w zeliwiaku z
malem nawgg]amem mogllbysmy
wiec wzia¢ go nieco mniej.
braku posiadania wiarogodnych
cyfr co do naweglania w zwy-
kiych warunkach, pomijamy nara-

zie to zagadnienie. Caly wsad W
powinien wigc zawieraé

3,70", C 4 2,00"/, Si-+
+ 0,82“/() Mn e 6,52,
a w przeliczeniu na spélrzedne
56,7%, C - 30,7%, Si -+
-+ 12,6%, Mn=100,0,

dla wegla: 3,7--2,86 X 0,5 = 0,5 X, skad
X = 4,05% C, uwzgledniajac zaé naweglanie, bie-
rzemy C = 4,09,

dla krzemu: 2,0—1,74 X 0,5 = 0,5 Y, skad
Y = 2,26%) Si;

dla manganu: 0,82—-0,7 X 0,5 =
Z = 0,94% Mn.

Dla tatwiejszego zorjenlowania sig, zestawiono °
otrzymane obliczenia w ponizszej tabeli:

0,5 Z, skad

Materjaty surowe CAJ—SI—]ﬂn—
w_ %%
Skiad odlewu . 3701 1,80 0,70
Skiad wsadu W . 3,70| 2,00} 0.82
Sredni sklad ztomu . 2,86 1,74 | 0,70 500, ztomu X
Sredni skiad wsadu Z i XI, Poréwnaj
z surowcéw VII, VIII z tabeila obli-
ilIX. § 4,00| 2,26 | 0,94 czeniowa,
Wszystkie punkty, odpowiadajgce surowcom,

ztomom i wsadom, wyznaczono na cze$ci PQRK,
przeniesionej z ogolnego wykresu ma rys. 6 w po-

ax .95 _
alv 764 036
_bx 59 _
os = go— A

czemu na wykresie odpowiada

punkt W.

Cze$¢ skltadnikéw wniosg do
wsadu obydwa zlomy, co nalezy
uwzgledni¢ zawczasu, potracajac
ich zawarto$§é z ogdélnej miesza-
niny, zeby mozna bylo otrzymaé
z pozostalych surowcéw zasad-
niczy trojkat obllczeniowy, a dla-
tego nalezy wpierw obliczy¢
(z pomoca suwaka) $redni skiad
zloméw w przeliczeniu na ich
ilo§é, robwng 50°,, na co skla-

da sie %
3 _.___05>é LU .2_'955;;39 —2,86%, wegla,
1’85>é 30 __Lpe 6553< 290 = 1,74%, krzemu,
0’75>(§ 30__ 07 5>(§ S 0,70°/, manganu .

Po odliczeniu ztomu z mieszaniny, -surowce po-
winny wnies¢ do wsadu przypusémy X% wegla,
Y% krzemu i Z% manganu, W tem miejscu staje

sie niezbedna mata pomoc algebry. Otrzymujemy
réownania

Rys. 5.

Przykiad obliczenia wsadu,

wiekszonej skali. Z wykresu widaé, ze punkt Z
wsadu znajduje si¢ w srodku tréjkata z surowcéw
VII, VIII, IX, o co gléwnie chodzito, zadanie wiec
rozwiazano praWId}owo Z tréjkata surowcéow ob-
liczamy, jak pOprzedmo, stosunek odcinkow, ktéry
daje nam dla surowcow: ;

VII aY:aXIl = 169 : 283 = 0,60, czyli 60%,
VIIL Y : b XIII = 95: 334 = 0,28, czyli 28Y%,
IX ¢Y:c XIV= 17:145 = 0,12, czyli 125%,

Poniewaz w rzeczywistosci suma surowcéw

VIT - VI - IX =
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to ostatecznie nalezy wziaé¢ surowca

VII 30
VII 144
X .. ... .. 6%

Obliczenie sprawdzone wedtug sktadu chemicz-
" nego podaje tabela:

r ]

Surowce UR C l Si Mn
VIL. . . . .. 30 | 14 ; 0.85 0,29
17211 AT 14 | 037 | 019 0,14
X. . .. .. 6 | 022 i 0.12 0,05
X ztom . . . . 30 | 090 0,54 0,21
XI zlom. . . . 20 0,53 033 | 014
Wsad W . . .| 100 3,43 201 | 083

Jezeli uwzglednimy, ze w zeliwiaku zachodzi
zjawisko naweglania zeliwa, to powyzszy wynik
mozna uznaé za zadawalniajacy. Wprowadzajac
za$§ w ilosciach surowcéow pewne, zreszta nieznacz-
ne zmiany, mozemy uzgodnié ostateczny sktad
wsadu z zadanym odlewem.

IV. Brak jednego sktadnika che-
micznego, lub trzeba uwzglednic
czwartty. W praktyce moze sig¢ zdarzyé, ze nie-
ktéryeh sktadnikéw chemicznych zabraknie w su-
rowcach, posiadanych przez skiad fabryczny, a po-
trzebnych do tego, by mieszanina wsadowa po ob-
liczeniu wypadla w granicach tréjkata obliczenio-
wego. Jezeliby to chodzilo o mangan i krzem, to
kazda odlewnia moze brak ich uzupetni¢, wprowa-
dzajac dodatkowo do wsadu bogata zaprawe ze-
lazo-mangariows, lub zelazo-
krzemowa, ktéra dolicza sie w
minimalnej, ale dostatecznej ilo-

§ci do jednego z surowcéw, stwa-

rzajgc z nich mieszaning, odpo-  av _56_
wiadajaca tréjkatowi obliczenio- XV 228
wemu. Zaprawe mozna dodawaé
do pieca wraz ze wsadem, albo
wrzucaé ja do rynny spustowej
drobnemi kawatkami. W podob-
nych wypadkach przy oblicza-
niu postepuje sie wedlug meto-
dy nastepujacej.

=025
U 3
Bavi-262 - 012

cu _ 171
< 20 - 083

Przypu$émy, mamy surowce

otrzymania fikcyjnego surowca m i umozliwita wy-
kreslenie odpowiedniego tréjkata obliczeniowego w
granicach minimalnej potrzeby. Po zmierzeniu w
lréjkacie odcinkéw, otrzymujemy, jak uprzednio,
stosunek i ilosé czesci sktadowych wsadu dla su-
rowcow:

XV ..aU :a XV = 56:226=—0,247 —=25%

XVI..0U :bXVI = 31:262=0,118 =129,

m ..mU:mc =171:270=0,633=263% (cosie
réwna tez ilosci XVII-go surowca).

100%

Te zawarlosci wprowadzityby do wsadu ilosé
manganu réwna:

1,2 X 0,25 (XV) + 0,12 X 0,12 (XVI} +
10,6 X 0,63(XVII)=0,30 4 0,10 4 0,38=0,73 jedn.

a poniewaZ we wsadzie, wedlug zalozenia, powinno
by¢ 1,75 jedn. manganu, wigc brakujacy ilosé
1,75—0,78 = 0,97 jedn. manganu wypadnie uzu-
pelni¢ przez dodanie specjalnej zaprawy manga-
nowej o skladzie np. 5,0% wegla, 1,0% krzemu i
60,0% manganu. Oznaczajac iloéé jej przez X, o-
trzymujemy z proporcji X :100 == 0,97 : 60, iz
X = 1,67, Moglibysmy w tym celu dodaé¢ réwniez
surowca zwierciadlistego, o ile ten znalaztby sie na
skiadzie i byl odpowiednim w danym wypadku.

Z powyzszego obliczenia wypada, ze ilosci ma-
terjatéw wsadowych wynosityby 101,67 jednosci.
Scisle biorac, nalezatoby skladniki mieszaniny wsa-
dowej przeliczyé na 100 jedn., ale poniewaz po-
wstate stad réznice wplynetyby zaledwie tylko na
selne czesci pierwiastkow skladowych w surow-
cach, co nie ma Zadnego znaczenia praktycznego,
wiec $mialo mozna zrzec sig tej poprawki.

XV, XVI, XVII, z ktérych mu-

simy otrzymaé mieszanine we-

dlug wsadu U, jak to podano
w tabeli obliczeniowej, i na’
ogélnym wykresie na rys, 3 i

rys. 7.

Odrazu spostrzegamy brak
pewnej ilo$ci manganu, wskutek
czego nie mozemy wykreslié tréj-
kata obliczeniowego; zauwazamy tez, ze wlagnie
stoi temu na przeszkodzie sklad chemiczny surow-
ca XVII. Aby lemu zaradzié¢, nie zmieniajac ilosci
wegla i krzemu, dodajemy w mysli do surowca
XVII takg ilos¢ manganu, ktéraby wystarczyla do

Rys. 7.

Przykiad obliczenia wsadu.

Z tej samej racji zdawaloby sie, ze dodajac w
mysli do surowca XVII pewng ilo$é manganu w ce-
lu otrzymania fikcyjnego surowca m, spowodujemy
w nim obnizenie zawartosci wegla i krzemu. Prze-
dewszystkiem zmiana taka odbilaby sie na zawar-
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tosci najwiekszego sktadnika, t. j. na zelazie, na-
stepnie, gdyby nawet i zaszla, to bylaby tak nie-
znaczna, e praktycznie réwniez nie wplynetaby
na wynik obliczen, o czem zreszta przekonywa nas
nastepujace zestawienie skladnikow 1 spélrzednych
dla punktow XVII i m.

Skiadniki chem 9/,] Spétrzedne 9/,

Surowece

c‘sa Mn| £ | c|si|Mal s

Mamy dlap. XVIl | 32| 1.8
m 32 1.8

57,0 32,0/ 11,0]100.0
45,0( 25,0| 30,0{100,0

|
0.6 56
X707

Jezeli po przesunieciu punktu surowca XVII na
miejsce punktu fikcyjnego m suma pierwiastkéow
skiadowych 3,2 C - 1,8 Si = 5,0 pozostaje bez
zmian, to suma spélrzednych zmieni sie i bedzie
teraz réwna 45 C 4+ 25 Si = 70, a wtedy z pro-
porcji & : 100 = 5 : 70.otrzymamy X = 7,0, t. j. su-
me trzech skladowych pierwiastkow fikcyjnego su-
rowca m, w ktérym ilosé

Si = (25% 7):100 = 1,754,
C = (45X 17): 100 = 3,154,

W rzeczywistosci réznice te jeszcze sie zmniej-
szg wskutek tego, ze zasrawa obok manganuwnie-
sie do wsadu nieco wegla i krzemu, mozna sie wigc
o brak tych sktadnikéw nie troszczyé.

Poniewaz surowiec fikcyjny m, a wiec i suro-
wiec XVII, wszed! do wsadu w ilosci 0,633, wiec
kazdy z nich wniesie do mieszaniny ilo§¢ manganu,
réwng:

. 2,1 X 0,633 = 1,33 jedn,
. 0,6 X 0,633 =0,38 ,, ,

surowca fike. m ,

XVII .

1" 11

skad réznice miedzy niemi, réwna 0,95 jedn., po-
winna wnie$é zaprawa manganowa. Otrzymano ta-
ka sama liczbe, jak uprzednio, a wiec, jak juz wie-
my, nalezy doda¢ do wsadu 1,6% zelazo-manganu
w okr. liczbach. Powyzsze obliczenia przekonywa-
ja, ze mozna dwiema réznemi drogami doj$é¢ do
tych samych wynikéw co do ilosci dodawanej za-
prawy manganowej. Sprawdzenie obliczenia we-
dtug sktadu chemicznego daje nam tabela:

Surowce 0/y C Si Mn
XV . .. .. 25 1,00 070 0,30
XVE « . v v 12 043 0,10 0,10
TV G % o 63 2,02 1,13 0.38
Zaorawa M 100 3.45 2,02 0,78
PRERESR S = 1.6 0,08 — 0,96
WSAD . . . . o 3,53 2,02 1,74

W granicach praktycznej wystarczalnosci moz-
na osiagniety wynik uwazaé za zupelnie zadawal-
niajacy.

Jednakze naleiy zauwazyé, ze punkt m nie mo-
ze by¢ zanadto wysuniety (na wykresie), bo wtedy
zawarto§é wegla i krzemu moze zanadto odchyli¢
si¢ od skladnikéw, zadanych we wsadzie, i trzeba
bedzie w ostatecznym rezultacie wprowadzaé po-
prawki w samej mieszaninie wsadowej, co bytoby
nietylko niepotrzebna strata czasu na przeliczanie,
lecz réowniez dodatek zaprawy manganowej prze-
kroczylby granice potrzeby i zwigkszytby tylko
koszt odlewu. Jezeli nie potrzeba wyréwnywaé za-
wartoéci wegla i krzemu, to najlepiej uzywaé za-
prawy wysokoprocentowej.

Jezeliby chodzito o wprowadzenie do odlewu
czwartego pierwiastka, np. chromu, to najlepiej go
dodawaé¢ w postaci surowca chromowego do wsa-
du, gorzej byloby wrzucaé do rynny spustowej lub
kadzi w postaci bogatej zaprawy chromowej, cho-
ciazby drobnemi kawatkami, W tym wypadku ob-
liczenie nalezy zaczynaé od ustalenia ilosci doda-
wanego surowca chromowego, a nastepnie poste-
powa¢é¢ jak w metodzie, kiedy zgéry wyznacza sie
udzial zlomu. W podobny sposéb postepuje sie z
kazdym innym dodatkiem uszlacheiniajacym, z u-
wzglednieniem procentu na zgar sktadnika, jesli on
zachodzi,

Przy powyzszych obliczeniach nie bramo pod
uwage siarki i fosloru, gdyz na te sktadniki nalezy
zawsze zwracaé uwage przy zakupie surowcéw,
wystrzegajac sie nadmiernej ich zawartosci, o ile
nie chodzi o specjalny odlew fosforowy, a wtedy
nalezy prowadzi¢ obliczenia ma krzem, mangan
i fosfor.

Przy praktycznem obliczaniu wsadéw wedlug
powyzszych sposobéw, jak to juz zauwazZono, wy-
starcza marysowaé tylko te czesé wykresu, w kio-
rej znajdujg sie surowce uzywane zwykle w od-
lewnictwie, wiec dla zeliwa w skali 20 mm = 1%,
a dla metali pélszlachetnych w skali 40 mm =
= 1%, co daje doktadnosé obliczer az nadto wy-
starczajaca do celéw praktyki. Zuzywszy nieco
czasu i dobrej woli na przestudjowanie podanego
sposobu, mozna byé przekonanym, ze, sprébowaw-
szy go raz, nie zechce si¢ wraca¢ do mozolnych ob-
liczen algebraicznych.

Nowe wydawnictwa’

Informator Kalendarz Budowlany na r. 1931/32 w oprac.
Inzynierow: B. Bukowskiego, M. Chwaliboga, M. Mastow-
skiego, J. Nechaya, B. Piekarskiego, B. Plebinskiego,
Cz. Vitkowskiego i W. Zenczykowskiego. Wyd. rok 5-ty.
Nakl. biura ,,War" Warszawa.

Legons de Chimie Organique. Prof. V. Thomas. Str. 1001,
Wyd. Dunod. Paryz, 1932.

Hiitte, des Ingenieurs Taschenbuch, tom I, wyd. 26. Str,
1196 (czeéci maszyn, silniki, pompy i sprezarki, obra-
biarki, dZwignice, lampy i o$wietlenie, elektrotechnika).
Wyd. W. Ernst und Sohn. Berlin, 1931,

Mechanische Klidranlagen fiir Stidte und Gemeinden, Dr. Ing.
h. c. O. Mohr, Str. 40, rys. 28. R. Oldenbourg. Mo-
nachjum i Berlin, 1931.

*) Wszystkie podawane w tym dziale wydawnictwa sg
do nabycia w Ksiegarni Technicznej ,Przegladu Techniczne.
go". Warszawa ul. Czackiego 3.
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Jedna z metod obliczania kosztow wytworczych

w odlewni zeliwa'.

)

Napisal Inz, W. Mermon, Zawiercie.

rawidiowe i zgodne z rzeczywistoicig wyzna-

czanie kosztu wytworczego w odlewni jest

stala troska jej kierownictwa, a sprawa mozliwie
prostego a dokladnego i racjonalnego sposobu do-
konywania obliczer kalkulacyjnych nie schodzi ze
szpalt czasopism, zajmujgcych si¢ aktualnemi za-
gadnieniami przemystu. Specjalnie wylonione ko-
misje pracujg przedewszystkiem nad ujeciem kal-
kulacji w stale normy, ktére umozliwityby uzyska-
pie mniejszych rozbieznosci, niz to obecnie ma
miejsce, np. podczas przetargéw, przy sktadaniu
ofert, lub w podobnych okolicznoéciach. Dla zilu-
strowania stosunkéw niechaj postuzy zestawienie
umieszczone na tabeli 1. Widzimy tam zebrane

TABELA I

Wynik przetargu na dostaweg odlewéw dla P. K. P,

wyniki jednego z przetargéw na dostawe odlewéw
dla kolei paristwowych. Do przetargu staneto 25
matych i wiekszych zakladéw odlewniczych. U do-
tu tabeli umieszczone sa stosunki ofert najwyz-
szych i najnizszych, podanych dla tego samego ro-
dzaju odlewéw. Widzimy tam, iz niektére z tych
stosunkéw wynosza wiecej niz 3:1, co juz zwra-
ca uwage, jako objaw nienormalny, i wskazuje na
zupelne nieuporzadkowanie zasad kalkulacji. Naj-
nizsze oferty, podajace cene, ktéra uwzglednia naj-
prawdopodobniej tylko cze$§é kosztéw wytwér-
czych, przynosza swym przedsigbiorstwom straty,
natomiast odlewniom kalkulujacym prawidlowo
czynig szkode przez stosowanie tak zwanej dzi-
kiej konkurencji. Naj-
wyzsze oferty — réwnie
nierealne jak i najniz-

sze—wskazujg na istnie-

! {otoranial : I . Wkiady : ujq. 2

of%lree;ta Ol:llf(‘gi?ilgx‘;! Bebny :P"“;fgle Maz’nice} Klocki f Rpg?:éy ‘ i‘;‘:‘{iﬁy i Su‘c}vc;k nie zbyt v:lc?lklchholgcxczi;:

! 1 -_ , | zen, powstajacych badZ

1 114 | 785 | 150 — | 15! 42 | 415! 59 — | wskutek nieprawidlowe-

2 52 58 95 47 60 40 38 — 65 go systemu rozdzialu

3 — = — e = 3697 | 4482 — = kosztéw, badz tez wsku-

4 80 60 100 — = 42 — == tek wstawiania do o-

5 65 61,5 78.64 = 58 40 = = ‘ 85 ferty zbyt duzych zys-

6 == - 0 | — - 40,42 =P | RS | kéw. Nie przesadzajac

7 - .. 129 | — - _ — — | 168 pozatem przyczyny, dla

8 = = 125 — — —_ - — | 100 ktérejte lub inne zakla-

9 120 9 ' 150 80 100 46 55 | — | 200 | dy kalkuluja zbyt wyso-

10 97 80 — — — 56 41 - | = ko, wzglednie za nisko,

11 65 36 — — = - 36 | — ’ = stwierdzié nalezy, iz zbyt

12 73 64 118 41 56 36 | 40 — 1 130 wielkie rozpietoZci skraj-

13 95 55 — 50 —= 30 | 3| — | 85 nych cyfr sa szkodliwe

14 54 = — | 3650 — | 31,80 2850 | — | = dla ogétu odlewni —nie

15 78 58 90 — - 35 B = - przyczyniaja sie bowiem

6 | 74 60 — 68 — 38 — ‘ - : = w konsekwencji do roz-

17 == — — = 70.84 - 47,34 . — woju, lecz raczej do za-

18 — - — — - 40 | - = Il == niku ruchu w przemyéle.

