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Teoretyczne uwagi o budowie i pedzeniu
plomieniakow odlewniczych?

Napisal Inz. Jerzy Buzek.

rzed 170 laty uruchomiono po raz pierwszy moze nam daé zadnego obrazu wspomnianej powy-
ptomieniaki na weglu kamiennym do prze- zej wzajemnej zaleznosci tych czynnikéw.

tapiania zeliwa w Anglji. Troche pézniej za- Jestem $wiadom tego, Ze praca moja nie jest we
czely sie rozpowszechniaé zZeliwiaki, z inicja- wszystkich szczegotach wyczerpujaca i ze wyniki
tywy znanego hutnika angielskiego Wilkinsona. moich obliczeri moze nie zawsze zgadzaé sie beda

Podczas gdy zeliwiaki zdobyly sobie z czasem w Z, Wynikami praktyki; chodzilo mi przedewszyst-
odlewniach pierwsze miejsce i o budowie oraz spo- Kiem o przedstawienie kierunku mysli, w jakim is¢
sobach ich pedzenia prawie kazdy zeszyt jakiego- wypada przy zastanawianiu si¢ nad kwestja budo-
kolwiek czasopisma odlewniczego przynosi jeszcze WY | pedzenia plomieniakow. Temat mojej pracy
dzi§ wiadomosci, ptomieniaki ograniczyé¢ sie mu- ograniczytem jedynie do zwy kiych plomie-
sialy — przynajmniej u nas w Europie — do znacz- niakéwo ruchuprzerywanym, opala-
nie skromniejszej roli, tak w praktyce odlewniczej, 2Yc¢h weglem kamiennym i pracuja-
jak tez w literaturze zawodowej. Plomieniaki sa €Y°© h wyltacznie natura Inym ciaggiem
najbardziej rozpowszechnione w odlewniach ame- komina Ale na podstawie moich wywodéw nie-
rykanskich, w Europie natomiast stosowane sa trudno przewidzie¢, wzgl. obliezy¢, zmiany wyni-_
stneunleows 1andbo. kéw przy pedzeniu plomieniaka z podmuchem,
wzglednie przy ruchu ciagtym z zimnym lub plyn-

Naogét moznaby powiedzieé: ,nie zajmujemy sie nym wsadem.

pfomieniakami, bo sa rzadko stosowane’, chociaz
sqdze, ze za sluszne mozZnaby uznaé twierdzenie: Obliczenie wymiaréw topiska.
plomieniaki rzadko sg stosowane, bo sie za malo
niemi interesujemy”. Tymczasem nowoczesne od-
lewnictwo dopomina sie szerszego ich stosowania,
ze wzgledu na jakosé¢ odlewéw.

Zwykly piec ptomienny sktada si¢ z trzech gtow-
nych czesci: a) paleniska, b) topiska i c) komina.
Topisko jest czeécig robocza plomieniaka, wigc cze-
$cia najwazniejsza; obowiazuje zasada, ze wymiary

Postanowitem, na wzér mojej pracy o zeliwia- jego powinny zezwoli¢ na zupelne umieszczenie
kach, ogtoszonej przed 22 laty, zbada¢ sposoby bu-  w niem calego jednorazowego wsadu.
dowy i pedzenia plomieniakéw i przedstawi¢ w Zaleinie od jakoéci wsadu, ogélna objetosé to-
zwiezlych wzorach wzajemna zaleznos¢ wszystkich piska (BLe) bedzie mniejsza, wzgl. wigksza. Po-
czynnikéw, odgrywajacych duzg role w ruchu pto- daje kilka cyfr:
mieniakow. 1 m® grubych walcéw wazy . . . . . . . . 4500 kg

t grubych walcow zajmuje wiee . . . . . . 0,222 m®

m? gesi surowcowych i grubego zlomu wazy . 3000 kg

n W " + zajmuje 0,333 m?

Metoda, czesto dzisiaj stosowana, polegajaca na i
1
1 m® gesi surowcowych i drobnego ztomu wazy . 2300 kg
1
i

prostem kopjowaniu ,dobrze idacych piecow”, nie

i » zajmuje 0,44 m?

2 t jenny Kola Odlewnikéw na Miedzynarodo- t ’ =
S Srperind m’ zeliwa cieklego wazy . . . . . . . . 7000 kg

wy Zjazd Odlewniczy w Pradze w r. 1933.
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1t zeliwa cieklego zajmuje . 02’}338 I;:“ Vv mS m @
1 m® pl puz iy . g —_—— =

fop o SRS TR 04 m' b 0,166 S 0,166

Liczac 5% zuzla w stosunku do wagi zeliwa ciek-
lego, oirzymamy, ze 1 t zeliwa wraz z 50 kg zuzla

zajmuje 0,143 + 1000 .04 = 0,166 m®.

Ze wzgledu na konieczno$é pozostawienia wol-
nego miejsca wzdtuz scian i sklepienia pieca, prze-
strzen, zajmowana przez wsad, nalezy powiekszy¢
0 50%:. .
na

Otrzymamy wigec potrzebna przestrzed

1 tonne:
dla grubych walcéw . 0333 m* =m
dla gesi i grubego ztomu . . 0,500 m* = my
dla gesi i drobnedo ztomu . , 0,666 m® = m,

1, Gtéwne wymiary topiska (rys. 1).

a) Ogélna objetosé topiska: V = Sm = BLe (1),
gdzie S oznacza wsad w t, m — objetos¢ wy-
magang przez 1 t wsadu w m®, B — szerokosé to-
piska-w m, L — dlugos¢ topiska w m, e — wyso-
kosé topiska w m.

Zaleznie od m, stosunek ten waha si¢ w duzych

granicach:
dlam = 0,5 stosunek f%/f =3
dlam = 0,333 5 ~%/~ =D,
dlam = 0,666 —Z =4

b

my za normalne; tam, gdzie F < 3, mamy do czy-

Plomieniaki, wykazujace stosunek —— = 3, uwaza-

nienia z piecami ciasnemi, gdzie stosunek ;b >3,

moéwimy, ze piec jest przestronny.

e) Glebokosé kapieli e, niezaleznie od m.

Rozrézniamy plomieniaki plytkie, normalnie gle-
bokie i glebokie, zaleznie od celu, jakiemu maja
stuzyé; glebokosé kapieli odgrywa duza rolg prze-

TABELA 1.
Ogé6lna objetosé topiska V md
Wsad S tonn 7,5 10 12,5 5 | 20 25 | 3 | 4 | 50
) i
my; = 0,333 25 3,33 4,17 5,0 6,67 8,33 . 10 13,3 \ 16,7
V=S.m1{ my=050 375 5 6.25 75 10 125 | . 15 20 25
my = 0,666 5.0 6,6 8,33 10,0 13,34 16,66 | 20 26,6 ‘ 33,4
1}
*) Wedt Osanna (Eisen- u. Stahlgiesserei, str. 41), obliczamy m ze wzoru m = Y;g + 0,166; przyjmujac 5% zuzla

m. — 0,43 do 0,782 i% — 2,61 do 4,6.

-
3

500

-———-—-'—L

Rys. 1,

b} Objetosé kapieli (zeliwo i zuzel).

Liczac 5% zuzla, wiec 50 kg zuzla na 1t wsadu,
otrzymamy. objetosé kapieli na 1 t 0,166 m?® Calej
zas kapieli:

_ Ble, = b = 0,166 S m? (2)
" ¢) Objetoéé wolnej przesirzeni pomiedzy zwier-
ciadlem kqpieli a sklepieniem plomieniaka

Ble,=b, =V — b= (m—0,166) Sm* . (3)

d) Stosunek ogélnej objetosci tepiska V do obje-
fosci kapieli b

waznie w okresie przegrzewania kapieli; poniewaz
czas przegrzewania wzrasta z kwadratem gleboko-
éci, budujemy plomieniaki przeznaczone do wytopu
bardzo przegrzanego zeliwa ,plytkie”; w wypad-
kach, gdy chodzi o stosunkowo mate przegrzanie,
bierzemy glebokosé wigksza:

e, =nVS . (4a)

dla plomieniakéw ptytkich obliczamy e;=0,06 V'S
normalnych , e;=0,07 ]/E

I 7 glebokich e;=0,08 VS
Wartosci e, w zaleznosci od S i m podaje tab. 2.

. Z ogdlnej glebokosci kapieli zeliwa i zuzla od-
pada 86% na glebokos¢ kapieli zeliwa (e:) 1 14%
na warstwe zuzla (es ), jak wynika z nastepujacego
obliczenia (liczac na 1 t wsadu 50 kg zuzla):

1 - 1"

0,143 S=BLe; 0,023 S=BLe,
0143 S , 00235
‘" BL " BL
BL=2% 3

—V
;=086 n /S es=0,14n VS
e,=0,14 n J§
ey=nVS

f) Powierzchnia kapieli B L plomieniakéw nor-
malnie przestronnych (m = 0,5} przy ilosci zuzla

50 kg/t.

0,166
BL"°

*) Wzér ogélny: e, = n I/E; n= ]/E
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TABELA 2.
Glebokos¢ kapieli e dla kazdego m Ilo&é zuzla 50 kgit.
E Wsad w tonnach
. | WZ()I‘ "—_"r' T = = R L e e e e
Piece | 1 75 | 10 | 125 | 15 | 20 25 | 30 | 40 50
| V'S 2,738 3,162 | 354 3873 | 4472 | 50 | 54717 | 6325 | 7,07
| | ! ;
Plytkie e =006)"5 | 0,164 0,190 0,212 | 0,232 0,268 | 0,300 l 0,329 | 0,380 |f 0,424
Normalne =007/ S 0192 | 022t | 0248 | 0271 | 0313 | 0350 | 0383 | 0443 | 0,495
Glebokie. . ! e1=008) S | 0219 0,253 0,283 0,310 0,358 0,400 | 0,438 .| 0,506 i 0,567
‘ | t |
TABELA 3. :
Powierzchnia kapieli BL m* (m=0,5m®). (Wielkosé zuzla 50 kg/t wsadu).
: W d t h
Plomieniaki Wzory ——m ———— > 2 e e
15 10 | 125 | 15 | 20 | 25 | 30 | 40 50
Plytkie :
e (106 276 S 7,58 8,74 9,79 10,71 12,36 13,83 15,15 17,5 19,51
Normalne
e B 336 S 6,49 7,49 8,39 9,17 10,59 11,83 12,93 15,0 16,69
Glebokie
n = 0,08 2,075 S 5,68 656 7,35 8,04 9,28 10,38 11,36 13,12 | 14,67
0 o : _Powierzchnia kapieli oa 1 tonne wsadu (Ilo§¢ zuzla 50 kg/t)
g =
Piytkie 2'; 6 1,0 0875 | 078t | 0715 | 0619 | 0553 | 0303 | 0437 | 0,39
Normalne | "’_;i 0861 | 0,75 0,669 0614 | 053 | 0474 | 0424 | 0375 | 0335
| . i
Glebokie | 2'0575 0,757 | 0,657 | 0586 | 0536 | 0464 | 0415 | 0379 | 0328 | 0,293
| 2,738 3,162 3,54 3,873 4,472 5,0 5477 | 6,325 | 7,071

Utarl sie zwyczaj, ze powierzchnia kapieli obli-
czana bywa w ten sposéb, zZe si¢ przyjmuje na 1 t
wsadu tyle a tyle m? powierzchni. Dla danego wsa-
du, przy danej glebokosci kapieli, powierzchnia
trzonu czy kapieli jest scisle okreslona wzorem:

BL— %166 S _ 0166 s (5)
e n
e=nVS.

g) Szerokos$é trzonu plomieniakéw B w metrach.
Do obliczenia jej stosowany jest wzor:
B=002S 4+ 12m
TABELA 4.
Szeroko$é trzonu B

Wsad S w tonnach B
| 7.5 10 [12,5] 15 | 20 | 25 | 30 | 40 | 50

(6)

Szerok. trzonu

1,7

h) Dlugos¢ trzonu plomieniakéw L normalnie
przestronnych (m = 0,5 m®) przy ilosci. zuzla 50
kg/t wsadu. Przy danej powierzchni kapieli (B L)

i jej szerokosci B, obliczamy jej dlugosé L = @BL1
albo ze wzoru:
LBe]_ = 0,1665‘,
L= _Oliff’_‘s, gdzie B e, = przekr6j poprzeczny
e

kapieli, ¢, =nVS.
0,166 S . 0,166.
BnS nB

Wartosci L w zaleznosciod S i m podano w tab, 5.

i) Catkowita wysokosé topiska e plomieniakéw
normalnie przestronnych (m = 0,5 m?% ilosé zuz-

la 50 kg/t).

