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Prof. M. PILLON

I‘: [ ormy odlewnicze, wykonane z odpow1edmego,
|' materjalu formierskiego, musza wy'kizyw:t?
pewna wytrzymalosé, aby méc ]_akna]s l.lte.t.L-

Niej opiera¢ sie dzialaniu sit dynamlf:znych i sta
tycznych, powstajacych w roinych ich 'czescucll\,
Podczas napelniania plynnym metalem. SI’IY' te da-
28 do zniszczenia rdzeni i wystajacych czesci fornzly
! Moga je uszkodzi¢, jezeli nie sa zastosowane od-
Powiednie srodki ostroznosci. Dotychczas wzmoc-
Nienia form stosowano na chybil-trafil, bez obllcze:
y _ni.a, w obecnym jednak stanie 'wiedzy I'n’ogq one byc
Wete Scislej. Postaramy sie wiec us'tahc szereg zja
Wisk, zachodzacych w kazdej formie w chwili wy-
Pelniania jej plynnym metalem. Nalezy ZayuwaZys,
“¢ w turbinach i innych silnikach wodnych,’ ciecz
' Przez nie przeplywaigca posiada mala lepkos¢ i jes
¥ “OProwadzana starannie, ilo$¢ jej moz’na‘regulowac
¢ W miare potrzeby i obiiczy¢ dla poszczegoluych cze-

§c1 Mmaszyny dzialania dynamiczne. Ni_itomia.st. do
pi lo1 1 odlewniczych wprov-/ﬂdzamy, clecz mezka.
© Znacznej lepkosci. Formy odlewnicze przedlit;}:
Wiajg najbardziej skomplikowane'ksztalty. w FO_
© 'ych zachodza zjawiska wirowania, straty cisnie
. Nia, zmiany kierunku przeplywu strumienia oraz
) prZelfirojéw, tarcia o $cianki i t. p. )
" Obliczenia bytyby bardzo przyblizone, gdybysmy
B zdawali sobie sprawy z wplywu lepkosci i strat
~ ClSnieni,,

|| Exgat i1 rate i so, nadeslanego na lI-gi
- : 4 ratu zamiennego, pail r

Al g'aZd Odlewnikéw Polskich przez l'Association Tef:hmqllle
°¢ Fonderie, (Patrz ,,Przeglad Techniczny™ r. 1934, str. 18 ).

Zjawiska dynamiczne i statyczne podczas
: "
Wypetniania form metalem

Nie zapominajmy réwniez o tem, ze obliczenia wy-
trzymatosciowe powinny byé wzmocnione 5—1(-
krotnym spéiczynnikiem bezpieczenstwa i ze oce-
ny doktadne, jesliby ich nawet mozna byto doko-
na¢, nie mialyby wiekszego praktycznego znaczenja.

I. Zjawiska dynamiczne.

A. Dzialanie sfrumienia swobodnie spadajqcego.

Przy swobodnym spadzie elementy réznych ob-
jelosci, jak np. 1, 2, 3, 4 (rys. 86) nie oddziatywaja
i nie obcigzaja si¢ wzajemnie, nawet odosobniajg
si¢ na skutek przyspieszenia ruchu i strumien ude-
rza dopiero w przeszkode MN w granicach prze-
kroju CD, spolykajac sie w tem miejscu z jego prze-
ciwdziataniem. Na rys. 86 ciezar czesci CD. of. sk
stanowi jeden z elementéw dzialania strumienia na
powierzchni¢ MN, ograniczong przez f.h.

Przypusémy, ze w stosunku do plaszezyzny prze-
kroju CD kierunek strumienia bedzie AB (rys. 87)
i ze MN bedzie sladem powierzchni, na ktora ude-
rza strumien, z powierzchnig prostopadtls do rysun-
ku;_ przypusémy d.alei, ze porzadek ten nie ulega
zmianie i ze strugi cieczy pPozostaja niezmiennemi
do MN, poczawszy od ef. gh — punktéw przynalez-
nych do krzywych Z i B wykreslonych w rzucie
na plaszczyzne MN. Nakoniec przypusémy, zZe stru-
g1 cleczy pozostaja zawsze do siebie réwnolegte
miedzy przekrojami sasiedniemi CD i C'D’ —
(rys. 87).

Niech w oznacza Powierzchnie tych przekrojéw,
a v — predkos¢ przeplywu miedzy niemi,
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e /
yosi filmcyny~ rosgarezienia
Rys. 86— 89,

W przeciggu nieskonczenie malego okresu cza-
su df, CD przesunie sie do C'D’, ef do e’f' i gh do
gh.

Zastosujemy do masy DC.ef.hg twierdzenie ilo-
sci ruchu, w odniesieniu do osi XY, prostopadiej
do MN.

Porzadek ten pozostaje niezmienny, nie potrze-
bujemy wiec liczyé sie z masa D'C’.ef.hg, ktéra nie
ponosi zadnej zmiany w ilosci ruchu.

Niech & — bedzie ciezarem wlasciwym wlewa-
nego metalu, wtedy masa jego, zawarta miedzy CD

i C'D', bedzie w.v. ik predkosé wzdluz osi XY

bedzie v. sin g. Wzrost ilosci ruchu dla okresu cza-
su df wymiesie

; b
m,vz.dt.—g—.sinﬁ ;

Prze-ciwdziala temu op6r plaszezyzny MN, réwny
F.dt i cigzar malego elementu DC.ef.hg, réw-
ny — P.sina.df, a zatem

s &
F=w,v~,—g—.san+PSinq,

poniewaz
v:=2 gh,
to

F=2.,0.h.5,sinB+P.sine,

czyli dzialanie dynamiczne, lub sile F, z jaka stru-
mien uderza o powierzchnig MN w punkcie O, mie-
rzy sie podwéjnym ciezarem stupa
statycznego metalu w h é, pomnozonym
przez sin kata nachylenia, zwickszonym sktadowa
P. sina cigzaru czedci strumienia, niespadajacego

juz swobodnie, a znieksztalconego pod wplywem
przeciwdziatania napotkanej przeszkody,

Wartos¢ P. sina jest niewielka, przeto mozng ia
pomingé; warto$é ta réwna sie 0, jesli strumiep
przyjmuje kierunek poziomy, a plaszczyzna My —
prostopadty.

Teraz staje sie zrozumiale, Ze zastosowanie
zbiornika wlewowego (rys. 88, III), niszezy sklado.
wa, pionowa predkosci w plaszczyznie ab i zmniej-
sza ciénienie stalyczne do wvsokosci Amin.

Strumien spadajac swobodnie z tej minimalnej
wysokosci nie powinien uderza¢ zbyt silnie w po.
wierzchnie rdzeni lub wystajacych czesci, O il
moznoéci, strumied powinien splywaé po przewo-
dzie bocznym, ostabia¢ sie w kanale filtracyjnym
i wyj$é z niego w kierunku poziomym przez rozga-
tezienia, przenikajac do formy, jak woda ze zrg-
dta (rys. 89). Uderzenie dziala wtedy w kierunky
z dotu do gory.

B. Dzialanie strumienia wprowadzonego od doly,

Mozemy spotkaé sie tu z dwoma wypadkami.

a) Kanal wlewowy, rozgalezienia i ujscia moga
przepusci¢ wiecej metalu, anizeli go moze dostar-
czyé zbiornik wlewowy z filtrem lub bez niego.

W podobnych wypadkach ciecz nie styka si¢ ze
sciankami przewodu pionowego (za wyjatkiem
zbiornika z filtrem), czyli, jesli mozna tak sie wy-
razi¢, wlew bedzie pod dzialaniem depresji i siru-
mieni, tworzac wewnatrz przewodu lejek, weciggac
bedzie powietrze, wytwarzajac w niem czesciowo
proznie. ~

Predkosé spadu swobodnego, zniszczona w ka-
nale filtracyjnym (zarazem zuzlowym), wytwarza
uderzenie

F=2 w. h §sinp -+ P.sing,

ktérego wartosé juz poprzednio okreslono, Na po-
czatku P jest nieznaczne, ale stopniowo poziomy
w przewodzie i w formie podnosza sie, pozostajac
caly czas na tym samym poziomie, a szybkos¢ za-
lewania reguluje sie §wiezym doplywem ze zbior-
nika (rys. 90).

Jezeli oznaczymy, jak wyzej, przez v— predkost
strumienia w jakiejkolwiek plaszczyznie MN, lo
z tatwoscia przekonamy sie, Ze predkosé podnoszt:

[0} i
nia si¢ metalu w formie bedzie v'=v o Prawie

te same ilosci metalu przeplywaja na jednostke cza-
su przez przekroje przewodu (kanalu) wlewowego
i przekroj £ formy.

Jezeli oznaczymy przez A’ wysokosé obciazenia
zdolnego stworzy¢ predkosé v’, a przez h — Wys0"
kos¢ obciazenia, ktére stworzylo predkos¢ v—
(rys. 90), to uprzedni wyraz mozemy napisa, jako

Va.g.W=V2g.n ._Sf‘;—,
skad

2

(0}

Q

Pozwala to stwierdzi¢, ze wysokosé 7, odp0W1:'_
dajgca predkosci podnoszenia sie -metalu w pre

-—

kF=Ah,

™
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kroju MN formy réwna sie wysokosci & strumienia
spadajacego swobodnie, ograniczonej tym samym
przekrojem MN i pomnoZonej przez odwrotny sto-

S, 90

Rys. 90.

sunek kwadratéw przekrojéw w i €. Przyjmujac

za$
1
=—_,80 (i
w=—ns (jak na rys. 90},
ofrzymamy
h'= f
~ 40000

Jesli w przyblizeniu 1 z zapasem zastosowaé do
podnoszacego sie strumienia powyzsze réwnanie, to
olrzymamy, zZe

F=2uwh' é6—P

Nie biorac za$ pod uwage P, znajdujemy, ze ja-
kikolwiek wystep o przekroju poziomym w' otrzyma
uderzenie z dotu do géry z sila réwna cigzarowi stu-
pa cieklego metalu 2, w'. A, 9.

b) W wypadku drugim kanal wlewowy, a raczej
rozgalezienia jego i ujécia strumienia do formy sg
niezdolne do przepuszczenia fej ilosci metaly, ja-
ka moze da¢ zbiornik wlewowy.

W tych warunkach stumieri natychmiast napelnia
Przewdd pionowy, rozgalezienia i ujécia.

Napelnianie formy odbywa sie pod cisnieniem

mx na poczatku i pod ci$nieniem zerowem w kon-

cw. Predkos¢, réwniez i wysokosé h', daza do te-
fo, aby przewyiszyé odpowiadajace im wielkosci
we wlewie podczas dzialania depresji i parcia z do-
fu do gory. Obliczenie analogiczne, jak wyzej.

II. Zjawiska statyczne.

Dzialanie statyczne wlewu.

,ROZPatrzmy przedewszystkiem pewng objetosé
Mewazkiej cieczy, nieruchomej i zamknietej pod
Ci$nienjexn,

Sity dziatajace na $cianki naczynia beda miaty,
jak wiadomo, prostopadly do nich kierunek. Jas-
nem jest, ze ta objelosé nie ma powodu znajdowac
sig¢. w ruchu pod wplywem sil, pozostajacych
w rownowadze i odpowiada kulistej powierzchni ze-
wnetrznej w dowolnej plaszczyZnie $rednicowej,
a szczegdlnie poziomej xy. Sity S (podnoszenie
wierzchu formy) i D (ci$nienie na dno formy), po-
wstajace od wewnetrznego cisnienia, znajduja sig
w rownowadze, czyli

D — 8§ =0 (rys, 9).

Przejdzmy do rozpatrzenia zjawisk, zachodzacych
w okreslonej objetosci, zawierajgcej wazka ciecz
pod ciénieniem, pozostajaca w stanie spoczynku
{rys. 92).

W tym wypadku cigezar cieczy wraz z ci§nieniem
zaczyna dziala¢ jednoczesnie i roznica (D — S)
juz mie rowna sie zeru, a odpowiada rzeczywistemu
ciezarowi plynu. Powloka nie bedzie juz kulista,
lecz owalna.

Poniewaz formy odlewnicze sa wypelniane cie-
czg o znacznym cigzarze wlasciwym, ktéra cisnie
w kierunku prostopadlym do $cianek niesprezy-
stych, zmuszeni jestesmy do obciazenia i zesrubo-
wania ich, zeby zréwnowazy¢ site S. W tym celu
slosuje si¢ do skrzynek formierskich obrecze, uzbro-
jenie, Sciagi i t. p., zeby utrzymaé w nalezytym
stanie forme 1 zabezpieczy¢ trwalosé spodu.

Obliczenie obciqzen.

Wyobrazmy sobie na plaskiej powierzchni S nie-
skoriczenie mata czastke ds, uksztaltowang z me-
talu ciekltego i nieruchomego o cigzarze wlasci-
wym d. Niech h bedzie odlegloscig pionowa ds od
powierzchni obcigzenia lub poziomu cieczy.

s 9 rys. 92

Rys. 91—97,

Wedtug prawa Pascal’a sifa, dzialajaca na ele-
ment ds, rowna sie h. ds.d i ma kierunek prostopa-
dty. Jest to cigzar stupa metalu o podstawie ds
i wysokosci A (rys. 93).
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Widocznem jest, ze dla catej powierzchni, pro-
stopadla do niej sila N jest suma ciezarow stupow
elementarnych i réwna sie.

N =2 h. ds. 6,

co w rzeczywistosci jest ostatecznie cigzarem shu-
pa Scietego o podstawie S (rys. 94). Co sig zas ty-
czy $rodka ci$nienia, to jasnem jest, Ze bedzie nim
rzut C $rodka ciezkosci tego stupa na plaszczy-
zne S. Uprzednie dowodzenie dotyczy obu stron po-
wierzchni S, poniewaz ciecz jest nieruchoma i znaj-
duje sie w stanie rownowagi, :

Site N mozna roztozyé mna trzy sity, réwnolegie
do osi spélrzednych, i ta, ktéra bedzie réwnolegia
do osi prostopadlej ma warto§¢

V=N.cosae==XLh.ds..cose .

Ot6z wyrazenie Sds.cose, réwne S', — bedzie
rzutem S na powierzchnie obcigzenia.

Stad wnioski:

1. Powierzchnia plaska z kazdej strony znajdu-
je sie pod wplywem dziatania sktadowej pionowej,
réwnej co do wielkosci cigzarowi stupa metalu, kto-
rego podstawa jest rzut S’ na powierzchnie obcia-
Zenia, a tworzacemi sa odcinki, taczace powierzch-
nie S1i 8" (rys. 94).

