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WYDAWNICTWA ROK SZESCDZIESIATY

= e ————
Przedplaty kwartalng . . . « « « « &« + 15 z1 Ceny ogloszes:
przyjmuje Administracia i Pocztowa Kasa Oszczed: Jednorazowych: | Ceny ogloszed w zeszylach specijalaych
nodci na komlo Nr. 515 ustalane sg katdorazowo.
Przedplata zogranicy . . . . . - 75 zl. rocznle | Za jedny stronigg . . . . . . zl, 300.— | Doplaty: za I str. okladki 100 proc,, za
" " 20 z), kwarl. 0 - POLStTOnY o . a sl s s o 165.— IV atr. okl 50 proc., za zaméwione
Conl Bmoayin o o 5. - Wl Sh e e 2}, 2.50 o Cwieré strony « . . . . . oy 90,— | miejsce. ma Innych stromach 20 proc.
(Ceny zeszyté6w specialnych sn ustolane kazdorazowo) o jedng Gsmg . . . e v oo 45— | Ogle ia dla p kujscych pracy, nada-
Za zmiang adresn (znaczkami poezt) . . . . 1 zh ,» fedna szesnasty . . s sl ne w Administracji, z}, 8 za 1/16 str,
Biuro Redakeji | Administracii: Warszawa, ul. Czackiego Nr. 3 (Gmach Stowarz Y ia Technikéw). Telef Nr. 657-04. \
Redakecja otwarts we witorki, czwartki i piatki od godz, 8 do 8 i pdl wieczorem. Administracja otwarta codziennie od godz. 9 rano do 7 wiecs.
Weijtcie do Redakeji i do dzialu prenumerat Administracjis — przez sied gléwny budynku, i
ZADAICIE FABRYKA APARATOW
ELEKTRYCZNYCH
y = n
TRANSEORMATORROW K STPOTAMSHL{ 5
]
24-WOLTOWYCH EERRTAW A

Kaluszynska Nr. 4,

120/24 V |ub 220/24 V Telefon 10-02-43

“2

Patenty na wynalazki

rejestracje wzoréw uiytkowych i zdobniczych, .
znakéw towarowych, sprawy sporne i odwolania zalatwiaja’w kraju i zagranicy

RZECZNICY PATENTOWI:

Inz. Maurycy Brokman — Warszawa, ul. Senatorska 36 tel, 618-62

Dr. Inz. Marjan Kryzan — Poznai, ul. Krasinskiego 9 tel, 62-21

Inz, Stanislaw Pawlikowski — Warszawa, ul. Marszalkowska 113 tel, 217-92
Inz. Czeslaw Raczyrfiski — Warszawa, ul. Pickna 64 tel. 8-35-29

Inz. Waclaw Tymowski — Warszawa, ul. Elektoralna 11, tel. 240-16

Inz. Feliks Winnicki — Poznan, Al. Marcinkowskiego 21, tel. 72-22

InZz, janusz Wyganowski — Warszawa, ul. Ordynacka 6, m. 4 tel, 261-50
Inz. Mieczystaw Zmigryder — Warszawa, ul. Wilcza 47 — 49 tel. 8-85-39
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PANSTWOWE ZAKEADY INZYNIER))

WYKONYWUTJA:

W FABRYCE METALURGICZNEJ ,,URSUS¥,

POCZTA WELOCHY POD WARSZAWA, TEL. PODMIEJSKA I URSUS

ODLEWY wszelkiego rodzaju: zeliwne, z elektrostaliwa, ze stop(’)w
aluminjum, miedzi, w/g rysunkéw i modeli. Specj alnosé: czedci silnikéw

lotniczych i samochodowych.

SPECJALNE bronzY i mosiqdze kute w foremnikach i pod miotem

» L3
wagi do 500 kg. w sztuce.

ODKUCIA ze specjalnego stopu aluminjewego «HIDUMINIUM»
RR 56, RR 59, RR 6o, wagi 100 kg. w sztuce w foremnikach
i z pod mlota,

BIURO SPRZEDAZY:

WARSZAWA, TERESPOLSKA 34/36, TEL. CENTRALA 548-10

3

| ELEKTRYCZNE
MATERJALY
OPOROWE

HENRY WIGGIN & Co. Ltd. Londyn

poleca:

‘swoje niezré6wnanej jakoSei druty i taSmy chromonikielinowe.

BRIGHTRAY chromonikiclina specjelna dls, piecéw clekteyer
nych i grzejnikédw na bardzo wysoka temperaturg

powyzej 850° C.

-

G L O W R A Y chromonikielina normalna dla wszelkiego rodzaju
aparato'w ngeanch Jomowego uiytku i przemy-

stowych na temperaturg do 850" C.

D ' l I I R A ‘E chromonikielina =z zawartodcia zelaza dla oporni-
kéw, rozrusznikéw, regulatorsw i t. d.

WYLACZNA SPRZEDAZ NA POLSKE
I KONSYGNACYJNY [SKLAD FABRYCZNY

Inz. Walerjan WiSniewski | warszawska Spéika Elektryezn?

Warszawa, ul. Warecka 15, telefon 502-30 \ Warszawa, ul. Elektoralna 25, telefon 667-15.

"ﬂ

GENERALNY PRZEDSTAWICIEL NA POLSKE
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STOWARZYSZENIE TECHNIKOW POLSKICH W WARSZAWIE

KONTO P. K. O. 128,

KOMUNIKAT. -

Zarzad Stowarzyszenia Technikéw Polskich
w Warszawie komunikuje, Ze w piatek dnia 23
marca 1934 r. o godz. 20-ej w sali Wielkiej gmachu
S-nia odbedzie sie Walne Zebranie Sprawozdaw-

cze Czlonkéw Stowarzyszenia z nastepujacym po-
rzadkiem obrad:

1) Zagajenie przez Prezesa Zarzadu S-nia lub jego
Zastepce.

2) Wrybér przewodniczacego, sekretarza, asesoréw i skru-
tatoréw.

3) Odczytanie i zatwierdzenie protokétu poprzedniego
Walnego Zebrania z dnia 16 grudnia 1933 r.
4) Sprawozdanie z dzialalnoéci S-nia za rok 1933.

5)
6)

7)
8)
9)

10)

11}
12)

Sprawozdanie finansowe za rok 1933.

Rozpatrzenie wniosku w sprawie skladki czlonkow-
skiej i prenumeraty czasopism technicznych:

a) sprawa przymusowej prenumeraty pism technicz-

nych,

b] sprawa wlasnego organu,

c] sprawa wysokosci skladek czlonkowskich,

Wybory do wiladz S-nia.

Balotowanie kandydatéw na czlonkéw S-nia.

Zatwierdzenie regulaminu Funduszu Pomocy Kole-
zenskie;j.

Zatwierdzenie regulaminéw nowych Kot oraz poprawki
w regulaminach Wtadz, Wydzialow i K6t istniejacych.

Komunikaty Zarzadu,

Whnioski czlonkéw do rozpatrzenia przez Zarzad
i ewent. wniesienia na nastepne Walne Zebranie.

POSADY WAKUJACE.

12—Przedstawicielstwo wybitnej fabryki paséw pednych =z

duza klientela poszukuje, w celu rozszerzenia dziatalno-
§ci, wsp6lnika z odpowiednim kapitatem. Zgloszenia do
adm. pisma pod Nr. 12.

14—Powazna odlewnia zelaza poszukuje inzyniera kierow-

nika odlewni. Reflektowaé na to stanowisko moga tylko
sily powaine, dobrze obeznane z nowoczesnemi sposo-
bami odlewnictwa, posiadajace dostateczne doswiadcze-
nie oraz odpowiednia praktyke i znajomo$é w dziedzinie
fabrykacji walcow zeliwnych, odlewéw cienkosciennych
oraz odlewdw specjalnych. Oferty do adm. pisma pod
Nr. 14,

16—Fabryka Motoréw i Transmisyj poszukuje InZyniera
lub Technika - Konstruktora w sile wieku, o skromnych
wymaganiach — dla projektowania szczegéléw transmi-

syj oraz maszyn mniej zlozonych. Pozadany kandydat
z ¢gruntowna 2znajomoécia sposobdéw obrobki oraz pro-
jektowania przyrzadow do obrébki masowej. Zglosze-
nia do Administracji pisma pod ar. 16,

POSZUKUJA PRACY:

7—architekt dypl. — studja niemieckie — b. dlugoletni bu-

downiczy miejski, na kierowniczych stanowiskach m,
st. Warszawy, a ostatnio budowniczy Dyr, Paristw.
Monopolu Spirytus., jako kierownik robét inwestycyj-
nych — przyjmie kazda posade w swej dziedzinie za
skromnem wynagrodzeniem w Warszawie lub na pro-
wincji, Laskawe zgloszenia do adm. pisma pod Nr, 7.

9—Inzynier Dyplomowany. (Institut Montefiore de Liege

et Ecole Superieure Technique de l'Artillerie de Paris)
posziukuje posady., Elektrotechnika i Przemyst Uzbro-
jenia, {Projektowanie i fabrykacja). Laskawe zgloszenia
do adm, pisma pod Nr. 9.

11—Dyplomowany Technik - elektryk warsztatowiec, dobry

konserwator z wieloletniag samodzielng praktyka w du-
zych fabrykach prywatnych, ostatnio w powaZnem
przedsiebiorstwie panstwowem, poszukuje posady. La-
skawe oferty do Adm. pisma pod nr. 11,

W. BUDZINSKI

) INZYNIER - DORADCA
WARSZAWA, Smolna 26, Tel, 639-32, Od 21/, do

41/, popoladniu.

PORADY W ZAKRESIE:

kottéw parowych i urzadzen kotlowych,
budowy kominéw, obmurowan kottéw,

budowy piecéw przemystowych.
23

Przedplate kwartalng = 15 zi,
przyjmuje Administracja i Poczlowa Kasa Oszczed-
nosci na konto Nr, 515.

‘Przedplata zagranica 75 z}. rocznie

Jednorazowych:

Za jedna stronicg .

" " 20 z1. kwart. .+ p6t strony .
Cena zeszytw . . . . , , . . . zl 2.50 | ., éwieré strony .
[Ceny zeszylow specjalnych sg ustalone kaidorazowo) v jedna ésmgy .

2a zmiang adresu (znaczkami poczt.) . 1z,

.« Jedng szesnasta

Ceny ogloszed:
Ceny
ustalane sy kazdorazowo.

ogloszern w zeszylach specjalaych

zi. 300.— Doplaty: za I str. okladki 100 proc., za
o 165,— IV str. okl. 50 proc., za zaméwione
no 90— miejsce na innych stromach 20 proc.

,+ 45.— | Ogloszenia dla poszukujgcych pracy, nada-
w 25,— | ne w Administracji, z}. 8 za 116 str.

Biuro Redakcji i Administracji: Warszawa, ul. Czackiego Nr. 3 (Gmach Stowarzyszenia Technikéw).
Redakeja otwarta we wiorki, czwartki i piatki od godz. 8 do 8 i pol wieczorem.
Redakeji i do dzialu prenumerat Administracji: —

Wejscie do

Telefion Nr. 657-04,
Administracja otwarta codziennie od godz. 9 rano do 7 wigcz

przez sied glé6wng budynku.
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CENTRALNE BIURO SPRZEDAZY PRZEWODOW

1 SPOLKA Z OGRANICZ. ODPOWIEDZ,

Warszawa, ul. Marszatkowska 87, telefony: 942-85,942.86,942.87.

PRZEWODY IZOLOWANE

ZFABRYKKRAJOWYCHW WYKONANIU PRZEPISOWEM,
OZNACZONE ZOLTA NITKA S. E P.

FABRYKA OBRABIAREK
Sp- z 0. 0.
_ N I E R Warszawa, ul. Krochmalna 71

tel. 695-83 i 695-86

45

W cgimengn |
e

' S

TOKARKI,
REWGOLWEROWKI,
SHAPINGI,
FREZARKI,
WIERTARKI,

POMPY
DO SMARU i WODY

Oferty, prospekty i katalogi na zgdanie
4

ZARZAD MIEJSKI M. KALISZA PRZETARG PUBLICZNY

posiada do sprzedania mnast¢pujace maszyny: Panistwowy Fundusz Drogowy oglasza niniejszem nieogra-

° 2 A niczony przetarg publiczny na budowg mostu dr’ogowegq

SILNIK DIESEL’A (Stoczma Gdanska) 800 KM. na Pilicy pod Bialobrzegami na drodze panstwowej

214 obr./min. sprzezony bezpos$rednio z genera-~ o Sie 4 70~

. e Nr. 13 Krakowskiej, Blizsze szczegoly o przetargu Z

torem (Fives-Lille) 700 kVA 3000 VolIt, prad : - 9 b.r. Nr.64

; : staty ogloszene w Monitorze Polskim z d, 19.11T b.r. Nr.b2

zmienny tréjfazowy. (—» Tng, SILA NOWICKI
SILNIK DIESEL’A (Atlas-Diesel) 550 KM., 167 Warszawa, d. 15 marca 1934 r. Dyrektor Departamentu 7 |

obr./min. sprzezony bezpodrednio z generatorem
(ASEA) 500 kVA, 3000 Volt, prad zmienny trojfaz.
SILNIK DIESEL’A (Lotbersdorfer) 300 KM., 186

obr./min., sprzezony zapomoca pasa z generator<m Llcz‘nlki elekh’ycz ne
(Siemens) 225 kVA, 300 Volt, 500 obr./min., prad ; 4
zmienny, tréjfazowy. pradu statedo i zmiennego
TURBINA WODNA (K. Rudzki) 117 KM, H = 3m,, ZAKLAD ELEKTROMIERNICZY
79 obr./min. sprzezona zapomoca pasa Z generato- JULJAN SZWEDE

rem (Ganz) 100 kVA, 1000 obr./min., 3000 Volt, Warszawa, Dobra 56, tal. 250.03
73 prad zmienny, tréjfazowy. i ' i BLES
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Tom LXXIII

Lesayt odlewnicay

TRESC:

Teorelyczne podslawy wykonywania form
odlewniczych i wypeliniania ich metala-
m i, nap. Inz, M. Pillon, Profesor Ecole Supérieure de
Fonderie.

Przyczynek do zagadnienia brakow odle-
wow staliwnych, nap, Inz gé6rn, Q. Marcinowski.

Zagadnienia organizacji wytwarzania w od-
le wni, nap. Inz. M. Skarbinski.

Odlewy kokilowe 1 najnowsze stopy alumi-
njowa-krzemowe mna Lltoki, mnap, TInz. K

Neufeld.
Przeglad pism technicznych.

Kronika.

Wiadomodéci Towarzystwa Wojskowo-Tech-
nicznego.

SOMMAIRE:
Les bases Llhéoriques de lexécution des
moules de fonderie

et de leur remplis-

sage de mélal, par M. Pillon, Professeur a 1'Ecole
Supérieure de Fonderie a Paris.

Contribution & l'étude des rebuts dans les
fonderies de lacier, par M. O. Marcinowski,
Ingénieur des mines.

Problémes de l'organisation rationnelle de
la production dans une fonderie, par M. M.
Skarbinski, Ingénieur mécanicien. . A

Les pieces fondues en coquille et Jles allia-
ges moldernes Al - Sipourla production
des pistons, par M. K. Neufeld, Ingénieur dipl.

Revue documentaire.

Chronique.

Bulletin de la Société¢ Technique-Militaire.

M. PILLON, Profesor Ecole Supérieure de Fonderie w Paryzu

Teoretyczne podstawy wykonywania form odlewniczych

i wypetniania ich metalomi®

L‘Association Technique de Fonderie de France (w skrécie A. T. F.) nadestalo, na prosbe Kola
Odlewnikéw przy Stow. Technikéw Polskich w Warszawie, referat Prof. Inz. M. Pillon’a o podanym
wyzej tyiule. Wobec tego, ze objetosé tego referatu byla bardzo znaczna i umieszczenie jego w calo-
$ci na tamach ,Przegladu Technicznego' w specjalnych zeszytach odlewniczych przekraczalo moili-

wosci techniczne pisma, zostal on odpowiednio przerobiony i skrécony przez

przewodniczgcego

Kola Odlewnikéw Inz, K. Gierdziejewskiego. W tej formie skréconej oglaszamy go obecnie. Czgsc
druga referatu p. Prof. Pillon'a, poswiecona rozpatrzeniu zjawisk dynamicinych i stalycznych, za-
chodzqcych podczas zalewania form odlewniczych, umieszczona bedzie w nastepnym zeszycie odlew-

niczym,

Czesé 1L
Zagadnienia, z ktéremi ma do czynienia odlew-

nik, nalezg do rzedu zagadnien wyjatkowo
skomplikowanych. Pomimo to rozrézniaé mo-
zemy w odlewni zasadniczo dwa rodzaje zagad-
nien:
1" zagadnienia formiersko - odlewnicze i
0 . . .
2" zagadnjenia metalurgiczne.
Zadaniem

: odlewnika jest wykonanie odlewu,
scisle

odpowiadajacego rysunkowi i wymiarom
ustalonym. Powierzchnia odlewu powinna byé¢ wol-
na od wad, powstajacych na skutek btedow w wy-
konaniu modelu oraz w wykonaniu formy i rdzeni;
nie powinna wigc mieé¢ sladéw tego, co spowodowa-
ne jest rozdeciem lub zerwaniem formy, rozmyciem
jej wskutek niewlasciwego doprowadzenia metalu,
znieksztalceniem jej wskutek wadliwego statycz-
nego i dynamicznego dziatania wlewu, pecherzy,
powstajacych z braku nalezytej przepuszczalnosci
ziemi formierskiej, i t. p. Przedmiot odlany powi-
nien by¢ chemicznie jednorodny, wolny od wad

—_—

) Relerat
11z

- zamienny (Mémoire d'échange) nadestany. na
jazd Odlewnikéw Polskich w r. 1933 przez A. T, F.

Hizycznych, powstajacych z powodu naprezen we-
wnetrznych, peknigé, jam usadowych i t. p.
Powinien réwniez czyni¢ zado$§¢ warunkom wy-
trzymaltosciowym, mianowicie posiadaé okreslona
twardosé, wytrzymalos¢ mechaniczna, $cieralnosé;
powinien byé odporny na czynniki chemiczne,
mieé¢ w pewnych wypadkach pewne wlasciwosci
elektryczne lub magnetyczne i t. p.

Chociaz w praktyce obydwa rodzaje zagadnien
wymagajg jednoczesnego rozwiazania i wigza sie
zwykle ze soba nierozerwalnie, to jednak referat
niniejszy ogranicza si¢ tylko do spraw formowania
i odlewania, pomijajac zagadnienia metalurgiczne,

Wydaje sig rzecza niewatpliwa, ze kazdy przed-
miot moze byé¢ zaformowany i odlany réznemi spo-
sobami. Jest to skutkiem braku ustalonych na to re-
gul. Tymczasem stuszne jest, ze wlasciwy sposob
wykonania formy jest tylko jeden, i wlasnie ten
spos6b, najbardziej celowy, odpowiadaé¢ bedzie raz
ustalonym warunkom, ktére nazwiemy ,parametra-
mi formowania'’.

Wiadomo, ze parameir w geometrji analitycznej
oznacza wyraz algebraiczny, niezmienny dla kaz-
dego poszczegblnego wypadku, lecz mogacy przy-
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biera¢ wszelkie mozliwe wartosci od jednego wy-
padku do drugiego; np. w réwnaniu

y:.-ax+b

wartosci a i b sa parametrami, ktére okreslaja linje
prosta, skoro zas sa ustalone, okreslaja tylko jedns
linje (rys. 1).

Przez analogje, metoda formowania moze by¢,
poza innemi ograniczeniami, za-
lezna od ilo$ci odlew6w, maja-
cych byé wykonanemi. Ilo§¢ be-
.dzie decydujacym w sposobie
formowania parametrem, ktory
wplynie na to, czy formowanie
t bedzie wykonane zapomoca, ply-

ty modelowej, zwyklego modelu,

modelu uproszczonego w posta-
ci ramki szkieletéw i t. d.

Nalezy tu zwrécié uwage, ze parametry formier-
skie obejmuja réwniez parametry modelowania i
odlewania, ktére w dalszym ciggu, przy analizie
$cislejszej i wyczerpujacej, powinny byé uzupet-
nione réwniez parametrami metalurgicznemi,

Celem niniejszej rozprawy nie jest utozenie nie-
naruszalnych przepiséw postepowania przy formo-
waniu okreslonego przedmiotu, lecz raczej wypro-
wadzenie ogélnych warunkéw wykonania modelu,
wzgl. formy, droga metodycznej analizy parame-
trow w zastosowaniu do mozliwie najwickszej ilo-
$ci wypadkéw formowania. Dazeniem naszem jest
zasadnicze zgrupowanie tych wiadomosci teore-
tycznych, ktore — jak dawniej tak i teraz jeszcze
— nabywane sa droga wieloletniego doswiadcze-
nia praktycznego i ktéorych brak jest ndjwazniej-
szg przeszkoda w rozwoju formierstwa na podsta-
wach naukowych.

Tak przeprowadzone studjum formowania, przy
wlasciwe] wspélpracy z biurem technicznem, moze
daé¢ cenne wskazéwki o niezbednych zmianach
ksztaltow lub grubosci poszczegélnych czesci kon-
strukcji z punktu widzenia skurczu, naprezen we-
wnetrznych, odksztalceri i peknieé odlewu, co po-
zwala na usunigcie, w granicach mozliwosci, pier-
wotnych bledéw konstrukeyjnych.

Przy ustalonym sposobie wykonania formy, moz-
na z latwoscia ustali¢ gléwne cechy charaktery-
styczne modelu, zblizajac sie¢ do podstaw wiasci-
wego rozwigzania zagadnieri formiersko-odlewni-
czych.

Pomijajac definicje modelu, przypominamy, zZe
stuzy on do odtworzenia w plastycznym materjale
formierskim ksztaltu przedmiotu, ktéry ma by¢ od-
lany, i uwzglednia zwykle rdzenniki i znaki rdze-
niowe, naddatki na obrébke, " skurcz i zbieznos$é.
Pierwsze trzy — sa to parametry modelarskie, na-
rzucone przez ksztalt przedmiotu, sposob obrébki,
zmiany fizycznego stanu metalu przy jego stygnie-
ciu w formie; czwarty parametr — zbiezno$¢ mo-
delu decyduje o tatwiejszem lub trudniejszem wy-
jeciu modelu z formy piaskowej.