19 — — | 12585 — = == — | = = Tu tez nalezy szukaé

20 = — 95 — 7 37 | 49 59 — powodu staran o ujed-

21 100 96 265 == = = — — — nostajnienie  kalkulacji.

22 85 59 100 59 50 | 2970 | 36,50 46 154 Réwnie wainym powo-

23 — — - - 6960 | 3825 | 46,10 | — = dem koniecznoéci usta-

24 44 40 — 35 — | 2150 | 2675 — — | lania metod kalkulacii

35 72 62 | 115 62 68 46 53 | — | 125 | jest to, ze tylko przy

S 120 90 265 80 | 100 560 55| 59 200 lehwjaduosiainienimod

S50 S (N I W S| i i - - na poréwnywaé kosz-

= 44 36 864 35 6 2150 2675 46 | 65 gé lg;ggukzc:k gdggizczcec;
t R I _ o :

S.Lree';‘;ia 89,50 7213 1311 | 53,17 | 6860 | 3856 4092 = 54,66 12355 niedlieSt §zeczq obojet-

P et —ti—— — ——f—] n a ogblu wytworczo-

Cohamiv o731 251 | 3371 | 2,291 L 179:1 | 2041 | 2061 1281 3,081 g?i W okgreglong; dziedzi-

Ceny w zlotyeh za 100 kg odlewu. nie. Obecnie wszelkie

%)

skich.

Referat zgloszony na 1-szy Zjazd Odlewnikéw Pol-

poréwnywanie, usilujace
wejsé w istote istniejacych bledéw, jest niemozli-
we. Sadzac ze spotykanych w prasie artykuléw,
dotyczacych kalkulacji w odlewni, zaréwno infor-
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macyjnych, jak réwniez polemicznych, nabiera sie
prze§wiadczenia, Ze — mimo opracowania norm
kalkulacji dla okregu warszawskiego — sprawa
zupelnego ich ustalenia dla ogétu odlewni w ca-
lem panstwie nie jest jeszcze zakonczona. Nieza-
leznie zupelnie od sprawy ustalenia norm kalku-
lacji dla naszych odlewni, pragne w dalszym cia-
gu przedstawi¢, jako materjal do dyskusji, pewng
metode kalkulacji, ktéra stosowana w ciagu ca-
lego szeregu ostatnich lat wykazala wiele zalet i
data zadawalniajace wyniki w konkurencji rynkowej.

Opis metody powyzszej zaczynam od przed-
stawienia wzoru zasadniczego, okreslajacego ce-
ne sprzedazna. Jest to wzoér (1), ktéory brzmi:
S=F X H+ Z We wzorze tym S ozna-
cza cene sprzedazna towaru, F — koszt wy-
twarzania, H jest spolczynnikiem, uwzgledniaja-

szego z wymienionych kosztéw sktadowych ceny
sprzedaznej, t. j. kosztu wytwérczego, poniewaz
stanowi on skladnik najpowazniejszy co do wiel-
kosci 1 majtrudniejszy do prawidtowego ujecia w
cbliczeniu kosztu poszczegélnych rodzajow pro-
dukcji. Wielkosé kosztu wytwérezego jest oblicza-
na najczesciej zapomocs (przestarzalego — przyp.
Red.) wzoru (2)ktéry brzmi: F =M + R (1 + o),
przyczem M oznacza koszt materjalu, R jest kosz-
tem robocizny bezposredniej. « stanowi spétczyn-
nik kosztéw wspélnych, albo kosztéw ruchu, w od-
niesieniu do kosztu robocizny bezposredniej. Spét-
czynnik ten jest obliczany przez podzielenie cal-
kowitej kwoty kosztéw wspélnych przez calosé
kosztow robocizny. W opisywanej metodzie uzyty
zostal jednak inny wzér, bedacy pewna modyfi-
kacja pierwszego. Wzér ten jest znany pod nazwa

TABELA 1L
Schemat okre$lenia kosztow wytwdrczych w odlewni.
Koszt wsa- Budynki Koszt rob. Koszt.rob. Koszt rob. Ksozty Kosaty Koszty Koszty
du . _— formier- rdzeniarni oczyszcza- wspdlne wspélne wspolne proporcjo-
Maszyny skiejwg. proporcjo- nia wg. proporcjo- proporcjo- proporcjo- nalne dorob.
cennika nalnie do cennilca nalne do nalne do ro- nalne do ro- oczyszcz.
Srodki } wagi X —_— wagi prod. boeizny form boe. rdzen. e e
transp. Slcz. - - - - ————
— ki Maszyny Budynki Budynki
Urzadzenia l = g i N )
plridubics Srodki Ruchomosci Maszyny .
Narzedzia transport. 1 . Srodki
oy KOS.ZI ————e Braki Srodki transport.
Ruchomosci i robocizny | Uszadzenin : — Nty )
: — bezpasred- Urlopy - Urzadzenia
[ Drogi i pl. ajE) Narzedzia - Urzgdzenin N—f d_ -
swi Rob. pom. - arzedzia
Doswindcz. Drogi i pl. ; 350 Narzedzia —
: b e Ub. spol. —- Ruchomadei
Brald Doswiadez. Al Ruchomasci i
™ i = = Pensje . Drogi i pl.
s f | Mat. pom, 1 - : Drogi i pl. S
Tantjemy > - Doswiadez.
Rob. pom. Mat.pom.1l - v Doswiadez, — — -
| I - K
Mat, pom. I Domy = Braki ,Bj_n.l___ i
L - — Url
Mat. pom. ]l | 9‘:‘?“["_ 7 Urlopy _,_r Olﬁ'
Hhae [ Modele o e Rob. pom.
Ubezp. spot. = Terminat. — e
o B. techn. - Mat. pom. ]
Pensje Rob. pom. ———
e l — == Mat. pom. L1
Tantjemy l Mat. pom. 1 i 4 ot
;  — Ub. spol.
Domy Koszty Mat.pom. 1] ——
mieszk. ! wspolne gl A Pensje
- = [ odlewni Ub. spol. —
Deputaty - - Tantjemy
S anie \ Pensje —
Pradelektr. | - Domy m.
e l Tantjemy e
Laborat. : —— Deputaty
chemiczne Domy m. e
== Koszt wytwdrezy | —— Prad
l | Deputaty elekir.
Calkowity I} J
. koszt K |
plyn'ncLio Koszty Koszty
feliwa wspdlne wspblne
| rdzeniarni | _ | oczyszczalni
Obli- | wzo- ! ’ :
czenie| rem § | l
| |
Koszt |
plyonego c
Zzeliwa w |™ | |
z1./100 k¢ |
= |
Obli- | wzo- ;
czeniel rem 4 | | l |
: | Ll
Koszt | 5, SN S ==
zeliwa Cos
w zb 100 kg |—E — e et i e i “Im(;:ézltge
gotowej "
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cym koszty handlowe w odniesieniu do kosztu
wytwérczego, Z stanowi wielkosé zyskg. W dal-
szym ciggu zajme sie wylacznie oméwieniem pierw-

amerykanskiego i bywa gdzieniegdzie stosowany.
Przedstawia si¢ on w postaci )
. (3

FF=M-+Gr+R(U+a) .
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We wzorze tym, oprocz poprzednio wyjasnio-
nych oznaczen, G oznacza wage gotowego odlew,
t jest spélczynnikiem, okreslajagcym czesé kosz-
tow wspélnych, przeznaczonych do rozliczania na
wage catkowitej produkciji, 2, stanowi spétczynnik,
uwzgledniajacy pozostala czesé kosztow wspol-
nych, rozliczana na koszt robocizny, Wzér ten, od-
znaczajacy sie dwoma spétczynnikami kosztow
wspbélnych i rozbijajacy czesé ich proporcjonalnie
do wagi gotowych odlewéw, cze¢s¢ za$ proporcjo-
nalnie do kosztu robociznv bezposredniej, wykazu-
je w zestawieniu z wzorem pierwszym o wiele
mniejsza réznice kosztu odlewéw o malej wadze
i duzym koszcie robocizny w poréwnaniu z odle-
wami o duzej wadze i niskiej cenie robocizny. Ina-
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We wzorze tym E oznacza istotny koszt zeliwa
w gotowym odlewie, G jest waga gotowego odle-
wu, C stanowi koszt 1 kg ptynnego zeliwa, p okre-
sla procent wagi odpadkéw zeliwa powstalych pod-
czas produkcji w odniesieniu do wagi gotowego od-
lewu, D oznacza koszt jednego kg zlomu zeliwne-
go loco odlewnia. Koszt p{ynnego zeliwa jest ob-
liczany wedtug wzoru

K
W—U - el
We wzorze tym K oznacza catkowita kwote,
wydatkowang na produkcje plynnego zeliwa.
Sktadniki tego kosztu sg zebrane w drugiej kolum-
nie tabeli II. Na koszt K sktadaja sie: catkowity

s

TABELA 1L
Poréwnanie wynikéw kalk, koszt. wytwérczych oblicz. wzorami 21 3.
Wzor 2 I 3 2 i 13 7 3 7 2 | 3
Grupa wagowa 0 _ 0 iy v Reszla
Gru;n_rdzeniowa A B A produkcii
Wyprodukowano kg 3687 780 291648 116024
Koszt zeliwa 2. | 1083— | 1083— 22012 | 229,12 7023881 [7023881 3120542 | 3120542
Kosat robocizny formierskiej 2t. ' 516,59 13693 | 500422 | 10499.63
Koszt rohocxzny rdzenlarskle; ok, N o !_ 13.55_ | _ . 146353
_Koszl robocizny oczyszczaln: A 9160 | 19? i 785, 03 | 204371
Catkowity koszt_r{b:c;rfy;f T 60819 169, 85 a B T
Koszly wspélne na wage Rl —99.15 2095 | 7841 09 3120, 85
Koszty wspéloe na robocizng form. 341,98 90,65 3371,08 |_69_37_-47
K.;szty ;s:olnc na roboc1zne_r_dzen i 5.40 R 588,38
) Koszty ‘vs_;STr;; na robocxzne oczyszcz. -74.05 15? o 826,87 165-2.,18.
Koszly wspélne na calkownta robocnznq 73531 205.29 o 7107,95 16937,19 o
Suma kosztéw 242650 220637 60124 531,59 8322591 | 88157— 6214948 5751117
Koszt 100 kg dobrego odlewu 6581 5984 7746 6815 2353 30,23
Stoaunek - R o 1135:1 T 1:106

czej méwiac, wzér pierwszy podraza odlewy lek-
kie, odlewy ciezkie wykazuja natomiast ceng niz-
sza. Pozatem wzér drugi, wnikajacy glebiej w isto-
te wytwarzania, wskutek operowania dwoma réz-
nemi czynnikami, wplywajacemi na wartosé odle-
wu, mianowicie waga i kosztem robocizny, daje
mozno$é¢ dokltadniejszego obliczenia istotnych kosz-
tow wytworczych. Kalkulacja kosztéw wlasnych z
uwzglednieniem koszléw wspélnych w zastosowa-
niu obydwéch wzoréw zostanie przedstawiona w
dalszym ciggu na przykladzie. Wzory, podajace
koszt wytwoérezy, zaréwno (2), jak i (3), podaja
zasadnicze jego skladniki, ktéremi sa: koszt ma-
terjalu, koszt robocizny i koszty wspoélne. Koszt
materjatu jest skladnikiem, ktérego udzial stano-
wi 30 do 607t caltkowitego kosztu fabrykacji. Ze
wzgledu na tak powainy udzial tego skiadnika,
nalezy koszt materjatu obliczaé ze szczegdlng uwa-
ga, poniewaz mylne wyniki spowoduja w kalkula-
¢ji bardzo wielkie bledy. Koszt materjatu jest w
odlewnictwie kosztem zeliwa w stosunku do wagi
gotowego wyrobu. Jest on obliczany wedlug wzoru

G[c(1+—1%) _f—g)] @

koszt wsadu, koszt obstugi zeliwiakow i dostawy
surowcow oraz dotyczace tej robocizny $wiadcze-
nia socjalne; pozatem koszt energiji, materjalow
pomocniczych, robocizny pomocniczej, remontu u-
rzadzen, koszt utrzymania budynku, koszt narze
dzi i koszt laboratorjum chemicznego. W — stanc
wi catkowita wage wsadu metalowego. U natomiast
oznacza wage ubytku wsadu, ktéry powoduje pro-
ces topienia, t. zw. zgar i straty mechaniczne
Strate U oblicza sie¢ wedlug wzoru U = W —
— (P 4+ M). We wzorze tym, oprécz poprzednio
objasnionych skladnikéw, P oznacza wage dobrej
produkeji, a M stanowi wage wszystkich odpad-
kéw, powstatych podezas produkeji. Strate na zgar
mozna rowniez obliczyé na podstawie spétczynni-
koéw, podawanych w literaturze w postaci procen-
tu w stosunku do wagi wsadu metalowego. Inz.
K. Gierdziejewski w pracy swej, poswieconej
kalkulacji w odlewni, ocenia wielko$é zgaru na 77
w stosunku do wsadu metalowego, co oznacza, iz
ze 100 kg wsadu otrzymujemy 93 kg plynnego ze-
liwa. Poniewaz zgar jest wielkoscia w wysokim
stopniu zalezna od wielu czynnikow, wsrod kio-
rych dana odlewnia pracuje, — jest rzeczg pozy-
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teczna sprawdzenie jego przecietnej wielkosci
przez wazenie skladnikéw P, W i M. Doswiadcze-
nie takie zostato wykonane w okresie miesiecznym,
przyczem otrzymano nastepujace wyniki: zwazono
580901 kg wsadu metalowego, 435051 kg goto-
wych odlewow i 99 171 kg odpadkéw w formie uzy-
skanego ztomu. Zgar obliczony na podstawie tych
danych wynosi 46 679 kg, czyli 8% wagi wsaduw
W obliczeniu kosztu zeliwa E wielka role odgrywa
mozliwie doktadne i rzeczywiste okreslenie wiel-
kosci p, podajacej (w procentach wagi dobrego
odlewu), ilos¢ odpadkéw zeliwa, powstajacych
przy jego wykonaniu. Sprawa ta zostata w Niem-
czech sprecyzowana i ogloszona w publikacji, zwa-
nej ,normami harcburskiemi’, W normach harcbur-
skich procent odpadkéw p zostal okreslony prze-
cietnie, w zaleznosci od grupy wagi dobrego odle-
wu, na podstawie danych srednich z wielu odlew-
ni. Wyniki, dotyczace ilosci odpadkéw, zawarte w
normach harcburskich, zostaly przeniesione na wy-
kres, umieszczony mna rys, 1 i zaznaczone na
nim linja ciagla. Wykres ten pozwala oceni¢
wzrost p w miare zmniejszania sie wagi odlewdéw
golowych. Widzimy tam, ze dla odlewéw do 1 kg
wagi normy przewiduja 208% odpadkéw, dla od-
lewow od 1—2 kg — 133% i t. d. Wszystkich grup
wagowych przewidziano 12. Postugiwanie sie wy-
nikami podanemi przez normy harcburskie w kal-
kulacji moze jednak, dla pewnego rodzaju produk-
cji, da¢ wyniki nie odpowiadajace rzeczywistosci.
Objaw ten jest spowodowany tem, ze na ilosé od-
padkéw wplywa wielka ilo$¢ réznych czynnikow,

ktérych wplyw nie wszedzie jednakowo sie ad-
bija. Czynnikami takiemi s np. wielkosé seryj wy-
twarzanych odlewow, wysokosé zadan co do jako-
sci odlewow, rozleglo$é stosowania srodkéw o-
szczednosci, odleglos¢ formy od zbiornika z plyn-
nem zeliwem, prawdopodobiefistwo brakéw, umie-
jetnoé¢ formierza, temperatura zZeliwa i wiele in-
nych. W kazdym razie sprawdzenie danych harc-
burskich jest pozadane dla otrzymania obrazu
istotnego stanu rzeczy. Sprawdzenia tego dokona-
no przez wazenie wigkszej ilosci odlewéow oraz
réwnolegle wazenie malezacych do nich wlewow,
nadlewéw, wylotéw, zalewéw i rdzeniakow zeliw-
nych, uzywanych jednorazowo. Wymienione rodza-
je odpadkéw tworza pierwsza grupe, t. zw. odpad-
kéw koniecznych do wykonania odlewu. Druga
grupe¢ stanowia odpadki spowodowane przez bra-
ki, grupe t¢ oceniono procentowo réwniez przez
okreslenie wagi sztuk zepsutych w stosunku do wa-
gi dobrych odlewéw. Grupe trzecia stanowia stra-
ty zeliwa, powstale np. wskutek niedostatecznego
uszczelnienia form, przypadkowych rozpryskéow,
zbyt niskiej temperatury resztek zZeliwa, pozosta-
tych w tyzce po wlaniu do formy i t. p. Réwniez
trzecig grupe odpadkéw ujeto z mozliwa doklad-
noscia wagowo na podstawie dluzszej obserwacji
i stworzonej do tego celu statystyki. Co do podzia-
tu na grupy wagowe gotowych odlewéw, to zostat
on dokonany z mniejsza drobiazgowoscia, niz to
przewiduja normy harcburskie. Caty zakres pro-
dukeji podzielono na 5 grup wagowych, podczas
gdy normy harcburskie przewiduja ich 12. Grupe
0 tworza odlewy o wadze do 2 kg, grupe II — od