2, Punkt przylozenia wypadkowej na powierzch-
ni poziomej jest rzutem na nig srodka ciezkosci C.

Rozwazmy dalej powierzchnie krzywa; cisnie-
nia mie beda juz teraz réwnolegle do siebie i w
ogo6lnosci sprowadzaja sie do sity i pary sit (rys. 95).

To samo mamy dla slupéw o podstawie ds, kté-
rych ciezar zawsze réwna si¢ h. ds. J, a trzy skla-
dowe maja kierunek zgodny =z osiami, Skladowa
pionowa réwna sie h. ds. 0. cosu,

Ot6z ds.cose jest rzutem ds’ na powierzchnie
obciazenia.

Wszystkie elementy ds daja w sumie

2 h. 8. ds. cosq,

a poniewaz ds. cosa jest rzutem ds’ na powierzch-
nig¢ obciazenia, wyciagamy z tego takie same wnio-
ski, jak uprzednio:

1. Powierzchnia krzywa S znajduje sig z kazdej
strony pod dzialaniem sktadowej pionowej, ktérej
wielkos¢ mierzy sie ciezarem stupa metalu, o pod-
stawie, stanowiacej rzut S’ na powierzchnie obcia-
Zenia, i tworzacych, taczacych podstawe z rozpa-
trywang powierzchnia krzywa,

2. Punkt przylozenia wypadkowej na po-
wierzchni poziomej jest rzutem $rodka ciezkosci
rozpatrywanego slupa. W wypadku powierzchni
krzywej zamknietej rozumowania nasze sa maste-
pujace.

Przypusémy, ze dana powierzchnia krzywa
(rys. 96) wyznacza granice wnetrza formy lub wy-
pelniajacego ja metalu. Niech P oznacza powierzch-
ni¢ obcigzenia; poprowadzimy tworzace prostopa-
dle stupa, ktore okresla linje podzialowa x, dziela-
ca wnetrze formy na dwie czesci: jedng gérna —
wierzch, drugg dolng — spéd. Uwzglednimy po-
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przednie wmioski. Wierzch formy obciazony jest od
dotu do gory skladowsa pionowa, ktéra jest Niczem
innem, jak sita podnoszaca, ré6wna co do wielkogei
cigzarowi stupa $cigtego; podstawa stupa jest 1.
tem krzywej podziatowej na powierzchnie obcigze-
nia, tworzacemi sa odcinki prostopadle, g po-
wierzchnia $cigta jest zarazem powierzchni gor-
nej czesci formy (rys. 96).

Spéd obciazony jest skiadows pionows od gory
do dolu, a wiec cisnaca na dno, réwna co do wiel-
kosci ciezarowi slupa $cietego i wyznaczona, jak
poprzednia, z ta tylko réznica, ze Sciecie jest po.
wierzchnia spodu formy (rys. 97).

Wypadkowa sily unoszacej wierzch do géry i cis-
nacej na dno, ma kierunek pionowy, przechods
przez $rodek ciezkosci i réwna sie ciezarowi mefs-
lu wlanego (réznica powierzchni zakreskowanych),

Spotykamy sie tu z zastosowaniem prawa Arehi-
medesa, wyplywajacego jednakze z bardziej oggl-
nego prawa Pascal’a.

Dodajmy, ze odlegtos¢ powierzchni obciazenia nie
bierze zadnego udziatu w réznicy tych sit, lecz po-
niewaz powierzchnia formy jest tem wiecej odsu-
niela, im wyzej lezy powierzchnia obciazenia, to
rdzenie beda tem silniej sciskane.

Nie stawialiémy tutaj réznych dodatkowych za-
lozen co do rodzaju powierzchni formy; niezale:-
nie od charakteru jej doszlismy do tych samych
wnioskow.

A wiec czeSci wystajace p i rdzenie n wlhacza-
my do objetosci, wyobrazajacych parcie do gory
i ci$nienie na dno. .

Z tej samej racji rdzenie, osadzone w polacze-
niu, rozwazamy jako czesci nalezace do wierzchu

Podana metoda usuwa w ten sposéb wszelkie roi-
nice miedzy wlasciwa forma a rdzeniami, kiedy
chodzi o ocene sil pionowych, t. j. paré do gory
i ci$nied na dno,

Nawiasem moéwiac, nalezy zauwazyé, ze niedo-
ktadnos¢ w stykach polgczer moze doprowadzié
w rzeczywistosci do przekroczenia wynikow obli
czen, poniewaz najmniej-
dbcinzlenie ~ sze ilosci metalu, kiore

arcie przedostana sie do spoi-

L , ny, moga spowodowat

S "1 wazrost cisnienia o wile
setek kilograméw.

Dodajmy nakoniec, 2
L nieodzownem jest usta
wienie obciazeniaw é:rod-
ku ciénienia, inacze bor
wiem sity utworzylyby
pare, usilujaca otworzy¢
wierzchnig skrzynke, obracajac ja w okolo boku
najwigcej ulegajacego ich wptywowi (rys. %8).

Plaszczyzing
Rys. 98.

Praktyczna ocena ci$nier.

Obliczenie objetosci i ciezarow stupdéw parma'd‘f
gory i cisnienia na dno staje sig latwe, sl(orf), ja
w przykiadzie zaformowania misy (rys. 991 : ;
mamy do czynienia z geometrycznie prawidiower
ksztaltami.
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7 latwoscia obliczamy'), ze dla fego przedmiotuy,
wazacego ok. 5500 kg, sita parcia do gory wynie-
sie 48500 kg, a ciénienie na dno — 54000 kg. Te
T 1. 1./ Jyeyp—

Plaszczyzia obciqzena -
- mjsa spleia

Ieqnarmi
P-48500

k

ow wiewu _

JeUng grubosc .
sk Zmm -

Rys. 100.

sity dzialaja wzdluz osi pionowej. Parcie do gory
nalezy zréwnowazyé osiowem obcigzeniem 48 500 kg,
liczac w tem ciezar kopuly H, lub zakladajac 6
sub Sciagajacych, réwnomiernie rozstawionych
i wytrzymujacych po 8100 kg obciazenia. .

W praktyce bardzo czgsto mamy do czynienia
z objetosciami geometrycznie mieprawidiowemi,
okreslenie wiec stupéw parcia S i ciénienia na dno
D — staje sie zlozonem.

Dla unikniecia Zmudnych obliczed mozna dora-
dzi¢ wiele sposobéw. Przedewszystkiem naleiy pra-
widtowo podzieli¢ wnetrze formy na mozliwie mate

'} Cigzar misy (oznaczenia jak na rys. 100)
B nd? _ 3,14.32°

w. potkuli AEDCB — > 2 = 1608 dm?
Pow. walca AEDC — =nd.h= 3,14.31. 7= 681 dmg
Pow. boczna segmentu ACB . . . . . . . 927 dm*

2 2
Pow, ktiiasas et — “—fzr =3,14(368—31%=263 dm?
Objgtos¢ segmentu 927 3< 0,7 . 649 dmz
Objetodé kolnierza 263 )X 0,5 . . 131 dm?
Objetosé tworzywa misy . . . 780 dm?

Cigzar misy 780 X 6,8 = 5460 kg 22 55 tonn

Ciénienie do géry na skrzynie P=F.h.7

F = _=d?  3,14.36°
T4 T 4

h — odlegto§é ér. cietkosci (przekroju) segmentu od pow.
metaly we wlewie,

Jezeli odlegtosé ¢r. ciezkosci segmentu od érodka kuli
~ 3.rta® _ 3.(164+T77 _
T T T e
toh=(x—a)F4=10—7+4=7 dm,
Ciénienie P = 1018.7.6,8 = 48500 kg.
Citnienie na dno formy.
48500 4~ 5500 = 54000 kg.

= 1018 dm.?

objetosci, ktorych ciezary nastepnie stopniowo do-
dajemy, okreslajac wypadkowa sil réwnolegtych
1 ofrzymujac ogolng wypadkowa z jej punktem
przylozenia (rys. 101 i tabl. 1).

Mozna rowniez wykonaé model zmniejszony
z gliny, drzewa, gipsu, wosku i t. p. i zanurzyé go
w naczyniu z woda z podziatkami, Otrzymujemy
objetosé modelu i nastepnie poszukiwana objetosé,
dlalego, ze stosunek dwoch objetosci réwna sig sto-
sunkowl szesciennych wymiaréw linjowych, czyli
przy skali zmniejszenia np. '/,,, szukana objetosé
bedzie 1000 razy wigksza od wypartej wody.

Co sie tyczy polozenia srodka parcia do géry,
to tatwo go znalezé doswiadczalnie, ustawiajac mo-
del w polozeniu réwnowagi podstawg na nozu pro-
stym, w dwdch pozycjach, mniejwiecej do siebie
prostopadlych; przeciecie sladéw noza okresli po-
fozenie srodka parcia.

Przyklady.

1. Pokrywa (rys. 102).

Rdzeri osiowy docisnieto sitag 850 kg, dzialajaca
wzdluz osi z gory na doél; sita ta odpowiada cieza-
rowi stupa wydrazonego, ktérego podstawe stano-
wia brzegi pierscienia e, a wysokosé rowna sie od-
leglosci gornego brzegu tego pierscienia od po-
wierzchni obcigzenia.

Co sig tyczy wierzchu, to podlega on osiowej sile
parcia do géry, ok. 65 kg, réwnej objetosci zakre-

Cnyf
)Qx
Yl

Sl
%

2 J
Fowrerzomi] Wysorasz | OBjeloser
S 2 y=2.5

fuzem)

|l

P %«%g Suma rubryki 3v=5v
Yy S ubrvAl Suma rubryki 6VX=Zvx
y =4 -3 rub%-.i’-/ Suma rubrgki VY =Svy
X, Y-rzgune Sro0ka cieZKoso w2gledbim plasrczyzn pionowych
X,Y,2-1z¢ane Srodka creZkose powierzelvy gomey elementu

Rys. 101,

skowanej po potraceniu czterech odskrzydlen a,
pomnozonej przez cigzar wlasciwy zeliwa,
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2 Skrzynka turbiny wodnej
(rys. 103).

Rysunek podaje schemat formy polowy skrzynki,
wazacej 2800 kg, Sila parcia do gory dziata w
srodku cignienia C i réwna jest ciezarowi stupa
o podstawie zakreskowanej B i rdzenia, ktéry jest
pod spodem; wielkos¢ jej 70 tonn.

Rys, 103 i 104.

Wszystko, co powiedziano wyzej, odnosi sie do
chwili korica wlewu, lecz czesto jest pozyteczne za-
nalizowaé¢ zjawiska statyczne w miare ich rozwoju.

Rozpatrzmy np. zaformowanie przedmiotu zobra-
zowanego na rys. 104. Rdzer, ktory nalezy do spo-
du, jest cialem petnem; sita parcia na niego do gé-
ry jest roznica stupow scietych, oznaczonych na ry-
sunkach. Osadzenie go w gniezdzie, nie przyjmujac
ci$nienia, jak na rys. 104, redukuje stup parcia do
gory do objetosci rurki zakreskowanej (rys. 104).
Majac te obrysia mozna zanalizowaé przemiany od-
dzialywania wlewanego metalu, §ledzac poziom
m-n podnoszenia sie metalu w formie. Mozna tak
samo zanalizowaé stopniowe zmiany wielkosci cis-
nienia na dno i unoszenia do géry obu czesci formy
(rys. 104).

Sily dzialajqce na rdzenie i wystajqce czesci formy.

Czesci wystajace i rdzenie, jak o tem juz méwio-
no, biora udzial w parciu do géry i ciénieniu na dno.

Niezbedne wigc jest zdanie sobie sprawy z sil,
jakim te czgséci podlegaja, azeby méc obliczyé wzmoc-
nienia.

Wyobrazmy sobie ciato swobodne, calkowicie za-
nurzone. Przypusémy dalej, ze na jego powierzchni
znajduje si¢ jaki§ element plaszczyzny (rys. 105)
i ze na powierzchni¢ @ dzialaja rownolegte sity
parcia b, a na pozostala cze§é sily parcia a, nie
réwnolegle do siebie. Na zasadzie prawa Archime-
desa mamy:

Za -{— Eb =p,
skad
fa=p—1Lb,

Wielkoé¢ i punkt przylozenia sit p i Ib latwo
znajdziemy sposobem uprzednio podanym; p —
jest ciezarem metalu wypartego przez cialo zanu-
rzone, odniesionym do $rodka ciezkosci G ciala
omawianego, a 2'b lub R — ciezarem metalu, kt6-
ry wypelnia stup sciety, o podstawie @ i skosnej
$cianie Q. Sita {a jest przylozona w srodku ciez-
kosci g razpatrywanego stupa.

Jesli wektory pi—R leza w jednej plaszezysnie
to przetna si¢ w punkcie k; znajdujemy ich WYpadj
kowa d, ktéra odpowiada sile 3 q, obciazajace] rdgzes
o przekroju®, okreslonym przez plaszczyane Xy
i podstawe rdzennika ® — (rys. 106),

Jesli wektory sit p i —R nie przecinaja sig, co
zreszta jest zwyklym wypadkiem, to wiedy na
rdzen dzialaja sita i para, ktérych wektory fatyo
oznaczyé wykreslnie (rys. 107). Sile wypadkows
otrzymujemy dodajac p, przeniesione na odleglog
d, i site — R, Para p.d powinna by¢é zréwnowasona
uzbrojeniem, zabezpieczajacem rdzen od przekre-
cenia sie w rdzenniku.

Sily parcia poziomego ~— koniecznosé skrzyneh
formierskich.

Rozpatrzmy wieniec a. b wewnetrznej powierzch-
ni formy, ktérego powierzchnie ograniczajace s po-
ziome i nieskoriczenie blizkie (rys. 108).

Wiemy, zZe kazdy element ds tego wierica ulega
normalnym silom ciénienia hydrostatycznego ¥,
uprzednio okreslonego; miech bedzie N = ds. k. 4;
jest to sila, ktéra mozna rozlozy¢ na trzy sklado-
we: pionowa V = N. cos a, ktérej sile parcia
do géry icisnienia w dét juz analize-
wali$my 1 dwie poziome, réwnolegte do osi ox i oz.

Rozpatrzmy réwnolegla do osi ox; wielkos¢ jej

H.= NcosB=ds.h.0.cosp.