—

L VS

(1)

B=0,02-5+1,2 | 1,35/ 1,4 | 1,45| 1,5 | 1,6 1,8 2,0 | 2,2 Z réwnania (1) BLe=Sm obliczamy e, zna-
TABELA 5. :
Diugoéé trzona ptomieniaké6w L i objetosé kapieli (0,166 S).

o W Wsad S w tonnach 1

o otk 75 10 12,5 15 20 25 | 30 | 4 | s0
; 0,166 S i
nplltg,& ‘T,oé:.—B 5,61 623 6,74 7,12 7,71 8,12 8,40 8,73 8,87
; 0,166 S -
normalne > :
0,07 007 B 4,81 5,35 5,79 6,'12 6,62 6,97 7,21 7,50 | 7,62
glebokie 0,166 S . |

N E 008.8 | 4,21 4,68 5,07 53 | 580 6,10 6,31 656 | 667
Obj. calk, kapieli b = 0,166 Sm?| 1,245 1,666 2,075 2,5 3,33 4,15 5,0 664 | 830
Objet. kapieli zeliwa 0,143 Sm®| 1,073 ' | 1,430 1,787 2,145 2,86 3,575 4,29 572 | 715
i . zuzla 0,023Sm?| 0,172 0,23 0,288 0,355 | 0,47 0,575 | 0,71 0,92 | © 1,15
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TABELA &
Calkowita wysokosé topiska e=3es i wysokoéé wolnego przekroju e,=2¢
plomieniakéw normalnie przestronnych (m=05 m?*) (p. tabl. 2)
W ! Wsad S w tonnach
: ‘ [ e T = T >
b il 75 | 10 | 125 5 | 20 | 25 | 30 | 40 50
= N o | B - - [
piytkie . . . .| e=3g¢ 0492 | 0570 | 0636 | 069 | 0,804 \ 0,900 | 0,987 1,14 | 1,272
normalne . . 8 e=3 ¢ 0,576 0,662 0,744 | 0,813 0,939 ‘ 1,050 1,149 1,329 1,485
gtebokie . . .|  e=3 ¢ 0,657 0,759 | 0,849 | 0,930 1,074 | 1,200 | 1,314 | 1,518 | 1,701
plytkie . . . .| e=2¢ | 0328 0380 | 0424 | 0464 0536 | 060 0,658 = 0,76 0,848
normalne . . .| e;=2e | 0384 0442 | 0496 0542 0626 | 070 | 0,766 | 0,886 0,990
glebokie . . .| e,=2¢ | 0506 & 0586 | 0566 | 0620 | 0716 | 080 | 0876 1,012 | 1,134

jac juz B L, ze wzoru: e =

zamiast BL = Litba S, otrzymamy:

mf : albo wstawiajac

n

e=1"1Y/3;
0,166

przy m=0,5 m®

(8)

e — F.E ]/S-
0,166

k) Wysoko§é wolnego przekroju topiska e, przy
iloéci zuzla 50 kgft.

=3nVS (8a)

e=e— e, =M1 /5 g |/S= n ]/§(—m'—-1) 9)
0,166 0,16
dla m=10,5
= /’s‘(——o’5 - 1):2 /S 9
=y S nl_ (9a)

Widzimy, ze w normalnie przestronnych plomienia-
kach stosunek glebokosci kapieli e, = n VS do

wysokosci przestrzeni wolnej i calego topiska jest
e v ey se=122113,

Dane liczbowe — w tab. 6.
1) Przekréj poprzeczny kqpieli B e,
Be,=BnyS .

niezaleznie od spétczynnika m,

(10)

m) Przekréj poprzeczny wolnej przestrzeni to-
piska

2)

Wegiel kamienny spalamy na zwyklym ruszcie
i odprowadzamy spaliny zapomoca naturalnego
ciggu komina. Ilog¢ wytworzonego ciepta w jed-
nostce czasu, a wiec szybkos§é spalania wegla, po-
winna i$¢ w parze ze zdolnoscia zuzytkowania cie-
pla przez wsad i obmurze. Od stopnia dostosowa-
nia do siebie tych 2 czynnikéw zalezy ekonomja ru-
chu plomieniaka.

Palenisko.

a) Ogélna powierzchnia rusztu R.

Wedtug Ledebur'a i innych, przyjmuje sie zwy-
kle, 2e ogolna powierzchnia rusztu (R m?) powinna
wynosié normalnie '/, powierzchni kapieli B L, wiec

BL :
R=——,
3

Stosownie 0,146

do wzoru (5) BL ==- V'S, po-

wierzchnia rusztu powinnaby zalezeé¢ od gtebokosci
plomieniaka, wiec maleé¢ ze wzrostem n i wzrastaé
ze spadkiem n. Nie byloby to logiczne; dlatego
przyjmujemy, ze og6lna powierzchnia rusztu

R =18, (12)

co zgadza sie w przyblizeniu z powyzej przytoczo-
ng reguly dla n = 0,06, wiec dla ptomieniakéw
ptytkich. *

b} Przeswit rusztu (r)
wynosi zwykle 40% powierzchni ogolnej
r = 0,4 R, skad

R=25r (13)

=1 5z , i
Be,=BnVS 1), an .. c) Ilosé .powletrza, przechodzacego przez szcze
0,166 liny rusztu do warstwy wegla, przyjmujemy dla
Al 9 == 05 danego gatunku wegla w ilosci 60 m®/min, wzgl.
g 3600 m*/godz, Liczac (z 25% nadmiarem) 10 m’
Be;=2B.nyS (11a) powietrza na 1 kg wegla, spalamy 360 kg/godz. na
TABELA 7
Przekr6j poprzeczny kapieli Be, (m=0,5; ilo§¢ zuzla 50 kg/t wsadu).
Wsad S wtonnach
Pi W . ach
eee | TeEon 15 | 10 | 125 15 20 | 25 | 30 [ 4 50
_— . !
plytkie . . . .| 006.BYS | 0222 | 0265 | 9308 | 0349 | 0,429 . 0,510 0592 = 0,759 0,9334
normalne . . .| 0,07.B Vﬁ 0,249 0,310 0,359 0,417 0,501 | 0,595 0,690 ' 0,885 1,089
gtebokie . . .| 0,08.BVS | 029 | 0354 | 0410 | 0465 | 0572 | 0680 | 0791 1,012 | 1,244
Przekrdj wolnej przestrzeni B ey {m = 0,5)
piytkie . . . .| 012.BVS | 0444 | 0530 | 0616 | 0698 | 0858 | 1,020 | 1,194 | 1,518 | - 1ase
normalne . . .| 0,14.B Vﬁ 0,498 0,620 ' 0,718 0,834 1,002 1,190 } 1,380 1,770 | 2,178
glebokie . . . 0,46.BVS | 0592 | 0,708 ‘ 0,820 | 0,930 1,144 1,380 | 1,582 | 2,024 | 2,488
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1 m*® .przeswitu rusztu, wzglednie L 144
kg/godz na 1 m® ogélnej powierzchni ru’sztu*],
Rozchéd wegla:
Wi=144.R =144}/ § kg/godz. (14)

d) Przetapianie wsadu w plomieniakach obejmu-
je dwa okresy: okres przeprowadzenia wsadu ze

L
o0t LH r B
[ Wykres 1. [ ; A. Topisko
26 C v=5m{m¥y +—T 1T 40‘(,(;,‘ —
o 22 - ! 0T
G | L I} '050
[ ! i J me
.%"é % i il % il
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210 S e
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18 |-gL=22885 1 0,08
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 $% Cvigkres Z 1| T T
S304 R e e
S8 e e e n=006YS
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2 50012505 20 25 3 40 50

0
Wsad S w tonnach
Wykr, 1 —5.

stanu- stalego w stan ciekly i okres przegrzewania
kapieli, (Niekiedy okres przegrzewania przedtuza
sie z powodu zamierzonego $wiezenia kapieli). Te
dwa okresy réznia si¢ zasadniczo pod wzgledem
sprawnosci cieplnej. Sprawnosé cieplna plomienia-
ka w okresie pierwszym wynosi — zaleznie od wiel-
kosci kawaltkéw wsadu, wiec od stosunku objetosci
ich do powlerzchni — 15—10%, $rednio 12,5%
N, = 125%.
W okresie drugim sprawnosé cieplna jest daleko
mniejsza; same gazy unosza ze soba do komina —
zaleznie od temperatury w piecu, wiec od tempe-
ratury zamierzonego stopnia przegrzania kapieli —
75—909% ciepla, tak ze tylko 4% ciepla zuzytko-
wujemy do przegrzania kapieli
N, = 4% przy éredniej glebokosci kapieli.
Z tego wynika, Ze przecietna sprawnosé cieplna be-

*) Z danych Osanna [35—45—70 cm?/kg] wyliczyé mozna
maksym. natezenie rusztu ok. 285 kg/m?h, érednie nateZenie
rusztu ok, 222 kg/m*h, slabe nateienie rusztu ok. 144 kg/m’h
(to ostatnie uwzgledniono wyzej).

dzie tem mniejsza, im wyzsza jest koricowa tempe-
ratura kapieli, natomiast tem wicksza, im mniej
przegrzewamy kapiel; zaznaczam, ze pod sprawno-
$cia cieplna plomieniaka rozumiem stosunek po-
jemnosci cieplnej kapieli przed spustem do ogélnei
ilosci zuzytego paliwa, wzgl. jego wartosci opalo-
wej. Sprawnos¢ cieplna plomieniakéw plytkich
(n = 0,06) wynosi ok. 5,5%, plomieniakéw glebo-
kich — ok. 3,1% w okresie przegrzewania kapieli.

e) Czas trwania okresu pierwszego g, w godzi-
nach. Jezeli temperatura topienia wynosi #,° i ciep-
to wlasciwe zeliwa jest 02, ciepto topienia 30
Kallkg i sprawno$¢ cieplna plomieniaka w tym
okresie wynosi przecietnie 7,%, to zapotrzebowa-
nie ciepla do przetopienia S t wsadu wynosi:

C=1000 S (02 £ +30) % |

: T

Te to ilosé ciepta wytwarzamy, spalajac 144 kg
wegla o wartosci opalowej 7000 Kalkg na 1 m?
rusztu R w ciagu g, godzin:

C = 144 R g, . 7000

(15)

(15a)

Z réwnan 15 i 15a obliczamy g;:

1000 S (0,2 £-}30) -1;;)(-’
1

G 144,R.7000 '
5 2t
o AOL S ORI gy S o vian). (16)
10°. R. 7y Ry
Temperatura topienia ¢, = 1100°, wiec
25.8
= e i s li6a
& Rom (16a)
R=VS.py =125,
g =2VS (16b)

Réwnanie 16b obowiazuje w zalozeniu 1, = 12,5%
dla natezenia rusztu 144 kg/m?h i wartosci opalo-
wej wegla 7000 Kalkg; sprawnosé cieplna 7, za-
lezy jeszcze od kilku czynnikéw, jak: wielkosé ka-
walkow wsadu i stosunek objetosci do ich powierz-
chni, nastepnie od mniej lub wigcej mozliwego prze-
plywu spalin pomiedzy poszczegélnemi kawatkami
wsadu. Wszystkich tych czynnikéw nie mozna nie-
stety ujaé rachunkiem; zadowoli¢ si¢ nalezy wzo-
rem g, = 2 V'S , ki6ry mowl nam, Ze czas irwania
ogrzewania i topienia wsadu zalezy jedynie od wy-
sokosci wsaduy, o ile pracujemy weglem o wartosci
opatowej 7000 Kallkg i spalamy 144 kg/m’h,

f) Czas frwania okresu przegrzewania kqpieli
zalezy przedewszystkiem od stopnia przegrzania
i od gtebokosci kapieli. Jezeli przegrzejemy kapiel
ponad punkt topienia (1100°=t,} o £, to przy
sprawnosci cieplnej 7j, liczac ciepto wlasciwe zeli-
wa 0,02, iloé¢ wymaganego ciepla wynosi

C,=1000S54.0,21%0 amn
Na
ktéra wytwarzamy w g, godzinach, spalajac wegiel
o wartosci opalowej 7000 Kalkg w ilosci 144
kg/m?h.

C,=144R g,.7000 = 10°R g, (17a)
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Pewna czesé tego ciepta przenika do trzonu pieca,
ktérego grubosé¢ przyjmujemy, dla uproszczenia

2= IR ” Rin (18) ol_)liczer’i, w tej samej wysokosci, co glebokosé ka-
2 o 4D ’ . .
e 2 pieli zeliwa:
_ 0,024, VS Co =M\ = Ati g, (19a)
T e z
e BL
Dla srednio gtebokich piecéow 7, = 4%, wiec: C,—Cy= o 8 [\ Aty — At_A_f/] (19b)
_ T e
gy =0,0049 £,/ S (18a)  dlan=0,07 A
- o = 4% C,—Cy,=10005.0,2¢,=200S5t, (20)
g:=0,00361, /S (18b) dlan= 0,06 Z ostatnich dwéch réwnar obliczamy
N e = 5,5% 20081,
8s = 0,00641, V'S (18c) dlan=0,08 YA (21)
— 7}2 a2 31100 —
Sr=n, S . . (18d) wzér ogblny €;
Czas trwania okresu przegrzewania mozemy tez BL — 0,143 S
obliczyé w inny sposéb: e;
Mg oznacza spolczynnik przewodnoéci ciepla 2005 . tye: £, . e
seliwa, = AR SA = 1400 : (21b)
At, — érednig réznice temperatur zeliwa, ’
e; — glebokosé kapieli Zeliwa bez zuzla. e; =0,86e,
llo§é ciepta przewodzonego w g, godzinach wynosi: e;2 = 0,737 ¢;%, wiec
BL 1 000 £, e,*
Cy = ——, Aty B (19) fo=—""2" (21c)
e; . A
TABELA 8.