Zbiezno§cia bezwzgledna modeluna-
zywaé bedziemy taka zbieznosé, ktéra tworzy sie
przez powierzchnie stozka odwréconego podstaws
ku gorze (rys. 2). Powoduje ona powstawanie sity
nadrywajacej mase {ormierska na poczatku wyj-
mowania modelu; sila ta jest funkcja cisnienia N,
powstalego na skutek ubicia masy formierskiej w

y=ax+b
Rys. 1.

skrzyni, i wspélczynnika tarcia f. Ta sila nadrywa-
jaca istnieje na pewnym odcinku drogi modely przy
jego wyjmowaniu z ziemi, az do chwili ustania sty-
ku miedzy modelem a forma. Jezelj Zmniejszenie
promienia, spowodowane elastycznoscia materjaty
formierskiego w kazdym poziomym przekroju for-
my na skutek jej ubicia, oznaczymy przez E (rys
2), to oczywiscie otrzymujemy, ze '

o2ek .
' [haarywania

h" = E cotga. Zbleznost bezwzgleang
Jezeli zamiast stoz- £ e =y
ka rozpatrywaé be- g J?l-i Ewlga | L7

dziemy walec, to tar-
cie trwaé bedzie przez
caly czas wyjmowania
modelu, jak to widaé
z rys. 3.

Zbieinoscia
wzgledna nazy-
waé bedziemy taka,
ktéra  tworzy po-
wierzchnia  takiego ’
walca; jest to wigc \|/
skrajna granica na- i
turalnych mozliwosci
wyjecia modelu z
formy. We wszyst-
kich wypadkach zachodzi tu zrywanie piasku
wzdluz powierzchni walca, 1. j. powierzchni tarcia.
Zmniejszyé lub usunaé to zjawisko mozna tylko
przéz zmniejszenie tarcia f przez nalezyte wykon-
czenie powierzchni modelu zapomoca polerowania
lub tez przez zastosowanie jednego z nastepuja-
cych sposobow:

| ZU[ZIO o
‘ i

= przequs'g
stk

Kierunek |\ ‘ /
wyfmowania '
modelu i

Rys. 2.

a) wstepnego rozbijania formy odrecznie lub za-
pomoca wibratoréw pneumatycznych (wslrzg-
sarek);

b) profilowania modelu stosownie do plaszezyz-
ny nadrywania (rys. 4, 5, 6);

2Zbie2no$t wzgledna
3

Byl
- Qrzdbieniowsy

Rys. 3—8. Formowanie w wypadkach zbieinosci wagledn®

¢) wprowadzenia t. zw. pliyty grzebienio¥®!

(rys. 7); "

; ¢

d) odpowiedniego podziatu modelu i cz¢s
dajace sie fatwo usunaé zosobna (rys- 8]'_
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e) wykonania formy z t. zw. rdzeni blokowyc
(rys. 9, 10), »

f) uprzedniego wpuszczenia rdzenia (rys. 11,
12).

Jasne jest, ze jezeli mamy do zaformowania
stozek z podstawa ku dotowi, t. j. o tak zwanej
zbieznosci odwrotnej (rys. 13), to tatwe wyjmowa-

nie modelu zapewni¢ mozna przez zastosowanie
ys. 9 rys. ! rys.13
AE
Zbie2nos¢

adwrotno

Rys. 9—15. Rys. 9 — {orma na rdzen; rys. 10 — forma roz-

bierana (z rdzeni blokowych); rys. 11, 12 — rdzen wpuszczo-

ny, rys. 14, 15 — formowanie w wypadku zbieznosci od-
wrotnej (rys. 13).

sposobow podanych na rys. 14 i 15 oraz oméwio-
nych wpp.d, eif

Zasady budowy modelu Model powi-
nien by¢ tak zaprojektowany, aby wyjecie jego,
wzglednie wszystkich jego
czescl z formy piaskowej by-
to tatwe, Mozliwe jest to tyl-
ko w wypadku, gdy forma o-
tacza model na powierzch-
niach zbieznosci bezwzgled-
nej lub wzglednej. Oznaczaé
bedziemy dalej litera x linje,

imowaniy
‘%udelu

dziatu modelu zalezy przedewszystkiem od
zastosowanej metody formowania, ta za$ ostatnia
od parametrow, o ktorych byla mowa wyzej. W wy-
padku najprostszym podzial jest pojedyndczy, caly
widoczny i sktada sig z jednej powierzchni podzia-
towej, jak np. na rys, 16 i 17. W wypadku po-
wierzchni krzywych, linja podziatu jest zarys wy-
tworzony przez tworzaca walca réwnolegla do kie-

runku rozsuwania skrzynek i pokazang na rys.
19 i 20.

Czesto linja podziatu jest czesciowo, jak na rys.
22, lub catkowicie, jak na rys. 23, zdwojona; staje
si¢ wowczas wielokrotna linjg podzialu i tworzy
t. zw. uklad linij podziatowych formy, wzgl. mode-
lu. Ustalenie linij podziatowych modelu, wzglednie
uktadu linij, nie jest trudne na modelu gotowym,
wzgl, odlewie, poniewaz wystarcza do tego piyta
traserska 1 katownik, lecz staje sig¢ bardzo trudne,
gdy ma by¢ zaprojektowane zgory, t. j. wyznaczo-
ne na rysunku; zadanie to wymaga wielkiej uwagi
i wprawy w odczytywaniu rysunkéw, co daje sie
osiggnaé tylko przy dobrej znajomos$ci geometriji
wykreslnej (rys. 24) lub tez po wielu latach prak-
tyki w budowie modeli. Dodaé jednak naleiy, ze
w wypadkach szczegélnych formowanie mozna
przeprowadzié¢ niekoniecznie wedlug linij podzia-
Yowych modelu; zastapi¢ je mozna badZ przez za-
stosowanie form wykonanych z rdzeni, badZ osob-
no dzielonych cze$ci formy.

Formowanie, w zaleznosci od ukladu linij podzia-
towych, ilustrujemy dwiema mozliwosciami: 1) po-
dziat modelu w jednej plaszczyinie (rys. 25),

2) podzial wediug pojedynczej powierzchni krzy-
wej (rys. 26, 27). W wypadku pierwszym model

Arys. 1y

wzdluz ktérej zasadniczo
zmienia si¢ kierunek zbiez-
nosci (rys. 16) modelu wzgle-
dnie formy; linje te nazywamy
linja podzialu modelu. Sa to
przewaznie linje krzywe, za$
powierzchnia podzialu S
tworzy sie przez ruch linji
tworzacej po plaskiej krawe- :
dzi y skrzynki formierskiej z N0
jednej strony i po linji x po- :
dziatu modelu z drugie; (rys.
17). Otrzymana powierzchnia
podziatu formy powinna roz-
graniczaé czeséci modelu lub

N
\

tormy o jednakowym kierun-
u zbieznosci, za$ kat f (rys.
18) powinien blYé mozliwie
rozwarly, w celu uzyskania
najkorzystniejszych Ywarun- e 2,

0w wyjmowania modelu. W dalszym ciagu
Oznacza¢ bedziemy te powierzchnie modelu litera
» za$§ powierzchnie formy przez nia wytworzong
znakiem yznaczanie linij po-

27

Rys. 16—20. Linje podziatu (x) modelu (wlhkleste i \.vypukle].
Formowanie ze zwyklego modelu z obieraniem

formy.

jest przeciety wedlug linij podzialu modelu i for-
mowanie odbywa sie z fatwoscia na desce podmo-
delowej; w drugim wypadku formowanie odbywa
sie podlug tak zwanej ,formy falszywej", wykona-
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Zawojenk
ca{/rowre

Fatszywa skrzynia

Rys. 22. Czeéciowe zdwojenie podziatu,
Rys. 24—31. Przyklady formowania ze zdwojeniem pojedynczem (calkowitem).

nej z masy formierskiej, wzglednie z gipsu; ,fat-
szywa forma’ spelnia w tym wypadku zadanie de-
ski podmodelowej. Zwickszenie szybkoéci formo-
wania mozna uskutecznié przez zastosowanie dwéch

modeli i zdwojonej ,formy .
falszywej”, odpowiednio u-
zupetlniajacych sie przez od-
wrotne zaformowanie.

Przy czesciowem zdwoje-
niu linij podzialu, podzial
modelu jest réwniez zdwojo-
ny i sktada sie z jednej czesci
wklestej i dwoch wypuktych
(rys. 28, 29). Ogdlnie moze
byé w tym wypadku zastoso-
wany jeden ze sposobéw na-
stepujgcych: 1) powierzchnig
podzialu S  przyjmujemy
wzdluz dolnej wypuklej linji
podziatu, 2} stosujemy dru-
ga powierzchnie podziatu
wzdtuz gérnej wystajacej li-
nji podziatu S’, innemi slowy
{worzymy miejsce na rdzen -
wstawke (na czesé s$rodko-
wa); sprowadza to formowa-
nie do wypadku podziatu
modelu wedlug pojedynczej
powierzchni krzywej, wazgl
prostej, jak o tem byla mowa
wyzej.

Przy calkowitem zdwoje-
niu linij podzialu mamy do
omoéwienia dwa wypadki:
zdwojenia pojedynczego (rys.
30, 31) i zdwojenia wielokrot-
nego (rys. 32},

Rys. 23. Zdwojenie catkowite.

- W wypadku-zdwojenia po-
jedyiczego model ma trzy li-
nje podzialu, dwie zewnetrz-
ne, wystajace, i jedng we-
wnetrzng wglebiona. Formg-
wanie sprowadza sie do wy-
padku wyzej juz omawianego,
z zastosowaniem tylu rdzen;,
ile moze sie okazaé koniecz-"
ne do tatwego ich ustawienia,
za$ przy wykonaniu modely
wymaga podzialu, umozlj-
wiajacego nalezyte wyjecie
pierscienia $rodkowego.
Przy zdwojeniu wielokro-
nem (rys. 32) segmenty two-
rza tyle pierscieni jeden nad
drugim, ile jest wgtebionych
linij podzialu. Formowanie
sprowadza sie do wypadku
poprzedniego; ustalenie sy-
stemu podzialu okresla po-
dzial modelu oraz metode
formowania, o ktérych be-
dzie mowa nizej. Mozna sto-
sowaé w tych wypadkach pe-
wnego rodzaju uproszczenia
w budowie modelu, zastepu-
jac szereg rdzeni w pasie mie-

dzy linjami podzialu modelu odpowiedniem roz-
cieciem modelu po wklestych linjach podziatu
(rys. 33—39).

W wypadkach szczegélnych moze by¢ budowa

Rys. 32—39. Formowanie w wypadku wielokrotnego zdwojenia linji podzialu.
Rys. 40, Formowanie ,sztuczkowe".
Rys. 41—43. Formowanie zapomoca rdzeni blokowych.
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modelu przystosowana do [ormowania ze $rodko-
wa skrzynia, wzglednie wewnetrzng skrzynig na
olatszywa forme” lub tei [orma moze by< wyko-
nana w osobnych, dzielonych czesciach. Czesto-
kro¢ korzysinie jest zaslapi¢ wykonanie rdzennicy,
odtwarzajgcej wklesnigcie miedzypodzialowe, we-
wnetrznag pomocniczg skrzynia formierska, jak na
rys. 37—39, lub tez, co prowadzi do najwieksze-
go uproszczenia w budowie modelu, srodkowa
skrzynig formierska, rys. 36, 38; ostatnie zresztg
bardzo czesto kosztem drozszego i mniej doklad-
nego wykonania formy').

W wypadkach, gdy przedmiot, ktéry ma byé¢
odlany, posiada bardzo skomplikowane ksztatty,
jak np. przy lormowaniu dziet sztuki: posagow,
ornamentéw i t. p., okresli¢ uktad linij podziatu
jest wyjatkowo trudno. Kresli sie wtedy siatke na
modelu, dzielac go na czesci mozliwie wieksze,
i przy wykonaniu modeli tych czesci nadaje sig
im wlasciwg zbieinosé. Formowanie takie nazy-
wamy ,,sztuczkowem' (rys. 40),

Zamiast modeli rozcietych (rys. 33—39) moze
by¢ zastosowana metoda modeli ,blokowych”,
ktora pokonywa trudnosci i usterki metody mode-
li rozcietych. Forme w calosci lub w czeéci wy-
konywamy z odpowiednio ustawionych rdzeni, od-
twarzajacych w calosci lub czesciowo zewnetrzne
ksztalty przedmiotu; rdzennice te posiadaja rdzen-
niki, wzgl. znaki rdzeniowe, umozliwiajace odior-
mowanie miejsc na rdzenie. W wypadku kranco-
wym model nie ma zupelnie ksztaltéow przedmio-
tu majacego by¢ odlanym, lecz cala jego po-
wierzchnia odtwarza wladciwie ksztatt rdzenni-
kéw, w ktérych maja byé ustawione rdzenie we-
wnetrzne (rys. 41—43 i rys. 10). Znaczne uprosz-
czenie modelu moze by¢ osiagniete réwniez przez
umieszczenie wszystkich rdzeni lub ich czesei we-
wnatrz formy, jako rdzeni wpuszczonych (rys. 11,
15, 24/1, 24/2 i 43). Rdzenie te, bez wzgledu na
to, czy znajduja sie wewnatrz, czy tez nie, mo-
ga by¢ z powodzeniem w pewnych miejscach za-
stapione rdzeniami metalowemi i w ten sposéb
tworzy¢ czesciowo ochladzalniki; nadaja one wow-
czas formie charakter mieszany, ktéry jest jed-
nak konieczny do otrzymania dobrych lokalnych
wlasnosci odlewu. Rdzenie wewnetrzne (rys. 45)
moga byé ustawione jeden nad drugim, moga przy-
lega¢ do siebie lub zachodzié¢ jeden w drugi
(,rdzerr w rdzeniu™), tworzac jeden uktad ogol-
ny. W takich wypadkach, gdy wewngtrzne ksztal-
ty przedmiotu sa bardzo zlozone, korzystnie jest
podzieli¢ model, forme, a nawet i rdzel na cze-
§ci (rys. 46—47). Przy ustawianiu, rdzenie mu-
sza by¢ oparte na podporach o wlasciwych ksztat-
tach 1 wzmocnione uzbrojeniem przeciwko dyna-
micznemu i statycznemu dzialaniu metalu plyn-
nego.

Przy zastosowaniu metody wykonania modeli
z ,czeSciami na luz" (rozlaczalnemi] osigdamy
znaczne uproszczenie w formowaniu. ,Czesci na
luz" nalezy taczyé z glownym korpusem modelu
albo na jaskélczy ogon (rys. 49) albo przysrubo-
wywaé (rys. 48). ,,Czesci na luz" sa to te cze-
$ci modely, ktére maja zbieznosé odwrécona. Przy
wyjmowaniu modelu zostaja one w piasku i sa

) T. zw. formy obierane;j.
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Rys. 44—48. Zastosowanie rdzeni. Rys. 50. Model z ,cze-
éciami na luz”. Rys. 50. Zastosowanie plyt modelowych.

wyciggane we wlasciwym kierunku po wyjeciu
modelu, przechodzac przy tem przez czesci luzne
ai b (rys. 49), tworzace przy wycigganiu modelu
jakby prowadzenie.

Przyspieszenie formowania moze by¢ osiag-
niete przez zastosowanie plyty modelowej, ktéra
moze znaleZé¢ jednakowe zaslosowanie, zaréwno
przy formowaniu recznem, jak i maszynowem, i
jest polaczeniem modelu i deski podmodelowej w
jednej sztuce.

Najprostszym wypadkiem jest wypadek zbiez-
nosci bezwzglednej. Dwie plyty stanowia zwykle
jeden wzajemnie uzupelniajacy sie zespé! (rys.
50). Na pltyte modelowa nakladamy skrzynie for-
mierska, w ktérej ubija sie mase formierska recz-
nie lub maszynowo; w ostatnim wypadku stosuje
sie ramke miareczkowa, jak widzimy na rys. 50.
Po ubiciu obydwu potowek, skrzynie sa sklada-
ne. Odlew moze byé wykonany wprost w skrzyn-

ce, wzglednie — o ile zastosowane sa skrzynie
otwierane 1 odlewanie prowadzone jest bez
skrzyin — nalezy zaktadaé¢ do skrzyni ramke

wzmacniajaca (rys. 53).

Wypadkiem drugim jesl zastosowanie odwréco-
nej ptyty modelowej. Jesli zestawi¢ na jednej ply-
cie dolna i gorna czesé bryly wedlug wiasciwie
wybranej linji podziatu (rys. 51 i 52), to wystar-
czy wykonaé¢ jedna wspélna piyte modelowa, za-
pomoca ktérej mozna formowaé obydwie czesci
formy przez obrocenie ptyty o 180" (rys. 51). Wlew
wykonywamy zapomoca kotka elastycznego [gu-
mowego) ustawionego na osi obrotu. Zestawiajac
wieksza ilog¢ form o wspoélnej osi obrotu w jednej
ramie, otrzymujemy forme wielokrotna, posiada-
jaca szereg niezaprzeczonych zalet.



rys.54 Plyta modelowa
. _Z grzebienjem

)
'
i
'
'

Rys. 51—58, Ptyty modelowe: odwrdcone i grzebieniowe.

Ogromnem ulatwieniem przy wyjmowaniu mo-
delu, zarowno w wypadkach zbieznosci bezwzgled-
nej, jak i wzglednej, jesl zastosowanie t. zw. ply-
ty z grzebieniem, jak to podano na rys. 54. Plyta
taka nie jest niczem innem,
jak tylko zmaterjalizowaniem TSNS ebiers
powierzchni (S) i (—S) o gru- s pbler
bosci dostatecznej do utrzy-
mania cieZzaru spoczywajacej
na niej zaformowanej bryly.
Grzebien moze by¢ zastoso-
wany z jednakowem powo-
dzeniem, tak do ptyty mode-
lowej odwréconej, jak i do
dwustronnej; o ile grzebien

grzebien

RINNRER

=

slykowy
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podziatu. Grzebienie podpierajace sa to czesei
plyt grzebieniowych, stanowigcych cze$é  po-
wierzchni modelu. Dla unikniecia zerwania rdrz)e-
nia wedtug linji ab (rys. 59) w chwili, gdy bryla
oddziela si¢ od grzebienia podpierajacego, nale;
forme odwroéci¢, jak pokazuje rys. 60. i

Pozatem spotykamy w praktyce trzecia odmiane
grzebieni, t. zw. grzebienie skrzynkowe, Z rys. 61
widzimy, ze pltyta grzebieniowa, wzgl. grzebies
stykowy, odtwarzajacy cze$é¢ a, pozostawia czesé
formy N zawieszona, ktéra moze sie latwo ode-
rwaé wedtug linji z 2’ z powodu swego ciezaru oraz
dziatania sil tarcia przy wyjmowaniu. W tym wy-
padku obracalna plyta modelowa powinna posia-
daé¢ z lewej strony osi obrotu grzebien stykowy,
za§ z prawej strony — grzebien podpierajacy, do-
godnie rozbierany, co w calosci tworzy prawdzi-
wa skrzynke rdzeniowa (rys. 61) ),

Czasem stosuje sie kombinowane ptyty grzebie-
niowe. Naprz. przy formowaniu zapomocs plyty
grzebieniowej o grzebieniu stykowym (rys. 63, 64)
czesci pokazanej na rys. 65 widzimy, ze czesd
pionowe af, vd (pg. linij kropkowanych) nie da-
dza sie wyciagnaé bez uszkodzenia formy. Aby
si¢ przed ta ewentualnoscia zabezpieczyé, wystar-
czy dodaé do grzebienia czesci powierzchni mode-
lu?, 2 3i4.

Stwierdzilismy, ze plyte modelowa zastosowaé
mozemy do odtworzenia tak gornej, jak i dolnej
czesci formy, a nawet rdzeni. Niema powoduy, dla
ktorego nie mozna byloby przystosowac jej do od-
formowania rowniez srodkowej czesci formy (rys.
36, 38). Sposoby postepowania, opisane przy oma-

rys. 60

obeigtenie

odtwarza powierzchnie (S) i
(—S), nazywamy go ,grze-

bieniem stykowym' (rys. 55). R Sav

ronne

Grzebien moze byé zastoso-
wany réwniez w celu unik-
niecia wewnetrznych rdzeni
w tych wszystkich wypad-
kach, gdy ich tworzace sa
réwnolegte do kierunku wyj-
mowania modelu, jak to wi-
da¢ z rys. 56, 57, 58.
Dalszym przyktadem ko-
rzy$ci zastosowania metody Piylo
P moaelova
,grzebienia" sa t. zw. ,grze-
bienie podpierajace”. W tym Rys. 50—68. Flyty gtz
wypadku zastosowanie grze-
bienia pozwala na odtworzenie niektoérych czesci
powierzchni modelowej. Przyktadem tego jest po-
krywa, podana na rys. 58; cze¢s$¢ pokrywy, miano-
wicie rdzeri §lepego otworu ¥, jest podtrzymywany
zapomoca grzebienia podpierajacego. Sciany tej
pokrywy nalezg do modelu, a nie do ptaszczyzny

rys. 67

’

ebieniowe. Rys., 69 i 70. Dwustronna plyta modelowa:

1] Tak przy recznem, jak i maszynowem [ormowanég ‘(‘)\'
padki odtwarzania ksztaltéow wewnqtr’znych ZHPO“?" siyeia
formowania ich z zewnetrznych czesci modelu bez e
osobnej rdzennicy (jak naprzyklad czesé N na r‘)"s.nie s
dosyé¢ czeste, Okreélanie cze§ci N nazwa ,,rdzfar\l 5 cha-
wlasciwe. W -celu wyraznego pokreslenia Speclab“;g,
rakteru tej cze$ci proponuje nazywaé ja ufar Ul
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wianiu formowania zwyktego,
moga by¢ tu calkowicie za-

stosowane i moga byé kombi-
nowane z formowaniem ma-
szynowem. Ostatnie wymaga
nieraz wciagniecia (schowa-
nia sie) czesci modelu, co jest
niemozliwe przy modelach
zwyklych, lecz staje sie tatwo
osiagalne przy zastosowaniu
pltyt modelowych; tlomaczy
sie to latwym dostepem do
spodu plyty oraz mozliwoscia
zastosowania od spodu wszel-
kiego rodzaju mechanizméw
pomocniczych. Weiaganie
(chowanie sie) modelu reali-
zowane moze by¢ réznemi
sposobami; ruch ten moze
by¢ albo po linji prostej (rys.
66), albo przez obrét okolo
osi (rys. 67), albo tez zapo-
guica‘ ruchu $rubowego (rys.