Otéz ds. cos f odpowiada ds’ rzutu na plaszczy-
zne boczng prostopadta P’ iréwnolegly do yoz. Zau-

Plaszczyzna obciqzenia
rys 105 0

Rys. 105 — 107.

wazy¢ nalezy, ze ds.h.d jest ciezarem elementar”
nego graniastostupa metalu, ktory, jak to wska-
zuje rys. 108, jest zupelnie zréwmowazony prze?
drugi, majacy za podstawe ds. Calosé powietz
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Rys. 108 — 110.

ds i ds’ tworzy dwa trapezy krzywolinijne rzutu
wierica elementarnego, zawartego miedzy a i b.
Parcie poziome na trapezy mierzymy ciezarem gra-
niastostupa, przyjmujac za podstawy trapezy roz-
wazane, a za. wysoko$§¢é — odleglosé h od powierzch-
ni obcigzenia. Takie same rozumowania, zastoso-

wane do calogci, doprowadzaja do nastepujacych
wnioskow:

hz. ). OBREBSKI

Odlewy staliwne ,zdrowe”

dwiac o jakosdci (zdrowiu) odlewu staliwne-
g0 musimy rozrézniaé dwa zasadnicze ro-
dzaje wad, a mianowicie:

) obecnosé jamy usadowej i2)
zczepno$§é¢ krystalitéow, czyli mniej-
523, lub wieksza doskonalosé zrastania sig ze soba
Poszezegdlnych krystalitow.

Jezeli chodzi o sposoby lokalizowania jamy usa-
d_OWe]', to istnieje obfity materjal w literaturzetgch-
nicznej, traktujacy o tem zagadnieniu, Pozwolimy
sobie dodag¢ jedynie pewne spostrzezenia, poczy-
hione przez Szefa naszych piecéw martenowskich,
. St. Pozniaka,

rzeprowadzil on mianowicie szereg doswiad-
f2ed, majacych na celu ustalenie jak daleko siega
¥plyw nadlewu.

——

"l Skrot releratu zamiennego, zgloszonego na Migdzy-
;.”“d°wY Kongres Odlewniczy w Brukseli w r. 1935 przez
olo Odlewnikow przy Stow. Technikéow Polskich.

1. Site parcia mierzy sie z kazdej strony cieza-
rem stupa metalu, ktérego podstawa jest rzut za-
rysu na plaszczyzny pionowe P’ i P”, tworzace
sg odcinkami prostopadtemi, a czesé scieta jest pla-
szczyzna, nachylonag pod katem 45"

2. Srodki parcia C beda rzutami srodka ciezko-
$ci G na P’ i P

3. Jesli plaszczyzny P’ i P” odpowiadaja dwum
przeciwleglym bokom skrzynki, to widzimy, ze si-
ly i ich punkty przylozenia sa zupelnie okreslone.
To samo mamy dla dwéch pozostatych bokow.

Nalezy zauwazyé, ze ksztalt prostokatny skrzy-
nek nie czyni zadosé¢é zasadom wytrzymatosci two-
rzyw, dlatego, ze katy zawsze tworza na wiocknach
srodkowych punkty odosobnione, dla ktérych pro-
mien zakrzywienia jest bardzo maly w stosunku do
wymiaréw przekroju prostopadlego (rys. 109, 110).
Kaidy wiec bok nalezy rozwazaé oddzielnie jako
cialo stale, zamocowane na koricach, poddane dzia-
taniu sif zginajacych, dazacych do wyoblenia $cian-
ki. Skrzynka okragla bedzie wiec w zasadzie od-
powiedniejsza od prostokgtnej, nie poddaje sie bo-
wiem zginaniu, lecz tylko sitom rozciggajacym, kté-
re dla kazdej plaszczyzny beda proporcjonalne do
odleglosci od powierzchni obciazenia.

Whnioski.

Badanie zjawisk dynamicznych i statycznych wy-
jasnito dzialanie sit i par, ktérym przeciwstawiaijg
si¢ formy, rdzenie i czesci wystajace.

Jasnem jest, ze w wielu wypadkach nie mozna
7da¢ od materjatu formierskiego skutecznego
przeciwstawiania sig silom, dzialajacym na caly
uklad formy. Wzmocnienia racjonalnie zalozone
i obliczone oraz laczenie $ciggami poszczegélnych
czgsci formy, ~owinny zapewni¢ wystaraczajacg
jej trwalosé.

i .chore™

Odlewane byly plyty stalowe réznych grubosci
i jednakowej wysokosci. Plyty te rozcinano na-
stepnie i badano (zapomoca glebokiego trawienia)
wplyw nadlewu.

. Odlewano tez ptyty réznych wysokosci i stalej
grubosci. Badano je w sposéb podobny. Na zalaczo-
nych rysunkach pokazane jest schematycznie, Ze
calkowite unikniecie jamy usadowej jest mozliwe
jedynie przy pewnym stosunku grubosci do wyso-

koéci, t. j, stosunku —Z—. Jeieli%staje si¢ mniejsze

od pewnej, okreslonej praktycznie, wielkosci, to za-
den nadlew nie zapewni Scisto$ci materjalu w ply-
cie.

Zalézmy obecnie, ze tak jama usadowa, jak i pe-
cherze gazowe nie istnieja. Nie stanowi to jeszcze,
zdaniem naszem, o ,zdrowotnosci odlewu'. Mimo
pozornej scistosci odlewu, a nawet mimo Scistosci,
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stwierdzonej na makro i mikroszlifach, odlew moze
byé ,.chory”.

Czestokroé sktonni jestesmy przypisywaé zle
wlasnosci mechaniczne odlewu wadom obrébki
termicznej, lecz jezeli naleiycie przeprowadzone
wyzarzanie normalizujace nie daje dobrych wyni-
kéw, jest to pierwsza wskazéwka chorobowego sta-
nu odlewu. Niestety, odlewy staliwne chore cier-
pia na niedomagania nieuleczalne.

Na paru przykladach postaramy sie wykazaé
wplyw wyZarzania normalizujacego oraz innych
sposobéw obrobki cieplnej na odlewy staliwne
zdrowe. Badania te przeprowadziliémy jeszcze w
roku 1932 na prébkach wycietych z duzych odle-
wow staliwnych o sktadzie nastgpujacym:

1985 — PRZEGLAD TECHNICZNY
———

ki ferrytowi, wydzielajacemu sig chetnie na f
granicach, zanikaja po wyzarzeniu normal o
cem. Miejsca zerwania probek wygladaty f,
kiem normalnie.

iZqu.
% cal-

Odlewy staliwne ,,chore*.

Zupelnie inaczej ma si¢ rzecz z odlewam; sty;
nemi ,,choremi’. Pierwsza oznaka ChOlroby S iw-
ty skutek wyzarzania normalizujacego (nomaﬁna'
cji). Przy wytrzymalosci na rozerwanie stOSunkoza.
dpbrgi, wydluz‘er}ie uzyskujemy mate (prawie r;o
kie, jak w odlewie surowym). Przewezenie fe; o
male, albo wcale sig nie zaznacza, Warto wspompie;
na tem miejscu, Ze zno$na wytrzymalosé na rozr.
wanie jest zjawiskiem pozornem,

Sktad chemiczny,

Rodzaj stali Cy Si% Mn [ S Py Nig o
Weglowa Nr. 1 0.36 0,21 0,62 0,024 0,025 — —
3 ]
Weglowa Nr, 2 0.39 0,37 0,82 0,029 0.033 — oo
Chromowo-niklowa Nr.1 0,31 0,27 0,37 0,016 0,011 3.67 0,60
Chromowo-niklowa Nr.2 . 0,20 0,26 0,30 0,017 0.013 3,60 065
Wtilasnosci wytrzymatodciowe.
: . Qr R, Agg C U
Rodzaj stali kg/mm® kg/mm? o % kg/mm? Stan
nie zaznacza -
F 53,80 13,40 22,50 3,50
Weglowa Nr. 1 . . . =N s Gaicaalc
36,17 61,95 15,60 30,30 5,06 normalizowana 950°
nie zaznacza
f 60,30 12,50 20,60 1,10
Weglowa Nr. 2 . , . Sie | e
37.60 63,78 19,50 28,81 4,14 normalizowana 950°
nie zaznacza
L 73.82 8,45 12,17 g
Chromowo-niklowa Nr. 1 Sie 251 Strowa
43,00 72,00 16,45 29,10 6,80 ogrzana do 900% woln
oziebiona do 500°, da
lej szybko.
Chromowo-niklowa Nr.1 |WYrainie nie 95,60 ogrzana do 950°, hartows-
zaznaczona 815 =LA 4.00 na w oleju od temp. 8"
odpuszczona przy 50"
33,26 56,00 14,00 — 1,322 surowa
Chromowo-niklowa Nr. 2 39.80 57.30 2281 = 11,44 normalizowana przy 9%
81,10 87,50 11,66 — 6,31 hartowana od temp, %0
odpuszcz, przy W

Q-—granica plynnosci w kg/mm?,

R,— wytrzymalo$é na rozciaganie w kg/mm?®

A, % — wydluzenie na 10-krotnej dlugosci po-
miarowej.

C % — przewezenie.

U—udarnoéé¢ w kg/mm?,

Z kilku tych przyktadéw widzimy, ze odlewy by-
ty zdrowe i dobrze reagowaly na réznego rodzaju
obrébke cieplna. Badania mikro i makroskopowe
wykazaly, Ze granice krystalitéw, zaznaczone dzie-

Przyjete zostalo obliczanie wytrzymalosci na
zerwanie jako: R,= %kg/mm% gdzie P sila me
ksymalna, jaka wykazala maszyna podczas rou¥
wania probki, i F przekréj probki przed ze{wameﬂ‘-
Jezeli oznaczymy przez F’ przekr6j w miejscu 2
wania, to F=F', gdy przewezenie C =015/
gdy przewegzenie C>O0, .

powyzszych wzoréw wynika, Ze naprétend

rozrywajace istotne R’ = —Il:i,sa‘ znacznie wigks?



PRZEGLAD TECHNICZNY — 1935

2,
od obliczonych R, = 7 tylko wtedy R, = R,

gdy C=0, gdyz wtedy F'=F.

Stal chora zrywa sie bez przewezenia (C=:0), co
sprawia, 2¢ I''=1F" i sila P rozklada si¢ na wiekszy
przekréi- Daje to pozornie zadowalajaca wytrzy-
malosé na rozerwanie. Gdyby jednak obliczano wy-

. ; P : .
trzymalos¢ te jako R, =T okazatoby sie, Ze jest

ona znacznie mniejsza w wypadku stali chorej,
niz w wypadku stali zdrowej. Ta mniejsza wytrzy-
malosé ukrywa sie jednak dziegki fikcyjnym ponie-
kad zalozeniom, przyjetym przy obliczaniu.

Brak wydiuzenia i przewezenia oraz mata od-
porno$¢ na uderzenie nie daja sie natomiast ukry¢
i wystepuja z cala jaskrawoscia.

Metody badafi potwierdzajace stan chorobowy stali
i poszukiwanie przyczyn choroby.

Jedna z najbardziej prostych metod (nawiasem
méwiac i najlafiszych) jest obserwacja przetomow
oraz miejsc zerwania probek wytrzymalosciowych.
Obserwacja taka przeprowadzana byé moze bez
przyrzadéw (gotem okiem), ogromne korzysci daje
jednak obserwacja mikroskopowa. Dobre wyniki
daje mikroskop binokularowo-binobjektywowy, jak
naprz. mikroskop Mak-D, f-my Reichert w Wied-
ni.

Nalezy przy tem stosowaé powiekszenia od pa-
rokrotnych (np. 5 X ? ) do kilkadziesiatkrotnych
(np. 50 X ®). -

Po doktadnem zbadaniu przetomu, lub miejsca
zerwania probki wytrzymaloéciowej, przechodzimy
do badania szlifow.

Przed oméwieniem badania szliféw przeprowa-
dzamy klasytikacje wygladu przetoméw, zaznacza-
jac, ze badania nasze doprowadzily nas do wnio-
sku nastepujacego: stal ,chora", t. j. nie wykazu-
jaca, lub prawie nie wykazujaca poprawy wy-
dluzenia i przewezenia, a czesto i udarnosci po wy-
Zarzeniu normalizujacem, daje przelomy miedzy-
krystalitowe (na granicach krystalitéw) mniej, lub
wigcej wyraZne przy obserwacji golem okiem, ale
zawsze wyraZne przy obserwacji pod mikroskopem
binokularowym.

Przelomy miedzykrystalitowe powstaja, oczywi-
Scie, dzieki temu, ze poszczegolne krystality sa sta-
o ztaczone ze soba, albo nawet zupelnie niezlaczo-
ne. Zupeiny brak zlaczenia miedzykrystalitowego
nazywamy szczelinami miedzykrystalitowemi, w od-
rdznieniu od peknieé miedzykrystalitowych.

Szczelina miedzykrystalitowa moze byé¢ nazwa-
sa mikrojama usadowa.

_ Lezepno$é poszezegélnych krystalitéw klasyfiku-
lemy nastepujaco:

L Brak zczepnosci, a wigcszczelina lub
mikrojama usadowa.

2 Zczepnos§é bardzo staba Kry-
stality podzielone s maltemi pecherzykami gazo-

wemi, a czgsto rowniez wiraceniami niemetalicz-
nemi,

J Zcze pnos§é staba. Pecherzyki gazo-
Weoraz wiracenia niemetaliczne mie sa wyraZnie
widoczne, Powierzchnie krystalitéw gladkie.
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4. Zczepnos$é dobra, jednak nie o tyle,
aby caltkowicie usunaé zrywanie si¢ miedzykrysta-
litowe.

5. Zczepnoéé bardzo dobra, t j.
taka, ze tylko miejscami wystepuje przetom mie-
dzykrystalitowy.

6. Zczepnosé
doskonata. Prze-
fom normalny, jak
dla zdrowej staliku-
tej lub walcowanej.

Obecnie przed-
stawimy serje foto-
grafij przeloméw i
miejsc  zerwania
probek wytrzyma-
tosciowych. Foto-
grafje te ilustruja
wypadki, objete
proponowans, kla-
sylikacja.

Tak wiec na rys. 1 widzimy szczeline miedzykry-
stalitowa, pokazana strzatkami 7 i 2, oraz peche-
rzyki gazowe, pokazane strzatkami g, b, ¢. Ta sama
szczelina pokazana jest na rys. 2 w wiekszem po-
wiekszeniu. Na tej fotogralji widoczne sa réwniez
granice  krystali-
tow, jak a-b-c-d-
i-g.

Rys. 1i 2 ilu-
struja przelomy opi-
sane w grupach 1-ej
i 2-¢j. |

Grupg 3-cig ilus-
fruje rys. 3, grupe
4-ta i 5-t3 — rys.
4, Mamy tu prze-
lom normalny N i
obok niego prze-
fom anormalny
(grupy 2-giej) A.

a rys. 5 pokazane sa przelomy prébek. Litera
N oznacza przetom normalny, litera N° — przetom
wprawdzie normalny, lecz matowy (pod mikrosko-
pem widoczne mate pecherzyki gazowe). Cyfry

Rys. 1.

