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Laboratorjum chemiczne w odlewni.

Podal K. GIERDZIEJEWSKI, inzynier-metalurg,

podstaw przemystu maszynowego stoi odlewnia. Ja-

U ki wp}yw ma odlewnia na warsztat mechaniczny
lub ,cala fabryke maszyn, wie o tem kazdy, kto
bllZE] dotykal tej sprawy.

Wigkszos¢ najwazniejszych czesci maszyn i silnikow
jest zwykle lana ze stali, zeliwa lub innych metali i ogro-
mna cze§¢ maszyn jest zajeta obrébka tych czeSci. Otoz
7adna prawidlowa, a tem bardziej ,naukowa“ organizacja
pracy w warsztacie mechanicznym nie jest mozliwa, gdy
zmuszony jest on obrabia¢ czesci o twardosci nienormal-
nej (przy zeliwie), ze zmiennym naddatkiem na obrdobke
w zalezno$ci od odlewni lub nawet usposobienia formie-
rza, gdy po obrobce wystgpuja wady w takiej ilosci i po-
:.tacn ze warsztat powinien zaja¢ si¢ naprawg tych czesci
lub tez odsyta¢ przedmiot do odlewni z prosbg o zamia-
ne, i w koncu okaze sie, ze przedmiot obrobiony i wy-

koriczony jest zrobiony z materjatu, kiéry nie wykazuje
wymaganych wiladciwosci mechanicznych. Amerykanie
i Niemcy pierwsi zrozumieli, ze prawidlowy rozwdj prze-
mystt maszynowego mozliwy jest tylko w razie prawidto-
wego postawienia sprawy odlewniczej i skierowali swg
energje wilasnie przedewszystkiem w tym kierunku.

Wprowadzili oni do odlewni nauk¢ badania surow-
cow, przebiegdw majgcych miejsce w odlewni i wreszcie
badanie gotowych wyrobéw. Dopiero z chwilg, gdy odlew-
nictwo przestato by¢ polem dzialania praktykow, z ktd-
rych kazdy miat inng ,recepte“ i swoj sekret otaczal nad-
zwyczajng tajemnica, gdy Swiatto nauki dotarto do ciem-
nych i ponurych zakgtkéw odlewni,—dopiero od tej chwili
odlewnictwo otrzymato prawidtowe podstawy dla nalezy-
tego rozwoju.

W jaki spos6b i w jakiej formie opanowala nauka
odlewnictwo, w jaki sposéb nauka potrafita pokierowaé
odlewnictwem? Zdotala to zrobi¢ przy pomocy laborato-
rjow mechanicznych i w ostatnich latach-metalograficz-
nych, przy pomocy inzynierdw chemikéw i metalurgéw.
Kazda nowoczesna odlewnia w Niemczech i Anieryce
opiera sie przedewszystkiem na laboratorjum chemicznem.

Po bardzo krétkim okresie préb i pewnych watpli-
wosci ze strony przemystowcOw zrozumiano ogromne
znaczenie laboratorjum w zyciu odlewni i Smialo rzec
mozna, ze juz na lata przed wojna nie bylo w Niemczech
odlewni, ktéraby nie wprowadzita kontroli chemicznej
tak materjatow surowych, jak wyrobéw gotowych. To sa-
mo stalo sie we Francji, we Wloszech i po drugiej stro-
nie oceanu — w Ameryce.

Laboratorjum chemiczne, mechaniczne i metalogra-
ficzne, dopetniajac sie wzajemnie, majq nastepujace trzy
zadania:

1) kontrole surowcow, uzywanych do wytworczosce,

2) kontrole wyrobéw gotowych,

3) poszukiwanie nowych sposobdw produkceji, konsultacje
w  wypadkach trudnosci warsztatowych przy otrzymy-
waniu materjalu o nieznanych jeszcze w warsztacie
wiasdciwosciach technicznych i t. p.

Pierwsze dwa zadania praktycznie sg najwazniejsze
1 najpredzej daja namacalne korzysci, nie wymagajgc nad-
zwyczajnych wydatkéw, wobec czego wiekszos¢ stacji
doswiadczalnych ogranicza sie tylko do pierwszych dwoéch
zadan. Trzeciego zadania podjac¢ sie tylko moga prze-
waznie duze laboratorja wielkich zakladow przemystowych,
przeprowadzajacych czasem badania na bardzo wielkg
skalg i kierowanych przez wybitnych przedstawicieli na-
uki. Badania te sg niekiedy bardzo kosztowne, lecz ulep-
szenia metod pracy lub jakosci wyrobéw dajg tak wielkie
korzysci, ze przemystowcy nie zalujg Srodkéw na ich za-
lozenie, nalezyte utrzymanie i wyposazenie.

Praktyka zycia przemystowego naszego sasiada za-
chodniego daje najlepsze potwierdzenie powyzszego.

Jednym z najwazniejszych warunkow, decydujacych
0 powodzeniu odlewni, jest warunek oparcia produkeji
na pierwszorzednych materjatach. Materjaty te sa bez-
wzglednie drozsze, wymagaja kontroli przy ich odbiorze,
oszczednego ich uzycia, a przedewszystkiem celowego za-
stosowania.

Uzywajac pierwszorzednych surowcow, trzeba umiec
i mie¢ mozno§¢ celowo je stosowa¢, bo w przeciwnym
razie przedsigbiorstwo jest narazone na niepofrzebne wy-
datki, nie osiagajgc pozgdanych wynikow.

Kontrole celowosci zastosowania tych lub innych
materjatéw prowadzi¢ mozemy jedynie zapomocq kontroli
chemicznej surowcdw i gotowych wyrobdow.

Zastosowanie kontroli chemicznej musi by¢ przepro-
wadzone zupelnie konsekwentnie i powinno dotyczy¢ nie-
tylko metalu, lecz rowniez paliwa, dodatkéw, ziemi
formierskiej, grafitu i t. d. JednakZe koszt metalu stano-
wi jedng z najpowazniejszych sktadowych czesci kosztu
wlasnego gotowego odlewu, wiec przedewszystkiem w tym
kierunku musi by¢ skierowana uwaga technicznego dozo-
ru w odlewni. Z pierwszorzednych materjatéw: suréwki,
druzgu, dodatkéw—zapomoca doboru stworzy¢ wsad, kto-
ry, odpowiadajac wszystkim postawionym warunkom tech-
nicznym, bylby jednakze najekonomiczniejszy — oto jest
zadanie, ktére codziennie musi rozwigzywac odlewnik.

Podota¢ temu zadaniu moze on tylko znajac doktad-
nie sklad chemiczny wszystkich materjaléw, ktéremi roz-
porzadza. Ale nietylko w tym celu trzeba zna¢ skiad che-
miczny suréwki, druzgu kutego czy lanego, skiad gasek
miedzi lub glinu, koksu, wegla i in. Skfad ten musi by¢
SciSle ustalony, aby zapobiedz naduzyciom ze strony nie-
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sumiennych dostawcdéw, [ub
mie¢ moznos¢ zaptaci¢ za kazdy materjat tyle,
on wart.

nawet tylko dlatego, aby
ile jest

Jak zaktady wielkopiecowe kontrolujg rude, koks:

i dodatki, z ktérych wytepiaja surdwke i ptacq tylko za
zawarto$¢ w rudzie zelaza, potracajg za zbyt wysoki "/, S
w koksie, etc., odlewnie zelaza, stali i t. p. powinny
nietylko wymaga¢ podania marki suréwki lub jej skiadu
chemicznego, lecz koniecznie ustali¢ ten sktad chemiczny
w swojem laboratorjum, Opieraé si¢ na ztomie materja-
tu i z tego wnioskowaé o jego skladzie chemicznym nie
mozna, bo chociaz poniekgd ztom daje w pewnych wa-
runkach mozno$é ustalenia zgrubsza zawartosci Si w su-
rowce, jednakze nawet w przyblizeniu nie mozemy okres-
li¢ zawartosci innych sktadnikow, jak naprzyktad Mn, Sit. p.

Na tem tle moggq zachodzi¢ bardzo powazne omyl-
ki i przy zakupie ,na oko“ mozemy odrzuci¢ materjal
najprzedniejszy, a drogo zaplaci¢ za materjal lichy, tem-
bardziej, ze hutnik rozporzadza Srodkami, wplywajacemi
na wieksze lub mniejsze wydzielenie grafitu, co czasem
bywa uzyte na niekorzy$¢ odlewni. A wiadomo przeciez,
ze ilos¢ grafitn w zlomie przewaznie decyduje o zaopi-
njowaniu co do jakosci materjatu. 1lo$¢ grafitu zalezy od
czasu krzepniecia roztopionej suréwki (surdwka bedzie
miata budowe drobno-krystaliczng, gdy bedzie odlana
w kokili i znacznie grubsze ziarna przy odlewie w piasku).
Nie zwazajac na to, ze w obydwu wypadkach skfad che-
miczny jest jednakowy, kupujacy ,na oko“ powie, ze
drugi gatunek jest lepszy i wiecej odpowiedni do celow
odlewniczych, chociaz wrzeczywistodci suréwka o tym sa-
mym skfadzie chemicznym, odlana w kokilach, jest bez-
wzglednie lepsza: punkt topliwosci jej jest nizszy, zanie-
czyszczen, w postaci piasku przypalonego do powierzchni
gasek, do pieca si¢ nie wprowadza, co wptywa na zmniej-
szenie ilosci zuZla i w konsekwencji prowadzi do zmniej-
szonego rozchodu paliwa i do bardziej goracego metalu.

Uzywajac takg surdwke, oplacamy rzeczywisty jej
wage, a nie oplacamy po cenie suréwki piasku, ktory znaj-
duje si¢ na jej powierzchni, Zalgczony rys. 1 uwidocznia
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doskonale w jakiej niepewnosci znajduje si¢ odlewnik, je-
zeli zechce na podstawie widoku ztomu, t. j. zawartosci
grafitu ‘okresli¢ zawarto§¢ Si. Przy jednym i tym sa-
mym °/, §i mamy caly szereg gatunkéw suréwki o réz-
nej zawartosci weglika lub tez odwrotnie. Autorem
.tego wykresu jest prof. Seigle, kiéry zestawit nietylko
wihasciwosci chemiczne, lecz poréwnywal caty szereg wia-
Sciwosci mechanicznych (rozrywanie, giecie, uderzenie,
twardo$¢, hartownos$¢ i t. p.) i polaczyt wspdlng krzywa
zalezng od C i 8§ materjat jednakowej jakoSci. Zawar-
tos¢ Mn w tych surowkach wynosi okoto 1,3"/. Wi-
dzimy naprz.,, ze na linji AB, ktéra wskazuje suréwki
z jednakowa zawartoscig 2°/, Si, mamy 5 gatunkéw su-
rowki o rdéznych wiaSciwosSciach mechanicznych z réz-
ng zawartoScig weglika. Jakie w tym wypadku bylyby
wyniki zastosowania metody okreslenia wlasciwosci su-
1owki ,na oko“, przewidywa¢ nie trudno i nie ulega
watpliwosci, ze bez badania nie mozemy si¢ spodziewaé
celowego t. j. ekonomicznego zuzycia materjafow.

