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Paliwa dla silnikéw wysokopreznych

Referat zjazxdowy

Inz. Zdz. Rytel, SIMP

Charakterystyka oleju gazowego. — Znaczenie poszczegélnych cech oleju. — Znaczenie skladnikéw che-

micznych oleju. — Metody badawcze H. R. Ricardo. —

Wplyw momentu wirysku, — Stopien spre-

zania. — Proby w laboratorjach amerykariskich, — Préby w naszych warunkach, — Préby klasylikowa-
nia paliwa. — Proby ustalenia warunkéw technicznych.

O czasu, gdy silnikiem wysokopreznym pra

cujagcym z wiryskiem cieklego paliwa byl

silnik staly, wzglednie silnik przewozny,
lecz o niskiej ilosci obrotéw, sprawa paliwa nie
miala zasadniczego znaczenia; chodzilo poprostu
o materjal, ktory reprezentowal dostateczng war-
tos¢ kaloryczna, nie zawieral zanieczyszczen i byt
przedewszystkiem — mozliwie tani. Jak proces
spalania przechodzi w cylindrze bylo kwestjg dru-
gorzedng, troska obstugi silnika skierowana byla
jedynie w tym kierunku, aby produkty spalania w
formie nagaréw nie wytwarzaly si¢ w zbyt wiel-
kiej ilosci i nie zapiekaly pierscieni uszczelniaja-
cych, wzglednie nie osadzaly si¢ na grzybkach
i trzonach zaworowych. Natomiast nie istniata
dajmy na to kwestja dymnosci spalin, gdyz te
zawsze mogly byé odprowadzone tak w otaczaja-
cg atmosfere, ze nie stanowily uciazliwego zja-
wiska dla otoczenia.

Lacznie z rozwojem silnika wysokopreznego ja-
ko typu szybkobieznego i w zwigzku z instalowa-
niem go w urzgdzeniach trakcyjnych, a wigc na
ciagnikach, ciezar6wkach, wagonach silnikowych,
autobusach, a ostatnio i samochodach osobowych
— dobér paliwa stawal sie zagadnieniem specjal-
nem, ktéremu poswigci¢ nalezalo wiekszg uwage.
Typowem, acz nie jedynem paliwem, jakie po-
wszechnie zastosowano do silnika wysokoprezne-
go, jest t. zw. olej gazowy. Wiadomo, iz jest to
jedna z frakcji ropy naftowej (oleju skalnego),
ktéra w rzedzie dystylatéw zajmuje miejsce posre-
dnie. Stosownie do temperatur wrzenia dystylaty
ropy naftowej segregujg si¢ w przyblizeniu w na-
stepujacej kolejnosci:

Cigzar wlasciwy Temperatura wrzenia

Gazolina . . . . . 0,65 — 0,86 50 — 70°C
Benzyna . . . . . 0,67 — 0,72 65 — 150°C
NGRS e by T 0,72 — 0,87 150 — 300°C
Olej gazowy 0,86 — 0,89 \

Dlais smaras 0.87 — 095 zaleznie od gatunku

Olej gazowy traktowany jest dotad jako produkt
uboczny frakcjonowania ropy naftowej i uwazany
jedynie jako posledni materjal pedny. Oczywiscie
charakter dystylatu i pochodzenie surowca mialy
bezsporny wplyw na wartos¢ paliwa, to tez nawet
jednakowa warto§é kaloryczna réznych paliw nie

byla w stanie zagwarantowaé identycznej ich pra-
cy w silniku. Dotychczas stosowane metody okre-
§lania gatunku paliwa zaznaczaly tylko pewne je-
go cechy charakterystyczne, ktore, jak praktyka
dowiodla, sg w luznym raczej zwigzku z efektyw-
nemi wlasno§ciami ,energetycznemi’” i nie moga
ustali¢ jego rzeczywistej wartosci.

Najbardziej przyjetym sposobem kwalifikowa-
nia cieklych materjalow pednych jest nastepujgca
charakterystyka:

1, Ciezar wlagciwy . . . . . . 08 -09

2. Lepkoéé (wiskoza) . . . . . przy 20°C — 2° Engler‘a

3. Punkt krzepniecia . . . . . do — 20°C

4, Punkt zaptonu . . . . ., . 40 — 110°C

5, Rodzaj odparowania . . .do 300°C 60 — 65%

350°C 90%

6. Procentowe zawartoéci: . . . wody, popiolu, siarki,
zanieczyszczen

7. Wartoé¢ opalowa dolna . . 9500 — 10500 Kal/kg.

Znaczenie poszczegblnych punktéw poddawane
byto juz dawniej krytyce, ktéra uzasadniala
nieistotnos¢ tego rodzaju oceny paliwa; mimo to
zwyczaj ten utrzymuje sie dotychczas, dzigki po-
nizszemu uzasadnieniu,

Ciezar wlasciwy dla wartosci paliwa zasadni-
czego znaczenia nie posiada, jednak ze wzgledu
na opodatkowanie musi byé podawany; polskie
przepisy skarbowe obcigzaja oplatami na rzecz
panstwa te dystylaty ropy naftowej, ktére zawie-
raja si¢ w granicach do 0,790 i od 0,865 do 0,880.

Lepkos§é¢ wywiera wplyw na charakter roz-
pylenia paliwa; zbyt wielka — powoduje tworze-
nie si¢ bardziej pojemnych kropelek, ktére spa-
laja si¢ wolniej i moga, pedzone wirem powietrza,
opa$é na chlodzone $cianki przestrzeni spalania,
gdzie mieszajg si¢ ze smarem, powodujac jego roz-
ciericzanie. Zbyt mala lepkosé daje duze straty w
pompce paliwowej i moze doprowadzi¢ do zacie-
rania sie tloczkéw. Zrédla niemieckie, podkresla-
jac znaczenie lepkosci, uznajg nawet za wlasciwe
podawanie minimalnej wiskozy przy wyzszej tem-
peraturze, mianowicie przy 50'C, ktéra odpowia-
da mniej wiecej tej, w jakiej paliwo znajduje sie
w pompce.

Niski punkt krzepnigcia na sam pro-
ces spalania bezposredniego wplywu nie wywiera,
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znaczenie jego znajduje jednak swéj wyraz w tych
instalacjach, ktére moga byé narazone mna chtéd,
mrozy, nieodstepne zjawisko naszego klimatu. Ty-
czy sie to przedewszystkiem instalacji trakcyjnej,
a wiec ciggnikéow, ciezaréwek i t. p., ktére nie-
zawsze przechowywane sa w pomieszczeniach
ogrzewanych. Nalezy uznaé¢ ustalenie przez Pol-
ski Komitet Normalizacyjny punktu krzepniecia
na — 15°C dla paliwa, przeznaczonego do silni-
kéw wysokopreznych typu samochodowego, za
wlasciwe.

Punkt zapltonu decyduje o bezpieczen-
stwie magazynowania materjalow pednych, to tez
jego liczba raczej winna byé blizsza wyzszej gra-
nicy, t. j. 110°C,

Krzywa dystylacji, aczkolwiek cha-
rakteryzuje swego rodzaju ,lotnos¢" paliwa, je-
dnak dla oceny paliwa do silnika wysokopreine-
go nie ma decydujacego znaczenia tak, ze poda-
wanie jej w charakterystykach paliwa tego ro-
dzaju nie znajduje glebszego uzasadnienia.

Reasumujac, powiedzie¢ mozna, ze spelnienie:

przez dany materjal pedny warunkéw fizykalnej
natury nie jest w stanie zapewnié, iz praca sil-
nika zado$éuczyni postawionym zadaniom, prze-
ciwnie, jak to bylo stwierdzone, dawalo niejedno-
krotnie rezultaty ujemne. Obecny stan rozwojo-
wy silnika wysokopreznego i zakres jego stoso-
walnosci wymagaja jednak, aby paliwo dawalo nie-
tylko rekojmie wysokiego skutku termodyna-
micznego, ale i zabezpieczalo taki przebieg pracy,
jaki wyklucza gwaltowne zmiany cis$nienia i skoki
temperatury, a zapewnia trwalosé i niezawodnosé
catlego mechanizmu, oraz pozwala unikngé tych
przykrych stron procesu spalania, jakiemi sg wy-
dzielanie si¢ dymu i zapachu. To tez ocena
jakosci paliwa jest rzecza konieczng i musi byé
prowadzona odmienng niz dotychczas droga.

Blizsza analiza zjawisk, jakie towarzysza pro-
cesowi spalania silnikéw wysokopreznych, wyka-
zala, Zze przebieg ich zalezy od sktadu paliwa, je-
zeli oczywiscie wymagane okolicznosci prawidlo-
wej pracy, a wiec wysoka temperatura spr¢zone-
go powietrza, wirysnieta w odpowiednim czasie
dawka i stan jej rozpylenia — zostaly nalezycie
zachowane. Uzalezniwszy wartoéé paliwa od je-
go chemicznego skladu, zaznaczyé¢ malezy, Ze ro-
py naftowe, jako zZrédla wigkszosci przemoznej
materjaléw pednych, réznia si¢ znacznie migdzy
sobg; analiza chemiczna wyodrgbnia szeregi
zwigzkow, z ktoérych najbardziej charakterystycz-
ne sa nastepujace: zwiazki olefinowe o wzorze
CoH:, metany wzglednie parafiny o wzorze
Cn Hep oo, nafteny o wzorze C,H., oraz zwiazki
aromatyczne.

Pierwsza grupa, tworzac zwigzki nienasycone,
ulega b. tatwo rozpadowi, ostatnia — w procesie
motorycznego spalania zachowuje si¢ biernie. Ro-
ﬁa pochodzenia amerykanskiego, a przedewszyst-

iem ropa pensylwanska, zawiera glownie trzy
pierwsze szeregi zwiazkéw, a nieznaczny stosu-
nek zwigzkéw aromatycznych, co ja stawia w
pierwszym rzedzie Zrédel, z ktorych przemyst
czerpaé moze paliwa do silnikéw wysokopreznych;
ropy karpackie zajmujga miejsce posrednie, spe-
cjalnie bogate w zwiazki aromatyczne sa ropy
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wschodnie, t. zn. perskie i indyjskie, wzglednie pa-
liwa pochodzace z destylacji wegla brunatnego, to-
tez naleza do gatunkéw, ktére maja najwiecej
przykrych stron w zastosowaniu,

Aby méc wyodrebnié z szeregu paliw o réznym
skladzie i niejednakowych wlasciwosciach moto-
rycznych, zapoczatkowana zostala przez H. R. Ri-
cardo, a nastepnie szerzej opracowana przez in-
zynierow Ameryki Pélnocnej, metoda badawcza,
pozwalajaca uniezalezni¢ si¢ od analizy chemicz-
nej i wnikania w sklad i pochodzenie danego ma-
terjalu pednego, a konstatujaca jedynie te war-
tosci, jakie dla efektywnej pracy silnika sa nie-
odzowne. Sa to badania na silniku, analogiczne
jak dla paliw do silnikéw gaznikowych z zaplo-
nem elektrycznym, z odpowiednio tylko dostoso-
wanemi urzgdzeniami pomocniczemi badawczego
silnika okreslonego juz typu C. F. R.

Pierwsze proby poczynione ta metoda pozwo-
lity ustali¢ ogromny wplyw ustawienia m omen-
tu wtrysku na jakosé¢ spalania dla réznych
paliw, oraz nadaly zdecydowany kierunek opra-
cowaniu metod w doborze paliwa. Silnik C. F. R,,
jak wiadomo, posiada urzadzenie, pozwalajace
zmienia¢ w szerokich granicach przestrzen spre-
zania, oraz aparaturg, ktéra sygnalizuje powsta-
wanie detonacji. Naped silnika motorem synchro-
nicznym pozwala zachowaé¢ w okresie przeprowa-
dzania préb stala liczbe obrotéw silnika, a wiec
jednakowe warunki jego pracy.

Przebieg badania paliwa sklada sie z krétkich
kolejnych préb, w czasie ktérych wtryskiwana
jest do silnika okreslona dawka paliwa, jednak za
kazdym razem do przestrzeni o coraz wigkszym
wspotczynniku sprezania, az do chwili, w ktorej
zauwazona zostaje detonacja, w danym przypad-
ku zaplon paliwa. Takie sprezenie daje t. zw. kry-
tyczny stosunek sprezania dla danego paliwa, t. j.
stosunek, przy ktérym silnik jest na granicy za-
plonu lub niezaptonu paliwa.

Ustalenie krytycznego stosunku spre¢za-
nia na silniku C, F. R, daje si¢ przeprowadzi¢
z wielka dokladnoscia, gdyz przejscie od nieza-
plonu do zaplonu styszalnego zachodzi w sposéb
wostry”; stwierdzono, ze lezy ono w granicach je-
dnego obrotu korby, uruchamiajacej urzadzenie
dla zmiany przestrzeni dawkowej cylindra, co od-
powiada przyrostowi sprezania 0,07 dla stosunku
sprezania 1:8, zaé przyrostowi 0,18 dla stosunku
sprezania 1:12, Poczatkowo metoda pomiarowa,
tak jak w przypadku silnikéw gaznikowych, po-
legata na stopniowem wprowadzaniu coraz mniej-
szego sprezania przy ciaglej pracy silnika, az do
chwili kiedy zaplon przestawal byé¢ styszalny, je-
dnak spowodowalo to duze trudnosci w utrzyma-
niu stalego poziomu omoéwionych temperatur
i prowadzito do tworzenia zbyt wielkich nagaréow
na tloku i w cylindrze tak, ze obecnie praktyko-
wana jest metoda opisana powyzej, polegajaca na
zwigkszaniu wspolczynnika sprezania przy kolej-
nych 3-sekundowych okresach badawczych pra-
cy silnika. Przebudowany silnik C. F. R. pracuje
z wiryskiem bezposrednim, jego tlok posiada spe-
cjalne wyzlobienie, o ksztalcie zblizonym do stru-
mienia rozpylonego paliwa. Armatura wtryskowa
sklada sie z wiryskiwacza i pompki paliwowej
Bosch'a, ktéra zaopatrzona jest w przestawianie
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momentu wtrysku w szerokich granicach; cisnie-
nie wirysku wynosi ok. 100 atmosfer. Momenty
wtrysku kontrolowane sa nadto zapomoca apara-
tury s$wietlnej, ktoérej kontakty zalozone sg na
wtryskiwaczu. Aby zapewnié¢ jednakowe warun-
ki pracy silnika badawczego, temperatura zasy-
sanego powietrza utrzymywana jest zapomocg
elektrycznego grzejnika na statej wysokosci, w tym
samym celu podobny grzejnik, tylko wickszej mo-
cy, zainstalowany jest w przewodzie, doprowa-
dzajacym wode chlodzaca silnik.

Przepisy przeprowadzania pomiaréw ogranicza-
ja czas trwania jednego pomiaru do 3 sekund, w
ktérym to czasie wirysniete zostaje przy 600 obro-
tach/ minute ok. 0,023 cm® paliwa. Miedzy poszcze-
gélnemi pomiarami konieczna jest przerwa, trwa-
jaca ok. minuty, aby niespalone paliwo moglo
sptyngé do karteru, wzglednie silniﬁ mogl wrécié
do normalnego stanu.

Otrzymane ta drogg wska-
zania, tyczace sie¢ wlasno$ i
detonacyjnych paliw, moga 2001
byé jeszcze znieksztalcone 17421
przez wplyw niedokladnoéci
dzialania samego silnika, jak
r6wniez wahan atmosferycz-

nych, co spowodowalo ko-
nieczno$¢ wprowadzenia pa-
liwa wzorcowego, dajacego
sie odpowiednio wycechowac.
Jeden z inzynieréw Royal
Dutch Shell, p. Boerlage, wprowadzit w tym celu
mieszanke dwuch skladnikéw, mianowicie cetanu
i metylonaftalenu, ktére zmieszane w okreslonym
stosuku pozwolily cala skale sprezen oznaczyé
przez procentowg zawarto$¢ cetanu w mieszani-
nie. Krytyczny stosunek spre¢zania cetanu wynosi
7:1, zas metylonaftalenu 20 :1, tak ze przyto-
czony obok szereg sprezan daje sie okreslié przez
odpowiednie procentowe zawartosci cetanu, czyli
t. zw. liczby cetanowe.

nofla  20%
benzol 80%

Krytyczny wspolez.

spresania Liczba cetanowa

7 100
8 58
9 45
10 40
11 35
12 30
14 22
16 15
20 0

Dodatnig strong obu obranych skladnikéw jest
to, ze posiadaja one dostateczng lepkosé i smar-
nos¢ dla prawidlowej pracy pompki paliwowej,
a granice, jakie tworza przez rodzaje mieszanek,
pokrywaja w zupelnosci zakres aktualnych dotad
wymagan.

Dla uzupelnienia podaje¢ kilka doswiadczen, ja-
kie wedlug Zrédel amerykanskich poczynione zo-
staly w laboratorjach tamtejszych fabryk, z przy-
toczeniem wnioskéw, wyprowadzonych na podsta-
wie tych badan.

Specjalng uwage poswigcono zachowaniu si¢
nafty, jako paliwa w silniku wysokopreznym, kté-
ra badano w stanie czystym i zmieszana z benzo-
lem. Dla nafty krytyczny stosunek sprezania jest

stosunkowo niski — ok. 8, dla benzolu jest wy-
soki — powyzej 20. Prébom poddano trzy paliwa,
z ktorych pierwsze bylo 20% mieszankg nafty w
benzolu, drugie skladalo sie z wymienionych
sktadnikéw, zmieszanych w réwnym ‘stosunku,
trzeci gatunek byl czystq nafta. Okazalo sie, ze,
dobierajac odpowiedni stosunek sprezenia dla
kazdej mieszanki, otrzymaé mozna bylo najwla-
sciwsze warunki spalania. I tak np.: dla czystej
nafty wysoki wspélczynnik sprezania, wynoszacy
ok. 20, dawal najlepsze rezultaty, podczas gdy
sprezenie mniejsze wywolywalo znaczne opéznie-
nie zaplonu i nagle wzrosty ci$nienia (rys. 1). Mie-
szanka 207 -owa dawala przy stosunku sprezania
20 : 1 bardzo silnie wystepujacy zaplon, podczas
gdy zmniejszenie stosunku do 17,4 : 1 powodowalo
tak wielkie opézZnienie zaplonu, iz wzrost ciénie-
nia, wywolany spalaniem, dat sie konstatowaé do-
piero w korficu suwu rozprezania.

78,0:¢
150:1

74

noffa  50%

naffa 100%
benzol 50%

Rys. 1. Wyniki badari réznych paliw przy réznych stopniach sprezania.

Jedne z obserwacyj poswiecone byly stwierdze-
niu wplywu temperatury zasysanego powietrza na
jako$¢ spalania, przyczem jako paliwo uzyta zo-
stala réwniez nafta; wedlug tych danych pode-
grzanie powietrza od temperatury pokojowej do
temperatury ok. 45° C obnizylo krytyczny stosu-
nek sprezania z 8,5 ponizej 7,4 (rys. 2).

asF
Rys. 2.
Wplyw temperatury L 80 i 6
zasysanego powie= S
trza na jako$¢ spa- ‘3 2sF ]
lania w silniku, 9
20

6 21 27 32 J8 43°CS0

Dane powyzsze zaczerpniete zostaly ze Zrédet
niemieckich i amerykarskich, wigkszosé¢ ich po-
chodzi z lat 1932 do 1934, tak Ze sa one prawdo-
podobnie znacznie uzupelnione i rozszerzone
przez nowsze zdobycze tak samo, jak posunieta
zostala naprzéd technika przeprowadzania pomia-
réw oraz konstrukcja samego silnika badawczego.
W kazdym razie nalezy si¢ spodziewaé, iz me-
tody wyznaczania wartoéci paliwa na silniku sg
bardziej owocne niz wszelkie inne, co staje si¢ tem
wazniejsze, ze silnik wysokoprezny réwniez wy-
maga starannego doboru paliwa jak silnik gazni-
kowy. Zdaniem autoréw amerykanskich, typy pa-
liw dla silnika wysokopreznego i gaznikowego
uzupelniaja sig, co z punktu widzenia produkcji
dystylatow ropy naftowej ma wielkie znaczenie
handlowe, gdyz pozwala na pelniejsze wyko-
1zystanie surowca. Jezeli chodzi o ustalenie war-
lodci, jakie charakteryzujg paliwa do silnikéw wy-
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sokopreznych, wyznaczonych powyzsza metoda
przez t. zw. liczby cetanowe, praktyka amery-
kanska dla paliw pochodzenia rodzimego przyjela
granice od 68 do 40; w Europie dla silnikéw z ko-
mora wstepna przyjeto cyfre 55, a dla wiry-
sku bezposredniego — 64. W kazdym razie
wyzsze cyfry szeregu ,cetanowego” klasyfikuja
dobre paliwa dla silnikéw wysokopreznych, za-
kres cyfr $rednich od 40 — 30 odpowiada raczej
paliwom dla silnikéw gaznikowych o liczbie okta-
nowej 50 — 70; paliwa o niskiej liczbie cetanowe;j
od 0 — 22 do omawianych celéw napedowych
nie nadajg sie.

Praktycznie biorac, w naszych warunkach je-
stesmy pozbawieni dotagd moznosci badania pali-
wa na silniku i wszystkie okreslenia wartosci ma-
terjaléw pednych pozostawione sg wlasciwie do-
brej woli dostawcy; sprawdzenie efektywnej war-
tosci moze by¢ dokonane tylko na normalnym sil-
niku pod obcigzeniem, gdy jest ustawiony na sta-
nowisku hamulcowem, wzglednie w czasie préb-
nych jazd samochodu. Oczywiécie tego rodzaju
badanie jest mozolne, absorbuje liczny personel
i daje rezultaty ogélnej natury, bo jedynie pod
wzgledem jednostkowego zuzycia, takiego czy in-
nego zachowania si¢ silnika, przyczem to ostatnie
daje si¢ oceniaé prawie wylgcznie ,na oko",
wzglednie ,na sluch”. Prébne jazdy samocho-
dem zaopatrzonym w silnik wysokoprezny pozwa-
lajg ustali¢, i to na drogach pozbawionych kurzu,
mniej lub wiecej dymny charakter spalania w roz-
nych fazach obciazenia silnika, od rozbiegu, przez
przelaczanie poszczegélnych biegow, az do jazdy
z pelnem obcigzeniem i pelng predkoscig. Aczkol-
wiek dla oceny wartoéci paliwa ten sposéb bada-
nia mial charakter wybitnie jednostronny, sila
rzeczy wykorzystany byé musial, gdy ostatnio
chodzilo o zdobycie takiego gatunku paliwa, kté-
rego dymienie dawaloby sie odczué w sposéb mo-
zliwie malo dotkliwy. Ma to S$cisly zwigzek
z aktualng dostawa autobuséw miejskich przez
P. Z. Inz. dla st. m. Warszawy; uzycie silnika wy-
sokopreznego do miejskiej komunikacji autobu-
sowej w innych krajach, a specjalnie w Anglji
i w Niemczech, rozpowszechnilo si¢ bardzo, u nas
jest to pierwsza powazniejsza préba, jezeli nie li-
czyé doraznych doswiadczen z przed roku z dwo-
ma silnikami stosunkowo matej mocy, bo 40-kon-
nemi,

W okresie przygotowawczym do wlasciwych
badann wykorzystywano mieszanki o mniejszym
ciezarze wlasciwym od oleju gazowego i o obnizo-
nej temperaturze samozaplonu; skladnikami tej
mieszanki byla benzyna, nafta i olej gazowy, przy-
czem dobranie odpowiedniego stosunku mialy daé
préby z silnikiem na hamowni. Wyniki byly ra-
czej niekorzystne, w kazdym razie efekt zmniej-
szania dymnosci nie dawal si¢ wyraZnie za-
uwazyé, mimo kilkakrotnych dobieran ilosciowe-
go stosunku poszczegélnych skladnikéw. Wiasci-
wg ocene utrudnial réwniez i ten fakt, ze obser-
wacja przeprowadzona mogla byé tylko na oko,
wiec miala charakter subjektywny oraz musiala
uwzgledniaé wplyw ubocznych czynnikéw, co spe-
cjalnie przy jezdzie samochodowej dawalo sie od-
czué. Podobne préby czynione byly z innemi do-
mieszkami, jednak bez zdecydowanego i wyrazne-
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go skutku. Na podstawie informacji, ze jeden z od-
dzialéw komunikacji autobusowej P. K. P. na te-
renie Malopolski wschodniej uzywa do silnikéw
wysokopreznych z dodatnim wynikiem paliwa,
pochodzacego z miejscowego wydobycia, przysta-
piono do przeprowadzania préb z tym rodzajem
materjalu napedowego. Proby te istotnie daly o wie-
le korzystniejsze rezultaty. Dymienie silnikéow da-
walo sie w przewazajacej mierze usunaé, jednak
same silniki wymagaly specjalnego i indywidual-
nego dostosowania momentu wtrysku, na ktére-
go jako$é ustawienia skuteczne spalanie paliwa
bylo bardzo wrazliwe. Dodatni efekt psul sie
rowniez latwo, jezeli w gre wchodzily, niestety,
ciggle jeszcze powtarzajace si¢ bledy obslugi,
ktére wyrazaly si¢ albo w niezbyt skrupulatnem
utrzymywaniu czystosci paliwa, albo czystosci
przewodow, wzglednie niedotrzymywaniu szczel-
nosci polaczen i sprawnego dziatlania pompki pa-
liwowej.

Paliwo nie jest w tym przypadku olejem ga-
zowym, ani wogédle jakakolwiek frakcja ropy
naftowej, jest surowym produktem wydobycia, od-
powiednio tylko odwodnionym i przefiltrowanym.
Trudno réwniez méwié o jego jednorodnym skla-
dzie, poniewaz jest mieszaning kilku surowcow,
zebranych z réznych kopaln, niejednokrotnie bar-
dzo prowizorycznych i o skapej indywidualnej wy-
dajnosci. Zrédlem tej ropy jest pasmo naftonosne,
rozlozone w okolicach Bitkowa i Pasiecznej na
Podkarpaciu wschodniej Malopolski, tem charak-
terystyczne, ze ropy naogol sa bardzo lekkie; je-
den z gatunkéw o wybitnej lekkosci (cigezar wla-
sciwy 0,72), a odparowanie 92% przy 300°C) w
zastosowaniu bezposredniem do samochodowego
silnika gaznikowego dal zupelnie dobre rezulta-
ty tak pod wzgledem rozwijanej mocy, jak i ja-
kosci spalania. Przecietny gatunek wydobywanej
w tamtych okolicach ropy ma cigzar wlasciwy
ok. 0,850 — 0,8.

Starania o dobér gatunku paliwa (o specjal-
nych cechach bezdymnego spalania) znalazly
rowniez pewien oddzwiek w przemysle nafto-
wym; w polowie miesigca sierpnia poczyniono
doswiadczenia z zastosowaniem specjalnego ga-
tunku paliwa, zblizonego raczej swym charakte-
rem do nafty, ktére jakkolwiek nie daly catkowi-
cie zadawalajacych rezultatéw pod wzgledem dy-
mienia, jednak wykorzystywaly materjal, bedacy
znacznym postepem w odniesieniu do dotychczas
stosowanych przecigtnie olejéw gazowych.

Aby ujednostajnié metode klasyfikowania paliw
do silnikéw wysokopreznych, co istotnie staje sie
kwestja coraz bardziej palaca, chociazby ze
wzgledu na stale zwigkszanie si¢ naszego moto-
rowego stanu posiadania (same P. K. P. beda
uruchamialy w najblizszym czasie codziennie ok.
8000 KM zainstalowanych w wagonach silniko-
wych), P. Z. Inz. opracowaly projekt warunkéow
technicznych odbioru paliwa, wzorowanych w za-
sadzie na warunkach ulozonych przez Polski Ko-
mitet Normalizacyjny. Do pomiaréw cigzaru wila-
$ciwego, wartoéci opalowej, punktu krzepnigcia,
zaplonu i t. p., oméwionych na wstepie referatu,
dodane zostaly inne pomiary, jak np. pomiar za-
wartoséci parafiny, kwasowoséci i temperatury sa-
mozaplonu. We wszystkich przypadaach zazna-
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czone sa w projekcie warunkéw technicznych te
metody, zapomocg ktérych odpowiednie warto-
$ci daja sie ustali¢, oraz zalaczone sa szczegélowe
opisy zaréwno przyrzadow, jak i procedury po-
miar6w; motywem, przemawiajacym na rzecz ta-
kiego postawienia sprawy, byl fakt, ze wlasciwe
przepisy P. K. N. zostaly wyczerpane i w handlu
ksiegarskim nie znajduja sie.

Projekt warunkéw odbiorczych zostanie roze-
stany zainteresowanym stronom w najblizszym
czasie, dla oceny i wypowiedzenia sie.

Jako specjalny punkt projektu zostaly zamie-
szczone rowniez pomiary na silniku badawczym,
celem oznaczenia gatunku paliwa wladciwg mu
liczbg cetanowa, i wyrazi¢ nalezy nadzieje, ze
tak wytwornie, jak i odbiorcy, uznaja stusznosé
postawionej propozycji oraz skorzystaja z uslug
tych instytucji, jakie posiadaja, wzglednie odpo-
wiednie urzadzenia zainstaluja. W ten sposéb, tak
zasluzone juz dla sprawy paliw organizacje, jak
Laboratorjum I. B. T. L., jak réwniez Laborato-
rjum Maszynowe Politechniki Warsz. i Politech-
niki Lwowskiej, beda mogly zagadnienie paliw

Podstawy racjonalnej kontroli fabrycznej

Referat zjazdowy

Konieczno$é kontroli

dla silnikéw wysokopreznych rozwingé w sposéb
o wiele pelniejszy, niz to mialo miejsce dotych-
czas, oczywiscie zaréwno z korzyscig dla bezpo-
§rednio zainteresowanych stron, jak i dla wlasci-
wej wytwoérni silnikéw.
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Combustibles pour les moteurs Diesel d'avtomobiles

Résumé:

Propagation croissante des moteurs Diesel pour la trac-
tion ferroviaire et pour les camions exige la fixation des
traits caractéristiques du combustible convenable & ces mo-
teurs. L'auteur soumet a l'analyse l'importance des traits
particuliers de l'huile pour le travail propre du moteur
a4 haute compression, ainsi que l'influence des conditions
du travail de ce moteur sur la combustion du carburant
dans ses cylindres et sur son marche.

Aprés avoir mentionné quelques exemples des recherches
américaines executées sur le moteur C. F. R. et avec le
carburant - standard, l'auteur décrit aussi quelques re-
cherches effectuées en Pologne, ainsi que les projets de la
classification du combustible et de sa standardisation.

Inz. W. Skopowskl, SIMP

w przemysle. — Przedmiot kontroli. — Oddzielenie kontroli od produkeji i ich

wzajemny stosunek. — Kontrola materjaléw wyjsciowych. — Kontrola narzedzi. — Kontrola uchwytéw
i sprawdzianéw. — Wyposazenie laboratorjum metrologicznego. — Produkty kontrolne na warsztacie, —
Kontrola indywidualna i perjodyczna, — Strona ekonomiczna kontroli. — Brakarze.

CALEM naszem zyciu, we wszystkich

przejawach tworczosci genjuszu ludz-

kiego musimy zawsze i stale kontro-
lowaé nasze poczynania — musimy krytycznie
rozpatrywaé i osadzaé¢ wszelkie zabiegi, przewi-
dujac najprzerézniejsze ewentualne konsekwen-
cje. Musimy kontrolowaé samych siebie, ale kon-
trola ta jest subjektywna, jest jakby dzielem
i wynikiem wychowania, poniekad cechg znamien-
ng charakteru. Jednostki musza by¢ w zyciu in-
dywidualnem kontrolowane przez samych siebie,
jezeli chodzi o ich stosunek do spoleczerstwa —-
przez innych. Natura ludzka potrzebuje takiej
kontroli i jakby jej wymaga. Nie mozna jednak
wytkngé $cisle oznaczonych granic i wskazag,
gdzie si¢ taka kontrola zaczyna, a gdzie konczy.
Inaczej rzecz si¢ ma w jednej z dziedzin przeja-
wu twérczosci ludzkiej, a mianowicie w réznych
galeziach przemystu, gdzie wszystko moze i mu-
si byé kontrolowane stosownie do ustalonych za-
fozeri i w $cisle okreslonych granicach.

Ustalenie tych zalozen, okreslenie granic takie)
kontroli w przemysle twérczym bedzie tematem
niniejszego referatu, ktéry zatytulowalem ,Pod-
stawy racjonalnej kontroli fabrycznej".