Rys, 2. g

. oznaczaja grupy wedlug powyzszej klasyfikacji.

Badanie przelo-
méw pod mikro-
skopem binokularo-
wym stanowi meto-
de, ktéra pozwala
odrazu stwierdzi¢
stan chorobowy
stali,

Przejdziemy o-
becnie do omowie-
nia badai mikro-
graficznych, Meta-
lograf uwaza, ze
jezeli szczeliny
sa widoczne na przetomie przy powickszeniach pa-
rokrotnych, to mozna je lepiej jeszcze zaobserwo-
waé na prébce polerowanej, przy powiekszeniach
100, 200-krotnych.

Okazuje si¢ jednak, ze sam proces polerowania,
a raczej szlifowania i polerowania doprowadza do
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catkowitego zamazania, zatarcia, a fem samem
ukrycia szczelin miedzykrystalitowych. Do tego
wniosku doszlismy po paroletniej pracy laborato-
ryjnej nad tem zagadnieniem.

Rys 4,

Wydaje nam sie, ze niemoznosé wykrycia na szli-
lie polerowanym rys i szczelin byla przyczyna wie-
lu falszywych teoryj, ktére staraly sie wyjasnié
zjawiska proste w sposéb nader skomplikowany
i malo przekonywajacy. Teorje te, opierano na fal-
szywem zalozeniu, ze brak szczelin na szlifie swiad-
czy o ich nieobecnosci w odlewie. Aby uwidocznié
wymienione wady nalezy szlif gleboko wytrawié. Zu-
petnie dobre wyniki dat alkoholowy roztwér kwasu
pikrynowego, jezeli chodzi o stale manganowe o wy-
sokiej zawartosci manganu
12% Mn i wiecej).

Trawienie trwa ok. 30 min, poczem nalezy szlif
zmyé 1%-owym roztworem wodnym kwasu solne-
go i obfitym strumieniem wody.

Stale weglowe, niklowe i chromowo-niklowe kon-

strukcyjne trawié nalezy (jezeli chodzi o glebokie.

trawienie) odczynnikiem Heyn'a, poczem poddawaé
je ponownemu polerowaniu, ale juz tylko na tarczy
filcowej, zwilzonej zawiesing AlO,. .

Prawdopodobnie uda sie wynalezé lepszy sposéb
gtebokiego trawienia.

Opisane wyzej metody zilustrujemy paroma przy-
ktadami.

Plytka ze stali manganowej (odlew 14% Mn)
wykazuje wady w postaci pustych miejsc i stabizn
migdzykrystalitowych. Przy zginaniu tej plytki
(rys. 6) powstaja liczne naderwania, réwnolegte do

zasadniczego pekniecia. Wyglad przelomu jest na-
der charakterystyczny (rys. 7). Szlif nietrawiony
nie wykazuje Zadnych wad i robi wrazenie idealnie
jednolitej plaszczyzny lustrzanej. Dopiero glebokie

Rys. 5.

(stale austenityczne:

Rys. 8.

{rawienie wykazuje puste miejsca i szczeliny mie.
dzykrystalitowe (rys. 8). Wydaje nam sie, ze {
ostatnia fotografja ilustruje zjawisko zupelnje do.
brze. Przypominamy, Ze na szlifie nietrawionym

a
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Rys. 6.

nie znaleziono nawet §ladow szczelin i pustych
miejsc.

Odlew staliwny chromowo-niklowy, zawierajacy
puste miejsca i szezeliny miedzykrystalitowe, wy-
kazal te wady dopiero wtedy, gdy szlif wytrawi-
lismy bardzo mocno odczynnikiem Heyn'a, poczem
odpolerowano go powtérnie i wytrawiono lekko
kwasem pikrynowym. Pokazane jest to na rys. 9.

Szczeliny i puste miejsca sa wadami, ktére za-
liczylisSmy w naszej klasylikacji do grupy 1-j.
Obecnie wykazemy w jaki sposob wystepuja sla-
bizny migdzykrystalitowe, stanowiace wady grupy
2-giej.

Slabizny te mozna wykryé na szlifach zapomoca:

a. trawienia szlifu odczynnikiem Oberhofer'a,
Trawienie takie daje bardzo wyrazne zarysowanie
si¢ dendrytéw, jednak réwniez staja sie widoczne
i granice krystalitéw, zle ze soba zczepionych. Gra-
nice te wystepuja jako ciemna linja;

b. trawienia szlifu kwasem pikrynowym i obser-
wacji siatki ferrytu.

Wobec tego, ze granice krystalitéw zaznaczaj
sie (przy trawieniu odczynnikiem Oberhofer'a) bar-
dzo stabo, obawialisSmy sie, Zze zanikna one przy re-
produkcji fotografji. Poprowadzilismy wigc linje tu-
szem tuz przy linjach naturalnych. Linje poprowa-
dzone tuszem maja za zadanie ulatwié odszukanie
linij naturalnych (rys. 10J.

Rys. 9.

Gdy poréwnamy rys. 10 (trawienie odczyn. Ober
hofer'a) i rys. 11 (trawienie kwasem pikrYPO,‘Vynl.]‘
zauwazymy latwo, ze siatka ferrytu wydzielia 8¢
na granicach krystalitow. Dodajmy do tego rys: 12
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Jaobserwujemy szczeline a-b: biegnacg wzdtuz zyl-
ki ferrytu. Jest rzeczg ocz'yw1stan Ze rysa nie zosta-
Ja spowodowana ok')ecnps'ma, ferrytu, lec; ferryt wy-
dzielit sig na ostabionej granicy k-rystaht()w. Szcze-
lina przechodzi
# czesto w slabizne
X miedzykrystalito-
wa, a wtedy na
przedluzeniuszcze-
liny znajdujemy zyl-
ke lerrytu (patrz
rys. 13).

W zwiazku z
tem wysuwamy
' wniosek nastepuja-

cy: slabizny mig-
dzykrystalitowe
sprzyjaja wydzie-
lanin sie ferrytu
wlagnie na granicach krystalitéw. Wyzarzanie nor-
malizujace nie jest wtedy w stanie zmusi¢ ferryt
do opuszczenia tych miejsc.

Jezeli wniosek ten uwazaé mozna za udowodnio-
ay, to stuszne jest twierdzenie, Ze siatka ferrytu,
kiora biegnie wzdtuz granic krystalitéw po dokona-
niu obrébki termicznej (wyzarzania normalizujgce-

Rys. 12.

go), wskazuje na odlew chory. Jezeli wyzarzanie
zdota usunaé tak rozlozona siatke, odlew nalezy
uznaé na zdrowy.

Na rys, 14 pokazany jest szlif trawiony chorego
odlewu wyzarzonego. Granica krystalitow zaznacza
sig pasmem ferrytu a-b-c¢-d.

Wysunglismy, poparte przykladami twierdzenie,
ie siatka ferrytu, trzymajaca sie
uparcie granic krystalitéw, a wiec
wznaczajaca szkielet krystalizacii
perwotnej, wskazuje na stabizny
nigdzykrystalitowe. ?

dziez wiec nalezy szukaé
przyczyn slabizny? Logiczne rozu-,
mowanie wskazuje, ze przyczyn
tych nalezy szukaé przedewszy-
stkiem na samej siatce ferrytowej.
Istotnie, baczna obserwacja pasm.
errylowych  pozwala na wykry-'
te: a] szczelin, jak narys, 9 i 12,
oraz b) lafcuszkowo rozlozonych,
“sto laczacych sie ze soba, wiracen niemetalicz-
nych (patrz rys. 14 a-b-c-d). 3

zezeliny miedzykrystalitowe moga dziata¢ jak
aby i wywolywaé pekniecia zupelnie zdrowych

Rys. 14.

krystalitow. Rysa biegnie wtedy dowolnie i nie ko-
niecznie przez ferryt.

Taki wypadek pokazany jest na rys. 15.

Na podstawie praktyki wyrobilismy sobie zdanie
nastepujace: odlew moze posiadaé jame lub jamy
usadowe, powstale dzieki ztemu zaprojektowaniu
lub niewlasciwemu wykonaniu formy, jednak nie
znaczy to, Ze tworzywo jest chore. Moze by¢ row-
niez odlew porowaty (zawierajacy pecherze gazo-
we}. Odlew taki jest zly, ale nie znaczy to jeszcze,
ze tworzywo odlewu jest chore. Odwrotnie, odlew
chory, t. j. odlew, ktérego krystality sa stabo ze
soba potaczone, moze nie posiada¢ ani jam usado-
wych, ani widocznych golem okiem pecherzy. Jest
to choroba ukryta,

Jezeli chodzi o praktyczna strone zagadnienia, to
trzeba byloby odpowiedzie¢ na pytania: 1) co wy-
woluje szczeliny i stabizny miedzykrystalitowe i 2)
jak uniknaé tych wad. Pytania te uogélniamy i nie
odnosimy ich wylacznie do staliwa, lecz do wszyst-
kich tworzyw odlewniczych.

Wyczerpujaca odpowiedZ na te dwa pytania by-

taby rewelacja nielada, nasz skromny poglad for-
mulujemy nastepujaco.

Rys. 13.

Czynnikami niezmiernie sprzyjajacemi ostahie-
niu zczepnosci miedzykrystalitowej sa:

1. bardzo powolne krzepnigcie;

2, zbyt duza zawarto$¢ gazow w plynnym stopie;

3. niezakoriczone reakcje chemiczne, przebiega-
jace w kadzi i nawet w formie, a doprowadzajace do
wydzielania sig gazéw i tworzenia sig wiracen nie-

metalicznych;

Rys. 15,

4. duza rozpietosé temperatur poczatku korca

krzepniecia;

5. niedostateczne odtlenienie.
Aby potwierdzié punkt 1-szy wystarczy stopi¢ w
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tygielku szamotowym troche c¢yny z antymonem
i ozigbiaé tygielek wraz z piecem w ciggu wielu go-
dzin. Gdy przetniemy zakrzepla brytke stopu i wy-
konamy szlif, przekonamy sie, Ze krystality sa od-
dzielone od siebie szczelinami i pustemi miejscami.

Potwierdzenie punktu 2 znajdujemy na kazdym
kroku. Nader jaskrawo wystepuje zla zczepnosé
krystalitow w lekkich stopach aluminjowych oraz w
bronzach.

Inz. O. MARCINOWSKI

1985 — PRZEGLAD TECHNIczny
——~TNICZNY

Potwierdzenie punktu 3 znajdujemy Przewasnie
podczas badania wlewkéw ze stali martenowskie!
Punkt 4 fatwo znajdzie swe oparcie na poréwnani;
Scistosci takich np. stopéw, jak Cu 4+ Sn o zawar(.
gci Sn do 15% i stopu Cu + Sn o zawartosc; cyny
odpowiadajacej wzorowi chemicznemu Cu,Sp,

Punkt 5 jest zbyt znany, aby wymagatl dodatko.
wych wyjasnier i udowodnienia,

Przyczynek do projektu polskich norm na staliwo’

Bloczek prébny.
Ksz-tah, wymiary i spos6b odlewania bloczkow

prébnych w odlewniach staliwa nie sa usta-

lone i ujednostajnione i niemal kazda sta-
liwnia posiada wtlasny, ustalony przez siebie, ksztalt
bloczka. Autor spotykal w staliwniach bloczki préb-
ne o najrozmaitszych ksztattach, ktérych niejedno-
krotnie nie mozna uznaé za racjonalne, jak np.
pokazane na rys. 1.

John Howe Hall') podaje jeden ze stosowanych
w staliwniach typéw bloczka prébnego, a w najob-
szerniejszym kursie staliwnictwa . A. Nechenzi'ego®),
wydanym w jezyku rosyjskim, spotykamy caly sze-
reg typéw bloczkéw probnych, pokazanych na rys. 2.
Wszystkie te typy posiadaja grubo§¢ 40—45 mm,
co jest zgodne z badaniami Oberhofer'a i Weisger-

2 rww}
\\ . 7 | S Rys. 1.
Bloczki prébne o ksztaltach
nieracjonalnych.
<
i e
| |
|
8
—g0 — =40 250 40

ber’a, ktorzy ustalili, ze najlepsze wlasnosci wy-
trzymalosciowe posiadaja odlewy staliwne o tej
grubosci §cianek, gdyz wowczas istnieja najlepsze
warunki nowstania budowy drobnoziarnistej. Przy
tej grubosci $cianek otrzymuje sig najlepszy stosu-
nek miedzy wvtrzymaloscia na rozciaganie a wy-
dtuzeniem.

*¥)  Odczyt wygloszony w Kole Odlewnikéw 8 maja 1934 .
oraz przestany, jako relerat zamienny Kota Odlewnikéw,
na XIII Kongres Odlewnikéw Francuskich w Nancy (20--21
lipca 1934 r.).

1) La Fonderie d'acier, Paris, 1925, str. 424,

2} Stalnoje litjo. Leningrad. 1931, str. 207,

Postawilismy sobie zadanie ustalenia ksztalty,
wymiaréw i sposobu odlewania staliwnego bloczka
probnego, dajacego najkorzystniejsze wyniki tak

95T
Eialy

50—

== 50—
IO
|
|

c%' r———D 4l
* %
Rys. 2.

Ksztalt i wymiary bloczkéw prébnych wg. Nechenzi'ego.

pod wzgledem wytrzymatosci na rozciaganie, jak
i wydtuzenia i przewezenia,

Przy tak znacznej ilosci stosowanych typow
bloczkéw prébnych trudno, oczywiscie, przeprowd:
dzi¢ badania i wybraé¢ najbardziej odpowiedni typ
jak réowniez ustalié najbardziej odpowiedni sposo
odlewania. Dlatego tez podczas badar rozpatrzy-
lismy dwa typy, ktére z punktu widzenia staliwni
ctwa sa zupelnie racjonalne i zostaly szczegéh"f’o
oméwione w literaturze odlewniczej przez F. Hein-
rich’a®) oraz C. Howell Kain'a*).

F. Heinrich uzywal do swoich badaid blocz-
kéw prébnych, pokazanych na rys. 3. Rozpatruja®

2} Stahl und Eisen, 1932, Nr. 42, str. 1018—1020.
1) Foundry Trade Journal, 1933, Nr. 860, str. 108.
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szczegotowo sposob odlewania, stosowany przez
F. Heinrich'a, stwierdzamy, ze umieszczenie wlewu
nie jest racjonalne, po-
niewaz wlew zostal do-
prowadzony bezposre-
dnio do bloczka, bez
zastosowania studzienki
zatrzymujacej zanieczy-
szczenia, wprowadzane
w znacznej iloéci z pier-
wszym strumieniem me-
talu, oraz zmniejszajacej
sile Zywa strumienia przy
jego wejsciu do wlasci-
wej formy.