8).

Nalezycie przemyslana
konstrukeja ptyty grzebienio-
wej 1 wlasciwe operowanie
grzebieniami stykowym, pod-
pierajacym i skrzynkowym
daje mozno$é¢ rozwiazywania
takich trudnosci formier-
skich, o jakich nawet trudno
byloby mysle¢ przy formo-
waniu_zwyklem z modelu usiawionego na ply-
cie. Dwustronna ptyta modelowa odgrywa ta-
ka sama role, jak i ptyta odwrécona; prawdopo-
dpbnie dojdzie droga stopniowego rozwoju do ta-
kiego samego udoskonalenia. Jej przeksztalcenie
si¢ w skrzynig rdzeniowa znalazlo w praktyce za-

Zgoso%a)mie np. przy wykonaniu két linowych (rys.

Fgrmowanie z pomocg wzornika (szablonu),
czyli formowanie wzornikowe, stosuje si¢ w tych
\_Nypadkach. gdy ilos¢ przewidzianych odlewéw nie
jest duza, za§ wykonywane sa przedmioty wiek-
szych wymiaréw. Zastosowanie wzornikéw redu-
kuje do minimum koszt modelu, co w stopniu do-
statecznym tlomaczy ich znaczenie w odlewnictwie.
W wielu wypadkach formowanie sprowadza sie do
call.(owitego wymodelowania czesci przedmiotuy,
majacego by¢ odlanym na podlozu odlewni, t. j.
do sporzadzenia z materjalu formierskiego plyty
modelowej, nalezycie wzmocnionej uzbrojeniem
wewnetrznem. Powierzchnie sa wykonywane za-
pomoca wzornikéw przesuwanych po nalezycie
ustawionych prowadnicach; wzorniki, posiadajace
odpowiednio wykoriczone krawedzie, umozliwiaja
h}twe zgarniecie materjalu formierskiego, uprzed-
nio narzuconego w ilosci wiekszej, niz tego wy-
maga wykonanie odpowiedniej czesci formy. Po-
wierzchnie otrzymane w ten sposéb tworza jakby
umieszczone na plycie podmodelowej czgsci mo-
delu z uwzglednieniem wlasciwych linij podziatu.

Né} rys. 71 i 72 przedstawione jest odtworzenie
pow1erz'chni ptaskich, wzgl. zlobionych, na rys. 73
— powierzchni obrotowych, zas§ na rys. 74 — po-

Rys. 71—85. Formowanie wzornikowe (zapomoca szablonu).

wierzchni $rubowych. Powierzchnie paraboloidu i
hyperboloidu uzywane sa rzadko, lecz moznoéé ich
odtworzenia nie nasuwa szczegolnych trudnosci.
Powierzchnie nieregularne lub czesci dodatkowe,
stanowiace calosé¢ z forma, wykonywang wedlug
wzornika, otrzymujemy przez umieszczenie (wcis-
niecie) w formie normalnie wykonanych modeli
tych czesci, wzglednie przez wybranie w odpo-
wiednich miejscach formy warstw zapomocg na-
rzedzi wedlug linij poprzednio wyznaczonych, z na-
stepnem dokladnem odwzorowaniem catosci po-
dtug wzornikéw.

Na rys. 76—178 widzimy wzornikowe odtwarza-
nie podwdjnego stozka uzebrowanego, podanego
na rys. 75. Rys. 76 obrazuje piyte podmodelowa,
wykonana wedtug wzornika; na rys. 77 (1) poka-
zana jest gorna czeé¢ formy, wykonana na tej
plycie podmodelowej; na rys. 78 widzimy wzor-
niki dla goérnej i dolnej czesci formy; zebra zosta-
ty odwzorowane przez dodatkowe czgsci, wcisnie-
te w miejsca, doktadnie wyznaczone na formie we-
dtug rysunku.

Inna metode formowania wzornikowego widzi-
my na rys. 79, 80, 81. Poznajemy tu metodg ,for-
my fatszywej" i formy ,obieranej”’, a czesciowo
nawet i formowania ,sztuczkowego”. Operacje po-
czatkowe przedstawione sa na rys. 79. Stopnio-
we ogarnianie wzornikiem idzie w kolejnosci 1, 2,
3, 4 wedlug rys. 79. Po wubiciu gornej czesci 5
i usunieciu tej skrzynki nastepuje dalsze odwzor-
nikowanie z wyrobieniem odpowiednich grubosci
przedmiotu w kolejnosci 1°, 2, 3', 4', pokazanej
na rys. 80. Czesé¢ formy wypetnionej metalem po-
dana jest po prawej stronie tegoz rysunku.
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Trzecia odmiane formowania wzornikowego wi-
dzimy na rys. 81—84 z zastosowaniem rdzeni ,blo-
kowych", rdzeni zwyklych, a nawet ochfadzalni-
kéw do odformowania misy wedlug rys. 84. Staje
sie teraz zupelnie jasne, ze formowanie wzorni-
kowe sprowadza sie¢ do przestudjowanych juz spo-
sobow formowania z modeli, co daje moznosé
uproszczenia tego sposobu, az do zastosowania pty-
ty grzebieniowej.

Plyte modelowa odwzorowujemy (rys. 82) za-
pomoca deski o profilach najpierw 1, potem 2. Na-
stepnie w dolnej czesci pod pltaszczyzng podziatu
ef ustawiamy rdzenie blokowe m (rys. 81), ktorych
zewnetrzne powierzchnie tworzg jakgdyby plyte
podmodelowa; na niej formuje si¢ wzdiuz linij
ef—gh stozek o zbieznosci bezwzglednej, tworza-
cy gorng czesé¢ formy. Po zdjeciu gornej skrzynki
usuwa sie innym wzornikiem warstwe ziemi o gru-
bosci odpowiadajacej sSciance odlewu, przyczem,
jezeli rdzefi nie jest zrobiony osobno, formuje sig
go zapomoca wzornika dodatkowego przez zdje-
cie zewnetrznej warstwy na grubosci scianki od-
lewu. Ten sposob formowania umozliwia czasami
zupelne pominiecie wykonania wzornikiem ptyty
modelowej, szczegélnie, gdy zastepujemy ja for-
mowaniem wzornikiem w dole utworzonym na po-
ziomie odlewni.

Wszystkie te sposoby wykonania formy wzorni-
kiem nazywamy metodami wzornikowania ,bez
wyrobienia warstwy", w przeciwienistwie do me-
tody ,,z wyrobieniem warstwy", ktorej zasade ilu-
struje rys. 85. Jest to metoda, przy ktorej wzor-
nik stuzy do wykonania modelu z odpowiednio wy-
robionej gliny, nalozonej na wewnetrzne uzbro-
jenie metalowe. Po nalezytem wysuszeniu i wy-
koriczeniu otrzymujemy mode! gliniany, ktéry w
zupetnosci moze zastapi¢ model drewniany przy
formowaniu sztuk pojedynczych, jest jednak od
niego duzo tanszy i wykonanie jego zabiera mniej
czasu. Na tego rodzaju model gliniany nalozyé
mozemy cze$ci dodatkowe, wykonane naprz. z wo-
sku, gipsu i {. p., co wszystko razem sklada sie
na model o charakterze specjalnym, wykonany
zapomoca wzornika.

Jezeli przy formowaniu wzornikiem przewazaja
modele, to nazywamy je ,kadtubami'’; tworza one
jednoczesnie prowadnice, po ktérych przeciggamy

Inz. gérn. O. MARCINOWSKI

wzorniki tworzace. Jesli kadtuby nie sg wykona-
ne jako modele normalne, lecz sktadajg sie sz:a-
regu desek, przytwierdzonych do drewnianych ze.
ber, profilujacych zewnetrany ksztalt modely,
otrzymuja one nazwe ,szkieletow", '

Na tem koriczymy rozpatrywanie zagadnieq for-
mowania 1 w drugiej czesci artykultu zaznajomimy
sie z podstawowemi zjawiskami, zachodzacemi
przy przepiywie metalu w formie.

(d. n.).

RESUME

La présenle ¢tude [aisait l'objel du rapport présenlé
(dans une rédaction beaucoup plus ample] par I'Association
Technique de Fonderie de France au Il-éme Congrés Na-
tional Polonais de Fonderie (en 1933).

Dans la premiére parlie l'auteur s'occupe du probléeme
du mouldge et se pose pour but de formuler les conditions
générales de cette opération, se basant sur l'analyse des
wparametres” de moulage, ayant dans la plupart des cas
une influence déterminante sur l'exécution des moules.

Parmi ces parameéires l'auteur énumeére: les portées pour
noyaux, les surépaisseur, le retrait et la dépouille dy
modéle; les trois premiers sont donnés par la forme de
la piéce, la méthode de son usinage et les changemenls
de l'¢tat physique du métal au cours de son refroidisse-
ment dans le moule; le quatriéme détermine les conditions
(plus ou moins difficiles) du démoulage. Aprés avoir donne
les definitions de la dépouille (absolue et relative) du
modéle et énumeré les moyens permettant de diminuer
ou éliminer l'endommagement du moule pendant le dé-
moulage du modéle & une dépouille relative, l'auteur passe
aux principes de construction des modéles. Il sarréte
d'abord a la ligne de joint (séparatrice} du modéle, sur-
tout lorsqu'il s'agit de surfaces courbes, et cite les cas
des séparatrices doubles (doublées partiellement et totale-
ment) et multiples. Dans ces cas le moule est exécuté selon
la méthode des ,fausses parties”. Ensuite l'auteur cite la
méthode des'moyaux emballés complexes,

Le moulage peut étre exécuté plus vite si l'on utilise
la plaque-modéle. L'auteur rappelle son application comme
plaque normale et inverse, décrit ensuite le moulage a l'aide
de la plaque avec peigne, dont il cite 3 modifications, et
4 la fin s'occupe des plaques combinées.

De suite l'auteur passe au moulage au trousseau, ot il
montre les cas des surfaces planes et courbes (de rotation),
et 4 la fin aux surfaces irréguliéres.

Tous les cas analysés sont représentés par des figures,
dont le nombre s'é¢léve a 85,

La seconde partie de cette étude, qui traitera des phé-
noménes de I'écoulement du métal dans le moule, sera
publiée ultérieurement,

Przyczynek do zagadnienia brakéw odlewéw staliwnych?

laga odlewnictwa sa braki odlewnicze, kté-
P re coraz bardziej zajmuja umysty odlewni-
kow. Docent inz. K. Gierdziejewski w pra-
cy pod tytulem ,Préba systematyki brakéw w
odlewniach’ '), ktéra w krétkim czasie znalazia
si¢ w prasie technicznej angdielskiej?), czechosto-

"} Referat zgloszony na ll-gi Zjazd Odlewnikow Polskich
w r. 1933,

Y Przeglad Techniczny, 1931 r., zesz, 33—34,
str, 511.
Y Foundry Trade Journal 10X, 1932 r., zesz.

837, str. 127.

podaje

wackiej ), francuskiej’) 1 wloskiej),
odlew-

szczegblowa klasyfikacje spotykanych w_odk
nictwie brakéw oraz powody powstawania niéw
danych odlewow. ,

Ze swej strony pragne przytoczy¢ kilka przy
kladéw najbardzie] czesto spotykanych w ?tall.wl'
nictwie brakéw wraz z podaniem powodow I

) Strojnicky Obzor 1931 r,,
) Bulletin de ['Association
Fonderie 1932 r., zesz. 5, str, 168. )
% Congresso Internazionale di Fon
Milano. 1931 r., str. 473,

zesz, 14, str. 266.

Technique 9¢

deria
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powstania, uzupelniajac w ten sposob klasyfika-
cje inz. K. Gierdziejewskiego.

. Wady wymiarowe,

Bardzo czesta spolykana wada odlewow sta-
liwnych, zalezna od duzego skurczu staliwa (ok.
29;), jest niedostaleczne skurczenie sie odlewuy,
szczegblnie, g¢dy ma sie do czynienia z tworzy-
wem wolnem od szkodliwych domieszek, jak S
i P, a wiec bardziej ciggliwem.

Rys, 1, Odlew stalinowy, zaopatrzony w Scigdacz A,
przeciwdzialajacy odlsztalceniu pod wplywem skurczu.

Przy bardziej skomplikowanych odlewach ten
wplyw ciagliwosci dobrej stali wystepuje w wiek-
szych rozmiarach i niejednokrotnie nalezy po-
prawi¢ model, stosujac rdzne wielkosci skurczu
w roznych czesciach modelu. Szczegélnie trudne
jest ustalenie odpowiedniego skurczu przy wyko-
naniu modelu do odlewéw rozwartych (w postaci
ceownika lub dwuteéwki). Na rys. 1 widzimy ta-
ki rozwarty odlew, posiadajacy dwie wystajace
czeséci; azeby otrzymaé nalezyty wymiar miedzy
temi wystajagcemi czesciami, nalezy zastosowac
$ciagacz A, ktéry przy oczyszczaniu odlewu be-
dzie usuniety. Takie rozwarte przedmioty, jak
panewki, maznice typu rosyjskiego i t. p., nie ma-
ja nigdy po odlaniu nalezytych wymiaréw.

ady wymiarowe, wywolane przez odksztal-
cenia odlewo6w, moga by¢ tez skutkiem szeroko
stosowanych w staliwnictwie nadlewéw. Na rys.
2 widzimy odlew, posiadajacy dwa nadlewy; od-
legtos¢ miedzy niemi, jako czesciami rozwartemi,

Rys. 2. Odksztalcenie odlewu staliwnego, jako skutek
zastosowanych nadlewdw.

nie skurczyla si¢ nalezycie, préocz tego nadlewy
spaczyly niewielkie zgrubienia, na ktérych byty
umieszczone. Stad odksztatcenie odlewu. Ten
sam odlew wykonany bez nadlewéw nie wyka-
zywal wad wymiarowych, a wiec przyczyna bra-
ku jest formowanie z nadlewami.

2. Wady powierzchni surowej.

Powszechnie utarlo sie zdanie, ze [ormy na od-
lew staliwny powinny by¢ bardzo mocno ubite.
Naogol jest to sluszne, gdyz przy zbyt slabem
ubiciu formy stal ciekta tatwo przenika nawet do
wysuszonego piasku formy. Przykladem tego zja-
wiska moze byé¢ piasta, pokazana na rys. 3, ktorej
powierzchnia posiada caly szereg chropowatych
guzow. Ale z drugiej strony formy na staliwo nie
nalezy ubija¢ zbyt mocno, gdyz w przeciwnym
razie otrzymujemy odlewy nadpeknigte, szcze-
golnie przy odlewaniu stali zanieczyszczonej S
i P. Jako przyktad takiego braku, przytocze fakt,
ze pierwszorzedny formierz stalowni, przyzwy-
czajony do wykonywania form do wigkszych
i grubszych odlewoéw, odlal cala partje koétek dre-
zynowych z popekanemi obrzezami, gdyz zbyt
mocno ubijal formy.

Rys. 3. Chropowala powierzchnia odlewu staliwnego.

Charakterystyczng wada powierzchni surowej
jest znaczne ,,zapalenie’’ powierzchni odlewu, wy-
konanego z twardej stali, zawierajacej wiecej we-
gla, gdy ten sam odlew wykonany w tej samej
masie formierskiej, lecz odlany z miekkiej stali,
o malej zawartosci wegla, posiada powierzchnie
ladnie ,odpalone"”. Zjawisko to tlumaczy sie tem,
ze stal zawierajaca wigcej wegla pozostaje przez
dtuzszy czas ciekla, anizeli stal o niskiej zawar-
tosci wegla, jako posiadajaca wyZszy punkt top-
liwosci, i przez ten diuzszy czas ma moznosé
przeniknigcia przez mniej odporne na wysoka
temperature skladniki masy formierskiej. Ale
czasami odlew, wykonany nawet z miekkiej stali,
w miejscu wigkszego skupienia metalu posiada
powierzchnie ,zapalone”, gdy powierzchnie o
cieiszych przekrojach sg dobrze ,,odpalone’. Po-
twierdza to podane wyzej wyjaénienie zjawiska
przenikania przez mniej odporne skladniki masy
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formierskiej stali, pozostajacej przez dluzszy czas
w stanie ciekiym.

Jako przyklad takich odlewow, moge przyto-
czyé kola wagonowe lub parowozowe, ktére po-
siadaja zwykle piaste ,zapalona’, a obrzeze lad-
nie ,,odpalone”. W tym wypadku nalezy stosowa¢
mase formierska bardziej ognioirwata w miej-
scach wiekszego skupienia metalu.

3. Zanieczyszczenia ziemia.

Walka z zanieczyszczeniem odlewu ziemia w
staliwnictwie wymaga wiekszego nakladu, ani-
zeli w innych galeziach odlewnictwa. Staliwnik
powinien bardzo dba¢ o zabezpieczenie formy od
zanieczyszczenia zdarta ziemia i stosowaé wta-
éciwe szpilkowanie. Przy wiekszych odlewach
stosuje sie zwykle geste szpilkowanie calej po-
wierzchni, zajmujace bardzo duzo czasu formie-
rzowi, ktéry, pragnac uniknaé odciskéw na koi-
cach palcéow, powinien uzywaé specjalnego na-
parstka.

O ile w odlewnictwie zeliwa wlew i przylega-
jaca do niego cze$¢ formy nie jest specjalnie za-
bezpieczona, o tyle w staliwnictwie nalezy zwra-
caé na te miejsca szczegoélna uwage, zabezpie-
czajac je gestem szpilkowaniem, a nawet stoso-
waniem innego gatunku masy formierskiej.

4, Niedolaniaispoiny.

Czesta przyczyna braku odlewu staliwnego sa
niedolania i spoiny, powstajace wskutek niedo-
stateczne] lejnosci staliwa. (Stowo lejnos¢ odpo-
wiada franc. — coulabilité, niem. — diinnfliissig-
keit, wtos. — colabilata, ang. -— castability). Prof.
Portevin nazywa lejnoscia zdolnosé metali lanych
do mniej lub wiecej catkowitego wypelniania
formy.

Jak wykazal Ugo Gabino w pracy ,La colabila-
ta dell’ acciaio elettrico’ ¥), lejnosé slali jest
uzalezniona od calego szeregu czynnikow, wsrod
ktorych znajdujemy wplyw mniejszej lub wiekszej
wysokoéci strumienia plynnej stali przy zalewa-
niu formy. Badania Ugo Gabiny, przeprowadzone
na probkach spiralnych, wykazaly, ze, zwieksza-
jac zaledwie o kilka centymetréw odlegtogé mie-
dzy kadziag recznag lub diwigowa a skrzynka for-
mierska z zalormowang spiralka, otrzymano zna-
czne zwiekszenie dtugosci odlanej spiralki.

W staliwnictwie spotykamy bardzo czesto wa-
dy na powierzchni odlewu w postaci niedolania,
powstale wskutek niedostatecznego spojenia sie
na powierzchni odlewu uzytych ochtadzalnikéw.
W razie niemoznosci zastosowania nadlewu, sta-
liwnicy korzystaja czesto ze sztucznego ochla-
dzania grubszej czesci odlewu zapomoca ochla-
dzalnikéw, ktére spajaja sie podczas zalewania
formy z tworzywem odlewu. Te ochladzalniki, w
postaci gwozdzi, podkowiakéw, kotkéw, sworzni i
spiralek sa jednym zaostrzonym koricem wbite w
piasek formy, drugi zag, zwykle grubszy koniec za-
lewa sie w formie. Prawie zawsze po obcieciu
wbitego w piasek formy cienkiego korica ochla-
dzalnika pozostaje $lad niespojenia na po-

YY) La Metallurgia Italiana 1932 r., zesz. 3.

wierzchni odlewu, jak to widaé na rys. 4, ktor
robi wrazenie, ze w odlewni zabija sie dziury
gwozdziami, ¥

Rys. 4. Slad na powierzchni odlewu, wywolany przez
niespojony ochfadzalnik,

5 Pecherze gazowe.

Do wad wewnetrznych, wywolanych stosowa-
niem ochfadzalnikéw w odlewie staliwnym, nale-
za, réwniez pecherze gazowe, ktore powstajs z
jednej strony wskutek niedostatecznej czystosci
powierzchni ochtadzalnikéw, a z drugiej wskutek
stosowania ochtadzalnikéw cynowanych cyng z
domieszka ofowiu lub cynowanych zbyt gruba
warstwa cyny. Na rys. 5 widzimy pecherze gazo-
we w odlewie staliwnym, powstale wskutek za-
stosowania ochladzalnika o powierzchni zardze-

Rys. 5. Rentgenogram odlewu staliwnego z pecherzami
gazowemi wskutek zastosowania zardzewialego
ochtadzalnika,

wialej, a na rys. 6 — wskutek zastosowania ochla-
dzalnika nadmiernie ocynowanego. Pecherze gazo-
we, czesto spotykane w odlewach staliwnych, mo-
ga by¢ skutkiem nieodpowiedniego odpowietrza-
nia formy. Poniewaz przy zalewaniu stali masa
formierska, wskutek bardzo wysokiej temperaly-
ry metalu, bardzo nagrzewa sie, wydzielajac zna-
czng ilo§é gazow, ktére szybko nalezy wyprowa-
dzi¢ z formy, — forma powinna by¢ zaopatrzona
w znaczng, ilo$¢ odpowietrznikéw. Czasem po ust-
nigciu zalewki, powstalej wskutek zalania odpo-
wietrznika, wychodzi na jaw pecherz gazowy ¥
odlewie staliwnym, przyczem powstawanie takich
pecherzy tlomaczy sie zwykle stosowaniem odpo-
wietrznikow o zbyt duzej $rednicy ).

Rys. 6. Rentgenogram odlewu staliwnego z peCherza““o
gazowemi wskutelk zastosowania nadmiernie cynowanef
ochtadzalnika.