Czas trwania pierwszego okresu topienia g, przegrzewania g, i caly czas topienia g
Wyniki odnosza sie do nastepujacego zalozenia: wegiel o wartosci opalowej 7000 Kal/kg, spalanie zupelne;
natezenie rusztu 144 kg/m?h.

— - Wsad § w tonnach; 1, =12,5%, -
75 | 10 | 125 | 14 | 20 | 25 | 30 | 40 50
Czas trwania okresu pierwszego g
g=2)§ VS 2738 | 3062 | 354 3873 | 4472 | 50 5477 | 6325 | 7,0M1
e | &=2)/5| 5% 6,30 ‘ 7,0 7,1 89 | 100 109 12,6 14,1
Czas trwania okresu przegrzewania kapieli g2=n’t2VT9—
1000 0,98 1,14 1,27 1,39 1,61 1,20 1,97 2,28 2,54
= 0,06 200° 1,96 2,28 2,54 2,78 3,22 3,60 3,94 4,56 5,08
My = 5,5 300° 2,94 3,42 3,81 4,17 4,83 5,40 5,91 6,84 7,62
g 400° 3,92 4,56 4,08 5,56 6,44 7,20 7,88 9,12 10,16
£ 100° 1,30 1,55 1,73 1,89 2,20 2,45 2,68 3,10 3,46
I n = 0,07 2000 2,60 3,10 3,46 3,78 4,40 4,90 5,36 6,20 6,92
= M2 = 4%, 3000 3.90 4,65 5,19 5,67 6,60 7,35 8,04 9,30 10,38
S0 400° 5,20 6,20 6,92 7,56 8,80 9,80 10,72 12,40 13,84
100° 1,55 2,00 2,30 2,50 2,90 3,20 3,50 4,10 4,50
n = 0,08 200° 3,10 4,00 4,60 5,00 5,80 6,40 7,00 8,20 9,00
1 = 3,1, 3000 4,65 6,00 6,90 7,50 8,70 9.60 10,50 12,30 13,50
400° 6,20 8,00 9,20 10,00 11,60 12,80 14,00 16,40 18,00
:-3‘ Caly czas trwania topienia g=g,+ g
_T_ 100° 6,48 7,44 8,27 9,09 10,51 11,80 12,87 14,88 16,64
- 200° 7,46 8,58 9,54 10,48 12,12 13,60 14,84 17,16 19,18
S n = 0,06 300° 8,44 9,72 10,81 11,87 13,73 15,40 16,81 19,44 21,72
Il 4000 9,42 10,86 12,08 13,26 15,34 17,20 18,78 21,72 24,26
[«2 I
= 100° 6,80 7,85 8,73 9,59 11,10 12,45 13,58 15,70 17,56
a2 — 0,07 200° 8,10 9,40 10,46 11,48 13,30 15,80 16,26 18,80 21,02
= e 3000 9,40 10,95 12,19 13,37 15,50 17,35 18,94 21,90 24,48
,j; 400° 10,70 12,50 13,92 15,26 17,70 19,80 21,62 25,00 27,94
T 100° 7,05 8,30 9,30 10,20 11,80 13,20 14,40 16,70 18,60
2 200° 860 | 10,30 | 11,60 12,70 14,70 16,40 17,90 20,70 23,10
(S =S 300° 10,15 12,30 13,90 15,20 17,60 19,60 21,40 24,90 27,60
0 | 400° 11,70 14,30 16,20 17,70 20,50 22,80 24,90 29,00 32,10

Uwaga: Duze plomieniaki wykazujg, przy réwnych zreszta

warunkach, wyzsza sprawno§é w stosunku do matych, po-

niewaz jednak w praktyce do duzych plomieniakéw wkladamy duze bryly zlomu, pociagajace za soba zmniejszenie spraw-
noéci, przyjalem w tej tablicy dla wszystkich plomieniakéw te sama sprawno$é: =; = 12,5%,,
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A obliczone z réwnania 21c i 18a  wynosi 1000 /S
(n = 0,07) *), zatem

gy = fyey’ (22) e=ntS
2 ]/5 1 [
g =n*LYS (23) réwna sie 18a,18b, 18c,

f) Rozchéd wegla o wartosci opalowe]
Kal/kg (bez zaliczenia przepadu przez ruszt).

1) W okresie pierwszym: w; = 144R g,

u, =144y S.2V/S

w, =288S , (24/19)
2) W okresie przegrzewania kapieli zeliwa

wy, =144 R g, = 144}/ S. n 2y/S

7000

wy = 144 Sn?t, . (25)
3) Rozchéd ogélny w, +wy = w
w=144Rg = 144YS . /S 2+ n’ty)
w=144.5/(2 -} n%t,) (26)
4) Rozchéd wegla na 1 tonnejwsadu
w =w,+w, =288+ 144 nt,
w =144 2 +nty) . (27)
Np.: n = 0,06 n =0,08
t, = 100° f, =400°
w' = 339,84 kg w' = 656,64 kg,

g) Sprawnosé cieplna:

1) w okresie pierwszym: teoretyczna ilosé wegla
o wartosci opatowej 7000 Kal/kg zuzyta w okresie
ogrzewania i topienia wsadu

C,=1000S(0,2¢ -+ 30j .
t, =1100°C.
C;=250000 S kaloryj, co odpowiada
250000 S
———— =357 S kg wegla;
7000 K Wit

rzeczywisty rozchod wegla wynosi jednak 288 S kg,
zatem

(15)

35,1
a1y, =21 100=12,5%,.
"= s °

_10005(0,2,+30 _ 024,430

1

2,88.5.7000 2016
t, = 1100° C
250
=22 ~1259%.
= 5016 /o

2) W okresie przegrzewania teoretyczna ilogé
ciepla wynosi C, = 1000 S+#,.0,2 = 200 S ¢, Kal,
podczas gdy ilosé rzeczywiscie zuzytego w paliwie
ciepta wynosi wedlug réwnania (24)

144 S n*t,. 7000 Kal,

200St, 2 1 _ 002

LT T e
8 A:QO_%S%/E_ n= 007 A=1000VS i 1,=4%
A=“’_00@L01:M_1/§; n= 006 A=1000VS i 1,=55%
A 1_@%,_’8%6_@. n=008 A=1000VS i 1:=31%
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1o dla piecéw plytkich (n =0,06) 2—0—'0—2~ =2,5%,
0,0036
1, dla piecow normaln. (n = 0,07) :~(—)'v0£~ = 4%,
0,0049
1, dla piecow glebokich (n = 0,08) :~9'Oi = 3,1%
0,0064

3) Ogolna sprawnosé cieplna. *)
Teoretyczna ilosé¢ ciepta wynosi
1000 S (0,2 ¢, + 30) 4+ 1000 S ¢, 0.2 =
= 1000 S [0,2 (#, + #,) + 30] Kal.
llosé wytworzonego ciepla wedlug wzoru (26) wy-
nosi 144 S (2 + n* t,) 7000, wiec

,_ 1005[0,2(f +4)] 430

100
10°S (24 n? ty)
o e 012 [tl ”j:it2) + 30 . 100
103 [2 =1 n2 t2)
= O’L(tl._i: t?),'_':30 . (29/24)
(24 n*ty)
Np. dla f;, = 1100° t, = 300° n=20,07
0,2(1400)+-30 310 10%
— e S D W - i S0
10 (2 -+ 0,0049. 300) 31,47
1,47
Zas dla #;, =1100° f, = 100 n=0,06
y_ 021200430 _ 200 _ 0
10(2 40,0036 . 100) 23,6
2,36

g) Ruch gazéw spalinowych w topisku w okre-
sie przegrzewania. )
Pole przeplywu 'gazéw nad kapiela w topisku:

Be,=2BnyS (11a) dla m=0,5.
[loé¢ gazéw spalinowych na sekunde wynosi:
L40R _oqys ™y . . . @0)
3600

Predkosé gazéw w topisku obliczamy z réwnania:

2Bny/S.v=04VS

. S @31)
2Bn Bn =

albo ze wzoru ogélnego dla Be,=Bn 1/§(~01—TBB — 1)
b= 04 (32)

Bn (_m_ — 1)
© 10,166

*) Ciepla pockodzacego ze zgaru Si, Mn, C, Fe wsadu (2—
3% ciepla wegla) nie uwzgledniono w obliczeniach.

**) Doktadniej: 0,4 /'S X 1,044=0,42V/ S (Heiligenstad str. 19).
*%) Ogélny wzér dla e.:

ezze*el—%z—n‘/s
BL=$SI/§.....,......,(5)
S.m = mnl/g
WS = A EE )
) ,/E ,166
n
@=nV3 (576~ 1) . (32a)
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TABELA 9. Czas przeplywu gazéw spalinowych przez topi-
Predkodé gazbw w topisku sko obliczamy ze wzoréw nastepujacych. Objgtosé
dla m = 0,5 n =007 swobodnej przestrzeni topiska:
B.007 _ 286 e :
V=02 =B 2 V,=V—b=m §—0,166 S=S (m—0,166) (33)
Wsad | —
St | 5] 10 “2’5, 15 | 20 ) 4 ’_&)_40 I 7 Tlos¢é gazéw na 1 sekunde wynosi 0,4 /'S m?.
B ’ 1,35 \ 1,45 | 16 | 17] 18120 <| 5.2
v 21 |204! 197 1,9' 1,79 1,7 | 1,6 | 143 1,30| Czas przeptywu
Predkosé gazéw goracych (¢ = 1500°) jest 6,5- S (m—0,166)
krotna i wynosi np. 0, 4 S =255 (m—0 ,166) . (34)
w plomieniaku 7,5 t . 13,7 m/sek.
25 t . 12,3 m/sek. Czas przeplywu gazéw goracych jest 5—6 razy
50 t 8,5 m/sek. mnle;szy
TABELA 10
Czas przeplywu spalin przez topisko.
T artis Czas ] Wsad S§ w tonmmach
ariose przeplyws | 75 | 10 | 125 | 15 20 | 25 | 30 0 | 50
m= 0,5 0,835| 1% S. 2,3 ! 2,64” ’ 2,96 3,23” 3,73” | 4,2" l 4,57 5,28” | 5,9”
m= 066125 | /S 34 | 395" | 444’ | 484" | 5,59 63" | 685" | 792" | 88
m= 033 0417| /S, 1157 | 132" | 1,487 | 1627 | 186" | 2,4 | 228" | 2.64” | 2,05
, VS 2138 | 3162 | 354 3873 | 4,472 l_ 5 5,477 ’ 6325 | 7,07
= (d. n.)

Nawgglanie w zeliwiaku”

Napisaf inz. metalurg M. K a g an, Bruksella.

imo praktycznej doniostosci zagadnienia na-
M weglania w zeliwiaku, jest ono dotychczas
malo zbadane teoretycznie. Proby dotych-
czas dokonane mnie wyswietlaja catkowicie
tego zjawiska, a z wielu sprzecznych teoryj kazda
przypisuje sobie stusznosc.
Dwa fakty moga byé¢ obecnie uwazane za ustalo-
ne definitywnie:
1) naweglanie zachodzi rzeczywiscie w zeli-
wiaku i
2) moze byé regulowane i doprowadzone do po-
zadanej, nawet dosyé niskiej zawartosci C.
Jezeli'dawniej uwazano za dolna granice 2,8 % —
3,0% C, poza ktéra nie mozna bylo obnizy¢ zawar-
tosci  wegla w zeliwie (Ledebur, Osann), to teraz
osiaga si¢ w rzeczywistosci 2,5% — 2,7%, wzgled-
nie 1,7% C, a nawet mniej. ’
Badanie procesu naweglania prowadzi do okre-
$lenia:
1) czynnikéw powodujacych naweglanie,
2) samego procesu naweglania,
3) strefy, w ktérej zachodzi naweglanie w zeli-
wiakui
4) wplywu réznych sktadnikéw, ktére wystepuija
podczas topienia i w samym metalu. -
Jakiekolwiek uwzglednimy teorje spalania w ze-
liwiaku, analizy gazéw, choé wykazuja bardzo
zmienny stosunek pomiedzy zawartoscig CO, i CO,
pozwalajg jednak w wiekszosci wypadkéw stwier-
dzié, ze proces w zeliwiaku ma charakter utlenia-
jacy.
*) Referat zamienny l'Association Technique de Fonderie
de Belgique, zgloszony na II Zjazd Odlewnikéw Polskich

w Warszawie, w maju . b,

Wedlug Piwowarskiego, utleniajaca atmosferg
mamy nawet w strefie topienia oraz na poziomie
dysz i tylko w kotlinie znajduje sie osrodek obojet-
ny w stosunku do czynnika redukujacego i do du-
zych ilosci CO. To zagadnienie atmosfery ma duza
doniostos¢, ¢dyz jest podstawg jeszcze nie roz-
strzygnietego sporu: czy gazy zeliwiakowe sa czyn-
nikiem naweglajacym, czy nie? W wypadku twier-
dzacym, naweglanie w stanie stalym moze byé wy-
wolywane czeSciowo przez gazy w gérnych strefach
zeliwiaka. Mozliwo$é naweglania przez gaz znajdu-
je potwierdzenie w innem zjawisku metalurgicz-
nem — cemenfacji, ktéra, jak wiadomo, mozna
osiaggnaé réwniez przez gaz. Wartosé srodka cemen-
tujacego okresla sie jego zdolnoscia do przejscia
w stan gazowy, oraz iloécia powstajacego przy tem
tlenku wegla, cjanku lub weglowodoréw. Schenk
utrzymuje, ze juz przy 700° C zachodzi cementacja
wskutek dzialania CO na zelazo. Najpierw powsta-

-je reakcja powierzchniowej przemiany zZelaza na

weglik zelaza
3Fe 4+ 2CO = Fe,C } CO,,

ktéra trwa z coraz wicksza energja, w miare zbli-
zania sie do strefy topienia i wzrostu temperatury,
a pomy$lny wplyw wysokiej temperatury na wynik
cementacji jest dobrze znany.