Aby da¢ zupetnie wyrazny dowdd tego, jak znajo-
mo$§¢ skfadu chemicznego surowcéw pozwala znacznie
obnizy¢ koszt gotowego wyrobu, przytocze przyktad
z whasnej praktyki,

W latach 1915-16, na zamodwienie rosyjskiego Mini-
sterjum Marynarki, odlewnia wykonywata 12" pociski ze-
liwne, wazace z nadlewem okoto 800 kg. Pociski fe
byly obrabiane w tejze fabryce i po obrébce powinny
byly wykazywaé¢ wage SciSle okreslong, przyczem toleran-
cja byla bardzo nieznaczna. Warunki techniczne dla odle-
wow byly nastepujgce: wytrzymato$¢ na rozerwanie 18-21
kg/mm?®, ciezar gatunkowy 7,2 do 7,25, dopuszczalna to-
lerancja 1 mm na S$rednicy okolo 180 mm, wreszcie
sprawdzenie dokiadno$ci ustawienia rdzeni zapomocy od-
chylen przy wystrzale. - _

Pomijajgc trudnosci natury formierskiej, ktore opa-
nowali$my tak dobrze, ze na przeszlo 7500 odlanych
sztuk nie byto ani jednej odrzuconej z powodu wad z wi-
ny formierni, zatrzymam si¢ na stronie chemicznej tego
zamaowienia.

Poczatkowo odlewano te pociski stosujac okolo 30/,
specjalnej suréwki na weglu drzewnym (uralskiej), 50°%,
druzgu sortowanego, okoto 12°%, stali i 8%/, sur6wki lejar-
skiej z hut poludniowo-rosyjskich. Przecigtny skiad che-
miczny 225 zasypéw, przy ogolnej ilosci odlewéw okoto
2625, byt nastepujgcy:

Si— 1,37/, Mn— 046", P—0,03%, S—0,20%,

przy R—21,5 kg./mm?, ¢ (cigzar gatunkowy) =7,24. Qd-
rzucono 6 zasypéw (okoto 60 pociskdw), z powodu fwar--
dosci, dla 11 zasypow mieliSmy powtorne badanie na roz-
rywanie z wynikiem dodatnim. Warsztaty mechaniczne
miaty duze trudnodci z osiggnieciem odpowiedniej wagi, oraz
twardodci pociskéw, przediuzajace czas obrobki, Wysoki
ciezar gatunkowy oraz trudnos¢ obrdbki notowane byty
prawie zawsze jednoczeSnie. Préby obnizenia twardoSci
przez zastgpienie czeSci suréwki uralskiej — surdwka kok-
sowa, nie dawaly wynikéw dodatnich, bo albo znacznie
obnizaty wiasciwosci mechaniczne, albo tez utrudniaty re-
gulowanie wagi, Zastapi¢ suréwke na weglu drzewnym
wylgeznie suréwkg koksowa obawiatlem sie, bo przy
znacznej zawsze zawarto$ci S w suréwce koksowej, dla
utrzymania wymaganych wiasciwosci mechanicznych mu-
sialbym dodawaé wigkszy °/, stali, a przeprowadzone
proby kazaty przypuszezaé, ze w tym wypadku trudnosci
z wagq bytyby do$¢ znaczne. Wiec trzeba bylo opero-
wa¢ surowka uralska, bedge jednakze zawsze w obawie,
ze przy zwiekszonej ilosci Si w koksie lub w druzgu
otrzymamy partje pociskéw twardych i cigzkich. Jednak-
ze w koncu zdecydowalem sie zastapi¢ suréwke na weg-
lu drzewnym zwyczajng suréwka martenowsks, wybierajac
partje o skiadzie Si— 1,5, Mn—24°%, Z gory bylem
przygotowany, ze nieznaczne powickszenie Mn bezwzgled-
nie wptynie dodatnio na wiaSciwoSci mechaniczne, jed-
nakze nie bytem pewien cigzaru gatunkowego.

Wyniki byly nadzwyczaj dodatnie. Przy skladzie
chemicznym Si— 1,41°/,, Mn—0,66°/,, P < 0,1Y/,, S oko-

| to 0,20°/, naprezenie rozrywajace byto R =196 kg/mm?®

v=17,22. Po kilku dniach préby zaczatem stosowaé na-
miar o skladzie: 30°/, sur6wki martenowskiej, 45"/, druz-
gu, 16— 179/, 1 stali 10— 8/, suréwki lejarskiej. W ten
sposéb odlane zostalo 384 wsady o ogdlnej ilosci okoto
5000 pociskéw; znich odrzucony zostat 1 wsad (12 sztuk)
z powodu niskiego naprezenia rozrywajacego (R=17,6
kg/mm)?. Ani jednego pocisku twardego nie spotyka-
lisSmy wigcej, czasami byla obawa, ze pocisk bedzie zbyt
lekki, jednakze dolnej granicy tolerancji nigdzie nie prze-
kroczyliSmy.

Tylko majac moznos¢ przeprowadzenia kontroli che-
micznej surowcow i gotowego wyrobu mogliSmy sprostaé
postawionym zadaniom, oraz zastgpi¢ z wielkiem powo-
dzeniem kosztowng suréwkg na weglu drzewnym surdw-
ka martenowsky, tanszq od zwyktej lejarskiej, jedno-
czesnie za$ utatwienie obrébki (mniejsza twardo$¢) wply-
nefo na powigkszenie wydajnosci warsztatéw mechanicz-
nych o 20— 25%/,. Ten wynik zawdziecza¢ nalezy oparciu
wytworczosci na wspéipracy z laboratorjum chemicznem.
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Kontrola chemiczna, jak zaznaczono wyzej, nie po- rego dozorem sa zeliwiaki. Majster po obliczeniu i wpi-
winna ogranicza¢ sie tylko do badania surowych materja- saniu do zlecenia ilosci niezbednych wsadéw kazdego ga-
Iow i do ustalenia ich skiadu. Prawidtowa organizacja tunku otrzymuje ten materjat z magazynu, Zabieranie
wymaga statego i doktadnego badania gotowych wyro- materjaléw odbywa sig pod kontrola wagowego i majstra,
bow, ktére to badania daja moznos¢ kontrolowania prze- ktérzy winni wykonywac¢ ,zlecenie* kierownika z doktad-
biegu topienia. Badania te nie powinny by¢ doryweze, noscig drobiazgows, bez prawa wprowadzenia jakichkol-
bo traca wtedy wszelka warto§¢ praktyczng, bezwzgled- wiok zmian bez upowaznienia. W czasie odlewu brane
nie jest wskazane codzienne kontrolowanie wszystkich sa probki w sposob i w formie Scisle okreslonej z géry
wsaddw, roznigeych sie pomiedzy soba. przy kazdej zmianic gatunku metalu w zeliwiaku w za-

Nie zag{ebiajqc Sie W Szczegoty pra“ridl'ow'ej Organi_ leznosci od doboru, Naz:’.l]lltfz “ZICCCHI(‘:“ z dnia pr[ZEd'
zacji kontroli chemicznej, podam jeden z przykladéw, .
ktory okazal si¢ zupetnie celowym w praktyce, TABELA 111,

Kazdy materjat, nadchodzacy do odlewni (surowiec,

druzg, koks, wegiel, kamiefi wapienny i.t.p.), po przyjeciu . Zlecenie na dz. . . . dla p. majstra przy zeliwiakach
ilosciowem przez magazyniera, poddaje si¢ probie chemicz- =
P v . SR o e = 1, - e i ! \\
nej. Odpowiednio wziete probki przesytane sg do labo .
ratorjum chemicznego razem z kartkq, ktorej wzor podany ™~ “‘\
jest na tab, I, Po otrzymaniu z laboratojum chemiczne- |
TABELA I | (R e l__m H|
Kartka do laboratorjum chemicznego. S Stos Ne ... ... o I 5
Cdn . L7 _1 Stos Ne...... |
5
Do Laboratorjum Chemicznego. 1 Stos Me...... e
Przesytajqc przy niniejszem . . . . . PGB! s = Stos Ne . .. ...
prosimy o podanie nam skiaduw chemicznego. =
) BT e
Podpis : ] R T I e T e
- _Zlewy wlasne . . l \ N
CI'J_f‘-’. L‘g‘u s oW Mn P &
‘ ‘ | _ 1 Druzg Zel. .... 2
| S
| Druzg kuly . ...
| ey By
1 ) N N
<
=i P T et e i i I O (O e .
i Q
i W |
| | Koksu zuzyto . . . . kg. Kamienia zuzyto . . . . kg.

go analizy suréwki wpisujemy ja do ksiazki zatytufowa- niego, wraz z prébkami dorecza majster kierownikowi
nej ,chemiczny sktad materjatléw* o podziatkach podiug warsztatu, ktéry przeprowadza pierwsza kontrole ,na oko“
tab. II. Na podstawie tej ksiqzki kierownik wyznacza re- otrzymanych prébek. Wszystkie prébki materjatéw prze-
cepte na kazdy gatunek odlewéw, wypisujac w tym celu syla sie do laboratorjum chemicznego. Najpéiniej w cig-
na kazdy dzien ,zlecenmie dla majstra® na drukach we- gu 24 godzin po nadestaniu probek, laboratorjum che-

TABELA Il. Wzor ksigzki ,Chemiczny sktad materjatow”,

DOSTAWCH Cog. | Cor. | Si | Mn | P “8 UgwaAaGiI

Przyjeto

dtug wzoru na tab. Ill, W tym zleceniu kierownik wskazuje Nr. ~ miczne podaje dokladng analize wszystkich przestanych
stoséw oraz dobdér réznych gatunkdw, odpowiadajacych wy- mu probek. Tred¢ zlecen oraz analize wpisuje sie do
maganym wartinkom technicznym. Oryginat zlecenia po- ,dziennika zeliwiakéw* (tab. IV), prowadzonego osobiscie
zostaje u kierownika, a odpis otrzymuje majster, pod ktd- przez kierownika odlewni.
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TABELA IV, Dziennik zeliwiakow.
MHeSIAS ¢ 5 s 4 » v e .
7 0 QR -, /| ey > o T R Z ¥ M AN @
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tali k,
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Kontrola chemiczna gotowych wyrobow jest prze-
prowadzona w ten sposob zupetnie Scisle dla kazdego
namiaru uzytego w odlewni. Postugujac sie za$§ ksiazka
(wzér 3), mozemy w kazdej chwili ustali¢ skiad chemicz-
ny poszczegolnych skladnikéw danego namiaru. Dla utat-
wienia kontroli numeracja stosow suréwki jest porzadko-
wa i tylko na 1-go stycznia wznawia si¢ od Nr. 1. W ten
spos6b kierownik jednoczesnie stwarza sobie archiwum
i w kazdej chwili moze sobie uprzytomié chemiczny skfad
skladnikéw oraz zastosowany namiar z ubieglych miesic-
cy i lat. Dodam, ze jednoczesnie sq przygotowywane
odpowiednie probki dla badan mechanicznych na rozry-
Wanie, zginanie i t. d. i dane te sg wpisywane w odpo-
wiedniej rubryce ,dziennika zeliwiakow*.

Tak zorganizowana kontrola pozwala w sposéb zu-
pelnie pewny okresla¢, czy odlewy posiadajg wymagane
wiasciwosci mechaniczne, czy przebieg topienia odbywa sie
prawidtowo i ekonomicznie, wreszcie zapobiega¢ wszelkim
odchyleniom skladu chemicznego, czasem tak dotkliwie

odczuwanego w warsetatach mechanicznych (twardosé
odlewow zeliwnych i t. p.).
Stosujac  odpowiednie pierwszorzedne materjaly,

znacznie zmniejszamy °/, wadliwych odlewéw, dajac
moznoS¢ kierownictwu technicznemu zajgc¢ sie usunieciem
wadliwosci z innych powodéw, a to przewaznie z powo-
du niedoktadnego lub nieprawidtowego wykonczenia formy.