C. Howell podaje wy-
niki badan przeprowa-
dzonych na bloczku pré-
bnym, pokazanym na
rys. 4. Ten ksztalt blo-
czka prébnego jest ogél-
nie uzywany w Anglji
i tylko nieliczne sta-
liwnie zamiast zaokra-
glonego nadlewu stosuja klinowy, jak to pokazano
linjami przerywanemi®). Rozpatrujac sposéb odle-
wania, stosowany przez C. Howell Kain'a, widzimy,
e i tu nie zostala zastosowana studzienka, umoz-
liwiajaca otrzymanie lepszych wynikéw.

Rys. 3. Ksztalt i wymiary
bloczka prébnego. stosowanego
przez F. Heinrich'a.

Rys. 4.

Ksztalt i wymiary
bloczka prébnego,
stosowanego przez
C. Howell Kain'a.

Poréwnywajac sposoby odlewania bloczkéw prob-
nych, stosowane przez F. Heinrich’'a i C. Howell
Kain'a, widzimy, ze F. Heinrich koriczy wlew dopro-
wadzajacy ponizej plaszczyzny podzialu formy, w
pewnej odleglosci od dolnej czesci bloczka, z kto-
rej wycina jedna sztabke. Natomiast C. Howell

ain umieszcza wlew doprowadzajacy w dolnej cze-
§ci bloczka prébnego, z ktérego wycina trzy sztab-
ki. Przytem C. Howell Kain ustalit bardzo charak-
terystyczny fakt, ze najlepsze wyniki wytrzymato-
§ci na rozcigganie, wydltuzenia i przewgzenia otrzy-
muje sig z probek, wycietych najblizej wlewu, wiel-
kosci te obnizaja sig znacznie w $rodku odlewu i po-

nownie wzrastajg u korica, jak to pokazano na wy-
kresie rys, 5.

Bt e —

—— OdlegéodC probki od
wlewu doprowadzajacego

Rys. 5. Wilasnoéci
wytrzymalo$ciowe staliwa
w zaleznoéci od odleglosci

od wlewu,

Ngsze badania przeprowadzalismy na sztabkach,
Wyctetych tylko z dolnej czesci bloczkéw prébnych,

. ':']‘Dane powyzsze zostaly mi udzielone przez C. Howell
@nd, za co mu uprzejmie dziekuje.

pokazanych na rys. 6 a i b. Bloczki prébne oby-
dwéch typow odlewali§my jednoczesnie parami, za-
wsze zaopatrujagc wlew w studzienke. Nadlew w
bloczkach prébnych rzadko zapelnialismy catkowi-
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Rys. 6. Ksztalt i wymiary bloczkéw probaych, stosowanych
przez autora.

cie stala. Wlewy doprowadzajace zakonczalismy
na réznych poziomach bloczkéw prébnych, a mia-
nowicie:

1) na poziomie dolnej plaszczyzny bloczka préb-
nego;

2) w odleglosci 50 mm od dolnej plaszczyzny
bloczka probnego;

3) w odleglosci 100 mm od dolnej plaszczyzny
bloczka prébnego.

Bloczki prébne odlewano przez wlew z recznych
kadzi, napelnianych plynna stala bezposrednio z
pieca elektrycznego; formy byly wykonane na su-
cho; odlewy wybijano z form po zupelnem osty-
gnieciu i obcinano palnikiem acetylenowym dolna
cze$é o wymiarach 4040X250 mm. Odciete sztab-
ki wyzarzano w piecu ropowym w temperaturze
900°C w ciagu 1 godziny i nastepnie studzono ra-
zem z piecem. Ze sztabek obtaczano prébki na ro-
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Rys. 7. Widok prébki na rozerwanie.

zerwanie zgodnie z rysunkiem 7, przyczem stosu-
nek pomiarowej dtugosci do érednicy wynosit 10.
Srednie wyniki pomiaréw wytrzymalo$ciowych
staliwa, otrzymanego z elektrycznego pieca tukowe-
go o wyprawie zasadowej, o przeciginym skladzie
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chemicznym 0,30% C, 0,50% Si, 0,60% Mn,PiS—
bardzo malo (ponizej 0,01%) podane sg w tabeli 1.

TABELA 1

Zaleinos§é wlasnoéci wytrzymaloéciowych
od sposobu umieszczenia wlewu

Bloczek prabay wg. rys. 6a. | Bloczek prébny wg. rys. 6b.

Wiew
dnpeovadasiany l R Al | C i Rr | Al Co
1 32.6| 583| 21,3| 31.6| 329 58,7| 21,8 33,0
2 33,1597 22,1 358 31 586 23,6 392
3 33,9| 59,5| 23.9| 375| 33,5( 59,2 22.7| 404

Jak widaé z tej tabeli, wlasnosci wytrzymaloscio-
we w bloczkach obydwéch typéw nie wykazuja
wigkszych wahari. Jedynie w bloczku probnym
(rys. 6b), przewezenie wskazuje wyraznie na lep-
sze wlasnosci wytrzymalosciowe 1 dlatego zatrzy-
mali§my sie na tym ksztalcie bloczka.

Précz tego, z tabeli 1 widzimy, ze im wyZej umie-
czony jest wlew ponad dolng plaszczyzna bloczka
probnego, tem lepsze sg wyniki wytrzymalosciowe.
Ze wzgledu na powyzsze, odlewalismy bloczkipréb-
ne, w ktorych wlew zakoriczony byl w odleglosci
100 mm od dolnej plaszczyzny bloczka.

Na zasadzie wynikéw, podanych w tabeli 1, mo-
Zemy rowniez stwierdzi¢, ze przy zastosowanym
przez nas doprowadzeniu wlewu do bloczka prob-
nego nie potwierdzaja sie wyniki podane na wy-
kresie C. Howell Kain'a.

Mozliwe, ze zalewajac bloczki prébne bezposred-
nio przez nadlew otrzymalibysmy lepsze wyniki,

lecz ze wzgledu na wicksze prawdopodobieristy,
zanieczyszczenia metalu uwazamy taki sposéb odle-
wania za nieracjonalny.

Lepsze wyniki osiagnacby mozna zalewajac blo.
czek probny poczatkowo przez wlew, dopéki sta]
nie zacznie wypelnia¢ nadlewu, i nastepnie dolewa-
jac stali bezposrednio do nadlewu. Jednakze tak;
spos6b wykonania bloczkéw nie moze byé zastoso-
wany przy zalewaniu ich parami.

Wlasnosci wytrzymalosciowe,

W chwili obecnej odbywa si¢ w szybkiem tempie
normalizacja wszystkich galezi przemyslu, nawet
najmlodszych, jak np. odlewnictwa stopéw alumi-
njowych, natomiast zupelnie nie opracowuje sie
norm na odlewy staliwne. Jedynie Ministerstwo Ko-
munikacji, najwigkszy konsument staliwa, jeszcze
w 1920 r.') wydalo warunki techniczne, ktérym po-
winny odpowiadaé czesci taboru kolejowego; mie-
dzy innemi znajdujemy tam dwie rubryki, dotyczg-
ce odlewow staliwnych, a mianowicie:

1. Stal miekka marki V, powinna posiadaé wy-
trzymalo$¢ na rozciaganie 37—44 kg /mm?* i wydtu-
zenie 20%.

2. Stal twarda marki V, powinna posiadaé wy-
trzymalto$¢ na rozciagganie 50—60 kg/mm® i wydtu-
zenie 16%.

Inni spozywcy staliwa, jak np. dawne Min, Ro-
bot Publicznych, powolujg si¢ zwykle na powyisze
warunki techniczne, ktére w przyszitosci, mimo pe-

1] Dziennik Urzedowy Min. Kolei Zel.,, Nr. 22.

TABELA 2

Niemieckie, amerykanskie i angielskie normy na staliwo.

Préb k a Wlasnoéci wytrzymalosciowe
Mark a o - Uwagl
§rednica d mm dlugosé i:lg:"amw“ stosunek /: d R, kg/mm? A 8
1. Normy Niemieckie DIN Nr. 1681.
Stg. 38.81 20 100 5 38 20
Stg, 45.81 i i " 45 16
Stg. 50.81 R " " o 50 16 Dla taboru kolejowegdo
Stg. 52.81 " " = 52 12
Stg. 60.81 4 & @ 60 8
2. Normy American Societes for Testing Materials.
Miegkkie 15 50 3,33 42 22
Srednie - » " 50 18 Normy z roku 1905,
Twarde @ » " 60 15
Miekkie 12,7 50,8 4 42 24
Srednie 5 i ,, 50 20
Twarde = " " 56 17
3. Normy Angielskie Engineering Standards Commitee.

A 142—20,4—25 | 51 —177 —90 3,6—3,78—3.,6 55 — 62 > 15

B i woom| e o o |y W . | 41—55 > 20 Przy budowie okrgtow

C » 1 " " ” » ” " " 41 — 55 > 20
Twarde » ” " » " » ) » " 55 10 ]

iniclwie.

Zwykfe m ” n n » » " » » 41 15 I W kOIe]nlc Y
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wnych przeoczen, stang sie zapewne podstawa do
opracowania polskich norm na odlewy staliwne.
Nalezy zaznaczyé, Ze w latach 1927—28, z inicja-
tywy Centralnych Warsztatéow Samochodowych,
saczeto opracowywac projekt norm na staliwo, lecz
prac nie doprowadzono do korica.

Sprawa norm na odlewy staliwne zostala juz od-
dawna zalatwiona w Ameryce, w Anglji i w Niem-
czech. Tabela 2 podaje stosowane w tych krajach
normy. Ograniczymy sie do przytoczenia tylko
tych norm, tembardziej Ze normy wloskie i dunskie
na odlewy staliwne sa zbyt ogélnikowe, a rosyj-
skie jeszcze niedostatecznie sprecyzowane, gdyz
prawie kaida fabryka posiada wlasne normy.

Rozpatrujac te normy widzimy, e stosunek po-
miarowy diugosci do $rednicy nigdzie nie siega 10,
a waha sie od 3,3 do 5. Warunki techniczne Mini-
sterstwa Komunikacji sa najbardziej zblizone do
niemieckich norm DIN 1681, a mianowicie liczbo-
wo odpowiadajg: marka V, marce Stg 38.81 oraz
marka V, marce Stg 50.81 R. Powiedzielismy liczbo-
wo, w rzeczywistosci bowiem marki V, i V, wyma-
gaja stali o wyzszych wlasnosciach wytrzymatoscio-
wych, anizeli marki Stg 38.81 i Stg 50.81 R, gdyz
stosunek pomiarowej dlugosci probki do jej sred-
nicy wedlug norm niemieckich wynosi 5, a préb-
ki na rozciaganie, stosowane przez Ministerstwo Ko-
munikacji, posiadaja stosunek pomiarowej dtugosci
do $§rednicy réwny 10. Poniewaz za$§ podczas roz-
ciaggania probki glowne wydluzenie otrzymuje sie
w miejscu zerwania probki, to im mniejsza bedzie
pomiarowa diugosé prébki, tem wieksze bedzie
procentowe wydluzenie. Liczni badacze (A. Cone,
W. Campbell, D. Oliwer i inni) zwracali uwage na
ten fakt i nawet zostaly opracowane tabele spét-
czynnikéw, stuzacych do sprowadzenia wydluzenia
otrzymanego na probce o dowolnym stosunku /:d,
na wydluzenie przy stosunku !/ :d réwnym 10, przy-
czem spélczynniki te sg zawsze << 1. Opracowane
ostatnio normy ,,Germanische Lloyd" z roku 1930
(str. 343—344) uwzgledniaja juz ten fakt, jak to
widzimy z tabeli 3, w ktérej wielkos¢ wydluzenia
jest uzalezniona od pomiarowej dlugosci badanej
probki, Dlatego tez w polskich normach na staliwo
nalezaloby uzaleznié pozadane wlasnosci wytrzy-
matociowe od stosunku pomiarowej dlugosci ba-
danej prébki do jej $rednicy, przyczem dla normal-
ne stosowanych prébek ten stosunek nie powinien
by¢ wiekszy od 5.

TABELA 3.
Normy ,,Germanische Lloyd".

__Wytrymaloié na rozciaganie R, kg/mm? ] 38—45 ' 4552 [ > 52
[ =1000d | 200 180 | 15

Wydtuzenie [= 1750d| 215| 195 | 16

AY pray: = 500d| 250| 220 19

1= 375d| 285 255 | 21

1= 250d| 330 | 300 25
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rozcigganie przy minimalnem wydtuzeniu tworzy-
wa, tem lepsze bedziemy mieli tworzywo w stosun-
ku do jego ciagliwoscl, im wigksza bedzie wylrzy-
malosé na rozcigganie. Gérne granice wylrzymalo-
$ci na rozcigganie mogg w praklyce spowodowac
nieracjonalne zabrakowanie wyrobu.

Wioski.

Wobec daleko posunietej normalizacji w innych
galeziach przemysiu nalezy jaknajrychlej opraco-
waé polskie normy na odlewy staliwne, zawieca-
jace naslepujgce pozycje:

1. Badanie tworzywa nalezy dokonywaé na préb-
ce, wycigtej z osobno odlanego bloczka prébnego,
gdyz probki wyciete z odlewow staliwnych nie mo-
g by¢ wskaznikiem ani jakosci tworzywa, ani jako-
sci odlewu.

2. Bloczki probne powinny byé osobno odlewa-
ne, a nie moga byé przylane do odlewu staliwnego.

3. Przy obecnym stanie staliwnictwa nie naleiy
krepowaé staliwnikéw ksztaltem i wymiarami blocz-
ka proébnego.

4. Miarodajne moga byé tylko wyniki otrzymane
z probek, wykonanych z bloczka probnego nie prze-
stawionego.

5. Przy podawaniu zadanych wlasnosci wytrzy-
malosciowych tworzywa powinien byé wskazany
stosunek pomiarowej dlugosci prébki do jej éred-
nicy.

6. Zadane wtasnosci wytrzymalosciowe powinny
okresla¢ jedynie niZsze granice tak wytrzymalosci
na rozciaganie, jak 1 wydtuzenia.

W celu zgromadzenia materjaly, ktéry stuzyé be-
dzie do wyjasnienia sprawy ksztaltu i wymiaréw
bioczka prébnego, Koto Odlewnikéw winno skie-
iowaé ankiete do Stalowni Polskich,

Ankieta zawieralaby nastepujace punkly:

1. Ksztalt bloczka prébnego.

2. Sposéb doprowadzenia
probnego.

3. Sposéb odlewania bloczka prébnego (na su-
cho czy na mokro).

4, Jaksg stala zalewano bloczek prébny (z jakie-
go pieca).