Stawiany zarzut, ze obecno$é w zeliwiaku metalu
w stanie stalym jest zbyt krotkotrwa{q, azeby pro-
ces cementacji mogl sie rozwinaé, nie jest zupelnie
sluszny, albowiem w zeliwiaku ten czas osiaga cze-
stokroé 30—45 min. Zeliwiak o biegu normalnym
przetapia zwykle na godzine okolo 7 pelnych wsa-
dow 1 zawiera od 4 do 5 wsadéw w stanie statym.
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Jest jeszcze inne pytanie nierozstrzygniete: czy
zetkniecie si¢ metalu ogrzanego do czerwonosci w
stanie stalym z koksem rozzarzonym moze spowo-
dowaé¢ naweglanie metalu?

Na te pytania Piwowarski i jego uczniowie oraz
Field i Sipp odpowiadaja przeczaco. Podlug ich
teorji, ani koks rozzarzony, ani gazy nie doprowa-
dzaja do naweglania, ktére, naogét biorac, wecale
nie zachodzi w metalu pozostajacym w stanie sta-
tym. Ani w gornych strefach zeliwiaka, ani na po-
ziomie wysokiej temperatury, ani réwniez w strefie
topienia, zadne naweglanie nie jest mozliwe. Zelazo
nie wegliste (lub stal), wprowadzone do zeliwiaka,
dochodzi bez zmiany do strefy topienia, topiac sie
tutaj jako zelazo lub stal, i tylko o wiele nizej, w
kotlinie, plynny juz metal nawegla sie wskutek ze-
tkniecia sie z koksem.

Odwrotnie, doswiadczenia Greenan'a stwierdzi-
ty, zapomoca analizy chemicznej i metalograficz-
nej, naweglanie w stanie stalym. Pierwsze topienie
stali nastapilo na wysokosci 1,16 m nad dyszami
przy poziomie strefy topienia 760 mm, co daje po-
wéd do przypuszczenia, ze nastapilo juz pewne
wstepne naweglenie: To naweglenie dochodzito do
1%. Wyniki te sa zgodne ze spostrzezeniami Mol-
denke’go, ktory stwierdzil, ze punkt topienia stali
w zeliwiaku znajduje sig¢ koto 1325° C, co pozwala
wywnioskowaé, ze stal jest juz wtedy znacznie na-
weglona, .

Poczynajac od strefy topienia wglab kotliny, me-
tal, badz w postaci kropel, badZz w masie plynnej,
styka si¢ z koksem rozpalowym i gazami napetnia-
jacemi kotling. Tutaj naweglanie koriczy sie. Oczy-
- wiscie, ostateczne naweglanie bedzie tem wieksze,
im wyisza jest strefa topienia i im dluzszy jest
okres naweglania koricowego. Natomiast bedzie ono
tem mniejsze, im:

1) topienie bedzie szybsze,

2) odlegtos¢ miedzy dnem kotliny a dyszami be-
dzie mniejsza i

3) im predzej ptynny metal zostanie usuniety z
pod dzialania koksu, czyli, inaczej méwiac, im
wczesniej bedzie wypuszczony z zeliwiaka.

Sipp i Tobias, uruchomiajac drugi szereg dysz,
stwierdzili zwiekszenie o 0,2% C we wsadzie, za-
wierajacym na poczatku 1,5% C.

Przesuniecie strefy topienia moze rowniez nasta-
pié przez zmiane we wsadzie stosunku miedzy ilo-
$cig metalu i koksu, jako tez przez zwiekszenie ob-
jetosci wdmuchiwanego powietrza.

Znaczenie tego ostatniego czynnika w procesie
naweglania frudno daje sie ustali¢ ze wzgledu na
to, ze: z jednej strony zwieksza on szybkos¢ topie-
nia, a z drugiej nadmiar powietrza powoduje ener-
giczne utlenianie C, ktérego zawartosé¢ ostateczna
staje sie wynikiem tych dwéch wplywéw.

Wedtug Piwowarskiego, nawgglanie spada 0 0,2%
przy ok, 100 m®/m?/min, péZniej za§ pozostaje sta-
tem przy wszelkiej wiekszej objetosci powietrza.
Na tym wplywie nadmiaru powietrza opiera sig kil-
ka sposobéw prowadzenia proceséw otrzymywania
zeliwa o malej zawartoéci wegla. I tak, Corsalli wi-
dzi w ilosci wprowadzonego do zeliwiaka powietrza
czynnik przewazajacy w jego procesie. Keeble wi-
dzi w nadmiarze powietrza jedyny $rodek do regu-
lowania naweglania. :

Znaczenie malej odleglosci miedzy dyszami a
dnem kotliny jest oczywiste: wszystko, co skraca
droge kropel metalu, przeszkadza naweglaniu. Nis-
ko osadzone dysze obnizaja strefe topienia i zmniej-
szaja wysokosé¢ kotliny. Wedtug Olsonn'a, najstab-
sze naweglanie otrzymano przy wysokosci dysz
max. okoto 300 mm. Najracjonalniej, z punktu wi-
dzenia naweglania, bytoby znieéé zupetnie kotline
i méc gromadzié ciekly metal prawie tuz pod dy-
szami, co bylo uskutecznione przez Piwowarskiego
w jego do$wiadczeniach. '

Znoszac kotling i spuszczajac metal przez otwoér
w dnie 1 rynne, zbieral go w kadzi. Tym sposobem
wysokos¢ warstwy koksu rozpalowego doprowadzo-
no do warstwy 100—120 mm, liczac od najnizszego
punktu dna az do goérnej krawedzi dysz. Zmieniajac
sktad wsadu, osiaggnieto wkroétce zawartosci 2,2 —
25% C, a nawet 1,25% 1 1,04% C.

Praktycznie, bardzo krétkie pozostawanie metalu
w kotlinie i bardzo czeste (ciagle) spuszczanie, po-
winno po czesci da¢ te same wyniki, co i skasowa-
nie kotliny,

Sipp, bezustannie spuszczajac metal z zeliwiaka
o §rednicy 500 mm i majac poczatkowo 1,5% weg-
la we wsadzie, otrzymywal zawartoéé jego o 02%
mniejsza, anizeli spuszczajac z przerwami, Osann
jun. twierdzi, ze pewna odlewnia, pracujac z jedna-
kowemi wsadami naprzemian: raz w Zeliwiaku ze
zbiornikiem, raz bez zbiornika, otrzymywala w
pierwszym wypadku metal o zawartosci wegla
o 0,2% mniejszej.

Kagan takze przypisuje poczesci prawie cigglemu
spuszczaniu metalu do kadzi (30 kg) mala zawar-
tosé¢ wegla w zeliwie kowalnem, otrzymanem z zeli-
wiaka.

Wptyw skréconego pozostawania w kotlinie staje
si¢ widoczniejszym, jezeli wziaé pod uwage, ze czas
tego pozostawania, zaleznie od biegu zeliwiaka, mo-
7e zmieniaé sie w szerokich granicach. I tak, przy
normalnym biegu pieca, zeby zebra¢ w kotlinie je-
den caly wsad, potrzeba okolo 8 minut. Zebranie
2—3 wsadéw zmusza do przetrzymania metalu
przez czas ok. 20—30 min. Dluiszy czas pozosta-
wania zwieksza naweglanie czesto do 3—3,2% C.

Czy w ciaglem przebijaniu otworu spustowego
nalezy po czesci dopatrywaé sie tlumaczenia, dla-
czego dane, dotyczace stabego naweglania, odnosza
sie w praktyce przewaznie do zeliwa kowalnego lub
do odlewéw malych? Oté6z male przedmioty pozwa-
laja na odlewanie szybkie i ciaglym strumieniem, co
sie wigze z krétkotrwalem pozostawaniem metalu
w kotlinie. Jezeli chodzi o duze przedmioty, lub kie-
dy trzeba uzbieraé¢ duze ilosci metalu, ciagte prze-
bijanie spustu staje si¢ niemozliwem. W tym wy-
padku trzeba uciekaé sie do zbiornika. W praktyce
spotykamy sie z inng przeszkoda: metal o mafej
zawartosci wegla ma bardzo wysoka temperature
tworzenia sie krysztaléw mieszanych., Zakres mie-
dzy rzeczywista temperaturg topienia a tempera-
tura powstawania krysztaléow mieszanych staje si¢
stosunkowo waskim, i to tem wezszym, im mniejsza
jest zawartosé C; z tego wynika, ze dlugie przeby-
wanie zeliwa w zwyklym zbiorniku staje sie nie-
mozliwem i niezbednem staje si¢ zastosowanie
zbiornika podgrzewanego. .

Najwieksze znaczenie ma sklad wsadu, Panuje
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tu zgodny poglad, ze stopien (granica) naweglania
zalezy od skladu wsadu, a w szczegolnosci od po-
czatkowej zawartosci wegla.

Stwierdzono, ze:

1) Wsad biedniejszy w wegiel jest chciwszy i na-
wegla sie stosunkowo silniej, anizeli wsad bogatszy,
nie osiggajac jednakze wickszego naweglenia bez-
wzglednego.

2) Przy wyzszych zawartosciach C, okolo 3%,
naweglenie jest stabsze, anizeli tego mozina bylo
sie spodziewac,

3) Przy zawartosciach zblizonych do eutektycz-
nej, stwierdza sie czgsciej odweglenie.

Podtug Osann'a, gdy zawartosé C jest mniejsza
niz 3%, naweglanie zatrzymuje sie przy 2,7% C,
niezaleznie od ilosci stali, wprowadzonej do wsadu.

Piwowarski stwierdzil na podstawie wspomnia-
nych wyzej doswiadczen, przy okresowem (co 10—
15 min) przebijaniu otwory, ze wsady o zawarto$ci:

100% stali + 0% suréwki zawieraja 2,67% C

75% stali 4 25% suréwki zawieraja 2,857% C,
czyli naweglanie normalne, potwierdzajace do-
$wiadczenia Osann'a.

W doswiadczeniach z cigglem wypuszczaniem
metalu stwierdzil Piwowarski zmniejszenie nawe-
glania przy wsadzie skladajacym sie z 50% stali
i 50% suréwki. Zmniejszenie to wynosito 1,2 —
1,3% C. Wiyniki tych doswiadczen podane sa w na-
stepujacej tabeli: '

Zwiekszenie

Wsad e | wc

Stal : suré6wka | we wsadzie : w metalu stos&n%{/c:we

|

100 : 0 3,36 3,32 =49
80 : 20 2,66 3,26 22,5
60 : 40 T 2,03 3,19 57,2
40 : 60 1,40 2,48 77,2
30: 70 1,09 2,36 106,0
20 : 80 1,775 2,22 | 187,0
10 : 90 0,46 | 2,02 | 360,0

Liczby podane przez Olsonn'a, choé nieco zmie-
nione wskutek wplywu Si, wykazuja prawie te sa-
me wyniki:

% stali . . ; L) 25 50

% wegla we wsadzie 2,77 2,53 1,48
4 wegla w plynnym metalu 3,11 3,07 2,80
wzrost /4 C . . . . . 0,34 0,54 1,32
% krzemu . 1,34 1,33 2,59

Corsalli z ilosci 1—1,2% C dochodzi zwykle tak-
7e do 2,65—2,82% C.