6. Wadyskurczowe.

. jem
Do wad skurczowych nalezy przedewszYSté“eu_
powstawanie jamy skurczowej, uzaleznione 0¢ %

zego skurczu stali podczas krzepniecia i stygni¢o®

) Ten powéd braku przypomnial mi p. inz R. Szymal
derski, za co mu uprzejmie dzigkuje.
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Dlatego tez, im wyzsza jest temperatura odlewa-
nia, tem warunki sa bardziej sprzyjajace powsta-
niu jamy skurczowej. To tez przy odlewaniu odle-
wow staliwnych, w ktérych niema moznosci zasto-
sowania nadlewow, nalezy zapelniaé forme mozli-
wie zimnym metalem. To samo dotyczy szybkosci
odlewania, poniewaz przy wolniejszem zapelnia-
niu formy metal bardziej stygnie i mozna w ten
sposdb zncznie ostabi¢ wplyw czynnikéw sprzy-
jajacych powstawaniu jamy skurczowej. Nalezy
jednak podkresli¢, ze zalewanie formy wolno oraz
zimnym metalem moze byé zalecane jedynie przy
wykonywaniu odlewdéw niezaopatrzonych w nad-
lewy. Normalnie zas, przy wykonywaniu odlewoéw
zaopatrzonych w nadlewy, zalewanie powinno od-
bywaé sie szybko i metalem gorgcym, choé z dru-
giej strony nie nalezy nigdy stosowac zbyt gorace-
go metalu, i to nietylko dlatego, ze wraz ze zwiek-
szeniem temperatury zwigksza sie zdolnosé po-
chtaniania przez stal gazéw, ktére mozna zwal-
cza¢ zwigkszong zawartoscig Si i Al, lecz przede-
wszystkiem dlatego, ze zbyt goracy metal powo-
duje powstanie wigekszych jam skurczowych, ze
zwielsza sie obawa peknieé na goraco oraz otrzy-
muje si¢ gorsze warunki krystalizacji pierwotnej.

Jamy skurczowe w odlewie staliwnym moga po-
wstaé wskutek nieodpowiedniego umieszczenia
wlewu. Przy wykonywaniu malego odlewu staliw-
nego, posiadajacego zaréwno cienkie, jak i grube
przekroje, nalezy umieszczaé¢ wlew przy cienkiej
czesci odlewu; daje to gwarancje wypelnienia od-
lewu przy wzglednie zimniejszej stali, a préocz te-
go wieksza ilosé metalu, przechodzac przez cienki
przekréj formy, znacznie rozgrzewa go; przez to
otrzymujemy warunki krzepnigcia podobne do
tych, ktére sa w wiekszych przekrojach, gdzie stal
juz jest zimniejsza. Na rys. 7 widzimy doprowa-

Rys. 7. Rentgenogram odlewow staliwnych z wlewami
doprowadzonemi do cienkiej i do grubej czesci odlewu.

dzenie wlewu zaréwno do cienkiej czesci odlewu,
jak i do grubej, przyczem badania roentgenogra-
ficzne wyraznie wykazuja dodatni wplyw umiesz-
czenia wlewu w cienkiej czedci odlewu.

7. Pekniegcia.

Juz wyzej wspomnieli$my, ze wskutek niewla-
§ciwego umieszczenia nadlewéw, zasilajgcych od-
lew staliwny, moga zachodzi¢ odksztalcenia odle-
wu. Czasem, szczegélnie gdy stal jest zanieczysz-
czona S i P, otrzymuje si¢ wskutek nadlewéw od-
lew pekniety, poniewaz nadlewy przeszkadzaja
swobodnemu kurczeniu sie odlewu. Dla uniknie-

cia tych peknieé nalezy zmniejszyé opor formy,
odkopujagc nadlewy na poczatku ich krzepniecia,
azeby w ten sposéb daé¢ moznosé swobodnego kur-
czenia sie.

Dla unikniecia peknie¢ staliwnik czesto zabez-
piecza najbardziej na nie narazone miejsca odlewu
zapomoca, matlych zeberek, jak o tem podalismy w
artykule ,Kilka stéw o konstrukcjach staliw-
nych" ¥). Zeberka te sg stosowane nietylko przy
przejéciu od cienkich
przekrojéw do gru-
bych, lecz takie i w
wystajacych czeéciach
konstrukeji, przeszka-
dzajacych swobodne-
mu kurczeniu sie odle-
wu. Nadmienie tu, ze
J. A. Nechenzi?) za-
leca wycinaé zeberka
nie proste a, lecz z pewnym tukiem b, jak to widaé
na rys. 8, poniewaz woéwczas rownomierniej roz-
ktadaja sie naprezenia.

Rys. 8. Zeberka stosowane w sta-
liwnictwie: a — wadliwe,
b — poprawne.

8 Zanieczyszczenia zuzlem.

Przy szybkiem zapelnianiu form, stosowanem w
staliwnictwie, spotyka sie bardzo czesto zanieczy-
szczenie zuzlem przy stosowaniu kadzi recznej
lub przechylanej dZwigowej, poniewaz wyjatkowo
trudno podczas odlewania catkowicie zatrzymaé
zuzel w kadzi. Jedynem zabezpieczeniem od za-
nieczyszczenia zuzlem jest zalewanie odlewu z ka-
dzi z dolnym korkiem, lecz przy takiem zalewaniu
drobnych odlewéw moze nastapi¢ w formie zdar-
cie masy formierskiej. Dlatego tez jestesmy zda-
nia, ze najlepsze wyniki przy odlewaniu drobnych
odlewéw otrzymuje sie przy wylewaniu catkowi-
tej zawartosci pieca do kadzi z dolnym korkiem
oraz nastepnem przelewaniu stali do kadzi recz-

nych, z ktérych dopiero odbywa si¢ zalewanie
form.
Zanieczyszczenie odlewu staliwnego zuzlem

moze byé réwniez skulkiem chemicznego dziata-
nia stali specjalnych na wyprawe kadzi. Taki ga-
tunek stali, jak np. wysokoprocentowa stal man-
ganowa -Hatlielda, bardzo wygryza nawet najbar-
dziej wyszukane wyprawy kadzi i tworzacy sie
przytem zZuzel zanieczyszcza odlew staliwny.

9, Wydzielenia.

W odlewie staliwnym spotykane s3 twarde miej-
sca, t. zw. ,,wilki'', nie dajgce sie obrobié. ,, Wilki"
te posiadaja wybitnie blyszczaca powierzchnie i
sg skupieniami zelazo-krzemu, ktéry jest dodawa-
ny jako odtleniacz na kréotko przed wypuszcze-
niem stali do kadzi, wzglednie wprost do rynny
spustowej. Niedostateczne wymieszanie kapieli po
dodaniu zelazo-krzemu powoduje obecnosé w od-
lewie staliwnym ,,wilkéw", na ktoére warsztat me-
chaniczny zupelnie stusznie narzeka i ktoére po-
winny byé przez staliwnika usuniete.

10. Nieodpowiednie tworzywo.

Dopiero po poddaniu odlewu staliwnego nalezy-
tej obrébce termicznej otrzymuje on odpowiednie

) Przeglad Techn. 1933 r,, str. 169.
" Stalnoje litjo. Leningrad, 1931 r., sir. 146.
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wilasnosci mechaniczne. Dotyczy to nietylko zwy-
klego staliwa weglistego, lecz w jeszcze wiekszym
stopniu staliwa specjalnego ).

Niewtasciwa jednak obrébka termiczna pogar-
sza znacznie wlasnosci tworzywa, wobec czego
wymagana jest wyjatkowa uwaga przy wykonywa-
niu tego zabiegu.

Wnioski.

Nie pretendujac do wyczerpujacego ujecia tak
obszernego tematu, jaki stanowig braki w staliw-
nictwie, koriczymy na tem swoje spostrzezenia.
Pozwala to nam uzupetni¢ powody brakéw, zare-
jestrowane w tabelach, ogloszonych przez inz. K.

Gierdziejewskiego, nastepujacemi punktami:
Tabela 1, Nieuwzglednienie przy wykonaniu formy roz-
warto$ci modelu.
Odksztalcenia wywolane przez nieodpowied-
ni sposob formowania.
Tabela 4. Niewlasciwa wysokosé odlewania,
Nieodpowiednie ochladzalniki.
Niedostatecznie nagrzana kadz,

Tabela 5. Nieodpowiednie ochladzalniki.
Nieodpowiednie odpowietrzanie formy.
Niepolaczenie przewietrznikéw rdzenia z od-
powielrznikami,

Niedostatecznie wysuszona kadz,

W) Przeglad Techn 1932 r., zesz, 7—8, slr. 72—176.

Inz. M. SKARBINSKI

Zagadnienia organizacji w
rganizacja obejmuje wszystkie¢ okresy pracy
O wytwoércze]: analize, przygotowanie, wyko-
nanie i kontrole. W artykule tym zostanie
omowione tylko kilka zagadnien organizacji, in-
ne, niemniej wazne, pozostaja, jako temat do dal-
szych prac.
Na poczatku oméwimy manipulacje przy dpra-

Fabela 6. Nieslworzenie warunkow nalezytego dzialani
nadlewu, ania
Nieprawidlowe umieszczenie wlewy,

Tabela 7. Niestosowanie zeberek ZabeZPieCZa]qcych

Sllosowzmie zbyt grubych ochladzalnikow
Niestosowanie oc-hladznInik()w-éciqgaczy'

Tabela 8. Niecoczyszczenie metalu od zuzla podczas od-
lewania.
Chemiczne dzialanie metalu na Wyprawe
] leadzi. %
Tabela 9. Niedoslaleczne wyniieszanie metaly ciektego
Tabela 10. Nieodpowiednia obrébka termiczna,

RESUME

Se reféranl aux travaux précédanls sur les causes des
rebuls de fonderie et en particulier a celui de M. K, Gier.
dziejewski, publié en 1931 par le ,Przeglad Techniczny” et
par les revues &tangéres, l'auteur décril quelques exemples
supplémentaires de rebuls observés le plus souvant dans les
fonderies de l'acier.

H s'occupe d'abord des délauts des dimensions provenant
du retrait considérable de l'acier qui parfois peut étre
moindre dans une partie de la pi¢ce, & raison de sa forme, ce
qui cause sa déformation. Une aulre catégorie de rébuts est
constituée par les défauls de la surface provenant de la
mauvaise préparation du moule, ensuite par ceux causés
par la coulabilité insuffisanie du métal, par son retrail, par
les soulflures, les fissures, les impuretés provenant de la
scorie ete.

Aprés avoir analysé les causes de ces délauts et démoniré
les moyens permeflant de les éviter, l'auteur énumére les
défauts non compris dans la classilication des rebuts donnée
par M., K, Gierdziejewski.

ytwarzania w odlewni’

cowaniu ofert, przyjmowaniu zamoéwien, planowa-
niu na warsztacie i przygotowaniu produlcii,
z uwzglednieniem podziatlu funkcyj. Sprawy ob-
serwacji, chronometrazu i t. d. omawiaé nie be-
dziemy, zostala bowiem ona ujeta w artykule inz.
M. Thugutta, ogloszonym w ,Przegladzie Tech-
nicznym' Nr. 10 z roku 1933.

Rozdzlelczy

Hajster. Hasier W 2-ej czesci mowi-

Rys. 1. Schemalt przebiegu ‘papieréw w odlewni.
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Rys. 2. Wykres obciazenia odlewni.
datkowych linij, ktoére nalezy uwzglednié przy staw na wykresie Gantt'a w odniesieniu do kaz-

ukladaniu $cistych instrukcyj. Przewodnia idea
opisywanej organizacji jest scisty podziat funkcyj
i odcigzenie kierownictwa od rutyny administra-
cyjnej, pozostawiajac mu czas na wprowadzenie
ulepszen technicznych.

a) Oferty.

Zapytanie klijenta zostaje skierowane przez
Biuro Sprzedazy bezposrednio, badz tez, w du-
zych fabrykach, za posrednictwem Biura Fabry-
kacji (punkt 1, rys. 1) do warsztatu.

Oferty powinny opieraé¢ sie na faktycznych da-
nych, czerpanych z kart operacyjnych, sporzadzo-
nych przez warsztat. Opracowanie ofert (szcze-
golnie przy wiekszych zaméwieniach lub przy wy-
robie odlewéw o specjalnym charakterze) na pod-
stawie pewnych srednich cen za kilogram odlewuy,
bez sporzadzania kosztoryséw, moze pociagnaé za
soba duze bledy. '

Zapytanie klijenta przeglada kierownik odlew-
ni (punkt 2), daje ogélne instrukcje o sposobie
formowania i wykonania modeli technikowi, kté-
ry sporzadza karty operacyjne w 2-ch egzempla-
rzach (punkt 3). Biuro Planowania Odlewni ustala
termin wykonania na podstawie wykresu obcia-
zenia (rys. 2) i odsyla jeden egzemplarz karty
wraz z zapytaniem klijenta do Biura Fabrykacji
(punkty 37, 4).

Biuro Fabrykacji (punkt 5) otrzymuje karty
operacyjne wszystkich zainteresowanych wydzia-
tow i sporzadza kosztorys. Uwzglednienie w ko-
szlorysie ,przewidywanego procentu brakéw' w
odlewni i w obrébce jest bardzo wazne; zaniedba-
nie tego doprowadza czgsto do niespodzianek w
bilansie kocowym zaméwienia.

b) Przygotowanie produkcji.

Biuro Rozdzielcze otrzymuje zaméwienia z Biu-
ra Sprzedazy, sporzadza graficzne terminarze do-

Terminarze
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dej czesci 1 wysyla je do warsztatow (punkt 6).
sa wykonywane na przezroczystej
kalce, warsztaty otrzymuja odbitki. Stosowanie
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Rys. 4. Rozplanowanie wykonania polecenia na wykresie Gantta.

na gwozdziach kartkami jest bardzo niepraktycz-
ne z nastepujacych wzgledow:

a) trudno$¢ manipulacji, nieprzenosnos¢,

b) niemoznosé szybkiego zwiekszenia ilosei
egzemplarzy,

c) zacieranie dawniej przewidzianego planu
przy kazdem przesunieciu listewki.

Planujacy otrzymuje zamoéwienie (punkt 8),

kierownik odlewni przeglada kopje. Jezeli cho-
dzi o czesci normalnie w fabryce wykonywane i
jezeli Biuro Planowania posiada karty operacyj-
ne, wydaje zamowienie na warsztat. W tym wy-
padku dalszy przebieg ujety jest w schemacie lin-
jami, poczynajac od punktu 13,
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Rys. 5. Raport o brakach w odlewni stali.

Modele sprowadzone przez planujacego zostaja
ztozone na stotach w oddzielnem pomieszczeniu.
Tutaj modele nowe, z ktérych jeszcze nie formo-
wano, oglada technik i wypelnia karty operacyj-
ne (rys. 3 i punkt 9 schematu rys. 1). Jest spo-
rzadzony spis ochtadzalnikéw, kokil, zelaza rdze-
niowego, dla serji — szkice szablonéw kontrol-
nych i uchwytéw. Na odwrotnej stronie karty
operacyjnej przykleja sig¢ szkic formowania, kt6-
ry daje wskazéwki co do utozenia modelu w skrzy-
ni, ilosci i wymiaréw nadlewdw, srednicy i umo-
cowania ochtadzalnikéw i t. p. Druga odbitka szki-
cu oddawana jest majstrowi formierskiemu, na-
stepnie majstrowi wykoriczalni, ktéry zwraca Ja
do Biura Technicznego Odlewni po uzupelnieniu
waga odlewu netto i brutto (punkty 24 i 25). *

Punkty wykresu rys. 1 od 9 do 12 oznaczajg
manipulacje miedzy Modelarnia, Magazynem Mo-
deli, Biurem Planowania i Biurem Technicznem

Odlewni.

c) Odlewy prébne.

Przed przystapieniem do serjowej f‘abrykficll
nalezy wykonaé odlewy prébne pod kierunkiem
technika, ktéry opracowuje produkcije c')dlewwf'
Prébne sztuki sa trasowane, obrabiane i przec
nane. Na nich bada sie celowosé¢ szablonow 1 przy”
rzadow.

d) Planowanie produkcji na warsztacie”)

Planujacy wydaje rozdzielczemu formiernx por
lecenie na wykonanie okreslonej ilosci odlewow
(punkt 13). Drugi egzemplarz polecenia przeChO:
wuje planujacy w segregatorze, trzeci odsyla r(?l‘
dzielczemu wykoriczalni, czwarty egzemplarz, i€

zostaly wprowadze”

* . .. e
) Zasady tego systemu organizacji o Kucharzev-

ne przez pp. inz. Wallace'a Clarka i
skiego. At )
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Rys. 6. Widok wykonczalni.

co inacze] wydrukowany, stuzy Biuru Koszlow
Wiasnych, jako zbiorczy arkusz kosztow.

Rozdzielczy formierni (punkt 14} otrzymuie
polecenie 1 rozplanowuje jego wykonanie na wy-
kresie Gantt'a (rys. 4); wypisuje na nastepny
dziest plan pracy, na kté6rym wyznacza, w poro-
zumieniu z majstrem, robote na caty dzien dla kaz-
dego robotnika. Plan pracy wrecza majstrowi, zas
karte robocza — robotnikowi.

Planowanie zadania dziennego stanowi najistot-
niejsza ceche opisywanego systemu i powinno byé
bardzo §cisle przestrzegane.

Majster formierni (punkt 15) zwraca rozdziel-
czemu nastepnego dnia rano plany pracy, z za-

znaczeniem, ile sztuk zaformowano, a ile odlano.-

Rozdzielczy (punkt 16) wciaga powyzsze dane do
karty polecenia oraz posyla do wykonczalni ko-
pje planéw pracy. Rozdzielczy obowigzany jest
po wykonaniu okre$lonej ilosci sztuk odestaé mo-
del do sprawdzenia.

Odlewy podlegaja zewngtrznemu .oczyszczeniu,
nastepnie odbiorowi wstepnemu (punkt 17}.

Dla odlewoéow zeliwnych odbiér ten, przeprowa-
dzony po scieciu szwoéw, stanowi zwykle zarazem
kontrole ostateczng. Czas -
przebiegu odlewéw Zeliwnych '
w wykoniczalni nie powinien
wynosié wiecej niz 1 do 3 dni.

Inaczej rzecz sie przedsta-
wia z odlewami stalowemi;
te przechodza duza ilos¢ ope-
racyj. Odbiér, o ktorym byla
mowa, jest jedynie kontrola
wstepna, majaca na celu wy-
eliminowanie brakéw przed
rozpoczeciem  wykoriczania.
Rozdzielezy wykoriczalni od-
syla jedna kopje planu pracy
do rozdzielczego formierni, z
zaznaczeniem ilosci sztuk,
ktére uznano za braki przy
pierwszym odbiorze (punkt
18, 19), :

Catkowity czas przebiegu
wykonczania odlewéw stalo-
wych powinien wynosié nie
wiecej niz 3 do 7 dni. Skréde-
nie tego czasu do minimum

Rys. 7. Nosze, na klérych ustawia sie skrzynki
do transportu zapomocg suwnicy.

ma bardzo duze znaczenie ze wzgledu na terminy
i wyzyskanie miejsca; ogromnie wazny jesl fakt, ze
predko ujawnione usterki mozna wyeliminowaé
przy formowaniu nowych sztuk.

Rozdzielczy wykonczalni planuje codziennie
kolejne operacje, podobnie jak to mialo miejsce
w lormierni. Znaczne uproszczenie stanowia ter-
minarze typowe, na kiérych podstawie wiadomo
zgory, jakim operacjomebedzie podlegal odlew kaz-
dego kolejnego dnia; utracanie lejéw, obcinanie
nadlewéw na pile lub acetylenem, scinanie szwow
i nierownosci wycinakiem pneumatycznym, napra-
wa, wyzZarzanie, szlifowanie, bebnowanie, §ruto-
wanie, piaskowanie, kontrola 1 ekspedycja. Po cal-
kowitemm wykoriczeniu zostaje odestany drugi
egzemplarz planu pracy do rozdzielczego formier-
ni ze wskazaniem ilosci sztuk dobrych {punkty 20,
21). Rozdzielczy [ormierni (punkt 22) wpisuje
ilos¢ dobrych sztuk na poleceniu (wzglednie do-
planowuje, jezeli odpadly braki w ilosci ponad
przewidziang norme), zakoncza polecenie i odsy-
ta je do Biura Kosztéow Wiasnych, jako zawiado-
mienie o0 ukoriczeniu zaméwienia. Plan pracy idzie
do elsspedytora, ktéry wysyta odlewy (punkt 23).

Rys. 8. Dét pokryty rusztem, na kiérym wybijane s odlewy.
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Rys. 9. Rozlewanie staliwa do form przy pomocy recznych tyzek,

W ten sposéb zostaje zakonczony cykl operacyj
nad jednem zaméwieniem.

Termin wykonania zaméwienia z nowego mo-
delu wynosi przy opisanej organizacji dla $red-
niego odlewu:

zeliwnego — 3 do 6 dni
stalowego — 5 do 10 dni
w zalozeniu, Ze topi sie codziennie.

Ilo$¢ pracy pisarskiej w Biurze Planowania zo-
sltaje bardzo wydatnie zmniejszona przez:

a) zastosowanie dobrze obmyslonych drukéw, na
ktorych urzednik ma do wypelnienia tylko nie-
wielka ilos¢ rubryk,

b) wprowadzenie systemu przebitkowego, pole-
gajacego na tem, ze kilka papieréw, stuzacych do
réznych celéw, maja tak ulozone rubryki, ze, pi-
szac jeden dokument przez kalke, otrzymuje sig
wypelnienie odpowiednich rubryk innych papie-
réw. Przyktady: plan pracy, stuzacy dla wykon-
czalni jako specyfikacja odlewéw; polecenie war-
sztatowe, jako arkusz zbiorczy kosztéow dla Biura
Kosztow Wilasnych.

Narzuca si¢ uwaga w sprawie obcigzenia za-
mowien kosztami wykornczania. Srednia cena wy-
koniczenia w odniesieniu do jednego kilograma od-
lewu moze by¢ ustalona jedynie dla prostych od-
lewéw zeliwnych 1 bronzowych, zastosowanie za$
jej do skomplikowanych odlewéw stalowych mo-
ze doprowadzié do ogromnych bledow. Jakze moz-
na poréwnaé wykoiticzenie ptyty, lub duzego pro-
stego kadluba maszyny z precyzyjnym odlewem
do samochodu lub motocykla, gdzie koszt wykon-
czenia przenosi czesto koszt formowania i nie stoi
w zadnym stosunku do wagi odlewu.

2} Kontrola produkciji.