Wywody powyzsze uzasadniaja, mojem zdaniem,
w zupetnosci potrzebe i celowosé¢ zatozenia pracowni
chemicznych przy odlewniach. Nie jest to oczywiscie
jedynym warunkiem, zby podnies¢ przemyst odlewniczy
na wyzsze szczeble postepu technicznego, ale bezwgled-
nie jest pierwszym. '

W warunkach obecnych, kiedy na ogélng ilos¢ sto-
warzyszonych w Polskim Zwiazku Przemyslowcéow Meta-
lowych kilkudziesieciu odlewni (okoto 70), mamy tylko
3—4, ktore posiadajq laboratorja chemiczne, kiedy prze-
szto 90"/, odlewni naszych pracuje na oSlep, w tych wa-
runkach bezwzglednie Niemcy, Czechy, a nawet Rosja,
gdzie prawie kazda wigksza odlewnia posiadala przed re-
wolucjg laboratorjum chemiczne, wyprzedzg nas o cale
pokolenie, bo sposoby i Srodki, ktéremi rozporzqdza prze-
wazajgca cze§¢ polskich odlewni, dobre byly 2530 lat
temu, ale nie w roku 1924,

Nie poruszam tu sprawy, jakie straty ponosi przy
tym stanie rzeczy gospodarka ogélno-panstwowa, ile ko-
ron czeskich przeplacamy za koks karwinski, zuzywajgc
go w ilosciach czasem nie do uwierzenia duzych i t. p.

Jezeli wige dbamy o przyszios¢ przemyslu maszy-
nowego, musimy zwroci¢ uwage na postawienie na po-
rzadku dziennym sprawy budowy nowych odlewni oraz
wprowadzenie kontroli chemicznej w mozliwych jeszcze
do utrzymania istniejacych odlewniach, w przeciwnym bo-
wiem razie wszelkie wysitki przemystowcow ku stworze-
niu krajowego przemystu parowozowego, samochodowego,
lotniczego i t. d. beda chybione i w pewnej chwili, gdy
zabraknie parowozowych cylindréw z Wiednia, lub silni-
kéw lotniczych z Francji, warsztaty mechaniczne stang,
a montownie Swieci¢ beda pustkami.

Pamietajmy, ze przysztoS¢ przemystu maszynowego
zalezy w znacznym stopniu od stanu odlewnictwa i, stwa-
rzajgc ten przemysl, stwarzajmy go od podstaw na grun-
cie pewnym i wyprébowanym.

W sprawie stalowych odlewoéw do budowy pradnic.

Podat Inz. metalurg F.

raz czeSciej znajduja zastosowanie odlewy ze stali

specjalnej. Uzywa sie tu wihasciwie zelazo zlewne

o zawartosci: okole 0,09°, C, okoto 0,25%, Mn,
okofo 0,25%/, Si. O ile chodzi o materjat walcowany —
blachy lub ksztattéwki,—to otrzymujemy go z zasadowych
piecéw martenowskich.

Co za$ do odlewow fasonowych ze stali, to gdy
chodzito o wykonanie wigkszych sztuk, byly one stosun-
kowo fatwo wykonywane przy zastosowaniu pewnych for-
teli formierskich, jak naprzyklad nadlewanie zeber ochron-
nych, fatwo usuwalnych i zapobiegajacych peknieciu odle-
wu przy stygnieciu i in. Natomiast masowe wytwarzanie
matych czesci przy zasadowym piecu jest niewygodne

Przy budowie maszyn i przyrzadéw elektrycznych co-

MORAWIEC, Kielce.

i trudne do przeprowadzenia, poniewaz trzeba je odlewaé
z duzych kadzi z dolnym korkiem. Proby wytwarzania
stali dla pradnic w kwasnych piecach martenowskich, pro-
wadzone jeszcze przed 15 laty, nie udawaly sie, ponie-
waz odlewnie stali, posiadajace krotkie piece o glebokich
kapielach, nie mogly wydawac dobrze przegrzanego mater-
jatu z malg zawartoSciy wegla. Potrzeba jednak wytwa-
rzania olbrzymich ilosci czesci stalowych lanych dla wa-
gonow i lokomotyw daly pobudke przemystowcom—odle-
wnikom stali — do przezwycigzania tych trudnosci.
Przebudowywano wiec stare krétkie piece marte-
nowskie z glebokgq kapiela na takiez o dlugosci przynaj-
mniej 4,5 m i ok. 400 mm glebokosSci kapieli, zmniejsza-
no szybkos$¢ gazow wylotowych z pieca, zmieniano kie-
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runek strumieni gazu i powietrza na wiecej pochyly w dol,
Powietrze, wprowadzone nad gazem, spadalo na niego, jak
wodospad, na calej szerokosci pieca.

Yoo _
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Rys. 1.

Krzywa namagnesowania

Kigbienie sie¢ gazu i spalanie sig¢ goérnego sklepie-
nia, ktére powstawalo przy matej szybkosci gazow, usu-
nigto przez rozszerzenie kanalu kominowego, wiec przez
powigkszenie ciggu. Szczegdlnie zwrocono uwage na to,
aby gaz wychodzacy z generatorow byl suchy, a genera-
tory, wydzielajgce gaz wilgotny, wylaczano.

Tak przebudowane piece daty pozadane wyniki. Przy
uzyciu materjalu o nieco wyzszej zawartosci krzemu 0sig-
gano dluzsze okresy grzania i bardzo goracy metal, wy-
lewajacy si¢ z malych lyzek prawie bez iskier., Krzywe
namagnesowania i przenikliwosci magnetycznej tego meta-
lu przedstawiajq zatgczone rysunki (rys. 11 2).

Wytrzymatos¢ 37kg/em*  przy wydiuzeniu 30°/, nie
byla rzadkoscig, tak ze odbiorcy byli zadowoleni.

Zdanie wiec, spotykane w podrecznikach naukowych,
a lakze wyglaszane czesto w audytorjach wyzszych szkot,
ze odlewy stalowe do budowy pradnic wylacznie pocho-
dzq z zasadowych piecow martenowskich, dzi$ juz nie od-
powiada rzeczywistoSci.

Chciatbym w koficu zwréci¢ uwage na jedng jeszcze
okoliczno$¢, wynikajaca z nastepujacego zdarzenia:

Pewna znana na catym Swiecie zagraniczna firma
elektrotechniczna sprowadzala do budowy maszyn elek-
trycznych dla celéw wojskowych odlewy stalowe do bu-

dowy pradnic wylqcznie z jednego zakiadu, ktdrego by-
tem przez szereg lat kiecrownikiem. Wkrétce po wybuchu
wojny powstata potrzeba dla tych celéw tylu odlewow
stalowych, ze juz kilka stalowni musiato podjaé¢ ich wy-
rob.  Wszystkie zaklady dostarczaly Scisle podiug przepi-
séw pod surowg kontrolg. Odlewy zostaly obrobione
I zlozono maszyny, Ku przerazeniu firmy elektrotechnicz-
nej - maszyny te odmowily postuszenstwa, gdy postawio-
no je pod prad. Powstawaly tak silne prady wirowe,
ktore je ogrzewaly, ze musiano prad wylgczy¢. Maszyny
nie nadawaly si¢ do wystania odbiorcom. Rozpoczeto roz-
paczliwg korespondencje z zainteresowanemi wytwdrnigmi,
przedsigwzigto bardzo dokladne badania analityczne, ale
sprawy nie wyjasniono. Nawet ulworzona specjalnie ko-
misja zagadki tej nie rozwigzata. Wiedy wystapit pewien
uczony z wnioskiem rozpoczecia pracy nanowo. Roze-
brano maszyny i zbudowano nowe z czgsci, pochodzycych
z jednej fabryki. Po dokonaniu tego znikly prady wirowe
1 maszyny dziataly bez zarzutu.

Przyczyng wiec bylo to, ze poprzednio skiadano
czesci, pochodzace tak z kwasnych jak tez zasadowych
piecow martenowskich.

! Stad wigc wniosek: pomimo ze skfad tak kwasnej
Jjak i zasadowej stali jest ten sam, to jednak ich wias-
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Krzywa przenikliwosci magnelycznej.

ciwosci elektryczne sq rozne. Ten mato dotychczas zna-
ny fakt niechaj postuzy wskazéwka dla elektrotechnikdw,

Do budowy przyrzadu elektrycznego lub maszyny
powinny by¢ brane wszystkie czes$ci pochodzace albo
tylko z pieca kwasnego, albo tylko z zasadowego.

Opalanie pytem weglowym piecow kuzniczych.

Podal WEADYSEAW KUCZEWSKI, inZynier-metalurg.

rozpatrywali pod katem widzenia trojakim, mianowi-

cie: ze stanowiska ekonomicznego, jesli chodzi o wy-

zyskanie mialu weglowego z nalezacych do przedsig-
biorstwa kopalfi (najbardziej taniego gatunku wegla), dalej
ze stanowiska wytwarzania mozliwie wysokiej temperatury
w piecach i nareszcie ze stanowiska dobrego miarkowania
(regulowania) sily oraz sktadu chemicznego plomienia, a to
w celu uzyskiwania najnizszego zgaru i strat metalu.

Stosowanie w kuZnictwie pylu weglowego bedziemy

Zaleznie od celow i od wladciwosSci stosowanych

w kuznictwie metod wytwérczosci, bedziemy odrézniali
nastepujace trzy rodzaje zladéw: piece szybowe (dla wy-
tapiania metali), ptomieniaki Martin’a (uszczerzanie su-
rowki na zelazo kowalne i stal) oraz piece grzewcze i Ze-
liwianiane (dla zeliwa kowalnego, twardzonego, doly
Djers'a, ptomieniaki podgrzewcze, wyzarzaki, ogniska ku-
zienne i t. p.). Dlatego tez praca niniejsza zostata po-
dzielona na cztery czesci: pierwsza zawiera opis zasady
i sposobdéw stosowania w kuznictwie pylu weglowego, dru-
ga obejmuje opalanie pylem weglowym zladéw szybowych,
trzecia — stalownianych, czwarta — walcownianych, kuzien-
nych i zeliwiarnianych.

CcZESC 1.

Palniki na pyl weglowy. Spalanie pylu weglowego,
jego przyrzadzanie, przechowywanie i przenoszenie.

Zalety pylu weglowego jako paliwa kuZniczego, jak-
kolwiek byly poznane jeszcze na parg lat przed wojng,
jednak zostaly nalezycie ocenione i wyzyskane w prakty-
ce dopiero wiedy, gdy dzieki podrozeniu ropy naftowej
oraz dzigki spadkowi ilosci gazu ziemnego KkuZnice okolic
Pittsburgh’a (w Pennsylwaniji) byly zmuszone szuka¢ wyjs-
cia z trudnej sytuacji gospodarczej droga zastgpienia obu
powyzszych rodzajéow paliwa jakiem$ innem najbardziej
dla nich odpowiedniem itaniem. 1 wiasnie przy tej spo-
sobno$ci  wpadly kuinice na pomyst zastosowania
w swych paleniskach pylu weglowego, ktéry przeciez mo-
ze by¢ spalany metoda, nie wymagajacq zasadniczych
zmian w biegu i w ustroju piecéw, prowadzonych przed-
tem na ropie wzglednie na gazie naturalnym, a ktory je-
dnocze$nie pozwala na stosowanie rozpylania podobnego
do tego, jakie ma miejsce przy opale naftowym. Nie
dziw tedy, ze pierwsze amerykanskie palniki na pyl we-
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glowy majg posta¢ rozpylaczy, uzywanych zwykle przy
-paliwie plynnem.