Postaram sie¢ w skréceniu wskazaé zasady, na
ktérych powinna sie opiera¢ taka kontrola, na-
szkicowa¢ jej cechy ogélne i na przykladzie kon-
troli fabrycznej przy produkcji masowej i seryj-
nej ustali¢ zasadnicze etapy kontroli, poczynajac
od kontroli materjaléw surowych, a konczac na
kontroli i odbiorze gotowego przedmiotu.

Zasadniczemi cechami takiej kontroli musi byé¢
przedewszystkiem dokladne zdanie sobie sprawy,
w kazdym poszczegélnym wypadku, co i jak na-
lezy kontrofowaé — gdyz mozna poddawaé kon-
troli calg produkcje, w najprzerédzniejszych eta-
pach jej rozwoju,

W kazdej galezi przemystu nalezy dokladnie
zbadaé, ktére momenty produkeji sa najbardziej
niebezpieczne, i wybraé¢ wlasnie le momenty, jako
zasadnicze punkty kontrolne. Jasnem bowiem
jest, ze skontrolowanie produkcji w danej chwili,
ktéra nmazwe ,przelomowa’’, zapewni producento-
wi ocene jakosci jego produkcji i pozwoli zloka-
lizowaé zrédlo ewentualnych uchybier, a majac
okreslony zasieg, gdzie te uchybienia powstajg,
odnalezé powody i przyczyny ich powstawania,
al co za tem idzie zastosowaé $rodki do usuniecia
zla.

Kazdy producent dostosuje swe punkty kon-
trolne, stworzy ich wiecej lub mniej, biorgc pod
uwage wlasnie te momenty krytyczne swojej pro-
dukeji, o ktérych przed chwilg wspomnialem.

Z chwila ustalenia tych punktéw kontrolnych
nalezy zadaé¢ sobie pytanie, jak przeprowadzi¢
taka kontrole, aby uczyni¢ ja wydatna, efektyw-
na i ekonomiczng, a wiec uskuteczniajac ja przy
jaknajmniejszej stracie czasu, nie zatrzymujac
produkeji, przy minimalnych kosztach i uzyciu
wzglednie taniego personelu (chociaz ten ostatni
warunek jest wzgledny). Chce tu powiedzieé¢, ze
sposoby kontroli powinny by¢ tak obmyslane, aby
niejako automatycznie mozna bylo otrzymywaé
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jej wyniki, t. j. by element ,ludzki" byl uzywany
li tylko dlatego, ze nie wymyslono do obecnej
chwili odpowiednich robotéw.

Jest rzecza zupelnie zrozumialg, ze w malych
warsztatach pracy, kontrola i produkcja beda
stanowily jedna jednostke organizacyjng i byloby
zbyt kosztownem utworzenie oddzielnego dzialtu
kontroli. Z chwila jednak, gdy dane przedsiebior-
stwo zatrudnia ponad 500 ludzi, utworzenie od-
dzielnego dzialu autonomicznego kontroli, nie
obcigzajacego zbytnio finansowo zakladu pracy,
jest wielce wskazane, a to ze wzgledu na pewien
egoizm warsztatow produkcyjnych, ktére nigdy
nie sg zbyt sklonne do zdyskwalifikowania wla-
snej produkcji. Stworzenie wigc oddzielnego dzia-
tu, zupelnie niezaleznego od warsztatéow produk-
cyjnych, ktérego zakresem dzialalnosci bedzie
kontrola pojeta w jaknajszerszem tego slowa zna-
czeniu, jest konieczne.

Niema woéwczas kompromiséw, niema wahan,
kontrola ma glos i ten jest decydujacy.

Kontrola jednak powinna opieraé sie na zdro-
wym rozsadku i stosunek jej do warsztatéw pro-
dukcyjnych powinien byé zyczliwy, atmosfera
panujagca pomiedzy kontrola a warsztatem pro-
dukcyjnym winna byé przesigknieta dobremi che-
ciami pomocy, wspolpracy dla wspélnego dobra
i nacechowana bezwzgledna lojalnoscig. Suro-
woé¢ kontroli jest jednak rzecza konieczna, gdyz
trudno jest przezwyciezy¢ nature ludzka, ktéra
zawsze stara sie i§¢ drogami najmniejszego oporu;
gdy wiec organy kontroli nie wykaza sie, ze si¢ tak
wyrazg, meskoscig charakteru, to warsztaty wy-
korzystaja to bezwiednie, a czasami, co najgor-
sze, $wiadomie, na korzy$¢ produkcji, starajac
si¢ przeforsowaé przez organy kontroli gorsza
produkcje, co w ostatecznym wyniku powoduje
reklamacje klijentéow i stwarza dla producenta
wiele nieprzyjemnosci.

Dla zilustrowania, jak powinna byé zorganizo-
wana i przeprowadzona kontrola fabryczna, prze-
analizuje drobiazgowo, krok za krokiem, punkty
kontrolne, ktére nalezy ustali¢ dla produkcyj ma-
sowych i seryjnych.

Nia pierwszem miejscu stoi kontrola i od-
biér materjaléow, tak zasadniczych, jak
i pomocniczych, a wigc stali produkcyjnych,
ewentualnie mnarzedziowych, innych metali i sto-
pow, suréwek kutych, smaréw, olejéw i t. p. pro-
duktéw uzywanych w danym przemysle. Kontrolg
takg zajmie si¢ laboratorjum; przeprowadzi wiec
analizy chemiczne dla sprawdzenia czy zawartoéé
sktadnikéw charakteryzujacych dany materjal od-
powiada warunkom odbiorczym, przeprowadzi pré-
by wytrzymalosciowe i ewentualnie badania meta-
lograficzne.

Przy dostarczaniu materjalu w pretach lub zwo-
jach zostanie sprawdzony wymiar kazdego pre-
ta (przekréj) ijako tez wyglad zewnetrzny, dla
przekonania sig, ze materjal nie posiada niedopu-
szczalnych krzywizn, znieksztalcen, wzeréow i t. p.
defektow, ktére uniemozliwialyby uzycie go do
normalnej produkeji.

Kazdy pret, uznany za dobry, powinien byé od-
powiednio ocechowany i zamagazynowany pod
odpowiednig nazwa.
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Jezeli chodzi o materjaly przeznaczone do
sztancowania, po ktoérej to operacji nie przewi-
dziane jest obrabianie powierzchni, glowny na-
cisk nalezy zwréci¢ na $cislo§¢ wymiarow gru-
bosci blachy lub wstegi i na wyglad zewnetrzny,
bo zawsze w tych wypadkach oplaca sie zaplacié
drozej za materjal i otrzyma¢ od dostawcy mater-
jal o powierzchni czystej, bez rys i plam, anizeli
zaopatrywaé si¢ w materjal taniszy i przewidzie¢
w planach operacyjnych dodatkowe szlifowanie,
gdyz jasne jest, ze straty na czasie, na =zajeciu
odpowiedniej maszyny, przewidzeniu ewentual-
nie uchwytéw i sprawdzianéw przewyzsza rézni-
ce w cenie tych materjalow.

Co sie tyczy materjaléow ciagnionych, ktérych
$rednica nie podlega obrabianiu, nie powinny
one mieé rys i plam.

Dla uniknigcia niepotrzebnych dyskusyj nalezy
ustali¢ wzory wygladu zewnetrznego, ktéry za-
lezny jest od przeznaczenia materjalu na okreslo-
ng cze$é, i wzoér taki powinna mie¢ huta i kontro-
la (laboratorjum).

Azeby wykona¢ wlozone na laboratorjum za-
danie, musi ono zdobyé przez ciagly kontakt
z warsztatem produkcyjnym dokladng dokumen-
tacje, dotyczaca wymagan warsztatowych, tak
pod wzgledem obrabialnoéci materjatow, jak tez
i innych charakterystyk. — Tu jednak laborator-
jum musi odnosi¢ sie do tych wymagan warszta-
towych bardzo krytycznie, gdyz warsztat czasa-
mi sklada wine na materjal, o ile ma pewne trud-
nosci w produkcji, nie zorjentowawszy sig, ze
zrodlo jego niepowodzen lezy gdzieindziej: w Zle
dobranym posuwie, 'w nieodpowiedniej grubosci
wiora 1 t. p. Najczeéciej wynika to woéwezas,
gdy warsztat naglony terminowa robota nie ma
niezbednej ilo$ci maszyn i uchwytéw do zdublo-
wania swej produkcji i wykonywa program 2zg-
dany kosztem zwickszania posuwéw, szybkosci

LoDi

Gdy laboratorjum zakwalifikowalo materjal
jako dobry — pierwszy etap kontroli mozemy
uwazaé za zakornczony. — Warsztat dysponuje
materjalem, ktéry odpowiada warunkom zamé-
wienia, i moze go bra¢ do produkcii.

Musze tu zaznaczyé, e magazynowamnie
materjalu odebranego przez laboratorjum musi by¢
pod $cisla kontrolg, aby nie moglo byé nawet mo-
wy o mozliwosci pomieszania materjaléw réznig-
cych si¢ wymiarami, a co najwazniejsza cechami
charakterystycznemi. — Konserwacja musi tez
byé¢ kontrolowana, by materjal przez diuisze
magazynowanie nie ulegl rdzewieniu.

Naréwni z laboratorjum chemciznem i wytrzy-
malosciowem nalezy postawi¢ laboratorjum m e-
trologiczne, ktérego glownem zadaniem be-
dzie kontrola narzedzi, uchwytéow i sprawdzia-
néw. — Kontrola taka bedzie polega¢ nie tylko na
sprawdzeniu zgodnoéci danego przedmiotu z ry-
sunkiem, ale, jezeli chodzi o narzedzia, to specjal-
na uwaga bedzie zwrécona na wykonczenie ostrzy,
gdyz od ich stanu wykonczenia zalezy wyglad
powierzchni obrabianych, otworéw wierconych
i rozwiercanych i t. p.

Kontrola narzedzi jest obowiazkowa po
kazdorazowem ich ostrzeniu. — Narzedzie ostrzo-
ne nie moze i§¢ na warsztat bez uprzedniej kontro-
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li kwalifikacyjnej laboratorjum metrologicznego.—
Niedopuszczalnem powinno by¢ ostrzenie narze-
dzi na warsztacie produkcyjnym i bezposrednio
po ostrzeniu wuzycie ich do produkcji z pominig-
ciem kontroli. — Kazdy dzial produkcyjny po-
winien mieé¢ dostateczng ilo§¢ narzedzi, aby
ewentualne opdznienie spowodowane ich kontro-
la nie zatrzymywalo produkeji.

Kontrola uchwytéw bedzie przeprowa-
dzana krytycznie i, o ile stwierdzone bedzie
przekroczenie pewnych wymiaréw rysunkowych,
oddanie uchwytu do naprawy lub ewentualnego
przerobienia, o ile taka naprawa lub przerobienie
bedzie kosztowne, zostanie zdecydowane po poro-
zumieniu si¢ z warsztatem, dla ktérego dany
uchwyt jest przeznaczony. — O ile uchwyt ma by¢
uigty poza fabryka, poprawa bedzie konieczna.

prawdziany podlegaja bardzo ostrej kon-
troli i dla tatwego i szybkiego zorjentowania sie
w jakosci ich, kazdy ze sprawdzianéw lub grupa
takich samych sprawdzianéw bedzie posiadata kar-
ty ewidencyjne, na ktérych oprécz normalnych
charakterystyk wyjsciowych beda zapisywane
wyniki kazdorazowego kontrolowania spraw-
dzianu podczas uzywania go na warsztacie.

Azeby kontrola sprawdzianéw w uzyciu byla
realng i efektywna, konieczne jest wyznaczenie
terminu takie kontroli, ale wyznaczenie go nie w je-
dnostkach czasu, lecz w jednostkach skontrolo-
wanych danym sprawdzianem czeéci. Pewna prak-
tyka dostarczy zawsze danych orjentacyjnych.

alezy nadzwyczaj surowo przestrzegaé tych
terminéw kontrolnych i nie dopuszczaé, by
sprawdzian byl w uzyciu po przekroczeniu prze-
widzianych granic zuzycia.

O ile sprawdzian nie jest skomplikowany:
szczeka, waleczek, a granice zuzycia sg doéé¢ du-
ze, kontrola takiego sprawdzianu moze by¢ dla
zyskania czasu przeprowadzana przez specjalne-
go pomiarowca, na samym warsztacie. — Spraw-
dziany z malemi granicami zuzycia i skompliko-
wane, kontrolowane beda, ale odrecznie w labo-
ratorjum metrologicznem. — Wyniki kontroli be-
da zapisane tak w jednym jak i w drugim wypad-
ku na karcie ewidencyjnej i, o ile kontrola wyka-
zala, ze sprawdzian nadaje sie jeszcze do uzytku,
wyznacza sie nowy termin kontrolny i pozosta-
wia sie go lub zwraca warsztatowi.

By laboratorjum metrologiczne moglo przepro-
wadzaé rézne pomiary, powinno mieé nominalnie
nastepujace wyposazenie: 1) plytki wzorcowe;
2) plytki katowe; 3) druciki do gwintéw; 4) mi-
kroskop warsztatowy; 5) optimetr pionowy; 6)
minimetry réznej dokladnosci; 7) supermikromie-
rze; 8) sinusnice i skosnice; 9) mikromierze; 10)
krawedzie wzorcarskie; 11) katowniki; 22) drob-
ne akcesorja, jak kostki, ptytki wzorcarskie i t. p.

Wyposazenie to jednak zalezy od wielkosci
przedsiebiorstwa i moze by¢ dowolnie zwigksza-
ne lub zmniejszane.

Nowy etap kontroli jest juz Frzebyty: warsztat
moze teraz otrzymaé materjal, odebrany przez
laboratorjum, moze zaopatrzyé sie w narzedzia,
uchwyty i sprawdziany, zakwalifikowane przez
laboratorjum metrologiczne, i przystapi¢ do uru-
chomiania produkecji, ktéra z kolei bedzie znéw
podlegata kontroli, bedzie to nowy etap — k on-

trola produkciji, koriczaca si¢ odbiorem go-
towych czeéei i przedmiotow.

Azeby jednak taka kontrola i odbior byly racjo-
nalne, nalezy je przygotowaé zawczasu, t. j. ma-
jac opracowane przez biuro techniczne rysunki
tolerancyjne, kolejno$éé¢ operacyj, t. j. tak zwany
plan operacyijny, i rgrsunki sprawdzianéw mnalezy
wyznaczyé odpowiednie punkty odbiorcze i kon-
trolne — ilosé tych punktéw zalezna bedzie od
przewidywanych trudnosci, z jakiemi spotyka sie
warsztat przy produkeji i od waznosci czesci pro-
dukowanych, jako tez wymiaréw podlegajacych
kontroli. — Tu jednak nalezy byé bardzo ostroz-
nym, by przez stwarzanie nadmiernej ilosci
punktéw kontrolnych mnie powiekszyé kosztow
kontroli.

Dla kazdego punktu kontrolnego, lub odbior-
czego, mnalezy mieé¢ opracowane instrukcje, ilu-
strowane w niektorych wypadkach szkicem pod-
legajacej kontroli czesci, wskazujgce wymiary do
sprawdzenia, sprawdzian (jego godlo lub Nr.) lub
sprawdziany do uzycia i sposéb ich uzycia. Kazdy
sprawdzian bedzie mial swa instrukcje. Instrukcje
te powinny byé¢ krétkie i jasne, by brakarz po za-
poznaniu sie z ich treécia mogl odrazu przystapié
do rzeczowego sprawdzania danych mu do kontro-
li czesei.

Zasadniczo kontroluje sie wszystkie czesci, je-
dnak przy masowej, a tez i seryjnej produkciji, je-
zeli chodzi o drobne czesci schodzace z automa-
tow, lub sztanc, mozna sie ograniczyé procento-
wa kontrola — jest ona wystarczajagca. — Mozna
tez zarzadzi¢ procentowe sprawdzanie niekto-
rych mniej waznych wymiaréw i w innych czes-
ciach, o ile sprawdzane wymiary nie majg znacze-
nia dla wymiennoéci czesci.

Jezeli w czasie produkcji okaze sie, ze war-
sztat, majac pewne trudnosci, zada dodatkowego
punktu kontrolnego i Zze zadanie to jest rzeczowe
i nie wyplywa z checi warsztatu zwalania odpo-
wiedzialnoséci za produkcje na organ kontroli, na-
lezy je wziaé pod uwage i p6js¢ warsztatowi na
reke, chociaz to podniesie przewidziany pierwot-
nie koszt kontroli.

Kontrola produkecji powinna byé utrzymana ma
takiej stopie, by warsztat widzial w niej i opie-
kuna i doradce i odnosil sie do organéw kontroli
z pelnem zaufaniem. — Cel ten tatwo sie osiaga
grzez dobér odpowiedniego personelu, o ktérym

ede mowil pézniej.

Skontrolowanie produkeji na warsztacie me-
chanicznym nie jest jeszcze w wielu wypadkach
etapem ostatecznej kontroli, Jezeli czesci podle-
gaja po obrobce mechanicznej — obrébce ter-
micznej, a wigc hartowaniu, cementowaniu, oksy-
dowaniu, poprzedzanym przez piaskowanie lub
polerowanie, wskazane jest, aby w kazdym eta-
pie obrébki termicznej czesci byly dawane do
kontroli.

Czesci odpowiedzialne beda indywidualnie
kontrolowane za pomoca odpowiednich spraw-
dzianéw, z opracowanemi instrukcjami — podob-
nie jak dla obrébki mechanicznej. Kontrola ta
bedzie obejmowala li tylko wymiary zasadnicze
dla wspéldzialania lub zamiennoséci, inne wymia-
ry sprawdzane nie beda. Twardo§é czesci harto-
wanych, hartowanych i odpuszczanych, cemento-
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wanych bedzie badana indywidualnie przy pomo-
cy pilnika wyskalowanego dla okreslonej twar-
dosci lub aparatem Alfa, Brinella lub innym ana-
logicznym.

Same aparaty sluzace do kontroli muszg byé
perjodycznie kontrolowane i uzgadniane przy
uzyciu wzorcowych plytek o okreslonej twardos-
ci, a w specjalnej karcie ewidencyjnej danego apa-
ratu wszelkie odchyltki powstale z biegiem czasu
musza byé¢ notowane, aby odczytywane na skali
wartosci mogly by¢ odpowiednio poprawiane.

Z kazdej partji cze$ci obrobionych termicznie
nalezy pewien procent, np. 1 lub 2%, poddawaé
probom laboratoryjnym na zmeczenie, rozciaganie
i t. p., stosownie do czynnoéci, jakie dane czesci
beda wykonywaly w zespole, dla ktérego sa prze-
znaczone. Dopiero po wynikach tych préb, moz-
na dang partje zakwalifikowaé i w razie wyni-
kéw dodatnich, odpowiadajacych warunkom zgé-
ry ustalonym, uznaé cala partje za dobra, w prze-
ciwnym razie zwroécié do naprawy.

Czesci podlegajace tym i innym zabiegom ob-
robki termicznej: a wiec polerowaniu, czernieniu,
lakierowaniu, sg odbierane na wyglad zewnetrz-
ny i jezeli chodzi o stan tego wygladu, to ustalany
on jest wedlug wzoru, aby brakarz lub kontroler

mieli podstawy do kwalifikacji, gdyz niema nic
wiecej subjektywnego, niz ocena wygladu ze-
wnetrznego.

O ile czesci majg i§¢ luzem na rynek, praca
kontroli jest zakoriczona, jezeli za§ maja one byé¢
zmontowane w zespoly, a te zespoly polaczone
z innemi beda stanowily jaka$ calos¢ — ustalane
sa punkty kontrolne dla zespoléow
icalos$ci

Widzimy z powyzszego przykladu, ze dla osia-
gniecia dodatnich wynikow Kontroli fabrycznej,
musimy ustalaé¢ ja w pewnych, odpowiednio wy-
branych etapach produkcji, przeprowadzajac ja sy-
stematycznie, stosownie do opracowanych instruk-
cyj kontroli lub odbioru.

Producent nie moze jednak zapominaé o jed-
nem, a mianowicie o tem, ze koszta produkeji
musza byé jaknajnizsze. Idac ta droga spotykamy
sie z nowemi wymaganiami, ktérym musi odpo-
wiada¢ kontrola fabryczna: powinna ona byé
ekonomiczng.

Cel ten po zredukowaniu do minimum punktéw
kontrolnych osiggniemy przez dobér odpowied-
niego personelu, ktéremu damy odpowiednie
przyrzady do kontroli — méwigc przyrzady, mam
na mysli sprawdziany,

Aby uzyskaé od brakarzy maksimum wydaj-
nosci, trzeba daé¢ do rak sprawdziany poreczne
w zastosowaniu i zapewniajace bezwarunkowo
dokladne sprawdzenie danej czesci w przewidzia-
nych rysunkami granicach tolerancyjnych. Ideal-
nemi sprawdzianami bylyby sprawdziany szcze-
kowe, tloczkowe i inne o prostej konstrukeji,
przy uzyciu ktérych czynnosci brakarza ograni-
czalyby sie do stwierdzenia wchodzenia lub nie-
wchodzenia czesci w sprawdzian lub sprawdzia-
nu w dang czesé.

Nalezy, w miare moznosci, unikaé tych wszyst-
kich sprawdzianow, przy ktérych uzyciu brakarz
musi wyteza¢ wzrok, co powoduje, w miarg prze-
dtuzania si¢ kontroli, zmeczenie wzroku i moze
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spowodowaé mylne ocenianie jakosci kontrolo-
wanego przedmiotu. Nalezy tez unikaé spraw-
dzianéw, ktéremi skontrolowanie wymaga wyko-
nywania przez brakarza réznych pomocniczych
czynnosci, nie zapominajmy bowiem, ze kazdy
ruch brakarza, kazda dodatkowa czynnos¢ wyra-
za sie strata czasu i zmniejszeniem wydajnosci
pracownika, a wiec podwyzsza koszty produkciji.

Obok porecznosci i prostoéci sprawdzianow,
w odniesieniu do ich konstrukcji, nalezy mieé
sprawdziany, ktérych pomiary moga byé latwo
skontrolowane, bez uzycia przeciwéw, ktore sa
zawsze bardze drogie.

Nalezy rowniez przewidzie¢ mozliwos¢ tatwe-
go naprawiania sprawdzianéw i ustalajgc jakis
sprawdzian zatrzymaé¢ si¢ na koncepcji spraw-
dzianu, ktérego pierwsze wykonanie bedzie droz-
sze, lecz ktéry bedzie mégl byé wielokrotnie na-
prawiany badZz przez doszlifowanie powierzchni,
wymiane jakiej$ tulejki, zmiang jakiej§ malej
czesci, anizeli zaprojektowaé sprawdzian, ktére-
go pierwszy koszt wykonania bedzie mniejszy,
ale ktéry nie bedzie sie kwalifikowal do pézniej-
szych napraw przy jego uzyciu. Tym sposobem,
cho¢ uruchomienie produkeji przy uzyciu spraw-
dzianéw drozszych bedzie kosztowniejsze, poéz-
niejsza jednak moznoéé taniej naprawy spraw-
dzianéw obnizy znacznie koszty tej produkcii.

Lepiej jest tez zastapi¢ jaki§ sprawdzian skom-
plikowany, ktéryby mierzyl kilka wymiaréw na-
raz, odpowiednig iloscia mniejszych i prostszych
sprawdzianéw, jezeli jednoczesne sprawdzanie
kilku wymiaréw nie jest konieczne.

Z powyzszego wynika, ze nalezy mieé¢ dosko-
nalych konstruktoréw w biurze technicznem,
znajacych gruntownie warsztat, a wszelkie eks-
perymenty w tej dziedzinie, do ktérych bardzo sg
sktonni mlodzi konstruktorzy, musza byé wyla-
czone. Odpowiednie obsadzenie biura technicz-
nego wplywa tez poniekad na kontrole i jej kosz-
ty, dlatego tez uwazalem za wskazane poruszyé
ten temat. Dobry konstruktor nigdy nie jest za
drogi. Trudno go tylko znalezé.

By kontrola byla ekonomiczna, nalezy ja prze-
prowadzaé¢ na samym warsztacie i najracjonalniej
jest, jezeli miejsce przeznaczone dla brakarza
znajduje si¢ tuz obok maszyny, wykonywajacej
operacjg, po ktorej czes¢ ma is¢ do kontroli. Za-
oszczedza sie w ten sposéb niepotrzebnego trans-
portu, a jednoczesnie ten co zajmuje si¢ produk-
cja niezwlocznie moze byé poinformowany o ja-
kosci kontrolowanych czesci.

Przechodzac teraz z kolei do elementu ludzkie-
go, od ktorego wydajnosci i dyscypliny zalezy
koszt kontroli, uwazam, ze zasadniczo wskazane
jest, aby brakarze byli wyspecjalizowani w odbio-
rze pewnych czeséci, ¢dyz majac ciagle do czynie-
nia z jednemi i temi samemi cze¢s$ciami, dochodzg
oni w odbiorze do fenomenalnej szybkosci i duze)
wydajnosci. Ze wzgledu jednak na to, ze brakarz
powinien umieé¢ odbieraé¢ wszystkie czesci danej
produkeji, dobrze jest przed wyspecjalizowaniem
go przerzuca¢ brakarza przez pewien czas z czgs-
ci na czes$¢, aby mie¢ zawsze pracownikow, ktérzy
mogliby zastapi¢ jeden drugiego. W czasie takie-
go przerzucania brakarza z czesci na cze$¢ moz-
na tez zorjentowaé sig, jakich czesci odbiér idzie
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danemu brakarzowi najlepiej i wyspecjalizowaé
go w tym kierunku.

Sprawa wynagrodzenia brakarzy musi byé tak
postawiona, by byl on zainteresowany finansowo
nie tylko jakoscia odebranych czesci, ale tez i ilo-
$cia. Nalezy stosowaé¢ chronometraz, premje, sto-
sownie do odebranej ilosci i dorywcza a nieprze-
widziang kontrole brakarza, ktérej wynik wplywal-
by na premje, w zaleznosci od jakosci odebranych
czesci.

Personel kontrolujacy musi przejé¢ specjalne
przeszkolenie, by¢, ze sie¢ tak wyraze, powtérnie
wychowany. Instrukcje odbiorcze musza si¢ sta¢
dla niego prawem nienaruszalnem — interpreto-
waé mu ich nie wolno. Dyscyplina powinna byé
surowa i upér u brakarza jest cechg charakteru
niedopuszczalna.

Przy produkowaniu przedmiotéw na rynek
prywatny, gdzie klijent anonimowv nie poddaje
zaméwionego sprzetu wlasnemu odbiorowi, fa-
bryka moze dostosowaé kontrole swg do nor-
malnych rzeczowych wymagan. Inaczej rzecz sie
przedstawia, jezeli sprzet zaméwiony przez kli-
jenta podlega jego odbiorowi, stosownie do za-
twierdzonych warunkéw technicznych i odbior-
czych. Warunki te narzucone przez klijenta sa
bardzo czesto wprost niezyciowe i choé produ-
cent krytycznie sie¢ do nich ustosunkowuje, musi
je zastosowaé, a wowczas sytuacja tak warsztatu,
jak i odbioru fabrycznego jest trudna.

Bedac przez dluzszy okres czasu w jednej z za-
granicznych fabryk, produkujacej sprzet wojenny
dla najrozmaitszych klijentéw rozsianych niemal
po 5 czeéciach $§wiata, miatem sposobnosé skon-
statowaé, jak réznorodne byly wymagania kaz-
dego 2z nich. Ten sam sprzet zamawiany przez
réoznych klijentébw musial, oprécz zasadniczych

warunkow, ktére byly mniej wigcej jednako-
we, odpowiada¢ wymaganiom specjalnym, i to,
na co jeden klijent zwracal specjalng uwage i wy-
magal bezwzglednego zastosowania sie do swych
wymagari, dla innego bylo rzecza zupelnie obo-
jetna. Wytwarzalo to dla fabryki konieczno$s
zmieniania odpowiednio warunkéw odbioru i in-
strukcyj odbiorczych, ktére z punktu widzenia
praktycznego i rzeczowego byly nierealne. Trze-
ba jednak bylo podporzadkowaé sie¢ im z obawy
nie otrzymania zamoéwienia i stracenia klijenta.

Reasumujac wszystko powyzsze, dochodzimy
do wniosku, ze dla przeprowadzenia racjonalnej
kontroli fabrycznej musimy kontrolowaé produk-
cje w rozmaitych etapach jej rozwoju, positkujac
sie¢ w miar¢g moznosci fatwemi metodami, zapew-
niajagcemi dokltadne jej przeprowadzenie, nie za-
pominajac o tem, ze nie moze taka kontrola kosz-
towaé zbyt drogo.

[ X X J
Bases du contréle rationnel dans les usines
Résumé:

Chaque produit de l'industrie doit étre soumis au con-
trole afin de vérifier s'il répond a sa destination. Il est né-
cessaire que le controle soit indépendant de la production.
L'auteur analyse le contrdle dans la production en série ou
en masse, en indiquant toutes ses étapes a partir de la ma-
tiere premiére jusqu'au produit achevé. Il souligne le role
des laboratoires chimiques et métrologiques dans le con-
trole pendant chaque phase de la production, ainsi que le
.réle du matériel auxiliare, comme: outils, montages, vérifi-
‘cateurs. Le personnel du contréle étant bien préparé, le
contrdle devient productif, économique et pas cher,

Twarde stopy w zastosowaniv do skrawania

na starych obrabiarkach

Referat zjazdowy

Wskazowki co do stosowania stopow twardych,

zawarte w katalogach. — Regula Taylora. — Pro-
by teoretyczne ustalenia optymalnej szybkosci
skrawania. — Obliczenia. — Sprawdzenie rachun-

ku na drodze praktycznej. — Whnioski.

Rozwazania nad szybkosciq skrawania
stopami twardemi.

Przejdziemy obecnie do rozwazan teoretycznych,
lecz majacych zasadnicze znaczenie dla praktyki.
Chodzi mianowicie o sprawe pierwszorzednej wa-
gi: jak mamy skrawaé nozami ze stopéw twardych,
aby w pelni wyzyskaé¢ ich walory. Na to pytanie,
niestety, nie znajdujemy najczesciej wyczerpujg-
cej odpowiedzi, jesli chodzi o stopy twarde.

Wskazowki, podawane w katalogach tych narze-
dzi, sg tak rozciagle, ze w konkretnych wypadkach
przy masowej -produkcji stosujacy te stopy musi
badZz przeprowadzaé ucigzliwe badania, badz tez
zadowoli¢ si¢ danemi, mogacemi znacznie odbiega¢

*) Patrz ,Przeglad Mechaniczny", Nr. 18, str. 660.

(Czesé 11)")

Inz. M. Tyszko, SIMP
iinz. S. Zagodzinski, SIMP

od warunkéw, przy ktérych skrawanie odbywa sie
najekonomiczniej.

Jesli chodzi o stale szybkotnace, to jestesmy sto-
sunkowo w szczesliwych warunkach, gdyz duza
ilos¢ ogloszonych badan pozwala na wzglednie pra-
widlowe wyzyskanie narzedzia. Mamy przeciez
bardzo prosta wskazéwke, podang jeszcze przez
Taylora, ze skrawanie odbywa sie najekonomicz-
niej wowcezas, gdy czas pracy noza az do jego ste-
pienia wynosi 90 minut, badz tez — jak inni zaleca-
ja — 60 minut. Nalezy zauwazy¢, ze czas ten wy-
niknal z bardzo licznych do$wiadczen, przeprowa-
dzonych na stali szybkotnacej, i przy zastosowaniu
takiego okresu pracy mnoza koszty zwigzane ze
skrawaniem osiggaja przecietnie najnizszg war-
tosé. Przy obrébce twardemi stopami stali pocisko-
wej, przekonali$my sie na podstawie dokladnej kal-
kulacji, ze 90-minutowy czas pracy noza twardego
jest zbyt krotki z powodu wysokiej ceny takiego no-
za i, aby oplacito sie go stosowaé, musi on znacz-
nie dluzej pracowac.
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Sklonilo nas to do szukania jakiej$ reguly ogol-
nej dla ekonomicznej wydajnosci narzedzi ze sto-
pow twardych przynajmniej w zastosowaniu do
skrawania stali pociskowej.