08 - b R "\;I','""""“"\ 2 kg do 25 kg, grupe III — o wadze od 25 do
200, | 208% 100 kg, w grupie IV znajduja si¢ odlewy do 500 kg,
wreszcie w grupie V znalazly sie odlewy o wadze
% ponad 500 kg. Podzial ten posiada dla kalkulacji
80 . specjalne znaczenie, poniewaz zostal ustalony w
L 170% takiej ilosci grup, ktéra nie komplikuje zbytnio
TTTTTTTT = Danenorm harcourskich obliczen kalkulacyjnych, a ilosé odpadkéow w kaz-
160 ] N f)f:,;j:f;;,rn%;u dej z grup bezposrednio sasiadujacych réini sig
| ;/u— Leje { nadlewy conajmniej o 10%, Pierwotnie zastgsoyvany po-
N Braki dzial na wiekszg ilo$é grup wykazal réznice mniej-
A 133% FEER Pozostate odpadki sze od 10%, tak iz niektére grupy zostaly usunig-
. te i wlaczone do sasiednich. Podziat ten ma row-
120 niez dla kalkulacji znaczenie nastepp]’a‘ce: kazda z
I wymienionych grup wagowych posiada uwzgled-
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niony w cenniku osobno wyznaczony koszt oczy-
szczania, wskutek czego ustalenie kosztu robociz-
ny oczyszczania w kalkulacji wstepnej staje sie
prostem i tatwem. Na wykresie rys. 1 widzimy
zaznaczone linja podwéjna takie wyniki dokona-
nych pomiaréw. Celem umozliwienia $cislejszego
poréwnania otrzymanych wynikéw z wynikami
norm harcburskich, zostaly te ostatnie dostosowane
do nowego podziatu grupowego. Dostosowanie to
zostato dokonane przez obliczenie §rednich aryt-
metycznych w poszczegélnych zakresach grup
norm harcburskich, objetych w grupy nowego po-
dzialu. Owe érednie zostaly zaznaczone w wykre-
sie linja przerywana. Na podstawie przygotowane-
go w taki sposéb materjalu, mozemy stwierdzi¢
istnienie powaznych réznic pomiedzy danemi norm
harcburskich a wynikami przeprowadzonyc'n do-
$wiadczern. Réznica w grupie 0 wynosi +90%,

grupie 2: -+13%, w grupie 3: —16%, w gru-
pie 4: —17%, wreszcie w grupie 5 réznica sie-
ga —8,5% . Z powyzszego widzimy, iz przeprowa-
dzone pomiary odciazaja wybitnie lekkie odlewy,
natomiast obcigzaja produkcje o wigkszej wadze.
Ostatecznym wynikiem przeprowadzonego rozwa-
zania moze byé tylko decyzja, iz okreslenie ilogci
odpadkéw winno byé dokonywane indywidualnie
dla kazdej odlewni, wskutek czego zostanie usu-
niete niesluszne czasami uposledzenie, wzglednie
uprzywilejowanie pewnych grup produkeji. W wy-
kresie zaznaczono réwniez w poszczegblnych gru-
pach odmiennym sposobem zakreskowania po-
wierzchni poszczegolne sktadniki odpadkow, a wiec
straly na leje, straty na braki i straty pozosta-
te. Opierajac si¢ na wynikach w ten sposéb u-
stalonych, tatwo jest obliczyé koszt zeliwa w po-
szczegdlnych grupach wagowych zapomoca przy-
toczonego poprzednio wzoru {4). Koszt robocizny
formierskiej, ustalany najczesciej na podstawie
ujetych cennikiem stawek akordowych od wagi od-
lewu, wzglednie od sztuki, — jest okreélony co do
swej wysokosci bardzo dokladnie i moze by¢ prze-
widywany w kalkulacji wstepnej z duza pewnoscia.
Sprawy wyznaczania stawek akordowych sposo-
bem racjonalnym nie bede na tem miejscu szerzej
poruszal, ze wzgledu na to, iz stanowi ona specjal-
ng gdalaz kalkulacji, a dokladniejsze jej rozwaze-

nie zajeloby zbyt wiele miejsca. Ogranicze sie jedy-

nie do stwierdzenia, ze wyznaczanie akordow, ja-
ko czynno§é nadzwyczaj wazna, nie powinno byc
traktowane lekkomys$lnie i oddawane w rece nie-
odpowiednie. Prawidlowe ustalanie cennika winno
by¢ dokonywane tylko na podstawie danych chro-
nometrazu, przeprowadzanego na typowych pra-
cach formierskich, przyczem wazne jest dokladne
okreslenie uzywanych do wykonania pracy urza-
dzen i ulatwieri oraz sktadu brygad, t. zn. zakre-
su uzycia pomocy niefachowej. Kazda bowiem z ro-
bot typowych posiada pewien, dajacy najnizsze
koszty robocizny, sklad brydady. Dotyczace tego
zapiski winny byé stale czynione i przechowywane
jako wazny materjal dla kalkulacji kosztu robo-
cizny formierskiei Mniej uchwytny w produkcii
jednostkowej i roznorodnej jest koszt robocizny
rdzeniarni. Okreslenie tego kosztu w produkcji
jednolitej, masowej nie przysparza trudnosci i jest
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dokonywane réwniez na podstawie chronometra-
zu. W produkeji réznorodnej rdzeniarnia pracuje
najcze$ciej z ptacg dniowkowa czysta lub premjo-
wana. Obcigzanie catkowitej produkcji na wage
kosztem robocizny rdzeniarskiej, co jest dosé cze-
sto spotykanym objawem, staje sie rzecza niewy-
godna, poniewaz niestusznie podraza odlewy, kts-
re rdzeni albo wcale nie wymagaja, albo posiada-
ja je w niewielkiej ilosci, dlatego tez koszty wy-
konania rdzeni nalezy rozklada¢ na odlewy w za-
leznosci od skomplikowania ich budowy. Dobre u-
shugi oddaje w tym wypadku podzial wszystkich
odlewow na oddzielne grupy, charakteryzujace sie
pewnym stopniem skomplikowanja: Podzial taki
zostal dokonany, a jego zastosowanie w kalkulacii
nie spotkato si¢ z zadnemi przeszkodami. Sprawe
te podnoszg rowniez, jako wazng zalele systemu,
ktéry wprawdzie uwzglednia tylko 5 grup wago-
wych, wprowadza jednak pozatem 4 grupy skom-
plikowania budowy odlewow, co daje w rezultacie
20 grup, ktore daja moznosé dokladniejszego scha-
rakteryzowania calodci produkeji. Zostaly wiec
stworzone 4 grupy budowy odlew6éw, mianowicie
grupa A, do ktérej naleza odlewy proste, nie po-
siadajace rdzeni wogéle lub z jednym rdzeniem
niewielkim; do grupy B naleza odlewy z dwoma
rdzeniami lub jednym wielkim; grupa C obejmuje
odlewy o ilosci rdzeni wigekszej od 2, wreszcie gru-
pa D zawiera odlewy szczegélnie zlozone. Podzial
powyzszy jest prosty, a przydzielanie odlewéw do
poszczegolnych grup moze byé dokonywane tatwo
na podstawie obejrzenia prawidlowo oznaczonego
modelu. Podstawa rozdzialu kosztéw robocizny
rdzeniarskiej na poszczegélne grupy odlewow jest
proporcjonalne rozlozenie sumy robocizny rdze-
niarskiej wedtug spélczynnikéw, ustalonych dla
poszczegolnych grup, mnozonych przez wage.
Okreslenie spotczynnikéow rozdzialu moze byé do-
konane na podstawie obserwacji czasu wykonania
kompletéw rdzeni dla odlewéw o zblizonej wadze
i typowej przynaleznosci do podanych wyzej grup.
Pomimo iz sposéb ten moze si¢ znalez¢é pod zarzu-
tem zbyt wielkiej niedcislosci, to jednak wziawszy
pod uwade jego prostote w wykonaniu, jako tez to,
ze uwzglednia rzeczy, na ktére sie najczesciej nie
zwaza — nalezy przyznaé, iz wprowadzenie go po-
siada duze zalety. Spétczynniki okreslone na pod-
stawie mozliwie dokladnie przeprowadzonych ob-
serwacyj przedstawiaja sie nastepujaco: grupa A
posiada spélczynnik 0, grupa B — 1, grupa C —
1,5 1 grupa D — 2. Jak juz poprzednio wspomnia-
no, robocizna oczyszczania jest okreslana na pod-
stawie przynaleznosci do grup wagowych, z kto-
rych kazda ma okreslona stawke akordowa. Okre-
$lenie wysokosci tych stawek zostato dokonane na
zasadach poprzednio podanych, t. zn. pomiaréw
czasu oczyszczania i wagi odlewéw. Cala kwota
kosztu robocizny, obejmujaca 3 skladniki: koszt
robocizny formierskiej, rdzeniarskiej i oczyszcza-
nia, istnieje w kalkulacii jako jedna pozycia, wska-
zana we wzorze 2 1 3 symbolem R.

Koszty wspélne wytwdrcze, rozlozone na ca-
fosé¢ produkcji wedtug wzoru (3), czesciowo pro-
porcjonalnie do wagi, czesciowo zas proporcjonal-
nie do kosztu robocizny, sg przedstawione w
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swych gtéwnych sktadnikach w tabeli II. Na wa-
ge odlewow rozliczone sa koszty, ktérych zuzycie
wykazuje wielkos¢ mniej wigcej proporcjonalna
do ciezaru produkcji. Takiemi pozycjami kosztéow
sa: ulrzymanie maszyn, diwigéw, kolejek, wind i
narzedzi, pozatem utrzymanie drég, koszty do-
$wiadczen, materjatow pomocniczych do produkeii,
jak masy formierskie i spoiwa, oraz materjaléow
pomocniczych ogélnych, jak smardéw, czysciwa i t. p.
it p

Na koszt robocizny zostaly rozliczone pozosta-
te pozycje kosztow wspélnych, do kidrych zaliczyé
mozemy: koszly utrzymania budynkéw i ruchomo-
$ci, koszty brakéw, koszt robocizny pomocniczej,
wszelkie dodatkowe obcigzenia robocizny, jak u-
bezpieczenia spoleczne i deputaty, pozatem pensje
kierownictwa, koszt konserwacji modeli { udzial w
kosztach utrzymania biura technicznego. Pomijajac
wyliczanie analogicznych pozyecyj] w kosztach
wspolnych rdzeniarni i oczyszczalni, pragne tylko
zaznaczy¢, ze podwoédjnemu rozdziatowi =zostaly

poddane tylko skladniki, obcigzajace odlewnie
wlasciwa, natomiast koszty wspélne rdzeniarni i
oczyszczalni ujeto dla uproszczenia proporcjonal-
nie do odpowiadajacej im robocizny. Przyklad ob-
liczenia kosztu wylwérezego, dokonanego na pod-
stawie danych rzeczywistej produkeji, zawiera
tabela 1II. W przykladzie tym obliczono 'koszty
wspolne réwnoleg]e zapomoca wzorow (2) 1 (3).
Pierwsza cze§é, obejmujgca grupg 0A, daje moz-
nosé oceny stosunku kosztow, obllczonych obydwo-
ma wzorami, w produkeji odlewéw drobnych. Gru-
pa 0B pozwala na zobrazowanie wplywu rozbicia
robocizny rdzeniarni. Grupa VA przedstawia wre-
szcie koszty w zakresie odlewow ponad 500 kg
wagi.

Wkonicu zaznaczy¢ nalezy, iz przecigtny sto-
sunek kosztow wspélnych, rozliczanych na kwote
robocizny, do kosztéw rozliczanych na wage, wy-
nosi $rednio 1 :1, Ten sam stosunek podawany do
zastosowania w Zrodtach amerykanskich wyno-
si 6:4.

O przetapianiu otoczek bronzowych’.
Napisal M. Krél.

roku 1930 z polecenia p. doc. inz. K.

Gierdziejewskiego przeprowadzalem ba-

dania nad przetapianiem otoczek bron-
zowych i aluminjowych. Badania te mialy na ce-
Iu ustalenie najekonomiczniejszych warunkow i
najwlasciwszej metody przetapiania otoczels w
piecach tyglowyeh sytemu ,Rousseau”. Artykut
niniejszy jest sprawozdamem z proéb topienia olo-
czek bronzowych,

Zagadnienie zostalo podzielone na dwie cze-
§ci;

1-0 badania nad oczyszczaniem otoczek i przy-

gotowaniem ich do topienia;

2-0 badania samego procesu przetapiania.

Otoczki, podlegajace probom, pochodzily w
przewaznej wigkszosci z bronzéw cynkowo-cy-
nowych o skladzie chemicznym, wahajacym sie w
granicach: Sn: 6—10%, Zn: 3—5%, Pb: 1—5%,
reszte stanowila miedz.

Przetapianie przeprowadzano w piecach ro-
powych przechylnych systemu ,Rousseau” (rys. 1).
Nie podaje tutaj konstrukcji i opisu dz'atania tych
piecéw, gdyz zostaly one dokladnie przedstawm-
ne w pierwszym tomie ,Kursu Odlewnictwa' doc.
Gierdziejewskiego (str. 137—138), nadmienie tyl-
ko, iz préby topienia odbywaly sie w tyglach fir-
my ,,Morgan” o pojemnosci 300 kg stopow miedzi.

Azeby warunki topienia otrzymaé bez zmian

i jak najbardziej zblizone do warunkéw normail-
nych warsztatowych kazdy wsad otoczek wyno-
sit 300 kg, nie nwzgledniajac w tem wagi zadnych
dodatkéw do topienia, Kazda zas prébe powta-
rzano trzykrotnie, przyczem za wynik ostateczny

*]  Odczyt, wygtoszony w Kole Odlewnikow przy Stow.
Techn, Polskich dn. 19 listopada 1930 r. -

brano albo $rednia arytmetyczna trzech pomia-
row, albo wynik powtarzajacy sie dwa razy z rze-
du. Sam cel badan wskazuje, jako kryterjum ra-
cjonalnosci kazdej proby, jakosé metalu, otrzy-
manego po przetopieniu, i cene jego jednego kg.
Nalezalo zatem ustalié zgéry zmienne, ktére
wplywaja bezposrednio na jakosé i koszt prze-
topionego metalu, mianowicie: sposéb oczyszcza-
nia, sposéb topienia i wielko§é zgaru, nastepnie
za$ kazda z tych zmiennych rozlozyé na prostsze
i postgpowal w pOwyzszy sposéb az do wyehml-

- nowania zmiennych, juz do pewnego stopnia mie-

zaleznych.

uzyty

«Rousseau"

Rys. 1. Ropowy piec przechylny

do doswiadczen,

Oczywistem jest, iz w tym wypadku, zaréwno
jak we wszystkich zagadnieniach praktycznych,
nie mozna wyznaczyé zmiennych matematycznie
od siebie miezaleznych, chodzi tylko o znalezie-
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nie zmiennych najprostszych, ktére wplywaja bez-
posrednio lub posrednio na proces topienia, a kto-
re mozemy dowolnie lub w pewnych granicach
zmieniad,

Wykres 1*) wskazuje ten rozklad, przyczem li-
njami cienkiemi zaznaczona jest zaleznosé funkcyj-
na, istniejaca miedzy warunkami topienia. Linja-
mi grubemi obwiedzione zoslaly z kolei wszystkie
czynniki najprostsze, ktérych zmianami wplywaé
bedziemy na jako$é¢ i wydajnosé topienia. Jak wi-
daé z wykresu, otrzymatem 7 takich zmiennych
niezaleznych:

1) Sposéb czyszezenia otoczek.

2) Sposéb tadowania otoczek do tygla.

3) Sposéb topienia.

4) Temperatura korcowa topienia.

5) Szybko§¢, czyli intensywnosé topienia.

6) Zabezpieczenie metalu od utleniania pod-
czas topienia.

7) $rodek rafinujacy metal

Szesé ostatnich stanowi zmienne samego to-
pienia, a pierwsza dotyczy przygotowania otoczek
do topienia i stanowi niezalezna cze$é badan. Od
niej rozpoczynamy nasze sprawozdanie.

Oczyszczanie otoczek przed topieniem.

Do badan tych przeznaczono 1500 kg otoczek,
z ktérych po gruntownem przemieszaniu zostals
wzieta $rednia préba, nastepnie za$§ zostala ca-
la ta partja podzielona na 10 czesci o nier6wnej
wadze, ktore z kolei podlegaly réznym metodom
czyszczenia, zawsze jednak zachowujac wszyst-
kie czynniki, z wyjatkiem badanego. bez zmian,
aby w ten sposéb mozna bylo ustali¢ wyniki w
funkeji tylko jednej zmiennej.

Po zastosowaniu kazdego 'sposobu oczyszcza-
nia brano $rednie préby, podlegajace juz bada-
niom czysto laboratoryjnym, stwierdzajacym ja-
kodé¢ i ilo§é zanieczyszczern. W powyzszy sposéb
sprawdzano racjonalno$§é metody oczyszezania.
Précz tego, gdy do oceny stosowanego zabiegu, jak
np. kapieli benzynowej, konieczne bylo przeto-
pienie tak oczyszczonych otoczek, szty one do
przetopienia juz po znalezieniu mnajlepszych wa-
runkéw topienia. Wykres 2 wykazuje rodzaj
domieszek spotykanych w otoczkach bronzowych
i sposoby ich usuwania.