W poblizu paleniska na pewnem wzniesieniu miesci
sie weglownia (bunker), z ktdrej zapomocq przenosnika,
" najczeSciej Slimaka, (patrz. rys. 1) pyt jest doprowadzany
przez rur¢ A do palnika C (rys. 2), poczem prad dmuchu,
wtiaczanego przez przewod B, unosi go do spa-
liska o rozzarzonych poprzednio (zapomocd, naprzy-
klad, rozpylacza naftowego? Scianach z cegly ogniotrwa-
tej. W pierwszych palnikach stosowano—podobnie jak
w rozpylaczach naftowych — silnie sprezony dmuch, przez

Rys. 1.
Slimak zasilajacy.

co wylot mieszanki byl nader szybki; spalanie zachodzilo
niedoskonale, gdyz piomien nie mial ani dostatecznego
miejsca, ani czasu po to, by mdgt sie odpowiednio roz-
wingé. Dzisiaj palniki sa budowane w ten sposob,.ze
szybko$¢ wylotu mieszanki jest nieznaczna; dalej wyma-
ganem jest obecnie, aby strumien powietrza byl otoczo-
ny pierScieniem pylu weglowego i1 w zadnym razie, by
ten ostatni nie stanowit rdzenia w strumieniu, gdyz w ta-
kich warunkach trudno bytoby zmiesza¢ mniej wiecej do-
doskonale wegiel z powietrzem, co jak wiadomo stanowi
jeden z podstawowych warunkéw zagadnienia spalania

wadzony do palnika. Silnie sprezony dmuch wprowadza-
ny przez otwér a, ma tu na celu porwanie pytu i do-
prowadzenie do nasadzki, zasilanej niskopreznym dmu-
chem przez rure & przed wlotem do paleniska. Palnik
powyzszy jednak daje nieodpowiedni w' niektorych wy-
padkach, ostry ptomie. )

Palnik, o bardziej prostej budowie jest pokazany na
rys. . -

Rys. 5.
Palnik na pyl weglowy.

Palnik zdatny dla dobrego miarkowania dlugosci
ptomienia posiada—jak to wida¢ z rys. 6—doptyw dmu-
chu tak o wysokiej, jak tez o niskiej preznosci, tudziez
nasadzke nastawna (o kulistej przyldze) dla zmian kierun-
ku ptomienia. Okoliczno$§¢ powyzsza ma ogromne zni-

Rys. 2.
Palnik na pyl weglowy.

pyfu weglowego. Rys. I podaje sposéb miarkowania do-
plywu pytu do palnika zapomocy Slimaka, umieszczonego
pod weglownig i moggcego zmniejsza¢ ilos¢ obrotéow do
/s (0d najwyzszej normalnej). Przydzielona miarkowni-
kiem (Slimakiem) ilo$¢ pyln wpada przez rure A (rys. 2)
do palnika C, gdzie zostaje porwana strumieniem dmuchu
o 0,08—0,015 at nadcisnienia, wylatujacego z nasadzki
stozkowatej. Przez szczeliny C,D i E jest zasysane do-
datkowe powietrze dla spalania pyhu.

Rys. 6.
Palnik Fullera.

czenie dla piecow martenowskich, gdzie zachodzi koniecz-
nos¢ postugiwania sie powietrzem wysokoprgznem, a to
w celu wydiuzania i kierowania plomienia w pewne miej-
sce kgpieli, gdy sie ma do czynienia, naprzyklad, z tru-
dnotopliwem zelastwem. W tym samym celu moze byc
stosowany palnik, pokazany na rys. 7 (Syphontype),
w ktérym pyt jest wsysany zapomocg strumienia dmuchu
zgeszczonego, wttaczanego przez rurke a w iloSciach od-
powiednio miarkowanych. Druga rurka a wdmuchiwane

Rys. 3 1 4.
Slimak zasilajacy i palnik.

Rys. 3 podaje nieco odmienny ustr6j zasilania pal-
nika; mianowicie, zapomocg $limaka dodatkowego pyl,
nie porwany przez dmuch, jest z powrotem pod-
noszony do przedziatu, skad ponownie moze by¢ wpro-

jest dodatkowo powietrze sprezone, wyrzucajace mieszan-
ke do paleniska i zasysajace dofi powietrze zimne (gorace
dpct;o;iz: do pieca martenowskiego kanatami z odzysknic
ciepta).
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Przedstawione narys. 8 urzgdzenie stawia sobie za za-

danie dobre mieszanie pylu weglowego z powietrzem. Za-
pomocg Slimaka paliwo jest doprowadzane do bebna B,
gdzie spotyka ono wtlaczany przewodem A dmuch; po
przejsciu szeregu otworéw w bebnie B, mieszanka prze-
dostaje si¢ do komory C, poczem przez krociec D prze-

Rys. 7.
Palnik ssqcy.

chodzi do czterech wspoétSrodkowych bebndéw sitowych.
Przez otwory w $ciankach tych ostatnich mieszanka prze-
dostaje sie do pier§cieniowatych przej$¢, w ktorych tgczy sie
z powietrzem dodatkowem, doplywajgcem przez krociec E.

W ostatnich latach zastuzyl na uznanie sposéb roz-
pylania wegla zapomoca nawietrznikéw (patrz rys. 9), usta-
wianych wraz z miynem przed kazdem miejscem zuzycia

Rys. 8. .
Urzgdzenie do wytwarzania mieszanki.

pylu. Wegiel, poprzednio zgruba rozdrobiony, zostaje
zmielony w miynie ,ods$rodkowym¢® i wpedzony do ruro-
ciagu, zasilajacego palnik za pomocg dmuchu. Jest to
t. zw. ustr6j indywidualnego zasilania. Ilos¢ miatu dopro-
wadzanego do mtiyna jest miarkowana zapomocg Slimaka
{por. rys. 1, 3 i 5).

Rys. 9,
Rozpylanie zapomocq nawietrznikéw (wentylatordw).

Rysunek 10 dotyczy tak zwanego ustroju niskiego cisnie-
T1a, nie posiadajgcego zasobow wegla przy kazdym z osob-
na piecu, lecz wyposazonego w ogélng dla szeregu pale-
nisk duzq weglownig, do ktdrej stale doptywa i od kté-
rej stale odplywa strumien powietrzny z zawieszonym

w nim pylem weglowym. Przytaczamy rys. 10 jedynie
po to, by pokazaza¢, ze miarkowanie ptomienia odbywa
si¢ tu, jak tez na rys. 9, droga zmiany iloSci obrotow
wywietrznika (exhaustora), tudziez drogq odpowiedniego

Rys. 10.

Zasilenie palnikdw zapomoca nawietrznika.
nostawiania (odrecznego) tarczy, tamujacej doptyw po-
wietrza do wywietrznika,

W ostatnich czasach praktyka stwierdzita, ze usta-

Rys. 11.
Bieg ptomienia w komorze spalinowej.

Rys. 12
Miyn i weglownia.

wianie palnikéw na pyt weglowy w plaszczyZnie pozio-
mej nie jest wskazane, gdyz w razie skierowania plomie-
nia pod pewnym katem do poziomu zachodzi, w mysl,
rys. 11, lepsze wyzyskanie objetosci komory palenisko-
wej, kofczy sie w niej calkowite utlenianie wegla oraz
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wydzielenie drobnych czasteczek popiotu i zuzla, osiada-
jacych na dnie i Sciankach komory.

Przy spalaniu pylu zapomocg ciepta promieniowania
rozzarzonych Scian paleniska ogromne znaczenie posiada
temperatura zaptonu wegla. Pod tym wzgledem rolg roz-
strzygajaca gra stopien jego rozdrobienia, zawarto$¢ czes-
ci lotnych, odsetek wilgoci 1 popiotu. Im . bardziej
drobny pyl zuzywamy, tem wiekszq—rzecz prosta—po-
wierzchnie dla stycznosci z powietrzem on posiada, Duza
zawarto§¢ w weglu czeSci lotnych ulatwia zaplon pylu.
Natomiast znaczna ilos¢ wilgoci oraz popiolu dziala na
zaplon wrecz przeciwnie, dlatego tez technika skierowuje
obecnie swe wysitki nietylko ku suszeniu wegla, co jest
niezbedne dla dobrego mielenia, przenoszenia i przecho-
wania pylu, lecz i ku wzbogacaniu wegla (czyli ku usu-
waniu zefi popiotu), co jest wskazane przez inne wazne
dla kuZnictwa i wyluszczone nieco nizej wzgledy prak-
tyczne,

Przygotowanie pytu weglowego odbywa si¢ w ten
sam sposob jak przy opalaniu kotléw i skiada sie z roz-
drabiania (oraz oddzielania poZniej czgstek metalu zapomocy
elektromagnesu), suszenia i mielenia wegla.

CzynnoSci te byly juz opisywane w Przeglqdzie
Technicznym®), wigc ich tu nie podajemy, ograniczajgc
si¢ tylko do wskazania danych co do zuzycia energji na
poszczegdlne operacje.

A wiec rozdrabianie wymaga 0,4—1,5 KM na 1 ¢
wegla; suszenie 0,2—7,0 KM (pozgdana zawartoS¢ wilgo-
ci do 1", jednak dos¢ pomysine wyniki osiggano nawet
przy 5—7%, wilgoci, co stanowi zreszta juz prawie naj-
wyzszg granice); mielenie na miynach kulowych wol-
nobieznvch, mielacych drobno lecz zuzywajacych duzo
energji—do 30 £Wh, na | £ wegla lub na szybkobiez-
nych miynach walcowych (wymagajacych jednak czestej
naprawy)—15—20 kWHh, albo wreszcie na ,mitynach od-
srodkowych“ o wielkiej (do 2000 na min.) iloSci obrotow,
zuzywajacych niezbyt duzo energji, lecz dajacych pyt
gruboziarnisty.

Do przenoszenia wegla od weglowni do miejsc zu-
zycia stosowane sa rozne rodzaje przenosnikow, ktére
niozna naogot podzieli¢c na mechaniczne i pneumatyczne.
Do pierwszych naleza zwykie podnosniki kubetkowe
i przeno$niki Slimakowe.

Przenoszenie pyiu na wigksze przestrzenie odbywa
sie obecnie niemal wylfqcznie zapomocq urzgdzen pneuma-
tycznych—swego rodzaju poczty.