Chodzi wiec o znalezienie takich warunkéw pra-
cy nozy ze stopéw twardych, a wiec posuwy, gle-
bokoséci skrawania i szybkosci skrawania, aby na-
rzedzie bylo catkowicie wyzyskane, a obrébka od-
bywala si¢ jaknajtaniej. Glebokos$¢ skrawania jest
zawsze wyznaczona przez wymiary obrabianego
przedmiotu i bedziemy starali si¢ wykona¢ opera-
cje za jednem przejéciem marzedzia. Jesli chodzi
o posuw, to nawet wowczas, gdy okaze sie bez-
spornie, ze narzedzia z twardych stopéw naogoét
daja korzystniejsze rezultaty przy posuwach sto-
sunkowo mniejszych niz dla stali szybkotnacej, to
réwniez tak jak i dla tej ostatniej bedziemy dazyli,
aby zastosowaé jaknajwiekszy, mozliwy dla tego
narzedzia posuw, o ile na to pozwala stan wykon-
czenia powierzchni i moc maszyny.

Takze i wtedy, gdy chcemy néz z twardego
stopu zastosowaé na maszynie budowanej jeszcze
dla stali szybkotnacej, a wigc nie posiadajacej wy-
sokich obrotéw, bedziemy chcieli da¢ jaknajwigk-
szy posuw, aby dla wydajnoéci narzedzia wyrow-
na¢ brak odpowiedniej ilosci obrotéw.

Naogél wiec rodzaj operacji i charakterystyka
maszyny wyznaczaja nam a priori glebokosé skra-
wania i posuw.

Zagadnienie sprowadza si¢ wiec do pytania: ,ja-
kaq zastosowaé szybkosé skrawania, aby koszt ope-
racji byl jaknajmniejszy”? Na to pytanie znaj-
dziemy odpowiedz w kalkulacji kosztu skrawania
przy réznych szybkosciach.

Najwlasciwiej bedzie koszt skrawania odniesé
do 1 kg wiéréow. Oznaczamy go przez K. Sklada
sie on z kosztu robocizny pracy nieprzerywanej P,
kosztu ruchéw recznych I{’), kosztu zuzycia narze-
dzia Z oraz kosztéw ogoélnych Q, na ktére sktadajg
sie amortyzacja, remonty, konserwacja, administra-
cjait. p.

A zatem: K=P -+ Z 4+ R + Q.

Z tych czterech skladnikéw koszt R ruchéw recz-
nych na zakladanie i zdejmowanie przedmiotow
oraz mierzenie jest calkowicie mniezalezny od wa-
runkéw skrawania. Koszty ogélne Q sa funkeijg
bardzo skomplikowang czasu trwania operaciji, jed-
nak naogél zmieniaja sie¢ bardzo malo wskutek
zmian w robociZnie, mozna wiec je uzna¢ w przy-
blizeniu za stale, niezalezne od warunkéw skra-
wania. Dwa zatem skladniki sg zalezne od nich,
a mianowicie robocizna P i koszt narzedzia Z.

Oznaczajgc przez © minut czas nieprzerywanego
skrawania 1 kg wiéréw, otrzymamy, ze

. _ 1000
fvao
gdzie: 1 — cigezar wlasciwy materjalu w g/cm?®
v — szybkoé¢ skrawania w m/min
a — glebokos§é skrawania W mm
0 — posuw W mm,

Wobec tego robocizna pracy nieprzerywanej
skrawania 1 kg wiérow, przy stawce m zlotych za
godzing, wyniesie

P @k o 1000 m

60  607vad
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Koszt narzedzia dla skrawania 1 kg wiéréow jest
réowny kosztowi zamiany noza podzielonemu przez
ilos¢ kg wioréow, ktéora mozna skroi¢ za jednem
zaostrzeniem, a wiec

N

Z=7p

Wielkos¢ D jest wybitnie zalezna od warunkow
skrawania i znaleZzé ja mozna przez odpowiednig
probe. Koszt zamiany noza N sklada si¢ z trzech
sktadnikéw, a mianowicie:

1) z robocizny zuzytej na przelozenie noza

mt

60
gdzie t — czas zamiany noza w min;

2) ceny zaostrzenia noza z,
3) kosztu zuzycia samego noza

M
n 1
gdzie M — cena nowego noza w zl.
n — ilo$¢ mozliwych zaostrzen.

Zatem
mt M
S o7

Widzimy, ze N zasadniczo nie zalezy od warunkow
skrawania.
Cena skrawania 1 kg wiéréw bedzie wiec:

1000m | 1 (mt M
&= 60‘raﬁv+D 60 AT n )+R Q. ()
Wezmy teraz wykres wydajnoéci noza Widia XX
(rys. 9), skrawajacego stal pociskowa termicznie
ulepszong przy posuwie 1,3 mm i glebokosci skra-
wania 1,4 mm. Dane do sporzadzania tego wykresu
wzigte sg z pracy dyplomowej, wykonanej w Fa-
bryce Amunicji w Skarzysku przez p. inz. Mar-
ciniaka.

0

kg

800

Rys. 9. &0

Wydajnoéé noza Widia XX.
Posuw 1,3 mm 400
Glgbokosé skrawania 1,4 mm

Stal pociskowa term. ulepszona. 2004

0% 107 mjmin

Na osi odcietych mamy wyznaczone szybkosci
skrawania w mmin, na osi rzednych ilosé zdje-
tych kg wiéréw za jednem zaostrzeniem noza.
Krzywa wydajnosci noza D wyznaczona jest do-
$wiadczalnie przez skrawanie w normalnych wa-
runkach warsztatowych.

Majac krzywa wydajnosci D, mozemy obliczy¢
wedlug wzoru (1),wi‘{e nas kosztuje skrawanie 1 kg
stali przy kazdej z tych szybkosci; w ten sposéb
otrzymamy krzywa K kosztu skrawania (rys. 10).
Obliczalismy go, biorac pod uwage dwa jego gtow-
ne sktadniki, a mianowicie: robocizne i koszt narze-
dzia, w ktéry wchodzi cena samego narzedzia, cena
zaostrzenia i koszt przerwy w pracy wskutek za-
miany nozy.

Inne koszty R i Q obciazajace prace nozy nie
byly brane pod uwage, gdyz albo nie wplywajg na
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charakter krzywej, badZz tez zmieniaja si¢ bardzo
niewiele wraz ze zmiana warunkéw skrawania, wo-
bec czego nie moga zmieni¢ zasadniczego przebie-
gu krzywej.

0T
é(gmszy/kg

4
3.
24

|
|
!
71 |
}
]
0 T T T -
50 61 100 V' mjmin

Rys. 10, Koszt skrawania w zaleznoéci od szybkoéci skrawania

rzy a=1,4mm i =13 mm.
Materjal: stal pocilﬂown term. ulepszona. Narzedzie: Widia XX.

Otrzymuje si¢ w badanym wypadku, ze minimum
kosztu skrawania przy danym posuwie i gleboko-
$ci otrzymuje sie¢ wowczas, gdy szybkosé skrawania
wynosi 61 m/min. Tego rodzaju kalkulacja ope-
racji jest jednak ucigzliwa i nie zawsze mozliwa.
Okazalo si¢ mozliwem okreslenie minimum kosztow
na drodze $cisle teoretycznej. W tym celu uprosé-
my wyrazenie (1), oznaczajac czynniki stale naste-
pujaco:

1000 m mt M
6oy S i
R+Q=C.

Mamy wiec:
A N y
Ko o i

Cena skrawania 1 kg wiéréw osiggnie swe mini-
mum woéwczas, gdy osiggnie minimum suma:

A_N
atv ' D’
gdzie
D = ¢(a, d,v).

Jak mowilismy, glebokosé skrawania a i posuw o
mamy ustalone przez charakterystyke maszyny i
rodzaj operacji, a szukamy ekonomicznej szybkosci
skrawania. «Vobec tego w naszej sumie zmienng
jest tylko v i suma osiggnie minimum wtedy, gdy:

A N
dwta)
dv f
Rézniczkujac otrzymujemy:
aiheo N dDe o
asv* D* dv
Stad:
d 2
ﬁz‘éAﬂ 2)

Ze wzoru (2) wynika, ze koszt skrawania K osigga
minimum woéwczas, gdy pochodna wyrazu

1R A ) FERARRE o) (O SRRERR DA IINE | |

bedzie miala wartosé, okreslong tym wzorem. Aby
znalezé minimum K trzeba wigc znaé funkcje (3)
i obliczyé jej pochodna.

W tym celu zauwazmy, ze cigzar wiéréw skrawa-
nych w ciggu 1 minuty wynosi:
1aév
1000
Jezeli oznaczymy przez T czas pracy noza az do
catkowitego stepienia, wéwczas mamy:

__tadv
D 10007‘........(4)
Z doswiadczen Taylora i wielu innych badaczy
wynika, Ze miedzy czasem 7' a szybkoscig skrawa-
nia v zachodzi zalezno$é nastepujgca:
1

vT" = const,
gdzie n zalezy od rodzaju materjalu narzedzia. Ba-
dania Zakladu Obrébki Metali Pol. Warsz., oglo-
szone w Przegladzie Mech. przez p. inz. Kulikow-
skiego, oraz badania prof. Schlesingera i innych
potwierdzaja te zalezno§é réwniez dla stopow
twardych.

Zalezno$¢ te mozemy napisa¢ w formie nastepu-
jacej: : '
C .

v’l

Podstawmy warto§é T do wyrazenia (4):
pD—°¢ 1adv _ crad

v" 1000 1000 p"—!

Mamy wigc juz okreslong wartosé funkeiji (3).
Znajdzmy teraz jej pochodng wzgledem v:

dD ¢ tad _ __ o tad i
do = w000 "=~ Tigep(n— 1=
____ 1000 D 7‘,’8‘.( 1
radv 1000 i L
dD D
it Gt VAR )

Réwnanie rézniczkowe (5) wskazuje nam, ze
przy skrawaniu krzywa D =—1f (v) jest tego rodza-
ju, ze pochodna w jakimkolwiek punkcie tej krzy-
wej posiada wartoéé, wyznaczona w réwnaniu (5).
Poprzednio znalezlismy, Ze cena skrawania osigga
minimum, a wigc skrawanie jest najekonomiczniej-
sze wowczas, gdy pochodna osigga wartoéé, podang
w réwnaniu (2). Na krzywej D=/ (v) istnieje
punkt o wspélrzednych D, v,, w ktérym skrawanie
odbywa si¢ najekonomiczniej. Znajdujemy go, po-
réwnujac wartoéci pochodnych z ré6wnania (2) i (5)

A (Do) _ . _ yDo.
Naa(vo) i 1) Vo
Stad: )
N ~
Dy=(n—1) »(XU"—-
Poniewaz z wyrazenia (4) mamy, ze
__vadv,
Do= 000 7o'
wiec ' 5
oy 100N _ 1000
To=(n— 1)“‘1‘* A s (n'=1) .{-10@
60 ¢
Ostatecznie:
N
To=(n_1)7, ARzl Sl ik b s (6)

699
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placa za minute pracy. Z tego wy-

e W
gdzier - 60

nika, ze proces skrawania przeprowadza si¢ naj-
ekonomiczniej wowczas, gdy glebokosé skrawania,
posuw i szybkoéé skrawania sg tak dobrane, Ze czas
pracy noza az do catkowitego stepienia proporcjo-
nalny jest do stosunku kosztu jednorazowego uzyt-
ku noza i ceny robocizny za 1 min pracy. Wspol-
czynnik proporcjonalnosci zalezny jest od gatunku
materjalu narzedzia.

‘Jak widzimy, oplymalny czas pracy narzedzia
jest bardzo tatwy do obliczenia z tego wzoru, gdyz
odpowiednie dane co do kosztu narzedzia i robo-
cizny kazdy warsztat masowej obrébki posiada.
Wspolczynnik n wynosi dla stopéw twardych
wedlug réznych badaczy 4 do 5. Nalezy zwrécié
uwage, ze do wzoru na optymalny czas trwania no-
za nie wchodzi ani posuw, ani glebokosé, ani wspél-
czynnik charakteryzujacy materjal.

Wielkoéé wiec czasu, w ciagu jakiego néz powi-
nien pracowaé, nie zalezy od warunkéw skrawania
i jest §cisle okreslona dla kazdego warsztatu. Wi-
dzimy bowiem z tego wzoru, Ze im drozsze stosuje
si¢ narzedzia, tem czas pracy noza nalezy dobiera¢
wigkszy, natomiast im robocizna jest wyzsza —
tem mniejszy trzeba dobieraé czas pracy noza.

Nawiasem méwiac, poniewaz ten wzor jest stusz-
ny réwniez dla stali szybkotnacej, co zostalo po-
twierdzone, jesli chodzi o obrébke stali pociskowej,
wynikami pracy dyplomowej p. inz. Jastrzebiriskie-
go, wykonanej w Fabr. Am. w Skarzysku, to zga-
dza si¢ on z regula Taylora, ze ekonomiczny czas
pracy noza jest staly. Zaleta tego wzoru jest jed-
nak to, ze wprowadza uzupelnienie tej reguly, mo-
wigc, ze ekonomiczny czas pracy noza jest staly
tylko w zasiegu jednego warsztatu. Pozwala nato-
miast na szybkie i latwe obliczenie korzystnego
czasu pracy nozy dla kazdego warsztatu i kazdego
narzedzia.

Na podstawie wyprowadzonego wzoru obliczy-
lismy, ze w naszych warunkach dla noza Widia
XX optymalny czas pracy wynosi 1 335 minut.

Pragnac skontrolowaé te teoretycznie otrzymang
wartosé, obliczyliémy na podstawie danych wydaj-
nosci nozy Widiia XX ze wspomnianej pracy dy-
plomowej p. inz. Marciniaka ﬁrzywa, ceny skrawa-
nia w zaleznosci od czasu pracy narzedzia. Jak wi-

Kgroszyjkg
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Rys. 11. Koszt skrawania w zaleznoéci od czasu pracy noza

przy a=14mm i =13 mm,
Materjal: stal pociskowa term. ulepszona. Narzedzie: Widia XX,

dzimy na wykresie (rys. 11), minimum ceny skra-
wania wypadlo $cisle przy obliczonej teoretycznie
wartosci 7', = 1335 minut.
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Jesli przyjrzymy si¢ temu wykresowi, to zauwa-
zymy, ze krzywa kosztu skrawania jest stroma tyl-
ko w czesci odpowiadajacej malym wartoéciom 7'
Poczynajac od T = 450 minut — réznice w kosz-
tach sa praktycznie bez znaczenia, mozna wiec
uznaé¢, ze koszt skrawania nozem Widia XX jest
najmniejszy wowczas, gdy szybkosé skrawania jest
tak dobrana, ze n6z pracuje $rednio od 450 do
1 350 minut, czyli

od; Lopt vd ot Lean*)

W celu wyznaczenia szybkosci skrawania dla ja-
kiejkolwiek operacji przy masowej obrébce, nale-
zy obliczy¢ wedlug wyprowadzonej formutki 7'y,
nastepnie dobraé¢ szybkosé¢ tak, aby czas pracy no-
za wynosil $rednio od '/, obliczonego czasu opty-
malnego do Typ,

Na pierwszy rzut oka, granica taka jest zbyt roz-
ciggla, aby mogla sluzyé za regule. Zmienimy jed-
nak zdanie, jesli spojrzymy ma wykres szybkosci
skrawania, zaleznie od czasu pracy noza (rys. 12).
Widzimy, ze dla przedzialu od 450 do 1 350 minut
szybkoéé zmienia si¢ od 60 do 75 m/min., a wiec
mniej wiecej w granicach regulacji obrotéw ma-
szyny °).

150
U

1001

% 29 mjmin_ >
V/, &5 # 62 m/min

7 : #1)

8 |

v': g:

0 : : : ] I
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Rys. 12. Wykres szybkosci skrawania w zaleZnoéci
od czasu pracy noza.

Posuw 1,3 mm. Glg¢bokoéé skrawania 1,4 mm.
Materjal: stal pociskowa term. ulepszona.  Narzedzie: Widia XX.

Aczkolwiek wzér na czas pracy narzedzia wy-
prowadzony jest przez nas na drodze teoretycznej,
nie powinien przeto sprawia¢ zadnych niespodzia-
nek, to jednak uwazamy, ze jego potwierdzenie do-
$wiadczeniami, wykonanemi réwniez w innych za-
kladach, jest pozadane.

Dopoki rezultaty otrzymane gdzieindziej nie po-
twierdzaja lub nie przekreslaja naszych wynikéow,
zalecamy stosowaé przynajmniej przy obrébce sta-
li péttwardej po termicznej obrébce — czas pracy
noza, obliczony z podanej formutki.

1) Réwniez dla stali szybkotngcej otrzymaliémy, ze rozni-
ce w kosztach skrawania sga bez znaczenia, gdy czas pracy
narzedzia wynosi '/y Ty do T,. W pewnym konkretnym wy-
padku dla zdzierakéw wynosi to od 110 do 330 minut, Cha-
rakterystyczne jest, ze gdyby uzywana przez nas stal szyb-
kotnaca byla tego samego gatunku, co stal uzywana przez
Taylora, a wige, gdyby n =8 (u nas n = 9,25), to dolna gra-
nica ekonomicznego czasu wyniostaby 93 minuty, a wige
tyle, ile przepisuje Taylor dla pracy zdzierakami.

) Tak samo dla stali szybkotnacej, gdy T zmienia si¢ od
110 do 330 minut, szybkoéé¢ skrawania w podanym przypad-
ku zmienia si¢ od 18,6 do 21 m/min, e
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Les alliages extra-durs, appliqués a la coupe
des métaux sur les vieilles machines-outils

Résumé:

Les indications concernant l'application des alliages extra-
durs pour les outils, données dans les cataloges et résultées
des régles générales de Taylor étant insuffisantes, les
auteurs ont essayé a l'aide du calcul théoretique de ré-

Hartowanie stopniowe w teorji i praktyce

pondre a la question: ,Quelle vitesse de coupe doit-on

appliquer pour que les frais de I'opération étaient aussi bas
que possible?",

Le résultat des calculs,  vérifié sur quelques exemples
pratiques, s'est montré juste. Les auteurs proposent de le
vérifier encore dans les autres ateliers, afin d'éviter les
erreurs eventuels du raisonnement.

St. Snopek

Szybkosé¢ chlodzenia oraz krystalizacja austenitu i martenzytu. Srodki chiodzace. Roztwér KOH. Wplyw
temperatury hartowania. Trwalosé austenitu. Temperatura kqpieli. Pomiary dilatometryczne. Préby ze

stalg szybkotngcq i weglowq. Whnioski,

Wstep

ROCES hartowania stali nie jest procesem
cigglym, lecz ma w swym przebiegu dwa wy-
razne okresy:

1. Przez ochlodzenie austenitu z szybkoscia ,,po-
nadkrytyczna' w zakresie temperatur krysta-
lizacji perlitu, t. j. 720 — 550°, nastepuje jego
przechlodzenmie.

2. W temperaturach ponizej 300° (zaleznie od
skladu chemicznego stali) nastepuje z prze-
chtodzonego austenitu krystalizacja
martenzytu

Dla przechlodzenia austenitu, a zatem dla ca-
fego procesu hartowania, miarodajna jest przede-
wszystkiem szybkoéé studzenia w zakresie perli-
tycznym, gdyz w tym zakresie sklonno§é austeni-
tu do rozpadu jest najwieksza.

Szybkosé chlodzenia konieczng dla calkowite-
go unikniecia rozpadu austenitu w zakresie perli-
tycznym nazywamy szybkoscig krytycznag.

Wybitne zwigkszanie szybkosci chlodzenia ponad
szybkosé¢ krytyczna stali, jak wykazaly badania
WeveraiEngla'), nie ma wplywu na pézniej-
sza przemiang przechladzanego austenitu w mar-
tenzyt i iera skutek raczej szkodliwy, powo-
dujgc zwi enie naprezen.

Temperatura krystalizacji martenzytu z prze-
chltodzonego austenitu zalezy od sktadu chemiczne-
go stali, przedewszystkiem od zawartosci C. Na
rys. 1 krzywa GVX przedstawia te zaleznos¢ dla
stali weglowych wg. Engla®).

s/
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Rys. 1. Temperatura krystalizacji martenzytu
z przechlodzonego austenitu w stali weglowej
(w zaleznodci od skladu chemicznego).

1) Mitt. K. W. Inst. 1930 r. Abhandlung 150.

?) N. Engel. Untersuchungen iiber die Stahlhértung, str.
153, 1931 r,

Temperatura krystalizacji martenzytu nie zalezy
od szybkosci chlodzenia, nalezy wiec, celem zmniej-
szenia naprezen, stosowaé okolo temperatury kry-
stalizacji martenzytu powolne chlodzenie.

W praktyce przy normalnem hartowaniu (w wo-
dzie lub oleju) podzial procesu na dwa niezalezne
od siebie okresy, t. j.: 1) przechlodzenie austenitu
i 2) tworzenie z przechlodzonego austenitu marten-
zytu — jest nadzwyczaj trudny, gdyz caly proces
trwa kilkanascie sekund.

Jak juz wspomniano, w obu tych okresach na-
lezy stosowaé rozne szybkosci chlodzenia: znaczne
szybkoéci w zakresie perlitycznym, natomiast w za-
kresie temperatur tworzenia si¢ martenzytu, ze
wzgledu na powstawanie naprezen, odksztalcen
i t. p., chlodzenie powinno byé¢ powolne.

Stosowane obecnie w praktyce osrodki chtodza-
ce nie odpowiadaja tym wymaganiom.

Woda posiada najwyzsza szybkosé chlodzenia
nie przy wysokich temperaturach prébki, jakby sig
zdawalo, lecz w temperaturze ok. 170° (rys. 2),
a wigc w zakresie tworzenia si¢ martenzytu, gdzie,
cila;k juz wykazali$my, szybkie chlodzenie jest szko-

iwe.

Dziatanie oleju w za- ,(—a?/jgr,{r' o T
kresie martenzytycznym 00—
jest powolne, natomiast
olej niedostatecznie 20—

chlodzi w zakresie per-

litycznym. Dzieje si¢ to &,
dlatego, ze dzialanie S
chltodzace zaréwno wo- §/50
dy, jak i oleju,polega na  §
zuzywaniu dostarczane- 'Smo
go ciepla glownie przez o
parowanie, co powoduje = P
powstawanie w wyz-

szych temperaturach 2
warstwy izolacyjnej z S

pecherzykéw pary, kto-
ra przeszkadza w odbie-
raniu ciepla, obnizajgc
w ten sposéb szybkosé
chtodzenia tych cieczy w wyzszych temperaturach.
Kapiele metalowe, ktére maja bardzo wysoki
punkt parowania, odpowiadajg wymaganiom sta-
wianym osrodkom hartowniczym, gdyz posiadaija
znaczng szybkos$¢ chlodzenia w zakresie perlitycz-
nym, pozatem chlodza réwnomiernie. Przeciw szer-
szemu ich zastosowaniu w praktyce przemawia:

701

Rys. 2. Szybkoéé chlo-
dzenia réznych cieczy w
wysokich temperaturach,
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1. brak odpowiedniej ilosci stopéw metalowych
o temperaturze topliwosci okoto 200°,

2. poza stopem cyny z kadmem, pozostale sto-
Py, np. cyny z otowiem, chlodza niedostatecz-
nie (dzialanie zblizone do oleju),

3. wysoka cena oraz przywieranie metali do po-
wierzchni hartowanych przedmiotow.

Podobnie korzystne dzialanie chlodzace jak me-
tale, aczkolwiek w mniejszym stopniu, wykazuja
roztopione sole, a wlasciwie ich mieszaniny, ze
wzgledu na wymagana temperature topliwosci oko-
lo 200°. Ze znanych soli znaczenie dla praktyki
maja jedynie azotany i azotyny (sodu lub potasu),
posiadaja one jednakze szybkosci chlodzenia zbli-
zone do oleju, a wigc nadaja sie do stali stopo-
wych, natomiast nie mogg byé brane pod uwage
przy hartowaniu stali weglowych, ktére majg
znacznie wyzsze szybkosci krytyczne.

Przy badaniach warsztatowych nad zastosowa-
niem hartowania stopniowego do produkcji narze-
dzi ustalilismy sklad i temperatury kapieli solnych
dla poszczegolnych gatunkow stali, ktore przy
produkcji narzedzi majg znaczenie podstawowe.

Dla stali szybkotngcych odpowiednig jest mie-
szanina:

55% azotanu potasowego i 45% azotanu sodo-
wego o temperaturze 300° — 350°, Przy wyzszych
temperaturach osiaga si¢ réwniez po hartowaniu
odpowiednio wysoka twardosé, jednakze naste-
puje czesciowy rozklad azotanéw, co zmienia wla-
snosci kapieli, a poza tem struktura stali staje sie
bardziej grubokrystaliczna.

Dla stali stopowych:

1. manganowej (0,9C i 2% Mn)

2. chromowo-niklowej (0,35%C, 0,8 % Cr i 3,5 % Ni)

3. chromowo-manganowej (0,9%4C, 24Mn i 0,84Cr)
odpowiednia jest mieszanina: 25% azotynu sodo-
wego -+ 25% azotanu sodowego + 50% azotanu
potasowego. Kapiel ta daje najwigksze szybkosci
chlodzenia w zakresie temperatur 170 — 230",

Do hartowania stopniowego stali weglowej uzy-
lismy wodnego roztworu wodorotlenku potasu.

Poniewaz zastosowanie hartowania stopniowe-
go ma najwieksze znaczenie dla praktyki przy sta-
lach weglowych, z tego wiec wzgledu zajmiemy sie
szczegolowo charakterystyka kapieli lugowej, jak
rowniez procesami, jakie zachodza przy hartowa-
niu stopniowem stali weglowych.

Badania przeprowadzono ze stalg narzedziowa
weglowa o anaﬁzie: C—108%, Mn — 0,25%,
Si—020%,S —0,014% i P — 0,018%, stosujac
probki o wymiarach 30 < 30 mm.

Dzialanie chlodzace roztworu KOH zalezy od
gestosci (procentowej zawartoéci wody w roztwo-
rze) i temperatury.

Tabela 1 podaje grubosci warstw martenzytycz-
nej i martenzytyczno - troostytowej, otrzymanych

T AB'E LA,
O  Caisky ~ - | "Cesbsibinisivy ey

wg/dy w *Bé ‘ “‘“"'“';Z!:Y““" | troostytowej

o | | mm

5 66,3 0,1 0,50

10 65,4 0,25 0,75

15 64,6 0,60 0,90

20 63,5 0,90 1,30

25 62,1 0,90 | 1,40
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po zahartowaniu stali w roztworze KOH o tem-
peraturze 200° zaleznie od % -wej zawartosci wo-
dy w roztworze.

Podane gestosci w stopniach Baumé ze wzgledu
na pomiary w wysokich temperaturach nie odpo-
wiadajg rzeczywistej skali i maja charakter orjen-
tacyjny, gdyz podczas pracy cze$¢ wody z roz-
tworu wyparowuje, wiec trzeba co pewien czas
dodawaé $wiezych ilosci wody. Powstawanie migk-
kich plam przy hartowaniu zwiazane jest z pro-
centowa zawartoscia wody i temperaturg roztwo-
ru. Przy 5% wody hartuja si¢ same krawedzie
probki; natomiast przy 25% H.O probki wyka-
zujg miekkie plamy.

g?50 A
VA

Rys. 3. %225 A//
Zaleznoéé zdolno- B 7 //’ 7
§ci chlodzacej roz- %200 // // /)
tworu KOH od je- Miekkie 7»;711;0/ ,’”, /0/9 Migkk.
go temperatury i %’75 amy \vr.. mfecr pla

gestosci, '\,50 // /

6/ 668667

62 63, 64 65 9
6esfos’é roztworu KOH

Na rys. 3 przedstawiono zaleznosé zdolnosci
chlodzacej roztworu KOH od temperatury i ge-
stosci, przyczem brak cigglosci wykresu przy niz-
szych gestosciach w temperaturach 225 — 250°
spowodowany jest zwigkszeniem intensywnosci
parowania roztworu. Przy masowej produkcji
i zwigzanym z tem wzrostem temperatury kapieli,
najlepsze rezultaty otrzymuje si¢ przy tempera-
turze kapieli 180" — 220° i przy gestosci w tym
zakresie temperatur od 63,5 do 64,5° Bé, co od-
powiada okolo 15% wody w roztworze,

Przechladzane w tych warunkach kapieli prob-
ki stalowe po ostudzeniu na powietrzu wykazujg
twardosé¢ okolo 700 Hp.

Z kolei przejdziemy do oméwienia wplywu po-
szczegblnych czynnikéw przy hartowaniu stop-
niowem stali weglowych.

A. Temperatura hartowania

Na rys. 4 przedstawiono wplyw temperatury
hartowania na tworzenie si¢ martenzytu, jako
funkcje twardosci i temperatury, podczas stygnie-

7 ' — 7600
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cia probki na powietrzu, po uprzedniem przechlo-
dzeniu w roztworze KOH o temp. 200°. Przy temp.
hartowania 760° i 800° konicowa twardosc
jest praktycznie jednakowa, natomiast znaczne
réznice (okoto 120 Hp) wykazujg prébki w twar-
dosci poczatkowej po wyjeciu z kapieli. Przy tem-.
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peraturze hartowania 880° réznica w poczatko-
wych twardosciach jest jeszcze wieksza. Zjawiska
tego nie mozna tlumaczyé¢ wylacznie wplywem
temperatury hartowania na stopieri przechlodze-
nia austenitu, lecz wplywa na te okolicznosé ra-
czej obecno$é nieprzeprowadzonych w roztwor
staly kulek cementytu, ktére dzialaja jako za-
rodki i przy$pieszaja przemiane austenitu w mar-
tenzyt. Potwierdzaja to obserwacje mikroskopo-
we: probka hartowana od 760° wykazuje ciemniej-
sze 1 wyraZniejsze igly martenzytyczne, anizeli
probka hartowana od 800°, co dowodzi, ze przy
nizszych temperaturach hartowania czesciowa
krystalizacja martenzytu nastepuje juz w kapieli
hartujgcej.

B. Trwaloéé przechlodzonego austenitu

Prébki stali po nagrzaniu do 780° ochladzano
w roztworze lugu o temperaturze 200" i nastepnie
przenoszono je do kapieli solnych o wyzszych
temperaturach, gdzie przebywaly 5 min, a na-
stepnie studzono je na powietrzu.
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Rys. 5. Tworzenie si¢ martenzytu z przechtodzonego i ogrza-
nego do réznych temperatur austenitu (czas ogrzewania 5
min) podeczas stygnigcia na powietrzu.

Jak widaé z rys. 5, ogrzewanie do 300" nie po-
woduje znacznych réznic zaré6wno w twardosci
poczatkowej, tuz po wyjeciu z kapieli, jak i po
catkowitem ostudzeniu, natomiast przy ogrzaniu
do 350° nastepuje przemiana austenitu w troostyt.

Zwiekszajac czas ogrzewania do 10 min (rys. 6)
juz przy temperaturze 275° obserwujemy tworze-
nie sie troostytu, zwigzane ze znacznym spadkiem
twardosci.
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Rys. 6. Tworzenie si¢ martenzytu z przechlodzonego i ogrza-
nego do 250° i 275° austenitu.

Nalezy tu zwréci¢ uwage, ze pomimo réznych
temperatur i czasu ogrzewania przechtodzonego
austenitu szybki wzrost twardosci, ktéry odpowia-
da tworzeniu si¢ martenzytu tetragonalnego z au-

stenitu, nastepuje w temperaturze 220" — 200°.
Charakterystycznie zwlaszcza zachowuja sie
probki ogrzane do 300° i 350°, ktérych twardosé
podczas ochladzania na powietrzu do 210° nie ule-
ga zmianie,

Jezeli poré6wnamy otrzymane struktury, to przy
ogrzewaniu w temperaturze 275° w ciagu 10 min
(rys. 7) widzimy ciemne igly martenzytu szescien-

Rys. 7.

nego, ktére powstaly przez rozklad martenzytu
tetragonalnego, wydzielonego przy 275°, nato-
miast pozostate igly mniej lub wiecej szare zosta-
ly wydzielone przy przemianie ponizej 200°.

Z mikrofotografji widaé, ze ciemne igly marten-
zytu majg sklonnosé do tworzenia skupien i bli-
zej warstwy przejsciowej (rys. 8) tworzg juz wy-
razne wysepki troostytowe.

Rys. 8.

Ogrzewanie przechlodzonego austenitu moze
da¢ pewne korzysci, zmniejszajac naprezenia po-
wstale ewentualnie w czasie szybkiego chlodze-
nie w zakresie perlitycznym, pozatem szybkosé
tworzenia si¢ martenzytu jest mniejsza, jak poka-
zano na rys. 10 (krzywa dolna), co réwniez nie jest
bez lfnaczenia dla powstawania naprezen wewnetrz-
nych.