Smary i wilgoé W otoczkach dostar-
czanych do odlewni nie mamy juz catej zawarto-
§ci smaréw, gdyz sa one dla ekonomji uzycia oli-
wy maszynowej czyszczone odérodkowo w war-
sztatach mechanicznych; odcigganie oliwy odby-
wa sie w specjalnych do tego celu wiréwkach, ro-
bigcych przewaznie okolo 1300 obr./min. Zabieg
taki usuwa prawie catkowicie smary z wiéréw,
gdyz, jak to wykazaly pomiary laboratoryjne $red-
nich préb otoczek bronzowych, dostarczanych
do odlewni, zawartos¢ oliwy i wilgoci nie prze-
kracza przecietnie 3%. Azeby za§ pozby¢ sie i tej
zawartosci, nalezy stosowaé kapiel badz to ben-
zynowa, badz naftowa. Przy zastosowaniu pierw-
szej z nich udato sie usunaé jeszcze 2,7% sma-

*} Zamieszczony na wkladce (tab. XIII).

réw. Przetopienie jednak tak oczyszczonych oto-
czek potwierdzilo w calej pelni teoretyczne przy-
puszczenie o nieszkodliwosci dla procesu topie-
nia smaréw, zawartych w otoczkach bronzowych,
Usuniecie 2,7% smaru zmniejszylo zgar zaledwie
0 2,19 i okazalo sie ze wzgledu na wielki koszt
kapieli benzynowej zupelnie nieekonomicznem.
Wystarcza zatem oczyszczanie odsrodkowe oto-
czek od smardéw, i to bardziej z punktu widzenia
oszczednosei tych ostatnich, niz przeszkéd napo-
tykanych przy przetapianiu metalu i wydajnosci
samego procesu. Dobrem natomiast okazalo sie
suszenie na powietrzu otoczek, przeznaczonych
do topienia.

Stwierdziwszy wigc nieszkodliwosé zanieczy-
szczenn otoczek smarami, przechodze z kolei do
drugiego zanieczyszczenia pod wigledem udzialu
ilosciowego — do zelaza.

Zelazo stanowi najzlosliwsze zanieczyszcze-
nie, jezeli chodzi o poézZniejsze wlasnosci odlewni-
cze i wytrzymalosciowe przetopionego metalu.
Tolerowana domieszka Zelaza w bronzach zwy-
klych nie moze przekraczaé 03%, podczas gdy
badania $rednich préb otoczek, dostarczanych w
dobrym stanie do odlewni, wykazywaly zawar-
tos¢ Fe przekraczajacg nawet 1,5%. Oddzielanie
tego zanieczyszczenia odbywaé sie moze jedynie
droga magnetyczng, przy pomocy separatoréw
elektromagnetycznych; badania za§ mialy na ce-
lu wskazanie, ilokrotnie malezy przepusci¢ kazda
porcje otoczek przez taki separator. Okazalo sie,
iz koniecznem jest dwukrotne przepuszczenie. Po
jednorazowem przepuszczeniu zawarto§é zelaza
spada do 0,5—0,6%, dopiero po nastepnem wyno-
sila ona od 0,2—0,3%. Czas trwania dwukrotnego
przepuszczenia otoczek przez separator elektro-
magnetyczny (w badanym wypadku positkowano
sig¢ separatorem firmy ,Steinley i Kunze", zao-
patrzonym w silnik tréjfazowy B. B. C. o mocy
0,6 KM i 900 obr./min) waha sie okolo 30 minut
dla 300 kg otoczek.

Pozostala nam jeszcze do omdwienia pozycja
trzecia i czwarta wykr. 2, . zn. zanieczyszczenia

Zameciyszezenial
mechaonicne

_

Kort Zaniect 525(79-
once, ria ofocTka-
\S’T; e Zelazo szmaly, mi innych
i epiey, | | el

[ ia 5

haia Yol 4

Kaplel ben-
Separatfor zinowa lvb Separator ’?e.””e.
mf:'rodkowy s ol elektro- praebieranie
magnetycz-
i
Wykres 2,

niemetaliczne, jak konce, szmaty, papiery i t. p.,
oraz zanieczyszczenia innemi metalami, précz Fe.
Zawartos¢ zanjeczyszczern mechanicznych, stosu-
jac skrupulaine wybieranie reczne, okreslono na
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0,2%. Jezeli natomiast chodzi o domieszki innych
metali, procz zelaza, to w otoczkach bronzowych
spotyka sie jeszcze wiérki aluminjowe i biatych
metali, O ile te ostatnie moga wplynaé nawet do-
datnio na otrzymany metal, o tyle pierwsze z nich
juz w nieznacznej ilosci wptywaé beda ujemnie na
wlasnosci mechaniczne pézniejszych odlewow
bronzowych. Jednak nie jesteSmy w moznosci za-
stosowania tutaj jakiejkolwiek metody mecha-
nicznej, pozwalajacej w warsztacie na odlgczenie
wiérkéw aluminjowych od calej masy otoczek
bronzowych.

W ten sposéb zbadano zasadnicze zanieczy-
szczenia otoczek bronzowych oraz ustalono meto-
dy usuwania zlos§liwych domieszek. Jako wynik
powyzszych badan, stwierdzono koniecznosé
przesuszemnia na powietrzu oto-
czek, przeznaczonych do topienia,
a mastepnie przepuszczenia ich
dwa razy przez separator elektro-
magnetyczny.

Przetapianie otoczek bronzowych:

Przed przystapieniem do opisu procesu prze-
tapiania, chciatbym cofnaé sie na chwile do roz-
wazan teoretycznych, dotyczacych obrania me-
tody badan i utozenia planu postepowania.

Na wykresie 1 widzimy przedstawione wye-
liminowanie 7 najprostszych zmiennych, ktérych
funkcja jest jako$é i cena metalu, otrzymanego
po przetopieniu. Nalezy teraz z kolei okresli¢ dla
powyzszych zmiennych pewne dopuszczalne gra-
nice, lub poszczegélne wartosci, ktére nadawac
bedziemy im podczas topienia i bada¢ w ich funk-
cji otrzymane wyniki. Wykres 3 ") przedstawia,
précz kolejnosci badan, jeszcze owe wartoéci, na-
dane a priori kazdej zmiennej topienia. Wartosci
te zostaly obrane na podstawie badZ to literatu-
ry specjalnej, badZ rutyny warsztatu, badz do-
¢wiadczenia nabytego podczas przeprowadzania
proéb.

Dla otrzymania wynikéw tylko w funkcji jed-
nej badanej zmiennej, starano si¢ wszystkie pozo-
stale zachowaé, o ile moznosci, state. Po ustaleniu
optymalnej wartosci jakiej§ zmiennej, wielkos¢ ta
obowiazywala przy dalszych badaniach innych
zmiennych.

Racjonalnosé kazdego sposobu przetapiania
najlatwiej ocenié¢ nam bedzie na podstawie wiel-
kosci zgaru metalu, otrzymanego przy zastoso-
waniu danego sposobu przetapiania, gdyz w cenie
p6zniejszego metalu koszt zgaru jest skladnikiem
dominujacym. Przyjawszy bowiem cene jednego
kg przetopionego metalu za 100% — koszt zgaru
waha sie od 26% do 14% w tvm samym czasie,
gdy koszt paliwa wynosi $rednio 2,5%, koszt ty-
gla 3%, a srodka rafinujacego i pokrycia 4—5%;,
w zaleznoéci od jakosci materjaléw, uzytych do
tego celu, Wreszcie koszty oczyszczenia, koszty
obstugi pieca, koszty ubytku wagowego metalu
podczas czyszczenia i koszty amortyzacji, wzigte
ryczaltem, wynosza okoto 3% ceny jednego kg
przetopionego metalu. '

*) Zamieszczony na wkladce (tab. XIII).

A zatem nadal przy opisie kazdego sposobu
topienia powolywaé sie bede na procentowa wiel-
kosé zgaru, a poréwnanie tych wielkosci migdzy
soba (a raczej, co ma wplyw decydujacy, porow-
nanie odpowiadajacych danym zgarom cen 1 kg
przetopionego bronzu) z uwzglednieniem jakosei
metalu pozwoli nam okresli¢ majracjonalniejsza
metode przetapiania otoczek bronzowych.

Przechodzac do omoéwienia samego procesu
przetapiania, rozpatrzymy go w kolejnosci we-
dtug wykresu 3.

1. Sposob tadowania otoczek
do tygla.
Mamy do rozpatrzenia dwie metody poste-
powania:

A. Kazdy nastepny doklad otoczek do ty-
gla uskuteczniamy po samoczynnem opuszcze-
niu sie tadunku, bedacego juz w tyglu, nie cze-
kajac na jego stopienie. ,

B. Sposéb tadowania jakgdyby ciagly, pole-
gajacy na tem, iz otoczki, bedgce w tyglu, dopro-
wadza si¢ za kazdym razem do calkowitego sto-
pienia, nastepnie wtiacza sie nowe wsady pod po-
wierzchnie roztopionego metalu, az do zgestnie-
nia kapieli.

Podobny sposéb tadowania podany jest w li-
teraturze fachowej przez Willi Claus'a w ,,Ueber
das Schmelzen der wichtigsten technischen Nicht-
eisenmetalle und Nichteisenmetall-Legierungen”
i przez Reinglass’'a w ,,Chemische Technologie der
Legierungen”.

Wittaczanie otoczek pod po-
wierzchnig¢ roztopionego metalu
odbywa sie przy pomocy spec-
jalnie do tego celu przystosowa-
nej tyzki (rys. 2), przyczem otocz-
ki do tygla}wsypuje si¢ rynna.

Préoby okazaly, 1z, pomijajac
juz wielko$¢)dolnej srednicy lyz-
ki, sam ksztalt jej odgrywa znacz-
na role, jezeli chodzi o celowosé
samego zabiegu; réwniez i rynna
powinna mieé okreslona pojem- J
noéé¢ otoczek.

W danym wypadku okazato
sie, ze najlepsze wyniki daje
nastepujacy,'sposéb postepowa-
nia: po [godzinnem rozpaleniu
pieca zarzuca sie do pieca oko-
o 100 kg otoczek., Calkowite 1
ich stopienie nastepowalo mniej @')
wiecej po godzinie, poczem dal-
sze ladunki tak dobrano, aby  Rys. 2. kyika
mozna je bylo dosypywaé co do wtlaczanja
5 st otoczek,

Ta droga osiagnieto do pewmego stopnia cigg-
tos¢ procesu topienia; a maskutek otaczania po-
szczegélnych kawateczké6w metalu goraca kapie-
la cieklego bronzu otrzymujemy szybkie stopienie,
unikajac jednoczesnie utleniania metalu tlenem,
zawartym miedzy globinkami topniejacego stopu.
Korzysci tej metody tadowania pociagnely za so-
ba zmniejszenie zgaru S$redniego o 2,05%, t. zn.
zamiast 10,7% otrzymano 8,65%, przyczem czas
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topienia 300 kg wsadu wynosil zaledwie 70% cza-
su poprzednio potrzebnego na stopienie.

Z powyzszego wynika, iz bezsprzecznie optaca
sie fadowanie wedtug metody drugle], mimo ze
wymaga ona o wiele wiecej pracy i wysitkow ze
strony piecowych.

Przy poréwnaniu obu sposobéw ladowania, za-
chowano bez zmiany nastepujace czynaiki:

1a) Czas podgrzania tygla przed zaladowaniem
pierwszych 100 kg otoczek;

1b) topiono w pierwszym i drugim wypadku
bez pokrycia warstwy metalu;

1c) t" = 1150°C przyjeto,
konicowa;

1d) szybkosé¢ topienia normalna, przyjeta po-
wszechnie w warsztacie.

le) srodek rafinujacy.

Z otrzymanych wynikéw wypada, iz: przy
topieniu otoczek bronzowych nale-
zy nowe porcje otoczek wtltaczaté¢
pod powierzchnie uprzednio cat-
kowicie stopionego metalu znaj-
dujacego sie w tyglu

Po ustaleniu metody ladowania, przechodze do
opisu zgaru w funkcji sposobu topienia.

jako temperature

2. Sposob topienia.

Chodzi¢ nam tu bedzie o ustalenie korzysci,
plynacych ze stosowania pokrycia, i o podanie
sposobu utrzymywania warstwy tego pokrycia na
powierzchni roztopionego metalu. O doborze od-
powiedniego pokrycia bedzie mowa pézniej.

Opierajac si¢ na praktyce warsztatu, przyieto
boraks, jako pokrycie probne. Przy badaniach
utrzymano bez zmian:

2a. Czas podgrzania tygla . pkt. 1a
2b. Sposob tadowania otoczek
wyzej ustalony, jako naj-
wlasciwszy . . rozdz. 1
2c. Temperature koncowa pkt. 1c
2d. Szybko$é¢ topienia pkt. 1d
2e. Srodek rafinujacy pkt. 1le

Podczas préb okazalo sie, ze konieczne jest uzy-
cie trzech kg boraksu na kazde 300 kg wsadu,
aby mie¢ zawsze jego powloke na powierzchni
roztopionego metalu i aby zuzel otrzymany byt
ciekly.

Polowa boraksu szta na dno tygla przed zala-
dowaniem pierwszego wsadu otoczek, reszte zas
dodawano w miare zanikania lub gestnienia zuzla
w trakcie topienia; robiono to jednak zawsze
przed dosypaniem nowej porcji otoczek.

Przy zestawieniu wynikéw, osiagnietych przy
topieniu z pokryciem, z poprzedniemi wynikami
topienia bez pokrycia, okazato sie, iz zastosowa-
nie pokrycia pociagnelo za soba zmniejszenie zga-
ruo 1,35%, t. zn. spadek z 8,65% na 7,3%, i mi-
mo kosztn uzytego materjalu nie podrazato kosz-
tow przetapiania. Procz znacznego wplywu ma
wydajnos¢ topienia, pokrycie ulepsza samg jakogé
odlanego bronzu, usuwajac z miego, do pewnego
stopnia, tlenki metaliczne.

Dzieki tym korzyéciom, mnalezy topié¢ o-
toczki bronzowe zawsze pod odpo-
wiedniem pokryciem, starajac sie
utrzymadé¢ jego warstwe ma po-
wierzchni roztopionego metalu o
grubos$ci 20—25 mm.

Majac juz teraz ustalony sposéb ladowania i
metode topienia otoczek, mozna bylo przejsé¢ do
okreslenia optymalnej temperatury koricowej na-
grzania metalu.

3. Temperatura koricowa.

Temperatura koficowa topienia bronzéw waha
sie zwykle w granicach od 1100°C do 1250°C. Na-
lezy jednak utrzymywaé sie mozliwie na nizszym
poziomie, gdyz, jak wiemy, ze wzrostem tempera-
tury, a juz zawsze z przegrzaniem metalu, rosnie
jego zdolnosé¢ absorbowania gazéow z otoczenia,
szczegolnie za$ tlenu, a — co za tem idzie — po-
gorszenie jakodci metalu i powiekszenie zgaru, —
obie rzeczy, ktérych musimy wystrzegaé sie jak
najusilniej.

Opierajac si¢ na tem, rozpoczalem badania
zgaru w funkcji temperatury od temperatury naj-
nizszej, t. zn. od 1100° i przeszedlem kolejno
przez 1150° i 1200°C. Pomiary temperatur odby-
waly sie przy pomocy termopary chromal-alumel,
umieszczonej w rurze grafitowej firmy ,,Morgan",
Rys. 3 uwidocznia schematycznie umieszczenie ta-
kiej termopa-
ry w tygly,
wypelnionym
roztopionym
metalem. Po-
2 WYZsze urza-
by N . .
] = dzenie pomia-

rowe zostalo

wycechowa-
== ne przy po-
== —~ Rura grafitowa mocy specjal-
. nego pirome-

S tru, uznane-
- go za wzor-
Térn"opara tzolowana COWY' b

: azbestem zwolilo na u-

% 7 stalenie odpo-
wiedniej po-
prawki, kté-
ra korygowa-
no  pb6Zniej-
sze wskaza-
nia galwano-
metru. W ten
sposob okreslono temperatury, podane w ni-
niejszym artykule. Pomiar temperatury korncowej
topienia odbywa% sie w tyglu, rozpoczynajqc od
chwili zarzucenia ostatniej porcji otoczek i kor-
czac z chwila osiagniecia zalozonej temperatury.

Podczas tych badad utrzymano stale:

£ Fa
7 Do galwanometry

Korek azbestowy

Rys. 3. Schemat umieszczenia
lermopary w tyglu.

3a. Czas podgrzania tygla pkt, la
3b. Sposéb ladowania otoczek . rozdz. 1
3c. Topienie pod pokryc1em bo-

raksu. . . : . rozdz. 2
3d. Szybkosé toplema . pkt. 1d
3e. Srodek rafinujacy pkt. le
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Otrzymalismy wyniki nastepujace:

Temperatura koncowa Zgar $redni

1100° C 8.5%,
1150" C 3%
1200° C 6,7,.

Dos$wiadczenia opisane wykazaly, ze dotych-
czasowe przypuszczenia co do powigekszania sie
zgaru w miare wzrostu koricowej temperatury to-
pienia nie sg $ciste, To paradoksalne mapozér
zjawisko ttumaczy sig jednak tatwo w sposéb ma-
stepwacy.

Oprocz straty metalu przez jego utlenianie sie,
mamy jeszcze straty mechaniczne, polegajace na
stratach przy rozlewaniu metalu do lyzek i form,
o przedewszystkiem straty przez mechaniczne 1a-
czenie sie roztopionego metalu z zuzlem, przez co
cze$é metalu zostaje usunieta wraz z zuzlem. Ja-
sne jest, ze ze wzrostem temperatury korncowej
spala sie bronz intensywniej, lecz owe straty me-
chaniczne zmniejszaja si¢ znacznie, dzigki zwigk-
szeniu plynnosci metalu, Przy temperaturze kon-
cowej 1100°C, dazylo sie z trudnoscia do odlania
metalu, przyczem ten ostatni, krzepnac niezmier-
nie szybko, obrastal grubo dookota narzedzi.i ty-
zek, a zimny zuzel przerosniety byl formalnie zyl-
kami metalu. Podobne zjawisko, lecz juz w znacz-
nie mniejszym stopniu, mozna bylo zauwazy¢ i
przy temperaturze 1150"C, natomiast przy tempe-
raturze korncowej 1200°C w zuzlu nie bylo prawie
wecale domieszek metalu, bronz za§ wykazywal
przy lanin wystarczajaca cieklosé i czystos¢, co
swiadczylo o dobrem i dokladnem przetopieniu i
rafinowaniu.

Tak znaczne zmniejszenie zgaru przy zastoso-
waniu wysokich temperatur koricowych topienia
wskazuje na wielki udzial ubytku metalu przez
straty mechaniczne (zuzel, rozlewanie metalu) w
ogolnym zgarze,

Jak juz zaznaczylem wyzej, metal odlany przy
temperaturze 1200°C wykazywal wszystkie cechy
dobrze przetopionego bronzu, a zuzel pozbawiony
byl zunelnie domieszek metal'cznych. Biorgc przy
tem pod uwage zalozenie topienia przy mozli-
wie najnizszych temperaturach, przyjatem
1200°C za obowiazujaca temperatu-
re koficowa topienia otoczek brom-
zowych Temperatura ta przeciwstawiala sig
jeszcze mozliwoséci stopienia zelaza, zawartego w
otoczkach.