Pyt jest przesylany zapomoca przewod6éw ruro-
wych o przeswicie 50—150 mm przy nadpreznosci po-

wietrza 1—7 at. Napraw bywa tu malo, zuzycie ener-
gji meduze (okofo 9 KM. dla przestrzeni 300 m)., odle-
glos¢ przenoszenia dosy¢ znaczna (do 1400 m.), koszt bu-
dowy—wysoki. Jest to tak zwany system cisnienia wy-
sokiego. W polgezeniu z pompq Srubowq, ktorej zada-
niem jest uzyskiwanie mieszanki pylu weglowego z bar-
dzo malg iloScig powietrza zgeszezonego, system ten wymaga
nieznacznego rozchodu energji. Druga odmiana przenos-
nikéw pneumatycznych nosi nazwe systemu niskiego cis-
nienia: pyt weglowy jest tu przeprowadzany w stanie za-
wieszenia w strudze powietrza przez obszerne przewody
blaszane (starannie spawane), przyczem szybkos¢ -ruchu
wynosi¢ winna najmniej 27 m/sek. (co odpowiada mnad-
cisnieniu 200—500 mm. stupa wody). Jak juz nadmienia-
lismy w dziale palnikow, system cisnienia niskiego wy-
maga stalego  krgqzenia mieszanki pylu z powietrzem
w przewodach, co wywoluje bieg jalowy pylu 4-krotnie
wiekszy od niezbednego w poprzednich warunkach oraz
odpowiedni rozchod energji. System ten w razie nie-
szezelnosci  przewodow powodowa¢ moze ciezkie wy-
padki i wybuchy (zachodzace na skutek zmian w skla-
dzie mieszanki, dzieki zmniejszaniu sig—po stracie czesci
pylu — stosunku wegla do powietrza i powstawaniu
w ten sposdb mieszaniny wybuchowej). Odlegloé¢ dzia-
tania nie przekracza 300 m.

Trzeci sposéb jest to wspomniane juz wyzej zasi-
lanie indywidualne (rys. 9).

Przewozenie i przenoszenie pylu weglowego w wa-
gonach, wzglednie w beczkach, nie jest zalecane ze
wzgledu na nieuniknione przy przetadowywaniu (przesy-
pywaniu) straty, tudziez na mozliwe przy tem prasowanie,
ubijanie i brylowanie pytu.

Przechowywanie jego odbywa si¢ w szczelnie zam-
knietych weglowniach, przyczem kazde palenisko winno.
mie¢ wiasny najwyzej 24-o godzinny zapas pytu,

Doprowadzanie pytu do paleniska (za pomocg §li-
makow) pochlania okoto 0,3—0,6° KM (na 1' t/godz.).
Przy spalaniu pylu nawietrznik winien dostarcza¢ okoto
756—85°/, catej iloSci potrzebnego na to dmuchu, gdyz
26—15 /, powietrza zawiera juz mieszanka w przeno$ni-
kach pneumatycznych. Nawietrznik ten zuzywa okoto
2'/,—3'y RW na 1 ¢ wegla w ciggu 1 godz. Ogdlny
rozchéd energji na przygotowywanie 1 przenoszenie pytu
weglowego—wedtug obliczen dr.-inz, G. Bulle®)—wynosi
okoto 6°, zawarte] w paliwie energji cieplnej przy weglu
o wart. opatowej 7000 Kkal.

(d. c. n)

Oszczedna gospodarka cieplna w przemys$le hutniczym.

nisterjalna do spraw wyzyskania paliw (Commission

Interministerielle d'Utilisation des combustibles)

w liczbie swych releratéw oglosita prace, dotycza-

ce racjonalnej gospodarki cieplnej w przemys$le hutniczym

(X-me rapport), ktére w koncu r. ub. ukazaly si¢ w licz-
nych wydawnictwach technicznych.

Sadzge, ze prace te moga zainteresowaé naszvch

inzynieréw i stuzy¢ pozyteczng wskazéwka, oglaszamy tu
ten raport w streszczeniu. y

Utworzona w r. 1920 we Francji Komisja Miedzymi-

Po odzyskaniun ziem utraconych w r. 1870, - Francja
spotkata sie z konieczno$cia slania sie jednym z pierw-
szych na Swiccie krajow pod wzgledem wywozu wyrobow
hutniczych. Wydajnos¢ przedwojennych zaktadow hutni-
czych we Francji wynosita 6 miljonéw ¢ rocznie, w tej
liczbie ok. 4,7 milj. £ stali. W swych granicach obecnych
Francja ma mozno$¢ wytwarzania 10— 11 miljonéw ¢ su-

Por. ,Przeglad Techniczny®, 1919, str. 187; 1921 str. 189; 1922

str. 351.

rowki i stali. Przy spozyciu wige krajowem wynoszg-
cem ok. 5 milj. £, ok. 50°/, wyrobdéw musi by¢ wywiezione.

Zuzycie wegla kamiennego na wytworzenie tej ilos-
¢i wyrobow hutniczych sigga ok. 17'/, milj. ¢ rocznie.
Koszt wlasny zalezy w znacznym stopniu od wydatkow

~na opat, nalezy wigc prowadzi¢ jaknajoszczedniejszq gos-

podarke opatowa, by przeciwdziata¢ silnej walce wspéliza-
wodniczej na rynkach $wiatowych.
 Zresztq oszczedzanie paliwa jest wprost niezbedne
z innego jeszcze powodu. Zapasy bowiem wegla, wediug
obliczen geologicznych, wynosza:
w Anglji - 300 miljardow ¢
» Niemczech 400 i W
» Ot. Zjedn. 4000 » #
, Francji ok. 18 » "
Stowo ,ubdstwo“ nie jest wiec przesada, gdy sie
charakteryzuje stan we Francji pod tym wzgledem.
Referat stawia sobie za cel wskazanie mozliwosci
zaoszezgdzenia energji  cieplnej w kazdym okresie wy-

#) Stahl und Eisen. r, 1921, Nr. 29 srt. 992.
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tworczosci, rozpatrujac je po kolei w wytworni, ktérg sobie
obiera za wzor. Nie jest to jakakolwiek wytwornia istnie-
jaca, lecz w kazdym razie zupelnie prawdopodobna. Au-
torzy stawiajg jako pierwszy warunek nie rozchodowanie
wegla nic ponad to, co jest niezbedne dla wytworzenia
koksu do wielkich piecow i konsekwentnie dowodzg moz-
liwosci zaoszczedzenia lub zuzytkowania wzyskiwanego
w kazdym przebiegu ciepta, poréwnywujac jego ilosé
z iloScig niezbedng dla danej pracy.

W wytwoérni wzorowej zastosowano nadto warunek
wysyskania na miejscu gazéw wielkopiecowych i z kok-
sownic do jaknajdalej posunietej przerébki suréwki w hu-
cie z najmniejszemi stratami, z najlepszym bilansem ciepl-
nym w kazdym oddziale.

Podstawg huty jest—i pozostanie zapewne na dlugi
czas jeszcze—wielki piec. Straty ciepta na promieniowa-
nie wynoszg ok. 20°,, wobec niewielkiej powierzchni pie-
ca w stosunku do jego objetosci. Energja nie wyzyska-
nia podczas reakeji odtleniania moze by¢ odzyskana przez
zuzytkowanie gazéw wielkopiecowych w ilosci do 45°/,
cieplostek, zawartych w fadunku koksu.

Przebiegi bezposredniego wytapiania, ktoreby mogly
«da¢ wigksza oszczedno$¢ paliwa, nie sa uwzgledniane,
wobec nieuzyskania jeszcze dobrych wynikéw przez ich
antorow.

Wzigta za podstawe huta wzorowa wytwarza¢c ma
rocznie 500,000 ¢ surdwki, liczge 300 dni pracy po 24 go-
dzin; z tego 50.000 ¢ ma iS¢ na sprzedaz, za$ reszta na
przerébke w wytwdrni; przerébka daje 200.000 ¢ wyro-
béw walcowanych przy jednem nagrzewania i 250,000 ¢,
wymagajacych wielokrotnego nagrzewania. Stal jest wy-
rabiana czesciowo ('/;) w piecach Martina, czeSciowo
(ok. */,)—w gruszkach Thomasa, wreszcie niewielka ilos¢
—w piecach elektrycznych.

Hula posiada wtasng koksownie zuzytkowujge wszyst-
lie produkty uboczne stqd uzyskiwane.

Referat ustala dalej szereg liczb, charakteryzujgcych
wylwdrezo$¢:  zuzycie wegla, wartoS¢ opalowg gazéw
w. piecowych, gazow z koksownic, ilo$¢ tych gazow it. d.
ktére to liczby nalezy uwazaé za wzorowe i dazy¢ w prak-
tyce do ich osiggniecia.

Wydajnos¢ wielkich piecéw wynosi, podiug zatoze-
nia, 70 £ suréwki na 1 godz. Zuzycie koksu na te ilo$¢
wynosi 1,2.70=284 . Przy stratach koksu (miat i t. p.)
ok. 4 ¢, koksownice majq wytworzy¢ w ciagu godziny 88 £,
na co zuzy¢ musza, 88:0,7 =126 £ wegla.

Gazow z koksownic otrzymuje sie 275 m® o wydaj-
nosci cieplnej 4000 kal. (z 1 £ wegla).

Gazoéw wielkopiecowych otrzymuje sie 4500 m?
o wydajnosci cieplnej 900 kal. (na 1 ¢ suréwki)

Centrala na gazie wytwarza energje elektryczng.
Cieplo spalin odlotowych z silnikéw gazowych jest wy-
zyskiwane do ogrzewania kotléw parowych, ktérych parg
sa pedzone turbopradnice. Zuzycie gazu w silnikach wy-
nosi 5 m%kWh (rozmysinie wzieto tu duzq liczbe dla
wiekszej pewnoSci). -

Elektryfikacja wytworni jest posunigta do najdalszych
mozliwie granic, ze wzgledu na oszczednosci, jakie daje
centralizacjs wytwarzanej energji, tatwosc jej przenoszenia,
regulowania, mierzenia i kontroli (wykrywanie strat), wy-
rownywanie wahan obcigzenia w poszczegélnych oddzia-
tach, wreszcie mozno$¢ tatwego akumulowania energji.

Nastepnie autorzy przechodza do Scistego oblicze-
nia poréwnawczego ilosci wytwarzanych gazow oraz po-
trzeb energji elektrycznej i cieplnej.

Rozporzadzalne zapasy gazéw wynosza na 1 go-
dzine:

'z koksownic: 1263< 275= 34650 m* a 4000 kal.
z wielkich piecéw: 70 < 4500 = 315000 m* a 900 kal,

Zuzycie energji elektrycznej:

Ogdlne: Przewdz surowcow, woda zasilajaca kott
i chlodzaca piece, naprawnia, o$wietlenie, rézne. 3600 k%

Piece koksowe: podnosniki, obstuga 600

Wielkie piece: dmuchawy, podnosnikiiin. 8000

oczyszczanie gaziw . 3000
Piece Martin'a (wydajnosé 28 £ na 1 godz.)
przesuwnice, wentylatory,
przygotowanie materjatdw
ogniotrwalych 400

Piece Thomasa (wydajn. 41,6 ¢ nalg)
Dmuchawa, przesuwnice,

wentylatory, zasilanie
wodg, mat. ogniotrwale
P s o @ & row 180BE 5
Walcowanie (i obstuga wszystkich bie-
GO L e e e s e o« OBOO
« Zbieranie  pol-produktéw  (benzol, gu-
dron), tloczenie cegiel zulzowych, cementow-
nia, laboratorjum i t. p. y 29700 .

Razem ok. . 26000 &Wh

Autorzy zastrzegajg, oczywiscie, mozliwos¢ chwilo-
wych znacznych przecigzen poszczegélnych dziatow, jed-
nak biorg stacj¢ 0 mocy 2600 £W, ktéra ma w zupeinos-
ci zaspokoi¢ potrzeby wytwérni wobec moznosci regulo-
wania i odpow. dostosowania biegu pracy wszystkich
dziatéw,

Zakladajac, iz 5 m® gazow wielkopiecowych da¢ mo-
ze 1 kWh, mozemy powyzszy zas6b energji wyrazi¢
w m* gazu liczba 133,000 m®

Energja Cieplna. Nagrzewnice Cowpera zuzy-
wac¢ bede 110000 m* gazéw, przy sprawnosci 35°/.