Doswiadczenia Sipp'a wskazuja na prawie linjo-
wa zaleznosé pomiedzy zawartosciag C we wsadzie
a wzrostem zaw. C, wynikajacym z naweglenia,

Dane te zgadzaja sie z.otrzymanemi przez Ka-
gana przy wytapianiu Zeliwa kowalnego. Wsady
zlozone z 50% stali migkkiej i zawierajace na po-
czatku 1,38% C, dawaly srednio w metalu ptynnym
okoto 2,65% C (,Fonderie Belge").

W szeregu rézinych skladnikéw krzem posiada
najwiekszy wplyw na naweglanie. Przesuniecie
przez Si zawartosci eutektycznej C jest powszech-
nie znane. Na tem przesunigciu opiera sie czescio-
wo wytapianie Zeliwa o malej zawartosci C sposo-
bem Emmel‘a i Corsalli‘ego.

Podlug Emmel'a, juz dodatek 1% Si powoduje
zmniejszenie C o 0,2%; Corsalli bierze zawsze 2—
2,5% Si. Chwila dotaczenia sie Si do metalu powin-
na tez mieé¢ pewne znaczenie, poniewaz to dolacze-
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nie w stosownym momencie moze dopomée do
zmniejszenia naweglenia przez utlenienie: brak Si
pozwala tlenowi powietrza latwiej przeniesé swéj
wplyw na C. Wplyw innych sktadnikéw jeszcze ma-
o zbadano, ale w granicach zawartosci w normal-
nem zeliwie ich wplyw na naweglanie nie powinien
byé przeceniany,

Pozostaje jeszcze koks. Wplyw jego ilosci we
wsadzie zaznacza sig przesunieciem strefy topienia,
a zatem przesunieciern drogi, przebytej przez metal
ciekly. Zmiany ilosci koksu z 10 na 25% w doswiad-
czeniach Piwowarskiego wywotaly zwigkszenie na-
weglania o okolo 0,38—0,41% C.

Co sig tyczy jakosci koksu, to mozna powiedzieé
a priori, ze lepszy koks da stabsze naweglanie, gdyz
predzej bedzie topié i da wyzsza temperature. Lecz
dobry koks odlewniczy jest koksem twardym, trud-
no spalajacym si¢. Od niedawna wprowadzono no-
wg, ceche wartosci koksu — reaktywnosé, pod ktoéra
nalezy rozumie¢ jego zdolno§é do redukowania CO,
na CO, lub odwrotnie. Jego zdolnos$é osiagniecia
reakcji réwnowagi ustala wzér Boudouard'a:

CO, + C = 2CO — 38800 Kal.

Zjawisko reaktywnosci nie jest jeszcze nalezycie

zbadane, jak réwniez przyczyny mniejszej lub
wiekszej reaktywnosci koksu. W kazdym razie
stwierdzono zwigkszenie temperatury topienia

i przesunigcie strefy topienia. Zdaje sie, ze reak-
tywnos¢ zalezy przedewszystkiem od temperatury
koksowania w piecach koksowych, od postaci C, od
gazéw pozostajacych w porach, porowatosci koksu
1 skladu popiotu.

Wedtug Sipp'a, koks stabo reaktywny da stabsze
naweglanie, wybierajac wigc koks o matej reaktyw-
nosci mozna zatrzymaé naweglanie przy bardzo ni-
skich zawartosciach C. Wsad zawierajacy na po-
czatku 1,5% C, w okreslonych warunkach to-
pienia i przy pozostawaniu w kotlinie w ciggu
10 minut, moze wykazaé wahania zawartosci C od
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Rys. 1. Naweglanie uzyskane w zeliwiaku w zaleznosci ‘od
gatunku (reaktywnosci) koksu (wzgl. temperatury topienia)
wed!, Sipp'a.

2,5 do 3,3%, czyli 0 0,8% C. Opierajac sie na réz-
nej reaktywnosci wielu gatunkéw koksu, Sipp wy-
kreslil krzywe, pozwalajace zgoéry przewidzie¢ sto-
pied naweglania, jaki mozna spodziewaé sig otrzy-
ma¢ [rys. 1).
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Méwiac o wptywie jakosci koksu na naweglanie,
nalezy wspomnie¢ o tak zachwalanej przez Cor-
salli'egp metodzie jego ulepszania w zZeliwiaku
przez polewanie koksu mlekiem wapiennem, co ma
jakoby przeszkadzaé naweglaniu. Odpowiednio wy-

Mniej niz 015%C
od 2do Q6%C
Pertit {Q9%C)

BEELD

Periit + cementyt (wiecej niz 29C)
Przekrdj na poziome

7mm
B
@ @ WIOECHA~ Do,

1427mm 1372mm

1195mm 1144 mm

Rys. 2.

1122 mm

preta, uzytego do badan.

konany zabieg ten czyni koks trudnopalnym. Mozna
nawet w ten spos6b zupelnie przeszkodzié¢ spalaniu
Sposéb tez pozwala uniknaé zwiekszenia

koksu.

strefy topienia, a jednoczeénie zwieksza temperatu-

re¢ topienia, a zatem odgrywa prawie taka sama ro-
Piwowarski,
ani Delbenre i Lecouville nie mogli stwierdzié, jaka

le, jak staba reaktywnosé. Lecz ani

role odgrywa wilasciwie to polewanie.

Wszystkie powyzsze wiadomosci o naweglaniu

mozna stresci¢ w sposob nastepujacy:

A. Naweglanie w zeliwiaku zalezy od wielu czyn-
nikéw i moze byé regulowane przez dzialanie na:

1) sklad wsadu, '
2) szybko$¢ topienia,

3) droge, ktérag musi przebyé metal plynny,

4) czas pozostawania w kotlinie,
5) jakosé koksu.
B. Mozna uwazaé za rzecz pewna,

metalu ptynnego z koksem rozzarzonym.

C. Co sig tyczy mozliwosci naweglania w stanie
stalym i wplywu na nie gazéw i koksu, to zdania

sa podzielone.

Zeby rzuci¢ nieco $wiatla na te sprzeczne pogla-
dy, przedsiewzieto szereg préb w warunkach prak-
tycznych odlewania i topienia. Ponizej przytaczam
dane, udzielone mi uprzejmie przez p. Léonard'a,
Prezesa Stowarzyszenia Odlewnikéw w Belgji, a
stanowigce wyniki préb, wykonanych pod jego kie-
rownictwem w odlewni Société Angleur-Athus, oraz

wyciagniete z nich wnioski.

&
£ #

Ksztalt przekrojéow i wyglad odp, mikrofolografij

Ze nawe-
glanie zachodzi w kotlinie na skutek zetkniecia sie

Préba naweglania byla przeprowadzona w zeli-
wiaku na precie ze stali miekkiej, ktory przeszed?!
przez caly zeliwiak wraz ze wsadem i zostal wy-
ciagniety do zbadania.

Zeliwiak, w ktérym dokonywano préb, mial sred-
nice 1,1 m, a odleglo$é¢ od pomostu wsadowego do
dysz wynosita 4,5 m. Pret stalowy miat 52 m diu-
gosci i 22 mm s$rednicy. Préby przeprowadzono
dwoma sposobami:

1) Pret opuscit sie, osiggajac dolnym koricem po-
ziom dysz, wéwczas gdy goérny wystawal jeszcze
0 0,7 m ponad poziom pomostu wsadowego; w tem
polozeniu przetrzymano go w ciggu 15 min, poczem
wyciagnieto. Doswiadczenie to powtérzono, uzy-
skujac w obu wypadkach jednakowe wyniki,

2) Po osiagnieciu przez pret poziomu dysz wy-
ciggnieto go natychmiast.

Dlugosé preta po pierwszej probie wynosita 4,1
m, a wigc roztopito si¢ 1,1 m; po drugiej za$ 4,435
m, a wiec roztopito sie 0,765 m preta,

Prety zbadano w réznych przekrojach.

Ksztalt i wyglad mikrofotografij réznych prze-
krojow, zobrazowane na zataczonych rysunkach 2
i 3, wskazuja zaszle zmiany. Procz zmian w prze-
krojach, spowodowanych czesciowem topieniem,
dostrzec mozna surowiec szary, stal, tlenki, perlit
i perlit wraz z cementytem (przeszto 2% C).

Zeby wytlomaczyé tak réznorodny wyglad mikro-
fotografij i przekona¢ sig, jak sie naweglala stal
miekka w wiadomych warunkach, zrobiono dwie
proby.

Przekrd) w poziomie

20m 1151mm

1011mm

786mm

=
812mm

3, Ksztalt przekrojow préta uzytego do badari 2-ej
serji i wyglad mikrofotogralij tych przekrojéw.

Rys,

1) Proby cementaciji, Prob tych dokona-
no na plytkach z blachy bardzo migkkiej o wymia-
rach 100 100X 1,5 mm, ztozonych parami i przesy-
panych warstwami wegla drzewnego, )

Nagrzewano je w réznych temperaturach w cia-
gu 20—30 minut; przytem
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w temp. 850" C nie otrzymano cementaciji,
900" C cementacja uwidocznila sig po brzegach
i wynosita okoto 0,15% C, na glebokosci ok, 0,1 mm.
1000" nastapita cementacja od 0,2 do 03% C z dy-
fuzja wegla do wnetrza probek;
1150° i 1200" C cementacja od 0,3 do 0,4% C zaszla
mniej wiecej na okolo 3/i grubosci blachy.
1350" i 1400° C, naweglenie doszto miejscami do
0,9% C, przenikajac na % grubosci, W niektérych
miejscach topienie metalu i naweglenie doszto do ok.
3—4,57% C

2) Préby w piecu opalanym pylem
weglowym Prébki 100<100<1,5 mm ze stali
bardzo migkkiej umieszczono w piecu wpoblizu ko-
mory paleniskowej, gdzie temperatura wynosifa ok.

Rys. 4.

Mikrofotografja prébki naweglanej w piecu,
opalanym pylem weglowym. Pow, 300 X,

1500° C. Pozostawione tam na czas od 45 sekund
do 3 min, wykazaly w niektérych miejscach nawe-
glenie (0,96% C) na gtebokos¢ 0,3—0,5 mm., Oprécz
tego, miejscami topil sig¢ metal tam, gdzie stawal sie
bardzo weglisty (3 do 4% C) i sptywal na pozosta-
ta blache, naweglajac ja powierzchniowo. Zataczo-
na mikrofotografja wskazuje wtasnie ten wypadek.
Wyraznie na niej widaé¢ materjal, ktory splynat w
postaci metalu nadeutektoidalnego (perlit -+ ce-
mentyt). Czesé blachy, stykajaca sie z ta warstwa,
okazala si¢ perlityczna. Wyniki te sa identyczne z
otrzymanemi na pretach, szczegélnie z drugiej
proby.

Nalezy zaznaczyé, ze zjawisko topienia i nawe-
glania przeprowadzono na blasze, ktéra pozosta-
wata w piecu tylko 45 sek, co §wiadczy o szybko-
§ci, z jaka to zjawisko zachodzi.

Poza powierzchnia, po ktérej sptywal metal na-
weglony, stwierdzono wyglad rozmaity. W cze-
Sciach, ktore dostaly sie do wyzszych temperatur,
brzegi blach -obtopily sie, staly sie znacznie cied-
szemi, a pozostala czesé blachy wykazala po brze-
gach naweglenie do okoto 0,15% C na glebokosci
mniej wigeej */;, mm. -

W innych miejscach okazaly sie wzdecia wigcej
naweglone (0,6 do 0,9% C), ktérych brzegi zdawa-
ly sie mniej naweglone, utlenione 1 usiane malemi
pecherzykami,

Utlenienie brzegéw blachy pozwalato przypusz-
czaé, ze naweglanie nastgpowalto jeszcze przed to-
pieniem sie metalu. -

Préby te jeszcze nie pozwalaja sadzié o procesie
naweglania. Czy zachodzilo ono wprost przez ze-

tkniecie si¢ drobnych czastek wegla, przyniesio-
nych przez oblok pylu, stanowiacego paliwo, czy
tez przez dzialanie znacznych ilosci tlenku wegla
(CO) w tych miejscach ptomienia, w ktérych umie-
szczono blache, jakby to wynikalo z teorji cemen-
tacji.

Podkreslamy tylko, ze naweglanie blachy okaza-
to si¢ nier6wnomiernem; blacha byla jakby popla-
miona; z pomocg mikroskopu zdotano ustali¢, ze
plamy byly naweglone, co dawalo podstawy do
wniosku o miejscowem dziataniu czastek wegla roz-
pylanego. '

Préby dokonane w innej odlewni przez nagrze-
wanie kawatkow koksu, ktérym byly obtozone ka-
walki migkkiej stali, wykazaly bardzo slabe nawe-
glanie w temperaturach od 1000° do 1200°, lecz wy-
stepujace wyrazniej okolo 1300—1400°,

Z drugiej strony pret stali, nagrzany do 1350°
\lN st.rumieniu gazu generatorowego, szybko naweg-

a sie.