C. Wplyw temperatury kgpieli

Jezeli temperatura roztworu KOH lezy ponizej
punktu martenzytycznego danej stali, to nastepuje
czesciowa krystalizacja martenzytu juz w samej
kapieli z chwilg zanurzenia przedmiotu. Utworzo-
ny martenzyt tetragonalny, wskutek dzialania tem-
peratury kapieli, odpuszcza sie i przechodzi w mar-
tenzyt szescienny.

Przy temperaturach kapieli nieco wyzszych od
punktu martenzytycznego, jednakze w granicach,
przy ktérych kapiel posiada jeszcze zdolnosé
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przechladzania austenitu, nastgpuje réwniez czg-
$ciowy rozpad austenitu, lecz przy dluzszem wy-
trzymaniu prébki w kapieli. Na rys. 9 przedsta-
wiono maksymalne szygkoéci przemiany austeni-
tu wedlug Mirkina i Romanskiego dla
stali, zawierajacej 1,07% C i 1,52% Cr. Jak widaé
z wykresu, catkowita przemiana austenitu w mar-
tenzyt przy 200° wymaga czasu okolo 50 minut,
co oczywiscie nie pozostanie bez wplywu na kon-
cowq twardosé, dluzsze wige wytrzymanie przed-
miotéw w kapieli hartujgcej przy wyzszych tem-

peraturach, aczkolwiek korzystne, ograniczone
jest przeznaczeniem narzedzia (twardosé!).
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Rys. 9. Szybkoéé przemiany austenitu wedlug Mirkina i
Romanskiego w stali o 1,07%C i 152%Cr przy roéznych
temperaturach.

Poniewaz ze znanych dotychczas kapieli sol-
nych roztwér wodny KOH posiada przy tempera-
turach 180° — 200’ najwiekszg szybkosé chlodze-
nia, wiec przy hartowaniu stopniowem stali o ni-
skich zawartoéciach wegla temperatura przemia-
ny bedzie zawsze wyzszgq od temperatury kapieli
(por. rys. 1), wskutek czego zaleznie od wysoko-
§ci temperatury przemiany nastapi juz w kapieli
w mniejszym lub w wigkszym stopniu krystaliza-
cja martenzytu, spowodowana mniejsza trwalos-

cig austenitu, :
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Proby przeprowadzone ze stalami zawierajace-
mi 035% 10,55% wegla wykazaly twardosci zbli-
zone do otrzymywanych przy normalnem harto-
waniu w wodzie, jednakze ze wzgledu na wyz-
sze szybkosci krytyczne otrzymuje si¢ warstwe
martenzytyczng tylko okolo 0,5 mm.

Przy wyzszych zawartosciach C (powyzej 1%)
temperatura przemiany przesuwa sie do tempera-
tur nizszych od temperatury kapieli, a pozatem
wraz ze wzrostem C wzrasta trwaloéé przechlo-
dzonego austenitu, wskutek czego krystalizacja
martenzytu bedzie si¢ odbywala przy temperatu-
rach, podanych na rys. 4, a wigc po zahartowaniu
otrzymamy wigksze ilosci martenzytu tetragonal-
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nego, mniejsze jednakze, anizeli przy hartowaniu
w wodzie ze wzgledu na szybkosé tworzenia sig
martenzytu od temperatury przemiany do tempe-
ratur otoczenia.

D. Badania dilatometryczne

Jak juz stwierdzono, temperatura przemiany
austenitu w martenzyt tetragonalny dla stali o za-
wartosci 1,08% C lezy przy 200°. Krystalizacja
martenzytu odbywa si¢ nie w stalej temperaturze,
lecz w pewnym zakresie temperatur i nie jest za-
koriczona nawet w temperaturach pokojowych.

Scheil®) pomimo ochlodzenia probek w
plynnem powietrzu w temperaturze — 180° ob-
serwowal na krzywych dilatometrycznych prze-
miang pozostalych resztek austenitu w marten-
zyt, -

Od poczatku przemiany austenitu w martenzyt
tetragonalny, t. j. przy badanej stali od 200° do
110°, ruchliwoéé¢ atoméw jest tak znaczna, Ze na-
stepuje w tym zakresie temperatur przemiana
wydzielonego martenzytu tetragonalnego w szes-
cienny, natomiast martenzyt wydzielony ponizej
110 nie ulega przemianie.

Przez hartowanie otrzymujemy wiec w stali
mieszanine austenitu, martenzytu tetragonalnego
i martenzytu szesciennego.

Stosunek ilosci tych skladnikéw zalezy od
szybkosci chlodzenia w zakresie temperatur two-
rzenia si¢ martenzytu,

Przy powolniejszem ochladzaniu w zakresie od
temperatury tworzenia si¢ martenzytu do 110
wieksze ilo§ci martenzytu tetragonalnego ulegng
przemianie w martenzyt sze$cienny, anizeli przy
szybkiem chlodzeniu.

ozroznianie poszczegoélnych skladnikéw struk-
turalnych w zahartowanej stali pod mikroskopem
jest nadzwyczaj trudne, gdyz zaleznie od tempe-
ratury poczatku krystalizacji martenzytu igly wy-
dzielone na poczatku doznaja w wigkszym stopniu
przemiany, anizeli wydzielone w temperaturze
okoto 110°, wskutek czego otrzymujemy po wy-
tra\;rieniu mieszaning mniej lub wigcej ciemnych
igiel.

Do tego celu najlepiej nadajg si¢ obserwacje di-
latometryczne podczas odpuszczania zahartowa-
nej stali, polegajace jak wiadomo na zmianach
wlasnosci fizycznych przy przejsciu z jednego sta-
nu strukturalnego w drugi.

Na rys. 11 przedstawiono krzywe zmian wydtu-
zenia, otrzymane metoda réznicowa na dilatome-
tze Chevenarda, z ktérych mozna okresli¢ stosun-
kowa zawartosé skladnikéw strukturalnych, za-
leznie od szybkoéci chtodzenia w zakresie marten-
zytycznym stali, zawierajacej 1,08 % C.

Krzywa I przedstawia zmiany wydluzenia préb-
ki zahartowanej normalnie w wodzie.

Od ok. 110" do 200° nastepuje przemiana mar-
tenzytu tetragonalnego w martenzyt szescienny
(efekt 1); od 200" do 400° tworzenie si¢ z marten-
zytu szesciennego perlitu (efekt 2); jednoczesnie
przy ok. 250" nastepuje wzrost wydluzenia, ktéry
osigga swoje maximum przy temperaturze 300°
(efekt 3) i jest zwiazany z przemiang pozostalego
austenitu w martenzyt szescienny.

% Arch. f. d. Eisenhiittenwesen, 1928 r., zesz. 6.
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Krzywa Il ze wzgledu na wielkoéé poszczegol-
nych efektéw odpuszczania zasadniczo nie rézni
si¢ od krzywej I i zostala otrzymana przy prébce
przechlodzonej w kapieli KOH o temp. 200°, a na-
stepnie ostudzonej w wodzie,

Przy prébce przechtodzonej w KOH, a nastep-
nie ostudzonej w oleju (krzywa III) zmniejsza sie
efekt 1, a nastepuje zwiekszenie efektu 3. Ozna-

cza to, ze przy wol-
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Rys. 12. Krzywe dilatome-
tryczne stali o 0,6%C:
krzywa goérna — probka prze-
! chfodzonn wpKOH; v
krzywa dolna — prébka harto-
wana normalnie w wodzie.

Rys. 11, Krzywe zmian wydlu-
zenia stali o 1,089, C:

I — prébki zahartowane) w wodzie nor-
malnie; I — %gbki lprlechludzonei w
kapieli KOH o 200% Il — przechlodzo-
nej w KOH i ostudzonej w oleju;
IV — chlodz. i ostudzonej na powietrzu.

Na krzywej IV, otrzymanej przez chlodzenie
proébki i ostudzenie na powietrzu, réznice w efek-
tach 1 i 3 wystepuja jeszcze wyrazniej. Stad wnio-
sek: 1) powolne ochladzanie w zakresie martenzy-
tycznym powoduje powstawanie wigkszej ilosci
martenzytu szesciennego, powstatego przez od-
puszczenie martenzytu tetragonalnego w czasie
przemiany austenitu w martenzyt, a jednoczesnie
zwieksza sie zawarto$é nierozlozonego austenitu.
Potwierdza to hipoteze Scheila, ze napreze-
nia przys$pieszajg przemiang austenitu w marten-
zyt. 2) Hartowanie stopniowe z nastepnem ochta-
dzaniem w wodzie nie rézni sie zasadniczo od
hartowania cigglego w wodzie,

W miare obnizania zawartosci C w stali zmniej-
sza sie trwaloéé przechlodzonego austenitu, a je-
dnoczesnie punkt martenzytyczny przesuwa sie
do wyzszych temperatur (patrz rys. 4); stosujac
zatem do przechladzania kapiel lugowg o temp.
200°, powodujemy przemiang austenitu w marten-
zyt tetragonalny w wigekszym lub mniejszym stop-
niu juz w samej kapieli i w rezultacie po ochto-
dzeniu do temperatury otoczenia otrzymamy wie-
cej martenzytu sze$ciennego.

Na rys. 12 przedstawiono krzywe dilatome-
tryczne dla stali zawierajgcej 0,6% C, otrzymane
przy odpuszczaniu prébek hartowanych: 1) nor-
malnie w wodzie i 2) przechlodzonej w kapieli
KOH o temp. 200° i ostudzonej ma powietrzu.

Punkt martenzytyczny tej stali lezy przy okolo
280", a wiec o 80° powyzej temperatury kapieli.

Jak wida¢, prébka hartowana stopniowo wyka-
zuje — w przeciwienistwie do hartowanej w wo-
dzie — prawie sam martenzyt szescienny. Stad
wniosek: przy hartowaniu stopniowem stali zawie-
rajacych 04— 0,6% C odpuszczanie do 200" jest
zbyteczne.

Krzywe dilatometryczne nie wykazujg poza-
tem wzrostu wydluzenia, ktéry obserwowalismy
przy stali zawierajacej 1,1% C, a wigc przemiana
austenitu w martenzyt jest zupelna, co — jak juz
wspomnieliémy — jest zwigzane z mniejsza trwa-
loscig austenitu.

Na zakoriczenie przedstawimy spostrzezenia
i uwagi zdobyte przy stosowaniu hartowania
stopniowego w produkeji narzedzi,

1) Stale szybkotnace.

Narzedzia podgrzane do 800°
temperatury hartowania w kapieli
a nastepnie przenosi sie do kapieli, skladajacej
si¢ z mieszaniny 45% NaNO, + 55% KNO,
o temperaturze 300" do 350°. Z chwilg uspokoje-
nia si¢ kapieli, co nastepuje zwykle po 1 — 5 mi-
nut od chwili zanurzenia (zaleznie od masy), wyj-
muje si¢ narzedzia i studzi na powietrzu. Celem
réwnomiernego stygniecia najlepiej ukladaé¢ na-
rzedzia na stole z naciggnieta siatkg zelazng.

Po zupelnem ostygnigciu na powietrzu usuwa
si¢ resztki soli, przylegajacych do narzedzi, przez
wygotowanie w wodzie. Woda zakwaszona (np.
5% H.SO,) predzej usuwa resztki soli, jednak wy-
maga po6zniej bardzo dokladnego wymycia narze-
dzi, by uchronié je od rdzewienia, wigc lepiej
ograniczyé jej uzywanie do narzedzi o prostych
ksztattach.,

Przy nagrzewaniu narzedzi w koszykach nie na-
lezy umieszczaé¢ narzedzi zbyt blisko siebie, gdyz
w tym wypadku przy zanurzaniu do kapieli har-
tujgcej nastepuje silne przegrzanie azotanow w
tych przestrzeniach, co powoduje ich rozklad
w mysl reakeji: NaNO,—NaNO, + O. Wydzielony
wolny tlen silnie nagryza powierzchni¢ narzedzi.

Z koszykéw i haczykéw, uzywanych do nagrze-
wania narzedzi, przy powtérnem ich uzyciu nalezy
usuna¢ resztki soli (gléwnie azotanéw), azeby nie
zanieczyszczaé piecow do nagrzewania.

Po dokladnem oczyszczeniu z soli narzedzia po-
winny byé odpuszczane w temp. 550 — 580°.

Przy stalach szybkotngcych hartowanie stop-
niowe nie nastrgcza zazwyczaj zadnych trudnos-
ci, spowodowanych zbyt duza masa narzedzia.

2) Stale stopowe.

Do stali stopowych, ktére hartuje si¢ w oleju,
przy hartowaniu stopniowem stosuje sie kapiel
solng w temp. 170 do 230°, sktadajgca si¢ z mie-
szaniny 25% NaNO, + 25% NaNO, + 50%
KNO,.

Nagrzewanie do temperatury hartowania moze
sie odbywaé¢ w kapielach solnych lub w zwyklych
piecach w atmosferze obojetnej albo redukcyjnej,
celem ochrony przed zendrowaniem.

Kapiele solne, jak np. kapiel o skladzie 22%
NaCl i 78% BaCl, o temperaturze topliwosci ok.
700°, daja réwnomierniejsze i wolne od zendry
nagrzewanie,

nagrzewa sie do
solnej BaCl,,
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Czas przebywania narzedzi w hartujacej kapie-
li solnej uwarunkowany jest, jak juz wyzej zazna-
czono, masg narzedzia, a stygnigcie po wyjeciu
z kapieli rowniez powinno by¢ powolne.

W wypadku niedostatecznego chlodzenia ka-
pieli hartujacej, ze wzgledu na znaczne przekroje,
mozna stosowaé kapiel tugowa. Dla przykladu po-
dajemy, ze narzedzia ze stali chromowo-niklowej
035% C,35% Nii0,7% Cr) o érednicy 100 mm
wykazaly w samym $rodku przekroju (przy harto-
waniu w saletrzance) twardos$é o 30 Hp nizsza od
otrzymywanej przy hartowaniu normalnem w ole-
ju. Narzedzia po zahartowaniu powinny byé¢ od-
puszeczane do zgdanej twardosci.

3) Stale weglowe,

Przy stalach weglowych i stopowych, hartuja-
cych si¢ w kapielach solnych stosowanie hartowa-
nia stopniowego jest ograniczone gruboscia war-
stwy martenzytycznej, ktéra jest znacznie mniej-
sza od otrzymywanej przy hartowaniu w wodzie,
dlatego tez éredmica narzedzi, ktére po harto-
waniu podlegaja szlifowaniu, nie powinna
przekraczaé¢ 30 mm.

Do hartowania stosuje si¢ roztwér wodny lugu
potasowego o temperaturze 180 do 210°. Nalezy
zwracaé uwage na gestos¢ roztworu, ktéra pod-
czas dluzszej pracy ulega zmianie. Gestosé kapie-
li powinna waha¢ si¢ przy temperaturze 200°
w granicach 63,5 — 64,5° Bé. Przy wyzszych ge-
stosciach nalezy dolaé¢ odpowiednia ilo§¢ wody
przed roztopieniem kapieli.

Po wyjeciu z kapieli narzedzia powinny styg-
na¢ powoli na powietrzu. Usuwanie resztek soli
odbywa sie tatwo przez zanurzenie do zimnej wo-
dy, narzedzia musza by¢ jednakie zupelnie
ostudzone, gdyz w przeciwnym wypadku pe-
kaja.

Podobnie jak przy stalach stopowych wskazane
jest nagrzewanie do hartowania w quieli solnej.

Po hartowaniu narzedzia powinny byé odpusz-
czane do wymaganej twardosci. W stalach zawie-
rajacych ponizej 0,6 % C odpuszczanie do 200" jest
zbyteczne,

Whioski.

W goracych kapielach do hartowania odbywa
sie przewaznie tylko przechlodzenie austenitu,
natomiast wlasciwe hartowanie, t. j. tworzenie sie
martenzytu, nastepuje w czasie stygniecia przed-
miotu po wyjeciu z kapieli.

Wspélczesne poglady na mechanizm korozji

Szybkos¢ chlodzenia w zakresie temperatur
tworzenia si¢ martenzytu z austenitu nie wplywa
na koncowsg twardos¢, nalezy wigc w tym zakre-
sie, ze wzgledu na wystepowanie przy wymianie
naprezen strukturalnych, stosowaé powolne o-
chladzanie na powietrzu, gdyz tylko w tym wy-
padku hartowanie stopniowe daje korzysci.

Proces tworzenia si¢ martenzytu, ktory przy
zwyklem hartowaniu trwa kilka sekund, przy har-
towaniu stopniowem wymaga kilkunastu lub kil-
kudziesigciu minut, zaleznie od masy przedmiotu
(por. rys. 12), co powoduje znaczne zmnie jsze-
nie naprezen; przemiany strukturalne w roz-
nych przekrojach przedmiotu odbywaja si¢ réwno-
mierniej niz przy szybkiem studzeniu, wskutek cze-
go zmniejsza sie t. zw. ,rzucanie'.

Przedmioty, ktére dotychczas ze wzgledu na
swoje skomplikowane ksztalty byly cementowa-
ne, moga by¢ bez obawy hartowane, gdyz harto-
wanie stopniowe wyklucza zupelnie pe-
kanie,

Korzysci, jakie daje hartowanie stopniowe,
przewyzszaja w kazdym wypadku wydatki, zwia-
zane ze stosowaniem kapieli solnych.

Wadga procesu jest ograniczone w obecnej chwi-
li stosowanie stopniowego hartowania przy stalach
weglowych do mniejszych przekrojow, jak rowniez
wlasnosci Zrace kapieli tugowej, co wymaga znacz-
nej ostroznosci podczas pracy; miejmy jednak na-
dzieje, ze juz w niedalekiej przyszlosci bedziemy
dysponowali oérodkiem odpowiedniejszym od ka-
pieli lugowej, co pozwoli skierowaé¢ proces harto-
wania na wlasciwe tory.

L X X J

Théorie et pratique de la trempe graduelle

Résumé:

Aprés avoir briévement examiné les phénoménes de la
trempe, l'auteur analyse l'éfficacité de divers liquides de
trempe, surtout de la solution aqueuse de KOH. Il s'arréte
ensuite sur les essais de refroidissement des éprouvettes
échauffées, ces essais ayant prouvé que le refroidissement
dans les bains de diverses températures cause la forma-
tion de diverses formes du martensite (hexaédrique ou te-
tragonale). Ensuite il s'occupe des essais dilatométriques
de quelques sortes de l'acier qui permettent d'étudier les
procés de la transformation de l'austénite en martensite.
En terminant l'auteur énumére les avantages de la trempe
graduelle (prévention de la déformation des objets traités
et les moindres tensions internes), ainsi que ses inconvé-
nients (application seulement aux petites sections, action
corrosive du bain alcalin).

inz. Eug. Jurkowski

Straty powodowane przez korozje. — Pierwsze badania teoretyczne. — Badania Nernsta. — Wzory
Ericksona i Palmaera, Straumanisa, Taumanna i Neuberta. — Prace Boguskiego. — Badania Cyra. — Do-
$wiadczenia Volmaera i Brandesa. — Jady Sievertsa i Luega. — Teorja Evansa i Kistiakowskiego. — Do-

swiadczenia Vernona.

SPANIALY rozkwit przemyslu, jaki przy-
ni6st nam wiek XX, wysunal sprawe ko-
rozji') na czolo zagadnieri, domagajacych

si¢ jaknajépieszniejszego opracowania. Bo jesli od
r. 1890 do r. 1923 swiatowa produkcja zelaza i sta-
li wyniosta 1766 000 000 t, to jednocze$nie znisz-

') Korozja nazywamy ogélnie zniszczenie, rozpoczynajg-

ce si¢ pod wplywem czynnikéw natury chemicznej lub
elektrochemicznej, na powierzchni cial stalych.
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czeniu korozyjnemu uleglo 718 000 000 t*). Same
St. Zjedn. Am. Péln. traca rocznie od 4 do 8 milj.
t stali i zelaza, t. zn. 1 — 2% materjalu uzytkowa-
nego ).

Podjeta naoslep walka z korozjg pochlaniala ko-
losalne sumy (w U. S. A. 2,5 miljarda dolaréw

?) Wedlug danych West Scottland Iron et Steel Institufe.
3) F. N. Speller. Ironmonger, 1925. 24, 360
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rocznie!) nie dajac jednak korzysci proporcjonal-
nych do sum wydatkowanych.

Nalezalo pozna¢ istote procesow korozyjnych,
zrozumie¢ mechanizm korozji i dopiero woéwczas,
opierajac si¢ na zdobytym materjale, opracowac
metode zwalczania szkodliwych reakcyj. Poznanie
mechanizmu korozji nastreczalo jednak wiele trud-
no$ci, wymagalo drobiazgowego opracowania cate-
go szeregu zagadnienn z zakresu chemji fizycznej i
metaloznawstwa. Dzieki zlozonosci zagadnienia i
nieskoordynowaniu prac powstaje szereg teoryj, z
ktorych wiele nie wytrzymalo ogniowej proby do-
$wiadczen, inne utrzymaly si¢ i zasluguja na naz-
we wspolczesnych teoryj korozyjnych. Wszystkie
niemal uznawane dzi§ teorje oparte sg o elektro-
chemje i potwierdzaja sluszno$¢ zalozen de la
Rive'a *), ktéry pierwszy podal pojecie ogniwa lo-
kalnego.

Klasyczne badania elektrochemiczne Nernsta )
wykazaly, ze kazdy metal zanurzony do elektrolitu
wysyla do roztworu dodatnio natadowane jony.

ysylanie jonéw, zachodzace pod wplywem pew-
nej sily, ktérg Nernst nazwal preznoscia roztwor-
czg, wywoluje pojawienie si¢ w roztworze cisénie-
nia osmotycznego, przeciwdzialajacego wysylaniu
jonéw. Powierzchnia metalu, wysylajac do roztwo-
ru katjony, zyskuje tadunek ujemny, a jednoczesnie
dokota elektrody tworzy si¢ jakby powloka z jonéw
dodatnich. W ten sposéb powstaje kondensator,
pomiedzy okladkami ktérego wystepuja bardzo du-
ze sily elektrostatycznego przyciagania. Wkrétce
preznos$é roztwoércza zostaje zrownowazona i wy-
sylanie jonéw do roztworu ustaje. Tak wiec usta-
lenie sie rownowagi zwigzane jest z istnieniem sta-
tycznem podwéjnej warstwy elekirycznej. Z chwi-
la gdy odprowadzimy z metalu czesé elektronow,
rownowaga zostanie naruszona i pewna ilo$¢ jonow
bedzie mogla przejsé¢ do roztworu. Odprowadzanie
elektronéw w sposob ciagly spowoduje ciagle na-
ruszanie rownowagi w warstwie podwoéjnej i ciagla
jej regeneracje, co w efekcie ostatecznym prowa-
dzi do nieustannego rozpuszczania metalu,

Opisane zachwianie réwnowagi nastapi¢ moze
badzto wskutek polaryzacji anodowej elektrody,
badz tez naskutek istnienia kontaktu z inng, bar-
dziej szlachetng, elektroda, tworzaca wraz z po-
przednig zwarte ogniwo lokalne. Ten ostatni przy-
padek ma zwlaszcza szczegélnie wazne znaczenie
praktyczne, tembardziej, ze role elektrody szla-
chetniejszej moga odgrywaé nietylko czastki me-
tali o wyzszym potencjale wlasnym, lecz i zanie-
czyszczenia, np. tlenkowe, Z drugiej strony wszyst-
kie metale czyste i stopy tworza, wskutek no-
$ci domieszek i zanieczyszczen, uklady wielofazo-
we i posiadaja na swej powierzchni szeroko roz-
galeziong sie¢ zwartych ogniw lokalnych, ktérych
dzialanie doprowadza do szybkiego zniszczenia
metalu podstawowego.

Nie tylko jednak niejednorodno$é, w pojeciu fi-
zyko-chemicznem, wplywa ujemnie na odpornosé
korozyjna, gdyz i wiele innych czynnikéw, nieza-
leznych od natury metalu, jak np. obrébka mecha-
niczna i termiczna, nierbwnomierna aeracja ) i t. p.

%) A. de la Rive. Ann. Chim. Phys. 1830 (2), 43, 425,
5 W. Nernst. Ztschr. phys. Ch. 1892, 9, 137.
9 U R, Evans, The Corrosion of Metals, London 1924,

moga spowodowaé naruszenie stanu rownowagi po-
tencjalnej powierzchni.

W wypadkach gdy korozja przebiega z wydzie-

leniem wodoru, sila elektromotoryczna ogniwa
E=Ey— Ex—n,

gdzie

Eyn — potencjal anody,

Ey — potencjal elektrody wodorowej,

7 — nadnapiecie dla wodoru.

Uwzgledniajac podang zaleznos¢ i opierajac si¢ na
prawach Ohma i Faradaya Erickson-Auren i Pal-
maer ‘) podali nastepujacy wzoér

Ri.RT . .Py . ps
fie= ff nF lnpz'p' i) )’
gdzie
p — iloéé cm® wodoru wydzielonego przy roz-
puszczaniu metalu,
! — iloé¢ cm® wodoru wydzielonego w ciggu
1 min przy pradzie 1 amp,,
k — przewodnictwo wlasciwe roztwory,
¢ — pojemno§é (oporowa) ogniwa,
P,iP, — preznosci roztwoércze elektrody i wodory,
p1ips, — ciénienia osmotyczne odpowiednich jo-
now.

Teorja Erickson-Palmaera nie wytrzymala pro-
by doswiadczen przeprowadzonych przez Centner-
szwera i Straumanisa *), ktérzy wyjasénili, ze Pal-
maer blednie zalozyl stalosé potencjatu anody, wy-
liczonego ze wzoru Nernsta. Liczby Nernsta stusz-
ne sg jedynie dla stanu réwnowagi metalu z jona-
mi tegoz metalu, zas wielko§é potencjatu dla elek-
trolitow zawierajacych inne jony powinna byé kaz-
dorazowo oznaczana dos$wiadczalnie, Ze swej stro-
ny Straumanis ") zaproponowal wzér nastepujacy

p=kn (,Ef:ﬁ'),

gdzie
n — liczba ogniw lokalnych,
r — $rednia wielko§é sumy oporéw ogniw lokal-

nych,

E’ — potencjal wlasny anody w danych warun-
kach,

1" — nadnapiecie dla wodoru,

k — spélczynnik proporcjonalnosci.

Dalszem rozszerzeniem badan Palmaera i Strau-
manisa byly badania Tammanna i Neuberta ')
nad wplywem na predkosé proceséw korozyjnych
ilosci ogniw lokalnych. Operujac bardzo czystym
cynkiem (99,9884 % Zn) i dodajac doni male ilosci
roznych metali, Tammann i Neubert stwierdzili, ze
predko$é¢ rozpuszczania réwna jest:

‘(’1‘: —~a}bt, skad V=att bt

) W, Palmaer. The Corrosion of Metals, Sztokholm,
1931.

5 M. Centnerszwer i
phys. Ch. 1927, 128, 369.

) M. Straumanis. Kor. Met. 9 (1933).

) G, Tammann i F. Neubert., Ztschr. anorg. Ch.
201 (1931) 225,

M., Straumanis., Ztschr.
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we wzorze powyzszym oznacza:
V — objetoé¢ wodoru wydzielonego w ciggu
czasu f,
aib — stale zalezne od natury obu metali, na-
tury elektrolitu i jego koncentraciji.

Pozatem autorzy stwierdzili, ze wielkoé¢ stalej b
w bardzo znacznym stopniu zalezy od ilosci metalu
dodanego i w ten sposéb doswiadczalnie ustalili
doniosla role ogniwa lokalnego w procesach korozji.

Wszystkie wyzej podane préby ujecia matema-
tycznego korozji elektrochemicznej maja jedna
wspolng ceche. Uwzgledniajac czynniki zmienne
zwiazane z natura samego metalu, nie biorg pod
uwage zmiany stezenia elektrolitu i mozliwosci dy-
fuzji swiezego elektrolitu poprzez warstewke cie-
czy przylegajaca do powierzchni metalu korodo-
wanego. Zagadnienie to opracowane zostalo, nieza-
leznie zreszta od badan korozyjnych, przez J. J.
Boguskiego '), Noyesa i Whitneya '*) oraz Brun-
nera **).

Klasyczne badania Boguskiego nad rozpuszczal-
noscia marmuru w kwasach mineralnych doprowa-
dzily do wzoru nastepujacego:

%

di kR F (c — x);
gdzie:
¢ — stezenie poczatkowe kwasu,
x — ubytek kwasu w czasie {,

F — powierzchnia fazy stalej.

Ze wzoru wynika, ze predkosé reakcji jest wprost
proporcjonalna do kazdorazowego stezenia kwasu
i powierzchni fazy stalej. Proby jednak zastosowa-
nia wzoru do rozpuszczania magnezu w kwasie
octowym przeprowadzone przez Boguskiego i Ka-
jandera'') nie daly wynikéw pozytywnych.
W zwiazku z powyzszem Brunner'') wyjasénil, ze
rozpuszczanie cial stalych w kwasach sklada sig
zasadniczo z dwéch proceséw: z reakcji chemicz-
nej na granicy obu faz oraz z dyfuzji §wiezego roz-
tworu do powierzchni fazy stalej.

Poniewaz dyfuzja zazwyczaj przebiega dos¢ wol-
no, zatem ona to wlasnie ma decydujacy wplyw
na sumaryczng predkoéé reakeji. Jesli oznaczyé
przez d grubosé warstewki elektrolitu dobrze przy-
legajgcej do powierzchni metalu i uwzglednié, ze
stezenie kwasu przy powierzchni metalu jest zaw-
sze 0, po stronie zewnetrznej za§ w chwili £ jest
(e—x), wowcezas

dx dx

dt :DFds

We wzorze tym:
D — spoélezynnik dyfuzji,
F — powierzchnia fazy statej (metalu),
s — odleglosé¢ elementarnej objetosci z wne-
trza warstewki od powierzchni metalu.
Z zestawienia wzoréw widaé, ze stala wystepu-
jaca we wzorze Boguskiego

—— R
~

0
Zgodnie wiec z wyjaénieniami Brunnera wzér po-
dany przez Boguskiego moze by¢ stosowany je-

) J. J. Boguski. Ber. chem. Ges. 9 II (1876) 1646.

) A, A. Noyes u. W. R. Whitney. Zischr. phys.
Ch. 39 (1901) 1.

“) E, Brunner. Zischr. phys. Ch. 56 (1904) 47.
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dynie do tych reakcyj, na ktérych przebieg decydu-
jacy wplyw wywiera predkosé¢ dyfuzji. Badania
Boguskiego i Kajandera '*) wyjasnily, ze w proce-
sach korozji powyzszy wplyw nie zawsze jest za-
akcentowany dosé silnie. Pézniejsze prace Cent-
nerszwera i Zablockiego ") nad predkoscig roz-
puszczania aluminjum w kwasie solnym doprowa-
dzily do wniosku, Zze na sumaryczna predkosé pro-
cesu decydujacy wplyw w danym wypadku ma re-
akcja chemiczna, a wiec potwierdzily wywody
Brunnera.

Wszystkie wyzej przytoczone hypotezy i teorje
oparte sa na fakcie istnienia ogniw lokalnych.
W tem ujeciu mechanizmu korozji istnienie ogniw
jest miezbedne dla procesu rozpuszczania metali.
Zdawaéby sie moglo, Zze metal absolutmnie
czysty nie powinien ulegaé¢ korozji. Trudnosci
zwiazane z otrzymaniem cynku o czystosci s p e k-
troskopowej pokonal Cyr; badania przepro-
wadzone przez niego wykazaly jednak, ze roz-
puszczanie w 0,5 N kwasie solnym zachodzi, jak-
kolwiek w tempie zwolnionem. Dla wyjasnienia
tych, jak sadzil, rozbieznosci A. J. Szultin ') stwo-
rzyl teorje, wedlug ktérej mozliwe jest podstawia-
nie jonéw metalu znajdujacych si¢ w podwdjnej
warstwie Helmholtza przez jony wodorowe elek-
trolitu. Przyjmujac nawet punkt widzenia Szultina,
nalezy podkresli¢, ze w do§wiadczeniach Cyra sze-
reg czynnikéw, przed ktéremi ustrzec sig nie spo-
s6b, mogl wplynaé na utworzenie ogniw lokalnych;
wymierimy tu chociazby mozliwoé¢ istnienia na po-
wierzchni metalu tlenku cynku, bardziej szlachet-
nego od metalu zasadniczego. Mozliwosé takiego
wypadku dla aluminjum zostala juz wczesniej za-
sygnalizowana przez Callendara '").