Piece koksowe powinny by¢ opalane gazami wielko-
piecowemi o temperaturze 1000° zaS gazy z koksownic—
wyzyskane do innych urzadzen grzewczych, wymagaja-
cych wyzszej temperatury i nieutleniajacego sktadu gazow.
Zachowujac wiec wszystkie gazy z koksownic do tych
celow musimy da¢ na wytwarzanie koksu 72000 m* ga-
20W W, piecowych. ;

Natomiast w stalowni Martenowskiej zuzywa sig
gazy z koksownic, przyczem zamiast 300 kg dobrego
wegla, ktore jak wiadomo sa niezbgdne dla wytworzenia
1 ¢ metalu, wystarczy da¢ ilos¢ gazéw, odpowiadajaca
200 kg wegla, zaladowanego do koksownic, czyli 450 m?*

Piece grzewcze w walcowni. Sprawno$¢ 33°/.. Obli-
czajgc ilo§¢ niezbednego ciepla na jednorazowe ogrzanie
250.000 ¢ metalu i 2-krotne—200.000 £, dochodzi sig¢ do
wniosku, ze zuzycie ciepta wyniesie 77.900.000 kal, co
odpowiada 19500 m* gazow z koksownic.

Inne urzqdzenie grzewcze pochltaniajg 1300 m* ga-
26w z koksownic.

Razem zuzycie gazéw wielkopiccowych wynosi
315.000 m*/godz. za§ gazow z koksownic 28.100 m/*godz.

Poréwnywujgc zapasy rozporzadzalne z niezbednem
zuzyciem, widzimy, iz rozchéd gazéw wielkopiecowych
wynosi Sci§le tylez, ile go sie wytwarza. (Zapomoca
ulepszonych metod mozna jednak zaoszczedzi¢ energje
cieplng, szezegdlnie przy opalaniu nagrzewnic, 0 czem nizej).

Co za§ do gazdéw z koksownic, to widzimy iz ma-
my ich nadmiar 34650 m*/godz.—28100 m*/godz. =
6600 m*/godz. 4 4000 kal, skad mozemy uzyskat ok.
6000 £Wh pracy silnikéw gazowych, zuzywajacych (przy
norm. obcigz.) ok 1,1 m® kWh.

Produkty uboczne destylacji wegla. Od-
gazowujac 126 ¢/godz, wegla uzyskujemy 760 kglgodz.
benzolu i 3500 kg/godz. gudronu, ktoéry przy dalszej de-
stylacji daje ok 900 kg oleju do silnikow spalinowych, 33
kg naitaliny i 1100 kg mazi antracenowej. Benzol czgsciowo
zuzywa sie do silnikow samochodowych wytworni, czescio-
wo idzie na sprzedaz. Olej stuzy do opalania niektdérych
piecow i do silnikow pomocniczych, reszta jest paliwem
zapasowem (ogdlem uzyskiwana ilos¢ oleju daje moznosc
wytwarzania ok. 300 KM).

Reasumujac swe wywody, autorzy dochodza do
wniosku, iz zuzywajac tylko te ilos¢ wegla, ktdora da¢ ma
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niezbedny dla huty koks, nie mozemy nawet zuzy¢ ca-
lego zapasu energji, zawartej w uzyskiwanych gazach.
Korzystajqc z energji pozostalej w nadmiarze, mozemy wy-
twarza¢ wysokie gatunki stali w piecach elektrycznych
(do 4 £ na 1 godz) i jeszcze nam pozostanie ok 4000
kWh do dyspozycji oraz szereg produktéw ubocznych.

Wprowadzajgc za$ ulepszenia gospodarki i wytwér-
czoSci w poszcezegolnych dziatach, osiagnaé mozemy
jeszcze znacznie lepsze wyzyskanie energji.

Tymczasem w wielu hutach, précz otrzymywanych
gazow z piecow, dokupuje sie znaczng iloS¢ wegla dla
generatoréw, piecow i kottéw. Ilos¢ ta sigga nieraz '/,
tej, ktorg obliczono wyzej jako zupelnie wystarczajgcq.

Sposoby zmniejszenia nadmiernego zuzycia paliwa
i zaoszczedzenia ciepla.

Rozpatrujyc szczegétowo bieg kazdego dzialu wy-
tworni, referat wskazuje Zrodta nadmiernego zuzycia pali-
wa oraz mozliwosci zaoszczedzenia ciepta, zaznaczajac, ze
opiera swe wywody jedynie na zupeinie pewnych, popar-
tych do$wiadezeniem danych, .

Przedewszyskiem wiec zatrzymuje si¢ nad Kkwestjq
wyladowywania i przechowywania wegla, zwracajjc uwa-
ge na straty paliwa przy nieodpowiednich urzgdzeniach
wyladunkowych, nieszczelnosci weglarek i t. p. oraz na
konieczno§¢ nalezytych wymiaréw skladow wegla, zabez-
pieczenie od zagrzewania si¢ i zanieczyszczenia tegoz.

Przechodzgc do piecow koksowych, autorzy podno-
sza, iz staly i umiejetny dozér tych urzadzen moze przy-
czyni¢ si¢ do znacznego zmniejszenia strat ciepla. Straty
te powstajg skutkiem: strat koksu przy przenikaniu po-
wietrza do wygaznic, strat koksu dobrego, wskutek two-
rzenia sie mialu przy niewtasciwem obchodzeniu si¢ z kok-
sem na drodze pomiedzy koksownicami a wielkiemi pie-
cami, strat gazu (do 2’) w chwili zatadowania wygaznic,
ady wegicl przy zetknigciu z rozpalonemi Sciankami szyb-
ko gazuje, strat koksu skutkiem spalania si¢ po wyfado-
waniu przy niedostatecznem polewaniu.

W zwigzku z tem sprawozdawcy podnoszg korzysci,
osiggane przez stosowanie przebiegu, uzywanego juz od
r. 1919 w gazowni w Ziirichu dla odzyskania ciepta, za-
wartego w koksie w chwili wytadowania go z pieca. Ga-
szenie rozzarzonago koksu zapomoca polewania go zimng
woda obniza jego temperature z 1050°C do 15 C; ponie-
waz ciepto wiaSciwe koksu wynosi 0,35, wigc traci sig
na 1 ¢ koksu 0,35 . 1000 . (1050 — 15) ~ 362000 kal,

Dla odzyskania tej straty zastosowano tedy w Zii-
richu spos6b nastgpujacy: po wyjsciu z wygaznicy koks
zaladowuje sie¢ do dobrze otulonego zakrytego zbiornika,
ktory zostaje wiaczony do zamknigtego rurociggu, pofa-
czonego 2z kotlem i wentylatorem. Wentylator puszcza
sie w ruch i powietrze, zawarte w zamknielym ukiadzie:
zbiornik-kociot-rurociag, zaczyna w nim krazy¢. Po utle-
nieniu pewnej iloSci weglika z koksu zawarto$¢ ukladu
staje si¢ gazem neutralnym, ktéry stuzy jako Srodek prze-
noszenia ciepta pomiedzy zbiornikiem koksu a kottem, na-
grzewajgc sie przy przeptywie pcd warstwa koksu i od-
dajac ciepto, gdy przechodzi pod kottem. Koks jest wy-
tadowywany o temperaturze 200 — 350" po 3-ch godzi-
nach. Wynik takiego przebiegu w r. 1921 przedstawiat
si¢ naslepujgco: gaszenie 7630 ¢ koksu dalo 5922 ¢ pary
o preznoSci 6,4 at, czyli 383 kg pary na 1¢ koksu. Nad-
to sposéb ten daje jeszcze te korzy$¢, ze koks nie na-
siaka wodg, co prowadzi zndw do dos¢ znacznej oszcze-
dno$ci koksu w wielkich piecach.

W rozwazanym wypadku wzorowej wytwomi reku-
peracja ciepta, zawartego w 88 ¢ koksu, wytwarzanego
w ciggu 1 godziny, daje przynajmniej 350 > 88 = 30800
kg pary na 1 godzing; stad przy zuiyciu 7 kg pary na |
kWg uzyskamy 4400 kWh.

W korcu referenci zaznaczaja, ze nie nalezy pomi-
ja¢ strat gazu wskutek nieszczelnoSci gazociggow, ich po-
faczen i rozmaitych urzadzen, jak naprz. oczyszczaczy.

Wielkie piece. Zuzycie paliwa w rozpatrywanej wy-
tworni zalezy przedewstystkiem od regularmosci biegu
wielkich piecéw, jako Zrédta gazéw. Nalezy wige ogro-

mnie dbaé¢ o to wszystko, co te regularnos¢ zapewnia.
Jako$¢ paliwa ma takze bardzo wazny wplyw (np. twar-
dos¢ koksu), réwniez nagrzewanie powietrza powinno by¢
bardzo pilnie strzezone i temperatura tegoz winna wyno-
si¢ od 800 do 900°.

Uplywu gazéw latwiej tu na ogél unikngé, niz
w piecach koksowych, przynajmniej przy gardzieli pieca,
wobec zastosowania pol-uniwersalnych przyrzadéw do sa-
moczynnego zasilania o podwdjnem zamknigciu. Po-
wstaje jednak uplyw w gazociggach, filtrach i 1. d.

Pierwszorzgdne znaczenie ma zaniedbywana w hut-
nictwie sprawa oczyszczania gazéw  wielkopiecowych,
Oczyszezanie doS¢ daleko posuniete jest juz niezbedne,
gdy chodzi o prawidlowy bieg Cowper’éw: pyt nietylko
pochlania pewng i znaczng ilos¢ ciepla, lecz nadto two-
rzy powloke, przeszkadzajgca wymianie ciepta pomiedzy
Sciankami a powietrzem, zmniejsza przeSwit kanatow i t. d.

Gdy chodzi zas o naped silnikéw, wowczas oczysz-
czanie gazow staje sig bardziej nieodzownem, usuwajac
koniecznos$¢ czestej naprawy., Oczyszczanie do zawarto-
Sci 1 gr. na m* jest niedostateczne i powinno by¢ posu-
nigte do parn mg na Ilm* gazu,

Nadto nalezy zwréci¢ uwage na nieréwnomiernosé
obcigzenia silnikow, pedzacych dmuchawy, i diugie okre-
sy ich pracy przy nizszem obcigzeniu. Warunki biegu
wielkich piecow sg takie, ze Srednio nie zuzywajg one po-
nad '/, najwiekszej mocy, kidrg trzeba rozwijaé przy nape-
dzie dmuchaw w pewnych okresach pracy. Skutkiem tego
instalacja pracuje przy sprawnosci, odpowiadajacej Y, jej
mocy; pozatem dmuchawy, pedzone silnikami gazowemi,
Zle sig¢ dostosowujg do matych szybkosci a wysokich prez-
nosci, ktére sq potrzebne w niektérych okresach pracy,
wreszeie kazdy piec powinien mie¢ osobng, niezalezng
dmuchawe, regulowang dowolnie. Wszystko to sktania do
wniosku, to pomimo straty 15°/, na przetwarzanie energji,,
warto zastosowa¢ elektryczny naped dmuchaw, ktérego
sprawno$¢ jest mniej zalezna od obcigzenia i szybkos¢
fatwa do regulowania.