4, Szybkosé, czyli intensywnosd¢
topiemnia.

Nalezato zbadaé trzy mozliwe szybkosci grza-
nia:

A. szybkosé grzania §rednia — stale stosowana
w warsztacie;

B. bieg pieca bardzo szybki;

C. kombinowany spos6b topienia: grzanie we-
dtug pierwszego sposobu (A), az do zarzucenia
wszystkich otoczek do pleca, a nastepnie szybkie
podgrzanie do osiagniecia zalozonej temperatury
koncowe;j.

Wszystkle te trzy sposoby grzania tygla, a
zatem i topienia metalu, mozemy osiagnaé w pie-

697

cach ropowych systemu ,Rousseau”. Normalne
grzanie zuzywa ropy w ilosci okoto 13,5%, szyb-
kie za§ 15% wagowych wsadu bronzowego.

Przy badaniu zgaru w funkcji szybkosci to-
pienia, utrzymywano bez zmian:

4a. Czas podgrzania tygla pkt. 1a
4b. Sposéb ladowania otoczek  rozdz. 1
4c. Topienie pod polkryciem bo-

raksu. - . . . rozdz. 2
4d. Temperature koncowq —

1200°C . rozdz. 3
4e. Srodek rafinujacy pkt. 1le.

Otrzymalismy dla normalnej szybkosci topie-
nia zgar majmniejszy 6,7%, podczas gdy pray szyb-
kiem topieniu mamy 73%, a przy kombi-
nowanem 7%. Gorsza wydajnosé przy stosun-
kowo wiekszym rozchodzie paliwa, jaka wyste-
puje przy szybkiem topieniu, wytlumaczy¢ da sie
ta okolicznoscia, ze strefa grzania przenosi sie tu
z dotu tygla ku jego goérze, przez co pogarszaja
sie warunki wyzyskania ciepla, a polepszaja sieg
warunki, sprzyjajace utlenianiu metalu. Wobec
tego dla trzech powodow:

1) dla wydajnoséci topienia,

2) dla wyzyskania ropy i

3) dla konserwacii tygla
nalezy prowadzié¢ bieg pieca nie-
zbyt intensywnie, utrzymujac §red-
niag szybkos§¢ topienia,.

Mamy zatem ustalone majlepsze wartosci dla
zmiennych mechanicznych topienia; pozostaly
nam z kolei do zbadania zmienne chemiczne, jak
1akosc pokrycia oraz §rodka rafinujacego rozto-
piony metal. Zajmijmy sie doborem odpowiednie-
go gatunku pokrycia.

5, Zabezpieczenie metalu przed
utlenieniem podczas topienta.

Ciala, mnadajace sie do pokrywania metalu
podczas topienia, powinny mieé nastepujace wia-
snosci:

a) temperature topliwosci nieco mnizsza od lem-
peratury topliwosci samego metalu;

b) duza rozpuszczalnosé tlenkéw metalicz-
nych, nierozpuszczalnych lub rozpuszczalnych ma-
to w kapieli stopionego metalu, dzieki czemu, na
podstawie prawa koncentracji, pokrycie bedzie
zbiera¢ te tlenki i da odlew czysty, prawie pozba-
wiony domieszki wielce szkodliwych tlenkéw (jak
w tym wypadku, tlenkéw Cu);

c) zabezpieczenie metalu od utleniania tlenem,
zawartym w atmosferze;

d) przeciwstawianie sie pochlanianiu przez me-
tal gazéw spalinowych, uchodzgcych przez otwory

w komorze tygla.

W literaturze specjalnej') mozna znaleié ca-

1) W. Claus. — Uber das Schmelzen der wichtigsten
techmischen Nichteisen-Metalle, str. 13—28,

La Fonderie Moderne, 1924, str. 268.

Die Giesserei, 1928, str. 957.

The Metal Industry, 1929, str. 559.
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ty szereg wskazowek, dotyczacych materjalow,
polecanych do pokrywania bronzu. Z powszech-
nie uzywanych wymienig tu tylko niektore, jak
np.: wegiel drzewny, boraks, szklo tluczone, sol
morska, gips, fluoryt i t. p. Amerykanski Zwiazek
,Engineering Production  rozwodzi sie szeroko
o zaletach mieszaniny, skladajace sie z 1 czesei
weglanu wapnia i 3—4 czesci boraksu. W litera-

turze francuskiej spotykamy siarczan wapnia,
chlorek baru i t. d. ,
W badanym wypadku przetapiania otoczek

bronzowych, ze wzgledu na wielka ilosé¢ ich zanie-
czyszczen, nalezalo pominaé stosowanie pokry-
cia zabezpieczajacego z takich cial, jak wegiel
drzewny, ktére dajg tylko atmosfere topienia re-
dukujaca, nie posiadaja za§ pozostalych (szcze-
gélnie a 1 b) wlasnosci dobrego pokrycia. Nato-
miast ciala, posiadajace te wlasnosci i spelniaja-
ce przez to warunki dobrego pokrycia, zostaly
podczas préb podzielone czysto empirycznie na
dwie kategorje:

1) ciala, dajace zuzel latwoplynny;

2) ciata, dajace zuzel skawalony w postaci
lwardej skorupy na powierzchni roztopionego
metalu.

Poréwnujac tutaj pokrétce wyniki topienia
przy stosowaniu ma pokrycie cial 2z kategorji
plerwszej i drugiej, obralem za przedstawiciela
pierwszej boraks, drugiej za§ — sode techniczna.
Przy przetapianiu otoczek bronzowych pod po-
kryciem z boraksu mamy zawsze pewnag strate
metalu, spowodowang przenikaniem stopu do cie-
ktego zuzla. Précz tego ciekly zuzel trudniejszy
jest do usunigcia czy to z tygla, czy z lyzki, niz
zuzel skawalony. Ciekly Zuzel posiada jeszcze te
niedogodnosé, iz trudno oddzielié go zupelnie od

13

2

]
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niki otrzymane przy uzyciu sody technicznej. Al-
bowiem, zachowujac bez zmian:

5a. Czas podgrzania tygla pkt. 1a
5b. Sposéb tadowania otoczek . rozdz,
5c. Topienie pod pokryciem. rozdz. 2
5d. Temperature koricowa

1200° C . rozdz. 3
5e. Szybkos§¢ topienia . rozdz., 4
5f, Srodek rafinujacy rozdz. le

otrzymali$my przy stosowaniu boraksu zgar, wy-
noszacy 6,7%, wowczas gdy przy zastosowaniu
sody technicznej otrzymalismy $redni zgar row-
ny 5,5%. Na korzy$é sody przemawia przytem jej
taniosé i tatwos§é usuwania zuzla z powierz-hni
roztopionego metalu, Normalny wydatek sody wy-
nosit 4 kg na 300 kg otoczek. Nalezy nadmienié.
ze ze wzgledu na bezpieczedistwo obstugi lepsze
jest uzywanie sody bezwodnej, gdyz stosowanie
sody z wodg krystalizacyjna powoduje znaczne
rozpryskiwanie si¢ roztopionego metalu przy za-
rzucaniu nowych porcyj otoczek do tygla.

Proby wykazaly wigc, ze ciata, nadaja-
ce sig najlepiej w danym wypadku
na pokrycie zabeZplec7a1qce pod-
czas topienia, précz cech a, b, ¢, d
posiada¢ musza wlasnosé
nia zuzla skawalonym,
twardej skorupy na
roztopionego metalu.

Przechodze teraz do opisu badan rafinowania
metalu po jego stopieniu.

czymnie-
w postaci
powierzchni

6. Odtleniacz metalu

Biorac pod uwage, ie przetapiane otoczki po-
chodzity z bronzéw cynowo- cynkowych w kté-
rych zawarto§¢ cynku wahata sie w granicach

3—5%, zagadnienie odtle-
niania metalu po jego
przetopieniu  bylo zna-
cznie uproszczone, bo sa-
ma obecno$é Zn we wsa-
dzie wplywala'dodatnio na
zabezpieczenie metalu od
utlenienia sie.  Dodatek
§rodka® rafinujacego mial
wigec za najwazniejsze za-
danie — zwiekszenie rzad-
koplynnoéci metatu Dzieki
temu wszystkie zanieczy-
szczenia oraz tlenki cyn-
ku i nowopowstale tlenki
odtleniacza wyplywaja la-
two z masy roztopione-
go metalt na jego po-
A wierzchnig, oczyszczajac
G i ulepszajac jakoéé sto-

tadowanie Sposob topienia Temperatura

Rys. 4.

roztopionego metalu i, mimo bacznej uwagi, stra-
ci¢ mozna wraz z nim pewna ilo§¢ metalu; spty-
wa tez on do gasek podczas odlewania bronzu.
Tych strat niema przy stosowaniu na pokrycie cial
z kategorji drugiej. Najlepiej $wiadcza o tem wy-

Szybkosc topienia

Osiagniety zgar w zaleznosci od réinych zbadanych czynnikéw.

Pokrycie pu.

Z cial, uzywanych do
odtlenienia stopéw mie-
dzi, tylko fosfér posiada wlasciwo$é czynienia ka-
pieli metalicznej rzadkoptynna. Dlatego tez przy
wszystkich badaniach positkowano sie¢ fosforem,
dodajac go w postaci 15% miedzi fosforowej. Pré-
by, majace na celu wykazanie komiecznej ilosci
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tego srodka do dokladnego oczyszczenia przeto-
pionego metalu, wykazaly, ze wystarcza dodatek
15 % miedzi fosforowej w ilosci 0,35% wagi prze-
tapianych otoczek. Miedz [osiorowa wprowadza-
na byla do roztopionego metalu po zaladowaniu
calej partji otoczek i po osiagnieciu temperatury
koncowej 1200"C. Dokladnosé rafinowania da sie
okresli¢ majlepiej na podstawie mnastepujacych
fotografij: rys. 5 przedstawia zdjecie makrosko-
powe powierzchni watltka, odlanego z otoczek
bronzowych; réwniez fotografje makroskopows ta-
kiej powierzchni, tylko juz po trawieniu, podaje
rys. 6, natomiast na rys. 7 mamy fotogratje mikro-
skopowa metalu, otrzymanego po przetopieniu

Rys, 5. Przekroéj watka, odlanego
z otoczek (1:1).

otoczek bronzowych. Z fotografij powyzszych wi-
da¢ dokfadnie, ze mamy do czynienia z metalem
pozbawionym calkiem zanieczyszczen. Chciatem
tu jeszcze nadmienié, iz fotografje makro- i mi-
kroskopowe metalu byly punktem wyjscia przy
ocenie jakodci stopu podczas stosowania réznych
metod przetapiania otoczek.

Ustalenie, ze miedz fosforowa
jest najodpowiedniejszym w da-
nym wypadku $§rodkiem rafinujsa-
cym roztopiony metal wyczerpalo osta-
tecznie temal racjonalnego przetapiania otoczek
bronzowych.

Wszystkie otrzymane wyniki uwidocznione s
na rys. 4, gdzie osiagnigte zgary zostaly przedsta-
wione w funkcji badanych kazdorazowo zmien-
nych w kolejnosci przeprowadzanych prob. Wi-
dzimy, iz udalo sie zmmiejszy¢é wysoko§é strat
przy przetapianiu z 10,7% na 5,5%, czyli o 49%;
o jakoéci metalu tak otrzymanego $wiadcza naj-
lepiej fotografje z rys. 5—7, przyczem cena 1 k¢
tego bronzu spadla o 10% w stosunku do . ceny
dawniejszej. Jezeliby z kolei odja¢ od ostateczne-
go zgaru (55%) zawarto$é smaréw i wilgoci, u-
stalona wyzej w wysokosci 2,5—3% wagi otoczek,
to zgar czystego metalu wypadiby okolo 2%.

Wyniki te nalezy uwazaé za dobre, gdyz zga-
dzaja sie prawie z cylrami, przyjetemi powszech-
nie przy przetapianiu normalnych wsadéw bron-
zowych., W literaturze specjalnej®) autorzy, zaj-
mujacy sie przetapianiem otoczek bronzowych,
podaja zgar, réwny 4—6%, jako zgar minimalny
przy zwyklem przetapianiuy, natomiast Mehrtens

Rys. 6. Makrofotografja przekroju watka
po wytrawieniu,

w artykule ,Metallspénebriketts und deren Ver-
wendung in der Metallgiesserei” ?} cytuje sposéb
przetapiania otoczek bronzowych po uprzedniem
ich zbrykietowaniu. Stosujac tak kosztowny za-
bieg, zmniejszyl on zgar z 19,9% na 9,6%, co sta-
nowi wzgledne zmniejszenie o 50%, a zatem nie
o wiele wigcej niz nasze obnizen'e procentowe,
wynoszace 49%.

Wniosek.

Reasumujac otrzymane wyniki, ustalamy, jako
najwlasciwsza metode przetapiania otoczek bron-
zowych w piecach ropowych systemu , Rousseau ’,
nastepujacy sposdéb postgpowania:

Otoczki przeznaczone
do przetapiania nalezy
przedewszystkiem prze-
suszy¢ na powietrzu, po-
czem przepusci¢ dwukro-
tnie przez separator e-
lektromagnetyczny. Tak
przygotowane otoczki to-
pimy normalnie pod po-
kryciem z sody technicz-
nej, wtlaczajac nowe por-
cje otoczek pod powierz-
chnig uprzednio roztopio-
nego metalu, Czesé¢ sody
idzie na dno tygla przed
zarzuceniem pierwsze-
go tadunku otoczek, re-
szte za§ dodajemy por-
cjami w miare zanikania warstwy pokrycia, ktéra
staramy sie utrzymaé o grubosci 20—25 mm na

Rys. 7. Mikrofotografja metalu otrzymanego po przetopieniu

otoczek bronzowych.

2} W, Claus. — Uber das Schmelzen der wichtig-
sten technischen Nichteisen-Metalle, str. 101 1 nast.

P, Reinglass -— Chemische Technologie der Le-
gierungen.

La Fonderie Moderne, 1919, str. 160.

The Foundry, 1928, str. 86.

8)  Woerkstattstechnik VI, 1912, str 612,
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powierzchni cieklego stopu. Temperatura konco-
wa powinna wynosi¢ 1200'C. Po osiggnieciu jej
i intensywnem przemieszaniu tyzka zawartosci
tygla, dorzucamy 157 -wa miedZ [osforowa w ilo-
$ci 0,35% wagi wsadu i po ponownem gruntow-
nem przemieszaniu zbieramy zuzel i odlewamy
szybko metal.

Na zakoriczenie dodam, ze ustalenie racjonal-

nej metody topienia wymagato 30 przetopien po
300 kg dla znalezienia opltymalnych warunkow
i 5 takich przetopienn dla sprawdzenia otrzyma-
nych wynikéw; w sumie zatem na badania te zu-
zyto 10500 kg otoczek bronzowych. Badania,
opisane w mniniejszym artykule, przeprowadzilem
w Odlewni Metali Niezelaznych Zakladéw Me-
chanicznych ,Ursus” pod Warszawa,

Zwilzanie koksu odlewniczego.
Napisal Inz. Jerzy Buzek,

W zwiazku z interesujqcemi badaniami p. Prof. D-ra mont. Fr, Pisek'a, ogloszonemi w jednym
z poprzednich zeszyldw odlewniczych naszego pisma, ofrzymujemy poniisze uwagi p. Dyr. J. Buzka,
Poniewaz p. Prof. F. Pisek uwaia sam badania swe za niezakoriczone jeszcze, sqdzimy, ii
zamieszczone obecnie uwagi krylyczne mogq byé traktowane jako przyczynek dorzucany do prac za-
poczgtkowanych. Spodziewamy sie fei, ie Aufor badasi zechce podzieli¢ sie z czytelnikami naszymi

dalszemi wynikami swych prac.

Fr. Pisek w pracy swej ,,O pro-
bach topienia w zeliwiakach z koksowni
,Frantisek w Mor. Ostrawie”, ogloszonej w
Przegladzie Technicznym Nr. 33—34z roku bieza-
cego, zaleca w celu utrudniania reakcji CO, + C =
= 2CO zwilzanie koksu. Opiera si¢ przytem na
wynikach przeprowadzonych préb topienia koksem
suchym o zawartoéci 0,5 H,O do 1,65% H.O i
koksem wilgotnym o zawartosci H,O 5% do 7,7%.

Sposéb przeprowadzania préb topienia wydaje
mi sie jednak niewlasciwym, gdyz np. przy pro-
bach wykonanych w odlewni fabryki maszyn rolni-
czych zmieniano nietylko zawartosé wilgoci w kok-
sie, lecz réwnoczesnie takze ilosé dmuchu i ilosé
koksu wsadowego. Jezeli wiec dochodzi sie do réz-
nych wynikéw, nie mozna z calg pewnoscia twier-
dzié, ze roznice powodowane sg wylacznie zawar-
toscia wilgoci w koksie. Z réwnania

60. W.Q =

W —oznacza ilo§é dmuchu w m®/m?/min,

Dr. mont.

S.k.p, w ktérem

Q —przekréj zeliwiaka w m?,

S —ilo§¢ przetopionego wsadu przy danym
przekroju Q,

k —-ilos¢ koksu wsadowegdo,

p —ilo§¢ dmuchu na 1 kg koksu wsadowego,

otrzymamy
60 WQ

Widzimy wyraznie, ze ilos¢ wsadu S jest w
prostym stosunku do ilogci dmuchu W na 1 mir,
a w odwrotnym stosunku do ilosci koksu wsado-
wego k.

Ilos¢ koksu wsadowego obliczamy ze znanego
wzoru:

S=

B 100.Cs
- [0,95Ck—g.t.c]C’

Redakcja.

w ktérym

C;— oznacza ilo$¢ kalory], zuzytych na przeto-
pienie i przegrzame zeliwa 1 zuzla, na od-
parowanie wilgoci wsadu i wypedzenie
CO, z wapienia (300 — 380 Kal, zaleznie
od stopnia przegrzania).