Znaczne réznice wystepujace w pogladach licz-
nych autoréw, a zwlaszcza brak doswiadczalnego
potwierdzenia niektérych, zdawaloby sie, stusznych
przestanek teoretycznych (badania Cyra), daly
asumpt do wystapienia przeciw pojmowaniu me-
chanizmu korozji w sposéb wylacznie elektroche-

miczny. w ¥
Na pierwszem miejscu wséréd badaczy poszuku-
jacych nowych drég wymieni¢ nalezy E. Pietscha

i E. Josephy **), ktorzy stworzyli teorje korozji na
zasadach mechaniki kwantowej. Mechanika kwan-
towa uwaza atom za uklad drgajacy. Dwa ukiady
rezonansowe A i B moga utworzyé state polacze-
nie czasteczkowe A -+ B. Jesli czasteczka taka zbli-
zy sie do atomu powierzchni K, wowczas moze na-
stapi¢ adsorbcja czagsteczki, przyczem utworzy si¢
nowy uklad drgajacy (K -} XT—}— B) o wlasnej cze-
stotliwosci drgan. % drugiej strony atomy po-
wierzchni K ostajg z sobg w rezonansie i two-
rza uklady Ig— K. Otéz jesli drgania ukladu
K -+ A - B réznié si¢ beda doéé¢ znacznie od drgan
ukladu K — K, nastapi naruszenie rezonansu, przy-
) J, J. Boguski u. N. N. Kajander. Ber. chem.
Ges. 10 (1877) 34.

%) M. Centnerszwer u.
phys. Ch. 122 (1926) 455.

1) A, I. Szultin. Chimiczeskoje razruszenije mietal-
fow. 1935,

Y“) L I, Catlendar. Proc. Roy. Soc. L. 1927, A 115,
349.

%) E. Pietsch u. E. Josephy.
37 (1931) 823.

W. Zablocki. Ztschr.

Ztschr. phys. Ch.
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czem uklad $wiezo powstaly, ktéry jest niczem in-
nem jak czasteczka produktu korozji, moze oddzie-
lié si¢ od powierzchni macierzystej.

Jesli faza stala sklada sie nietylko z atoméw K,
lecz i z innych atoméw M, nie pozosta;acych w re-
zonansie w atomami K, wowczas stwarzaja si¢ spe-
cjalnie dogodne warunki dla adsorbcji czasteczek
i proces przebiega znacznie gwaltowniej.

Pézniejsze prace Pietscha ') przynosza rozwi-
nigcie podanej wyzej mysli, przyczem jednak autor
zaczyna przypuszczaé, ze adsorbcji ulegajg nie
czgsteczki elektrolitu, lecz uwodnione jony (a wiec
AxH,O lub B.x H,0). W wyniku tak pojetego
procesu w pierwszem stadjum tworza sie pola-
czenia adsorbcyjne dwéch rodzajow, koricowym za$
etapem jest powstanie zwiazku chemicznego resz-
ty kwasowej z metalem oraz wydzielenie roztado-
wanych jonéw wodorowych w postaci czastkowej.
Odrzuciwszy wiec pierwotnie elektrochemiczny
spos6b pojmowania korozji, Pietsch w czasie sto-
sunkowo krétkim zmienil punkt widzenia i, méwiac
o jonach uwodnionych, podporzadkowal swa teorje
elektrochemji.

Méwiac o adsorbcyjnem pojmowaniu procesow
korozji, nie sposéb pominaé milczeniem ciekawych
badarn Volmaera i Brandesa *"). Wymienieni auto-
rzy uwazaja, ze reakcje zapoczatkowujace korozje
sa przywigzane do pewnych punktéw czy tez linij
na powierzchniach uprzywilejowanych pod wzgle-
dem energetycznym. Podstawa twierdzenia byly
wyliczenia pracy wykonanej przy powstawaniu za-
wmzku krysztalu na plaszczyznie (W,), krawedzi
(W,) i wierzchotku (W,) szescianu 100 chlorku so-
dowego.

W;=23.10"%erg, Wy=1,57.10"° erg,
W3=1,09.10"" erg.

Podobnie N. J. Kobosew i W. L. Anochin ')
stwierdzili, ze dla desorbcji gazu z powierzchni
platyny trzeba uzy¢ trzech potencjatéw: przy 9 V
wydziela sie duza ilosé gazu stabo adsorbowanego
(z powierzchni), przy 11 V nastepuje desorbcja ga-
zu z krawedzi, wreszcie przy 13,5 V desorbuje sie
resztka gazu (z wierzchotkow). Liczby powyzsze

walaja sadzi¢, ze reakcja rozpoczyna si¢ mna
r&wedzmch krysztalow i stad doplero rozszerza
si¢ na calg powierzchnie. Jeéliby wigc mozna bylo
obsadzi¢ te stosunkowo nieliczne punkty aktywne
przez ciala w sensie korozyjnym obojetne, wow-
czas procesy korozji uleglyby zahamowaniu. Przy-
puszczenie Volmaera i Brandesa znalazlo potwier-
dzenie we wczeéniejszych pracach Sievertsa
i Luega**) oraz Rame'a i Prasard'a®), ktérzy
stwierdzili, Ze istnieje caly szereg substancyj orga-
nicznych hamujacych postepy korozji.

Sa to zwiazki azotowe, o pierscieniach pirydy-
nowych, przyczem aloty'wnoéé ich wzrasta w szere-
gu homologicznym, a wigc: pirydyna, chinolina,
naftochinolina, oraz alkaloidy: strychnina, brucyna,

1) E, Pietsch. Kor. Met. 8 (1932) 57.

) H Brandes u. M. Volmaer. Ztschr. phys. Ch.
A 155 (1931) 466.

“) N, I. Kobosew i W. L. Anochin. Zfschr. phys.
Ch. (1931) 13, 18.

2) A, Sieverts u. P. Lueg. Ztschr. an. Ch.
(1923) 193—225.

“) Rane a Prasard J. Phys. Chem. 29 (1925) 429,
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chinina, nikotyna, a z innych zwigzkéw azotowych
nowokaina i kwas pruski.

Obecnosé azotu we wszystkich wymienionych
substancjach oraz male stezenie czynne (10 mili-
moli na 1 litr) pozwalajg sadzi¢, ze dzialanie ich
jest analogiczne z dzialaniem jadéw zatruwajgcych
substancje kontaktowe. Zestawienie to zasluguje
tembardziej na uwage, ze zgodnie z teorja Lang-
muir'a substancje kontaktowe posiadaja pewne
centry aktywne; obsadzenie ich przez czasteczki
jadu unieruchomia kontakt.

W pewnym zwigzku przyczynowym z badaniami
Sievertsa i Luega sg prace nad koloidami J. H.
Stuarta i J. N. Frienda **). Friend wykazal, ze
niektéore koloidy maja zdolnos¢ hamowania koro-
zji; tak np. dodatek 0,2% smoly akacjowej zmniej-
sza korozje o 37%; 0,29 dekstryn — o0 50%, a
0,2% agar-agaru — az o 90% . Opierajac si¢ na licz-
bach z szeregu ktorych przytoczylem zaledwie kil-
ka, Friend stworzyl koloidalng teorje korozji.

Przeciw zbytniemu uogélnianiu zjawisk wysta-
pit W. Beck *°), ktory zwrécil uwage, ze do§wiad-
czenia z koloidami ochronnemi nie sa zupelnie
pewne, gdyz na wyniki wplywaé moze szereg czyn-
nikéw ubocznych, dzialajacych dodatnio lub ujem-
nie. Z drugiej strony W. G. Whitman *') doszed!
do wniosku, ze w warunkach badan Frienda tatwo
moze nastapié¢ koagulacja koloidu, co powinno do-
prowadzi¢ do tworzenia si¢ na powierzchni koro-
dowanej warstw ochronnych, dziatajacych popro-
stu w sposéb mechaniczny, Pomijajac zastrzezenia
Becka 1 Whitmana, przypuszczaé mozna, Ze czg-
steczki koloidu ochronnego sgq adsorbowane przez
osrodki aktywne powierzchni i dzialajg do pewne-
go stopnia podobnie jak jady Sievertsa i Luega.

Osobng pozycje w pracach nad korozja zajmuje
t. zw. teorja filmowa. Teorja ta opracowana przez
Evansa *") i Kistiakowskiego ** ** *") zwigzana jest
z zagadnieniem pasywnosci, gdyz poczatkowy okres
korozji widzi w powstawaniu samorzutnem bez-
postaciowej warstewki tlenkowej (ang. invisible
oxide film), warunkujacej pasywnosé. Nastepnym
etapem jest lokalne niszczenie warstwy tlenkowej
i bezposrednie oddzialywanie czynnikéw korodu-
jacych na obnazong powierzchnie metalu.

Podobnie jak i Volmaer, méwi Kistiakowski o
pewnych centrach, ogniskach korozyjnych (ros.
oczagi), jednakze o ile pierwszy za centry takie
uwaza punkty uprzywilejowane pod wzgledem
energetycznym, o tyle Kistiakowski nie jest w sta-
nie oznaczy¢ polozema centrow, zapoczatkowanie
bowiem zniszczenia przypisuje czynnikom ze-
wnetrznym. Selektywne dziatanie ich jest zdaniem
autora spowodowane przez istnienie zewnetrznych
kontaktéw wielofazowych. Teorja filmowa potwier-
dzona zostala ostatnio przez znanego uczonego an-
gxelskxego Vernona *').

"") J. N. Friend. Trans. Chem. Soc 119, 932 i Trans.
Am. El. Soc. 40 (1921) 63.

%) W. Beck. Die Korrosion. 1929,
70"’") W. G. Whitman. J. Amer. Chem. Soc. 47 (1925)
*7) U. R. Evans. J. Chem. Soc. L 140 (1927) 1033.
) W, Kistiakowski. Ztschr. EI. 31 (1925) 627.
" W. Kistiak owski. Filmowaja tieorja. 1933.
") W. Kistiakowski. Bor'ba z koroziej. 1935,
M) W, H J. Vernon, Trans. El. Soc. (1933) 337.
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Konczac krotki i niepelny przeglad wspoélczes-
nych teoryj korozyjnych, musze podkresli¢, ze jed-
na teorja nie moze obja¢ calosci zagadnienia. Po-
szczegdlne prace oswietlajag wplyw jednego lub na-
wet kilku czynnikéw. Korozja zas jest sumarycz-
nym efektem wspéldzialania wielu czynnikéw. Dla-
tego tez nawet prace stojgce na przeciwleglych bie-
gunach wnoszg wiele ciekawego materjalu i przy-
czyniaja si¢ do coraz lepszego rozumienia zlozone-
go mechanizmu korozji.

Le mécanisme de la corrosion
d'aprés les recherches récentes

Résumé:

Aprés avoir constaté que les grandes pertes dues a la
corrosion ont forcé depuis des années a t'occuper de l'exa-
men de la nature des procés de corrosion, I'auteur analyse
les théories et les recherches plus importantes d'apres
lesquelles se forment nos opinions actuelles en ce qui con-
cerne la nature de la corrosion, ses causes et les moyens
de la protection contre son action destructive.

ZAGADNIENIA GOSPODARCZE

Problem rentownoséci kapitalu
w systemie planowej gospodarki narodowej

Nasze myslenie jest spolecznie uwarunkowane. Roéwniez
i myslenie o sprawach gospodarczych. Gdy zmieniajg si¢
stosunki produkcyjne, gdy np. miejsce gospodarki $wiato-
wej, opartej na miedzynarodowym podziale pracy, zajmuje
zesp6l zamknietych w granicach narodowych systeméw go-
spodarczych, zmieni¢ si¢ muszg i kategorje naszego mysle-
nia ekonomicznego. Mozemy si¢ powolaé na do$wiadczenie
historyczne. Pojecia stusznej ceny, godziwego zysku i wogo-
le caly uklad pojeé¢ ekonomji éredniowiecznej, znany nam
z pism éw. Tomasza z Aquinu, nie ostal sig, gdy ulegla
zmianie $redniowieczna rzeczywisto§é gospodarcza, gdy
mianowicie zamknigta gospodarka miejska z jej przejrzy-
stym ukladem stosunkéw gospodarczych, reglamentacjy ce-
chows produkcji przemystowej i prawem skladu dla we-
drownych kupcéw ustapila miejsca nowozytnej gospodarce,
z jej nieprzejrzystym rynkiem $wiatowym.

Sredniowieczny producent nie ukfadal bilanséw, nie znal
wogéle buchalterji, obce mu byly pojecia zyskow i strat,
amortyzacji kapitalu i rentownosci. Wychowani w systemie
poje¢ kapitalizmu z trudem tylko mozemy si¢ pogodzié z po-
gladem, Ze te podstanowe pojecia moga mieé¢ historyczny,
a wiec przejSciowy charakter, ze istniala kiedy$ gospodar-
ka nie oparta na tych zasadach i 2e ona moZe si¢ ponow-
nie odrodzié, oczywiscie w zmienionej mocno postaci, np.
w systemie planowej gospodarki narodowe;j.

Zagadnieniem relatywizmu pojeé ekonomicznych zajmuje
sie socjologja juz od dawna. W dzisiejszej epoce przelomo-
wej, gdy zmieniajaca sie rzeczywisto§é gospodarcza wymaga
nowego systemu pojeé dla jej mys§lowego opanowania, kwe-
stja staje sie szczeg6lnie aktualna. Przykladem zagadnienie
rentownosci. Opierajac sie na teorji wiedenskiego socjolo-
ga Neuratha stwierdza prof. Biegeleisen (,Ekonomista"
1936 I/Il), ze rachunek pienig¢zny oparty na czystym zysku
przedsiebiorstwa nie moze byé podstawa oceny stosunkéw
ani w odniesieniu do gospodarstwa spolecznego, jako cato-

§ci, ani pewnych galezi przemyslu czy rolnictwa. Tu musza
byé zastosowane inne kryterja, inne systemy rachunkowo-
$ci, ktore ujmujg nie tyle rentownosé, ile zaspokojenie po-
trzeb pewnych grup, oraz calych spolecznosci, czemu od-
powiadaja raczej terminy dobrobytu, polozenia Zyciowego
i t. d. ,Przyzwyczajenia operowania rachunkiem zyskow
i strat sa tak mocne dzieki wiekowym metodom stosowania,
iz wprowadzenie nowych systeméw obrachunkowych z tru-
dem tylko wyrabia sobie wolna droge".

Tak samo przedstawia si¢ sprawa, gdy chodzi o pojecie
kapitalu, ktore jest niewatpliwie réwniez podstawowem po-
jeciem dla wspoélczesnej gospodarki. To, Ze nazywamy ma-
szyne czy surowce kapitalem, wcale nie wynika z natury
tych przedmiotéw materjalnych, a raczej z danego ukladu
stosunkéw spolecznych. Myslimy kapitalistycznie i dlatego
przy nadmiarze surowcéw, niewyzyskanym aparacie produk-
cyjnym i miljonach zbednych i wolnych rak roboczych, ms-
wimy ciaggle o braku kapitalu. Z chwilg np. wybuchu woj-
ny system gospodarczy ulega zmianie i w tym samym kra-
ju, w ktorym do niedawna skarzono si¢ na nadmiar towa-
row, odczuwa sie brak wszystkiego. W systemie gospodarki
wojennej pojecie kapitalu ulega zmianie, wszystko, co sig
nadaje do produkcji i wymiany, staje si¢ kapitalem. Dzieje
sie to dlatego, ze wojna zmienia ogélne ramy zycia gospo-
darczego, w wyniku czego zmienia sie i nasz spos6b mysle-
nia, a wiec i sposob dzialania gospodarczego. System pla-
nowej gospodarki narodowej jest proba zastosowania zalo-
zen gospodarki wojennej do celow pokojowych. Wymaga
rewizji pojeé nie tylko odnoénie do wymienionych tu za-
gadnieri rentownoséci i kapitalu, ale do calego ukladu po-
je¢ ekonomji kapitalizmu.

Swiadomos$é, Zze u podstaw obecnego kryzysu lezy w grun-
cie kryzys w naszem mysleniu ekonomicznem, zbliza nas
powaznie do chwili, w ktérej jego likwidacja stanie sie mo-
zliwa i realna.

Bard

PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

KOMUNIKACJ A

Budowa drég samochodowych w Niemczech

We wrzeéniu r. b. suma wykonanych juz odcinkéw drog
samochodowych w Niemczech wyniosla 1000 km. Fakt ten
podnosi niemiecka prasa techniczna, przytaczajac opisy
projektowanej sieci i jej czeci wykonanej (zob. np. ZVDI
t 80 (1936), zesz. 37, str. 1117 i nast.). Warto zanotowaé
liczby $wiadczace o rozmiarach i postepach tej budowy.
W r. 1933 w budowie bylo zaledwie 60 km drog, za§ odda-
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nych do budowy odcinkéw—814 km; w koricu 1934 r. budo-
wano lacznie na 1190 km, pod koniec 1935 r.—na 1700 km.
Do budowy przekazano: w koricu 1934 r.— 2883 km, 1mar-
ca r. b, — 3460 km, tak ze obecnie wykonywa si¢ juz pozo-
stale odcinki calych magistrali, jak np. Berlin—Hanower—
Essen — Kolonja, Halle — Lipsk — Norymberga—Monachjum,
Karlsruhe—Frankfurt—Hanower—Hamburg, poza krotszemi
drogami, jak Brema—Hamburg--Lubeka i in.

Odpowiednio do tej skali budowy postepuja tez poszcze-
golne roboty: w korcu 1934 r, bylo w budowie ponad
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600000 m* nawierzchni, z czego na beton przypadio
500713 m*, za§ na 1 marca r. b. wykoriczono ok. 7,5 mil-
jona m* nawierzchni.

Ku koricowi 1934 r. zbudowano ok. 400 mostéw, zas dal-
szych 400 bylo w budowie, m. in. wiele kostrukcyj wielkich,
jak 2 mosly na Labie (w Dreznie i Magdeburgu), most na
Menie pod Frankfurtem, na Nekarze, mosty na Innie, dwa
mosty na Odrze pod Szczecinem, liczne wiadukty i t. p.

Jaki wplyw mialy te roboty na stan zatrudnienia, wska-
zuja liczby nast.: do korica 1933 r. zatrudniono na budowie
drég samochodowych 3900 robotnikéw, ktérzy dali 11 700
dniowek, do korica 1934 r. pracowalo juz 83863 ludzi, da-
jac 11943 000 dniéwek. Do 1 marca r. b. wykonano 40 mil-
jonaw dniéwek, liczba za$ robotnikéw przekroczyla 120 000

ludzi. (ZVDI t. 80 (1936) zesz. 19, str. 575).
m

LOTNICTWO

Nowy lot polarny

20 lipca r. b. o godz. 5 m. 45 wylecial z Moskwy samolot
rosyjski jednosilnikowy, ktory wyladowal 22 lipca o godz.
13 m. 45 na wyspie Udd w poblizu Nikotajewska na Amu-
rze, przeleciawszy w 56 godzin 9374 km bez ladowania w
ciaglej walce z burza, mgla i obmarzaniem, Przebyta droga
prowadzila przez punkty nast.: Moskwa -— ziemia Franm-
ciszka Jézefa — przyladek Czeluskin — Petropawlowsk
(Kamczatka) — Nikolajewsk.

3-osobowa zaloga samolotu miala za zadanie zbadanie
warunkéw meteorologicznych nad oceanem Lodowatym i
poélnocnem wybrzezem Rosji, zarazem miala byé zbadana
mozliwo§é komunikacji radjowej i nawigacji przy dalekich
lotach na tym pélnocnym szlaku, jak réwniez miano obser-
wowaé miejscowo$ci dotad miezbadame. Dlatego wybrano
droge lezaca na luku, ktéra dawala mozno§é przelotu ¥
szlaku przy s$wietle dlugiego dnia polarnego.

Pierwszy odcinek Moskwa — ziemia Franciszka Jézefa
o dlugoéci 2700 km przebyto w 17,5 godzin. Drugi odci-
nek — do ujécia rz. Leny — nie masunal szczegdlnycr trud-
nosci, gdyz byl juz do§é dobrze znany i wyposazony w ra-
djostacje. Najciezsze warunki byly na dalszym odcinku —
do Kamczatki, — gdyz lezy on nad nieznanemi jeszcze oko-
licami, obfitujacemi w lafcuchy gérskie, siegajace do 3000
m wysoko$ci,

Uzyty do lotu samolot, budowy krajowej, mial silnik o
mocy 950 KM przy 1950 obr/min, o cigzarze 650 kg i roz-
chodzie paliwa 215 g/KMg. Byl to dolnoplat o rozpigtosci
platéw 34 m, dlugosci 13,4 m, wysokosci 55 m i powierzch-
mni nosnej 88 m® Obciazenie przy starcie wynosilo 1288
kg/m?, wzgl. 12,5 kg/KM. Ciezar platowca — 11250 kg. Za-
pas paliwa wzieto 6000 kg, smaru — 350 kg. Samolot byl
wyposazony w 3-ramienne $miglo stalowe i chowane w lo-
cie podwozie; mnajwieksza jego szybkoéé lotu wynosila
240 km/h, (ZVDI t. 80 (1936), zesz. 36, str. 1113/4).

METALOZNAWSTWO

Wiasnoéci mechaniczne aluminjum

i jego stopéw poddanych dlugotrwatemu

wygrzewaniv

Wzrost zastosowania aluminjum i jego stopoéw na czesci
pracujace 'w wyzszych temperaturach spowodowal, iz od-
dawna juz zainteresowano si¢ wlasnoéciami stopéw w tych
temperaturach, wzglednie wlasno§ciami stopow w tempera-
turach normalnych, lecz po uprzedniem wygrzaniu w wyz-
szych temperaturach. Na ten temat w literaturze zagranicz-
nej znajduje si¢ caly szereg publikacji, do liczby ktérych
przybyla nowa praca A. von Zeerledera i R. Irmanna, ostats

nio wydrukowana w Monthly Journal of the Institute of
Metals (Nr. 7/1936 r.). Zbadano aluminjum czyste oraz na-
stepujace stopy aluminjowe: Peraluman 2 (Mn 1,45% Mg
22%), Anticorodal B (0,98% Si, 0,65% Mn, 0,72% Mg),
Avional D (0,58% Mn, 0,55% Mg, 3,78% Cu), stop Y (1,45%
Mg, 3,95% Cu, 1,92% Ni) i RR 59 (1,15% Fe, 082% Si,
1,49% Mg, 2,35% Cu, 1,32% Ni, 0,06% Ti).

Probki poddano dlugotrwalemu, do 2 lat, wygrzewaniu w
réznych temperaturach, poczem zrywano w temperaturze
20, jak réwniez i w temperaturze badanej. Wyniki
otrzymane przy azrywaniu w temperaturze pokojowej dadza
sie uja¢ nastepujaco: dlugotnwale wyzarzanie poltwardego
czystego aluminijum w temperaturze do 160" C, nie po-
woduje zmiany jego wlasnosci, powyzej tej temperatury na-
stepuje spadek wytrzymalosci (przy jednoczesnym spadku
twardosci i granicy plynnosci oraz ze wzrostem wydluzenia)
zwiazany z przebiegiem rekrystalizacji. Najnizsze wlasnosci
przy 250° otrzymano po wygrzewaniu w tej temperaturze
w ciagu 180 — 360 dni. Bardzo powazny wplyw na zmiang
wlasnoéci wywieraja domieszki, zawarte w aluminium, i to
przez ich wplyw na przebieg rekrystalizacji, Peraluman 2
uzyto do badani w stanie migkkim, w jakim normalnie jest
stosowany; nie wykazal on zadnych zmian do temp. 200"
powyzej tej temperatury wystapilo pewne, aczkolwiek bar-
dzo nieznaczne, obnizenie wytrzymaloéci i odpowiednie
zmiany innych cech. Niedlugie wygrzewanie w temp. 75 —
160° stopu Anticorodal B spowodowalo podniesienie wy-
trzymaloéci, nastepnie ze wzrostem temp. czy czasu wy-
trzymalo§é maleje. Przy temp. 250" zupelne zmigkczenie na-
stepuje po 360 dniach, za§ w temp. 300° juz po 180 dniach.
Avional D wykazuje najpierw obniZenie wytrzymalodci przy
wygrzewaniu od 15 minut do 2 dni, poczem przy wygrzewa-
niu do roku w temp. 75° i 100° wystepuje wzrost wytrzyma-
tosci. Zupelne wyzarzenie tego stopu nastepuje po roku
w temp. 300°. Stop Y wykazuje obnizenie w temp. 200° po

15 min. wygrzewania, nastepnie w ciggu 12 — 24 godzin
wykazuje wzrost wytrzymalosci w temperaturach do 2007
zwiazany 2z zachodzgcem starzeniem tego stopu, po-

czem wylrzymalog§é zaczyna maleé. Stop RR 59 zacho-
wuje sie jak Y, wykazuje jednak znaczna nad nim wyzszo$é
pod wzgledem wytrzymalosci w wyzszych temp. Naprzyktad
przy wygrzewaniu w ciggu 12 lat w temp. 130° wytrzyma-
lo§é jego pozostala bez zmian; za§ po dwuletniem wygrze-
waniu przy 300° nie ulegl jeszcze calkowitemu wyzarzeniu.

Proby zrywane w temp. 100, 160 i 250" po uprzedniem wy-
grzaniu w tych temp. daly wyniki zblizone do wynikéw
otrzymanych na prébkach zrywanych w temp. 20° po dwu-
letniem wygrzewaniu w odpowiedniej temperaturze.

Wkoricu autorzy rozpatruja, jaki wplyw wywiera wy-
grzewanie na granice plynnosci (Q) i stwierdzaja, iz przy
Avionalu i Y wykazuje ona wzrost w temp. do 100"
RR 59 za§ wykazuje w zakresie do 160° znaczng wyZszosé
nad innymi stopami. Granica plynnoséci Anticorodalu spada
raptownie powyzej 100° i przy 160" jest niZsza od granicy
plynnoéci Y i Avionalu, za§ przy 200" jest prawie rowna gra-
nicy pl. czystego aluminjum. Granica pl. czystego aluminjum
nie ulega zmianie do 160°, zas§ w temp. 300° wszystkie stopy
wykazuja bardzo zblizone wartosci Q, 2z wyjatkiem Per-
alumanu, ktéry jako uzyty w stanie mickkim nie wykazuje
zadnych prawie zmian do 300°. Autorzy szczegélnie pod-
kreslaja wyzszo$é stopu RR 59 nad innemi stopami w wyz-
szych temp.

E: P,

Uwaga tlumacza. Do identycznych wnioskéw o wla-
snosciach RR 59 i Y doszed! E. Perchorowicz w pracy oglo-
sionej w ,Przegladzie Mechanicznym" Nr. 22 z roku 1935,
stosujac metode badan krotkotrwalych,
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Stopy miedi-cynk-nikiel

Stopy powyzsze sa znane w przemysle pod réznemi
nazwami, jak ,nowe srebro”, ,alpaka", ,argentine" i t. p.:
skladaja sie one z miedzi i cynku z dodatkiem niklu w gra-
nicach od 5 do 30%. Stopy te niewiele réZnig si¢ od mo-
sindzoéw i tylko zmienia si¢ ich kolor zaleZnie od zawartosci
niklu, z ktérego wzrostem roénie rowniez modul sprezy-
stosci. Stopy powyzsze zostaly w Anglji objete normami
i ich sklad chemiczny podaje nastepujace zestawienie:

TABELA L

Nr. stopu Ni % Cu %
10511 60 — 65
12 4= 1
a0 2= 1
18 —.f— l i3] »
1
1
1

Zn Y,
reszta

20 =
25 -
30 -f

N A WN -

Autorzy referowanego artykulu zbadali stopy lezace w
powyzszych granicach. Stop wytopiono, stapiajac elektroli-
tyczng miedz, elektrolityczny cynk i nikiel w kostkach;
przed odlaniem dodawano do stopionego metalu miedz
manganowq; zadnych topnikéw nie stosowano, jedynie do-
dawano do tygla nieco wegla drzewnego przed zaladowa-
niem pierwszej porcji metalu; podczas topienia tygiel byl
przykryty pokrywa. Topienie odbywalo sie w piecach kok-
sowych, temperatura lania wzrastala ze wzrostem zawar-
tosci niklu. Nastepnie odlane bloki poddano przerébce me-
chanicznej. W stanie wyzarzonym twardo§é walcowanych
na zimno stopéw rosénie ze wzrostem zawartodci niklu.
Co sie za§ tyczy wplywu zgniotu na twardosé, to wzrost
twardosci nie jest maksymalny dla stopu o wickszej zawar-
tosci niklu, albowiem stopy o nizszej zawartosci niklu wy-
kazuja wiekszy wzrost twardosci, anizeli stopy bogatsze
w nikiel.

TABELA 2

Twardoéé Brinella (10/1) zaleznie
od stopnia zgniotu,

Stop 0% 30 % 50 9, 90 9% zgniotu
1 6 140 169 216
2 76 149 175 216
3 72 171 171 212
1 76 154 174 211
5 82 159 174 201
6 86 160 178 205
7 83 155 170 197

Jezeli chodzi o wytrzymaloéé, to podobnie i twardosé,
jest ona wieksza przy 90% zgniocie dla stopu z 10% Ni,
anizeli dla stopu o 30% Ni. Dla stopu o 10% Ni jest
ona w stanie wyzarzonym okolo 35 kg/mm® gdy po
przewalcowaniu na zimno o stopniu zwalcowania 90% wy-
nosi okolo 88 kg/mm® odpowiednie za$ liczby dla stopu
0 30% Ni sa 40 kg/mm® i 76,5 kg/mm*. Wydluzenie maleje
znacznie ze wzrostem stopnia zgniotu, przeweZenie zas
zmienia sie w mniejszym stopniu, tak ze gdy wydluzenie
w zakresie 80 — 90% zwalcowania spada z okolo 50% pra-
wie do zera, przewegzenie z okolo 75% maleje do 55%.
Granice plynnosci 1 sprefystosci badanych trzech sto-
péw (10, 18, 30% Ni) sa podobne i nie widaé réznicy we
wplywie zgniotu. Modul sprezystosci rosnie ze wzrostem
zgniotu.

Produktom okreslonym jako pél-twarde, twarde i bardzo
twarde odpowiadaja zgnioty 20, 35 i 60%. Materjaly po-
wyzsze poddano wyzarzaniu i stwierdzono, i2 temperatura
wyZarzania ros$nie ze wzrostem stopnia zgniotu. Zostalo to
sprawdzone na pomiarach twardoéci, wytrzymalodel, przy-
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dluzenia i proébach tloczliwosci Erichsena, Rowniez i wiel-
ko$é ziarn maleje ze wzrostem zawantosci niklu,

Gestosé stopow wzrasta ze wzrostem zawartosci niklu,
opor elektryczny wzrasta proporcjonalnie do wzrostu za-
wartosci niklu; przewodnoéé cieplna zmmiejsza si¢ ze wzro-
stem zawartos$ci niklu; lecz wspolczynnik zmiany przewod-
nosci cieplnej zaleznie od temperatury pozostaje staly i wy-
nosi + 0,0012. Wspolczynnik rozszerzalnosci do 18% Ni jest
ten sam, nastepnie wzrasta ze wzrostem niklu i wzrost ten
iest bardziej wyrazny w nizszych temperaturach.

TABELA 3

Wtasnoéci fizyczne stopéw.
R b T Vot
. L rozszerzalnodci
po po wladciwy Kal/em.'C . sek. ciep'nej x 10-*
| whia. el | . | ey
@ | r2emtu [ o om/cm® 20 i 200° 0-100" | 0-—400°
1| 8.609 8.621 20,71 0,089 I 0,108 15,0 l 17,0
2| 8672 ‘ 8688 24,79 0,064 | 0,081 15,0 16,8
3| 8.8:8 8880| 37,89 0,046 | 0,056 16,2 | 17,8

(Cook, J. Inst. Met. 1935, Nr. 12, str. 551).
E. <R,

ODLEWNICTWO

Kilka specjalnych préb
w odlewnictwie zeliwa

L. J. Gouttier podaje kilka specjalnych préb dla szybkiej
kontroli przy produkecji odlewow zeliwnych. Niektére z tych
prob sa ogélnie znane, jak proba lejnosci zapomoca odle-
wania specjalnej spirali, lub tez proba hartowania.

Przy wykonaniu odlewéw w formach metalowych do pré-
by hartowania odlewa si¢ do metalowej kokili waltek ¢ 20—30
mm z nieznaczna zbieznoscia, dlugosci 150 — 200 mm. Przy
wykonaniu odlewéw w formach piaskowych dla proby har-
towania odlewaja:

1) na $wiezo, pionowo plytke o wymiarach 100 X 150
‘mm grubosci 20—25 mm, przyczem jedna S$cianke formy
stanowi wlozony chlodnik metalowy;

2) na $wiezo pionowo klin o dlugosci 100 — 200 mm przy
grubosci z jednej strony 10 — 20 mm, a z drugiej 2—3 mm;

3) prostokatny pret szerokosci 20 mm, lecz zmiennej gru-
boéci.