Wreszcie sprawozdawcy zwracajg uwage na ciekawe
doswiadczenia, wykonywane w ostatnich latach i doty-
czqce wdmuchiwania powietrza, zbogaconego tlenem, oraz
zastosowania gazu generatorowego i pylu weglowego do
wielkich piecow, ktére moga doprowadzi¢ do znacznych
oszczgdnoSci koksu hutniciego. Wysitki te jednak nie
wyszty jeszcze ze stadjum prob.

Nagrzewnice. Przypominajac na wstepie o koniecz-
nosci unikania nadmiaru powietrza lub gazéw i czestego
sprawdzania biegu nagrzewnic zapomocq pomiaréw piro-
metrycznych i analizy spalin, autorzy zwracajg uwage na
korzy$ci, plyngce z zastosowania nowego sposobu pracy
Cowper'ow, znanego pod nazwg przebiegu Pfoser.Strack-
Stumm'a oraz z wykorzystania nagrzewnic, jako akumu-
lator6w ciepta. Przebieg powyzszy nie byt jeszcze opi-
sywany w , Przeglgdzie”, wiec podajemy o nim parg
wiadomosci podiug omawianego sprawozdania (jest on
stosowany w jednej z hut juz od kilku lat).

Ogrzewanie cowper'6w znacznie si¢ ulepsza przez
zwigkszenie predkosci gazéw i powietrza. Przy sztucz-
nem wdmuchiwaniu powietrza, zamiast pozostawienia te-
go naturalnemu ciggowi, szybko$¢ ogrzewania Scianek
znacznie wzrasta, temperatura obmurza w koricu przebie-
gu pozostaje ta sama i rowniez temperatura gazow spa-
linowych nie wzrasta po nad te, ktérg otrzymujemy przy
dawnym sposobie prowadzenia ogrzewnic,

Stosujgc wentylator o mocy 30 KM (preznosé po-
wietrza okolo 30 cm st. wody) mozna zredukowaé czas
ogrzewania z 4 godzin do 1'/, godziny.

Wéwezas okres nagrzewania staje si¢ rownym okre-
sowi nastepujgcego ochtadzania si¢ nagrzewnicy, gdy
przedtem byt 3-krotnie diuzszy. Mozna zatem poprze-
sta¢ na 2-ch Cowper'ach na kazdy piec, zamiast dotych-
czasowych 4-ch (lepiej liczy¢ po 2'/, nagrzewnice na 1
piec, majgc jedng jako zapasowa na 2 piece). .

Zarazem osigga si¢ nastepujace korzysci: 1) mniej-
sze osiadanie pylu, co przediuza o 509, okres pomiedzy
dwoma czyszczeniami nagrzewnic; 2) zmmiejszenie strat
na promieniowanie, ktére sa wogdle znaczne, siegajg bo-
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wiem 18%, (przy 28m wysokosci nagrzewnicy), a nawet
20,° (przy 35 m wysokosci); przy 2 razy mniejszej ilosci
nagrzewnic zyskujemy wiec 9/, ciepla zawartego w ga-
zach dn nich wprowadzonych, przez co sprawnos$é tych
urzadzen wzrasta z 56%, na 65",, co odpowiada oszcze-
dnodei 14%,.

Przepuszczajac 358"/, gazéw w. piecowych przez na-
grzewanice, otrzymujemy dla rozpatrywanej wzorowej huty
oszczedno$¢ paliwa, przy nowym sposobie prowadzenia
Cowperow, 14400 m* gazéw na 1 godz., co odpowiada
2500—3000 2 W1 Nadto 3) przy zakladaniu nowej wytworni
znacznie sie zmniejszajq koszta budowy, gdy zamiast 4-ch
ustawiamy tylko 2 nagrzewnice. Wreszcie 4) w istnie-
jacych hutach powstaje moznos¢ wyzyskania bezuzytecz-
nych nagrzewnic jako zasobnibdw gaziow, ktére wytwa-
rzane w nadmiernej iloSci mogg by¢ tam zbierane i zu-
zywane w chwili wigkszego obcigzenia wytworni. Wy-
rownywanie krotkich wahafn zuzycia gazow moze by¢
tatwo osiggane zapomoca przy$pieszenia lub zwolnienia
biegu wentylatoréw, dluzsze za$ obnizenie zuzycia (przer-
wy w nocy lub podczas Swigt) wywoluje wigksze trud-
nosci, lecz wowcezas wlasnie pozostate 2 nagrzewnice
stajg si¢ bardzo pozyteczne. Mozemy wiec np. ogrze-
wac je w nocy, za$ uiywa¢ do ogrzewania powietrza
w dziefl, gdy gazy z piecéw sg potrzebne jako S$rodek
napedny, lub wyzyskiwaé¢ zakumulowane ciepto do ogrzewa-
nia kottéw, wiaczajac gazy w obieg podobny do tego,
jaki byl stosowany przy gaszeniu koksu, lub wreszcie do
wielu mnych celdw.

Piece martenowskie | grzewcze. Opalajac piece
martenowskie i grzewcze gazami z koksownic w rozpatry-
wanej wzorowej hucie autorzy zaznaczaja, Ze majq na
celu nietylko wyzyskanie poprostu gazéw destylacyjnych,
zamiast stosowania opalania weglem,

Generatory spolczesne sq tak udoskonalone, Ze dajg
fatwe regulowanie i wysoka sprawnos¢. Jednak wielkg
ich wada jest to, Ze nie daja one mozZnosci oddzielenia
produktéw " ubocznych destylacji wegla i przez to spalajg
ogromnie cenne produkty, niezbedne w innych dziedzinach
przemystu., W piecu martenowskim na 50 ¢ tracimy dzien-
nie z gorg 1 ¢ siarczanu amonu i 500 — 600 kg benzolu;
dotyczy to réwniez piecéw grzewczych opalanych weglem
lub pytem weglowym.

Poza kwestja opalania tych piecéw, sprawozdaw-
cy podkreslaja moznos¢ oszczednoSci energji  cieplnej
zapomoca wyzyskania ciepta spalin odlotowych, usta-
wiajgc na ich drodze od pieca do komina urzadzenia
grzejne, zasilane ,cieplem traconem.”. Urzadzenia te sg
juz do$¢ znane, wiec nie wdajemy si¢ w ich szczegOly,
zaznaczajac tylko, ze kociot grzejny powinien si¢ sktadac z
pekow rur, diugich i prostych, nie wywolujgcych zbytnie-
go opornt dla przeptywu gazéw, a pochtaniajacych duzo
ciepla, i ze ciag w zespole pieca i kotta powinien by¢
wytwarzany zapomocg wentylatora,

Przytaczajac przyktad liczbowy, sprawozdawcy do-
‘chodza do wzniosku, iz gdy spaliny z pieca marteno-
wskiego unosza 35—55"/, ciepta, kociol pracujacy ‘,na

cieple traconem* moze wyzyska¢ ok. 20/, catk. ilosci ciep-
ta paliwa, a wigc przy zatoieniach, przyjetych dla wzo-
rowej huty, moznaby byto uzyska¢ stad ok. 5,800.000 kal.
na 1 godz. na wytwarzanie 5 f/godz. pary o preznosci
6 at, co datoby ok. 700 £Wh netto.

Co za$ do piecow grzejnych w walcowni, to zuzy-
wajg one 7—10', wegla w stosunku do wagi ogrzewa-
nego metalu.  Ustawiajac poza niemi kotly, mozemy oce-
ni¢ odparowanie w nich na 11—12'/, wody w stosunku
do wagi ogrzewanego metalu. Wowezas w opisywanej
hucie uzyskalibysmy 4 ¢ pary o preznosci 6 kgjem* co
odpowiada H570—600 & Wh.

Razem wiec moglibySmy uzyska¢ ze strat ciepla
1200—1300 % Wh.

Centrala elekryezna ma by¢ wyposazona w o silniki
gazowe 0 mocy 1000 -3000 KM 4-suwowe, obustronne-
go dzialania, zuzywajace przy 0,7—0,8 normalnego obcig-
zenin 2800 kal, KM ., przy sprawnosci mech. 4, = 0,82
i n; =0,26.

Zastanawiajac sie nad mozliwosciami odzyskania ener-
gji traconej, autorzy wskazuja korzysci wyzyskania ciepla
spalin wydechowych, co jest juz znane od dos¢ dawna.
Daje si¢ tu utowi¢ ok. 650 kal. KM i wytworzyé¢ 0,85 kg
pary o preznosci 12 at i temperaturze 325'. Spoétczynnik
sprawnosci zespolu silnik -kociol wynosi wdéwczas 50 .
W zastosowaniu do danej wzorowej huty zyskiwaloby sie
ak. 4000 £ Wh.

Biorge pod uwage wahania obcigzenia centrali, spra-
wozdanie omawia w koncu korzySci zainstalowania ze-
spofow akumulatorow elektrycznych dla wyréwnania zmien-
nego obcigzenia elektrowni. :

Whnioski. W zakonczeniu sprawozdania zwrdcono
jeszeze raz uwage na to, iz wywody powyzsze sie oparte
na zatozeniu, ze huta, zaopatrzona w nowocze$ne urzgdze-
nia, nabywa tylko tyle wegla,ile potrzeba do wytworzenia
koksu dla wielkich piecow, wigc zapomocy tej ilosci pa-
liwa moze wykona¢ tak wiele pracy, osiggajac nawet nad-
miar energji 1 produktéw ubocznych, oraz ze stosuje si¢
to wszystko do warunkéw zdrowego stanu gospodarczego
catego kraju i danej wytwdrni.

Jednak i w innych warunkach ogélne podstawy
sprawozdania pozostajg w mocy i dla ich wprowadzenia
nalezy wytworzy¢ tylko stan pewnej réwnowagi stalej.

Nowoczesna dobrze prowadzona huta staje si¢ do-
stawca nietylko suréwki oraz wyrobow zelaznych i stalo-
wych, lecz nadto: gazu Swietlnego dla oswietlenia miast, lub
wodoru dla wyrobu amonjaku syntetycznego, innych pro-
duktéw ubocznych destylacji dla rolnictwa lub przemystu
chemicznego, cegiel dla budownictwa, zwiazkéw forsforo-
wych dla uvprawy roli i wreszcie energji elektrycznej
dla catych okregdw.

Powojenny kryzys gospodarczy izblizajaca sie coraz
silniejsza walka wspéizawodnicza zmuszajg do wielkich
wysitkow w kierunku usunigcia strat w  wytworczoscei.
Referat powyzszy jest Zrédtem wskazéwek dla prac w tym
kierunku.

KRONIKA.

ODLEWANIE POD CISNIENIEM | JEGO ZASTOSOWRNIE.

Postepowanie ,die casting®, czyli odlewanie pod ciSnieniem
polega na tem, ze roztopiony metal wypetnia pod ciSnieniem spre-
zonego powietrza odpowiednie metalowe formy.

Przed r. 1914 postepowanic to bylo stosowane do metali
o temperaturze topienia ponizej 7007, i w 90% stosowano je do od-
lewow z cynku. W chwili obecnej sposob ten znajduje ogromne
zastosowanie do odlewéw glinowych.

Odlewanie pod ci$nieniem znakomicie zmniejsza potrzebe
obrobki.  Wymiary odlewéw sa bardzo doktadne, materjai Scisty.