*
* 3

Z powyiszego mozemy wywnioskowaé, Ze:

1) Przy pierwszej prébie pret stopil sie na wyso-
kosci 1,1 m zamiast 0,765 m, jak przy drugiej, po-
niewaz pret I mogl w ciaggu 15 minutowego prze-
bywania w pozycji koricowej osiagnaé réwnowage
temperatury z podnoszacym sie do gory strumie-
niem gazéw w zeliwiakuw,

2) Przy prébie I pierwsza krople metalu zauwa-
zono na wysokosci 1,527 m od poziomu dysz. Je-
stesmy wiec sklonni uwierzyé, ze juz na tym po-
ziomie metal moze topié sie.

3) Z rys. 213 z trudem mozemy wyciagnaé wnio-
sek o sposobie naweglania.’ To samo rozumowanie
i te same uwagi dotycza prob z blachami. Sa
przekroje pretow, w ktérych otrzymujemy nawe-
glanie nieciagle (rys. 3 obr. 7), w przeciwieristwie
do poprzedniego, wyraznie zaznaczone.

4) Rys. 2 i 3 s§wiadcza, ze jest zupelnie mozliwe
naweglanie metalu w stanie stalym,

5) Narosty metalu, otrzymane w pewnych prze-
krojach, sa, naogét biorac (rys. 3 obr. 2 do 9), bar-
dzo obficie naweglone, wiec powstawaly przy punk-
cie topienia obnizonym. Te narosty moga byé po-
réwnane z wglebieniami na precie, ktére pozwalaja
przypuszczaé, ze metal z nich wyptynat i skrzept
na poziomie nizszym. Na zarzut, Ze na niZszym po-
ziomie temperatura byla wyzsza, mozemy odpowie-
dzie¢, ze to przesunigcie materjalu moglo zajsé
podczas wyciagania preta z zeliwiaka.

6) Prety I pozostawaly w zeliwiaku o 15 minut
dtuzej, anizeli prety II. Na wysokosci 1151 mm
pret w doswiadczeniu II naweglil sie¢ w znacznej
czesci przekroju. Na wysokosci 1269 mm (dosw. I)
pret stopit sie na znacznej czesci przekroju.

Mamy wigc prawo przypuscié, ze stan na rys. 3,
obr, 2 jest poczatkiem zmiany, ktéra doprowadzila
do stanu z rys. 2, obr. 4 lub obr. 7, oraz powiedzie¢,
e topienie stali nastapilo, gdy metal byt juz wstep-
nie naweglony.

T) Nieswiadomo§é, ktora ciazy nad procesem na-
weglania, nie pozwala atoli twierdzié, ze niema
stref, ktéreby uniknely naweglania w stanie stalym,
Ze zatem niema takiej czesci preta stalowego, kto-
raby sie topita w stanie sktadu pierwotnego, coby
wysoka temperatura strefy topienia czynila
mozliwem,
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Kontrola brakow w odlewni’

Napisal Inz. J. Kozarzewski,

wania calego $wiata odlewniczego. Kazda,
cho¢by najslabiej wyposazona odlewnia, wal-
czy roznemi §rodkami z wadliwemi odlewami
i stale dazy do osiagniecia jaknajlepszych wynikow.
Powszechnie zrozumiatem jest, ze koszty wlasne
ida w parze z jakoscig odlewéw, Jesli przyjmiemy
nawet, ze nie zaplacimy formierzowi za wadliwie
wykonany przez niego przedmiot i odliczymy war-
tos¢ materjatu, powracajacego do pieca pod po-

Sprawa brakéw jest przedmiotem zaintereso-

stacia zlomu, to i wéwczas strata odlewni wynosi -

okoto 60% wartosci danego przedmiotu. W wy-
padku, gdy odlany przedmiot nie jest definityw-
nym brakiem, lecz posiada usterki, ktére przed
wysyltka klijentowi trzeba usunaé w calosci lub
cze$ciowo sposobem mechanicznym, woéwczas
strata wyraza sie suma kosztéw robot dodatko-
wych.

Po krétkim tym wstepie przechodze do omowie-
nia wlasciwej kontroli brakéw, ktora z powodze-
niem stosuje juz od 5 lat w jednej z wigkszych od-
lewni krajowych. Nie ulega watpliwosci, ze przy-
toczone ponizej metody kontroli mozna zastoso-
waé w kazdej odlewni, zas prace wlozona w pro-
wadzenie systematycznej -kontroli wielokrotnie
wynagrodza lepsze i tarisze odlewy.

Poniewaz ramy niniejszego artykufu nie pozwa-
laja, na obszerniejsze omo6wienie calosci zagadnie-
nia, wigc zmuszony jestem pominaé wstgpne mani-
pulacje biura wydzialowego, poczawszy od przy-

_Grzejniki 2 Stycznla 1933¢
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Rys. 1. Dzienny plan pracy z odnotowana iloscia brakow.

jecia zaméwienia. Zatrzymam 'si¢ nieco tylko na
tych czynnosciach biura planowania, ktére maja
scisty zwiazek z kontrola brakéw.

Pierwszym etapem wprowadzenia tego systemu
bylo wyjasnienie rzeczywistej ilosci brakéw z kaz-
dego dnia i z kazdego rodzaju wytwarzanych arty-

*) R:i;rat wygloszony na Il-im Zjezdzie Odlewnikéw Pol-
skich w Warszawie w 1933 r.

kutéw. Posunigto przytem drobiazgowos$é¢ do tego
stopnia, ze wéwczas gdy wytwarzano 8 wielkosci
grzejnikéw, to badano skrupulatnie codziennie
kazdy numer osobno. To samo dotyczy wszystkich
innych artykutéw, jak rury, ksztaltki, klocki ha-
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Rys. 2, Przewidywana i rzeczywista ilo§é brakéw w styczniu
1929 r.

mulcowe, ruszty, maszynki do migsa i t. p. Dro-
biazgowosé ta, pozwolila w przyszlosci na doklad-
niejsze postawienie djagnozy.

Jak wyzej zaznaczylem, prace pierwszego eta-
.pu ograniczylem do zbadania rzeczywistego stanu.
W tym celu na dziennym planie pracy, gdzie wy-
znaczone jest zadanie dla kazdej maszyny formier-
skiej, wzglednie dla kazdego formierza, t. j. ilos¢,
jaka trzeba w danym dniu wykonaé, notowane by-
ty ilosci rzeczywiscie odlanych przedmiotéw i obok
— ilosci dobrych odlewéw oraz waga. Plan taki
pokazany jest na rys. 1.

Roéznica pomiedzy iloscia odlanych a iloscia do-
brych odlewéw wskazuje oczywiscie liczbe bra-
kéw, ktore odpadly badz odrazu w formierni, badz
w odbiorni fabrycznej. Dzienne plany pracy po od-
notowaniu produkcji wracaja do biura planowania.

Dla kazdego rodzaju odlewéw, i dla kazdej wiel-
kosci, wyznaczylem dowolnie, wedlug swego uzna-
nia, dozwolony procent brakéw, co — jak dalej zo-
baczymy — nie ma wigkszego znaczenia.

Biuro planowania, majac wypelniony plan dzien-
ny robét oraz dozwolony procent brakéw, z fatwo-
$cig wykonywa codziennie wykres Gantt'a, przed-
stawiajacy wyniki pracy w danym dniu nad danym
artykulem, Jesli rzeczywisty procent brakéw, wy-
liczony na podstawie planu pracy, byt 2 razy wigk-
szy od planowanego, wéwczas na wykresie
Gantt'a otrzymujemy 2 linje pelne, jesli za$ rzeczy-
wisty brak wynosit potowg planowanego, wéwczas
na wykresie otrzymujemy linj¢ przeciagnieta do
polowy rubryki. Wykres sporzadzony wedtug tego
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systemu wskazuje za jednym rzutem oka, czy wy-
nik jest lepszy od planowanego czy gorszy.

Po pewnym czasie, naprzyktad po miesigcy,
obliczamy $redni procent brakéw danego artyku-

B

Grzsiikd g Styczerd 1930r

2| 3|4 718197011 |13]14]15
Zaform. Ry 86 | 88 | 68 |87 |86 |89 | 85|66 |88 | 67 | 88
Brakow 12 |14 |14 |10 | 13|12 |10 7] 6| 8] 7
% Brakow

/8_"_’=—:‘—‘-—!——' —t e I
14,0 20,6 | 15| 1510135 |18 |03 | 68| 92| 80
Zaform.R, | |90 | 92 | 72 | 94| 91 | 90 |94 | 72 | 95 | 94 | 9

Brakdw 12 10 a0 99 |ta[ui9)
% Brakow P4,

13,3 |110,9| 17.1 | 128| 11,0 100| 96 | 7153|104 | 1.7 | 95
Zaform Ry |99 | 96 | 76 | 93 | 97 | 94 | 96 | 76 | 95 | 94 | 93
Brakdw 14 {01 a8l 9olwl{alaolslal 7] 8
YBraksw [ I s el

|——

149 | 115|105| 97 (703 | 85| 94| 79 | 84| 74 | 86

Zaform.Ry| | 95 | 93 | 77 | 96 | 94 | 96 |96 | 78 | 95| 90 | 92
Brakow 01918 g8l 71 6]l 8|76
% Brakéw |12

105| 8710483 |74 | 64|104 (128 84| 78|65
Zaform.Ryy| |40 | 42 | 32 | 44 |44 | 44 |44 | 30 | 44 |44 | 44

Brakéw 4 | 5| 3| 3| 4 34313312

YoBrakow (12 T
—

100(725| 94| 68|97 | 68| 97| 100| 68| 68| 4.6

Rys. 3. Przewidywana i rzeczywista ilo§¢ brakow w stycz-
niu 1930 r.

tu w danym okresie. Sredni ten procent daje nam
wytyczne dla ustalenia planu brakéw na przyszly
okres, wzglednie miesiac. Prowadzac bez przerwy
dalej te same czynnosci, pokazuje nam wykres
optycznie, czy procent brakéw jest wigkszy, czy
mniejszy W poréwnaniu z okresem poprzednim, w
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pierwszym okresie wyznaczyliSmy za maly plan
brakéw, wéwezas w nastepnym mozna poprawié,
lecz jesli rzeczywisty sredni procent brakéw byt w
ktorymkolwiek z poprzednich okreséw nizszy, zas
w nastepnych okresach powiekszyl sie, to wow-
czas nie wolno podwyzszaé planu brakoéw. Wykres
bedzie nam stale wskazywal, ze robimy gorzej,
anizeli w jakims$ z poprzednich okreséw.

System ten zmusza do osiagnigcia coraz lep-
szych wynikéw, a tem samem do okreslenia coraz
mniejszej ilosci planowanych brdkow, 1 — jesli raz
zdotalismy brak obnlzyc — to musimy dokladaé
staran, aby znowu go nie zwiekszaé.

Postaram si¢ jeszcze to przedstawié na wykre-
sach, ktore sa niczem innem, jak kopja wynikéw,
otrzymanych na skutek wprowadzenia powyzsze-
go systemu.

Jesli rzucimy okiem na wykres ,,Grzejniki, sty-
czen 1929 r.” zobaczymy, ze dopuszczalny plano-
wany procent brakéw poszczegélnych numeréw
byl 25%,20% 118%. Na wykresie widzimy, ze nie
odbieglismy znacznie od planu, wahania sa nie-
znaczne i, z wyjatkiem kilku dni, w znacznej wiek-
szo$ci sa mmiejsze od planowanych.

Poniewaz sredni procent brakéw w 1929 r, byt
18%, 14% 1 12%, wigc na wykresie 3 za styczen
1930 r. sa juz te cyfry wprowadzone do planu. Wi-
dzimy znowu tutaj tendencje znizkowa. Posuwajac
si¢ systematycznie dalej, zobaczymy na wykr, 4
za styczen 1931 r. plan brakéw 12%,10% 19%, na
wykr 5 za styczer 1932 r. plan brakéw 8%, 6%
i5%, zas w konicu na wykr, 6 widaé juz wyraznie
poprawe, gdyz nietylko kazda wadliwa sztuka bar-
dziej si¢ tu uwydatnia, lecz i czarnvch linij jest co-
raz mniej.