)= ——
S0

Préoba hartowania.

S0
Rys. 1.

Ostatnio G. Hénon zaproponowal wykonanie préby har-
towania, podanej na rys. 1, gdzie F — blok metalowy z
obrobiong powierzchnia, M — forma piaskowa, C — klam-
ra laczaca forme z blokiem, umozliwiajaca wykonanie préb
w jednakowych warunkach.

W grudniu 1935 r. J. Sonnenfeld podal stosowanie proby
dotykowej (rys. 2), odlewanej do stozkowej metalowej ko-
kili, doktadnie wypolerowanej. Przy zawartodci w zeliwie do
0,07% S odlana probka jest zupelnie gladka, lecz ze zwigk-
szeniem zawartosci S powierzchnia odlanej préobki otrzymuje
si¢ coraz bardziej szorstka i przy zawartodci 0,13% S juz
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nie mozna przeciggngé
po probee koricem palca,
a procz tego probka po-
siada bardzo cienkie pe-
knigcia, Przy takim sta-
nie proby dotykowej,
proba hartowania wyka-
zuje zawartoéé 1% Si, gdy
zeliwo zawiera 1,5—29%Si.

Probka do okreslenia
tlworzenia si¢ jamy usa-
dowej (rys. 3) sklada si¢
z dwoéch réownoleglych
cylindrow  polaczonych
znacznem  zgrubieniem

bezposrednio pod wle-
wem. Po ostygnieciu roz-
bija si¢ probke w miejscu
polgczenia obu cylindrow;
zwarty zlom w miejscu
najbardziej sprzyjajacem
powstaniu jamy usado-
wej wskazuje na nieutle-
nione zeliwo,

Dla okreslenia wewnetrznych naprezen (rys. 4) jednoeze-
$nie odlewaja w formie 8 préb, stosujac chlodniki przy naj-
ciefiszym przekroju préby. Proby posiadaja wymiary: 0 ze-

Rys. 2. Forma do probki
dotykowej.

Rys. 4. Wykonanie probek
do sprawdzania naprezen
wewnetrznych,

Rys. 3. Forma do préby
na jame usadows.

wnetrzna 60 mm, ¢ wewngtrzna 40 mm, mimosrodkowosé
6 mm, wysoko§¢é 20 mm. Po ostygnieciu poddaje si¢ 7 pro-
bek odmiennej termicznej obrébce i po przepilowaniu
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Rys. 5. Prébka do proby
piasku formierskiego.

wszystkich 8 probek w najciefszym przekroju okresla sie
odksztalcenie odlewéw, a tem samem wielkosé naprezen.
Rys. 5 i 6 przedstawia prébe do badania piasku formier-

skiego, wprowadzong przez L. Trenheit'a. Préba ta polega
na wykonaniu odlewu z szeregiem trudnych miejsc, wagi
16 kg, podlug rys. 5, ewentualnie wagi 64 kg, podlug rys. 6.
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Rys. 6. Probka do bada-
nia piasku formierskiego.

Proba ta daje mozno$é zbadania je/noczeénie piasku mo-
delowego i rdzeniowego. Po ostygnieciu odlewu bada sie
jego zewnelrzny wyglad, jak réwniez zlom odlewu., (Revue
de la Fonderie Moderne 10.111.1936, str. 75—79).

0. M.

Badania nad lejnofcig zeliwa

Lejnosé, to znaczy zdolnosé metali wzglednie stopéw do
wypelniania form, zalezy od szeregu czynnikéw, z ktérych
glowne sa nastepujgce: a) natura plynnego stopu, b) tempe-
ratura zalewania formy, c¢) warunki krzepnigcia i krystali-
zacji, przyczem 1) im wigkszy zakres krzepnigcia, tem mniej-
sza lejnosé, 2) stopy o krysztalach dendrytycznych maja
lepsza, lejno$é, d) rodzaj formy, e) sposéb zalewania,
f) ksztalt i wymiary odlewu,

Zeliwo eutektyczne posiada majlepsza lejnoéé. Przy krzep-
nigciu zeliwa caly szereg czynnikéw wplywa poza jego skla-
dem chemicznym na przebieg krystalizacji, mianowicie: sto-
pieni utlenienia (obecnoéé tlenkéw wplywa ujemnie na lej-
no§é) iloéé rozpuszczonych gazéw, rodzaj 2zuzla, wtrace-
nia i t. p. Badania wykonane przez Pietrowa nad lejnoscia
zeliwa szarego i bialego doprowadzily do wyciggni¢cia na-
stepujgcych wnioskow. Lejnosé, jak szarego, tak i bialego
zeliwa zmienia si¢ w prostej zalezno$ci od temperatury za-
lewania. Co sie tyczy wplywu poszezegélnych skladnikow
na lejno§é, to wplyw ich moze ujawnié si¢ w: 1) zmianie
lepkosci metalu, 2) tworzeniu sie eutektyki, 3) zmianie wa-
runkéw krzepniecia, 4) tworzeniu nowych skladnikéw po-
lepszajacych lub pogarszajacych lejnoéé, 5) wplywie na ro-
dzaj krystalizacji.

Wegiel wedlug badan Bergera przy stalej temperaturze
zalewania podnosi lejno$é do zawartoéci eutektycznej, po-
wyzej za§ powoduje zmniejszenie jej. Autor potwierdza po-
wyzsze wnioski Bergera. Stwierdza pozatem, iz lejnoéé bia-
tego zeliwa jest gorsza od lejnosci Zeliwa szarego; i tak w
temp. 1340° lejnosé bialego zeliwa jest 1,5 — 1,7 razy gor-
sza od lejnoéci zeliwa szarego. Przy temp. 1380° lejnoéé
zeliwa bialego nie osiaga lejnosci Zeliwa szarego w temp.
1 340,

Poglady na wplyw krzemu sy rozbiezne; jedni uwazaja,
iz wywiera on dodatni wplyw na lejnoséé, inni iz wplywa
ujemnie. Autor ustala, iz Si w ilosci od 2,8% do 38% znacz-
nie podnosi lejno§é zeliwa przy wszystkich temp. lania, po
przekroczeniu za$§ tej granicy lejnos¢ maleje. W zeliwie
bialem krzem podnosi lejno§é naogél mniej intensywnie.

Odnosnie wplywu manganu twierdzenia badaczy nie sg
tez zgodne, Jedni twierdzg, iz dodatek manganu wplywa do-
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datnio, inni, iZ wywiera on nieznaczny wplyw w kierun-
ku dodatnim na zeliwo podeutektyczne i ujemnie wplywa
na lejnosé zeliwa nadeutektycznego. Wedlug Pietrowa
mangan w ilosci od 0,6 do 1,4% nie wywiera zadnego wply-
wu zaréwno na szare, jak i na biale zeliwo.

Panuje ogélne przekonanie, iz fosfér podnosi lejnosé¢ zeli-
wa, co o tyle nie jest zgodne z rzeczywistoscia, iz dodatni
wplyw fosforu widaé tylko w stosunku do Zeliwa podeutek-
tycznego, natomiast na Zeliwo nadeutektyczne fosfor wply-
wa ujemnie. Wedlug autora fosfér w ilosci 02 — 06%
znacznie podnosi lejno§é zeliwa szarego, szczegélnie w niz-
szych temp. Nalezy to przypisa¢ glownie tworzeniu si¢ po-
trojnej eutektyki.

Nikiel, wedlug autora, nie wplywa na lejnoséé¢ zeliwa szare-
go, podnosi za$ lejnosé zeliwa bialego. Co si¢ tyczy chromu,
to jest on raczej szkodliwy przy nizszej temp. lania i obo-
jetny (w ilosci 0,3 — 1,2%) przy laniu od wyzszych tem-
peratur. (Litiejnoje Dielo Nr. 6, 1936 r., str. 4—15).

L P
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Tani wyréb krzywek

W celu znacznego oszczedzenia czasu i pienigdzy przy
wyrobie krzywek rozrzadczych mozna zastosowaé sposéb
nastgpujacy.

Rys. 7

Prébna krzywke robi sie z drzewa ze stalowym rdze-
niem A (rys. 7) do zamocowania na wale maszyny.

Maszyne uruchamia si¢ recznie i krzywke odpowiednio po-
prawia, Po ustaleniu ostatecznego ksztaltu krzywki powle-
ka siec ja cienka warstwa szellaku i suszy. Po wysusze-
niu wklada sie trzpien B do otworu rdzenia A i umieszcza
na stalowej plycie, d> ktérej przymocowuje sie stalowy
pierscieri C. Przestrzed wolna migdzy D i C wypelnia sig
gipsem. Potem krzywka drewniana zostaje usunieta, w
rdzeniu wywierca si¢ otwory, w ktére wciska sie kolki.
Potem zestaw rdzen — kolki umieszcza sie na trzpieniu B.
Na miejsce krzywki zostaje wlany stop bizmut — olow —
cyna ,Matrix" (E). Stop ten jest niekurczliwy i posiada
do$é znaczna wytrzymalo§¢ na Sciskanie. Taki odlew zo-
staje powleczony miedzia, a nastepnie chromem w celu
otrzymania odpowiednio twardej powierzchni. Tak obro-
biona krzywke umieszcza si¢ na maszynie. Po zuzyciu sluzy
ona jako wzorzec do wyrobu nastepnej krzywki.

Sposéb ten mozna z korzyscia stosowaé w warsztatach
stosujacych druciarki lub $rubiarki do wyrobu malych se-
ryj. |Machinery, 13.8.1936 str. 597].

Oweglanie duiych stozkowych
két zebatych

Do oweglania zebow duzych kol stozkowych Gleason
stosuje plomien tlenowo-acetylenowy. Ogrzane ze¢by sa chlo-
dzone dwoma malemi strumieniami wody.

Przyrzad do takiego oweglania jest samoczynny, wy-
maga wiec tylko nastawienia i uruchomienia. Hydrauliczna
przekladnia umozliwia zmienna szybko§é. Dzigki temu
przekroje o réznej grubosci moga byé odpowiednio ogrza-
ne, szybkos§é ngrzewania krancow zeba — zwigkszona i —
usuniete przegrzanie krawedzi.

2 palniki bardzo prostej konstrukcji sa umieszczone na
ramieniu o wysiegu regulowanym w zaleznoséci od s$rednicy
oweglanego kola, Glowica robocza spoczywa nieruchomo
na poadstawie, lecz wrzeciono moze opisywaé luk 90’. Ra-
mi¢ moze byé podnoszone lub opuszczane hydraulicznie.
Zacisk zabezpieczajacy utrzymuje je w zadanem poloze-
niu, Zestaw palnikéw mozna réwniez nastawiaé pod ka-
tem. Szybko§é ruchu palnika wprzéd lub wityl moina re-
gulowaé dowolnie. Kierunek ruchu kazdego palnika row-
niez jest kontrolowany przez nastawna prowadnice.

Przyrzad ten moze sluzyé do oweglania kol do
¢ 2500 mm i gdy wymagana twardo§é powinna wynosié
55-60° Hp. Pozadane jest, aby kola poddane takiemu owe-
glaniu byly odlewami lub okuciami, zawierajgcemi 1,25%
manganu i 035% wegla. [Machinery, 20.8.1936 sir. 634 =

635]. -
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Paliwa syntetyczne w Polsce®

ROBLEM paliw syntetycznych w Polsce zda-
je si¢ byé pozornie malo aktualnym. Krajo-
wa konsumcja benzyny jest bowiem wsku-

tek minimalnej ilo§ci automobili tak mata, ze na-
wet skromna i ciaggle malejaca produkcja ropy naf-
towej dostarcza paliwa w ilosci, przekraczajacej
powaznie krajowe zapotrzebowanie. Kilka cyfr,
wzietych z oficjalnej publikacji P. E. N. za rok
ubiegly 1935, ilustruje te stosunki.

TABELA I

Przer6bka ropy w r. 1935. . . . . 50 925 wagonbw
Wytwoérczoéé benzyny 8552 wagonbéw

" gazoliny z gazu ziemn. 3777
12 329 wagonéw
Spozycie krajowe . . . . . . . . 6616 X 53,66,
Wywéz zagranice . . . . . . . . 4754 46,34,

11370 w‘agonéw

Nawet gdybysmy uwzglednili, Ze w postaci mie-
szanek spirytusowo-benzynowych jeszcze kilkaset
wagonoéw alkoholu powigksza dodatkowo spozy-
cie wewnetrzne, to nadmiar produkciji jest jeszcze
tak powazny, ze mozna mieé wrazenie, iz sprawa
paliw syntetycznych jest muzyka dalekiej przy-
sztosci.

W rzeczywistosci jednak przedstawia sie to za-
gadnienie nieco inaczej. llo§¢ samochodéw, ktéra
decyduje o spozyciu paliwa plynnego, jest w Pol-
sce tak mala (ok. 25000), ze juz niewielkie po-
wigkszenie jej wywola brak benzyny w
kraju O ile wiec nie zdotamy odkryé nowych
z16z ropnych i rozwingé na mich nowych kopaln
ropy, staniemy przed zagadnieniem importu su-
rowca lub gotowego produktu, wzglednie przed
koniecznoscig uzupelnienia brakéw produktu na-
turalnego produktem syntetycznym. Rozpatrujac
surowce, a poniekad i techniczne mozliwosci, ja-
kiemi Polska do tego celu rozporzadza, widzimy
trzy drogi, ktére moga doprowadzi¢ do zwiekszo-
nej produkcji materjaléw pednych, mianowicie:

1) rozklad termiczny cigzkich frakcyj ropy naf-
towej, a wiec olejow, na benzyne, t. zw. kraking;

2) zamiana wegla brunatnego lub kamiennego
na paliwa plynne przez uwodornienie lub eks-
trakcje;

*) : Referat, wygloszony na zebraniu plenarnem Polskiego
Komitetu Energetycznego dn. 6 czerwca r. b

Prof. Dr. St. Pilat, Lwéw

3) synteza catkowita lekkich weglowodorow
przez redukcje tlenku wegla przy uzyciu wegla
lub gazéw ziemnych jako surowcow.

Pierwsza metoda opiera si¢ na produktach naf-
towych jako surowcu i ma te niezaprzeczong za-
lete, ze stanowi sposéb fabrykacji w ostatnich 15
latach dokladnie opracowany i w dwéch naszych
rafinerjach od kilku lat stosowany. Natomiast
sprawa surowca do tego procesu powaznie ogra-
nicza ilosci, jakieby przy obecnym stanie produk-
cji ropy mozna tg metoda uzyskaé. Z zestawien
P. E. N. wynika, ze mamy okolo 6 500 wag. rocz-
nia olejow lekkich i smarowych, ktérebvémy mo-
gli przerobié¢ przez kraking na okolo 3000 wag.
benzyny. Przymuje, Ze spozycie nafty s$wietlnej
nie pozwala na uzycie jej jako materjalu wyjscio-
wego do fabrykacji benzyny. Réwniez nie zosta-
nie zuzyty na ten cel nadmiar parafiny, jako pro-
duktu zbyt drogiego.

Jesli chodzi o strone techniczng tego procesu,
to polega on w zasadzie na ogrzewaniu plynacego
przez system rur surowca do temperatur zwykle
okolo 450°, w ktérych nastepuje rozpad wiek-
szych czastek na mniejsze. Rozrézniamy kraking
w fazie plynnej lub parowej, zaleznie od tego, czy
przegrzewamy cig¢zsze oleje pod ci$nieniem jako
plyny, czy tez przeprowadzamy je najpierw w
stan pary, a nastepnie pary te przegrzewamy.

Oba urzgdzenia krakingowe znajdujgce si¢ w
Polsce, systemu Cross, maja laczng wydajnos¢
15 — 20 wag. dziennie. Instalacje te sq z powodu
malego zapotrzebowania benzyny motorowej
przewaznie nieczynne, co wynika z tego, Ze pro-
dukcja benzyny krakingowej wynosila w r. 1935,
wedlug zestawien P. E. N., ogotem tylko 102 wa-
gonow.

Rozklad termiczny gazu ziemnego nie daje do-
tad, mimo licznych prac w tym kierunku, rezulta-
tow, ktoreby pozwalaly spodziewaé¢ sie, ze na tej
drodze bedzie mozna wigksze ilosci ptynnego pa-
liwa w razie potrzeby uzyska¢. Doéwiadczenia
prowadzone w ostatnich latach w licznych labora-
torjach dadza sie uja¢ w ten sposéb, Ze mozna
wprawdzie dzialaniem wysokich temperatur (oko-
to 1200° C) otrzyma¢ z gazu ziemnego, wzgl. z me-
tanu, weglowodory plynne typu benzolu, jednak
uzyskane wydajnosci (ok. 6% ) sa zbyt male, a tem-
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peratury reakcji zbyt wysokie, aby méc na tej me-
todzie oprze¢ fabrykacje plynnego paliwa.

W Polsce, gdzie dysponujemy praktycznie nie-
ograniczonemi zasobami wegla i bardzo powaz-
nemi ilosciami gazu ziemnego, produkcja paliw
syntetycznych z tych materjalow wyjsciowych nie
jest praktycznie ograniczona ilo$cia surowca i mo-
ze by¢ wskutek tego dostosowana do zapotrze-
bowania. Istnieje zatem teoretyczna mozliwosé
daleko idacej motoryzacji, opartej na wlasnych
materjalach pednych. Przerébka wegla kamien-
nego lub brunatnego moze byé¢ prowadzona albo
przez ekstrakcje, albo przez uwodornienie, albo
tez droga zupelnej syntezy z tlenku wegla i wo-
doru przez gaz wodny.

Ekstrakcja wegla kamiennego w temperaturach
bliskich do temp. rozkladu wegla, t. j. okolo
400° C, mieszaninami tetraliny i krezolu wedlug
pomystu Pott'a i Brochego pozwala uzyskaé z we-
gla okolo 80% i wigcej stalej substancji, wolnej
zupelnie od popiolu. Ekstrakt ten, o konsystencji
smoly, moze byé podobno uzyty wprost jako pa-
liwo w silnikach Diesela, a w kazdym razie jest
doskonalym materjalem do dalszej przerébki
przez uwodornienie. Poniewaz metoda ta jest sto-
sunkowo nowa, wiec nie mamy jeszcze technicz-
nych danych z jej przebiegu, w kazdym jednak ra-
zie nalezy przypuszczaé, ze bedzie ona miala dla
przerobki wegla powazne znaczenie,

- Poréwnanie skladu chemicznego wegla kamien-
nego i brunatnego, teru weglowego, ropy nafto-
wej z benzyna wedlug tabeli 2, wskazuje, Zze przy
przemianie wegla na materjaly pedne musimy zre-
alizowa¢ dwa postulaty. Z jednej strony nalezy
zwigkszyé zawarto§é wodoru w drobinie, z dru-
giej — wielkie drobiny rozbi¢ na mniejsze.
TABELA IL
Sktad chemiczny paliw?*)

we | o |eo.Ns

Wegiel kamieony . . . . . 82 5,5 12,5
Ter z wegla kamiennego . . 87 6.6 6,4

Wegiel brunatny . . . . . 70,5 6,0 | 235
Ropa naftowa . . . . . . . 85 11,0 4,0
Beénpyna' /5 Lonante e e 857 | 14,3 —
Methn®s 1o Ut ~dend Jachi s 152 | R8 -

Zrealizowanie tych postulatéw przeprowadzil
pierwszy F. Bergius w szeregu znanych prac,
rozpoczetych jeszcze w r. 1910, a ujawnionych w
zgloszeniu patentowem z r. 1913. Zasadniczym
pomystem bylo uzycie wysokich cisniei wodoru
(ok. 200 atm), przy réwnoczesnem zastosowaniu
wysokich temperatur — ok. 400° C. Jeéli abstra-
hujemy od dzialania stalowych écian autoklawow
i tlenku Zelaza, majacego na celu usunigcie pola-
czen siarkowych, to reakcja wedlug pierwotnego
pomyslu Bergiusa przebiegala bez katalizatora.
Pokazalo sie jednak, ze wegiel wchodzi w reakcje
trudno i ze korzystniejszy przebieg uwodornienia
da sie osiagnaé przez wprowadzenie do procesu
pasty z wegla sproszkowanego z olejem; w tych
warunkach mozna bylo osiagnaé zamiane 80 —
909 substancji wegla na materjaly plynne.

Wielkie techniczne znaczenie uplynnienia we-
gla zawdzieczamy pracom [. G.- Farben, kto-

*» M. Pier. Chem. Fabrik 8, 54 (1935).
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ra, po wielu doswiadczeniach przygotowawczych,
wybudowala w Leuna w r. 1927 prébne technicz-
ne urzadzenie do otrzymywania syntetycznego pa-
liwa z wegla brunatnego. Z biegiem lat i doswiad-
czen urzadzenie to powigkszano tak, ze gdy w je-
sieni roku ubieglego mialem sposobno$é urzadze-
nie to zwiedzaé, produkcja benzyny osiagneta 100
wag. dziennie. Dla poréwnania nalezy przypo-
mnieé, ze produkcja benzyny calej Polski wynosi
niespelna 40 wag., spozycie krajowe — niespelna
20 wag. dziennie.

Doswiadczenia I. G. Farben wykazaly przede-
wszystkiem, ze przez zastosowanie odpowiednich
katalizatoréw, odpornych na dzialanie zatruwaja-
ce siarki, reakcja przylaczenia wodoru zostaje tak
przys$pieszona, ze unika si¢ w zupelnosci powsta-
wania mazistych substancyj przez polimeryzacijg
olefinéw. Jako katalizatorow uzyto siarczkéw mo-
libdenu i wolframu, przyczem poczatkowo (w
1925 r.) pracowano tylko w fazie parowej. To zna-
czy, ze ter weglowy zamieniano na parg i te pary
w strumieniu wodoru przy ci$nieniu 200 atm
i temp. 450" C prowadzono nad katalizatorami.
Poniewaz preznosé czastkowa par cigzkich sklad-
nikéw teru jest nawet w temperaturach okolo
450° C stosunkowo niewielka, przeto z koniecz-
no$ci pracowano z wielkim nadmiarem wodoruy,
i te okolicznosci obnizyly znacznie wydajnosé apa-
ratury. Okazala si¢ wigc konieczno$¢ przeprowa-
dzenia reakcji przemiany wysokodrobinowych su-
rowcéw w benzyny o malym cigzarze drobinowym
w dwéch etapach. W pierwszym etapie ter we-
glowy lub wegiel zawieszony w oleju, zadany ka-
talizatorem w wielkiem rozdrobnieniu, przemienia
sie w lekki olej, przyczem reakcja z wodorem za-
chodzi w fazie plynnej. W drugiem stadjum prze-
prowadza si¢ pary tego oleju z wodorem nad stale
umieszczonemi katalizatorami, przyczem otrzy-
muje sie jako produkt koncowy genzyne.

Zaleznie od doboru temperatur, koncentracji
wodoru i rodzaju surowca mozna w szerokich gra-
nicach.zmieniaé jakos§é produktow, stosujac sie do
potrzeb. Tak np., pracujac tylko w fazie plynnej,
w niskich temperaturach — ok. 400" C — i uzy-
wajac jako surowca ciezkich olejéw, mozna po-
lepsza¢ znacznie ich wlasnosci. Stosujac niskie
temp. w fazie parowej, mozemy rafinowaé benzy-
ne lub benzol. Mozna tez lekki olej przy rozkla-
dzie utrzymanym w waskich granicach zamieniaé
na nafte $wietlng. Wreszcie pracujac w wyz-
szych temperaturach — okoto 500° C — uzyskuje-
my ubozsze w wodér paliwa syntetyczne o cha-
rakterze aromatycznym i wybitnych wlasnoéciach
przeciwstukowych. Jesli dodamy, ze w tej samej
aparaturze i analogicznych warunkach zamienia
si¢ na syntetyczna benzyne wegiel brunatny i ka-
mienny, to widzimy, Ze opisywany sposob fabry-
kacji jest niezmiernie elastyczny i daje si¢ w wy-
sokim stopniu przystosowaé do réznorodnych wa-
runkéw pracy.

Techniczny rozwo6j tej metody nasuwal szereg
trudnosci w doborze odpowiednich materjalow
i konstrukeji wytrzymatych na dlugotrwale dzia-
lanie wysokich temperatur, wielkich ci$nien i ko-
rodujacego wplywu siarki, a takze i samego wo-
doru. Gléwna cze$é aparatury, t. j. przestrzen,
w ktorej sie odbywa reakcja przylagczania wodoru
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i rozkladu wigkszych drobin na mniejsze, ma po-
sta¢ pionowo ustawionych grubosciennych rur,
sporzadzonych ze specjalnych gatunkow stali. Aby
uchroni¢ te kosztowna czes¢ aparatéw przed od-
weglajgcem dzialaniem wodoru, a takze przed ko-
rozjg, zastosowano wewnatrz rur wylozenie z czy-
stego zelaza, ktére stosunkowo malym kosztem
moze byé wymienione. Korozja wystepujagca w in-
nych czeéciach aparatury ma swe zrédlo w za-
wartej w wiekszosci surowcow siarce. Okazalo
sie, ze dobrg ochrone daje pocynkowanie apara-
tow, tak prowadzone, ze powierzchnia zostaje po-
kryta stopem cynku i zelaza.

eakcja przylaczania wodoru jest wyraznie
egzotermiczna. Skutkiem tego przy zwiekszeniu
predkosci reakcji zapomoca aktywnych kataliza-
torow i podwyzszeniu dzigki temu ilosci przera-
bianego surowca, liczac na czas i pojemnosé apa-
ratury, mozna ograniczyé podgrzanie materjatu do
temperatur wystarczajacych do rozpoczesia re-
akcji. Temperatury te wynosza dla wegla okolo
400° C, za$ przy uwodornieniu w fazie parowej —
okoto 250" C. Poniewaz straty ciepla przez pro-
mieniowanie sa male, przeto okazuje sie, ze trze-
ba reakcje hamowa¢, aby temperatura nie prze-
kroczyla optymalnych granic. Osiagnieto unormo-
wanie reakcji przez doprowadzanie 'w odpowie-
dniem miejscu zimnego oleju, wzglednie zimnego
wodoru.

Trudnoéci innego rodzaju powodowal przy syn-
tezach opartych na weglu szlam, tworzacy sie
z popiotu oraz tych czesci wegla, ktore nie ulegly
uplynnieniu. [ w tym wypadku aktywnos$é kata-
lizatora okazala si¢ czynnikiem decydujagcym. Im
katalizator aktywniejszy, tem zupelniejsze prze-
prowadzenie wegla w plyn, a wiec tem mniejsza
iloé¢ czesci nieuplynnionych.

Reakcja prowadzona na weglu kamiennym po-
zwolila na uzyskanie z tonny wegla gazowniczego
600 kg benzyny o liczbie oktanowej 66 — 68, kto-
ra przez 10%-owy dodatek alkoholu podwyzsza
si¢ na 73 — 76, a przez dodatek czteroetylku olo-
wiu da si¢ jeszcze dalej podniesé.

Niepodobna w ramach krétkiego referatu omé-
wi¢ wyczerpujgco sprawy uplynnienia wegla, na-
lezy jednak zwrécié uwage, ze problem ten jest
w zupelnosci rozwigzany pod wgledem technicz-
nym i ze mamy juz w Europie dwa urzadzenia —
po jednem w Anglii i w Niemczech, — ktéce
w bardzo wielkich rozmiarach wegiel brunatny
i kamienny zamieniajg na paliwo syntetyczne.

TABELA Il
Uwodornianie wegla brunatnego®)

A B

Zawartodd Cw % o0 el 68 68

" bituméw w % . . . 13 8
Wydajnosé produktéw w % na C

BEnerhaiiis e L, ol n 33 37

Oleje smarowe . . . . . . : 13 13

RAPAHAR t o i S S Emk 11 7

Z formalnego punktu widzenia, zamiana wegla
przez uwodornienie na plynne paliwo synte-
tyczne jest raczej rodzajem odbudowy wysoko-
drobinowej substancji weglowej, i to odbudowy

*) M. Pier, Chem. Fabrik 8, 46 (1935).

.schera i Tropscha data nieoczekiwany

tak prowadzonej, aby w gléwnej czesci dochodzita
do substancyi zawierajacych w drobinie od 5 do
15 atoméw wegla, co wlasnie odpowiada benzy-
nom, otrzymanym z rop naftowych.

Roéwnolegle z temi pracami rozwijala sie w Kaiser
Wilhelm Institut fiir Kohlenforschung w Miilheim,
pod kierunkiem prof. F. Fischera, metoda
przetwarzania wegla, wzglednie gazu ziemnego,
na produkty plynne, ktéra to metoda, w przeci-
wienstwie do opisanej poprzednio, stanowi rze-
czywista synteze, w najbardziej écistem tego sto-
wa znaczeniu, . ;

Punktem wyjscia licznych prac prof. Fischera
byta obserwacja dawniejszych badaczy, jak Saba-
tier z r. 1902, ze tlenek wegla (CO) moze byé przy
uzyciu niklu jako katalizatora zredukowany do
metanu. W tej dawniejszej formie reakcja ta nie
budzila jeszcze wystarczajgcego praktycznego za-
interesowania i dopiero w r. 1925 w rekach Fi-
rezultat,
mianowicie redukcje tlenku wegla do weglowo-
doréw o wigkszych drobinach. Zasadniczym wa-
runkiem tego pod wzgledem przemystowym inte-
resujgcego efektu byl odpowiedni dobér katali-
zatoréw, aktywowanych przez odpowiednie do-
datki. Poczatkowo pracowano katalizatorami ze-
laznemi i kobaltowemi, z ktérych pierwsze akty-
wowano miedzia i alkaljami, drugie — tlenkiem
cynku. W ciggu systematycznych badan nad ka-
talizatorami tej reakcji ustalono, Ze najlepsze sg
katalizatory kobaltowo - torowe, osadzone na zie-
mi okrzemkowej, i to zaréwno ze wzgledu na wy-
datek syntezy, jak na odpornosé przeciw zatruciu.

T ABELA IV,
Katalizatory®*)

Zmniejszenie

Wi | skl
Fe Cu na krzem. stragcony . . . 28 ' 8
Ni Mn Al o by 105 ; 45
Co Th 110 | 60
Co Th Cu " 105 | 60
Co Th rozloz. 105 ll 25
Co Ni stopiony . . 85 | 12

Mieszaning gazéw, tlenku wegla i wodoru
w stosunku 1 :2, otrzymuje si¢ dzialaniem pary
wodnej na koks, wzglednie pary wodnej na gaz
ziemny w wysokich temperaturach.

Widzimy wiec, ze w tym wypadku mamy do
czynienia z zupelng synteza paliwa, przyczem su-
rowcami sg koks i woda. Ten fakt nie jest bez
znaczenia dla kopalnictwa weglowego, poniewaz,
jak wiadomo, zbyt koksu nastrecza czesto trud-
noéci, podczas gdy gaz, smola weglowa i benzol
fatwo znajdujg odbiorcow.

Ale nie tylko koks moze stuzy¢ jako surowiec
przy tym systemie fabrykacji. Réwniez mozna
uzy¢ do tego celu gazu ziemnego, ktéry, wcho-
dzac w wysokich temperaturach w reakcje z pa-
ra wodna, daje mieszaning tlenku wegla i wodoru,
na ktérej ten sposéb fabrykacji paliwa syntetycz-
nego jest oparty.

Reakcja redukeji tlenku wegla do weglowodo-
réw jest reakcjag wybitnie egzotermiczng i kazdy
metr szeéc. przereagowanego gazu wydziela okolo

*) F. Fischer. Brennstoff-Chemie 16, 1 (1935),

7l
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600 Kal, ktére musza byé¢ odprowadzone, aby nie
przekroczyé optymalnej temperatury, ktéra przy
uzyciu kobaltowego katalizatora waha si¢ w gra-
nicach 180 — 200" C. Najciekawszem z praktycz-
nego stanowiska kosztow inwestycyjnych jest
jednak to, ze reakcja, w przeciwienstwie do bez-
posredniego uwodorniania wegla, przebiega pod
ciénieniem almosferycznem. Wskutek tego prze-
prowadzenie tej syntezy, przynajmniej w poéltech-
nicznych aparatach, jest bardzo proste. Gaz wo-
dny, wzbogacony w wodér znanemi sposobami,
przechodzi przez oczyszczalnik, majacy na celu
usuniecie siarki i polaczen siarkowych, ktoreby
zatruly katalizator, i wchodzi do aparatu kontak-
towego, w ktérym umieszczony jest katalizator.
Celem odprowadzenia ciepla przewidziane jest
w aparacie kontaktowym chlodzenie olejem tak,
ze temperatura utrzymuje si¢ w optymalnych gra-
nicach 180 — 200° C. Urzadzenia kondensacyjne
dla weglowodoréw plynnych oraz urzadzenia ad-
sorbcyjne dla produktéw pod zwyklem ci$nieniem
gazowych, jak propran i butan, uzupelniajq apa-
rature.