Metalowe formy, czyli kokile, sy bardzo kosztowne i wyma-
gajy bardzo dokiadnego wykonania; lecz przy produkeji masowej,

naprz. 10.000 sztuk lub wigcej, koszt wlasny odlewow wykonanyeh
tym sposobem jest znacznie nizszy, anizeli przy zwykltem formowaniu
w piasku. Kokile te sa wykonywane ze stali zwyklej, nie podda-
wanej specjalnej obrobee termicznej. (/ron Age)

PRZEPISY TECHNICZNE NA KUJNA LEIZNE W AMERYCE,

Znaczny postep w fechnice kujnej leizny znalazt wyraz w nie-
dawno ngtoszonych warunkach technicznych. Otoz przyjete w roku
1904 naprezenie rozrywajgce w wysokosei 19,6 kg/mm® przy wydiu_
zenin — 2,6% zostalo zmienione dopiero w roku 1919 i podwyzszone
do 32,0 kg/mm® przy 7,5% wydluzenia.

Po trzech latach stosowania tyech przepiséw amerykanskie
odlewnie doszty do przekonania, ze przy obecnym stanie techniki
odlewniczej jest mozliwe, bez wplywu na koszt produkcji, postawic
warnnki nieco surowsze i zaproponowaly ze swej strony podwyzsze-
nie naprezenia rozrywajacego do 35,6 kgfmm przy wydiuzeniu 10%.
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WARUNKI TECHNICZNE NA DOSTAWE SUROWKI LEJAR-
SKIEJ.

W uzupelnieniu egzystujacych od roku 1913 przepiséw na do-
stawe surdwki lejarskiej, amerykanskie ,Society for Testing-Materials*
opracowato niedawno nowe przepisy.

Gléwniejsze punkly tych warunkéw sq:

1) Suréwka powinna by¢ zupeinie czysta, mozliwie bez szla”
ki i piasku i moze byé odlana albo w piaskn, albo na maszynach.

2) Sktad chemiczny suréwki musi odpowiadaé 2qdaniom sta-

wianym przez kupujacego, dopuszezalne sg jednak nastepujjce wa-
hania :

Si ok. 0,25 proc., S— nie wiecej ponad wyznaczong przez kupujgce-
go zawartosé; P ok. 0,15 proc., Mn ok. 0,20 proc., C ogdlny — nie ni-
2ej zgqdanej zawartosel.

3) Sposob brania préby ustala sig nastepujacy :

a) jako jednostka podlegajgca probie, przyjmuje sig ladunck
wagonowy surdowki;

b) na kazde 4 ¢ bierze sie jedng gaske; dla otrzymania do-
ktadnego przeciginego skladu partji wagonowej — ggski te nalezy
wzigé z roznych miejse wagonu;

¢) probka dla laboratorjum chemicznego bierze sie przez wier-
cenie gaski;

d) jednakowe ilogci widrdw z kazdej gaski migsza sig w jed-
nq probke, ktorej sktad chemiczny ma by¢ okreslony.

4) W razie sporu, wziecie proby i jej analiza powinny by¢
powtérzone przez chemika przysiegtego. Koszta drugiej analizy ob-
cigzajg badany malterjal. Suréowka nie odpowiadajgca powy2szym
przepisom moze nie byé przyjeta przez odbiorce.

5) Przepisy nie wymagajg obowigzkowego ustalania zawartos-
ci skladnikéw w suréwee, jednakze zalecajy stosowanie norm, poda-
nych w ponizszej tabeli, w kidrej réwnocze$nie wskazany jest klucz
telegraficzny.

wg‘é]{.j"[‘”j(,c) Krzem (Si) | Siarka (S) | Fosfor (P) |Mangan (Mn
ofy | Kluez| ©/ kluez| ©/  [klucz o/ |Kuez| of | klucz
300 | Ca|100| La [004| Sa |[020| Pa (020 |Ma
820 | Ce | 1,50 | Le [ 0,05 | Se [ 040 | Pe | 0,40 | Me
340 | Ci | 200 | Li |006 | Si [060 | Pi [060 | Mi
360 | Co {250 | Lo |007| So [080 | Po [080 | Mo
38 | Cu[300| Lu [008| Su | 100 | Pu [1,00 | Mu
- — 135 | Ly (009 | Sy 125 | Py 126 [ My
— = — — | 0,0 | Sh |1,50 | Ph | 1.50 | Mh

Podlug tego klucza wyraz, naprz. Lisecamopi, oznacza¢ be-
dzie surbwke o nastepujgcym sktadzie: 2 proc. Si, 0,05 proc. S,
3,0 proc. €, 0,8 proc. Mn i 0,60 P, z dopuszczalnemi podlug przepi-
sow wahaniami.

W wypadku, jezeli pozadana zawarto$¢ poszczegblnego skia
dnika znajduje si¢ pomiedzy podanemi liczbami w tabeli, uzywa sig
najblizszej nizszej normy z dodatkiem litery x; np. Pex—oznacza su-
rowke o zawartosci 0,50 proc. P z dopuszczalnem podiug wartnkow
wahaniem - 0,15 proc.

Przepisy te, w celu ulatwienia eksportu surowki lejarskie] do
Ameryki, zostaly przyjete we wrzedniu r. 1923 przez huty angielskie:

(The Fyoundry).

ANGIELSKI HANDEL ZAGRANICZNY W R. 1923 | PRZED
WOJNA. .

Zmiany w obrocie handlowym, kiére jak wiadomo nastapily
w Anglji w okresie powojennym, obrazuje nastepujqce zestawienie,
dokonane przez Board of Trade, w przeliczenin obecnych cen towa-
row wedtug stawek z r. 1913 (dla umozliwienia porownania):

r. 1913. r. 1923,
w miljonach funtéw sterl.
Przywéz . . . . 7687 7357  (93°))
Wywéz. . . . . 5253 4044 (74,5%)
Re-eksport, . .- . 1096 94,0 (81,3

Zmiany wiec sq do§é znaczne, szcezegblnie w dziale wywozu,
jednak liczby z r. 1923 sq juz duzo wyisze niz byly w najblizszych
latach poprzednich (1920—1922).

Co sie tyczy poszczegélnych grup towardéw, to w r. ub. zwig-
kszyl si¢ gtownie przywoz artykutéw spozywezych (319,6 milj. funt. st.
zamiast 278,9 milj. funt. st.), za$ zmniejszyl si¢ przywodz surowcow
(163,0 i 206,2) i wyrobéw gotowych (153,1 i 171,5),

Natomiast wywoz zmniejszy! sie znacznie w dziale gotowych
wyrobéw, stanowige tylko 75° przedwojennego; wywoz surowcow
byt wigkszy niz przed wojng (71,0 milj. zam. 66,1 milj. funt. st.),
zawdzieczajge duzym wysytkom wegla w r. ostatnim.

OBNIZENIE KOSZTOW PRODUKCJI W NIEMCZECH

Przemyst | Handel z dn. 6 marca r, b, Ne 10 zamieszcza ob~
szerniejsza prace p. M. Sokolowskiego na temat zagadnienia pracy
w okresie sanacji w Niemezech., Szczegdlne zastanowlenie wzbudzié
mogi wnioski koncowe, do jakich dochodzi aulor po zobrazowaniu
sytuacji w Niemeczech.

LDiuzszy dzien pracy w Niemezech nie wplynie ujemnie na
zatrudnienie lndnodci tylko w tym wypadku, jezeli wydatne obnize-
nie kosztéw produkeji pozwoli na szybki i znaczny rozwdj eksportu
niemieckiego. = Staje {u nanowo przed Rzeszg kwestjn ofenzywy
gospodarczej wzgledem innych krajéw, klora wogéle, jest dla
Niemiec ekonomiczng ,racjg stanu™.

PrzedtuZenie dnia pracy w Niemczech, wiasnie jako objaw ofen-
zywy gospodarczej, ma szczegdlne -znaczenie z punktu widzenia
miedzynarodowego,

Jesli - w listopadzie i grudniu ubiegltego roku mozna by bylo
Jeszeze méwi¢ w charakterze vbronnym catej akcji, gdyz ceny prze-
wyzszaly réwnig $wiatows, to obecnie ma ona charakter wylgeznie
zaczepny. Ostatnie trzy miesigee byly okresem znacznego spadku
cen, ktéry zalezal od zniknigeia t. zw. dodatkn wyréwnawczego,
oraz akcji miarodajnych kol w kierunku ograniczenia zyskow i Sci-
stego przeprowadzenia kalkulacji. Przedtuzenie dnia pracy jeszeze
nie moglo wywrze¢ wplywn na ceny. Mimo to, ostatni urzedowy
indeks cen hurtowyeh (z dn. 12 lutego) wynosi zaledwie /15,49 cen
przedwofennych; w tem wysoby krajowe (wiec wlasnie grupa naj-
wainiejsza  dla eksportu) wykazujg rowniez zaledwie 103,74 cen
przedwojennych. Jezeli poréwnaé z temi liczbami wskazniki cen
Swiatowyceh, podane przez ,Industrie und Handelszeitung®, ktore
wynoszg: dla Stanéw Zjednoczonych 142,05, za$ dla Anglji 175,524,
to nasuwa si¢ wniosek, 2e zdolnosc konkurencyjna przemystn nie-
mieckiego jest juz wlasciwie odzyskanqg*.

LIST DO REDAKCIL

Od p. S. Sziolemana otrzymalidmy nast, wzmianke z prosha
0 jej zamieszczenie:

Szanowny Panic Redaktorze!

Juz po wydrukowaniu w jubileuszowym zeszycie Przeglqdu
Technicznego notatki mojej o projekcie p. IdZkowskiego budowy
tunelu pod Wisty dowiedzialem sie. 2e nie byt on ,pokryty pylem
zapomnienia® lecz byl znany naszym starszym inzynierom, a do$é
szezegblowa o nim wzmianka byla wydrukowana w FQIO w Przeglg-
dzie w cennej pracy prof. Kucharzewskiego ,PiSmiennictwo Tech-
niczne Polskie® wraz ze streszczeniem surowej krytyki wspdlczesnej,
podancbw Gazecie Polskiej 7 1828 r. przez P, (inZ, %e]iksa Pancera).

praszam Redakeyje o zamieszczenie niniejszego sprostowania
w jednym z najblizszych numeréw Przeglqdu dodajgc jednak, ze
styszalem od wielu mlodszych inzynierow wdziecznodé za przy-
pomnienie o projekcie p. ldzkowskiego, a list niniejszy moze ich
skioni do przestudjowania wskazanej pracy prof. F. Kucharzewskiego.

Z powazaniem
inz, S. Sztoleman,

Sprostowanie.

W zeszycie jubileuszowym Przeglqdu Technichnicznego (Mo 4

z b. 1.) na str. 8 w lewej kolumnie nalezy skresli¢ M, i M, pomig-~
dzy znakami réwnosci w ostatnich dwu wzorach ustepu I. Wzory
te okreslajg przeto tylko moment utwierdzenia M, i moment narozni-

kowy M Brakujace wzory dla M, i M, maja widocznie postaé na-

stepujgeq:
s 1 1-2 &,
M=%tk (- )
= PL 2 1—2 E,
Me=="5 g'(w Tt 5etl

Wydawea: Spélka z o. o. ,Przeglad Techniczny*.

Redaktor odp. Inz. CZESLAW MIKULSKI.

Dr!:karnia A. Michalskiego w Warszawie, ul. Chmielna N 27.
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