5. Przecietny skiad chemiczny sfali.

6. Uzyskane wlasnoéci wytrzymalosciowe,

7. Jakiej obrébce termicznej poddane byly sztab-
ki, wyciete z bloczka probnego, wzglednie caly blo-
czek prébny.

wlewu do bloczka

NOWE WYDAWNICTWA®)

Ponadto warunki techniczne Ministerstwa Komu-
mk.acii zawierajg nieracjonalne ograniczenie gor-
") granicy wytrzymalosci na rozcigganie, jak to
podalismy” wyzej — 37—44 kg/mm’ i 50—60
/mm*; okreslajac minimalna wytrzymalo$¢ na

Ekonomja a technika. Ferdynand Zweig, Str. 251, Wyd.
Tow. Ekonom. Krakow. 1935.

Projekfowanie betonu (nowa metoda). Inz. Henryk Wg-
sowicz, Str. 110 z 15 rys. i 1 tab. Wyd. Pol. Druk. Artyst.
,Gralika". Wilno. 1935.

Terrazzo i ksylolit. Str. 101, Wyd. f. ,Terrazzo". Krakow.
1935.

Einfiihrung in die Sonderstahlkunde, Dr. inz. Ed. Houdre-
monl. Str. 566 z 577 rys. i 138 tab. Wyd. Julius Springer.
Berlin. 1935.

*) Wszystkie wydawnictwa, nizej podane, sa do nabycia
w ,Ksiegarni Technicznej”’, Warszawa, ul. Czackiego 3/5.
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METALOZNAWSTWO

Utwardzanie zeliwa zapomoca obrébki termicznej.

J. H. Hurst zbadal wplyw coraz czesciej obecnie stoso-
wanej obrobki termicznej odlewéw zeliwnych na wlasno-
§ci wytrzymalosciowe. Hartujac w oleju surowy odlew o ma-
tym przekroju powyzej punktu Ac,, otrzymuje si¢ zwigksze-
nie twardo$ci dochodzace do 450—500 stopni Brinell'a, przy-
czem wyraZnie zmniejsza si¢ wytrzymalo§é na rozciaganie
i w mniejszym stopniu modul sprezystosei, Jednoczednie pu-
dowa perlityczna przechodzi w martenzytyczna. Bardzo cie-
kkawe sa wyniki odpuszczania zahartowanych odlewow przy
réznych wzrastajacych temperaturach. Przy odpuszczaniy,
zaczynajge juz od 100° wytrzymaloéé na rozeiaganie znacz-
nie wzrasta, przyczem jest ona zawsze znacznie wigksza,
anizeli byla w surowym odlewie; kruchos§é zag, badana pré-
ba udarnodci, wyraZnie sie¢ zmniejsza. Natomiast twardosé
zmniejsza si¢ w malym stopniu; modul sprezystosci wykazu-
je zmienne wyniki wplywu obrébki termicznej, lecz prawie
zawsze jest zblizony do modutu sprezystosci surowego od-
lewu. Dla zwyklego zeliwa, nie zawierajacego specjalnych
domieszek, wplyw hartowania i odpuszczania jest stosun-
kowo nieznaczny przy znacznej grubosdci odlewu.

W ponizszej tabeli podane sa wyniki badania twardosci,
po obrobce termicznej, zeliwa o skiadzie chemicznym
Cog = 3.3%, Cgr = 2,68%, Si = 2,3% Mn = 0,87% P = 0,71%,

w zaleznosci od gruboéci przekroju odlewu,

Twardod¢ w st. Brinell'a

Przekréj Przekrdj

Stan badanego zeliwa 12)X12 mm, 6X3 mm,

kutka @ 10 mm,| knlka 0 2 mm,

obcigienie obcigzenie
1000 kg, 30 kg,
Odlew surowy 202 230
o hartowany od 875° 390 518
o odpuszczony przy 100° 390 534
" » 2500 390 488
" o w3000 357 488
" v w3500 327 460
" " . 4000 327 412
" " . 4500 312 401
" " . 5000 276 320
" " w6000 268 291

Chrom w odlewie nieznacznie zwieksza glebokosé har-
lowania, lecz obecnoéé niklu pozwala otrzymaé znacznie
lepsze wyniki, szezegélnie przy grubszych przekrojach.

Na podstawie tych badat Hurst doszed! do nastepujacych
wnioskéw:

1. Na prébkach zeliwnych, nie zawierajacych Ni, zapo-
moca hartowania moina zwickszyé twardoéé zewnetrznej
warstwy do 400" Brinell'a przy érednicy probki 45 mm, i do
300¢ Brinell'a przy $rednicy prébki 140 mm. Glebokosé har-
towania jest bardzo nieznaczna i nawet w érodku prébki
ér. 45 mm twardo§é zeliwa nie jest wieksza od twardosci
surowego, termicznie nieobrobionefo odlewu. |

2. Dodanie do 3% Ni zwicksza twardo$é zewnetrzna do
500-—550° Brinell'a i uniezaleznia jg od $rednicy prébki.

3. Nikiel zwicksza giteboko§é hartowania i przy zawarto-
sci w Zeliwie 4% Ni w $rodku probki ér. 45 mm twardogé
wynosi 430° Brinell'a. W prébkach $rednicy 100 mm i wy-

zej zawartos¢ w zeliwie 2% Ni pozwala otrzyma¢ w $rodky
375" Brinell'a, wyzsza za§ zawarto$é Ni nie wykazuje 2wick-
szenia efektu,

4, Hartowanie w oleju odlewéw zeliwnych daje nalezyte
wyniki przy grubosci do 50 mm i skladzie chemicznyp
Cog. = 3,74, Cgr. = 3% Si = 1.95%, Mn = 1,04, P = (5
Cr = 0,15%, Ni = 2%,

5. Temperatura hartowania powinna byé nalezycie usta-
lona; zbyt wysoka temperatura wyraznie zmniejsza wylrzy-
malogé na rozciaganie.

6. Mniej pewne wyniki, lecz w kazdym razie dostatec;.
ne, mozna otrzyma¢é hartujac Zeliwo w powietrzy, chociaz
taka obrobka termiczna stosuje si¢ zwykle przy wigkszej
zawartosei Ni,

Obi6bka zeliwa wymaga takich samych
ostroznosci, jakie stosuje si¢ przy stali, szezegélnie dla unik-
nigcia peknie¢ na goraco. Dla odlewow o lsztaltach skom-
plikowanych zaleca sie stosowaé przedewszystkiem obrébke
termiczna, polegajaca na nagrzewaniu odlewu do 500—g00°
i nastepnem wolnem studzeniu odlewu w piecu, ewentualnie
w cieplem powietrzu, Jezeli termicznie obrabiane odlewy
nie podlegajg dokladnej obrébce mechanicznej, to zwykle
obrabia si¢ je termicznie po ukonczeniu obrébki mechanicz-
nej. Iron Age, t 131, 26.X,, str. 24—27 i 67).

O. M

lermiczna

ODLEWNICTWO

Korzysci stosowania Huorytu w odlewnictwie,

Na wstepie inz. Adolf Lincke zaznacza, ze zasadniczym
warunkiem otrzymania plynnego metalu w zeliwiakuy, jest
obecnosé plynnego zuzla, o odpowiednim sktadzie chemics
nym, Jako topnik zwykle stosuje si¢ kamied wapienny,
[loé¢ kamienia wapiennego jest uzalezniona od ilosci popio-
lu w koksie, jak rowniez od czystosci samego kamienia wa-
piennego; im kamieri wapienny jest czystszy, tem dzialanie
jego jako topnika jest skuteczniejsze. Kamien wapienny, sto-
sowany w odlewnictwie, posiada zwykle zanieczyszozenia,
siegajace 15% SiO, i AlQ,, ktore powoduja koniecznoéé
wigkszego rozchodu koksu.

Fluoryt wptywa na plynnoéé zuzla i dlatego jest uiywany
przy réinych procesach metalurgicznych, Stosowanie lego
mineralu jako topnika jest bardzo stare i juz Agricold
(1555 r.) wspomina o nim, méwiac o doprowadzeniu tuila
do stanu plynnego.

Obecnie fluoryt znajduje coraz wigksze zastosowanie ¥
odlewnictwie, tembardziej, ze uzywane materjaly wsadowe
sa odpowiedniego gatunku, a wymagania, stawiane przel
konsumentow, sa coraz wigksze.

Fluoryt jest kruchym mineralem o najrc')inorodnieiszlem
zabarwieniu, zaczynajac od bialego, przezroczystego jak
szklo, przez z6lte, zielone do fioletowego. Zwykle ”“OTY'
towi towarzyszy kwarc. Technicznie czysty, dobry W uz.)"
ciu fluoryt, zawiera okolo 80—85% CaF,. Plynnoét il
przy stosowaniu fluorytu polega z jednej strony na stosun:
kowo niskiej temp. topliwosci fluorytu, wynoszacei 90‘}
(gdy temp. topliwosci kamienia wapiennego wynosi 1400
a z drugiej strony na skladzie chemicznym fluorytts ukwe®
rzonego z F i Ca,

W zeliwiakin dzieki fluorytowi nastepuje i
$i0, + 2CaF, = 2Ca0 + SiF,. Gaz SiF, odplywa 2 X
wiaka z gazami spalinowemi, przyczem, pod wplywen p;”‘
wodnej, zawartej w powietrzu, tworzy sig kwas fluorowod®

reakeja’
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rowy i kwas krzemowy wg rownania SiF‘+2HJ0- “4r'H --Si0,,.
Powslaly kwas fluorowodorowy nie przedsiawia niebezpic;—
czenslwa wskutek nieznacznej ilogci, jak to zobaczymy z na
slgpujacego obliczenia. Z 0,7 kg fluorytu powstaje 49%;
kwasu fluorowodorowego, zawierajacego 0,35 kg [ lub
0,37 kg FH. Na 100 kg surowca i fragmentu w zeliwiaku, przy
rozchodzie 12% loksu, powstaje 76 m* suchego gazu wylo-
towego, przyczem | m* gazu zawiera zaledwie 49 ¢ FH —
co jest iloscia znikoma.

Plynnog§é zuzla przy stosowaniu fluorytu pochodzi z te-
g0, Z¢ wydzielajacy si¢ CaO fgczy sig z Si0,. To samo ma
coprawda miejsce przy stosowaniu kamienia wapiennego,
jednak z kkamienia wapiennego przedewszystkiem powinien
byé wydzielony CO,, na co trzeba czasu oraz ciepla, t. j.
dzialanie nie jest natychmiastowe. Dlatego tez nie moina
opieraé sie jedynie na zawartosci Ca w Huorycie i porow-
nywaé do zawartosci CaD w kamieniu wapiennym. Stosujac
fluoryt, jako topnik do zeliwiaka, rozchoduje si¢ mniej cie-
pla, poniewaz fluoryt posiada niski punkt topliwosci, a za-
eszezgdzonem cieplem uzyskaé mozna przegrzanie zeliwa.

Sam fluoryt nie moze byé stosowany jako topnik do ze-
fiwiaka, nalezy dawa¢ */, kamienia wapiennego i !/, fluoryty,
przyjmujac, ze ogélna iloéé topnika powinna wynosi¢ ¥/, te
ilosci, jaka stosowaloby si¢ przy uzyciu samego kamienia
wapiennego; innemi slowanii, ilosé fluorytu wynosi 7% cie-
zaru koksu, ilo$¢ kamienia wapiennego 14% cigzaru koksu,
przyjmujac normalng zawarto§é popiotu w koksie 10%.

Stosujgc fluoryt zwigksza si¢ koszt topnikéw o 50%, po-
niewaz jednak przy stosowaniu fluorytu catkowita ilosé zuzla
zmniejsza sig, to zaoszczedza sie na koksie, potrzebnym do
woztopienia zuzla, i w ostatecznym wyniku koszty topienia
sy mniejsze. Zuzel z fluorytem wycieka z pieca z taka plyn-
noécia, jak przegrzane zeliwo. Wskutek plynnosei i niskiego
punkiu topliwosei, Zuzel z {luorytem nie krzepnie na obmurzu
1nad dyszami, nawet przy bardzo duzym odlewie. Zuzel z fluo-
rylem jest znacznie biedniejszy w tlenki zelaza, anizeli zwy-
kly zuzel, a to swoja droga powoduje zmniejszenie odpatu: przy
stosowaniu zuzla z fluorytem, odpal zelaza jest o ok, 3%
mniejszy, anizeli przy stosowaniu zuzla z kamienia wapien-
nego. Procz tego plynny zuzel z fluorylem nie zawiera ku-
lek metalu, co ma miejsce w Zuzlu z kamienia wapiennego:
I m* takiego zuzla zawiera okolo 350—400 kg zeliwa, nato-
miast 1 m* zuzla z fluorytem zaledwie 1—2 kg. Doskonale
wyniki otrzymano, stosujac jako topnik do zeliwiaka zamiast
kamienia wapiennego, zuzel martenowski i fluoryt — przy
takim Zuzlu otrzymano ,dopal’.

Fluoryt stosowany w piecu martenowskim i elektrycznym
pozwala na przeprowadzenie odsiarczania. W zeliwiaku
(jzieki fluorytowi tworzy sie gaz wg réwnania:

2CaF,+35-=2CaS+SF

e powoduje zinniejszenie zawartodci siarki. Wskuiek lep-
s2eo przegrzania zeliwa przy zuzlu z fluorytem, otrzymuje
si¢ odlew scisty, czysty i dobrze obrabialny. (Vereini-
fung Deutscher Flussspatsgruben),

0. M.

Lane waly korbowe do silnikéw Forda V-8.

Po dlugotrwalych badaniach laboratoryjnych, prébach
warsztalowych { gruntownem sprawdzeniu prac przygoto-
%awezych rozpoczeto w zakladach Forda produkeje walow
korbowych lanych. Doswiadczenia trwaty 5 lat. Przed roz-
Pf)czcciem wiekszej serji, ok. 2000 watéw wmontowano do
sinikow i badano zachowanie ich przez kilka lal, przy-
¢em prowadzono doktadne raporty i protokély.

Metal uzyly do wyrobu waléw laczy w sobie wiasnodci
stali kujnej leizny i zeliwa. Wsad sktada si¢ z 50% zlomu
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stalowego 1307, lejow i nadlewow, Sklad metalu jest naste-

pujaey: C —- 1,25--1,407;, Mn — 0,5—0,6";, Si — 1,9—2,1%,
Cr — 035-0,4%, Cu — 2,5--2,75%;,
Sklad metalu i sposob formowania chronione sa specjal-

nemi patentami.