Wydajnosé produktéw przedstawia sie tak, ze
z 1 m' gazu, zawierajagcego okolo 29% CO
i 58% H,, otrzymuje si¢ 100 — 120 g plynnych
produktéw, zamiast teoretycznego wydatku, kto-
ry powinien wynosié¢ okolo 180 g.

Interesujgcy jest sktad produktéw na tej drodze
otrzymanych, w ktérych, obok lekkich i cigzszych
benzyn, otrzymuje si¢ takze stala parafing o bar-
dzo wysokim, okoto 80" C i wyzej lezacym punkcie
topienia.

TABELA V.

Produkta syntezy z gazu: CO 4 2H,,
na kontakcie kobaltowym?*)

Temp. wrzenia ‘ % wag. ‘ Ol/;"(;%i‘;,
Gagalis 58 e s wipas nizej 30° 4 ‘ 50
Benkvan " ot h e 30 — 200° 62 30
(6 ) Y R a2 Tt IS wyzej 200 i 23 | 10
Parafina z oleju . . . topl. 50° e —
Parafina z kontaktu w 70—80°| 4 —

Otrzymana benzyna wrzgca miedzy 50 a 180" C
ma liczbe oktanowa 47; dodatek czteroetylku olo-
wiu podwyzsza jg na 70 — 80. Olej po odparafi-
nowaniu przedstawia typ paliwa w rodzaju oleju
gazowego. Jest zrozumiale, Zze przez polimeryza-
cje olefin zawartych w tych benzynach, np. zapo-
mocg chlorku glinu, mozna je zamieni¢ na oleje
smarowe, wzglednie przez estry kwasu siarkowe-
go w wyzsze alkohole.

Jesli poréwnamy oméwione zasadnicze sposoby
otrzymania paliw syntetycznych (tabela VI), to wi-
dzimy, ze bezposrednie uwodornianie wegla ka-
miennego lub brunatnego, teru weglowego lub po-
zostalosci dystylacyjnych przebiega w wysokich
temperaturach i wysokich ci$nieniach, wymaga
zatem skomplikowanych i kosztownych urzadzer,
ktére moga, byé rentowne dopiero przy bardzo
wielkich rozmiarach urzadzenia.

*) F. Fischer. Brennstoff-Chemie, 16, 1 (1935),
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TABELA VL

Por6wnanie syntetycznych metod
otrzymywania paliw,

I. - G. - Farben ‘ Flscher
Inwestycja .. « . . . v wielka | nizsza
Materjal *5 o oo e s SUrowy | chem. czysty
Wydajnoéé . « . . . .. 95% 65%
Clénlenie 20 )iV buriy s 150—200 atm | 1 atm
F ) Py G N e 350 — 480 | 180 — 250
Katalizatory . . '« '« o & tanie drogie
APRERTUra™. .= * 0 ok stal specjalna |blacha kotlowa

Synteza zupelna wedlug Fischera nie wyszla
dotad ze stadjum péltechnicznych doswiadczen,
trudno wiec poréwnywaé ja z bezposredniem
uwodornianiem. O ile jednak mozna wnioskowaé
na podstawie dotychczasowych wynikéw, to punkt
ciezkoéci tej metody bedzie lezal raczej w eko-
nomicznem rozwigzaniu ofrzymania i oczyszcze-
nia gazu wodnego, a nie w przejsciu od tego po-
$redniego produktu do syntetycznego paliwa. Po-
nadto zdaje sie, ze system moze byé zrealizowany
takze w mniejszych jednostkach, co niewatpliwie
w naszych skromnych warunkach musi by¢ wzigte
pod rozwage. Fakt, ze posiadamy w Polsce po-
wazng produkcje gazu ziemnego i, jak sie zdaje,
wielkie mozliwoéci dalszego jej rozwoju, pozwala
przypuszczaé, ze synteza wedlug Fischera mogla-
by przy sprzyjajacych warunkach mieé u nas po-
wodzenie. Nasz gaz ziemny jest idealnie czystym
surowcem, kiérego uzycie nie bedzie wymagalo
kosztownych urzadzen oczyszczajacych i pozwoli
na dlugotrwale uzycie katalizatoréw bez obawy
ich zatrucia przez zanieczyszczenia siarkowe, od
jakich gaz wodny otrzymany z koksu nigdy nie
jest wolny.

Powyzsze wywody uprawniajg do wniosku, ze
produkcja paliw syntetycznych w Polsce jest mo-
zliwa przy uzyciu ktérejkolwiek ze znanych me-
tod, poniewaz posiadamy zaréwno wegiel, jak
i gaz ziemny, — podstawowe surowce tego rodza-
ju fabrykacji. Kiedy do tej fabrykacji bedzie mo-
zna przystapi¢, to zalezy z jednej strony od roz-
woju motoryzacji i zapotrzebowania paliwa plyn-
nego, z drugiej — od stanu produkcji ropy, ktéra
na nalezytym stopniu rozwoju jest ciagle jeszcze
najtariszem zrédlem paliwa plynnego.
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SPRAWOZDANIA Z POSIEDZEN

PREZYDJUM PKEn

Protokél posiedzenia z dnia 18 kwietnia 1936 r.

Obecmi pp.: L. Tolloczko, przewodniczacy, K. Siwicki,
wice-przewodniczacy, B. Stefanowski, sekretarz generalny,
T. Czaplicki, St. Kruszewski, Cz. Mikulski, Cz. Swierczew-
ski i St. Turczynowicz.

1. Odczytano i zatwierdzono protokél poprzedniego ze-
brania.

2. Sprawozdania Komisyj PKEn. Komisja paliwa
stalego miala rozpatrzyé i przedyskutowaé referat o
przechowywaniu wegla, opracowany przez inz. Z. Rajdeckie-
go, co jednak dotad jeszcze mie zostalo zrealizowane.

Komisja ciepla odpadkowego jest mieczynna
od czasu rezygnacji jej przewodniczacego, wobec czego za-
proponowany wybér p. inz. St. Felsza na przewodniczacego
tej Komisji w zasadzie przyjeto i postanowiono porozumieé¢
si¢ z p. inz. St. Felszem,

Z kolei wysluchano sprawozdania p. inz. Cz. Swier
czewskiego o pracach Komisji gazyfikacyj-
nej. Komisja prowadzi prace mad 3 zagadnieniami; 1) za-
soby gazu; 2) mozliwa konsumcja w oérodkach, ktére ma-
ja byé zasilane i 3) studja tras gazociggu. We wszystkich
tych sprawach sa juz pewne wyniki pracy, ale miezupelnie
jeszcze gotowe. Zasoby sg kontrolowane przez p. dr. Tol-
winskiego, warunki konsumcji zbadal p. inz. J. Malecki,
opracowano tez kilka warjantéw trasy, o czem juz byla mo-
wa w referatach, drukowanych w ,Sprawozdaniach i Pra-
cach PKEn.", Sekcja gazu koksownianego zbiera réwnole-
gle dane o zasobach mozliwych do zuzytkcwania. Przecho-
dzac do badan odgazowania torfu w gazowni warszawskiej,
mowca wspomnial, iZ przywieziono juz 50 t tego paliwa,
lecz badan jeszcze mie rozpoczeto.

O pracach Komisji gospodarki elektrycznej
méwil p. inz. T, Czaplicki, stwierdzajac, iz Komisja
pracuje nadal mad szeregiem punktéw, zawartych w warun-
kach uprawnienia, przyczem prawdopodobnie praca ta be-
dzie niezadlugo zakorczona.

P. prof. M. Rybczynski, referujac prace Komisji
Wodnej, oznajmil, ze uzyskal dotad jeden tylko referat
na Zjazd Wysokich Zapor, oraz poruszyl sprawe rozpocze-
cia, jako nowej pracy Komisji, badain nad powstajacemi
mozliwosdciami wyzyskania energji wodnej w zwiazku z no-
wemi projektami zbiornikéw. Uwaza jednak, Ze praca ta
powinnaby byé poprzedzona nowym planem elektryfikacji
kraju, albo conajmniej prowadzona réwnolegle z nowem
ujeciem takiego planu.

Po dyskusji postanowiono nie uzalezniaé tych dwéch prac
od siebie, lecz przystapié¢ do proponowanej przez prof. Igyb-
czynskiego pracy w porozumieniu z Komisja gospodarki
elektrycznej, w przypuszczeniu, ze wlaénie Komisja wodna
dostarczy danych do aktualizacji programu elektryfikacji
kraju przez wskazanie, gdzie sa mozliwosci realne wyzyska-
nia energji wodnej.

P. dyr. L. Tolloczk o stwierdza, iz ukonczong instruk-
cje do badan torfowisk obecnie drukuje sie.

Przewodniczacy Komisji energji wiatru, p. prof.
St. Turczynowicz poruszyl sprawe mozliwosci uzyskania
funduszu na prace nad badaniem aerodynamicznem modeli
wiatrakéw. Postanowiono wplynaé na przyépieszenie decy-
zji w tej sprawie.

3. Wydawnictwo jubileuszowe. Wysluchano sprawozda-
‘nia z prac nad drukiem tego wydawnictwa (czeéé¢ I juz sie
ukazala w ,Sprawozdaniach i Pracach PKEn", reszta ma-
terjalu jest w druku).

W dyskusji poruszono sprawe¢ ponownego wydania wie-
lobarwnej mapy Zrédel energji, postanowiono jednak podaé
tylko mapy rozmieszczenia poszczegélnych Zrédel energji,
nie wydajac ogélnej mapy zasobow.

4, Plenarne posiedzenie PKEn postanowiono zorganizo-
waé dn. 6 czerwca r. b. Przyjeto proponowany porzadek
obrad, uzupelniajac go dwoma punktami: a) o zjezdzie w
Waszyngtonie i b) o 10-leciu PKEn,

nu, wyjasniajac,

5. Sprawy wydawnicze. Przyjeto do wiadomosci naste-
pujacy stan rzeczy w dziedzinie wydawnictw PKEn:
1) ksiazki p. t. ,Elektryfikacja rolnictwa" wydrukowano
3 arkusze, przygotowano do druku dalsze 4 arkusze; 2) na-
stepna mapa dotyczaca wegla brunatnego jest juz prawie
gotowa, tak ze prawdopodobnie wyjdzie w maju; 3) przeno-
si sie materjaly z kartoteki torfowisk na mape w skali
1:750 000, uwidoczniajac torfowiska o powierzchni powy-
zej 300 ha.

Co do tej ostatniej mapy, postanowiono uzupelnié¢ jg da-
nemi o torfowiskach zaczawszy od 100 ha powierzchni,
przyczem obszary od 100 do 300 ha — oznaczaé na mapie
krzyzykami.

Réwnoczesnie przyjeto do wiadomoéci propozycje p. Dab-
kowskiej, by skorzystaé z posiadanych przez nia materja-
low co do torfowisk; sprawe przekazano Podkomisji Tor-
fowej, ktora upowazniono do ustalenia jednorazowego ho-
nrarjum za proponowane materjaly.

6. Sprawy biezace. a) Na posiedzenie Komitetu Wyko-
nawczego, projektowanego w Londynie podczas Kongresu
Technologji Chemicznej, postanowiono delegata nie - wy-
sylaé,

b) Jako delegata PKEn na Kongres powyzszy wybrano
p. prof. dr. St. Pilata.

c) Poruszono sprawe delegatow na Zjazd do Waszyngto-
iz delegaci oficjalni na oba Kongresy:
Energetyczny i Wysokich Zapor beda wspélni; sprawe za$é
samg odlozono,

Na tem posiedzenie zamknigto.

Protokél posiedzenia z dnia 23 maja 1936 r.

Obecni pp.: L. Toltoczko — przewodniczacy, K., Siwicki
— wiceprzewodniczacy, B. Stefanowski — sekretarz gene-
ralny, T. Czaplicki, W. Giinther, Cz. Mikulski, B. Pikusa,
M. Rybezyinski, Cz. Swierczewski, St. Turczynowicz i J.
Wéjcicki.

1. Protokél poprzedniego zebrania zatwierdzono.

2. Sprawozdanie z dzialalno$ci PKEn w ub. 10-leciu, do
wygloszenia na zebraniu plenarnem, przyjeto.

3. Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej odczytano i przyjeto.
4. Preliminarz PKEn na r. 1936/37 odczytano i przyjeto.

5. Program dzialalnoéci na r. b. przyjeto z nastepujgcemi
poprawkami: a) zmieni¢ kolejno§é podanych prac tak, by
odpowiadala tej, ktéra widnieje w sprawozdaniu z r. ub.;
b) dopisaé prace, dotyczace zagadnienia wspoldziatania
elektryfikacji i gazyfikacji.

6. Kandydatury sekretarza generalnego i przewodnicza-
cych Komisyj do postawienia na zebraniu plenarnem, wobec
uplywu kadencji, przyjeto nastgpujace:

Sekretarz Generalny - prof. dr. B. Stefanowski,

Przewodniczacy Komisji ciepla odpadkowego — inz.
St Felsz,

Przewodniczacy Komisji Gospodarki Elektrycznej —
inz, T. Czaplicki,

Przewodniczacy Komisji
Swierczewski,

Gazyfikacyjnej — inz. Cz,

Nadto wobec uplywu kadencji Komisji Rewizyjnej posta-
nowiono zapronoponawé ponowny wybér jej czlonkéw do-
tychczasowych,

Projektowany wybér przewodniczacego Komisji wojsko-
wo-energetycznej, na ktére to stanowisko zaproponowano
ponownie p. inz. K. Siwickiego, upadl — wobec postano-
wienia, powzigtego po dluzszej dyskusji, by Komisje te zli-
kwidowaé, przewidujac powolywanie ad hoc specjalnych
Komisyj do zagadnien specjalnych.

7. Porzadek obrad zebrania plenarnego przyjeto.

8, Zjazd plenarny Swiatowej Konferencji Energetycznej
w Waszyngtonie. Wystuchano informacyj co do Zjazdu, we-
dlug danych, otrzymanych przez Biuro PKEn.

9. Sprawy biezace. Przyjeto do wiadomosci, ze badania
torfu jako paliwa do generatoréw gazu beda prowadzone
w gazowni warszawskiej w czerwcu lub we wrzeéniu r. b
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Uchwalono prosi¢ p. prof. Czaplickiego o udzial w Zjez-
dzie Elektrykéw w Wilnie w charakterze delegata ‘PKEn
i o powitanie Zjazdu w imieniu Komitetu.

Sprawe stypendjum na studja aerodynamiczne silnikow
wietrznych postanowiono odlozyé do jesieni,

Przyjeto do wiadomosci, 2e podczas wizyty specjalnej u
Ministra Przemyslu i Handlu prezes i wiceprezes PKEn
byli proszeni o dalsze piastowanie tych godnoéci.

Postanowiono wzigé udzial w uroczystoéci 10-lecia kaden-
cji p. Prezydenta Rzplitej prof. Ignacego Moscickiego przez
wyslanie od Prezydjum PKEn stosownej depeszy.

Na tem posiedzenie zakoriczono.

KOMISJA GOSPODARKI ELEKTRYCZNEJ

Protokél posiedzenia z dnia 7 kwietnia 1936 r.

Obecni pp.: T. Czaplicki, Z. Forbert, B. Gryca, W. Her-
din, S. Konczykowski, K. Monikowski, L. Nowicki, K. Stra-
szewski.

Przewodniczyl p. T. Czaplicki.

1. Uczczenie zmarlych czlonkéw. Na wezwanie p. prze-
wodniczacego uczczono przez powstanie pamieé dwoch
zmarlych czlonkéw Komisji: §. p. Stefana Ossowskiego i
§. p. Zygmunta Okoniewskiego.

2. Odczytano i zatwierdzono protokél poprzedniego po-
siedzenia Komisji z dnia 29 stycznia 1936 r.

3, Przymusowy pobér energji z obcych zakladéw (par. 30
formularza).

P. przewodniczgacy odezytuje projekt tego para-
grafu w brzmieniu, proponowanem przez p. Altenberga:
W razie, gdyby inne zaklady elektryczne mogly uprawnio-
nemu dostarczaé energji elektrycznej na warunkach, ktoreby
wywolaby obnizke kosztéw wlasnych w poréwnaniu z wy-
twarzaniem energji we wlasnym zakladzie uprawnionego,
Ministerstwo Przemyslu i Handlu moze nakazaé uprawnio-
nemu pobieranie energji elektrycznej z tego innego Zrodla,
na podstawie wiazacej oferty, zarzadzajac roéwnoczesnie
wstrzymanie dalszego wytwarzania energji elektrycznej we
wlasnym zakladzie wytworczym, z wyjatkiem wypadkow
przerwy w doplywie energji zzewnatrz i z zastrzezeniem,
2e przez ten nakaz uprawniony nie bedzie narazony na
straty materjalne.

Od tego nakazu Ministra Przemystu i Handlu przystuguje
uprawnionemu prawo odwolania si¢ do Komisji Arbitrazo-
wej, ktéra w ewentualnym sporze rozstrzygnie".

P, Nowicki jest zdania, Ze nalezy wroci¢ do okresle-
nia: ,dogodniejsze warunki’, gdyz chodzi o objecie tym
przepisem takich przypadkéw, gdy np. energje dostarcza
odbiorcom jaki§ maly tartak, i to tylko od zmierzchu do
godz, 23-ej; energja ta moze byé dostarczana bezkonkuren-
cyjnie tanio, gdyz lokomobila stanowi zarazem naped tar-
taku; to nie przesadza jednak negatywnie sprawy przyla-
czenia do sieci okregowej, ktora zapewnia dostawe pradu
w ciggu calej doby. P. Altenberg méwi i o ,,obnizce kosz-
tow wlasnych" i o ,stratach materjalnych” dla uprawnio-
nego — to jest dwukrotne powtarzanie tej samej mysli.

P. przewodmiczacy stwierdza, iz rozwazania przed-
méwcey moga odnosié sie tylko do maltych zakladow. W za-
stosowaniu do duzych zakladéw par. 30 w dawnem brzmie-
niu nie nadaje sig.

P. Straszewski popiera poglad p. przewodniczacego,
zaznaczajac, iz par. 30 ma stuzy¢ do tego, Zzeby mozna bylo
zmusi¢ maly zaklad do zaniechania wytwarzania energji
i do pobierania jej z duzego zakladu. Zatem w uprawnie-
niach dla malych zakladéw przepis taki jest konieczny.
Zachodzi pytanie, czy moze si¢ zdarzyé, zeby duzy zaklad
elektryczny odrzucit mozliwosé korzystnego pobierania
energji elektrycznej zzewnatrz (choé¢by jako rezerwy).

P. Nowicki jest zdania, iz w stosunku do duzych za-
ktadéw elektrycznych par. 30 w obecnem brzmieniu jest do
pomys$lenia, Np. walka dwu zagranicznych koncernéw w
obcym kraju moze odbié si¢ na ich polityce w stosunku do
przedsiebiorstw, dzialajacych w Polsce.

P.przewodniczacy zwraca uwage, Zze w tym ostat-
nim wypadku chyba nie korzysci gospodarcze przewazs sza-
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le. Méwca nie widzi, Zeby par. 30 w obecnem brzmieniu by!
pozyteczny dla duzych zakladow.

P.Konczykowski rowniez jest zdania, ze dla duzych
zakladow elektrycznych par. 30 w obecnem brzmieniu nie
bedzie mial zastosowania. Ale trudno jest ustali¢ granice,
co nazywamy duzym zakladem, a co malym — zwlaszcza
w Polsce. Par. 30 moze istnie¢ w dalszym ciagu, a w nie-
ktérych wypadkach moze byé opuszezony. Nie chodzi tu
o osiggniecie roznicy (zreszta groszowej) w kosztach ener-
gji elektrycznej, gdyz wowczas i w innych dziedzinach Mi-
nister moglby ingerowaé, dazac do tego, by uprawniony ta-
niej wytwarzal. Nie ta my$l przy§wiecala autorom tego
paragrafu, lecz wzglad na ogélng gospodarke, na to, by go-
\spodarka ta byla nie mniej odpowiednia, by dostawa byla
pewna oraz by uprawniony nie byl narazony ma przykrosci
ani na straty materjalne. Méwca proponuje nastgpujgce
brzmienie par. 30: ,W razie gdyby wzgledy gospodarcze
przemawialy za pobieraniem energji elektrycznej przez
uprawnionego z obcego zakladu lub obeych zakladow przy
zapewnieniu odpowiedniej i nie mniej pewnej dostawy niz
z wlasnego zakladu wytwoérczego uprawnicnego i bez nara-
zenia uprawnionego na dodatkowe koszty lub straty ma-
terjalne, Minister Przemystu i Handlu moze nakazaé upraw-
nionemu'..., dalej jak u p. Altenberga, jednak bez wzmian-
ki ,z wyjatkiem wypadkéw przerwy w doplywie enengji z
zewnatrz i z zastrzeZeniem, Ze przez ten nakaz uprawnio-
ny nie bedzie narazony na straty materjalne”, gdyz trudno
jest utrzymywaé kotly stale pod parg, i o tem nie nalezy
isa¢, zeby to nie mialo charakteru nakazu czy przymusu.

spomnienie ,,0 kosztach wlasnych wytwarzania" jest zby-
teczne, gdyz okreslenie to jest zbyt waskie w poréwnanniu
_zlcwy"'raieniem ynarazanie uprawnionego na straty mater-
jalne".

P. Gryca uwaza dawny tekst za lepszy. Wyrazenie ,do-
godniejsze warunki" jest krotkie i dobre. Oceng, co jest do-
godniejsze, pozostawia si¢ Ministrowi, Jasne jest, ze cho-
dzi o warunki dogodniejsze dla uprawnionego. Gdyby nie
byly dlan dogodniejsze, zwréci si¢ do Ministra z zazaleniem,
iz stan faktyczny zostal Zle ustalony.

P. Czaplicki uwaza, iz nie jest to jasne.

P. Gryca stawia wniosek, by pozostawié¢ par. 30 w
brzmieniu dotychczasowem, nie zmieniajagc go wcale.

P. Straszewski upatruje w propozycji p. Altenberga
najwezsze ujecie sprawy. Natomiast p. Konczykowski w slo-
wach .. gdyby wzgledy gospodarcze i t. d.".. ujmuje
kwestje obszerniej, ale dalsze ust¢py znow zaciesniaja za-
gadnienie. Raczej nalezaloby postawi¢ sprawe tak, ze Mi-
nister moze nakazaé polaczenie si¢ z drugim zakladem, lecz
umieécié w tym paragrafie odwolanie si¢ do Komisji Arbi-
trazowe;j.

P. Konczykowski wskazuje, iz moze zajéé np. ko-
niecznoéé wyzyskania sit wodnych; moze byé¢ tak, Ze trze-
ba zeby zaklady przestaly si¢ rozbudowywaé i braly ener-
gie z zakladu wodnego. Pociagnie to za soba koszty dla
‘uprawnionego i moze byé¢ np. niepewnos¢ dostawy energji,
czy to dlatego, ze sieci sa niepewne, czy Ze organizacja jest
niepewna. Dlatego niezbedne sa ograniczenia, ktére méwca
zaproponowal w swej redakcji. Uprawniony musi wykonaé
makaz, ale chodzi o zapewnienie warunkéw, ktéreby chro-
nily uprawnionego. Inaczej zbyt szerokie byloby pole do in-
gerencji Ministra, i dla Komisji Arbitrazowej pozostaloby
tylko orzeczenie, czy racjonalna gospodarka wymaga naka-
zu przejécia na pobér z obcego trédfn. czy nie.

P. Herdin zwraca uwage, iz na tle propozycji p. Alten-
berga wyplynely kwestje zasadnicze, jak mp. ta, czy w
uprawnieniach dla duzych zakladéw elktrycznych par. 30
umieszczaé. Redakcja obecna nie jest doéé jasna, i pod tym
wzgledem moéwca nie zgadza si¢ z p. Gryca. Jezeli rzecz
polega na dbaloéci o interes uprawnionego, to w upraw-
nieniu miema potrzeby umieszczaé takiego przepisu. Albo
wigc przepis jest niepotrzebny, albo motywem tych zarza-
dzen byly inne wzgledy. Z dotychczasowych rozwazan wy-
nika, Zze czlonkowie Komisji sg zgodni w pogladzie, ze tutaj
byl inny motyw, a mie interes uprawnionego. P. Nowicki
wysunal motyw racjonalnego obsluZenia odbiorcéow i racjo-
nalnej gospodarki. Ten motyw poczesci bylby objety for-
mula, zaproponowang przez p. Konczykowskiego. ﬁbwca
zapytuje, czyby nie mozna zaproponowaé czegos takiego,
coby laczylo ten motyw podstawowy, w sformulowaniu
p. Konczykowskiego, z ujeciem warunkéw wedlug propo-
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zycji p. Altenberga, przyczem redakcyjnie to zmienié np.
jak nastepuje: ,W razie gdyby wzgledy gospodarcze wyma-
galy pobierania energji elektrycznej przez uprawnionego z
obcego zakladu, p. Minister Przemyslu i Handlu moze za-
zadaé, by uprawniony zaniechal wytwarzania energji elek-
trycznej lub je ograniczyl i pobieral energje ze wskazanego
mu zakladu, jezeli dostawa bedzie zapewniona na warun-
kach, przy ktérych koszty wlasne bylyby niZsze niz przy
wytwarzaniu energji we wlasnym zakladzie uprawnionego".

P. Straszewski wskazuje, iz chodzi réwniez o to, by
przewidzie¢ i taki wypadek, gdy przejscie na pobér z
obcego Zrédla spowoduje konieczno§é budowy choéby i ren-
:iow'nych urzadzen, ale na ktére uprawniony nie ma pienieg-
zy.

P. Konczykowski stwierdza, iz okreslenie ,do-
datkowych kosztow'.. obejmuje réwniez wszelkie wydatki,
przewyzszajace te koszty, ktére mialby uprawniony przy
wytwarzaniu we wlasnym zakladzie.

P. Herdin zwraca uwage, Ze nie mozna powiedzieé,
wjezeli nie powoduje wydatkéw'"..., bo to bedzie wtedy zaw-
sze nierealne. Zachodzi pytanie, czy ten paragraf umieszczaé
w uprawnieniu. A jezeli umiescié, czy nie polaczyé tych
dwoch kryterjow, jakie sg w propozycjach p. Konczykow-
skiego i p. Altenberga, z wprowadzeniem zmian redakcyj-
nych, jak np. zamiast slowa ,nakazaé" uzyé slowa ,zaig-
da¢" albo ,,wezwaé do"..; zamiast ,odwolaé sie do arbi-
trazu" — ,rozstrzygnie arbitraz". Méwca proponuje odlo-
2yé dokladne opracowanie brzmienia par. 30 i nie zalat-
wiaé tego na posiedzeniu.

P. przewodniczacy oéwiadcza, iz toczaca si¢ dy-
skusja upewnila go w przekonaniu, Zze par. 30 jest niepo-
trzebny, Méwca proponuje, aby nie gubié si¢ dluzej w do-
mystach, co chcieli zrobi¢ autorzy tego paragrafu, lecz
wytknaé sobie wyraZnie ewentualny jego cel. Czy zagad-
nienia, ktérych ten paragraf dotyczy, trzeba wlaczyé do
uprawnienia i w jakim celu. ObniZzenie cen dla odbiorcy
nalezy wyeliminowaé jako cel tego paragrafu, gdyz wyra-
ziloby sie¢ to moze w utamkach grosza, a sa wszak w kosz-
tach wytwarzania i inne pozycje, gdzie obnizka dalaby sie
moze osiagnaé. Nalezy wigc uwazaé, Ze par. 30 ma na celu
tylko zmiane Zrédla pradu, a to dla polepszenia stanu
elektryfikacji, dla udoskonalenia wytwarzania energji, dla
osiggnigcia regularnego $wiatla, ciaglosci dostawy i t. d.

P. Forbert przypomina, ze przed dwoma laty byla
mowa w Komisji o opracowaniu 3-ch formularzy upraw-
niei: dla duzych, érednich i malych zakladéw elektrycz-
nych. Teraz z racji stosowania arbitrazu, opracowuje sie

oszczegolne paragraly nowego formularza uprawnien.

resé par. 30 nalezaloby ujaé inaczej dla duzych zaktadow,
ktére maja wspélpracowaé z innemi (praca réwnolegla),
a inaczej dla mniejszych, ktére w przyszlosci moga byé
zatrzymane i pobieraé prad z wiekszego zakladu. Jak wi-
daé, cel tego paragrafu jest inny w pierwszym wypadku
i inny w drugim wypadku.

P. Nowicki uwaza, iz decydujacemi beda tu wzgledy
obrony Panstwa. Wzgledy te moga dyktowaé przejscie
z jednego Zrédla energji na inne, np. z wegla na wode czy
gaz. Jezeli uprawniony bedzie marazony z tego powodu na
straty, to kto§ bedzie musial za to zaplacié. Wszystko jest
jedno uprawnionemu z jakich powodéw minister zazada
przejécia na pobér emergji z innego Zrédla, chodzi tylko
o to, by uprawniony nie poni6st strat. Im bardziej dyskusja
zaglebia si¢ w sprawy ewentualnych wydatkéw i inwesty-
cyj, wynikajacych z takiego zarzqdzenia ministra, tem bar-
dziej wchodzi ona na manowce.

P. przewodniczacy owiada przedmowcy, ze
w wypadku, gdy zachodza wzgledy obrony Pafistwa, nie
moze mieé¢ miejsca zwrot ,dogodniejsze warunki”, gdyz
wowezas trzeba przej§é na pobér z innego Zrédla, choéby
to mialo byé mniej dogodne.

P. Monikowski jest zdania, Ze moze tu chodzié¢
o rezerwg¢, o czem juz wspomnial p. Straszewski, a nad-
to — o zrédlo pradu i o kierunek przesylania energji elek-
trycznej: to moga byé momenty decydujace o nakazie po-
taczenia zakladow i dlatego ten warunek mnalezy umie-
szczaé w uprawnieniach na wielkie zaklady elektryczne.
W uprawnieniach za§ na male zaklady elektryczne jest
par. 30 potrzebny do innych celéw.

P. Gryca os$wiadcza, ze zagadnienia, poruszone przez
p. Monikowskiego nie naleza do par, 30, gdyz sq uwzgled-
nione w innych paragrafach uprawnienia. Ca to zagadnie-
nia zupelnie osobne.

P. Straszewski zgadza si¢ z pp. Monikowskim
i Nowickim, ze zobowigzania, wyplywajace z interesu obro-
ny panistwa, muszg byé w uprawnieniach na duze zaklady
elektryczne.

P. przewodniczacy stwierdza w wyniku dysku-
sji, ze celem par. 30, jezeli chodzi o male zaklady, jest
cigglos¢ dostawy i udoskonalenie zasilania energja elek-
tryczng, jezeli za$§ chodzi o duze zaklady — gospodarka
sprzezona i wzgledy obrony Panstwa, Ale w tym drugim
przypadku wyniki gospodarcze moga byé i ujemne. Pomi-
mo to zawsze moze byé znalezione rozwigzanie, nie krzyw-
dzgce uprawnionego.

P. Konczykowski wskazuje réowniez, iz wzgledy
gospodarcze moga przeciwstawiaé si¢ innym czynnikom
o roli decydujacej. Mozeby wigc powiedzieé tak: ,..jezeli
wzgledy gospodarcze lub wzgledy obrony Parnstwa i t. d.".
Nalezy jednak dazyé do tego, aby przy zapewnieniu obro-
ny Panstwa dbaé o takie rozwigzania, ktéreby i gospodar-
czo byly sluszne.

P. Straszewski uwaza, ze w par. 30 nie kwestje
pienigzne, t. j. interes przedsigbiorcy lub obnizka taryfy,
powinny odgrywaé rolg, lecz sprawy ogélnej elektryfikaciji.
Moéwca jest za tem, zeby par. 30 sformulowaé ogélnie, np.:
wZ powodu wyzszej koniecznodci parnistwowej...”

P. Gryca jest za skreéleniem par. 30 i dodaniem
gdzieindziej przepisu o postepowaniu w razie gdy zajdzie
potrzeba polgczenia zakladéw linjami.