Kontrola obejmuje wszystkie procesy produkciji.
Kazdy model lub rdzennica drewniana przed wyj-
sciem z Magazynu Modeli poddawana jest spraw-
dzeniu, modele metalowe sa kontrolowane okreso-
wo, po wykonaniu okreslonej ilosci sztuk,

Wszystkie surowce, sprowadzane z poza fabry-
ki, powinny byé szczegétowo badane w laborator-
jum. Wiadomo, jak optakane skutki moze np. spo-
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wodowaé uiycie piasky z
partji zawierajace] domieszke
wapna! W odlewach Pojawia-
ja sie dziury, ktérych istnie-
nie nie daje si¢ objagni¢ ani
wadami metalyu, anj btedami
przy formowaniu, Zty mater-
jal na zamkniecie szamotowe
kadzi do odlewu stal; moze
spowodowa¢ katastrofe: wy-
p?y‘mecie na ziemie wszys-
kiej stali i poparzenie robni.
nikow. Najdrobniejsze nawel
pozornie uchybienie moge
mie¢ optakane skutki, jak np.
zle pocynowane ochtadzalni.
ki, powodujace pecherze v
odlewie i t. p, Prayklady
moznaby mnozyé w nieskop-
czonosé.

Dzigki stalej kontroli { ana-
lizom chemicznym, mozna
utrzymaé sktad metalu w bar-
dzo waskich granicach, co ma
ogromne znaczenie przy powainych odlewach
maszynowych. Skrzynie formierskie sa spraw-
dzane okresowo, poza tem kazdy robotnik, ktéry
zauwazy w czasie pracy, ze skrzynia nie wchodzi
na czopy maszyny, powinien odlozy¢ wadliwg
skrzynig i da¢ zna¢ majstrowi,

Rdzenie ulegaja kontroli po wyjéciu z suszar-
ni. Sprawdza si¢ ich powierzchnie, spoistosé, wy-
miary oraz odpowietrzenie. Kontrola jest wyko-
nywana przez majstra lub specjalnych kontrole-
row, zaleznie od zatrudnienia warsztatu. '

Moze ktos powiedzieé, ze wiekszo$é opisanych
zabiegow jest wykonywana przez kazdego dobre-
go majstra bez potrzeby uciekania sie do specjal-
nych zarzadzed organizacyjnych. Twierdzenie fo
moze mieé zastosowanie jedynie w odniesieniu do
matego warsztatu, gdyz nalezy wziaé pod uwage
ze w jednostce wigkszej:

a) jeste$my zmuszeni podzieli¢ prace miedzy
wieksza iloé¢ ludzi; _

b) bardzo duza role zaczyna odgrywac czynnik
koordynacji wspélnych wysitkow;

c) nalezy sie uniezalesni¢ w jaknajwickszym
stopniu od nieudolnodci i niesumiennosci poszcze:
golnych jednostek.

Rys. 10, Praca przy maszynach.formierskich.
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Produkcja musi i§¢ réwno,
bez zacieé. Osiggnaé to moz -
na jedynie przez wyelimino-
wanie przypadkowosci w kaz-
nym z proceséw skladowych.
Wynalezienie niebezpiecz-
nych punktéw, ktére moga
zahamowaé produkcje, nale-

zy do kierownictwa war-
sztatu,

Kazdy odlew, ktéry ma byé
uzyty do produkecji, jest

kontrolowany zaréwno pod
wzgledem wymiaréw (sza-
blony, rysunki lub okaz), po-
wierzchni (porowatosé i ry-
sy), jak 1 rodzaju materjalu
(probki na wytrzymalosé,
twardosé).

Niektére precyzyjne i od-
powiedzialne odlewy sa wy-
trawiane w kwasie. Dobrym
sposobem wykrywania pek-
nig¢ i porowatosci jest mo-
czenie odlewu w nafcie i na-
stepne piaskowanie. Po pew-
nym czasie z niewidocznych golem okiem otwo-
réow wychodzi nafta i daje tluste plamy na pia-
skowanej powierzchni. Stwierdzenie drobnych
usterek powierzchni odlewéw stalowych mozliwe
jest dopiero po usunigciu zendry, ktéra pozostaje
na powierzchni po wyzarzeniu. Zdjecie zendry
moze by¢ uskutecznione przez mlotkowanie, bebno-
wanie lub opalenie palnikiem acetylenowym.

Niezwykle wazna jest klasyfikacja brakéw w
odlewni i znajdowanie ich przyczyn. Bardzo prak-
tyczna 1 wygodna jest klasyfikacja, opracowana
przez doc. K. Gierdziejewskiego, ogloszona w Nr.
33—34 ,Przegladu Technicznego" z r. 1932. Kaz-
dy odlew brakowy powinien by¢ obejrzany przez
inZyniera warsztatowego i majstra, w kazdym wy-
padku nalezy stwierdzi¢ bezposredni powéd bra-
ku (np. pekniecia, wadliwy wymiar i t. d.) oraz

Rys, 12. Widok magazynu zlomu i skrzyn formierskich.
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Rys. 11. Przeno$niki rolkowe do transportu skrzys.

przyczyne braku, ktéra nalezy usunaé, aby unik-
naé brakéw w przyszlosci (np. zbyt twardy rdzen,
spaczenie si¢ modelu). Rysunek 5 podaje sche-
mat klasyfikacji brakéw, dokonywanej w odlewni.

Prowadzenie statych raportéw o kontroli bra-
kéw oraz instruowanie majstrow i robotnikéw jest
poteznym §rodkiem uniknigcia brakéw. W kazdym
wypadku nalezy pokazywaé robotnikom braki
przez nich spowodowane. -

Ciekawy jest proces polepszania si¢ jakosci pro-
dukcji przy wprowadzaniu racjonalnej organiza-
cji kontroli.

Podzielmy przyczyny brakéw na 4 kategorje:

a) braki z powodu wadliwych modeli,

b) braki z powodu zlej formy lub sposobu od-
lewania,

c) braki z powodu zfego metaluy,

d) braki z powodu ztego
materjalu formierskiego.

Braki spowodowane zlemi
modelami wyeliminowaé sto-
sunkowo latwo w czasie dosé
krétkim (2 do 3 miesiecy).
Znacznie trudniejsze jest
zmniejszenie liczby brakow
z winy formierzy, ktérych
szkolenie zajmuje wiele mie-
sigcy. To tez liczyé sie nale-
zy w tym wypadku minimal-
nie z okresem rocznym
Unikniecie brakéw z powo-
déw wymienionych pod ¢) i
d) zalezy w glownej mierze
od technicznego wyksztalce-
nia personelu. Znany mi jest
wypadek zmniejszenia ilo$ci
brakéw w odlewni precyzyi-
nych odlewéw stalowych z
35% mna 6% w przeciggu
roku,
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3) Urzadzenia, majace na celu podniesienie
wydajnosci pracy.

Olbrzymia role odgrywa racjonalne zastosowa-
nie $§rodkéw transportu. W odlewni ma ono tem
wigksze znaczenie, ze mamy zwykle do czynie-
nia z duzemi ciezarami, a przewo6z materjalow
sypkich wymaga urzadzen specjalnych.

Bardzo praktyczne jest uzywanie do transpor-
tu odlewow platform metalowych, na ktore wrzu-
cany jest goracy jeszcze odlew mnatychmiast po
wybiciu z formy (rys. 8). Na tejze platformie od-
lewy wedruja przez piaszczarke do wykoriczalni,
opuszezaja platforme dopiero przy tadowaniu do
pieca do zarzenia (odlewy stalowe).

Po wyjeciu z pieca odlewy wklada sie do skrzyn
drewnianych, na ktérych poddawane sg reszcie
operacyj. W wykornczalni odlewy nigdy nie sa skla-
dane na ziemi, z wyjatkiem odlewéw bardzo wiel-
kich. Do przewozenia platform drewnianych i me-
talowych stuza woézki windowe regczne, benzyno-
we lub elektryczne. Na rys. 6, przedstawiajacym
0g6lny widok wykonczalni, sg uwidocznione wyzej
wymienione $rodki transportu. Wykornczalnia po-
winna mieé twarda podloge betonowa, z plyt ze-
liwnych, lub z kostki granitowej.

W odlewni bardzo praktyczne sa drogi uloZone
z plyt zeliwnych. Beton jest mniej odpowiedni,
gdyz tatwo peka pod wplywem goraca. Drogi sa
znaczone biala farba (rys. 6 i 9), sktadanie przed-
miotéow na drogach jest zabronione.

Suwnice stanowia, drugi srodek transportu w od-
lewni. Uzycie suwnic jest kosztowne i dlatego na-
lezy przewidzie¢, oprécz duzych dzwigow, male
wciagniki jednoszynowe elektryczne lub pneuma-
tyczne oraz male zorawie,

Aby jaknajlepiej wyzyskaé¢ suwnice, pozadane
jest przewozenie wiekszych naraz ilosci skrzyni
formierskich na specjalnie w tym celu skonstruo-
wanych noszach zelaznych (rys. 7). Urzadzenie
powyzsze pozwala na bardzo znaczne skrécenie
czasu ladowania suszarni.

Przy wybijaniu odlewéw z form mozZna przewo-
zi¢ po kilka (5 do 7) skrzyn przy pomocy uchwytu
nozycowego. Ziemia z form wybijana jest nad pa-
kami zelaznemi, umieszczonemi w wymurowanym
dole, przykrytym rusztem (rys. 8). Ziemia przela-
tuje miedzy pretami, odlewy zostaja na ruszcie
1 sa natychmiast tadowane na platformy.

Doskonalsze, lecz znacznie kosztowniejsze jest
urzadzenie do przenoszenia wybitego piasku
transporterem z miejsca odlania wprost do mly-
now.

Rdzenie sa przewozone z rdzeniarni do suszar-
ni i z suszarni na miejsce skladania form na eta-
zerkach, zaopatrzonych w uchwyt, za ktéry chwy-
ta hak suwnicy (rys. 7). W duzym stopniu przy-
czynia sie do utrzymania porzadku i przejrzysto-
§ci w warsztacie rozdzielenie placu do wykonywa-
nia form suchych, mokrych (réznego rodzaju pia-
ski formierskie), oraz oddzielenie placu do odle-
wania form suszonych. Miejsce to powinno byé po-
fozone blisko suszarni, pieca i dolu do wybijania
odlewéw. Rys. 9 obrazuje odlewanie stali z pieca
elektrycznego przy pomocy recznych tyzek.

Utrzymanie porzadku w warsztacie i wyznacze- -

nie miejsca na kazdy przedmiot jest Zré6dtem wiel-
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kich oszczednos$ci zaréwno na robociznie POmocni-
czej, na dozorze, jak i na ogélnym biegy produke;i

Rys. 10 przedstawia miejsce pracy przy masz]-'
nach formierskich, Masa modelowa znajduje sie{v

Rys. 13. Widok magazynu modeli,

platforemce, piasek wypelniajacy w silosie, na ta-
boretach sa wykoriczane formy, zdjete z maszyn.
Rys. 11 uwidocznia zautomatyzowane urzadzenia
przy maszynach formierskich: przenosniki rolkowe
oraz silosy, zasilane z gory piaskiem przy pomocy
transportera.

Przy recznem formowaniu istnieje wsréd robot-
nikéw zakorzeniony nalég wykonywania calej pra-
cy w skrzyniach, lezacych na ziemi. Mozna zyskaé
duzo na czasie i dokladnosci roboty, zmuszajac
formierzy do pracy ma stotach odpowiedniej wy-
sokosci. Odnosi si¢ to przedewszystkiem do ma-
tych form.

Duzem utatwieniem w planowaniu jest ustalenie
godzin wykonywania pewnych operacyj i wyzna-
czenie ludzi, stale wykonywajacych te same czyn-
nosci. Bardzo praktyczne naprzyktad okazalo si¢
w pewnym wypadku ustalenie odlewéw z pieca
elektrycznego na godzine 9 rano, 3 ppol. i 9 wiecz.
System ten dawal moznosé wykonania 2 spustow
w czasie dziennej zmiany, kiedy jest najlepszy do-
zér. Czynnosci pomocnicze, jak wybijanie odle
wow z form, grzanie lyzek i t. p., zostaly §cisle
zwiazane z godzinami odlewania. o

Koniecznym warunkiem przy wprowadzapit
usprawnien i skracaniu czaséw roboczych,]eSt,ta'
kie zorganizowanie dostawy skrzyn formlergkl'Ch
modeli, rdzeni, uzbrojenia form, ochiadzalnikéw,
masy i narzedzi, aby formierz nie potrzeboyva{ -
czego szukaé, ani na nic czekad. Organizacja taka
wymaga ludzi i szczegotowego przygotowama ¢
bot w biurze. Rys. 12 daje ogélny widok magazy
nu skrzyd formierskich i magazynu ztomu, Iy
— wewnetrzny widok magazynu modeli.

Na rys. 14 uwidoczniono tablice, zaopatrzosd ¥
odpowiednie wieszaki, na ktorej przygotowule Sl,e
zelazo rdzeniowe do cylindréw parowoZOWYCh'b‘l'Yz,
konanych seryjnie. Numery wypisane na fa [‘))
wskazuja, numery operacyj, do ktérych selazo %
dzie uzyte. i e,

Ograniczamy sie do opisu urzadzen prosiyt,

. 5 e d e d 1 odlewnh
majacych zastosowanie w kazdej niema i
bez ‘wdawania sie w opisy kosztownych urz

S MR
specjalnych, majacych zastosowanie jedynie P

" masowym wyrobie podobnych odlewow.
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Mowiac o organizacji, mamy zawsze na mysli:

a) prostote i porzadek, zaréwno w pracy biuro-
wej (planowanie, przygotowanie robét), jak i w fi-
zycznym stanie warsztatow;

Rys. 14, Tablica, na ktorej umieszcza si¢ zelazo rdzeniowe
do cylindréw parowozowych,

b) nastawienie umystéw w kierunku doskonale-
_nia produkcji. Fakt, czy piszemy na takim, a nie
innym druku, czy posiadamy taka, a nie inna kar-
toteke, jakkolwiek niepozbawiony znaczenia (utat-
wienie manipulacyj biurowych) jest rzecza drugo-
rzedna,

Inz. K. NEUFELD.

Odlewy kokilowe

RESUME

Les méthodes de Il'organisation rationnelle se rapportent
a toutes les phases de la production: 4 son analyse, sa
préparation, son exécution et son contrdle. L'article
s'‘occupe de quelques-unes de ces phases, laissant les
autres 4 des études ultérieures. Dans la premiére partie
de l'article, l'auteur décrit les travaux relatifs a la prépa-
ration et au plannement de la production dans une grande
ionderie polonaise suivant la méthode introduite par M.
Clarc, Il monire comment l'on prépare une offre a partir
du bureau de vente, par le bureau de fabrication et l'ate-
lier, ot l'on prépare les cartes d'opération et détermine,
d'aprés le diagramme de charge de l'atelier, le terme
d'exécution de la commande, et, enfin, le bureau de cal-
culation, ot l'on calcule le prix.

Ensuite l'auteur passe a la préparation de la production
et s‘occupe de l'application des cartes de Gantt, de l'exé-
cution des piéces d'essai et, enfin, du plannement de la
production. Le temps de l'exécution d'une piéce de fonte,
d'aprés le systéme décrit par l'auteur, dure de 3 a 6 jours,
d'une piéce d'acier — de 5 a 10 jours.

Passant au contréle de la production, l'auteur décrit,
d'une maniére détaillée, toutes ses phases, a partir des
essais auxquels le matériel est soumis dans le laboratoire,
et passe ensuite au contrble des modeles, des boites a
moule etc., jusqu'au produit de la fabrication. L'organisa-
tion du contréle doit englober aussi le contréle des rebuts
et l'auteur montre les méthodes d'aprés lesquelles on l'exé-
cute.

A la fin l'article contient la description de divers outil-
lages et installations servant & augmenter le rendement
du travail, comme les moyens de transport dans la fon-
derie, le démoulage sur la grille, par laquelle la terre
passe dans une trémie souterraine, l'organisation du ma-
gasin des boites et modéles, l'amélioration des conditions
de travail du moulage mécanique et & la main etc.

i najnowsze stopy aluminjowo-krzemowe na ttoki”

ostatnio coraz to szersze zastosowanie

w technice, szczegélnie tam, gdzie przy
masowej produkeji sa wymagane dobre wlasnosci
fizyczne. Trwalo§¢ formy umozliwia wykonanie
z tej samej kokili znacznej ilosci odlewéw, co
wplywa na potanienie produkeji oraz na znacznie
szybsze wykonanie odlewu. Dzieki zas specjalnym
warunkom krzepniecia w kokili, odlew posiada
lepsze wtasnosci fizyczne od odlewu wykonanego
w formie piaskowej. Zasadniczo jednak przebieg
krzepnigcia jest — jak wiemy — uzalezniony od
sktadu chemicznego stopu, od wzajemnego usto-
suqkowania si¢ jego sktadnikéw stopowych. Je-
zeli wezmiemy dla poréwnania 2 grupy czesto sto-
sowanych stopéw aluminjowych, mianowicie
Al-Cu i Al-Si, ktérych wykresy krzepniecia sa
podane na rys. 1, to mozemy odrazu stwierdzié
znaczna roznice w przebiegu ich krzepnigcia.
Z uktadu Al-Cu widzimy, iz czas krzepnigcia, t. zn.
odleglos’é pomiedzy likwidusem a solidusem w za-
kresie przemysfowo stosowanych stopow jest
znaczna i wynosi, naprzyktad dla stopu o 8% Cu,
9° C. Ze stopow zas Al-Si najszersze. zastosowa-
nie znalazty stopy o skladzie zblizonym do eutek-

Odlewy kokilowe lekkich stopéw znajduja

1) Referat zgloszony na Il-gi

. Zjazd Odlewnikéw Pol-
skich w r, 1933,

tycznego, to znaczy krzepnace albo w stalej tem-
peraturze (eutektyka), albo w bardzo waskim za-
kresie temperatur. Szybkie krzepniecie daje
znaczne korzysci przy odlewaniu stopéw, sprzyja
otrzymaniu odlewéw wolnych od naklué, likwa-
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Rys. 1. Wykresy krzepnigcia stopow a‘luminiowyc}'x
(Al-Cu i AIl-Si).
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cyj i t. d. Pozatem stopy Al-Si (typu alpaks-silu-
min) posiadajg wysoka zdolno§¢ do wypelniania
form, znacznie lepsza od innych stopéw. Jak wy-
kazaty badania, zdolnosé ta wynosi dla alpaksu
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Rys. 2. Kokilowy odlew rusztiu z siluminu.

85—89%, gdy dla stopu 3 L 11 (amerykanski
o 8% Cu) tylko 64—709%. Tak wysoka zdolnosé
do wypelniania form daje mozno$é otrzymania. od-
lewu, s$cisle odpowiadajgcego formie, przyczem
moga byé¢ wykonane odlewy o bardzo cienkich
§ciankach. Jako przyklad, moze stuzyé¢ odlew
rusztu, podany na rys. 2. Wrykonanie tego odle-
wu z innych stopéw nastreczalo powazne trudno-
§ci, tak ze wzgledu na wypelnienie formy, jako tez
na powstajace naprezenia odlewnicze, powoduja-
ce peknigcia,

Stopy Al-Si odznaczajg si¢ poza tem malym
skurczem, wahajacym sie od 0,5 do 0,8%, gdy inne
stopy aluminjowe posiadajag skurcz znacznie
wiekszy, wahajacy sie mnormalnie w granicach
1—1,5%. Matly skurcz ulatwia otrzymanie odle-
wu 0 znacznej roznicy przekrojow, gdyz przy ma-
tym skurczu wystepuja mniejsze naprgzenia we-

wnetrzne,
pekniecia.
Stopy Al-Si nie wymagaja Przy  wykonaniy
odlewoéw kokilowych podgrzewania kokil
sokich temperatur. Zimniejsza kokila
otrzymaniu lepszych wlasnosei fizycznych
Poréwnawcze zestawienie wlasnosci

nych stopéw Al-Si i niektérych innych lekkich
stopéw, jak Y, RR53 i 3L11, podaje tabela . Sa
to wlasnosci wytrzymatosciowe stopéw odlanych
w kokili, Jak widzimy, przy podobnych wlasne.
$ciach wytrzymaloéciowych stopy typu Al-Si po-
siadaja dwie zalety: nizszy ciezar wlasciwy i mniej-
szy skurcz. Nizsza granica sprezystosci, jaka po-
siada zwykly silumin w poréwnaniu z innemi sto-
pami lekkiemi, zostala obecnie podniesiona w al-
paksach specjalnych, dzieki doprowadzeniu innych
sktadnikéw stopowych, w pierwszym rzedzie ma-
gnezu i miedzi,
‘ Badania siluminu-gamma daty wyniki nastepu-
jace:

granica sprezystosci (4 = 0.001%) Ej g = 11,0 kg/mm!

granica plynnosci (A=02 %) Q, =21

wytrzymalo§é na rozcigganie R =218

3 przez to i mniejsze niebezpieczeristwy

do wy-
Sprzyja

stopu.
fizycz-

r

Odpowiednie zas liczby dla stopéw RR50 i Y,
opublikowane przez p. Devereux w ,Foundry
Trade Journal™ 1931 r, str, 131, sa nastepujace:

" RR50 Y
Eyop kg/mm? 10,1 11,7
Qy, kg/mm? 17.3 22,0
R,"  kg/mm® 20.1 244

Z poréwnania tych liczb widaé, iz silumin-gamma
nie ustepuje bynajmniej stopom RR50 i Y.

Szczegélnie szerokie zastosowanie maja obecnie
stopy Al-Si w przemysle komunikacyjnym, zwlasz-
cza w przemysle samochodowym.

Na rys. 3 sa uwidocznione czesci samochodu
Steyr typu XXX, odlane w kokilach. Znamienna
tu jest dolna cze$é karteru o przecietnej grubosci
$cianek 4—5 mm, ktéra przy ciezarze 8,4 kg obej-
muje powierzchnie 3900 cm?, co moglo by¢ osiag-
niete tylko dzieki duzej zdolnosci wypelniania
form.

Niemniej interesujace sa odlewy kokilowe cz¢
$ci wozu ,Tatra”. Poniewaz samochéd ,Tatra
nie posiada ramy, znaczna czeé¢ odleyvéw 'kokllo-
wych wystawiona jest na wysokie obciazenia, VY.
soka ciagliwosé siluminu, w polaczeniu z dobr,erl?
wlasnosciami odlewu kokilowego, zostala tu jak-
najbardziej wyzyskana przez konstruktora.

Dziedzina, w ktérej odlew kokilowy znalazt nafr
wieksze zastosowanie jest wyrob to kow.