Cr— oznacza ilo§¢ wyzyskanych kaloryj ze spa-
lania 1 kg koksu w danych warunkach
spalania,

g,1,c—ilosé, temperature odlotowg i $rednie
cieplo wlasciwe gazéw na 100 kg zeliwa,

C — zawarto$é wegla w koksie.

llo§¢ powietrza p w m® na 1 kg koksu wsado-
wego obliczamy ze wzoru:

O\7100 1 760 1
p=[2s1c+8(a =) 5 1255 1+ am)

w ktérym

C —oznacza zawarto$é wegla,
H,0 — wodoruy, tlenu w 1 kg koksu (w kg),

b —stan barometruy,

{ —temperature dmuchu.

Iloczyn k. P, decydujacy o godzinnej wydajno-
Sci i sprawnosci cieplnej zeliwiaka, zalezy od tak
duzej ilosci czynnikéw, ze wydaje sie jasnem, iZ
nie mozna poréwnywaé wynikéw badan, o ile te
wszystkie czynniki przy badaniach nie byly u-
wzglednione.

Ilosé¢ dmuchu wahata sie przy prébach od -
130 m*/m?/min do 115 m3/m?/min.

Koks wsadowy £ wynosit 11,85 kg, wzgl.
8,81 kg, wzgl. 7,8 kg. Ilo§é dmuchu na 1 kg spalo-
nego koksu wsadowego obliczylem z danych dla
préby pierwszej 7,46 m®, dla drugiej 8,45 m® dla
trzeciej 10,2 m”,

Nie mozna wynikéw 1-szej i 2-giej proby tak
ttumaczyé, ,ze przy zmniejszeniu ilosei po-
wietrza powiekszyl sie wsad na m*h, obni-
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zyla sie ilos¢ kokstu i znacznie sig¢ poprawit sktad
gazow odlotowych”. [losé dmuchu przy prébie dru-
giej zostala zmniejszona o 10%7, a réwnoczesnie
ilogé koksu wsadowego o 267, Wieksza wydajnosé
na godzine przypisaé nalezy glownie zmniejszonej
ilodci koksu i dokladnemu spalaniu jego przy do-
stalecznej ilosci powietrza. Zawartosé CO. w ga-
zach wynosi 17,9%.

Zeliwiak w fabryce maszyn rolniczych o $red-
nicy 650 mm pracowal z iloscig koksu kotlinowego,
siegajaca okoto 300 m ponad dysze; dla nor-
malnej ilosci dmuchu okolo 100 m'/m*/min jest to
zupelnie normalne: h==0,5D =0,5. 650 = 325 mm.
Przy ilosci dmuchu 130 m"/m*/min odlegloéé ta bv-
la, wedlug mego zdania, za mala. Zamiast powigk-
szaé ilosé koksu wsadowego do 11,85%%, nalezato
odpowiednio powiekszyé¢ ilosé koksu kotlinowego.

Te same uwagi odnosza si¢ takze do préb, wy-
konanych w odlewni walcow przy zeliwiaku o éred-
nicy 800 mm. I tutaj zmieniano przy kazdej pré-
bie ilo§é dmuchu (157, 140, 120, 128 m’/m*/min] i
réwnoczesénie ilo$é koksu wsadowego (11,2, 85,
8,9, 858 kg). Oprocz tego zmieniano ilo§é koksu
kotlinowego.

Koks kotlinowy przy normalnej ilosci powie-
trza 100 m*/m*min siegaé winien 400 mm = 0,5 D
ponad poziom dysz. Ilos¢ dmuchu byta tu jednak
nienormalna celowo. Odpowiednio do wyzszej ilo-
sci dmuchu na jednostke czasu, stusznie powiekszo-
no odlegtosé linji koksu kotlinowego od dysz. We-
dlug mego zdania, mozna odpowiedni wymiar o-
trzymaé, mnozac wymiar normalny przez spél-

KRONIKA O

Zjazd czechostowackich odlewnikéw.

W Bernie (mor.} odby? sie w dniach od 10-go do 13-go
patdziernika r. b, VIII-my Zjazd Odlewnikow czechostowa-
ckich, polaczony z wystawa dawnych i nowoczesnych od-
lewéw artystycznych, pod hastem ,Krajowe surowce i wy-
roby na potrzeby odlewni”, Wystawa obejmaowata okolo 400
zeliwnych wyroboéw artystycznych; miektére z nich byly tak
delikatne, ze miafo sie wraZenie, ze to wyroby z bronzu,
o nie z zeliwa. Przed 100 laty kilkanascie odlewni wyrabia-
lo te rzeczy; na czele ich staly dawne zaklady zelazne w
Komarowie (Czechy). Dzisiaj tylko jedna odlewnia firmy
Cesko-moravska Kolben-Danek w Blansku wyrabia te od-
Jewy, ktére stanowia artykuly handlowe.

W mysél dewizy, pod jaka sig¢ Zjazd odbywal, wszyst-
kie prace zjazdowe poswiecone byly sprawie surowcé6w kra-
jowych. Wygloszone zostaly nastepujace, bardzo sumiennie
opracowane referaty:

1) o koksie odlewniczym z koksowni na szybie ,Frantifek"

w Pfivozie,

2) o materjalach ogniotrwalych,

3) o grabicie,

4] o modelach,

5) o surowcach odlewniczych i ich stosowaniu,
6) o piaskach formierskich.

rzeczywista ilo§¢ dmuchu
normalna ilo$é¢ dmuchu
wianym wypadku wynosil 1,57, 1,4, 1,2, 1,28, tak
Ze zamiast normalnego wymiaru 400 mm otrzyma-
libysmy okolo 628, 560, 480, 512 mm, zamiast przy-
jetych przy prébach 100, 500, 1000 i 700 mm.

Najlepsza sprawnos¢ wykazal zeliwiak przy
probie w dniu 4-tym (36,4%), ale czy to nalezy
przypisaé zwilzeniu koksu (7,7% 11.0), czy tez od-
powiedniej  ilosc; koksu  wsadowego  przy
128 m*/m*/min, czy dobrze dostosowanej ilosci kok-
su kotlinowego, nie mozna rozstrzygnaé na pod-
stawie dokonanych proéb.

Wedtug mego zdania, twierdzenie na podsta-
wie przeprowadzonych préb, jakoby zwilzenie kok-
su bylo korzystne dla procesu topienia i zwigksza-
Yo sprawnosé zeliwiaka, nalezy narazie traktowaé
z wszelkiemi zastrzezeniami.

Slup przetworowy posuwa sig na dét z predko-
§cia, 6—7 m/h i zatrzymuje sie w zeliwiaku 18-—24
minut; jest to czas nienormalnie krétki z powodu
za mafej wysokosci pieca, ale mimo to nie moge
sobie wyobrazié¢, aby gazy odlotowe. o sredniej
temperaturze 1000°C w ilosci okolo 5000 m® nie
zdolaly usunaé tej malej zawartosci wody z koksu
juz w duzej odleglosci od strely spalania w prze-
ciagu okolo 20 minut. Poniewaz przy normalnie
pedzonych i normalnie budowanych zeliwiakach
czas pobytu stupa przetworowego w piecu jest da-
leko dluzszy, tem mniej spodziewaé sig nalezy ja-
kiejkolwiek korzysci, gdyz w tym wypadku nawet
powloka mlekiem wapiennem mniewiele pomaga.
Wyniki badarn dowodza marazie tylko tyle, ze za-
warto$é wilgoci w koksie w wysokosei do 7,77 nie
jest szkodliwa.

czynnik: , ktory w oma-

DLEWNICZA.

Jeden referat poswiecony byl sprawie nmormalizacji w
odlewnictwie czeskiem. 5 referatéw wygloszono w jezyku
czeskim, 2 w jezyku niemieckim.

Z okazji Zjazdu Zwiazek czechostowackich Odlewni-
kow wydal , Almanach” odlewniczy, w klérym poszcze-
golne zaklady wielkopiecowe i koksownie, jako tez wiele
zakladow fabrycznych, z Zakladami Skody na czele, opi-
saly w krotkich, zwieztych artykutach swe wyroby na
potrzeby odlewni.

Oprocz lego wszysthie referaty byly wydrukowane w
czasopismie ,Strojnicky Obzor", organie wspélnym czecho-
stowackich
czechoslowackiego stowarzyszenia normalizacyjnego i cze-
chostowackiego Zwiazku Odlewnikow.

inzynier6w, centralnego zwiazku metalowego,

Dusza odlewnictwa czechostowackiego jest Dr. mont.
Franciszek Pigek, profesor politechniki w Bernie i prezes
Zwigzku Odlewnikéw. Pod jego przewodmnictwem zorgani-
zowano Zjazd zgodnie ze Zwiazkiem czeskich odlewnikéw
narodowoséci niemieckiej. Organizacja Zjazdu byla wzoro-
wa, udzial zawodowcéw byl bardzo liczny (okoto 250).

Nizej podpisany bral udzial w Zjeidzie w charakterze
prezesa Xola Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Technikow
Polskich w Warszawie i powotany zostal w sklad hanoro-
‘wego prezydium Zjazdu. Z gosci zagranicznych zjawili sig
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przedstawiciele Zwiazku niemieckich odlewnikow osobiscie,
zaé francuskie i belgijskie zwiazki odlewnicze nadestaly
zyczenia telegraficznie.

Uczestnicy Zjazdu zwiedzali w grupach poszczegolne
fabryki i odlewnie w mieécie Bernie i okolicy, migdzy inne-
mi znany zaklad braci Storek'éw (wyroby staliwnz, Zeliwne
i odlewy kowalne, fabryka maszyn, turbiny wodnz typu
Kaplana) i odlewnig Braci Uxa, najwigksza w Czechach wy-
twornie zeliwa kowalnego, znana z pierwszorzednej jakosci
swych wyrobéw. Kilka okazéw ofiarowano mi uprzejmie dla
zbioru, urzadzonego przezemnie w Akademji Gérniczej w
Krakowie, za co obydwu firmom i na tem miejscu dzigkuje.
W ostatnim dniu urzadzono wycieczke do zakladéw Baty
w Zlinie, ktéra na wszystkich uczesinikach wywarta bardzo
duze wrazenie.

Jeszcze kilka siéw o samym Zwigzku Czechostowa-
ckich Odlewnikéw: Zwiazek ma swa siedzibe w Pradze i
posiada 4 Kola (Praga, Berno, Pilzno, Ostrawa). Ogélna
ilo§é czlonkéw w 1. b. wynosi 399. Zwiazek jest czlonkiem
amerykanskiego, angielskiego, belgijskiego, francuskiego i
niemieckiego Zwigzku Odlewnikéw i ma swego delegata
w Miedzynarodowym Zwiazku Odlewnikéw. Prezesem za-
rzadu jest Dr. mont. Franciszek Piszk. Role gospodarza
Zjazdu pelnil prezes kola bernerskiego p. Uxa, sen.

Ini, Jerzy Buzek.

Centrala badan odlewniczych we Francji.

Zupelnie stusznie zauwazyl p, Prof, L. Guillet w swoim
odezycie p. t.  Rozwdj naukowy metalurgji we Francji”,
wygloszonym w Warszawie w lecie 1. b, 1), ze ,zeliwo by-
lo zawsze uwazane za ubogiego krewnego metalurgji zela-
za" i ,trzeba bylo dopiero okolicznosci zrodzonych przez
wojne, by zaczgto pracowaé w szerszych kolach nad odle-
wami o wysokiej wytrzymalosci”, Zdajac sobie widocznie
sprawe, tak z doniostosci tych badan, jak i z perspektyw,
narazie prawie nieograniczonych, stanal p. Prof. L. Guillet
na czele nowopowstalej instytucji: ,,Centre des Recherches
de Fonderie des Hauts Fournaux de Saulnes" z siedzibg w
Paryzu. Przy boku jego stangli profesorowie Ecole Supé-
rieure de Fonderie pp. J. Cournot i E. Ramas, pp. M. Bal-
lay i J, Galibourg, stali wspétpracownicy prof. L. Guillet'a,
oraz J. Dhavernas, prezes bardzo ruchliwej
+Centre d'Information du Nickel”.

Kierownictwo administracyjno-techniczne

organizacji:
objal prof.
A. Le Thomas, zastuzona i wielce autorytatywna jednostka
w odlewnictwie francuskiem, wraz ze sztabem mlodych in-
tynierow.

Juz samo zeslawienie ostb tej miary budzi¢ moze zain-
teresowanie co do celéw i zadan tego zrzeszenia. Pierwszy
zeszyt nowego miesigeznika ,La Fonte" daje nam to wy-
jasnienie.

«Centrala Badan Odlewniczych” zaloZzona zostala przez
Société des Hauts Fourneaux de Saulnes” — towarzysiwa,
ktére jest najwiekszym we Francji producentem suréwki od-
lewniczej, ktére wplywy swoje rozszerzylo i poza granice
Francji, na hutnictwo belgijskie, i kiore stoi poza Syndy-

1} Przegl. Techn 1931, zesz. 43—44.
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katem tej galezi, nalezac do najgrozniejszych jego ,outsi-
der'éw",

«Centrala Badan Odlewniczych" opiera sie o odpo-
wiednio zorganizowane laboratorjum. Zadaniem jej sa prace
teoretyczne nad ulepszeniem wlasnosci zeliwa, ulepszenie
metod, stosowanych w technice odlewniczej, ze szczegblnem
uwzglednieniem obnizenia kosztéw produkcji, oraz wyszu-
kanie nowych dziedzin stosowania zeliwa w przemysle,
Réwnolegle z pracami prowadzonemi we wspomnianych
kierunkach, laboratorjum Centrali jest przygotowane do co-
dziennej pracy kontrolnej, tak surowcéw, nie wylaczajac
materjaléw formierskich, jak i gotowych wyrobéw zeliw-
nych. Laboratorjum to posiada réwniez odlewnie do$wiad-
czalng, umozliwiajaca prowadzenie w skali przemystowej
préb opracowywanych metod,

Godnem uwagi jest to, ze laboratorjum wystepuje w
roli doradcy wszystkich bez ograniczenia odlewni zeliwa we
wszystkich sprawach, zwigzanych z produkcja odlewbw ze-
liwnych, udzielajac wszystkich porad zupelnie bezplatnie.
Specjalna bibljoteka, w ktérej gromadzone jest wszystko,
co ma zwiazek z odlewnictwem zeliwa, uzupelnia labora-
torjum.

Organem ,,Centrali Badar Odlewniczych” jest miesiecz-
nik ,La Fonte", Zeszyt pierwszy, ktéry mamy przed soba,
przedstawia sie bardzo ciekawie. Na tred$é jego sktadaja sie:
artykut wstepny prof, L. Guillet'a, ktéry zaznajamia mnas
z geneza powstania ,Centrali Badan Odlewniczych” i po-
daje wytyczne jej dzialalnosci; artykul prof. J. Cournot'a
omawia korzy$ci powstania instytucyj tego rodzaju, tak dla
konsumenta, jak i dla producenta, i wplyw ich na rozwéj
danych galezi przemystu. Dalej znajdujemy szczegélowy
opis laboratorjum ,Centrali Badan" wraz z rozplanowa-
niem, wykazem urzadzed i t. p. Z opisu tego dowiadujemy
sig, ze pierwsza praca naukowa, wykonana w tem labora-
torjum, po$wigcona byla wyjasnieniu roli tlenu w zeliwie
i byla podstawa referatu L. Guillet'a i A. Le Thomas'a na
pierwszym Miedzynarodowym Kongresie bezpieczenstwa lot-

niczego (Securité aérienne) w grudniu 1930 r. pod
troche tajemniczym tytulem: ,Zjawiska dziedzicznosci
w wyrobach hutniczych". Obszerny artykul prof. A. Le

Thomas'a (str. 17—30) pos$wiecony jest zaagdnieniom obréb-
ki termicznej zeliwa, W dalszej tresci znajdujemy artykut,
omawiajgcy warunki pracy zeliwiaka, bardzo szczegélowe
streszczenia (sommaire) ostatnich opublikowanych prac, po-
swieconych zeliwnictwu, i t. p. Drukowany na papierze kre-
dowym, ilustrowany bogato starannie wykoriczonemi rysun-
kami, wzglednie mikrofotografjami — zeszyt ,La Fonte" ze-
wnetrznym swoim wygladem sprawia tez wrazenie bardzo da-
datnie. Nowemu czasopismu odlewniczemu zyczyé nalezy
jaknajszerszego rozpowszechnienia i pomys$lnego rozwoju,
tembardziej, ze zasadniczo idzie ono po tak bliskiej nam
linji ,,unaukowienia odlewnictwa", i — chociaz stwarzenie
przez ,Les Hauts Fournaux de Saulnes’ Centrali Badard Od-
lewniczych ma niewatpliwie na celu i pewien interes mate-
rjalny — jednak osoby, stojace na czele ,Centrali”, daja
rekojmie, Ze objektywny i naukowy kierunek, tak wyraZni:
zaznaczony w pierwszym zeszycie ,La Fonte", bedzie i na-
dal zachowany,
Inz. K. Gierdziejewski.
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GOSPODARKA CIEPLNA,

Wyniki pracy silowni wysokoprezne;j.

Sitownia A Tow. Pacific Gas & Eleclric Co. w San
Francisco, o 3-ch kotlach na 95 at, o wydajnoszi po 226 (/h
i o0 2-ch turbopradnicach po 50 000 kW, zostala titedimernd
uruchomiona, jako uzupelnienie elektrowni wodnych tegos
T-wa. Dwa z powyzszych kotléw maja przegrzewacze ogrze-
wane spalinami; temperalura pary poza przegrzawaczami
pierwotnemi i migdzystopniowemi wynosi 400°C. Turbiny
sa budowy pielrowej, L. zn. czgéci wysokoprezne mieszcza
si¢ nad niskopreznemi, dla lepszego wyzyskania powierzchni
zabudowane;j.

Koszty budowy instalacji wysokopreznej, lacznie z roz-
budows czg¢§ci starego urzadzenia niskoprgznego, wyniosly
ok, 60 milj. zl. Rozchdd ciepla instalacji wyrazit sie cy-
fra zaledwie 3020 Kal/kWh srednio dziennie przy ciénieniu
dolotowem 88 at i préini 95%; rozchéd wlasny elektrowni
wynosil przytem. 5%. Sprawnos$é zatem wypada 284%, a
nalezy tez zwazyé, iz wynik ten osiggnieto przy sprawno-
$ci kolléw, opalanych gazem ziemnym, wynoszacej tylko
83%, i ze temperatura spalin odlotowych wynosila 175°C.
(Electr. World, 26 wrzesnia 1931 r, str, 544; VDI-
Zit t. 75 (1931), 1346). C. W,

MOSTOWNICTWO.,

Most wiszacy nad wawozem w Arkanzas (U.S.A)).