P. Konczykowski jest rowniez zdania, Ze mozna-
by ten paragraf skresli¢. Gdyby jednak Ministerstwo Prze-
mysiu i Handlu tego nie uczynilo i dla wielkich zakladow
elektrycznych ten paragraf zostawilo, Komisja powinna
daé jakaé propozycje. Méwca zwraca uwage, iz procz in-
nych kosztéw i strat moga jeszcze byé koszty odszkodo-
wania, w razie gdy zaklad przed otrzymaniem nakazu Mi-
nistra zwigzany byl umowami z innemi przedsi¢biorstwami.

P. przewodniczacy przypomina, iZ w warunkach
udzielania uprawnien na wielkie zaklady elektryczne byl
przepis, iz Minister ma prawo zmusi¢ kogo§ do przysta-
pienia do wielkich sieci. Czy ta klauzula mie zalatwia za-
razem sprawy tu omawianej.

P. Konczykowski zwraca uwage, ze warunek ten
istnieje we wszystkich wiekszych ostatnich uprawnieniach,

P. Straszewski proponuje, by Komisja powolala
podkomisj¢ w osobach pp. Czaplickiego, Herdina i Kon-
czykowskiego do opracowania tekstu par. 30. Wniosek
przyjeto jednogloénie.

4. Rewizja oplat i sposobu okreélania ich zmiennosci
(par. 80b i 80a).

P. przewodniczacy otwiera dyskusj¢ nad par.
80a i 80b formularza, odeczytujac tekst propozycyj p. Al-
tenberga oraz nadeslane na piémie wyjasnienia jego co do
tych propozycyj. Z wyjaéniern tych wynika, Ze referent jest
zdania, iz wladciwie w dotychczasowym tekécie tych pa-
ragrafow brak podstawy do komentowania ich jako ini-
cjatywy wystapienia Ministra z wnioskiem ogélnej rewi-
zji. P. Altenberg uwaza, ze byloby celowe, aby tekst tak
ulozyé, jak gdyby chodzilo tylko o rewizje indywidualne,
a nie ogolne. Z tego punktu widzenia bedzie wlasciwszem
ustep drugi obecnego teksfu par, 80a przesunaé ma koniec.
Zamiast ,zasady wspolne” proponuje referent w par. 80a
wyrazenie ,zasady jednolite”, za§ w par. 80b uwaza
wzmianke o ,wspélnych zasadach"” wogble za zbedng.
Z dostownego brzmienia tych paragraféw wynika, zdaniem
referenta, iz nietylko zasady rewizyj beda wspdlne, ale
i terminy wspoélne, referent proponuje wzmianke o termi-
nach wspélnych opuéci¢, gdyz wystarczy okreslenie, Ze re-
wizje beda si¢ odbywaly w I kwartale pigciolecia.

P. Gryca uwaza, iz redakcja p. Altenberga jest za-
sadniczo dobra. Méwca widzi jednak sprzecznosé, polega-
jacqg na tem, ze gdy w dawnem brzmieniu Minister wyste-
powal jako rozjemca, to tutaj wystepuje jako czynnik za-
rzadzajacy rewizje i jednoczeénie jako strona biorgca
udzial w dokonywaniu rewizji.

P. Herdin uwaza, Ze wyraz ,jednolite" jest bardziej
krepujgey, niz wspélne. Jednolite — to jednakowe.
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P. przewodmniczacy oéwiadcza, w odpowiedzi
., Grycy, %e role rozjemcy bedzie tu pelnil arbitraz, do
ﬁtérego wigkszo§¢ Komisji przywigzuje wielka wage. Li-
czy si¢ tu ma fachowoséé i sumiennoé¢ Komisji Arbitrazo-
wej i na zapewnienie w ten sposéb spokoju obu stronom.

P. Herdin zwraca uwage, iz nalezaloby wladciwie
przewidzieé¢ 3 Zrédla dinicjatywy: Minister — wladza nad-
zorcza — uprawniony, W par. 80a jest mowa ,0 sposobie
okreslenia zmiennosci oplat”; raczej nalezy méwié o za-
sadach: ,Zasady zmiennosci oplat podlegaja rewizji
w okresach pigcioletnich, poczawszy od 1 stycznia 1940 r.,
na wniosek wladzy nadzorczej lub uprawnionego, zgloszo-
‘ny przynajmniej na 3 miesiace przed uplywem pigciolecia,
lub z inicjatywy Ministra Przemystu ¢ Handlu (i tu tez
podaé termin)’. Zamiast ,moga podlegaé" powinno byé
wpodlegaja"”. Ostatni za$§ ustep powinien brzmieé mp. tak:
wJezeli w ciggu pierwszego kwartalu pieciolecia nie nastg-
pi zgodne ustalenie.. i t. d. — rozstrzygnie arbitraz",

P. Nowicki jest zdania, ze z takiej redakcji wynika-
toby, Ze jezeli wniosku wladzy nadzorczej lub uprawnio-
nego mie bylo, to inicjatywa Ministra musi byé. Przytem
nie jest dobrze powiedzie¢ ,podlegaja”, bo to znaczy, Ze
muszg podlegaé, i jasne jest, ze kazda wladza nadzorcza
zglosi si¢ o rewizjg.

P. Czaplicki i Straszewski uwaZaja, e po-
winny byé tylko dwa Zrédla inicjatywy: Minister i upraw-
niony.

P. Konczykowski jest za tem, by bylo powiedzia-
ne, %e rewizja moze mastapi¢, a nie: ma nastapié, ale
w trzeciem zdaniu) Ze ,bedzie dokonana na wniosek
i t. d". Co do terminu powolania arbitrazu, moéwca zga-
dza si¢ z p. Herdinem. Natomiast co do czasu wystapienia
z wnioskiem rewizji, méwca uwaza, iz na 1 stycznia juz
nowe ceny muszg byé ustalone, wigc rewizja powinna na-
stapi¢é w poprzednim roku, i to na pét roku przed 1 stycz-
nia, a procz tego cztery miesigce powinno si¢ zarezerwo-
waé dla prac Komisji Arbitrazowe;j.

Za majwazniejsze zagadnienie merytoryczne uwaza
p. Konczykowski co nastgpuje: par. 80b powinien byé
pierwszy; paragraf ten, przepisujac ogélnikowe potrakto-
wanie wszystkich uprawnionych i rewizj¢ na jednolitych
zasadach, kryje w sobie wielkie ryzyko uprawnionego.
Z drugiej strony trudno przypuszczaé, by Panstwo chcialo
utrudniaé elektryfikacj¢ przez zbyt niskie taryfy, trzeba
jednak daé w tych paragrafach co$, coby zabezpieczalo
uprawnionych, Jezeli chodzi o zasady zmiennosci taryf, to
mozna zgodzié sig¢, Zzeby to byly zasady jednolite.

P. Straszewski zapytuje, czy w zagranicznych kon-
cesjach dstniejg postanowienia o rewizji taryf?

P. Nowicki wyjasnia, 2e we Francji jest taki prze-
pis, ale mozna odwola¢ si¢ do Conseil Supérieur d'Elec-
tricité, przyczem wyszczegolnione sa okolicznosei, w ja-
kich to moze nastapi¢.

P, Czaplicki przypomina, iz na poprzedniem posie-
dzeniu — jak to zostalo zanotowane w protokéle — uchwa-
lono, ze wyrazenie ,wspolne zasady” ma pozostaé jako
dyrektywa dla sadu arbitrazowego. Powiedziano tez o tem,
ze wytyczng jest, aby przedsiebiorstwo bylo rentowne (co
p. Altenberg przeoczyl). Uchwalono nadto, Zze nalezy wy-
eliminowaé gremjalno$é rewizyj; Ze rewizja moze nastapi¢
tylko wtedy, gdy istnieje potrzeba, odczuwana badZz przez
ministra, badZz przez uprawnionego. Tak wigc w par. 80b
wyrazy ,wspblne zasady" czy' ,jednolite zasady” musza
raczej znikngé.

P. Konczykowski przystgpuje do omawiania par.
80a. Tu wyrazenie ,jednolite zasady" zostaje. Arbitraz
jest potrzebny, ale jeden dla wszystkich zakladéw. Obnizka
taryf moze byé nieracjonalna, pomimo np. ogélnej polityki
deflacyjnej. Zaklad elektryczny rézni si¢ swym charakte-
rem od innych zakladéw przemyslowych; nie zawsze mo-
e w okresie rozkwitu innych zakladéw pokryé straty z
okresu zlej konjunktury. Dlatego arbitraz migdzy Minister-
stwem a uprawnionym jest niezbedny w par. 80a. Co sig
tyczy gar. 80b, to rozpigtosé cen jest tak duza, Ze tu nie
moze byé wspélnych zasad rewizji, Ta rewizja musi byé
sprowadzona do bardziej indywidualnych rewizyj. Miedzy
ceng najwigkszg a ceng przecigtng tez jest duza rozpie-
toéé. Musi si¢ poréwnaé wplywy osiagniete przez zaklad
z wydatkami obliczonemi wedlug pewnego schematu. Jezeli
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wplywy sa wyzsze od wydatkéw, to o ten sam procent
obnizy si¢ cene za prad elektryczny, i odwrotnie. Toby
bylo znalezieniem podstawy procentowej do zmiany cen
w gore czy w do6l. Schemat wydatkéw jest prosty: 1. wy-
datki na ruch; 2. odpisy amortyzacyjne wedlug zasad
uprawnienia; 3. odsetki od kredytéw z postawieniem pew-
nej granicy; 4. zysk, rowny pewnemu procentowi od kapi-
talu zakladowego przedsigbiorstwa, czy to wedlug stopy
Banku Polskiego, czy jaki§ inny ,sluszny zysk", — to po-
zostaje do dyskusji. Jezeli miedzy wplywami a tak obli-
czonemi wydatkami jest rownowaga — ceny pozostajg te
same. Jezeli istnieje roznica, to ceny podnosza si¢ albo
obnizaja. To byloby zasadg dla Komisji Arbitrazowej.

P. Straszewski komunikuje, iz podobna zasada
istnieje w koncesjach amerykanskich. Nadwyzka netto nie
powinna przekraczaé pewnego procentu; jezeli tak nie jest
— zmienia si¢ taryfe.

P. przewodniczacy oéwiadcza, iz mysli p. Kon-
czykowskiego, sformulowane w postaci paragraféw upraw-
nienia, beda rozeslane czlonkom Komisji.

P. Nowicki uwaza, Zze projekt p. Konczykowskiego
jest stuszny, ale niebezpieczny.

P. Monikowski uwaza, iz zmiana ceny maksymal-
nej nie poprawia sytuacji wigkszoéci odbiorcéw, gdyz ceny
maksymalne stanowia zaledwie 0,05 cen érednich, czyli
zniosloby si¢ tylko 0,05 zysku, a reszte, t. j. niemal caly
zysk, pozostawiloby si¢ elektrowniom, a wigc wynik bylby
zaden.

P. Konczykowski wyjasnia, iz ci odbiorcy, ktérzy
korzystaja z niemaksymalnych cen, tez korzystajga z tej
réznicy, bowiem samo zycie nakazuje zastosowanie obni-
zek do uméw indywidualnych. Czy jest rewizja, czy nie —
indywidualne ceny wykazuja staly spadek.

P. Gryca o$wiadcza, iz najlepiej byloby wycofaé te
paragrafy, gdyz 90% uprawnionych nie rozumie ich.

P. przewodniczacy stwierdza, iz Komisja zgodnie
orzekla, Ze powinny byé 2 Zrédla inicjatywy: minister
i uprawniony.

W wyniku dyskusji, rozpatrzenie projektéw pp. Alten-
berga, Herdina i Konczykowskiego, dotyczacych par. 80a
i 80b, i sformulowanie ostateczne tekstu tych paragrafow
uchwalono jednogloénie powierzyé tej samej podkomisji,
ktéra uprzednio powolano do opracowania par. 30.

Na tem posiedzenie zakornczono.

Protokél posiedzenia z dnia 13 maja 1936 r.

Obecni pp.: M. Altenberg, T. Czaplicki, B. Gryca, W.
Giinther, W. Herdin, S. Konczykowski, L. Nowicki i K.
Straszewski. :

Przewodniczyl p. T. Czaplicki.

1. Odczytano i przyjeto protokél z posiedzenia w dniu
7 kwietnia 1936 r.

2. O warunkach wykupu
w uprawnieniu rzadowem.

P. przewodniczgcy przypomina, Ze podstawa do
obecnych obrad Komisji jest referat opracowany przez
E. Konczykowskiego, a przerobiony w my$l wytycznych

omisji przez podkomisj¢ w osobach pp. Konczykowskie-
go, Herdina i Xltenberga.

P. Konczykowski wymienia nastepujace gléwne
tezy przygotowanego projektu warunkéw wykupu:

1. Do obliczenia ceny wykupu stuzy pewna formula, za-
warta w samem uprawnieniu. Jest to zasada zgodna
z praktyka wigkszosci krajow, gdzie istnieje system kon-
cesyjny; odmienny system jest zastosowany w Belgji, gdzie
;ene wykupu ustala si¢ wedlug oszacowania w chwili wy-

upu.

2. Do ustalenia ceny wykupu sluzgq skladane corocznie
wladzy nadzorczej wykazy inwestycyjne. Wykazy te nie
podlegaja corocznemu zatwierdzeniu [przez wladze, lecz
wladze kazdej chwili moga zadaé wszelkich wyjasnien do
tych wykazéw, W ten sposob unika sie wszelkich trudno-
§ci biurokratycznych, a jednoczesénie zyskuje si¢ dobry
i towaly materjal do rozrachunku ostatecznego.

3. Przyjeto dwie skale amortyzacji dla urzadzen zakla-
dowych: 18-letnig i 30-letnia. \Jobu tych skalach stawka

zakladéw elektrycznych
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amortyzacyjna przez pierwsze 2 lata jest rowna zeru, a w
nastepnych zmienia si¢ stopniowo wedlug progresji geome-
trycznej.

4, Cena wykupu jest rowna réznicy miedzy sumg inwe-
stycyjna, ustalong wedlug wykazéw, a suma amortyzacyj-
na, obliczana wedlug dwu powyzszych skal. W przeciwien-
stwie do poprzedniego projektu, przy ustalaniu sumy in-
westycyjnej uwzglednia si¢ — précz ceny sprzedaznej lub
warto$ci rynkowej przedmiotéw usunigtych — réwniez od-
szkodowanie asekuracyjne, otrzymane za przedmioty zni-
szczone skutkiem sily wyzszej.

P. przewodniczacy odeczytuje par. 11 w nastegpu-
jacem brzmieniu:

Panstwu przystuguje prawo wykupu zakladu
elektrycznego od uprawnionego z dniem 1 stycznia
po uplywie 20 lat od daty nadania uprawnienia,
okreélonej w par. 3-im. Prawo to wznawia si¢ na-
stepnie w odstepach piecioletnich.

Wykup moze nastapi¢ tylko pod warunkiem za-
wiadomienia o tem uprawnionego przynajmniej na
3 lata przed dniem zamierzonego wykupu. Jezeli za-
wiadomienie mastapi péZniej, niz na trzy lata przed
uplywem uprawnienia (par. 3), prawo wykupu nie
upada, lecz na Zadanie uprawnionego mniniejsze
uprawnienie przedluza si¢ na okres czasu, o jaki
op6Zniono si¢ z zawiadomieniem, przyczem okres ten
zaokragla si¢ wzwyz do roku'.

Po wymianie zdari uchwalono nadaé ustepowi pierwsze-
mu nastepujace brzmienie:

wPanistwu przystuguje prawo wykupu zakladu elek-
trycznego od uprawnionego z dniem 1 stycznia
pierwszego roku po uplywie 20 lat od daty nadania
uprawnienia, okres$lonej w par. 3, a nastepnie w od-
stepach piecioletnich",

Ponadto pierwsze zdanie drugiego ustepu przeniesiono
do pierwszego ustepu.

Jednoczesénie uchwalono zaopatrywaé tekst rozwazonych
paragraféow w uwagi lub objaénienia, jezeli to bedzie po-
trzebne. Z powodu par. 11 zanotowano nastepujace dwie
uwagi:

1. Wymieniony w par. 11 termin 20 lat dotyczy upraw-
nienia na elektrownie cieplng z terminem 40 lat; przy in-
nych terminach (np. na zaklady wodne) najwczesniejsza
data wykupu bedzie odpowiednio zmieniona.

2, Koricowa date trwania uprawnienia, podawang w par.
3, nalezaloby zawsze wyznaczaé na dzier 31 grudnia.

P. przewodniczacy odczytal par. 12 w nastepuja-
cem brzmieniu:

wPrzy wykupie zakladu elektrycznego z uplywem
terminu uprawnienia (par. 3) wszystkie przedmioty,
istniejace w chwili wykupu i stanowiace czedci skla-
dowe zakladu, przejdq na wlasno$§é panstwa za ceng
rowng réznicy miedzy suma inwestycyjng (par. 13a)
a suma amortyzacyjna (par. 13b). W razie sporu co
do przynaleznoéci poszczegélnych przedmiotéw za-
ktadu, jako czeéci skladowych, lub co do wysoko-
§ci sumy inwestycyjnej czy amortyzacyjnej, rozstrzy-
gnie sad polubowny",

Dyskusja potoczyla si¢ na temat uzytego w pierwszem
zdaniu slowa ,przedmioty".

P. Nowicki proponuje uzycie stéw ,caly zaklad wraz
ze wszystkiem, co stanowi jego czesci skladowe'.

P. Gryca proponuje powiedzie¢ poprostu: ,Cena wy-
kupu réwna si¢ réznicy miedzy sumg inwestycyjna (par.
13a) a suma amortyzacyjng (par. 13b)" z pozostawieniem
zdania o arbitrazu bez miany.

W dalszym ciggu dyskusji wskazano, ze zaklad elek-
tryczny (spoltka) posiada nieraz przedmioty, ktére nie be-
da czeécia skladows zakladu. Uznano, iz wzmianka o ,cze-
$ciach skladowych" jest potrzebna.

Poruszono dalej kwestje, czy wykupujac zaklad Pan-
stwo przejmuje wraz z prawami réwniez i obowigzki upraw-
nionego, np. w zakresie uméw przewidzianych na dluZsze
okresy czasu.' Wyrazono poglad, Ze przy wykupie umowy
musza byé przejete.

Wkoricu uchwalono, by par. 12 rozbié na dwa paragra-
fy; z nich w par. 12b podaé tylko, Ze cena wykupu be-

dzie réwna réznicy miedzy sumg inwestycyjng a sumg
amortyzacyjng, a w osobnym paragrafie 12a ustalié¢ jakie
rawa, obowigzki i serwituty zostajg przejmowane przez
afistwo w chwili wykupu, ze szczegélnem uwzglednie-
niem: 1) sprawy zapasu materjaléw, 2) sprawy przynalez-
nosci poszczegblnych przedmiotéw do inwentarza spotki lub
3) sprawy uméw dlugoterminowych.

Dokladne zredagowanie par. 12a i 12b powierzono pod-
komisji.

Przystapiono do dyskusji nad par. 13,

P. Nowicki zglasza nastepujace zastrzezenia:

1. Niezamortyzowana do dnia usunigcia lub zniszczenia
warto§é wszystkich nieistniejacych w chwili wykupu urza-
dzeri obciaza na zawsze kupujgcego, bez moznoéci zmniej-
szenia tej kwoty kiedykolwiek.

2. Do obliczeri zostala wprowadzona zupelnie niepo-
trzebnie wartoéé ,pierwotnych rzeczywistych kosztéw usu-
nigtych przedmiotow', ktéra to wartoéé przy ostatecznym
obrachunku odpada (par. 13, punkt 2, poz. a)".

Moéwca wskazuje, iz ma jednem z poprzednich posiedzen
poruszal juz te sprawy i przytaczal motywy, dla ktérych
takie ujecie sprawy uwaza za niewlasciwe, jednak w pro-
jekcie mie zostalo to uwzglednione.

Sprawy te uwaza méwca za zasadnicze; za usterke dru-
gorzedng uwaza sformulowanie par. 13 p. 1, ktéry, zdaniem
moéwcey, przewiduje zaplate uprawnionemu za inwestycje
dokonane kosztem odbiorcow.

P. Konczykowski wyjasnia, Ze handlowo te sprawy
zawsze tak si¢ przeprowadza. Potrzebna jest stala ewi-
dencja sum inwestycyjnych i sum amortyzacyjnych z roku
na rok. Matematycznie jest to to samo, otrzymuje sie za$
ciagly obraz gospodarki.

P. Nowicki uwaza, ze cigglos§é obrazu nie zmieni sie,
jezeli usunie sie jednakowe sumy po prawej i po lewej
stronie bilansu. Gdy si¢ jednak wprowadza na diugie lata
jakie§ postanowienia, to musza one mieé wystarczajace uza-
sadnienie nietylko formalne, gdyz inaczej moga wywolaé
komentarze o niewiadomem znaczeniu i donioslodci.

P. Konczykowski przytacza przyktad linji elek-
trycznej, ktéra figuruje w wykazie inwestycyjnym; po pew-
nym czasie demontuje si¢ mp. cze$é¢ linji, nie musi si¢ jej
skresla¢ w wykazie inwestycyjnym. Procentowy stosunek
dwoéch wartoéci, zmniejszonych w bilansie o jedng i druga
strone, dalby obraz falszywy.

Innym motywem jest to, ze Panstwo bedzie chcialo wie-
dzieé, ile pieniedzy bylo zainwestowanych, jakie kapitaly
uruchomiono.

P. Czaplicki jest zdania, Ze sprawa poruszona przez
p. Nowickiego jest mieistotna i mie przypuszcza, zeby z te-
go lr:lialy byé takie konsekwencje, jakie przewiduje p. No-
wicki.

Méwca ma natomiast zastrzezenia co do nowego ter-
minu, wprowadzonego w projekcie, mianowicie co do po-
jecia ,renowacji'. To pojecie nastrecza tutaj komplikacje.

P. Konczykowski wyjaénia powody, dla ktérych
podkomisja wprowadzila pojecie renowacji. Podkomisja ro-
zumiala to jako inwestycje, nie bedace wydatkami mna
utrzymanie urzgdzen.

Méwcea proponuje nastepujace uzupelnienie do p. 1: Po
slowach ,przedmioty mabyte lub wykonane" dodaé slowa
wwraz z czeSciami zapasowemi',

Nadto w p. 2 nie pisaé w nawiasie ,,w pierwszych dwéch
przypadkach" i t. d., lecz ,po odliczeniu kosztéw zwia-
zanych z demontazem i kosztéw zwigzanych z uzyskaniem
odszkodowania',

P. przewodniczgcy jest zdania, Ze renowacja, nie
bedaca wydatkiem mna utrzymanie, powinna byé nazwana
inwestycja,

P. Nowicki uwaza za niezrozumiale wyrazenie ,z po-
lcianie's'n ich rzeczywistych kosztéw, lacznie z kosztami za-
upu'’.

Referent wyjaénia, ze miano na myéli koszty czynnosci
zakupu.

Dalsza dyskusja dotyczyla pojecia renowacji w zakla-
dach elektrycznych.

P. Straszewski jest zdania, Ze pojecia ,renowacja"
nie nalezy do par. 13 wprowadzaé. Zaklady elektryczne
traktuja renowacje jako inwestycje i przeprowadzajg je
przez fundusz amortyzacyjny.
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P. Konczykowski jest za utrzymaniem pojgcia re-
nowacji. Przy wymianie rzeczy na inne, o ile majatek za-
kladu sie¢ nie powigksza, to nie jest to inwestycja, lecz re-
nowacja. Mowca przytacza wypadek ustawienia w elek-
trowni nowej turbiny, identycznej ze zniszczong, do wspol-
pracy z tym samym generatorem. Jest to renowacja. To
samo dotyczy wymiany slupéw na calym odcinku linji. Je-
zeli uprawniony zechce przemyci¢ utrzymanie pod reno-
wacje — to komisja arbitrazowa temu si¢ przeciwstawi.

Pp. Czaplicki, Nowicki i Straszewski
o$wiadczaja, 12 wywody p. Konczykowskiego utwierdzily
ich w przekonaniu, iz pojgcie ,renowacja’ nalezy z pro-
jektu par. 13 usungé. i

Komisja uchwala: 1) skresli¢ slowo ,renowacyj” w ca-
lem brzmieniu par. 13; 2) uzupelni¢ pierwsze trzy wiersze
p. 1 przez dodanie slow ,wraz z ich czg¢$ciami zapasowe-
mi'"'; 3) zamiast ,lgcznie z kosztami zakupu, transportu”
powiedzie¢ ,lacznie z kosztami zwigzanemi z ' zakupem
1 kosztami transportu i t. d.". Komisja prosi podkomisje¢
o przerobienie par. 13 w mysl powyzszych wskazowek.

Dalsza dyskusja toczyla si¢ nad ustgpem par. 13, glo-
szacym, 2e w wykazach inwestycyjnych podaje si¢ koszty
nabytych lub wykonanych przedmiotéw ,bez potrgcenia
kwot, wplaconych przez odbiorcéow energji elektrycznej za
przylacza (par. 44) lub z tytulu gwarancji zuzycia energji
\par. 37)."

P. Konczykowski wyjasnia, ze wplaty z tytulu par.
37 i par. 44 uprawnienia podkomisja traktuje jako odszko-
dowanie eksploatacyjne (odszkodowanie za ,nierentow-
noéé”).

P. Nowicki uwaza, ze koszty wplacone za przylacza
nie podlegaja zwrotowi przy wykupie.

'p. Konczykowski, Straszewski, Herdin,
Czaplicki sa odmiennego zdania i wyjasniaja, Ze przy-
lacze jest to czesé sieci.

Dalsza dyskusja wyjaénila, iz strona prawna sprawy
wlasnosci przylaczy jest sporna i niejasna. Postanowiono
wzmianke o kwotach za przylacza wykreslié.

Nastepnie przystapiono do rozwazania sprawy obcigze-
nia wykupujgcego niezamortyzowang wartosciq urzadzen
usunigtych lub zniszczonych.

P. Konczykowski wyjaénia, Ze w uprawnieniu przy-
jeto zasade amortyzacji przecigtnej. Za urzadzenia usunig-
te, a nie calkowicie zamortyzowane, Paidstwo zaplaci pew-
ng kwote, ale za to z drugiej strony Panstwo uzyska bez-
platnie urzadzenia zamortyzowane, ale zdatne jeszcze do
ruchu. Te rzeczy rownowazg si¢ na korzyéé Panstwa.

W dalszej dyskusji zwrécono uwage, ze moze zachodzié
obawa zlej woli ze strony uprawnionego i wowczas pro-
ponowana klauzula moze byé interpretowana na nieko-
rzy§é Panstwa.

P. Konczykowski wskazuje, Ze jezeli nie przyjaé
zasady przecigtnej amortyzacji, nalezaloby stawki amorty-
zacyjne rozniczkowaé i np. dla budynkéw wprowadzié in-
ng amortyzacjeg. .

P. Straszewski jest zdania, ze mozna byloby wy-
rzec si¢ zaplaty za urzadzenia usunigte, lecz niezupelnie
zamortyzowane, gdyby zamiast 18-letniej wprowadzié 20-
letnia amortyzacje.

Wszyscy czlonkowie
mysl.

Komsji jednomyslnie poparli te

Poniewaz w zwigzku z przyjeciem 20-letniej amortyza-

cji niektére dalsze paragrafy wymagaja zmian, uchwalono
prosi¢ Podkomisj¢ o: 1) przeredagowanie pierwszych czte-
rech paragraféw stosownie do uwag wypowiedzianych w
dyskusji; 2) przejrzenie rowniez i dalszych paragrafow ze
wzgledu na 20-letnia amortyzacje.

Na tem posiedzenie zakoriczono.

KOMISJA WODNA

Protokél posiedzenia z dnia 2 lipca 1936 r.

Obecni pp.: inz. H. Herbich, inz. A. Konopka, inz M.
Prokopowicz, inz E. Romanski, dr. A. Rostorski i prof.
M. Rybezynski.

Przewodniczy prof. M. Rybczynski.

Adres Administracji: War

, ul. Czacki

1. Przewodniczacy zdaje sprawe ze stanu przygotowan
do udzialu w Il-gim Kongresie Wysokich Zapor w Wa-
szyngtonie. Wyslano jeden referat, mian. inz. Czetwertyn-
skiego. Delegacja na Konferencj¢ Energetyczna i Kongres
Wysokich Zapér ma byé wspolna, tak samo bez réznicy
traktowani maja byé delegaci Komitetu i Rzadu. Pierwszen-
stwo mieé beda czlonkowie Komitetu i Komisji oraz refe-
renci. Przewodniczacy proponuje prof. Pomianowskiemu
reprezentacje Polskiego Komitetu Wysokich Zapor (t. j.
Komisji Wodnej PKEn) na Kongresie w Waszyngtonie. Pro-
pozycja ta zostala przyjeta.

Dyr. inz. E. Romanski o$wiadcza, Ze Minister Komuni-
kacji ustosunkowal sie przychylnie do wyslania dele-
gacji rzadowej na Kongres, zachodzi jednak watpliwosé co
do mozliwosci wyjazdu ze wzgledu na dlugi okres czasu,
jaki Konferencja wraz z wycieczka zajmie.

2. Przewodniczacy zdaje sprawe z dotychczasowych prac
Komisji, polegajacych gléwnie na inwentaryzacji istnieja-
cych zakladéw wodnych, ktéra zakoficzona zostala oglo-
szeniem wynikéow w druku w ksiazce p. t. ,Zrodla energji
w Polsce i ich wyzyskanie".

»- Dla okolo 100 wigkszych zakladéw wodnych (powyzej
100 KM) zostaly sporzadzone arkusze spisowe. Obecnie za-
fzadzono wykonanie drugiego egzemplarza spisu dla Mi-
nisterstwa Komunikaoji.

Drobne zaklady sa narazie w bruljonach. Przewodnicza-
cy proponuje sporzadzenie kartoteki zakladéw w dwoch
egzemplarzach — dla Komitetu i Ministerstwa — i przed-
ktada wzér kartki.

W dyskusji, w ktorej wzigli udzial dyr. Romanski i inz.
Herbich, uzupelniono projekt o produkcji energji w zakla-
dach wodno-elektrycznych. Karta spisowa przedstawiaé sig
bedzie jak nastepuje:

1. Wojewodztwo
Powiat
Gmina
Miejscowosé
3. Przeznaczenie zakladu.
4. Nazwisko wlaéciciela.
5. Koncesjonowana objeto§é¢ przeplywu w m?/sek.
6. Koncesjonowany spad w m.
7
8
9

2. Dorzecze
Rzeka
Doplyw

. Rodzaj i iloéé silnikow.
. Moc uzyteczna w KM przy 75% przeplywie.
. W elektrowniach produkcja w kWh.

Tekst kartki zatwierdzono.

W dalszym ciagu przewodniczacy przedstawia program
prac Komisji, ktéry powinien objaé szczegélowe opraco-
wanie sil niewyzyskanych, i to nietyle sil brutto, co ra-
czej faktycznych mozliwosci wyzyskania sil w zwiazku z
elektryfikacja, wymogami wojskowosci i t. p. W tym celu
Eotrzebne bedzie porozumienie z Komisja Gospodarki
lektrycznej, z ktérag odbyé nalezy wspélne posiedzenie.

Dyr. Romanski uwaza za bardzo wskazany ten kierunek
prac i porozumienie z Komisja Gospodarki Elektrycznej,
zwlaszcza wobec istniejacego programiu rzadowego, cze-
$ciowo juz realizowanego. Inz. Herbich uwaza, Ze zesta-
wienie zasobéw brutto duzym zmianom nie ulegnie i nie
przedstawia wielkiego znaczenia, natomiast blizsze zbada-
nie udzialu sil wodnych w elektryfikacji jest konieczne.
Dr. Rosloriski réwniez przychyla sie do tego programu,
podnoszac moznoéé zuzytkowania prac Politechniki. Kie-
runek dalszych prac Komisji zostal w ten sposéb ustalo-
ny, a szczeg6lowy program opracowany bedzie po wspél-
nem posiedzeniu Komisji Wodnej i Gospodarki Elektrycz-
nej.

3. W zwiazku z powyzszem przewodniczacy prosi o de-
sygnowanie zastgpcy przewodniczacego Komisji, ktéryby
ewentualnie ten dzial pracy lacznie z nim prowadzil. Przy-

jeto wysunigty kandydature inz. Herbicha, Ponadto posta-
nowiono do podkomisji powolaé jednego =z mlodszych
u'rﬁ_ednikéw inisterstwa i jednego z asystentéw Politech-
niki.
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