TABELA t
Wtasnoéci fizyczne stopéw lekkich o
Cies Wytrzymalosé W dl. e T“,'ﬂrdqéé_ Wy}rzymaloﬁé Sk.l’,'“
B = 3 wiadchwy | R4 forerwanie | TR | Brisella | nagmenente | %
Silmin| o ¢ o K e 2w o6 oo b o@ u o 2,65 23—25 3—5 65— 70 8
Silumin beta . . . . . « . . . o .. 2,65 23—25 2—4 70— 80 10 0,508
Silumin gamma (poddany starzeniu sig) 2,65 25—28 3—1 80 —105 10
Silumin gamma (obrobiony termicznie) 2,65 26—32 3—1 90—115 3% 9
................. 2,78 do 26 do 3 90—110 11, 116
SRRV SRS 515 it L e s e 2,73 35—38 3—1 132—152 10,5 1’2
S U 2,85 15—18 2—3 65— 70 10 -
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W dobie obecnej nie wyobrazamy sobie juz innego
odlewu tlokéw. Produkcja tlokéw z lekkich me-
tali, odpowiadajacych nowoczesnym wymaganiom
techniki samochodowej, stanowi obecnie oddziel-
ng dziedzine przemystu. Tylko przy naukowem,
laboratoryjnem badaniu specjalnych stopéw ttoko-
wych, umiejetnem topieniu tych stopéw w specjal-
nie do tego celu przeznaczonych piecach, bezporo-
watym odlewie, sporzadzonym we wlasciwie
skonstruowanych kokilach, wieloletniej fachowej
praktyce i doswiadczeniu w odlewnictwie tloko-
wem, opartem na wyczerpujacych badaniach
wszystkich wlasnosci mechaniczno - technologicz-
nych gotowych tlokéw, i przy starannem prowa-
dzeniu kontroli podczas dlugotrwalej ich pracy
w silnikach, mozna osiggnaé wyniki wysoce warto-
sciowe. Jest to przyczyna, dla ktorej powstat
szereg fabryk, gdzie ten dzial produkeji stanowi
ich odrebna specjalnosé; natomiast préby, czynio-
ne w tym kierunku przez poszczegélne fabryki sa-
mochodowe, zostaly przewaznie w krotkim czasie
zaniechane, '

Z szeregu stopow aluminjowo - krzemowych za-
stuguje na specjalng uwage stop ,KS 280" o za-
wartosci 22% Si, wyrézniajacy sie zpoérod innych
najnizszym spolczynnikiem roz-
szerzalno§ci cieplnej mianowicie
0,00017. Na rys. 4 widzimy zestawienie pomiardéw
dylatometrycznych niektérych stopow ttokowych.
Z tego wykresu wynika, ze rozszerzalnosé cieplna
stopu ,,KS 280" jest znacznie nizsza niz rozsze-
rzalno$é stopéw Al z mie-
dzia, co umozliwia stosowa-
nie tlokéw o minimalnym lu-
zie. Nawet w pordwnaniu z
zeliwem, ktorego cyfry roz-
szerzalnosci sa uwidocznione

przez  zakreskowana po-
wierzchnie rys, 4, stop ,,KS
280" wykazuje rozszerzal-

nos¢ rownorzedna, korzyst-
niejsza niz zeliwo specjalne

Ni-Resist.

Praktyka wykazala, ze tlo-
ki ze stopu ,KS 280", w wy-
konaniu bez szczelin, moga
by¢ wbudowane w cylindry
z zeliwa Ni-Resist z tym sa-
mym luzem, bez obawy zatar-
cia, jak tloki ze stopu Nel-
son-Bonalit, zaopatrzone w
szczeliny. W razie wymaga-
nia wykonania szczelin w
ttoku, luz miedzy tlokiem a
cylindrem moze byé dopro-
wadzony do najmniejszych
wymiardéw, a nawet do zera,

zwigkszenie srednicy bowiem zostaje zamortyzo-
wane przez szczeliny.

Twardosé¢ stopu ,KS 280" wynosi 120 jedn.
Brinell'a i nie przewyzsza twardogei niektorych in-
nych stopéw ttokowych., Spadek jednak twardo-
$ci stopu KS 280" w wyzszych temperaturach
jest nieznaczny, co stanowi jego wielka zalete.
Rowniez przy jednakowej twardosci z innemi sto-
pami odpornosé jego na $cieranie jest wieksza, co
ttomaczy sig¢ latwo jego mikrobudowa.

Stop ,,KS 280", zawierajacy 229 Si, — jak wi-
dzimy z ukladu Al-Si — lezy w zakresie stopéw
nadeutektycznych, w ktorych krzem nadeutektycz-
ny jest wydzielony w postaci wolnej na tle drob-
noziarnistej eutektyki., Wolne krysztaly krzemu,
ktére widzimy na rys. 5 w postaci regularnych
krysztaléw o znacznej twardosci na tle miekkiej
eutektyki, odgrywaja tu taka sama role krysztalow
nosnych, jak krysztaly antymonu w stopach lozy-
skowych., Nadajg stopowi doskonale wlasnosci
antyfrykcyjne, dzieki czemu powierzchnie pracu-
jace wykazujg bardzo nieznaczny stopieni zuzycia.

namiennem jest réwniez, ze spétczynnik
tarcia tego stopu nawet przy wysokiem
ci$nieniu (300 kg/cm?), duzej szybkosci poslizgu
v = 20 m/sek, wynosi 0,005, co jest w tych wa-
runkach liczba niezwykle niska.

Wykres spélczynnika tarcia {rys. 6] uwidocznia,
ze — szczegblnie przy duzych obcigzeniach, — po
przezwyciezeniu tarcia w chwili rozruchu, sam
op6r tarcia stale sig zmniejsza.

Rys. 3. Kokilowe odlewy czeéci samochodu ,Steyr”.

TABELA 2.
Sktad chemiczny,

E T
Stoop i Cu Mg | Ma | R | N T A

i S B S e e TR e = NG } {
QRIS <« o« wig x £ oa e h s 13,0 — = ‘ 0';— ] é 06 |z — s
Silumin gamma { beta . . . . . . . 12,0 — 0, , — — o
St R e ma 03 | 40 | 15 Z | 203 | 20 — | =
RR53 ............... 1,2 2.2 1.6 — 1.4 1.3 0,08 | o
BN AL v e bwain: 8 ¢ one & B8 0 (s | 07 8,0 — — | 06 — - | =
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3 4
Wyatuzenie Yo

Rys. 4. Rozszerzalnosé cieplna lekkich stopow tlolsowych
w poréwnaniu z zeliwem,

Reasumujac powyzsze, mozna stwierdzié, ze
tloki ze stopu ,KS 280" sa znacznie szczelniejsze
niz ttoki odlewane z innych stopéw, dzieki:

1° najmniejszej rozszerzalnosci cieplne;j;

2° nieznacznemu obnizeniu wlasnosci wytrzy-
malosciowych przy wyzszych temperaturach w
ruchu,

39 dobrej przewodnosci cieplnej,

4° wysokiej odpornoéci na zuzycie,

Wskutek tego ttoki te wykazuja znacznie mniej-
sze zuzycie cylindra oraz mniejszy rozchéd paliwa
1 smart.

Rys.

5. Mikrobudowa stopu K. S. 280. Pow.

100 X

Rys. 6. Wrylkres przestrzenny zaleznosci spélezynnika
tarcia stopu K, S. 280 od obciazenia-i predkosci.

Tarcie o szlifowany farczg stalowa. .

RESUME

Les piéces des métaux légers fondues en coquille de-
viennent de plus en plus répandues ‘dans la production mo-
derne, surtout dans tous les cas ou d'hautes qualités phy-
siques sont exigées. Ces qualités étant entre autres en
fonction de la vitesse de solidilication, l'auteur s'occupe
de cette vitesse et donne une comparaison entre les dia-
grammes de solidification des alliages Al-Cu et Al-Si ce
dernier montrant une vitesse plus grande,

Passant a la coulabilité [l'auteur cite d'intéressants
exemples de piéces A parois trés minces obtenues d.e la
fonte du silumin. Aprés avoir souligné que le retrait de
l'alliage Al-Si est trés petit par rapport aux aufres alliages
de l'aluminium, l'auteur donne les chilfres des qualités
physiques de l'alliage Al-Si, ainsi que de ceux connus
comme Y, RR53, 311 etc, fondus en coquille. )

Ensuite * l'auteur passe aux applications des alliages
Al-Si; il souligne qu'ils sont employés surtout dans la con-
struction des automobiles, particulierement pour la pro-
duction des pistons. ey B

En ce qui concerne l'alliage ,KS280", son coéfficient dé
dilatation trés bas est une qualité trés avantageuse POW
la construction des pistons. Aussi l'abaisseme“t_m“g;}!_
fiant de sa dureté a hautes températures et le petit coelels
cient de frottement de cet alliage, méme sous hal:na-
pressions, représentent de qualités importantes de ce
tériel.

——*—’

SPROSTOWANIA

Kilka sléw o budownictwie okretowem. Kilks

W artykule p, komandora inz. X. Czernickiego p- Lz"eg. 5
stéw o budownictwie okretowem”, na str. 136 (W 267010
z 1. b.) w 14-m wierszu od géry prawego lamu OPUSZdan;e
wyraz zmniejszenie przed slowami: mocy maszyl bkosci.
wiec powinno brzmieé: ,moga daé duZy wzrost 2
wzglednie zmniejszenie mocy maszyn'.

Floty wojenne pafisiw baltyckich, owyl

W artykule p. inz. S. Kochanowskiego pod tytufem pomtu
szym, na str. 177 (zesz. 5) w tabelce zamiast nazwy ™
wBremen' powinno byé , Bremse”.
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FIZYKA

Izotop wodoru i woda

o ciezarze drobinowym 20.

Jak wiadomo, wodér uwazano dotychczas za pierwiaslek
nie posiadajacy izotopow (,czysty” wedlug terminologji
Astona), a jego ciezar atomowy przyjmowano za bliski 1
(doktadnie 1,00778). Niedawno jednak udalo sie fizykom
amerykanskim (byli to pp. Urey, Brick, Wedde i Murphy)
wykryé izotop wodoru, ktérego istnienie spodziewano sig
stwierdzié. Izotop ten uzyskano zapomoca dystylacji frak-
cyjnej wodoru ciekfego. Jego ciezar atomowy wynosi 2, za-
wartosé za§ jego w wodorze zwyklym wyraza proporcja
1:4 000, Dalsze pomiary spektrograficzne wykazaty, ze cie-

zar atomowy izotopu powinienby sie wyrazié liczba 2,0135,
czyli prawie dwukrotnie wyzsza niz wodoru zwyklego.

Z wykrycia tego ,nowego wodoru" wynikaloby, ze po-
winnaby istnieé tez i odmiana wody o cigzarze drobinowym
20. Whniosek ten, réwnie wazny, jak nieprzewidywany, zostatl
potwierdzony przez pp. Lewisa i MacDonalda, kiérym udato
sie oddzieli¢ droga elektrolizy wody zwyklej 0,12 cm? wody
ciezszej (20) prawie czystej i ustali¢ jej niektére cechy
fizyczne.

Okazalo sig ze t. zw,
+ 3.8" C, wrze w 101,4° C; temperatura jej max. gestosci wy-
nosi 11,6' C; ciepto parowania 555 kal (zam. 540 wody zwy-
klej); preznosci pary tej wody sa tez nieco inne niz wody
normalnej; gesto§é w temp. 15 wynosi 1,105,

Nowa odmiana wody zdaje si¢ nie nadawaé do zycia w niej
istot organicznych, (Techn. Mod., 1934 r., zesz. 3, str. 96).

C.

swoda 20" zamarza w temperaturze

METALOZNAWSTWO

Wilasnosci i zastosowanie staliwa niklowego.

A. G. Zima w dluzszym artykule podaje szczegély o naj-
starszym gatunku staliwa specjalnego, mian. o staliwie ni-
klowem, ktére odznacza sie réwnomiernosciag zaréwno skla-

du chemicznego, jak i wlasnosci wytrzymalosciowych sta-
tycznych i dynamicznych, Poczatkowo stosowano przewaz-
nie perlityczne staliwo niklowe, lecz w ostatnich latach
znajduje austenityczne.
staliwo

przewaznie zastosowanie staliwo
Perlityczne staliwo niklowe mozna rozdzieli¢ na
o niskiej zawartosci C (ponizej 0,27 C) oraz o sredniej
zawartoéci C (ponad 0,3% C); obydwie te grupy zawieraja
okoto 2% Ni. Pierwsza grupe stosuje sie na ostojnice pa-
rowozowe, do wyrobu maszyn do kruszenia skal, czesci
do mlynéw, czesci do maszyn szlifierskich i t. p. Wlasno-
Sei wylrzymalosciowe tej grupy sa nastepujace: R = 52—58
kgjmm* § —32—38 kg/mm?®, A; =32—25%, C=65—
45%.

Badania wplywu niskiej temperatury (do —37°) wyka-
zaly znacznie lepsze wlasnosci staliwa niklowego, anizeli
staliwa weglistego,

Druga grupa posiada wlasnosci wytrzymalosciowe:
R - 63—73 kgjmm?, S —=39—45 kg/mm?®, As=28—22%,
C 55—429.

Staliwo tej grupy znajduje zastosowanie do wyrobu tych
samych czesci, co i staliwo pierwszej grupy, a précz tego
fio wyrobu kol zebatych, czesci traktoréw i samochodéw
1t p. Zwickszajac zawarto§¢ Mn w staliwie niklowem,
mozna cze$ciowo zmniejszyé zawartosé¢ Ni. Réwniez do-
datnio wptywa dodanie Cr.

Osobny rozdziat jest poSwiecony staliwu niklowo-molib-
denowemu i chromo-niklowo-molibdenowemu, ktére stosuje

si¢ na bardzo odpowiedzialne czesci walcowni, ciezkie kola
zebate i maszyny goérnicze. Sktad chemiczny tego staliwa:
03 — 045% C, 06 — 0,8% Mn, 02 — 04% Si, 05 —
1,0% Ni, 0,2 — 0,3% Mo. Po ulepszeniu staliwo to ma
twardo§é 380—495 jedn. Brinella oraz doskonala odpor-
no$¢ na scieranie. Staliwo Cr — Ni — Mo o skladzie 0,25—
035% C, 0,6 — 0,8% Mn, 0,6 — 09% Cr, 1,75 — 2,25%
Ni i 0,15 — 0,25% Mo (ulepszone) posiada nast. wlasno-

§ci wytrzymatosciowe: R = 90— 1190 kg/mm"’, przy A =
14% i C =34—38%, twardo§é 270—330 jedn. Brinella.

Ulepszenie polega na zahartowaniu na powietrzu w 870"
i odpuszczeniu w 550° lub tez zahartowaniu w wodzie
w 870° i odpuszczeniu w 5709,

Staliwo niklowe o sktadzie 0,4% C, 2% Ni, 0,8% Cr
posiada dobra granice pelzania. Przy badaniu staliwa
o 03% Mo uzyskano wyniki jeszcze lepsze; w poréwna-
niu ze staliwem weglistem wlasnosci sa wyzsze o 70—100%.

W koncu autor stwierdza dodatni wplyw Ni na wisnos$é,

co zkolei zmniejsza sklonno$é do peknigé na goraco.
(Trans. Am. Fondrym. Assoc, pazdzier. 1933,
str. 199-—-224),

0. M.

ODLEWNICTWO

O zdolnosci metali do wypelniania form.

Powyzsza zdolnoéé¢ metali, cecha nader wazna w odlew-
nictwie, jest uzalezniona od nastepujacych czynnikéw:
1) od wlasnosci lub cech formy, 2] od wtasnosci (cech),
odlewu, 3) od warunkéw odlewania, 4) od wlasciwosci two-
rzywa odlewanego.

Badania metali czystych wykazaly, iz zdolnogé ich do wy-
pelniania form (dla skrécenia bede ja nazywal ,,ciekloscia’)
jest linjowa [unkcja réznicy temperatury odlewania i tem-
peratury topliwosci. Jest ona odwrotnie proporcjonalna do
réznicy temp. topliwosci i poczatkowej temp. formy, w kto-
rej odlew wykonano. ,,Ciekioéé"” wzrasia, gdy temperatura
formy jest wyzsza; gdyby lemp. formy byla réwna tempera-
turze topliwosci danego metalu, jego ,cieklosé” bylaby te-
oretycznie nieskoriczenie wielka. Scislejsze atoli rozwazania
zmuszaja do uwzglednienia ciepla wlasciwego i gestosci ba-
danego materjalu, jego ciepta krzepnigcia oraz przewodnosci
cieplnej formy.

.Cieklo$¢" stopéw podwodjnych jest odwrotnie proporcjo-
nalna do zakresu ich krzepniecia. Maximum ,cieklosci” osia-
gaja stopy o stalej temperaturze krzepniecia (eutektyka,
metal czysty), wzglednie o skladzie, odpowiadajacym max.
wzniesienia sie likwidusu. Minimum ,ciekloéci’ posiadaja
stopy w zakresie roztworéw stalych granicznych. Stopy
krystalizujace w postaci krysztaléw dendrytycznych réw-
niez odznaczaja sie mniejsza ,ciekloscia” od stopow, ktére
przy krzepnieciu wydzielaja krysztaly osobne pewnych
skladnikéw (krysztaly wolnego bizmutu, antymonu i t. p.).

W stosunku do slopéw potréjnych oléw — cyna — bizmut
eutektyka posiada bezwzgledne
maximum ,ciektosci”, wigksze od ,cieklosci” eutekiyk po-

stwierdzono, iz potr6jna

dwoéjnych.

Dlugosé odlanych do spirali zeliwnej prébek o skladzie
eutektycznym jest nastepujgca:

eutektyka Pb — Sn diugosé prébki 26 cm,

eutektyka Pb — Bi dlugosé probki 30 cm,

eutektyka Bi — Sn dlugosé proébki 36 cm,

eutektyka Pb — Sn — Bi dlugosé¢ probki 55 cm.

Ustalomo réwniez zaleznosé ,ciektosci” od przebiegu kry-
stalizacji.
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A. Porlevin i P, Bastien, autorzy powyiszej pracy, uwa-
Zaja, iZ badania cieklo$ci metali i stopéw maja bardzo po-
wazne znaczenie zaréwno dla praktyki (odlewnictwa), jak
i dla teorji (sprawdzenie ukladéw). (Journ. Inst of
Metals 1933, Nr, 12, odbitka 654).

E. P.

O dyszach w zeliwiaku.

Belgijski odlewnik Lamoureux podaje naslepujacy cieka-
wy wypadek z praktyki, wskazujacy wplyw ilosci dysz na
bieg zZeliwiaka, W zeliwiaku 0,65 m z 4 dyszami przeta-
piano 2500 — 3000 kg zeliwa na godzine, przyczem stosu-
nek przekroju dysz do przekroju zZeliwiaka wynosil 1:9.
Wskutek redukcji personelu zdecydowano zmniejszyé wy-
dajnodé zeliwiaka, nie zmniejszajac $rednicy jego obmurza,
ani tez biegu wentylatora, a zatykajac jedynie dwie dysze
z istniejacych czterech. Wsad, skladajacy sig przy czte-
rech dyszach z 300 kg, zmniejszono do 150 kg; koksu na
wsad w obydwé6ch wypadkach dawano 7%.

Otrzymano niespodziewane wyniki: wydajnosé zeliwiaka
wynosila 2000 — 2500 kg na godzine, przyczem zeliwo od-
powiadalo wszystkim wymaganiom odlewnika. Po odlewie
zeliwiak pozostawal zupelnie czysty, i to do tego stopnia,
ze nawet po kilku odlewach nie trzeba bylo go naprawiaé.
Wsad skladal sie z 50% suréowki, z'awieraja,cej 05% P,
i 50% dobrego zlomu maszynowego. W ten sposéb pro-
wadzono Zeliwiak w ciagu 3 miesiecy przy 2 odlewach ty-
godniowo. Autor nadmienia, z¢ — jego zdaniem — nie na-
lezy przeczyszczaé dysz podczas odlewu. Autor sadzi, ze
duza ilo§¢ dysz jest niekorzystna dla biegu zeliwiaka, a to
dlatego, Zze chociaz przy dyszach ptynne zeliwo moze przej§é
bez wielkiej przeszkody, to zuzel szybko krzepnie nad dy-
szami, a nad nim krzepnie tez zeliwo. Dlatego tez, w prze-
ciwienstwie do istniejacych w odlewnictwie pogladéw, na-
lezy pozostawié¢ mozliwie wigkszg przestrzen bez dysz,
gdyz plynne zeliwo i zuzel moga woéwczas $ciekaé bez
przeszkéd. (Rev., de Fond Mod, 25IX. 1933, str.
260 — 261),

O M

KRONIKA

Sprawozdanie z dzialalnoéci Kola Odlewnikéw.

Dnia 26.I r. ub. odbylo sie Zwyczajne Walne Zebranie
Kota, ktére zatwierdzilo sprawozdanie Zarzadu za r. 1932
i udzielito absolutorjum ustepujgcemu Zarzadowi, Réwnn-
czeénie wybrano wladze Kola na r. 1933, poczem Zarzad
ukonstytuowal sie nastepujaco: K. Gierdziejewski — pre-
zes, R. Szymanderski — wice-prezes, St. Ambrozewicz —
skarbnik, Z, Lenartowicz — sekretarz, J. Abratanski, J.
Kowtunow, Wi Les$niewski i A, Lukowski oraz kooptowa-
ny przez Zarzad przedstawiciel Ké! prowincjonalnych kol.
St. Szafranski. W sklad Komisji Rewizyjnej weszli: H.
Sunderland, St. Jarkowski i L. Skibinski.

Delegatem do Rady Delegatéw obrano kol. Z, Lenarto-
wicza, zastepca za$ kol. J. Kowtunowa; do Rady Naukowo-
Technicznej obrano kol, St. Szczawinskiego, zastepca kol.
J. Zyberta. :

Dnia 13.IV, 33 r, na skutek rezygnacji kol. Z. Lenarto-
wicza z godnosci Delegata do Rady Delegatéw, Zarzad
wybral w jego zastepstwie kol. Wl Lesniewskiego.

Dnia 29.XI, 33 r, Zarzad kooptowal do swego skladu. kol.
E. Mieszczanskiego i M. Skarbinskiego.

Zarzad Kota odbyl w okresie sprawozdawczym 11 posie-
dzeri, na ktérych omawiano sprawy bieZzace Kotla, udzial
w $wiatowym Xongresie Odlewniczym, organizacje Il-go
Zjazdu Odlewniczego w Polsce, uzyskanie $rodkéw z Fun-

duszu Pracy, celem, z jednej strony — wykonania szere-
gu pozytecznych prac 2z punkfu widzenia parnstwowego,
z drugiej — przyjscia z pomoca kolegom bezrobotnym,

Drobniejsze sprawy decydowane byly ex presidio przez
prezesa i sekretarza.
W dpiach 26, 27 i 28 maja 1933 1. obradowal w gma-
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chu Politechniki Warszawskiej 1I-gi
kow Polskich., W wyniku

waznych uchwal.