Dla lepszego uwidocznienia i pordéwnania, wy-
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Rys. 4, Przewidywana i rzeczyw1sta ilogé brakow w stycz-
niu 1931 r,

ktéryni dowolnie wyznaczalismy brak dozwolony.
Jak widzimy, dowolnosé jest tylko w pierwszym
okresie lub miesiacy, gdyz i juz w nastepnych okre-
sach dowolnosé si¢ korczy i jestesmy skrepowani
wynikami poprzedniemi, Moze si¢ zdarzyé, ze w

Rys. 5. Przewidywana i rzeczywista ilo§é brakow w stycz-

niu 1932 r,

konatem wykres 7, ktéry obrazuje wyniki ze
stycznia 1933 r. przy planie brakéw ze stycznia
1929 r. Widzimy tutaj wlasciwie juz punkty, a nie
linje. W miejscach, gdzie niema kresek, nie bylo
wcale brakow,
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Jak juz wyzej zaznaczylem, wykresy sa ujete w
taky forme, aby wzrokowo, nie zaglebiajac sie w
cylry, mozna bylo, za jednym rzutem oka, okreslié,
czy procent brakéw jest wiekszy, czy mniejszy od
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Najwazniejsza kwestja jest postawienie wlas-
ciwej djagnozy, gdzie lekarzem musi byé¢ facho-
wiec, t. j. kierownik odlewni, jego asystent lub

majster. Od umiejetnega i  trafnego okreslenia
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Rys. 6. Przewidywana i rzeczywista ilo§¢ brakéw w stycz-
niu 1933 r.

planowanego, o co w danym wypadku gltéwnie cho-
dzi, Natomiast jesli ktérakolwiek pozycja nas za-
interesuje bardzo wielkiem przekroczeniem lub
malym brakiem, woéwczas odczytujemy podane tam
cyfry. Forma takiej kontroli brakéw daje kierow-
nictwu juz nastepnego dnia po odlewie catkowity
obraz przebiegu odlewania i wynikéw produkecji z
dnia poprzedniego. Wszelkie bledy dadza sie w
pore zauwazyé i, po zanalizowaniu ich, juz w dniu
nastepnym mozna dazyé do ich usuniecia, niekiedy
za$ udaje sie usunaé je calkowicie,

Prowadzenie wykres6w nie wymaga wielkiego
wysitku, ani specjalnego personelu. Wystarczy je-
den brakarz, ktory jednocze$nie prowadzi kontro-
le produkcji, i jeden pracownik umystowy, ktéry
zajmuje si¢ wykresami brakéw w ciggu p6t godzi-
ny dziennie. W zakladach, o ktérych mowa, pro-
wadzimy kilkadziesiat réznych wykreséw, a wigc
wykresy produkeji, wykresy obcigzenia odlewni,
bezczynnosci maszyn i miejsc pracy, kosztéw wlas-
nych poszczegélnych artykuléw, zarobkéw robot-
niczych, wykresy skladéw materjaléw i remanen-
ty wyrob6w, wykresy kosztow ogélnych warszta-
towych, dajace obraz przekroczed, wzglednie
oszczednosci w stosunku do preliminowanego bu-
dzetu i wiele jeszcze innych wykreséw, a wszyst-
ko to wykonywa jeden pracownik. Cala ta praca
ma na celu usprawnienie metod fabrykacji i pota-
nienie produkcji, bedac jednocze$nie bardzo po-
waznym czynnikiem psychologicznym i wycho-

' wawczym dla pracownikéw odlewni.

Skoro juz poznalismy dokladnie wlasny warsztat
i wyjaéniliémy, jakie ilosci brakéw otrzymujemy
na poszczegélnych kategorjach odlewoéw, przecho-
dzimy do nastepnego etapuy, t.j. do badania przy-
czyn oraz do postepowania celem ich usu-
niecia.

Rys. 7. Zmniejszenie ilosci brakéw w okresie styczen 1929 —
styczen 1933 r,

przyczyn zaleza dalsze wyniki leczenia. Doswiad-
czenie nas uczy, ze nie nalezy bada¢ kazdej sztu-
ki odlewu osobno, lecz kazdy artykul z danego
dnia traktowa¢ jako odrebna calosé, i ze stanu tej
catosci wyciagnaé wnioski.

rzewaznie spotyka sie, ze przyczyn brakéw
jest kilka, wowczas przedewszystkiem winien nas
zainteresowaé¢ ten wypadek, ktéry powtarza sig
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Rys. 8, Ilos¢ odlewéw z drobnemi usterkami w stosunku do
ilosci brakoéw.

najwieksza ilo§é razy. Po usunieciu tego najwaz-
niejszego szkodnika, otrzymujemy odlewy, w kté-
rych dominujaca role brakéw odgrywa inna przy-
czyna. Postepujac podobnie dalej, dochodzimy
stopniowo do coraz to mniejszych ilosci brakow,
az opanujemy je tak, ze beda tylko braki wypad-
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kowe. Najtrudniejsza walka z brakami jest wow-

" czas, gdy powstaja one z powodu nieumiejetnosei
formierza. Woéwczas potrzeba juz dluzszego czasu
na jego wyszkolenie, a przez ten czas zmuszeni
jestesmy tolerowaé odlewy wadliwe. Wypadki ta-
kie sa nieuniknione, gdyz kazda odlewnia musi wy-
chowaé dla siebie swéj wlasny personel, a wykre-
sy woéwczas mbéwia o postgpach pracy.

Pare lat temu, z braku wykwalifikowanych sit
formierzy maszynowych, wzielismy zwyklych mto-
dych robotnikéw placowych, ktérzy obecnie wy-
robili sie na fachowcéw, a nawet 2-ch z nich za-
liczamy dzi§ do najlepszych naszych formierzy
maszynowych.

W niniejszym referacie nie wspominam o przy-
czynach wadliwych odlewéw, poniewaz tematem
moim jest opis jednego ze sposobéw kontroli bra-
k6éw. Pozatem o przyczynach tych byla mowa w
referacie p, inz. K. Gierdziejewskiego *) na I Zjez-
dzie Odlewnikéw, ktéry to referat w bardzo wiel-
kim stopniu ulatwit mi stawianie djagnozy.

Na zakoriczenie chcialem poruszyé trzeci etap
pracy nad polepszeniem odlewéw, Nie wszystkie
usterki i defekty odlewnicze, aczkolwiek zauwa-
zone i rozpoznane, klasyfikujg odlew do kategorji
brakow definitywnych. Pewne kategorje wad sa
uleczalne przy pomocy dodatkowych operacyj me-
chanicznych, inne sa nieuleczalne, jednak uznane
przez odbiér fabryczny za zdatne do przyjecia i
moga byé zastosowane wedlug przeznaczenia.

Tem niemniej dazylisSmy do zmniejszenia nie-
tylko wad dyskwalifikujacych odlew, lecz i defek-
tow drobnych, gdyz te ostatnie wplywaja na po-
ziom i klase odlewéw. Po opanowaniu kontroli
ilosciowej i jakosciowej brakéw odlewniczych, sta-
ralismy si¢ ujaé procentowo i sposobem wykresl-
nym ilo§¢ odlewéw, posiadajgcych nieznaczne
usterki,

Po wielu zabiegach i badaniach kazdego po-

") FPrzegl, Techn. 1931, 70, str. 511—517.

szczegolnego artykulu masowego doszlismy do na-
stepujacych spostrzezen;

1) Zaleznie od ilosci brakéw danego artykulu
masowego, zawsze znajdujemy proporcjonalna
ilos¢ usterek w odlewach dobrych, czyli ze stosunek
ten, biorac praktycznie, jest wielkoscia stala,.

2) W kazdym rodzajw odlewdéw, stosunek pro-
centu brakéw do procentu odlewédw z drobnemi de-
fektami jest inny i zmienia sie w zaleznosci od wie-
lu powodéw, miedzy innemi od warunkéw technicz-
nych, ksztattu formy i t. p.

Wykres 8 przedstawia ilo$é odlewéw z drobnemi
usterkami w stosunku do ilosci brakéw. Jesli na osi
pionowej wykresu oznaczymy procent brakéw defi-
nitywnych, to na osi poziomej odczytujemy na prze-
cieciu z prosta A procent usterek odlewniczych w
odlewach przyjetych, uznanych za dobre. Prosta A,
znaleziona praktycznie, jest stala dla danego arty-
kutu,

- Stad wniosek, ze jesli zmniejszymy ilosé tych
drobnych usterek, zmniejszymy réwniez odpowied-
nio i ilo§¢ definitywnych brakéow. ,

Skoro zauwazyli§my, ze ilo¢ usterek w odlewac
jest w $cislym zwigzku z definitywnemi brakami,
zaczelismy opracowywaé metody walki nawet z nie-
znacznemi defektami, nie powodujgcemi w rezulta-
cie brakéw odlewéw. Diugi czas musielismy prze-
konywa¢ formierzy o znaczeniu tych drobnych uste-
rek. Zawsze spotykaliémy sie z ttomaczeniem, ze
sPrzeciez to nic nie szkodzi”, ,tu bedzie obrabiane",
lub ,tego nie bedzie widaé".

W koficu zaczeliSmy premjowaé odlewy dobre
bez defektéw z winy formierza i wyznaczylismy
punkty karne za poszczegélne defekty. Punkty te,
przeliczone na gotéwke, zmniejszaty lub powiek-
szaly zarobek robotnika.

Po pewnym czasie dalo to oczekiwany wynik.
Przez staranne przygotowanie formy i rdzenia,
uwazne wlozenie rdzeni i ztozeni¢ formy, $cisle sto-
sowanie sie do tablic przekrojow wlew6éw, zmniej-
szyly si¢ znacznie wypadki odlewéw chorych, a —
co za tem idzie — i ilos¢ definitywnych brakéow.

VIII Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Pradze

Napisal Ini. K. Gierdziejewski, Warszawa.

su Odlewniczego nastapito dnia 9-go wrze-
énia r. b. w sali Bibljoteki miejskiej w Pra-
dze. Zjazd ten zorganizowany zostal przez
Czechoslowackie Stowarzyszenie Zawodowe Od-
lewnikéw w mysl uchwaly Komitetu Miedzynaro-
dowego Stowarzyszeri Odlewnikéw (Comité Inter-
national des Associations Techniques de Fonderie)
w 10-letnia, rocznice zalozenia organizacji odlew-
niké6w w Czechostowaciji. Wypada przeto na wste-
pie powiedzieé¢ sléw kilka o drogach rozwoju i sta-
nie obecnym tej organizacji (Ceskoslovensky Od-
borny Spolek Slevarensky, C. O. S. S.).
Stowarzyszenie to, zatozone w roku 1923 z ini-
cjatywy Profesora Dr. mont. F. Piseka, obejmuje
nietylko przemyst odlewniczy, lecz w duzym stop-
niu zwigzane jest i z przemystem hutniczym. Sto-

Otwarcie VIII-go Miedzynarodowego Kongre-

warzyszenie posiada w chwili obecnej cztery od-
dzialy: w Pradze, Brnie, Pilznie i Morawskiej
Ostrawie i liczy przeszto 400 czlonkéw, zwiazanych
z odlewnictwem badz praca zawqdows, badZ na-
ukowa. Rzeczywistymi czlonkami C. 0.S. S. moga
byé osoby fizyczne — przemystowcy i dyrektorzy
przedsiebiorstw odlewniczych, inzynierowie, tech-
vicy i majstrowie, zatrudnieni w odlewniach i hu-
tach, oraz osoby prawne — przedsiebiorstwa od-
lewnicze. Z ogélnej ilosci okolo 400 odlewni, zare-
jestrowanych na terenie Czechostowacji, przeszlo
60 zaktadow, w tej liczbie wszystkie wicksze, zali-
czone sg do rzeczywistych cztonkéw Stowarzysze-
nia i swojemi zapomogami wspieraja znacznie roz-
woj C. O. S. S.

Zarzad Stowarzyszenia zlozony jest z przedsta-
wicieli wszystkich czterech oddzialow, przyczem
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uwzgledniono wdziat w nim w odpowiednim stosun-
ku zaréwno przedstawicieli przemystu odlewnicze-
go, jak i nauki oraz techniki odlewniczej.

Wplywa to bardzo korzystnie na program prac
Stowarzyszenia i daje mozno$§é poruszania i opra-
cowywania zagadnied najbardziej aktualnych.

Wedlug statutu Stowarzyszenia, prace jego po-
$wiecone s przedewszystkiem zagadnieniom $cisle
technicznym, nie wyklucza to jednak, ze zajmuje
sie¢ ono rozwazaniem zagadnied organizacyjnych,
kalkulacyjnych, a czesciowo i gospodarczych, zwia-
zanych z odlewnictwem czeskoslowackiem. Zagad-
nieniom nauczania i doksztatcania C. O. S. S, po-
siwl/viqpa tez duzo uwagi i ma na tem polu duze za-
stugi.