Most ten, o rozpigloszi $rodkowego przgsta 365 m, le-
zy 320 m powyze] wybudowanej w 1878 1. kolei Zelaznej
Denver—Rio Grande, ktéra w tem miejscu polozona jest
zaledwie o pare melréw powyze] poziomu wéd wysokich
rz. Arkanzas (rys. 1).

Most nie posiada gltéwnych diwigaréw
cych. W celu nadania statecznosci pomostowi, kable nosne,

usztywniajg-

S, 5 P ——

odlegle w érodku od siebie o 64 m, oddalaja si¢ od siebie
az do 8,5 m na podporach. .

Ponizej pomostu umocowane sa do niego kable wia-
trowe, kiore, podobnie jak i kable noéne, rozchodza-sie na
znaczniejsza odlegto§é przy podporach.

Pomost wykonany jest z bali drewniany:h jodlowych,
opartych na stalowych belkach podluznych i poprzecznych.
Oddzielnych chodnikéw dla pieszych nie przewidziano. Kof-
ce kabli no$nych zakotwiono w wyrabanym w skale kamale
o dlugosci 23 m,

W kanale tym zalozomo w skale 100 szt. rur 2", na kté-
re nawinieto oddzielne kojice dmitéw kabla, a nastepnie ca-
ty kanal zabetonowano, Most montowano ze specjalnego
rozsuwnego diwigu, posuwajgcego sie ma kablach moénych.
Most obliczono na posuwaijacy sig c.¢zar skupiony 10 t, oraz
na obciazenie réwnomierne 1350 kg/m b, Ciezar wlasny mo-
slu wynosi 970 kg/m b, (Bautechnik, zesz. 23, 1931).

ODLEWNICTWO.

Amerykaniska odlewnia
o réznorodnym charakterze robét.

H. R. Simonds podaje opis odlewni Brown i Sharpe
Manufacturing Co, Providence, z ktérego widzimy, ze pew-
ne zjawiska inaczej iraktuje si¢ w Ameryce niz w Euro-
pie. W odlewni tej jédn:\ z gléwnych zasad jest mozliwie
szersze zastosowanie maszyn [ormierskich nawet przy bar-
dzo malej ilosci wykonywanych odlewéw. Dlatego tez zwré-
cono szezegdlng uwage na szybkie i tanie wykonywanie
plyt modelowych, wskutek czego czesto dla wykonania na-
wel 6 odlewéw oplaca sie plyta modelowa.

Druga zasada jest produkowanie form ze znaczna szyb-
koscig: gdy przewaznie w wickszosci odlewni, wydajac for-
mierzowi nowy model, zada si¢ od niego majpierw wykona-
nia dobrego odlewu, a nastepnie stopniowego zwiekszenia
wydajnosci, tam odwrotnie; naj-
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Schematy mostu i jego czeéci skladowych.

- y pierw zadaja wykonania najwick-
— szej ilo§ci form, nie zwracajac
fads i uwagi na procent braku, a na-
L stepnie dazy sie do stopniowego
ulepszenia jako$ci form., Nastep-
na charakterystyczna cecha tej
odlewni jest przerzucanie . ro-
botnikéw z jednego rodzaju ro-

boty na drugi. O ile jaki§ formierz nie wykonywa pracy,

uwazanej za normalng, to nie zwalnia sie go, lecz powierza
mu inng czynno$é, naprzyklad przy odlewaniu {wychodzac
z zalozenia, ze odlewanie moze byé dobrze wykonane przez
czlowieka obeznanego z formowaniem). Czesto po 2—3 mie-
sigcach ponownie powierza mu sie pierwotne czynnodci i
okazuje sig, e niedostateczna wydajnosé byla tylko czaso-
wa, spowodowana moZe sprawami rodzinmemi, lub t p.
System ten posiada te dodatnia strone, ze dla kaz-
dego rodzaju pracy ma si¢ zawsze robotnikéw zastepczych,
a co za tem idzie -— mozno$é zwiekszania w kazdej chwili
produkeji. Wszystkie odlewy, male i $rednie, sa wyzarzane
na przenosniku (konwejorze] pod powloka z pylu kok-
sowego. Przeno$nik przechodzi przez trzy mnastepujace ko-
mory: komore dla rozgrzania do temperatury 480°C, ko-
more do wyzarzania przy temperaturze 870°C, i komore,

w_ktorej odlewy stygna do temperatury 315°C. Calkowi-

ta operacja wyzarzania trwa 2 godziny i stosuje si¢ przed
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oczyszezaniem odlewdw. Przy ustawianiu odlewdw na prze-
nosnik nalezy je zabzzpieczy¢ przed spaczeniem,

Zawdzieczajac tej obrobee termicznej, odlewy sa zawsze
bardzo mickkie w obrobece i klijentela chetnie placi wyz-
(The Foundry LIIL 1931; La Revue de
10.VIII. 1931).

sza cene.
Fonderie Modermne

Odlewy ze staliwa nierdzewiejacego.

E. Bremer podaje, Ze staliwo nierdzewiejace otrzymuje
si¢ wylacznie z pieca elektrycznego. Staliwo zawiera 18% Cr
i 8% Ni oraz inne sktadniki. West Steel Casting Co. w Cle-
veland pracuje sposobem Kruppa ,Nirosta”, przetapiajac
stal w piecu elektrycznym pojemnodei 1,5 t. Do pieca za-
tadowuje si¢ 900 kg albo samych odpadkéw stali nierdze-
wiejacej, albo staliwa o malej zawartoéci C z odpowiedniemi
dodatkami., W ostatnim wypadku topienie trwa 3—40 mi-
nut, nastepnie kapiel pokrywa si¢ cienka warstwa zuzla z
wapna i piasku dla zabezpieczenia §zizn pieca i zmniejszenia
zgaru dodawanego poézniej Cr. Nastepnie stopniowo dodaje
sie 72 kg Ni i podnosi temperature kapizli do 1760", Tak wy-
soka temperatura jest potrzebna dla przyspieszenia spustu
po dodaniu 162 kg zelazochromu, ktory wprowadza si¢ nie
odrazu, lecz w dwoch porcjach, poczem starannie zakrywa
sie drzwiczki pieca, zeby dobrze nagrzaé¢ wsad. Po nagrza-
niu kapieli dodaje si¢ Zelazomanganu w takiej iloci, zeby ka-
piel zawieratla 0,5~06% Mn i,
dodaje sie stopu Si z Zr, zeby kapiel zawierala 15% Si
Dla ustalenia nalezytej zawarto§ci Si przed spustem, bierze
sie probe, ktora odlewa sig¢ w suchym piasku i przekuwa,
O ile przy tem prébka peka, to oznacza, z2 Si jest za malo

wreszcie dla odtleniznia

i nalezy doda¢ nowa porcje stopu Si—Zr. Zwigkszenie za-
warto$ci C zmniejsza odpornosé tego staliwa na rdzewienie;
staliwo zawiera okoto 02% C. (Foundry 15II. 1931,
str. 38/42).

0. M

Technika wlewéw.

Dwyer w dluzszym artykule dowodzi, ze decyzja co do
sposobu rozmieszczenia w formie wlewéw, wychodow i nad-
lewow moze byé powierzona tylko doswiadczonym fachow-
com, za$ czynno$é la powinna byé w dobrze zorganizowanej
odlewni wzbroniona zwyklemu formierzowi. Tylko w wyjat-
kowo rzadkich wypadkach sposob doprowadzenia wlewu nie
robi réznicy; w wiekszosci za§ powodzenie wykonania odle-
wu zalezy od lego, czy wlew jest odpowiednio umieszczony.
Doktadna statystyka przyczyn braku w jednej z duzych od-
lewni data nastgpujace liczby:

1. Wadliwy sklad zeliwa . . . . . . . . 6%
2. Nieodpowiedni piasek formierski . . . . 129
3. Nieodpowiednie formowanie . . . . . ., 16%
4. Wadliwe umieszczenie wlewow. . . . . 28%
5. Niewlasciwe wychody . . . . . . . . 18%
6. Nieprawidlowe nadlewy. . . . . . ., . 12%
7. Nienalezyte wykofczenie formy, . . . . 2§
8. Zimne zeliwo : . . 6%

100%

Jak widac¢ z tego zestawienia, prawie 50% ogolnej ilo-
$ci braku powstaje z przyczyn podanych w punktach 4, 51 6
i moze byé¢ znacznie zmniejszona orzez ulepszenie techniki
rozmieszczenia wlewow 1 wychodéw. Autor podaje szereg
niewlasciwych rozwiazan zaczerpnietych z praktyki, jak
réwniez daje wzory postepowania nalezytego, (Foundry
1.1, 1931, str. 56/60).

Odlew stalowy o wadze 230 tonn.

W koncu stycznia biezacego roku w ,Bethleem Steel
Co.” odlany byl najwickszy prawdopodobnie dotych-
wykonany odlew wadze 230 tonn, jako
podstawa cylindrow prasy do kuzni na 14000 t. Czasop.

czas stalowy o
wThe Iron Age” z dnia 17 lutego 1931 r. podaje szczegoly
wykonania tego odlewu. Dotychczas odlewy tego rodzaju
nie byly wykonywane, wskutek trudnosci, jakie zachodzily
podczas odlewania i wyzarzania odlewéow o
3900 mm  wysokosci,
7000 mm diugosci, 3100 mm szerokosci, Sze§¢ piecéw mar-

tak znacz-
nych wymiarach, wynoszacych:
tenowskich topilo staliwo na ten odlew, a poniewaz piece
byly réznej pojemnosci, zachodzily trudnosci w zakoncze-
odpowiednim czasie. Zawartoéé¢ dwéch
mniejszych piecéw byla wylana do wspolnej kadzi, a z po-
zostatych 4 piecéw -— do osobnych kadzi. Odlew byt, oczy-

niu procesu w

widcie, zaopatrzony w odpowiednie Odlewanie

irwato 10 minut, nie liczac czasu zapelniania nadlewow,

nadlewy.

a lacznie z nadlewami — 38 minut. Wykonanie formy i
rdzeni trwalo okolo dziesigciu tygodni i odbywalo sie w
dole zelbetowym. Zeby ostudzi¢ metal w miarg jego przy-
legania do $cianek formy, te ostatnie byly zaopatrzone w
znaczng ilo§é gwozdzi, ktérych cigzar ogdlny wynosil 2 ton-
ny. Suszenie tak duzej formy wymagalo zainstalowania
wentylatoréw, dostarczajacych goracego powietrza, Po na-
lozeniu gornej czesci skrzyni formierskiej, forma byla za-
bezpieczona od dZwignigcia podczas odlewania cigzarami
o ciezarze ogélnym 500 tonn, Odlew byl wybity dopiero
w dziesigé dni po zalaniu., Dwie 120-tonnowe suwnice za-
tadowaly nastepnie odlew na wagon kolei zelaznej. Do ob-
robki odlewu uzZzyto szesSciu obrabiarek, zainstalowanych
dookola przedmiotu obrabianego, do podniesienia za§ 230 t
zbudowano na miejscu ustawiania tej prasy specjalne urza-

0. M.

dzenie diwigowe o wysokosci 17 m.

PALIWO, — LOTNICTWO.

Zaplon mieszaniny benzyny z powietrzem.

Autor wykonat z polecenia Aeronautical Research Com-
mitiee szereg prob w celu wyjaénienia przyczyn pozaréw,
powstajacych przy zderzeniu samolotéw, a tlomaczonych
zazwyczaj wyplywem benzyny na rozgrzana rurg¢ wydecho-
wa silnika. Dos$wiadczenia wykonywano w ten spaséb, ze
pewne odniierzone ilosci benzyny wprowadzano do zamknig-
tych zbiornikéw stalowych, kiére nastepnie ojrzewano zze-
wnatrz parg rteci. Poza wplywem wielko$:i zbiorn'ka, oka-
zalo sig przytem, Ze naprz. przy zawartosci paliwa w ilo-
sci 1,7% pojemnosci zbiornika przy tempezraturze 243°C
zaplon nie zachodzil jeszcze wcale. Przy temperaturze
zbiornika 249'C mijato 180 sek od chwili wprowadzenia pa-
liwa do nagrzanego naczynia do chwili zaplonu, za§ przy
przy 265°C — tylko 60 sek.

Zauwazono nadto interesujgce zjawisko, Ze w okresie
czasu od wprowadzenia paliwa do chwili zaplonu tempera-
tura w zbiornikach z poczatku spadala i dopiero bezpo-
$rednio przed zaplonem szybko wzrastala. Autor tlomaczy
to tem, ze zaplon poprzedzaja pewne przeksztalcenia che-
miczne paliwa, pochlaniajace ciepto; spadek bowiem tfem-
peralury nie byl zauwazony, gdy wprowadzano zamiast
okreslonej dawki benzyny odpowiadajaca jej ze wzgledu
na ciepto parowania dawke wody, lub gdy zbiornik wypel-
niano dwutlenkiem wegla., (W. G, Glendinning, Possible cau-
se of aircraft fires on crash. H. M. Stationery Office. Lon-
don 1931, VDI-ZFft t. 75 [1931), zesz 43, str. 1346).

C. W
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Rozmieszczenie zakladow wodnych

w wojewodztwie Wolynskiem.
Napisal Prof. M. Rybczyriski.

Z wojewbdztw, polozonych czgsciowo w pasie
., Wielkich Dolin", duza iloscia zakladéw wod-
nych odznacza sie wojewodztwo Wolynskie, cho¢
co do mocy ustepuje wojewddztwu Warszawskie-
mu, a co do ilosci i mocy wojewddztwu Kiele-
ckiemu, Wptynatl na to charakter rolniczy kraju,
posiadajgcego przewaznie bardzo urodzajng gle-
be, za czem poszedl rozwdj przemystu miynar-
skiego. Rozwéj ten jednak nie bylby mozliwy,
gdyby nie faki, Ze znaczna czes$é wojewddztwa,
polozona na poludniu, nalezy geologicznie do pty:
ty podolskiej, znacznie wzniesionej ponad poziom
Wielkich Dolin, zwlaszcza w okolicy objetej pa-
sem wzgbrz, ciagnacym si¢ ku pélnocnemu wscho-
dowi od Roztocza lwowsko-rawskiedo, z ktérem
tworza kat prawie prosty.

Stad rozmieszczenie zakladéw wodnych jest
bardzo mieréwnomierne, Ilosé zakladéow rosnie
gwattownie w miare posuwania si¢ ku potudnio-
wi, podobnie jak w wojewédztwie Warszawskiem,
a bardziej jeszcze Poznanskiem, najliczniejsze i
najobfitsze w energje zaklady wodne znajduja sig
na pélnocy na terenie pojezierza. Jak niejedno-
lite jest to rozmieszczenie, wskazuje kilka cyfr:
Na ogélna ilos¢ zaktadéw (542) zgloszono do
wpisu w najbardziej na polnoc polozonym powie-
cie Lubomelskim 1 zaklad (0,2%), w powiecie Ko-
welskim 6 (1%), natomiast w powiecie Krzemie-
nieckim, najbardziej ma poludnie wysunietym,
ilogé zgloszonych zaktadéw doszla do 153 (28%);
w pozostalych powiatach w pasie §rodkowym wo-
jewsdztwa réznice sa mniejsze, bo wahaja sie ot
23 do 85 zakiadéw mna powiat (4,3 do 15,7%).

Sposéb zuzytkowania energji przewaznie w
miynach t. zw. gospodarskich powoduje, Ze prze-
waza typ zakladéw matych, ponizej 25 KM, bez
wzgledu na energje wody brutto zawariej w rze-
ce. Jest ich 486 na terenie wojewodztwa (89,7 %),
podczas gdy mtynéw wigkszych, t. zw. przemyslo-
wych, o mocy 25 do 100 KM zgtoszono tylko 55
{10,1%), ponadto 1 o mocy ponad 100 KM, Jed-
nak i w pierwszej grupie przewazng wiekszosc

stanowia mlyny, posiadajace moc ponizej 15 KM.
Stad $rednia moc zakladow tego typu wynosi za-
ledwie 9 KM.

Przecietna moc wszystkich zakladéow wiek-
szych wynosi 39 KM/zaktad. Skutkiem tego roz-
dzial pod wzgledem mocy przedstawia sie ko-
rzystniej dla zakladow wiekszych, okazujac mia-
nowicie stosunek 1 :2, gdy w ilosci prawie 1:9.

Inwentaryzacje oparto na tych samych zasa-

dach, wedlug ktérych przeprowadzano spisy w
innych wojewédztwach'), mianowicie podstawa
inwentaryzacji sa zestawienia zgloszen zakladéw
do wpiséw do ksiag wodnych, sporzadzone przez
Dyrekcje Robot Publicznych w Lucku, ktére na-
stepnie uzupelniono co do wigkszych zwlaszeza
zakladéw w drodze bezposredniej koresnonden-
cji. :
Przez wojewdédztwo Wolyriskie przechodzi
Europejski. dzial wéd, rozgraniczajacy zlewisko
morza Baltyckiego i Czarnego. Do zlewiska mo-
vza Battyckiego, a w szczegolnosci do dorzecza
Wisty, nalezy 36 zakladéw (6,6%) o sumarycznej
mocy 429 KM (6,5%). Zaklady te polozane sa w
prawobrzeznem dorzeczu Bugu. Reszta zaktadow
nalezy do zlewiska morza Czarnego, mianowicie
do dorzecza Dniepru, w szczegolnosci do prawo-
brzeznych doptywoéw Prypeci. Zaktadéw tych
jest 505 (93,2%) o mocy sumarycznej 6187 KM
(93,2%). Jeden zaklad malezy do zlewiska Dnie-
stru (0,2%). Przecigtna moc jednego zaktadu wy-
nosi 12,2 KM,

Przy tych obliczeniach nie uwzgledniono w
ilosci ogolnej zakladéw nieczynnych, zas brakuja-
ce dane co do mocy uzupelniono badzto na pod-
stawie poruszanych mechanizméw (kamieni, wal-
cow, gatrow i t. p.), badz tez przyjmujac wartosci
mocy $rednie dla danych odcinkéw rzek, obli-
czone ma podstawie znanych mocy.