Ziazd Odiewni.
obrad powzieto szereg

Kolo Odlewnikéw w roku sprawozdawez ;
s ' " ym, po
jak w roku ubieglym, zglosilo akces do Komisji 8d(i(z)b?l?
wej zrzeszonvch Koél: Inzynieréw Mechani b

ké\:v przy Sto-
arszawie oraz Sto.

Wydziala Mecha.

warzyszeniu Technikéw Polskich w W
warzyszenia Inzynieréw Wychowankow
nicznego P'olftechniki .Warszawsl(iei, urzgdzajac 2 wyej
wymienionemi Kotami wspélne odczyty orgz wy-
cieczlki do objektéw lechnicznych. Ogélem w glos ‘l.
no 6 odczytéw. Niezaleznie od tego, na Zyczenie My Wzﬁ
i O. P, Zarzad Kota Odlewnikéw uprosit kol. J, Kowty.
nowa o wygloszenie odezytu dla nauczycieli- szkot zawo-
‘dowycl'\'p. t «Postepy w odlewnictwie zeliwa, slaliwa
i aluminjum”,

W ciagu 1933 r. wyszlo trzy ‘specialx}.e zeszytly od-
lewnicze ,Przegladu Technicznego”. Pozatem nakla-
dem Kola ukazala si¢ odbitka referatéw, wygtoszonych na
II-gim Zjeidzie Odlewnikéw. Celem rozwinigcia dziatalno-
§ci na polu wydawniczem Zarzad powotal specjalng komisje

Stosunki Kola Odlewnikéw z pokrewnemi organiza-'
cjami zagranica cechuje nadal $cista wspélpraca,
Jako jeden z widocznych objawéw tej wspélpracy, nalesy
wymienié przestanie na npasz II-gi Zjazd Odlewniczy refe-
ratéw zamiennych przez ,L'Association Technique de Fon-
derie de France”, ,The Institute of British Foundrymen”
oraz przez ,l'Association Technique de Fonderie de Bel-
gique'. Pozatem zgloszenie przez Polske na Miedzynarodo-
wy Zjazd Odlewniczy w Pradze referatu zamiennego int,
J. Buzka oraz wzigcie czynnego udzialu w wymienionym
7iesdzie delegacji zlozonej z ok. 10 oséb, ktérej przewod-
niczyli kol. J. Buzek i K. Gierdziejewski, zamanilestowato
nasz czynny udzial w miedzynarodowym ruchu odlew-
niczym.

Wyrazem zainteresowania si¢ zagranicy polskiem odlew-
nictwem byla skierowana przez Miedzynarodowy Komitet
Zwigzko6w Odlewniczych f{na dorocznej sesji w Pradze
w 1933 r)) prosba o zorganizowanie Miedzynarodowego
Zijazdu Odlewniczego w Polsce oraz wybér prezesa Kola
Odlewnikéw doc. inz. K. Gierdziejewskiego na wice-pre-
zesa Miedzynarodowego Komitetu Zwigzkow Odlewniczych
na r. 1934.

Niezaleznie od nawiazanych stosunkéw z krajami Za-
chodniej Europy, Kolo rozpoczelo akeje, celem zbadania
mozliwosci nawiazania stosunkéw z Z. S. R, R. Akeje te
Koto prowadzi w écistem porozumieniu z oficjalnemi czyn-
nikami pafstwowemi. Na wniosek Czeskostowackiego
Zwiazku Odlewniczego powstal projekt zwotania w r. 193
wspélnego Zjazdu Odlewniczego Polsko-Czeskiego.

Z inicjatywy Zarzadu Kola omawiano sprawe ewentual-
nego zwolania w r. 1938 Miedzynarodowego
Ziazdu Odlewnikéw w Polsce na posiedzeniach
specjalnych Zarzadu Stowarzyszenia Technikéw Polskich
Rady Poiskiego Zwiazku Przemystowcéw Metalowych oraz
Izby Przemystowo-Handlowej; w wyniku tych obrad.oréa'
nizacje te ustosunkowaly si¢ przychylnie do powyiszego
projektu i zapewnily swoje poparcie. Obecnie sprawa fa
jest uzgadniana z czynnikami panstwowemi. W T 1934
Kolo powinno kontynuowaé juz zapoczatkowane prace
wstepne, zwiazane z organizacja tego Zjazdu,

Zgodnie z uchwala Migdzynarodowego Komitetu Zwiaz-
kéw Odlewniczych, zostala utworzona Komisja Stow-
nika Miedzynarodowego Odlewniczego',Ko'
misja ta ma za zadanie opracowanie stownika odlewnicze:
go w szeregu jezykow europejskich, m, in i W POISkﬁm'
W pracach tej Komisji bierze udzial takze i Polska, e-
legatem Polski z ramienia Kola Odlewnikow jest p. iz %
Marcinowski, ktéry — majac zapewniona WSIS{(')II”'E}CQ U
bitnych sit odlewniczych polskich — podjat si¢ tej pracy:

Bilans prac za' rok 1933 przedstawia sig nasl,QP“lﬂco}o {
powiedni materjal (nazwa z objasnieniem) w JQZ)’ku,‘?nn
cuskim, drukowany w oficjalnym organie ,Associd “;1
Technique de Fonderie” za r. 1930, 1931 i 1932, zostal prlim
p. inz O, Marcinowskiego opracowany w jezyku po®

; ; o ; m
i rozestany do wspomnianych wyzej facho,wcowt, [ceeclzeue
krytyki i uzupetnier, Dalszym etapem bedzie 08 iil(omisii

stopniowe ustalenie stownictwa i przekazanie g0’ Kol
Miedzynarodowej. Po opracowaniu materjalu w lonie »
Odlewnikéw przewidziane jest nawiazanie Lontakit ZNauk
misja Polskiego Stownictwa Technicznego Akademjt
Technicznych.

d
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fnz. ST. LUBANSKI

Wymagania, stawiane pociskowi artyleryjskiemu
przy opracowaniu nowego typu?

nicyjne przy opracowywaniu nowego typu

pocisku artyleryjskiego bardzo dobrze roz-
wiazuja strone wytrzymalosciowa pocisku, to zna-
czy, ze pod wzgledem doboru materjalu oraz wy-
miaréw $cianek pocisk zwykle odpowiada stawia-
nym wymaganiom, lecz za to strona balistyczna, to
jest wykorzystanie wszystkich danych praktyki
ostatnich lat pod wzgledem osiagnigcia maksymal-
nych zalet balistycznych nie posiada naleiytego
rozwiazania, inaczej méwiac, bardzo czesto, jezeli
nie zawsze, mozna znaleZé inne rozwiazanie, bar-
dziej celowe, dajace lepsze wyniki pod wzgledem
zwiekszenia badz to donosnosci pocisku, badz tez
ilosci materjalu wybuchowego w nim zawartego.

W jednym z poprzednich numeréw Przegladu
Technicznego (Wiadomosci T. W. T.) mjr. inz. Ze-
browski opublikowal artykul o zasadach konstruk-
cji pocisku (Nr. 21, z dnia 25.X.33 r.), nie bede
wigc powracal do tej kwestji, natomiast ponizej
rozpatrze, czego sie wymaga od pocisku pod wzgle-
dem balistycznym, aby uzyskaé mozliwie duza do-
nosnos$¢ przy jednoczesnem zastosowaniu mozliwie
malej szybkosci poczatkowe;j.

W rozwazaniach swoich bede mial na mysli prze-
dewszystkiem zwykty granat, gdyz konstrukcja in-
nych rodzajéw pociskéw, jak naprzyktad szrapneli
lub granatéow pancernych, jest oparta na tych sa-
mych zasadach ogélnych. '

Zagadnienie moze by¢ wyraZone w sposéb naste-
pujacy: ,

Okreslona ilo§é materjalu wybu-
chowego nalezy przeniesé do okre-
$lonego punktuitamwywoltaéokre-
$lony efekt,

Rozumie si¢ samo przez sie, Ze nalezy uzyskaé
mozliwie najwieksza donoénosé, gdyz z tego same-
go stanowiska dziala mozna przesylaé materjal wy-
buchowy do wiekszej ilosci okreslonych punktéw;
nalezy réwniez méc dokonaé tego przy mozliwie

Zauwaiylem niejednokrotnie, ze fabryki amu-

") Patrz réwniez ,Projekfowanie pociskéw artyl” Wiad.
Techn, Artyl, 1929 r,, sir. 256.

malej szybkosci poczatkowej, gdyz oszczedzamy
przez to dzialo, jak réwniez wygodne jest uzywa-
nie dziala mozliwie matego kalibri, gdyz przez to
wydajno$¢é strzelania bedzie ekonomiczniejsza.

Niestety, w praktyce taki wypadek zdarza sie
stosunkowo rzadko, a mianowicie wtedy tylko, kie-
dy konstruktor pocisku nie jest skrepowany zadne-
mi innemi warunkami, inaczej méwiac, kiedy opra-
cowanie nowego typu pocisku poprzedza opracowa-
nie nowego typu dziala, przeznaczonego do tego
pocisku.

Jest rzeczg oczywista, ze konstrukcja oddzielne-
go dziata do kazdego nowego typu pocisku jest nie-
mozliwa, chociazby z tego wzgledu, ze koszt dziala
jest niewspolmiernie wysoki w poréwnaniu z kosz-
tem pocisku, a oprécz tego doprowadzitoby to do
nadmiernej ilosci réznych typow dzial i pociskow.

Konstruktor pocisku staje zwykle przed dwiema
alternatywami:

a) wymagania, stawiane pociskowi, okreslaja go
prawie zupelnie; w takim razie konstruktor spraw-
dza tylko, czy pocisk, okreslony stawianemi wyma-
ganiami, moze byé¢ celowo skonstruowany;

b) wskazane jest tylko dzialo, dla ktérego nale-
2y skonstruowaé pocisk, przeznaczony do pewnego
okreslonego zadania; w tym wypadku konstruktor
ma szerokie pole do dziatania i od jego doswiad-
czenia zalezy gorsze lub lepsze rozwiazanie,

Do p. a). Pocisk jest prawie zupelnie okreslony
stawianemi wymaganiami.

Taki wypadek zajdzie, jezeli warunki, stawiane
pociskowi, narzucaja: kaliber dziala, szybkos§é po-
czatkowa, najwieksza donos$nosé, ciezar pocisku i
ciezar materjalu wybuchowego; konstruktorowi po-
zostaje tylko sprawdzi¢, czy pocisk, odpowiadajg-
cy takim wymaganiom, jest mozliwy do skonstruo-
wania.

Jezeli szybkos¢ poczatkowa pocisku i jego naj-
wieksza dono$nosé¢ sa znane, to wzory balistyczne
pozwola okreslié spélczynnik balistyczny ¢, ktéry
powinien posiadaé pocisk, aby zado$éuczyni¢
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wszystkim wymaganiom; z drugiej strony ten sam
spolczynnik balistyczny mozna wyrazi¢ wzorem

ida®
£ ==

, gdzie

[ jest wskaznikiem ksztaltu pocisky,
A — ciezarem 1 m® powietrza,
a — kalibrem pocisku,

p — ciezarem pocisku.

Z doktadnoscia, dostateczna dla wstepnego pro-
jektu pocisku, mozemy napisaé

;0,625
V h

h oznacza catkowityg wysokosé ostrotuku pocisku
w kalibrach.

Znajac kaliber i wysokosé ostrotuku pocisku,
oraz obliczajac grubosé scianek wedlug wzoréw
wytrzymatosciowych, mozemy go nakresli¢ w ogol-
nych zarysach i sprawdzié, czy odpowiada stawia-
nym wymaganiom.

Przy sprawdzaniu nalezy wziaé pod uwage,
ze, przy obecnie uzywanych szybkosciach oraz
przy maltem nachyleniu gwintéw dziala, catkowita
diugosé¢ pocisku wynosi okoto 4 kalibréw; przy
nachyleniu gwintéw okoto 8" oraz przy szybko-
$ciach okoto 800 m/sek, diugosé pocisku nie po-
winna przekraczaé 5,5 kalibrow.

Jezeli przy sprawdzaniu okaze sie, Ze pocisk
nie odpowiada. stawianym warunkom, nalezy zmie-
ni¢ jedno lub wiecej ze stawianych wymagan; na-
przyklad zwigkszyé¢ szybkosé poczatkows, lub
zmieni¢ ciezar pocisku.

Do p. b). Wskazane jest tylko dziato, dla kté-
rego nalezy zaprojektowaé pocisk o okreslonem
dziataniu,

Wskazanie dziala okresla zarazem:

1} maksvmalng ilosé energji wylotowej, ogra-
niczonej wytrzymaloscig lufy

14 mV? kgm.

2) maksymalna, ilo$é ruchu, ograniczona wytrzy-
maloscig toza

, gdzie

mV kgsek.

Mozna wiec wybraé caly szereg kombinacyj, w
ktorych ani energja wylotowa, ani ilo§é ruchu nie

E. DUNIN-MARCINKIEWICZ
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beda przekroczone; jezeli dzialo jest dane nai-
wieksze dopuszczalne ci$nienie jest znane, Eiwi ]c
mozemy wybra¢ dopuszczalng szybkosé pocza?t-
kowa,.

Zakladajac przypuszczalng donosnoge, okresli-
my spélczynnik balistyczny, a wiec bedziemy mie-
li wskaznik ksztaltu i catkowita wysokose ostro-
tuku 1 £ d.

Widzimy wiec, ze konstrukcja pocisky wymaga
calego szeregu przyblizedn i prébnych obliczen
przyczem ilo§¢ ich jest zalezna calkowicie od do.
$§wiadczenia konstruktora.

Aby unikna¢ calego szeregu przyblizen juz
przed przystapieniem do niezbednych obliczes,
mozna wykorzysta¢ nastepujace uwagi:

'1) procent materjalu wybuchowego p’, zawarte-
go w pocisku, jest w Scistej zaleznosci od grubo-
§ci scianek pocisku, lecz zalezy takze od diugo-
§ci pocisku.

Waha sie ona w granicach od 10 do 16 w istnie-
jacych pociskach o duZej pojemnosci materjalu
wybuchowego; w niektorych pociskach wartosé ta
dochodzi nawet do 18.

Nijezaleznie wiec od wszelkich innych czynni-
kow, mozna bezposrednio otrzymaé 4 skrajne kom-
binacie (a, p), ktéremi beda:

p_ 10, p_ 20
) =5 = Top" @ 5 = 1o0°
D P _

Kazdej z powyzszych kombinacyj odpowiada
caly szereg rozwiazan (V, ¢), lub (V, i), lub tez
(V, R), pomiedzy ktéremi mozna wybra¢ 2 skraj-
ne kombinacje.

Mozna bedzie wreszcie dokonaé dokladnego
obliczenia ciezaru i pojemnosci pocisku, co poZWO-
i wybraé dopuszczalne rozwiazanie i ostatecznie
ustali¢ wymiary pocisku.

Na zakonczenie nalezy podkres’lié, ze przed
przystapieniem do masowej produkcji poc_lsk na-
lezy bezwarunkowo przestrzelaé na poligonie, gdyl
tylko praktyczne przestrzelanie pocisku moze
wskazaé jego ewentualne wady lub zalety.

Nowe sposoby mierzenia ciénien w lufach”

isnienje w lufach dzialowych i karabinowych
mierzymy obecnie zapomoca kreszeré w.
Konstrukcja oraz sposéb mierzenia zapomo-
ca kreszerow sag ogélnie znane, nie bede wiec za-
trzymywal sie¢ na ich opisie. Zaznacze tylko, zZe
uktadanie tabeli, ktéra daje moznosé odczytania
ci$nienia na podstawie pomiaréow wysokosci stup-
ka miedzianego, polega na uprzedniem badaniu

odksztalceri tego stupka pod dzialaniem ci$nienia,

mierzonego zapomoca manometru.

Jednakze warunki, w ktérych zgniata sie stu-
pek miedzi podczas strzalu, réznia sie zasadniczo
od warunkéw, w jakich ukladaja sie tabele do

*) Odczyt wygloszony w T. W. T. dn. 6 listopada 1933 r.

kreszeréw, albowiem pierwsze ciénienie mozna o
zwaé raczej dynamicznem, drugie za$ jest sta
tyczne. .
yKalibrowanie stupkéw zapomoca b'OIn'bY typ
Traucla i okre§lania po wybuchu ci$nienia 'gazp\;
zapomoca wzoréw teoretycznych nie daje ro“’,mee
wynikéw, ktéreby mozna uwazaé za decY‘,iull?Ce:
W rezultacie kwestja, co wlasciwie pokazuje ie'
szer, jest dotychczas nierozstrzygmeta"Oproctz :
go wada kreszera jest to, ze wskazuje on 1Y
ci$nienie maksymalne. S o
Proby zapisywania cisnien na tasmie Olr?}no“i
cej sie wokoto osi, w celu okres',le_nl?} Zahez‘vvhi'
zmiany ciénieri od czasu, nie daly zadnych o
kow. Bezwladnosé czastek stupka miedz
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przyrzadu zapisujacego jest tak wielka, ze zupel-
nie znieksztalcala otrzymane wyniki.

Zeby uniknaé¢ btedu, pochodzacego z bezwlad-
nosci czesci przyrzadu, jest rzecza niezbedna, ze-
by przesuniecia byly znikomo mate i zeby dla
ujawnienia ich nie byly uzywane metalowe wska-
zowki i przektadnie. i

Czynia temu zados¢ niektére krysztaly, np.
kwarc lub turmalin, ktére sie elektryzuja przy ich
Sciskaniu, przyczem przesuniecia czasteczek ich
s tak nieznaczne, ze ich bezwtadnos¢ nie moze
by¢ brana praktycznie w rachube. Zjawisko elek-
tryzacji powyzszych krysztalow zostalo odkryte
w r, 1880 przez braci Curie i nazwane piezoelek-
trycznoscia.

7 kwarcu wycina sie plytki w ten sposéb, ze
dwa boki sa prostopadie do osi elektrycznej MN,
za$ pozostale sa rownolegle do niej. Taka plytka
posiada zdolnosé elektryzowania sie przy sciska-
niu jej w kierunku osi MN, przyczem na jednym
koncu powstaje elektrycznosé o znaku dodatnim,
na drugim — o znaku ujemnym. Jezeli $ciskaé
plytke kwarcu w kierunku prostopadlym do osi
MN, to nastepuje zmiana biegunéw (rys. 1). Przy
$ciskaniu kwarcu ze wszystkich stron (hydrosta-
tycznie) elektryzacja jest znikomo mala.

=

Rys. 1.

Dla turmalinu kierunek sciskania nie odgrywa
roli i dlatego mozemy $ciskaé go hydrostatycznie
ze wszystkich stron.

Wielkosé tadunku el. Q na bokach M i N jest
proporcjonalna do cis$nienia, czyli: Q =1« P, gdzie
spétczynnik a, zalezny od rodzaju krysztalu i je-
go rozmiardéw, bedzie podany nizej. Wobec tego
moZemy mierzy¢ cisnienie P na podstawie war-
tosci Q, mierzonej zapomoca elektrometru, po
uprzedniem wyznaczeniu wartosci .

W celu ujawnienia tadunku Q przyklada sie
do bokéw M i N cienkie ptytki metalowe. Po po-
taczeniu ptytek zapomoca drucika, w tym ostat-
nim zjawia sie krétkotrwaly prad, trwajacy do
¢zasti wyréwnania napigcia we wszystkich punk-
tach przewodnika.

Zwigkszeniu $ciskania odpowiada zwiekszenie
polaryzacji wewnatrz krysztatu, zmiana wielkosci
IE}dunk()w na jego powierzchni i zmiana nateze-
nia pradu w przewodniku. Jezeli bierzemy kwarc,
to cisnienie dajemy wzdtuz osi elektrycznej; po-
zostale boki zabezpieczamy od sciskania.

W razie korzystania z turmalinu, dwie ptytki
skladamy ze soba w ten sposcb, zeby jednakowe
bieguny byty w jednym koricu. Miedzy ptytkami
ukladamy cienka podktadke otowiana (rys. 2). Od
niej prowadzi izolowany przewodnik do przyrza-
du rejestrujacego. Zewnetrzne konce krysztalow

sa rowniez oblozone plytkami metalowemi, przy-
mocowanemi do siebie nitami i potaczonemi z zie-
mia. Wszystko razem umieszcza sie do miedzia-
nego pudetka, zawierajacego ciecz izolacyjna (wa-
zeline).

Rys. 2.

Jezeli badamy materjaly wybuchowe, umiesz-
czajac je wewnatrz pudetka, wowczas zakrywamy
je mocna pokrywka. W razie badania ciénienia
gazow prochowych, pudetko ma wyglad podobny
do kreszera, przyczem jedna oktadka krysztatu
taczy sie z metalem lufy, a druga, zapomoca izo-
lowanego przewodnika, — z przyrzadem rejestru-
jacym. -

Przyrzad rejestrujacy.

Jest nim oscylograf katodowy (rys. 3), w kto-
rym role wskazowki odgrywa pek promieni kato-
dowych, nie posiadajgcych bezwtadnosci. Pek ten
podaje wahania ci$niefi bez opéznien i znieksztat-
cen. Ustré] przyrzadu widoczny jest z rysunku:
szklana rurka katodowa posiada w waskim swoim
koncu drucik wolframowy, ktéry roziarza sie od
baterji B. Stopieri zarzenia regulujemy zapomoca
opornika R. Wtékno wolframowe L jest polaczo-
ne z ujemnym biegunem generatora G (6 000 V).
Wskutek tego z rozzarzonego drucika leci pek
elektronéw prostolinjowo w kierunku kliszy foto-
graficznej i daje na niej obraz w postaci punktu
W rurce sa dwie réownolegte plytki P i Q. Plytka
P oraz biegun dodatni generatora sa polaczone
z ziemia. Plytka Q jest polaczona z kreszerem
piezoelektrycznym. Jezeli $cisniemy kware, to
plytka Q naelektryzuje si¢ i odchyli pgk promie-
ni katodowych w kierunku P lub Q, w zalezno-
éci od znaku tadunku plytek. Wskutek tego na
kliszy fotograficznej otrzymamy linje, tworzaca o$

cisnien. :

Jiermmn

WRYC ST

Rys. 3.