Produlcja dzienna wynosi 4800 szl. Metal topiony jest
w 2-ch zeliwiakach o wydajuosci 14 tonnfgodz. kazdy.
Odlewnia pracuje na 3 zmiany po 8 godzin, kaidy z ze-
liwiakéw czynny jest 16 godzin; w ten sposéb, gdy jeden
piec jest czynny, drugi jest chlodzony i naprawiany.

Kazda forma sklada sie z 16 plaskich rdzeni, montowa-
nych pionowo jeden na drugim (rys. 1).

Rys. 1,

Rdzenie wykonywane sg na stolach obrotowych, w alu-
minjowych rdzennicach, napelnianych masa maszynowo. Ma-
sa rdzeniowa sklada sie z 60 czesei piasku swiezego i 40
czesei piasku starego. Piaski taczone sa olejem i lepiszczem
suchem, celem uzyskania mocniejszego rdzenia w stanie
$wiezym. Aluminjowe plytki rdzeniowe sa gesto nawiercone.
Rdzenie suszy si¢ na przenosniku w piecach pionowych w cia-
gu 2 godz. i 20 minut. Po ostygnieciu i gruntownem spraw-
dzeniu, rdzenie zostaja zaopalrzone w stalowe kokile, o mie-
dziowanej powierzchni stykowej, montowane grupami po
16 sztuk i skrgcane 4 diugie-
mi $rubami miedzy dwiema
plytami.

Metal pobierany jest z
piecow w lejnicach, zawie-
szonych na podnosnikach, i
przewozonych na pojedys-
czej szynie wiszgcej do le-
jarni. Kazda lejnica miesei
w sobie $cisle okreslong
iloé¢ metalu, a mianowicie
na 3 formy po 4 waly w
kazdej.

Waly odlewane s3 w po-
zycji pionowej, po 4 sztuki
jednoczeénie, zapomocy sze-
rokiego  leja, o
nego wewnatrz. Lej w poto- . ' : ,"
wie rozgalezia ' ‘
sie na 4 strony i dostarcza
metal do poszczegolnych
form {rys. 2).

umieszczo-

wysokosci

Bezpogreduio po odlaniu metal jest bialy 1 kruchy, lecz
poziniejsza obrébka termiczna zmienia calkowicie jego bu-
dowe. Odlewy umieszeza si¢ w piecu i ofrzewa do tem-
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peratury 775°C. W tej temperaturze przebywaja 1 godz,
nastepnie zostaja ostudzone do 450°C i zatadowane do na-
stepnego pieca. Po powtérnem nagrzaniu zostajg szybko
ostudzone do 775" C, a nastepnie wolno do temperatury oto-
czenia.

Twardoéé Brinell'a wynusi 269°—304", jest wigc mniejsza
od twardosci waléw kutych (444" po hartowaniu); poniewaz
jednak twardosé ta jest jednakowa w calym przekroju,
powoduje to wieksza wytrzymalo$é na skrecenie i wigksza
odpornosé na zmgczenie.

Wyiszosé pod wzgledem wytrzymalosciowym waléw la-
nych nad kutemi zostala udowodniona szeregiem doswiad-
czefd poréwnawczych,

Zaznaczyé¢ réwniez nalezy, ze waly lane sa o 17% lzej-
sze od kutych, co zostalo osiggnicte odpowiedniemi
zmianami konstrukcyjnemi, przystosowanemi do odlewu.
{Foundry, kwiecied 1934),

H. Z.

Naweglanie iragmentu zeliwnego i stalowego za-
pomoca wegla drzewnego, koksu, grafitu i koksu
naitowego.

Dr. H. Nipper i dr. E. Piwowarsky przeprowadzili cieka-
we badania nad nawgglaniem fragmentu zeliwnego i stalo-
wego zapomoca wegla drzewnego, koksu, grafitu oraz koksu
naftowego, W tym celu byl przeprowadzony szereg przeto-
péw w piecu tyglowym, opalanym ropa. Do tygla pojemno-
éci 40 kg ladowano miekki fragment stalowy lacznie z rdz-
nemi materjalami naweglajacemi i nagrzewano w ciggu 2%
godzin do temperatury 1500°C, ktéra utrzymywano 1 go-
dzinge. Materjaly naweglajace dodawano kilkakrotnie. Po
zdjeciu zuzla dodawano okreslona ilosé zelazo-krzemu i wy-
lewano zeliwo przy femperaturze 1320°C do czterech usta-
wionych pionowo form, o wymiarach ® 33 mm i dlugosci
700 mm.

TABELA 1.
Skl.nd Wegiel Koks Koks B ik
chemiczny | drzewny naftowy
Cog 1,90 2,86 3,85 0,50 1,06
Cgr 0,79 1,74 2,82 0,0 0,06
Si 2,27 2,42 2,21 2,11 2,90
Mn 0.33 0.26 0,29 0.15 0,16
P 0,054 0,076 0,076 0.078 0,091
S 0,061 0,096 0,080 0,140 0,152

W tabeli 1-ej podano sklad chemiczny odlanych prébek;
najlepsze naweglajace dzialanie osiaga si¢ koksem nafto-
wym, nast¢pnie idzie koks i wegiel drzewny. Kilkakrotne
przetapianie z grafitem nie wykazalo dostatecznego nawe-
glenia, co moze byé wytlomaczone zanieczyszczeniem gra-
fitu, poniewaz zawsze otrzymywano znaczny ilo§é zuzla,
przeszkadzajgcego naweglaniu,

TABELA 2

Wiasnosei wytrzymaloéciowe d}-vzzij:; Koks "ﬁt‘)oky:y
Wytrzymalo§é na rozcia-

ganie kg/mm® . 29,0 34,1 18.8
Wytrzymato§é¢ na zgina-

nie kg/mm® . . . . . 52,6 69,6 36,7
Strzaltka ugigcia mm 6,75 8,25 12,5
II. powtarzajacych sie ude-

rzed . . . . . = 1o 1998 9732 366
Twardodé Brinella . . . 314 265 205
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W tabeli 2-ej podane sg wlasnogci wytrzymatosciowe of.
lanych prébek. Twardosé oraz analiza chemiczna prébek po.
kazuja, ze materjal naweglany weglem drzewnymn zawiery
wolny cementyt. Réwniez dobre whasnosci pasiada materjal
naweglony koksem, szczegdlnie — wytrzymatogs na po
wtarzajgce si¢ uderzenia, oraz materjal nawsglony kokeey
naltowym, posiadajac duza zawartoéé C i S, jest dostatecznie
iwardy.

W takich samych warunkach topienia przeprowadzone
naweglanie zeliwa o skladzie Cog.—3,33%. Cgr. — 2,09,
Si—1,38%, Mn—9,29%; P---0,059%, §—0,11%, preyezem uiy-
to grafitu najlepszego gatunku. W tym wypadku réwniez naj-
lepszym materjatem nawgdlajacym okazal sie loks nafto.
wy (Cog.—4,1%), nastepnie koks (3,9%) i nakoniec wegiel
drzewny (3,6%); zeliwo naweglane gralfitem posiadalo
Cog. — 4,0%.

Najlepsze wlasnosci wytrzymaltosciowe uzyskano w zeli
wie, naweglonem weglem drzewnym; wytrzymaltos§é na roz-
cigganie wyniosta ok. 18,3 kg/mm®, ¢dy po nawegleniu in-
nemi materjalami tylko — 14 kg/mm?.

Dalsze badania wykazaly, Ze naweglajace dzialanie gra-
fitu tylko wtedy dorownalo innym materjalom, gdy grafit
jest bardzo czysty, oraz dodany w stanie nie sproszkowa-
nym. (Giesserei 1933 r, Nr. 27—28, str. 277—280),

0. M.
Odlewanie zeliwa i staliwa pod ci$nieniem.

W roku ub. po raz pierwszy zostala uruchomiona maszy-
na do przemyslowego odlewania pod cisnieniem walkéw
i tulej zeliwmych. Konstruktorzy, A, W. Morris i H, R, Si-
monds ze specjalnym naciskiem podkreslaja, Ze jest to ma-
szyna do odlewania pod ci$nieniem, a nie tylko do odlewa-
nia w kokilach. Maszyna zaprojektowana przez A. W, Mor-
ris'a, nazwana zostata ,,Cast-o - matic”, i pracuje obecnie
w duzej fabryce w Pensylwanji, produkujac odlewy o wa-
dze 20—120 kg, i dlugosci do 2400 mm. Wydajnosé maszy-
ny wynosi 5 tonn zwyklego odlewu na godzing. W poblii
maszyny, na odpowiedniej odleglosci, znajduje sie tylko je-
den dozorujacy, ktéry sledzi wszystki kolejne operacje. Ma-
szyna posiada klape grzebieniasta, ktéra hydraulicznie re-
guluje wszystkie operacje. Metal ze szczelnego zbiornika
wtlacza si¢ do formy ze zmienna predkoscia strumienia, po-
czatkowo mala, a pod koniec znaczna, przyczem cisnienie
wzrasta w miare zapelnienia formy. Roztopione zeliwo, o od-
powiednim skladzie chemicznym i temperaturze, doprowadz
si¢ do zbiornika, utrzymywanego w zadanej temperaturze
Autorzy podaja szczegdlowo operacje, wykonywane przez
maszyne. Nie kazdy gatunek zeliwa nadaje si¢ do odlewa-
nia pod cisnieniem; dotychczasowe do§wiadczenie pokazalo,
ze najlepsze wyniki otrzymuje sig z zeliwem, przetopionem
w piecu elektrycznym. Odlewy z nierdzewiejacego staliwa
wykonywano réwniez z powodzeniem. W artykule niema
wzmianek o materjale uzywanym na formy, wspomniano ie"
dynie, ze w dobrych warunkach formy zeliwne pracuja dos¢
dtugo i kosztuje wzglednie niedrogo. (The Iron Age
tom 131, Nr. 26, str. 1028—1030).

KRONIK A

Dziatalnoéé Kola Odlewnikéw w r. 1934

Kolo Odlewnikow liczylo dn. 31.XIL34 r. 26 CZlo"iwnY
zwyczajnych, 17 — nadzwyczajnych, 26 — gosci oraz 6 czi0
kow wspierajgcych. )
Zarzad Kola ode,‘ :

Dzialalno$§é zarzadu
4 h omawian®

okresie sprawozdawczym 7 posiedzen, na ktéryc
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sprawy biezace K(.)la, sprawe¢ udzialu w Mielc!zynarodowym
Kongresie Odlewniczym w 1931 r. w Filadelfji, sprawe zor-
sanizowania Kongresu w 1938 LW Polsce. Pozatem Zarzad
Tola rozpatrzyl w swojem fonie i wydal opinje w nastepu-
jacveh sprawach:

1. W sprawie charakteru zawodu odlewniczego, na sku-
lek zwrocenia si¢ V grupy Polskiego Zwiazku Przemystow-
cow Metalowych.

2. W sprawie projektu przepiséw bezpieczerstwa pracy
w odlewniach zeliwa, nadestanego przez Instytut Spraw Spo-
fecznych.

3. Co do pewnych ulepszen w dziedzinie odlewnictwa,
propono\\'anych przez francusk.iego inzyniera p. G. lfam'a,
kiory pragnaiby wprowadzié¢ je w Polsce na prawach pa-
tentu,

Zarzad Kola poparl réwniez inicjatywe Komitetu Budo-
wy Letniej Siedziby Stowarzyszenia Technikéw i przekazal
sume zh 200 na zakup todzi.

Zebrania odczytowe Kolo Odlewnikéw w
roku sprawozdawczym,podobnie jak w roku ubiegtym, zglo-
silo akces do Komisji Odczytowej zrzeszonych Két: Kota In-
iynieréw Mechanikow przy Stowarzyszeniu Technikow Pol-
skich w Warszawie oraz Stowarzyszenia Inzynierow Wy-
chowankow Wydzialu Mechanicznego Politechniki Warszaw-
skiej, urzadzajac z temi Kolami wspélne odczyty, W okresie
sprawozdawczym Komisja Odczytowa zorganizowata 7 od-
czytow.

Czasopisma. W ciggu 1934 r. wyszly dwa specjal-
ne zeszyty odlewnicze ,,Przegladu Technicznego”. W posia-
daniu Komisji redakcyjnej jest opracowany materjal na dal-
sze dwa zeszyty.

Kongresy zagraniczne. Stosunki Kota Od-
lewnikéw z pokrewnemi organizacjami zagranica cechuje na-
dal $cista spolpraca. W roku 1934 Kolo wzigto udzial w
pracach Zjazdu Odlewnikow francuskich w Nancy przez na-
deslanie referatu wymiennego Kol. O. Marcinowskiego p. t.
Przyczynek do projektu norm na staliwo”, Referat ten wy-
wolal zywa dvskusje i byt opublikowany w ,Bulletin de
[Association Technique de Fonderie™.

Kolo Odlewnikow wzielo réwniez oficjalny udzial w Mie-
dzynarodowym Kongresie Odlewniczym w Filadelfji w 1934
roku przez swego delegata w osobie Kol, Watha-Kosickiego.
Udzial Polski w Kongresie przez oficjalnego delegata znalazt
tywy oddiwiek w przemodwieniach powitalnych Prezydjum
RKongresu.

Réwnoczesnie z Kongresem odbylo sie doroczne posie-
dzenie Migdzynarodowego Komitetu StowarzZyszern Tech-
nicznych Odlewniczych (C. J. A. T. F.). Na posiedzeniu tem
uchwalono przyjaé zaproszenie Polski odbycia Migdzynaro-
dowego Kongresu Odlewniczego w 1938 r. w Warszawie.
Kol. Watha-Kosicki zobrazowal réwniez na posiedzeniu prze-
bieg prac Kota nad stownictwem odlewniczem. Prace te
spotkaly sie z uznaniem Komitetu, co zostalo podkreslone
w protokéle posiedzenia.

Na 1935 r. Prezesem Miedzynarodowego Komitetu Sto-
warzyszeri Technicznych Odlewniczych obrany zostal jedno-
tlosnie Kol, K, Gierdziejewski, ktéry z tego tytulu bedzie
przewodniczyl pracom Kongresu w Brukseli w 1935 r.

Na Kongres ten, ktéry zbiega sie ze §wiatowag Wystawa
W Brukseli, Zarzqd Kota pragnie zorganizowaé wieksza wy-
cieczke zbiorowa, ktéraby obejmowata jaknajszersze kota
sdlewnikéw,

W zwigzku z tem Zarzad Kola zamierza poczynié stara-
a4 odpowiednich wladz zakladéw przemyslowych, celem
tmoiliwienia wziecia udziatu w tej wycieczce rowniez i maj-
slrom oraz rzemiedlnikom.