1) Sprawozdania i Prace Polskiego Komitetu Energe-
tycznego, tom I, Nr. 31—46 z r. 1929, oraz tom V. Nr. 1,
7—8 i Nr. 17—20 z r. 1931,



706 — 62 En
Szczegdlowe roz-
mieszczenie  zakladow

wodnych podzielone po-
dtug ‘dorzeczy i wazniej-
szych rzek, podaje ta-
bela 1.

Jak z powyzszego ze-
stawienia wynika, niema
na terenie wojewd6dztwa
Wolynskiego  $ciekow
obfitujacych w wieksza
energje wodna, przewaz-
nie stojg temu na przesz-
kodzie male spadki, u-
trudniajace wyzsze pie-
trzenia.

Pod wzgledem ilosci
grupuja sie zaklady wod-
ne wilasciwie w dwéch
dorzeczach, mianowicie
Horynia (304 zakla-
déw) i Styru (190 za-
ktadéw). Znacznie mniej
zakltadéw posiada Bug
(36), zupelnie za§ nie-
znaczne ilosci spotykamy
w dorzeczu Turiji (6)
i Stochodu (5). Te sa-
ma kolejnosé otrzyma-
my, grupujac dorzecza
wedlug sumarycznej mo-
cy zakladow: Horyn 3921
KM, Styr 2130 KM, Bug
439 KM, Turja 86 KM
i Stochéd 50 KM,

Jezeli wobec wiel-
kosci dorzeczy weZmie-
my pod uwage poszcze-
golne rzeki i osobno ich
wazniejsze doplywy, to
otrzymamy nastepujace
kolejnosci: Pod wzgle-
dem ilo§ci: Horya 55,
Ikwa 31, Wilja 17, Stu-
bla 16, Ujscie 14, Pla-
sz6wka i Sierna po 13,
Czarnohuska 11, Puty-
lowka, Zyrak i Zbytyn-
ka po 10 i t. d.

Pod wzgledem mocy:
Horyn 845 KM, Tkwa 471,
Wilja 389, Stucz 313, Styr
296, Stubla 233, Ujscie
208, Sierna 205, tuga
186, Putytéwka 183, Pla-
széwka 149, Zbytynka
148, Czarnohuska 131,
Buhléwka 124, Zyrak
120, Lipa 102 i t. d.

Zupelnie inng kolej-
nosé¢ otrzymamy, grupu-
jac rzeki wedlug $redniej
mocy zakladéwnaniej po-
tozonych: na pierwszem
miejscu kroczy Bug z
80 KM, na ktérym jednak
znajduje sig tylko 1 za-

SPRAWOZDANIA 1 PRACE P. K. En. 1931
TABELA L
Zaktady wodne o mocy
Zlewisko . o T - Ra
i do 25 KM | 25— 100KM [100—1000KM| o0
rzeka by (E — | e
[los¢ | Moc || Ilosé ; Moc || llosé ‘ Moc | llo&é | Moc
Zlewisko Wistly \’ ’ ‘
Bug J T G 1 80 1 80
Luga z doplywami . 28 | 245 1 25 29 | 270
Inne doplywy Bugu. 4 l 38 2 51 6 89
| =23 — — e
Razem w zlewisku Wisty (Bugu) 32 | 238 4 156 | 36 | 439
Zlewisko Dniepru l
Prype¢
Tutig a2 . 13- = &+ = 4 46 1 34 5 80
Dortywy Turji . 1 ‘ 6 1 6
Turja z doplywami . 5 ’ 52 1 34 6 86
Stochéd . 3 30 3 30
Doptywy. 2 20 2 20
Stochéd z dopltywami. 5 50 5 50
= 2 = = - | — m—— = | —— | =
Styr . 8| 176| 3| 120 11 | 296
Sierna.. Y 5 e 12 155 2 50 13 205
Czarnohuska z doplyw. 23 | 220 23 | 220
Ikwa a © i€ 25 202 6 269 31 471
Doptywy Tkwy . 35| 265 3 75 38 | 340
Lipa z doplywami 21 | 140 1 33 22 | 173
Ptaszéwka 11 94 2 55 13 | 149
Inne doplywy . 36 | 210 2 66 38 | 276
Styr z doplywami . 171 | 1462 19 668 190 | 2130
_ | | = ]
[
Horyn dolny . 28 , 250 2| 105 30 | 355
Horys gorny . 15 219 | 10| 271 25 | 490
Stucz o n e 4 28 2 60 1 225 7| 313
Doptywy Stuczy 20| 170 1 40 21| 310
Stubta . F an s 15 | 183 1 50 16 | 233
Doplywy Stubly. 15| 173 2 70 | 17 | 243
Ujécie z dopltywami. 24| 213 2 76 26 | 289
Wilja . . . . . . 11| 132 6| 257 17| 389
Doptywy Wilji . 39 | 328 3] 126 42 | 454
Zyrak . , . . . . . 10 | 120 10 | 120
Dopltywy Zyraku . 27| 254 1 27 | 28 | 281
Inne doplywy Horynia 64 | 519 1 25 | 65 | 544
Hory# z doptywami 272 [2589 | 31 |1107 1| 225 304|392t
Razem w zlewisku Dniepru
(Prypeci) 453 | 4153 51 1809 I 1 225 505 | 6187
|
Zlewisko Dniestru '
Seret
Gniezna . 1 12 1 12
Razem w zlewisku Dniestru
(Seretu) . 1 12 [ 1 12
|
Ogdilem w wojewdodztwie wo-
lyfskiem : 486 | 4 448 55 | 1965 | 1| 225 | 542 |6638
i !
W procentach ogélnej ilosci |
wzglednie mocy . 89,7 | 6704 101 | 296 | 02| 34| 100 | 100
i
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SPRAWOZDANIA I PRACE P. K. En.

ktad, nastepnie ida: Stucz z 45 KM, Styr z 27,
Studzienka z 25, Korczyk z 22 i gorny Horyha 2z
20 KM. Biorac pod uwage cate zlewnie, otrzy-
mamy kolejnosé: Turja 14,3, Horyn 13, Bug 12,2,
Styr 11,2, Stochéd 10,0 KM.

Jak wspomniano, zgloszono tylko jeden za-
klad o mocy ponad 100 KM, mianowicie mlyn i
papiernig w Mokwinie na Stuczy o mocy 225 KM,
Praca zakladu jest nieznana.

Z dotychczasowych badani wynika, ze zaklady
wodne nie odgrywaja zadnej roli w zaopatrzeniu
"Wolynia w energje elekiryczng. W materjalach
do elekirylikacji Polski nie zaliczono tez zadnej
z rzek Wolynskich do rzek pierwszej kategorji,
jako zrédel energji. Wyniki inwentaryzacji po-
twierdzaja po czgsci te zapatrywania. Poniewaz
jednak elektryfikacja wojewédztw wschodnich
Rzeczypospolitej bedzie prawdopodobnie polegaé
na budowie odosobnionych zakliadéw dla poszcze-
golnych miejscowosci, zatem nie jest wykluczo-
ne, ze — zwlaszcza dla mniejszych miejscowosci
— moga sie okazaé rentownemi zaklady oparte
o sily wodne, i to tem bardziej, im wigksza be-
dzie mozliwos¢ wyréwnania przeplywéw przy

Sprawozdania z posiedzen.
PREZYDJUM PKEn.

Protokul posiedzenia z dnia 5 wrzesnia 1931 r,

Obecni pp.: L. Toltoczko, przewodniczacy, K. Siwicki,
wice-przewodniczacy, B. Stefanowski, sekretarz generalny,
St. Kruszewski, Z. Rajdecki, M. Rybczynski, czlonkowie
Prezydjum i Cz, Mikulski, kierownik Biura.

1. Protokul poprzedniego posiedzenia odczytano i przy-
jeto bez zmian.

2. Posiedzenie Rady Wykonawczej w Londynie. Pro-
jektowany porzadek obrad Rady referuje p. prof. B. Stefa-
nowski, wymieniajac — jako interesujace Komitet Polski-—
sprawy: 1) ankiety torfowej, 2) symboli w elektrotechnice,
3) kwestjonarjuszy naftowo-gazowego 1 wegla brunatnego,
4) organizacji przysziych zjazdow.

Po dyskusji postanowiono by: 1) w sprawie kwestjo-
narjusza torfowego, opracowanego przez PKEn, w razie
zgtoszenia jakichs nowych wnioskéw, podtrzymaé ogdlng
zasade, ze Komitety Narodowe mialy samodzielnie i osta-
tecznie opracowaé definitywny lekst ankiety, po uwzgled-
nieniu zlozonych im uwag; gdyby za$§ mialy byé wysuniete
jeszcze nowe wnioski, zadaé¢ przekazamia ich zpowrotem
Komitetowi Polskiemu; 2) sprawe symboli przekaza¢
C. E. L, 3) w sprawie opinji ¢o do kwestjonarjusza naftowo-
gazowego zorganizowaé ad hoc komisj¢ w Warszawie, kt6-
"raby rozpatrzyla nadestany projekt; organizacje Komisji
powierzono |p. inz. Z. Rajdeckiemu; 4] w sprawie organizacji
przysztych zjazdéw, po wystuchaniu zreferowanego "przez
p. Mikulskiego wniosku specjalnej Komisji PKEn, powola-
nej do rozwazenia tej sprawy, przyjgto ten wniosek, z do-
datkiem, iz nie powinno byé na zjazdach plenarnych tych
spraw, ktore byly juz rozwasane na zjazdach sekecyinych,
oraz e porozumienie referentéw generalnych z autorami
poszczegolnych referatéw powinno tyczyé sig tylko tych
prac, ktére zostaly nadestane we wlasciwym terminie,

3, Sprawozdania z prac Komisyj PKEn. Wystuchano
sprawozdar nastepujacych: Komisji Gosp. Ele k-
trycznej (ref, prof. B. Stefanowski), z ktérego wynikalo,
iz komisja opracowala po szeregu posiedzed wniosek co
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pomocy stawéw. To tez w poludniowej czesci
wojewodztwa odegraja sily wodne zapewne taka
samg role, jaka odegraja zapasy torfu w jego cze-
Sci pélnocnej. Z tych powodéw sadze, ze nie po-
winno sie pozostawié bez zbadania i tych nie-
znacznych zasobéw sit wodnych. Posrednio temu
samemu celowi sluzyé moga proponowane w do-
rzeczu Bugu w okolicy Wlodawy zbiorniki dla za-
silenia Bugu i Wisty do celow zeglugowych.

Inwentaryzacja zakladéw wodnych, przeprowa-
dzona dotad w 5 wojewédztwach, obejmuje 1856
objektéow o lacznej mocy 55228 KM.

Z ilosci tej przypada:
Na zaklady:
drobne do 100 KM.., 1820 o tacznej mocy 26 668 KM,

t.j. 989/, 48,4/,

od 100 do 1000 KM... 33 ’ . 7890 KM,
tj. 1.8, 14,3,/

powyzej 1000 KM.. 3 20 670 KM.
ti. 0,29, 37.4%,

do zmiennosci taryl za energje eleklryczna i ma w o-
pracowaniu zagadnienia: skrzyzowania przewodéw elek-
trycznych z kolejami oraz nowelizacje ustawy elekirycznei.
Wniosek lkomisji co do klauzuli zmiennosci taryf Prezy-
djum zaakceptowalo i postanowilo oglosic.

Komisja weglowa (rel. inz. Z. Rajdecki) zajmuje
sie: a) organizacja k6l prowincjonalnydh, zgodnie z po-
przednia uchwala, b) monogralja weégla brunatnego (praca
p. Makowskiego), ¢) bibljografja polska w zakresie wegla.

Komisja Wodna (ref. prof, M. Rybczynski) pro-
wadzi nadal inwentaryzacje zasobéw energji wodnej oraz
ma przystapi¢ do organizacji podkomisji wysokich zapor,
jako organu Miedzynarodowej Konferencji Wysokich Zapor,
Organizacja ta zwoluje swoj pierwszy zjazd w r. 1933 w
Sztokholmie, wysuwajac 4 zagadnienia, a wéréd nich jedno
{zapory ziemne], co do ktérego bedziemy mogli zgtosi¢ re-
ferat (o przesiakaniu); nadto trzeba bedzie rozwazyé wnio-
sek austrjacki o katastrze wysokich zapér,

Komisja Transportowa (ref. prol. M Ryb-
czynski) oglosila stalystyke zeglugi rzecznej, z ktbrej wyni-
ka miedzy innemi ciekawy wniosek, iz w dobie kryzysu ($ci-

glejszej kalkulacji) obok spadku transportu kolejowego
ro$nie transport rzeczny.
Co do Komisji Energji Odpadkowej i

Komisji Energji Wiatru mnie moglo Prezydjum
wyshuchaé sprawozdania z powodu nieobecnofci przewod-
niczacych tych Komisyj. Przyjeto jeno do wiadomosci o-
$wiadczenie p. Sekretarza Generalnego, ze praca o wyzy-
skaniu wiatru jest przez p. Szowhenowa opracowywana i
mozna przypuszczaé, iz do grudnia bedzie ukosiczona. Obje-
toé jej ma wynosié ok. 10 ark. druku,

4. Uzupelnienie Komisyj PKEn przez przydzielenie
delegatéw ze sfer wojskowych. Przyjeto nastgpujacy pro-
jekt przydzialu delegatow:

do Komisji Gosp. Elektrycznej — pp. inz. A. Riedel,

.« B. Gajewski,

w 1 B. Deryng;
- ,, Naftowo-Gazowej — , . L. Kazubski;
Paliwa Stalego — o L. Kazubski;

Wadnej , mjr. dypl. J. Janota;
inz. A. Laguna;

Energji Wiatru —
. L. Kazubski.

Ciepta odpadkowego
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5. Reorganizacja Komisyj PKEn, Ze wzgledu na lo,
ze niektore Komisje PKEn ukoriczyly juz zlecone im pra-
ce, postanowiono wprowadzié¢ zmiany nastepujace:

1} przemianowaé¢ Komisj¢ Zrodel Energji z podkomi-

sjami weglowy i torfowa na Komisje Paliwa Staltego
z jedna tylko Podkomisja — torlowa,
2} skasowaé¢ Komisje Gospodarki Energetycznej;
3) powolaé slalego sekretarza Podkomisji loriowej, po-
" starawszy si¢ o niewielki fundusz na to z Samo-
dzielnego Wydzialu Wojskowego przy Min. Prze-
mystu i Handlu; pracownika zas wyznaczy p. nacz.
K. Siwicki;

4) w Komisji Naftowo-Gazowej (lwowskiej) wprowa-

dzi¢ zastepce przewodniczacego w Warszawie;

5) zawiesi¢ czasowo dzialalnos¢ Komisji Transpor-

towej;

6) przypomnieé o majacem nastapié¢ uzupelnieniu Pre-

zydjum delegatem M. S. Wojsk.

6. Bibljografia energetyczna. P.
proponuje, by PKEn wydal w r. b. 3 zeszyly (w jez. an-
gielskim), obejmujace: 1-e polrocze i 2 kwartaly r. 1931,
preliminujac na to zl. 700.— do dyspozycji p. inz. Rajdec-
kiego.

Sposoéb przeprowadzenia
decki.

Prezydjum zatwierdzilo obydwa wnioski, zaréwno co do
wykonania bibljografji, jak i preliminowanego na to wy-
datku. Jednoczesnie poruszono sprawe wydanej juz ksiaz-
ki p. t. ,Power Sources in Poland”, przyczem postanowio-
no zamowié jej 100 egz. w oprawie, powierzajac te prace
zakladowi Z. Markiewicza wim, wedlug zlozonej przezen
oferty, oraz zwrocié sig do Min. Spraw Zagranicznych z pro-
pozycja nabycia wydawnictwa dla naszych placéwek zagra-
nicznych.

7. Budzet PKEn, Wobec skreslenia ogromnej czgsci
preliminowanej na potrzeby PKEn kwoly, powstala po-
trzeba ponownego ujecia budietu wydatkéw na pozostaly
cze$é okresu budietowego. Prof. Stefanowski przedstawit
projekt budzelu, brzmiacy jak nastepuje:

prof. Stefanowski

tej pracy referuje p. Raj-

SPRAWOZDANIA 1 PRACE P. K. En,

1931
Preliminarz budzetu
Preliminarz budzetu
na okres od 1.VII.1931 do 31.111.1932 r,
Rozchéd:
Wydawnictwo ,Sprawozdania i Prace” zh 3000
Wegiel brunatny. s 1000
Bibljografia. + 1000
Komisja Loqpodarkn ele_l\lrycznc) » 2000
" weglowa » 1050
i wodna . . . 1050
Introligator (,Power Sources" ) . 300
Torfowisko w Kienie A . _w 1000
Razem . zL. 10400
Przychod:
A. Ministerstwo Robét Pubhcznych zl, 6 400
B. Fundusze spoleczne X _ w1300
2zt 7700
Niedobor . N T w 2700
Razem . zL, 10 700

Przewodniczacy PKEn, p. inz. L. Tolloczko, wyrazit
przelkonanie, e uda mu sie powigkszyé¢ fundusze spolecz-
ne PKEn w najblizszym czasie na cele badad torfowiska
w Kienie k. Wilna, wobec czego postanowiono zachowaé le
pozycje w budiecie.

Po dluiszej dyskusji, przyjeto proponowany przex
p. prol. Stelanowskiego projekt budzetu, liczac na uzyska-
nie funduszéw od organizacyj przemyslowych, uwazajac,
iz budzet obecny PKEn nie zobowiazuje do czynienia u-
wzglednionych w nim wydatkow, lecz moze byé odpewied-
nio do chwilowej sytuacji nadal zmieniany, a ma znocze-
nie tylko jako schemat, ujmujacy gospodarke na najblizszy
okres czasu,

7. Sprawy biezgce, Na wniosek p. Kruszewskiego, po-
stanowiono organizowa¢ na przyszlo§é zebrania Prezydjum
nie od g. 10-ej rano, lecz od 12.30, w soboty.

Cene ksiazki p. t. ,Power Scurces in Poland"
na zl. 20— w oprawie, za$ zl. 18.— w broszurze.

Na tem posiedzenie zakoriczono.

ustalono

Adres wyslany przez PKEn z okazji uroczystosci ku czci Faraday’a,

Ponizej zamieszczamy zdjecie lotograliczne adresu, wystosowanego przez PKEn do Royal Instifution w Londynie
na obchéd 100-lecia odkrycia indukciji elektromagnetycznej,
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