Trzeba zaznaczyé, ze po obydwoch stronach
rurki katodowej sa dwie cewki S i T, przez ktore
przechodzi prad z pradnicy pradu zmiennego o
liczbie okreséw od 500 do 1000 na sekunde. Wo-
bec tego pek promieni katodowych uzyskuje drga-
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nia w plaszczyZnie prostopadlej do plaszczyzny
rysunku; ruchy te tworza o$ czasu.

Przy jednoczesnem dziataniu pradu w cewkach
S i T oraz zmiennej elektryzacji manometru pie-
zoeleklrycznego, otrzymuje sie na kliszy fotogra-
ficznej krzywa cisnien w zaleznosci od czasu. Na
tej oto zasadzie polega dzialanie kreszera piezo-
elektrycznego.

W przyrzadzie rejestrujacym — oscylografie
powinno panowaé¢ bardzo niskie podcisénienie; osia-
ga si¢ je w dwu stadjach: najpierw zapomoca
zwyktej pompki ssacej (typu Tg), a nastepnie pom-
py rteciowej (np. Langmuira) do wysokich roz-
rzedzen, siegajacych 103 mm stupa rteci. W zwiaz-

ku z tem pokryw-
o : ki, przez ktére sie
A P wprowadza klisza
L TR X, 2
= fotograficzna oraz
lampka wolframo -
wa, muszg by¢ bar-
dzo precyzyjnie do-
tarte i pokryte war-
stewka odpowied-
niego kitu.

W rezultacie na
kliszy fotograficz-
nej pozostaje’ po
wywolaniu wykres ci$nienia, podobny do pokaza-
nego na rys. 4.

L o

Rys. 4.

Wzorcowanie oscylografu

1) Krysztal kwarcu z manometru $ciska sie wia-
domem zg6ry cisnieniem, odlgczywszy uprzednio
manometr od oscylografu. Nastepnie manometr 1a-
czy sie z oscylografem i raptownie usuwa sie cis-
nienie. Mierzy sig odchylenie i w ten sposéb otrzy-
muje si¢ podziatke dla danej szybkosci elektro-
noéw, Ostatnia charakteryzuje sie roznica poten-
cjaléw na koricach drucika wolframowego, wyzna-

- czana zapomocs woltomierza. Wzorcowanie trze-
ba przeprowadzié dla réznych réznic potencjatow.

2) Dla wywzorcowania osi czasu trzeba wie-
dzieé, jaka jest czestotliwosé pradu. Jednak wiel-

Rys. 5.

kosci czasu nie sa proporcjonalne do wykresla-
nych odcinkéw prostej, lecz zmieniaja sie wedlug
prawa sinusoidy. W celu wykonania podziatki na
osi czasu, ktéra bylaby proporcjonalna do czasu,
postepuje sie w sposéb nastepujacy:

~ Niech AB bedzie pétokresem (rys. 5); na nim
jako na $rednicy, zakreslamy polokrag, dzielimy
go na réwne czeSci, np. 8, i wted i

‘ i y rzut
punktéw na linje AB, cazyli: punkty q, (Z :‘ch

it d:, beda pokazywaly polozenie punktu pg
uptywie 1/8, 2/8, 3/8 i t. d. czesci pélokresy M%.
zemy wiec wykona¢ nowy wykres, .
dziatki osi x-6w beda proporcjonalne do czasu

3) Czulos¢ przyrzadu regulujemy zapomoc
zmiany szybkosci elektronow: im mniejsza jest ic?l
szybkosé, tem wigksze jest ich odchylenie wsky.
tek dzialania pradu od kreszera lub cewek § i T

4) Podziatke czasu regulujemy, zmieniajac flog
amperozwojéw w cewkach,

Dla kwarcu istnieje nastepujaca zaleznogé po-
migdzy cisnieniem P a iloscia elektrycznosei na
koricach: Q=227 %< 10® P Lkulombéw, czyli
a==2,27, 101

w ktél‘ym po-

Szczegéty urzadzenia
oscylografu

Podajac poprzednio zasady urzadzenia oscylo-
gratu, pomingliémy szereg szczegé6téw, mianowicie:
opis urzadzenia, stuzacego do zwezania peku pro-
mieni katodowych i skierowania ich na $rodek kli-
szy, opis przyrzadu do nacelowania peku przed
opuszczeniem kliszy fotograficznej oraz przyrzadu
do opuszczenia tej kliszy na odpowiednie miejsce
po uregulowaniu oscylografu.

Cewki S i T, ktore stuza do przesuwania §ladu
promieni katodowych wzdtuz osi czasu, maj te
wade, ze wskutek ich samoindukcji otrzymuje sig
prad nie zupetnie sinusoidalny, lecz bardziej skom-
plikowany. Wskutek tego podany wyzej sposth
wzorcowania oscylografu, polegajacy na sinusoi-
dalnosci pradu, nie daje dobrych wynikéw.

Dla usuniecia tego defektu zamienia sig cewki
na dwie plytki, znajdujace sie¢ wewnafrz rurki
(rys. 6). Plaszczyzny tych plytek sa prostopadte
do plaszczyzn plytek P, Q, a plytki sa polqczf)-
ne z pradnica pradu zmiennego; w ten sposo
otrzymuje sie zmienne pole elektrostatyczne, kiore

powoduje drgania peku promieni katodowych
wzdtuz osi czasu.

Szczegély tego urzadzenia sa nastepujace
(rys. 6):

1) Rurka katodowa sktada sie z metalowe] ko-
mory A, w ktérej miesci sie ekran fluoryzujacy B,
klisza fotograficzna C, opuszczana zapomoca kor-
by D i okienko O do obserwacji ekranu. ,

2} W rurce miedzianej F mieszcza 51§ PIY,““
1, 2, 3, 4, polaczone w sposob nastepujacy: 112
sa polaczone z kreszerem piezoelektrycznym ({“‘e'
rzenie cisniefi), 3 i 4 — z pradnica pradu zmiet-
nego (mierzenie czasu).

Piytki 1, 2, 3, 4 moga by¢ przesuwane Zp%
moca, rdzeni, przechodzacych przez korki ebomto:
we; rdzenie prowadzace do plytek 2 i 3 oraz &
ty kadlub komory sa polaczone z ziemid, rdzed
ptytki 7 — z manometrem, rdzen plytki -
z pradnica pradu zmiennego.

3) Rurka szklana K jest umocowana Z?'Pomm
kitu w rurce miedzianej F w ten sposob zeby pew
promieni przechodzi! przez szparke (% R
plytce pokrytej fluoryzujacym walemunitem; i
rurki K jest wlozony korek M z wolframowy™
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cikiem zarzenia L; od niego ida przewodniki do
baterji, stuzacej do zarzenia drucika.

Po zmontowaniu przyrzadu wypompowuje sie
zeri powietrze do ci$nienia 0,001 mm st. rteci. Roz-
sarza sie lampe, przyczem wyrzuca ona elektrony.
Naciskiem na wytacznik taczy sie rozzarzony dru-
cik z ujemnym biegunem D
baterji i w ten sposéb
daje sie elektronom po-
trzebna szybkosé. Otrzy-
many w ten sposéb pek
promieni  katodowych
przechodzi przez szcze-
line i pada na ekran flu-
oryzujacy, na ktérym
otrzymuie sie $wiecacy
punkt, widoczny przez

| Tq
go pompy

=N O %mm st rrec

Zalets jednak tych ostatnich jest prostota za-
réwno konstrukcji, jak tez obsltugi.

Tego niestety nie mozna powiedzie¢ o kresze-
rach piezoelektrycznych. Zmiana temperatury lufy
podczas strzelania powoduje zmiany w odczytach
ci$nief, Poza tem cata instalacja musi byé spraw-

Gererator 6000V 7 I5mili A

f—{l]lll[l{————p‘.‘.—/ﬁ_

/o]

a0 PomIPY

—_—T

1O 3im st rrec

okienko. Obracamy ko-
rek M i drucik L, do-
poki nie otrzymamy pg-
ku promieni przecho-

D)
)

fﬂ'@ -

dzacego przez szczeline.
Ekran fluoryzujacy po-
maga skierowaniu peku
promieni na potrzebny
punkt. Nastepnie opu-
szczamy klisze zapomo-
ca korby. Przez naciska-

A -kamera metalon

ZIS___»’ ~’
u,uJ

akumuloter - 8V

(2N

F - rurka muedziona

nie wqucz_nika daiem}f B-exran  fluorescengi K - szhto

Odli{owwqu ﬁszk()éc C -Hlisza fotograficzna L - darucik wolframony (€ =5 zwoom)
ele htronorln' n'kZSt{:pnY D-korvha opuszezamea Alisze M - korex

ruch wylaczni aczy } P / ) ) e
plytke 4 z alternatorem, E -okno ala abserwac ekraru 2.3 4 - olyty koncensarforome

wskutek czego punkt
$wiecacy zaczyna sie po-
rusza¢ 1 wyznacza o$§ czasu.

Ptytka I jest polaczona z kreszerem. Jezeli w
pewnej chwili kreszer poddamy cisnieniu gazéw
prochowych, pek promieni katodowych otrzyma
nowe drgania i zostanie wykreslona krzywa cis-
nieni. Pozostaje wywolaé klisze i zmierzyé ci$nie-
nie w réznych odstepach czasu. Oscylograf moze
byé umieszczony w ciemnym pokoju, w pewnej od-
leglosci od dziata.

Kreszer piezoelektryczny sklada sig z szeregu
krazkéw kwarcowych, wycietych prostopadle do
osi elektrycznej. Najczesciej sklada sie kreszer
z 6 krazkow; krazki sa potaczone réwnolegle w ce-
lu otrzymania wigkszej powierzchni. Pokrywa wy-

konana jest z przezroczystego bakelitu; elektrody
sg srebrne.

W celu zabezpieczenia kreszera od przenikania
wewnatrz gazéw prochowych, tloczek uszczelnia
sle zapomoca czystego wosku pszczelnego, w od-
roZznieniu od zwyklego kreszera miedzianego, w
ktérym uszczelnienie uzyskuje si¢ zapomoca toju.
Ttoczek ma zwykle $rednice 15 i 19 mm.

Préby przeprowadzane z haubicami, szczegblnie
z 240 mm haubica o swobodnym odrzucie, wyka-
zaly, ze kreszery miedziane daja blad od 15 do
20% in minus, Kreszery piezoelekiryczne daja
blad do 2°/,. Sa wiec o wiele dokladniejsze, niz
reszery zwykle; poza tem kreszery piezoelek-
tryczne daja catkowity przebieg krzywej ciénier,
reszery za$ miedziane daja jedynie cisnienie ma-
ksymalne,

Rys. 6.

dzona niezmiernie dokladnie, gdyz najmniejsze
niedokladnosci znieksztalcaja wyniki. Szczegélnag
uwage nalezy zwracaé na nalezyta izolacje prze-
wodow.

Préby z kreszerami piezoelektrycznemi, kiére
byly przeprowadzane w ostatnich latach przy mie-
rzeniu ci$nied w lufach karabinowych, wykazaly,
iz wzorcowanie przyrzadu zapomoca usuwania
obciazenia zgéry okreélanego nie jest doktadne.
Okazuje sig, Ze zjawisko powstawania ladunku
elektrycznego przy sciskaniu kwarcu nie jest zu-
petnie odwracalne. To znaczy, ze jezeli kwarc pod-
damy okreslonemu obciazeniu, to ladunek elek-
tryczny nie bedzie $cisle jednakowy z ladunkiem,
ktory otrzymamy, jezeli, poddawszy kwarc po-
przedniemu cis$nieniu, raptownie je usuniemy,
Dr(la{ga‘ do$wiadczern musimy ustali¢ tabele popra-
wek,

Wszystko to wskazuje, ze obsluga kreszerow
piezoelektrycznych nie jest tatwa i wymaga per-
sonelu nietylko fachowego, lecz i pedantycznego.

Wobec tego rola kreszeréw piezoelektrycznych
sprowadzi sie do ustalenia poprawek dla kresze-
réw zwyklych, z ktérych bedziemy nadal korzy-
sta¢ przy strzelaniach zwyklych. Przy strzelaniach
za$ z broni nowej, oraz w celach doswiadczalnych
kreszery piezoelektryczne sa nie do zastgpienia
i jest bardzo prawdopodobne, ze przyczynia sie
do rozwiazania calego szeregu zagadnien balisty-
ki wewnetrznej, niezmiernie waznych dla kon-
struktor6w zardéwno broni, jak i amunicji.
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Sprawozdanie z dziatalnosci T.W.T.

wr. 1933

Dziatalnosé¢ Towarzystwa Wojskowo-Technicznego w
pierwszym okresie sprawozdawczym od dn. 3.XII, 1932 r,
t. j. dnia posiedzenia inauguracyjnego, do I-go Zwyczajnego
Walnego Zebrania Czlonkéw T. W. T., nalezy podzieli¢ na
2 okresy.

Okres pierwszy — to okres pracy przygotowawczej, orga-
nizacyjnej, zamykajacy sie okolo polowy kwietnia r. ub.

W tym tez okresie tworza sig¢ pierwsze Komisje T. W, T.
i juz 6 kwietnia 1933 r, prace, podjete przez poszczegdlne
Komisje, zaczynaja dawaé realne wyniki, mianowicie Ko-
misja Wspo6lpracy ze Stowarzyszeniami pozyskuje do wspol-
pracy z T. W, T, liczne Stowarzyszenia o charakterze tech-
niczno-naukowym, a Komisja Szkolenia organizuje w okresie
29V — 13.VI 1933 r. pierwszy kurs Ogoélno-Uzbrojeniowy
w Warszawie,

Obecnie w T. W, T, jest zorsanizowanych 14 Komisyj i 3
Fodkomisje.

W stadjum organizacji sa 3 Komisje.

Komisje T. W, T. odbyly w okresie sprawozdawczym 101
posiedzen.

Wygtoszono na nich i przedyskulowano 38 referatéw,

Przy pomocy finansowej Funduszu Pracy dokonano zba-
dania szeregu zakladow przemysiowych.

Opracowano ,Projekt metodycznego szkolenia lechnicz-
nego milodziezy uczacej sie'.

Wspétdzialano w organizowaniu obozéw praktyk studenc-
kich.

Niezaleznie od wydanych przez ,Przeglad Techniczny”
dwéch zeszytéw specjalnych, poswigconych zagadnieniom
technicznym, zwiazanym z obrona Panstwa, z ktérych na
pierwszy zlozyly sie w znacznej cze$ci relferaty wygloszone
na posiedzeniu inauguracyjnem T. W, T., wydano 4 zeszyty
wWiadomosei T, W. T.", drukowanych przy ,Przegladzie
Technicznym”, jako osobny dzial, wydawany przez T. W. T,

Wydano w 1000 egz. dzielo Prof. Puzariskiego p. t. ,Zasa-
dy mobilizacji przemystu na potrzeby obrony Panstwa',

Wszystkie Komisje opracowaly program dzialalnosci na
1924 rok,

Poza pracami, prowadzonemi w utworzonych przez T.W.T,
Komisjach, Towarzystwo wspélpracuje z 10 organizacjami
fachowemi o charakterze techniczno-naukowym. Sg to:
Polski Komitet Energetyczny
Polskie Towarzysiwo Chemiczne
Stowarzyszenie Elektrykéw Polskich
Polskie Towarzystwo Fizyczne
Stowarzyszenie Hutnikéw Folskich
Stowarzyszenie Czlonkoéw Polskich Kongreséw Dro-
gowych
Stowarzyszenie Polskich Inzynierow Kolejowych
Stowarzyszenie Polskich Inzynierow Przemystu Naf-
towego

9, Zwiazek Polskich Inzynierow Kolejowych

10. Zwiazek Stowarzyszeri Architektow Polskich.

Frawie wszystkie te Stowarzyszenia ustalily programy
swych prac i przystapily do ich realizacji.

W okresie sprawozdawczym Zarzad T. W. T. odbyt 15 po-
siedzen, organizujac Komisje i ich prace, koordynujac dzia-
talnosé Komisyj, administrujac funduszami T. W, T., opra-
cowujac regulaminy, preliminarze budietowe, czuwajac nad
wykonaniem uchwal, powzietych przez poszczegélne Ko-
misje.

ST A CR R S
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Niezaleznie od plenarnych posiedzen Zarzadu, Prezydjum
T. W. T. odbylo 12 posiedzenn o charakterze administracyj-
nym, wzglednie poswigeconych opracowaniu materjaléw na
posiedzenia Zarzadu, oraz 5 posiedzen lacznie z pp. Prze-
wodniczacymi Komisyj.

Obecnie T. W. T. liczy 332 czlonkéw. W Komisjach T.
V. T. bierze udzial 274 o0séb, z posréd ktérych wiele pra-
cuje w kilku Komisjach.

Podkresli¢ nalezy finansowa pomoc Funduszu Pracy, kto-
ry dotychczas przyznal T. W, T. subwencjg zl. 4900, za-
wdzieczajac czemu mozna bylo rozpoczaé szereg prac, do
ktérych wykonania byli niezbedni platni pracownicy, nie
bedacy cztonkami T. W. T. i nie wchodzacy w sklad stalego
personelu Biura.

Bilans netto Towarzystwa na dziern 31.XII. 1933 .. jest
nastepujacy:

Stanczynny. Slanbierny,

Kasa. . . : 145,70 1. | Kapitat T. W. T. 27631,97 5

Poczt. Kasa Oszcz. 18 492,36 ,, Rezerwa na skiad- ' '
Rézni . . 1109959 ,, ki zalegte 3107,00

Ruchomosci . 551830 ., | Rézni 7623.88 .

Sktadki zalegte !

za 1933 rok. 3107,— .,
38362,85 ., 38362,85 ,,
e e ————
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sap., str, 510, .

Tiechn.

SPROSTOWANIE

O pociskach lanych i zasadach ich wytwarzania.

W artykule o lytule powyZszym, zamieszczonym W grud-
niowym zeszycie ,Wiad. TWT" z r. ub,, napis pod 1:ys.'1.
pow. byé uzupelniony i pow. brzmieé: Wyglad pociskéw
lanych z dodatkows miejscowa obrébka mechaniczna, kto-
ra stala sie konieczna z powodu niedokladnego wykonama
odlewu, . )

Poza tem ma sir. 607 — 11WT w rozdziale 11_19}-]‘03
arlykulu zdanie, zaczynajace sig¢ w 12 wierszu lewego 1&-
mu od stéw: ,Nalezaloby rozszerzy¢ dopuszcgalni{ lf’lf"_m“'
cje réinicy grubosci cianek..” powinno dalej brzmiec: 2
3 mm, podobnie jak w praktyce zagranicznej, nawet Pflze"
wyrobie bomb =z calkowicie obrobiona powierzchnia .’e
wnetnzna, zamiast 1,4 do 2 mm, stosowanych przy WY"°m‘e
bomb z czeiciowa obrébka zewnetrzna. Byloby to z_nabC =
ulatwienie dla produkeciji, lecz dopuszczalne, poniewaz o1
ba Stokes'a nie posiada w locie ruchu wircwego .

Wydawca: Spotka z ogr. odp. ,Przeglad Techniczny".

Redaktor odp. Inz. Czeslaw Mikulskd
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WARSZAWSKA SPOLKA AKCYJNA BUDOWY PAROWOZOW

WARSZAWA, KOLEJOWA E7. Adres telegr.: LOKOMOT, WARSZAWA. TELEFONY: 268-60; B11-61.

LOKOMOTYWY waskotorowe z napedem silnikami Diesla.

SILNIKI DIESLA dia instalacy] statych, trakcyjne oraz
okretowe

KOTLY PAROWE dla instalacyj statych oraz okrgtowe.
HYDROFORY i urzadzena wodociggowe.
DZWIGl, ZORAWIE i wszelkie urzadzenia transportowe.

Silnik Diesla dostarczony dia ORP ,lIskra™.

Przewozne instalacje ,,HURAGAN" dla przemiatu zhoza.

PrzewoZne SILNIKO - SPREZARKI bezkorbowe dla robot
pneumatycznych,.

CzeScl kute | prasowane oraz wszelkie rohoty kotlarskie.

Ly
.

Kociot zbudowany dia ORP ,Mazur“.
10

sp. AKC. J. JOHN W topz

WYKONYWA W ODDZIELE WA L C C') W:

WALCE MLYNSKIE w stanie pétgotowym i gotowym wraz zrowkowaniem,
KOLA ZEBATE specialne do walcéw z zebami prostemi i skosnemi,
LOZYSKA i kompletne przystawki napedowe do ELEWATOROW
WALCE HUTNICZE :eliwne twardzone.

APARATY, KOTLY i MISY = zeliwa tugo- kwaso- i ognioodpornego,

BIURA WLASNE:
WARSZAWA, POZNAN, KRAKOW, LWOW, GDANSK, KATOWICE
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Stowarzyszenie Mechanikdw Polskich 2 AmeryRi so.ake

ZARZAD i BIURO SPRZEDAZY: WARSZAWA, UL. MARSZALKOWSKA 46
TELEFONY: 8.,86-06, 9.-79-68, 9.79-69, 8.06-29, 8.68-11, 8.06-13, 8.06-99
WEASNE WYTWORNIE:

PRUSZKOW, pod Warszawa —_— POREBA, pod Zawierciem

OBRABIARKI DO METALI réinych typéw

OBRABIARKI SPECJALNE DLA PRZEMYSLU OBRONNEGO
OBRABIARKI SPECJALNE DLA KOLEJNICTWA I HUTNICTWA
OBRABIARKI DO DRZEWA

NARZEDZIA TNACE PRECYZYJNE

PRZYRZADY FABRYKACYJNE I MIERNICZE

IMADEA SLUSARSKIE I MASZYNOWE STALE I OBROTOWE

JEDNOPASOWA TOKARKA POCIAGOWA TYP T.K.A.A.

ODLEWNIA ZELIWA

wykonywuje podlug modeli i rysunkéw:

ODLEWY MASZYNOWE O WADZE 1 SZT. DO 30 TONN
KOLA: PEDNE, LINOWE I PASOWE cale i dzielone

CYLINDRY PAROWOZOWE ; inne odlewy do najbardziej skomplikowanych
RURY WODOCIAGOWE I KANALIZACYJNE pionowo lane
GRZEJNIKI I RURY ZEBROWE dla centralnego ogrzewania

ODLEWY SANITARNE SUROWE 1 EMALJOWANE

OFERTY I PROSPEKTY NA ZADANTIE.

S. A. Z G. ,Drukarnia Polska", Warszawa, Szpitalna 12. Tel. 5.87-98 .
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