W zwiazku z organizowaniem przez Kolo Komisji do
fracowania morm na zeliwo nawiazano kontakt z odpo-
wiednia Komisjq Miedzynarodowa,

Mideynarodowy Kongres Odlewniczy
¥ P 0lsce Prace Zarzadu Kola w 1934 r. polegaly na
“pewnieniu poparcia przy organizowaniu Miedzynarodowe-
"f"“ Kongresu przez Polski Zwiazek Przemystowcow Metalo-
:‘)’Cl} oraz Izbg Przemyslowo-Handlows. Od obu tych insty-
ey Zarzad Kola otrzymal przychylna opinje w sprawie
rfanizowania Kongresu w Polsce.

Otrzymano rowniez zezwolenie na zorganizowanie Kun-
gresu od wladz paistwowych.

Komisjasltowniclwa. Zgodnic z uchwala
Mi¢dzynarodowego Komitetu Stowarzvszen Odlewniczych
zostala utworzona Komisja miedzynarodowego slownika od-
lewniczego. Komisja ta ma za zadanie opracowanie sfownika
odlewniczego w szeregiu jezykow europejskich, miedzy inne-
mi i w jezyku polskim.

Referentem tych spraw na lerenie Kola Odlewnikow Pol-
skich jest kol. O. Marcinowski, ktory ma zapewniong spél-
prace fachowcow polskich Bilaus prac dotychczasowyen
przedstawia sie nastepujgco:

Przetlomaczono na jezyk Polski szereg wyrazéw, poda-
nych w ,Association Technique de Fonderie™ w 1930, 1931
i 1932 r. Wyrazy te podziclono na dwie grupy. Do grupy
pierwszej odniesiono wyrazy, ktére nie moga wywolaé¢ zad-
nej dyskusji, do grupy drugiej — wyrazy wymagajace prze-
dyskutowania. Wyrazy drugiej grupy sa przesytane fachow-
com, ktérzy maja nadestaé swoje uwagi. Po zebraniu i uzgod-
uieniu tych opinij bedzie kontynuowana praca nad uloze-
niem stownika.

Ze swojej strony nasza Komisja slownictwa zbiera wyra-
zy, ktore jej zdauniem powinny wejsé do slownika. Po od-
powiedniem opracowaniu defin‘cy) tych wyrazéw i po prze-
tlomaczeniu na j¢zyk francuski, materjal ten bedzie przesta-
ny do przewodniczycego migdzynarodowej Komisji stowni-
ka odlewniczego — P, Espana.

Komisja do opracowania norm na ze-
1iwo. W okresie sprawozdawezym Zarzad przystapil do
zorganizowania Komisji do opracowania norm na Zeliwo ma-
szynowe. Na przewodniczacedo Komisji zaproszono prol.
M. Huberta, na Sekretarza Generalnego — kol. St. Szcza-
winskiego.

Komisja ma zapewniong spélprace szeregu instytucyj
naukowych i zakladéw przemystowych, Prace badawcze roz-
poczely si¢ wg ustalonego planu na wiosne r. 1935.

Sekretarjat Kola zatatwil i wystal w okresie
sprawozdawczym 204 listéw.

Walne zebranic Kola Odlewnikéw dn. 28.11.1935 r.

1. Na wstepie przewodniczacy Kola, kol, K. Gicrdzicjewski,
wezwal obecnych do uczczenia przez powstanie pamigé
zmarlych w ckresie luty 1934 — luty 1935 r. czlon-
kow Kota oraz wybitnych przemystowcow odlewnikow:
K. Ambroiewicza, J. Mirka, J. Okolsiiego i E. Weigla.

Na przewodniczgcego zebrania wybrano przez aklamacje
kol, J. Zyberta, na sekretarza — kol. O, Marcinowskiego.,

2. Sprawozdanie z dzialalnosci Kola odczytal kol
Z. Lenartowicz, sprawozdanie kasowe — kol. K. Szymander-
ski,

3. Ustepujacy Zarzad postawil wniosek, zeby nowy Za-
rzad przyjal jako jeden z glownych punktow programu swej
dziatalnosci przygotowanie Migdzynarodowego Kongresu Od-
lewniczego, ktéry odbedzie sic w Warszawie, w 1938 r.
Wniosek ten przyjeto jednoglosnie.

4, W imieniu Komisji Rewizyjnej, kol. S. Jarkowski po-
stawil wniosek o udzielenie absolutorjum z podzickowaniem
ustepujacemu Zarzadowi.

Whniosek ten przyjeto jednoglosénie,

5. Po odczytaniu preliminarza budietowego przystapio-
no do wyboréw. Do Zarzadu Kota na r. 1935 zostali obra-
ni przez aklamacig kol. kol: S, Ambroiewicz, K. Gier-
dziejewski, Z, Lenarfowicz, W. Lesniewski i K. Szymanderski.

Do Komisji Rewizyjnej obrano kol. kol.: J. Abratanskiego,
S. Jarkowskiego i J. Zyberla.

Delegatem do Rady Delegatéw obrano kol. M. Skarbinskie-
go, zastepca — kol. E. Mieszczanshiego,

Delegatem do Rady Naukowo-Technicznej obrano kol.
L. Skibinskiego, zastepca — kol. S. Szczawinskiego,
Konkurs dla majstréw i rzemieslnikéw odlewniczych.

Na Micdzynarodowym Zjezdzie Odlewnikéw w Brukseli
w dn. 20-~25 wrzesnia r. b. przewidywany jest udzial wy-
cieczek, zlozonych z majstréw i rzemieslnikow odlewniczych.
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Wycieczki te zwiedzaé beda objekty techniczne i Wystawe
Swiatowa. W zwigzku z powyzszem Kolo Odlewnikow uzna-
lo za rzecz bardzo pozyleczny zorganizowanie polskiej wy-
cieczki i wyslapito do Grupy Odlewni przy Polskim Zwiazku
Przemyslowcow Metalowych z propozycja zrealizowania tej
mysli. s

Realizacje tego wyobraza sobie Zarzad Kota Odlewnikow
w sposob nastepujacy:

Zarzad Grupy Odlewni nawigze kontakt z poszczegolne-
mi zaktadami przemyslowemi i ustali ilo§¢ zgloszed na wy-
cieczke, tak ze strony personelu technicznego, jak i rze-
mieélnikéw. Sprawe zorganizowania wycieczki, uzyskanie
wiz, paszportéw ulgowyceh. znizek na kolejach oraz opraco-
wanie i zrealizowanie programu pobytu w Brukseli zalatwi
Koto Odlewnikéw przy wspoludziale Grupy Odlewni, o ile
zajdzie konieczno§é takiej pomocy,

Celem zachecenia do wzigcia udzialu w tej wycieczce,
Zarzad Kola Odlewnikéw uwaza za wskazane urzadzié¢ po
powrocie konkurs dla majstréw i rzemieslnikéw na najlep-
szy opis (lub ustne sprawozdanie przed specjalna komisja)
spostrzezen lechnicznych z Wrystawy, lub ze zwiedzonych
zalktadéw przemysfowych.

Warunki konkursu Kolo Odlewnilcéw ustala nastepujace:

Celem konkursu jest pobudzenie uczestnikéow wycieczli
do pilnej obserwacji przy zwiedzaniu stoisk wystawowych
oraz zakladéw przemystowych.

Przedmiotem konkursu jest opis (ustny przed Komisja,
wzgl. na pisémie, pozadane szkice) maszyn i urzadzen odlew-
niczych, zaobserwowanych na Wystawie §wiatowej, oraz przy
zwiedzaniu zakl, przem, opis zaobserwowanych sposobow
[ormowania, rdzeniowania, topienia, oczyszczania, przygoto-
wania piasku formierskiego, organizacji pracy, wydajnogei
it p.

Konkurs odbedzie sie nie pézniej, niz po 10 dniach od
daty powrotu wycieczki do kraju.

Komisja skladaé sie bedzie z5 0séb o wvksztalceniu aka-
demickiem, zaproszonvch przez Grupe Odlewni, przyczem
przynajmniej 3 czlonkéw Komisji powinno byé sposrod
uczestnikéw wycieczki.

O przyznaniu nagrody decyduje wiekszosé gloséw Ko-
misji.

Udzial w Konkursie moga wziaé uczestnicy wycieczki,
zatrudnieni w polskim brzemysle odlewniczym w charakterze
majsteow oraz rzemieslnikow.

Za najlepsze sprawozdania przyznane beda nastepujace
nagrody:

I nagroda w wysokosci zt. 100
1 o " zl, 50
IIl 5 it zt. 25

LISTY DO REDAKCIJI

W art. p. t. ,Projekt systemu stopni wyksztalceniowych
w zawodach technicznych” (,Przeglad Techniczny", zeszyt
14, r. 1935), prof. J. Krauze stwierdza istnienie ogromnego
nieladu w dziedz'nie stopni wyksztalceniowych technicznych
i odnoénych tytulow oraz proponuje pewien schemat, wno-
szacy porzadek w te dziedzine.

Pragnac dorzucic w kwestji tej pare uwag, zaznacze na
wstepie, ze w Polsce stan rzeczy pod tym wzgledem przed-
stawia sie jeszcze do§é znosnie w poréwnaniu z niektoremi
panstwami zachodniemi, gdzie w dziedzinie tytuléw istnieje
znacznie wielszy nielad. Gwoli unikniecia tytulomanji i sza-
fowania tytutami, nalezy dazyé¢ do mozliwie najwigkszego
ograniczenia tylulow, rozrozniajac tytuly naukowe i tylu-

ly zawodowe oraz usuwajac wszelkiz tytul
n'c nie okreslajace i wogddle nierzeczowe,

Jezeli chodzi o tyluly, nadawane przez zaktady nayk
to w Polsce w dziedzinie techniki, poza naukowym ¢ l‘O‘-vc
inzyniera, nadawanym przez szkody akademickie, i’;l;’efn
tylko zawodowy tytul technika, nadawany przez .szl.lele
techniczne $rednie, i technologa, nadawany prze; lliek\t‘? )‘
szkoly techniczne, t. zw. $rednio-wyszsze. Zachodzi¢ tu 1?1:
ze tylko lwestja, czy wlasciwemi sa podobne tytuly 75-
wodowe i czy maja byé one udzizlane nadal przes szk(;],
zamiast przez te instytucje i resorty, ktére uprawniajs d;
wykonywania zawodu.

Nowe przepisy, oparte na Ustawie z dn. {1 marca 1932
¢ ustroju szkolnictwa, nic nie moéwia o tytulach abso]we;-.
tow szkol i jest watpliwem, czy tytuly technika i technolp-
ga zostang utrzymane. Chronienie naukowego tytuly ini'-
niera juz sprawia duze trudnosci i w praktyce jest nied;-
statecznie wykonywane; bez poréwnania gorzej byloby ;
ochrong tytutu {echnika. dii#

y obiegowe, jzi,

1"1'zyszly. stan rzeczy przynidstby znaczne uproszezen,
tytuly bowiem zawodowe nie bylyby juz nadawane przez
im"lne szkoly, jedynie tylko tytuty naukowe (inzynier, do-
ktér), bylyby nadal nadawane przez szkoly techniczne aks-
demickie.

Jezeli stanaé na tem stanowisku, ze Ustawa z dn, 2
wrzes$nia 1922 1. o ochronie tytulu inzyniera jest pozyleczm
i sluszna, to znaczy, ze tytul inzyniera moze byé tylko nap-
kowy; jezeli Zadne inne tytuly naukowe, poza wydawanem
przez szkoly akademickie, nie moga mie¢ miejsca, to cale
zagadnienie zyskuje znacznie na jasnosci. Jedynie szkoly
techniczne akademickie sa kompetentne do nadawania iy-
tulow naukowych w dziedzinie wiedzy technicznej, podob-
nie jal np. do uniwersytetéw nalezy wylacznosé nadawania
tytutow naukowych w innych dziedzinach wiedzy.

Kwestja tytulow zawodowych jest kwestja osobng i je-
dynie w ich zakresie mozna szukaé stopni, uprawniajacych
do wykonywania réznych zawodéw na podstawie otrzyma-
nego wyksztalcenia, posiadanej oraktyki zawodowej, ew.
zlozonego specjalnego egzaminu fachowego i t. d. Kompe
ientnemi do nadawania tych tytutéw (budowniczy, mierni-
czy przysiegly, czeladnik, mistrz i t. d.) bylyby te instyls-
cje i resorly, do ktérych nalezy nadawanie uprawnien do
wykonywan'‘a danego zawoda.

Okreglenie ,,technik' nie oznaczatoby moze wcale zadne-
go tytufu, lecz tylko charakter zawodu, podobnie jak cha-
ralkter zawodu okresla sie w odpowiednich wypadkach na-
zwami ,rzemieélnik”, ,handlowiec"” i t. p.

Mowiac o gimnazjalnym stopniu wyksztalcenia przemy-
slowego, Autor wymienia 5-letni okres trwania studjow. Nie
jest to scisle, gdyz czas trwania nauki w szkole zawodo-
wej stopnia dimnazjalnego nie moze przekraczaé 4-ch lal
(art. 29 ustawy o ustroju szkolnictwa), i rozporzadzenie Mi
nistra W, R. i O. R, o organizacji szkolnictwa zawodowegt
ustala okres czasu trwania nauki w szkolach przemyslowyeh
na 4 lata.

Absolutorjum uzyskuje normalnie uczen istotnie w wie
ku lat 18, lecz nie z racji 5-letniedo okresu nauki w szko“e
przemystowej stopnia gimnazjalnego, lecz w zwiazku z proyi
mowaniem kandydatéw do tych szlkol w wieku conajmaiél
14 lat, ukoriczonych w danym roku kalendarzowym.

Warto zaznaczyé, ze Autor projektuje nadawanie absol
wenlom szkél przemystowych stopnia gimnazjalnego tytule
«praktylant techniczny”, a po uzyskaniu dyploml.l (po _Ddby
ciu praktyki w charakterze praktykanta technicznego! -
tytutu ,technika’’, podc-as gdy odnosne szkoly. Z.?Odr?l.e.
z rozporzadzeniem Ministra W. R. i O. P, o organizac]! SZ“O:
zawodowych, majg na celu ksztalcenie nie technikow. lec:
rzemieélnik6w; jest w tem zasadnicza réinica ze wagledu nt
odmienny charakter pracy tych zawodowcow.

Inz. G. Hensel
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