Miesigcznik ,,Strojnicky Obzor", jeden z organéw
ogolnego Stow. Inzynieréw czechostowackich, jest
zarazem - organem Stowarzyszenia Odlewnikéw
i przynosi, poza pracami oryginalnemi, streszczenia
wazniejszych artykuléw z prasy odlewniczej cate-
go Swiata,

Po tych informacjach o organizatorach Zjazdu,
przejdziemy do samego przebiegu obrad. Po stowie
powitalnem prof. Dr. mont. F. Pisek'a, prace Zjaz-
du otworzyl, w imieniu Rzadu Republiki Czecho-
stowackiej, p. Minister Robét Publicznych, inz. Do-
stalek, Powitalne przeméwienia wyglosili nastepnie
przedstawiciele delegacyj zagranicznych: amery-
kanskiej, angielskiej, belgijskiej, francuskiej, hisz-
- pariskiej, holenderskiej, niemieckiej, polskiej, we-
gierskiej i wloskiej, Przeméwienie w imieniu dele-
gacji polskiej, wygtoszone przez p. Inz. J, Buzka,
przyjeto hucznemi oklaskami. Naogél przybylto ok.
100 delegatéw zagranicznych, reprezentujacych 12
panstw. Najliczniejsza byla delegacja angielska.
Delegacja polska sktadala sie z 9 oséb.

Ogélna liczba referatéw, zgloszonych na Zjazd,
wyniosla 40. Zamienne referaty, t. j. referaty ofi-
cjalne, zgloszone byly przez Stowarzyszenia Od-
lewnicze: Francji, Holandji, Anglji, Hiszpanji, We-
gier, Ameryki, Polski i Niemiec. Reszta referatéw
opracowana zostala przez czlonkéw C. O. S. S.

Wszystkie referaty byly zawczasu wydrukowane
i doreczone czlonkom Kongresu w dniu otwarcia
Zjazdu; prace za$§ Zjazdu podzielone na kilka sek-
cyj.

Zagadnienia podstawowych surowcdw
produkcji odlewniczej ujete byly w 16 referatach,
z ktérych trzy omawialy suréwke, cztery — koks,
trzy — materjaly ogniotrwale, jeden — grafit, je-
den — materjal drzewny na modele, cztery — pias-
ki formierskie.

Zagadnienia gotowego odlewu ujmowato
15 referatow, z tego zeliwu zwyklemu pos$wiecono
osiem prac, zeliwu kowalnemu dwie, staliwu dwie,
za$ metalom niezeldznym trzy.

Wreszcie zagadnienia topienia i konstru-
kcji piecéw oméwione byly w dwéch refera-
tach, a zagadnienia 0 g 6lne — w siedmiu.

Z pierwszej grupy referatow wyrdznié nalezy: za-
mienny referat Belgijskiego Stowarzyszenia Odlew-
nik6éw ,,O reaktywnosci koksu" oraz prace inz. S e-
belik'a p. t. ;Koks i jego fabrykacja”, omawiaja-
cg metody fabrykacji w dobrze znanej polskim od-

lewnikom koksowni ,Ignacy” w Morawskiej Ostra-
wie.

Rowniez ciekawe sa referaty: Dr. inz. Robi-
tschek'a, omawiajacy sprawe ogniotrwatego ob-
murza zeliwiakéw i prof. inz. K. Ryska p. t.
wPrzyczynek do ustalenia wartosci drzewa na mo-
dele”.

Dalej z pierwszej grupy zastuguja na wyréznie-
nie wszystkie cztery referaty, po§wigcone piaskom
formierskim, a mianowicie:

Dr. Inz. Lepp — Wplyw gatunku piasku formierskiego
na wlasnoéci wylrzymaloéciowe odlewu — zamienny referat
Holenderskiego Zwigzku Odlewnikéw.

Prof. Dr, Inz. A, Glazunow — Zwiazek miedzy iloscia
koloidéw i spoistoscia piasku formierskiego.

Prof. Inz. A, Mitinsky — Wlasnosci piaskéw formier-
skich w wyzszych temperaturach.

Inz. B. Holman — Wplyw nagrzewania na spoistosé
piasku formierskiego,

Z drugiej grupy nalezaloby wymienié referaty za-
mienne, zloZzone w imieniu:

a) ,The Institute of British Foundrymen" — Inz. C. H.

ain — ,Wewnetrzne odbielanie sie szarej suréwki”,

b) Stowarzyszenia Odlewnikéw Hiszpasiskick — Prof. N.
J. Alcacer — ,,Z doswiadczen nad wytrzymaloscia Ze-

liwa".

¢) Association Technique de Fonderie — Prof. A. Porte-
vin — ,Lejnosé i skurcz stopéw magnezu”,

oraz zbiorowy referat inzynieréw Zakladéw Skody w Pilz-
nie — Dr, V, Novy, Dr. Valenta i Inz. Chovorinov:
yPoréwnanie zeliwa w prébce i odlewie” i referat

Dr. Inz, Storek'a — ,Wplyw konstrukcji na odlewy ze
staliwa specjalnego”.

Z referatéw trzeciej grupy wymienie wymienny
referat , Verein Deutscher Giessereifachleute” Dr.
Inz. A. Achenbacha ,O granicach wydajnosci
zeliwiakow'' i referat Inz. Kaner'a,O mozliwych
oszczedno$ciach na wlewach i wychodach”.

Do tejze grupy zaliczyé trzeba wymienny referat
inz. J, Buzk a, Teoretyczne uwagi o budowie plo-
mieniakéw odlewniczych”, ztozony w imieniu Kota
Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Technikéw Pol-
skich w Warszawie.

Poza referatami i dyskusja nad niemi, program
Zjazdu przewidywal zwiedzenie szeregu zakladow
przemyslowych w Czechoslowacji. Zorganizowane
to zostato w ten sposéb, ze, po zwiedzeniu zakladow
w okolicach Pragi, mianowicie wytwérni Czesko-
moravska-Kolben Danek, S. A., Huty Poldi i in.,
uczestnicy Zjazdu odbyli okrezna podréz trzydnio-
wa, specjalnym pociagiem, zwiedzajac Zaklady Hut-
nicze w Witkowicach, Trzyrdcu, kopalnie wegla
i koksownie ,Karolina", ,Franciszek” i ,Ignacy”
w Morawskiej Ostrawie, Zaklady Bat'a w Zlinie,
odlewnie w okolicach Brna oraz — na zakoriczenie
Zjazdu — Zaklady Skoda w Pilznie i Zaktady ,Za-
padoceské tovarny kaolinové a samotové", ktore sa
dostawcami wysokowartosciowych materjalow og-
niotrwatych dla wielu hut polskich.

Wycieczki te, o charakterze technicznym, prze-
platane byly zwiedzaniem ciekawczych objektow
o charakterze ogélnym; a wiec w okolicach Pragi
uczestnicy Zjazdu mieli moznoéé zwiedzenia Zamku
Karlstein, fundowanego przez krola Karola IV w.
r. 1348, oraz stynnego Zamku Konopiste, stanowia-
cego przed wojna wlasnosé Habsburgow, w ktérym
umiescil swe bogate zbiory mys§liwskie nastepca
tronu Franciszek-Ferdynand d’Este. W okolicach
Blanska mogliémy ogladaé stynne groty stalaktyto-
we oraz przepas$¢ ,Macochy”, jak réwniez pole
bitwy pod Austerlitz w r. 1805. -

W Pilznie zademonstrowano stynne Browary pil-



zeniskie ,,Me§'ansky pivovar”, ,Prazdréj” 1 wielo-
kilometrowe piwnice (9 km) tego jedynego w swoim
rodzaju browaru,

Jednoczesnie z Miedzynarodowym Zjazdem Od-
lewnikéw odbyly sie dwa posiedzenia migdzynaro-
dowych organizacyj, wylonionych przez poprzed-
nie Kongresy. Mianowicie zebral sie, pod przewod-
nictwem prof. A. Portevin'a, Komitet Badari Zeli-
wa (,Comité International des Essais des fontes”),
ktéry po wyshuchaniu protokulu poprzedniego po-
siedzenia, ogloszonego catkowicie w ,Bulletin de
I’Association Technique de Fonderie” 1933 r.
Nr. 8*), przeprowadzil dyskusje nad wynikami ba-
dan zeliwa w okresie pomigdzy posiedzeniem z r.
1932 a 1933, w wyniku ktérych wyloniona zostalta
podkomisja, w osobach p. inz. Leonard'a — preze-
sa 1'Association Technique de Fonderie de Bel-
gique, dr. inz. Mauersbergera — przedstawiciela
Niemiec i prof. Fr. Pisek'a, ktéra podjeta si¢ prze-
prowadzenia badan wplywu ksztattw prébki na wy-
niki badania, pod warunkiem przeprowadzenia tych
badan przez dwa laboratorja na prébkach jedno-
czeénie lanych i w jednakowych warunkach topio-
nych. Poza tem zatatwiono szereg spraw organiza-

~cyjnych i przyjeto zgloszenie autora tych uwag w
imieniu Kota Odlewnikéw o zaliczeniu przedstawi-
cieli Polski do ,,Comité International des essais
des fontes',

Réwnoczesnie, pod przewodnictwem p. Inz. Maas
Geesteranus'a, prezesa Komitetu na r. 1933, odbylo
sie podczas Kongresu posiedzenie ,,Comité Interna-
tional des Associations Techniques de Fonderie”,
w ktérego sktad wchodzg m. in. pp. inz. J. Buzek

*) Streszczony bedzie w jednym z nastepnych zeszytéw
Przegl. Techn.
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BUDOWNICTWO.

Schrony przeciwgazowe.

W wypadku alarmu gazowego ludnoéé zagrozonej okolicy
powinna znalezé bezpieczne schronienie w t. zw. schronach
przeciwgazowych. Schrony w miastach najlepiej jest insta-
lowaé w podziemiach budynkéw mieszkalnych lub przemy-
slowych, gdzie nalezy na ten cel przystosowaé pomieszcze-
nia o odpowiedniej szczelno§ci i wytrzymatosci konstrukeii,

Zwyktle sciany, murowane na zaprawie wapiennej, nie $a
dostatecznie szczelne ze wzgledu na przenikanie gazéw; na-
lezy je uszczelnié przez wyprawienie nieprzepuszczalna po-
wloka z bituméw, szkla wodnego i t. p.

Stropy powinny byé réwniez w podobny sposéb uszczel-
nione oraz przystosowane do obcigZen, jakim moga ulegaé
'w wypadku zawalenia si¢ wyzej polozonych kondygnacyi.
Pod istniejacemi stropami nalezy wykonaé odpowiednio
mocne podciagi i dodatkowe podpory, a z géry nalezy strop
pokryé workami z piasku dla zfagodzenia dynamicznych
uderzer walacych sig ciezaréw.

W nowobudowanych budynkach mozna te wymagania
uwzglednié zawczasu przez wykonanie odpowiedniej kon-
strukeji.

Okien i jakichkolwiek otworéw, poza drzwiami wejscio-
wemi, nalezy o ile mozno$ci unikaé. Nie powinno byé takze
w schronie przeciwgazowym przewodéw wodociggowych,
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i inz, K. Gierdziejewski, jako przedstawiciele Pol-
ski od chwili zalozenia Kota Odlewnikéw, t. j. od
pieciu lat. Z innych krajow wchodza do tej orga-
nizacji przedstawiciele: Anglji, Belgji, Czechosto-
waciji, Francji, Hiszpanji, Holandji, Luksemburgu,
Niemiec, St. Zjedn. Am. Péln., Szwecji, Wegier
i Wtoch.

Zadaniom oraz dzialalnosci tej organizacji za-
mierzamy w najblizszej przyszlosci poswiecié¢ osob-
ny artykut, nie bedziemy wiec wchodzié tu w szcze-
goly jej prac. Nadmienié¢ tylko nalezy, ze po za-
twierdzeniu terminéw i miejsc zwolania najbliz-
szych Kongreséw Odlewniczych: w r. 1935 w Bruk-
seli, a w r. 1936 w Niemczech, oméwiono sprawe
miedzynarodowej wymiany studentéw, wydawnic-
twa ilustrowanego slownika odlewniczego w 6 je-
zykach (w tej liczbie i w polskim), zamiennych re-
feratow na Zjazdy Migdzynarodowe oraz sprawy
finansowo-organizacyjne, poczem przeprowadzono
wybory wladz na r. 1934, w wyniku ktérych preze-
sem ,,Comité International des Associations Tech-
niques de Fonderie" zostal prof. dr. mont. F. Pisek,
za$§ wice-prezesem autor sprawozdania niniejszego.

Organizacja Zjazdu stata na bardzo wysokim po-
ziomie, za§ goScinno§¢ gospodarzy oraz specjalne
wyréznienie czlonkéw delegacji polskiej i wyrazne
podkreslenie wobec licznych delegacyj zagranicz-
nych Scistej wspélpracy odlewnikow polskich i cze-
skich zasluguja na specjalng uwage.

W imieniu delegacji polskiej pozwole sobie ta
droga ztozyé podzigkowanie p. Prof. Fr. Pigek'owi,
inz, Dyr. Nowy'mu oraz wszystkim czlonkom Ko-
mitetu Zjazdowego za otoczenie nas goscinna opie-
ka i stworzenie warunkéw, ktére pozwolily nam od-
czué, ze jesteSmy w otoczeniu narodu bratniego,
jaknajserdeczniej do nas ustosunkowanego.

TECHNICZNYCH

kanalizacyjnych i elektrycznych, ktére, obnizajac szczelnosé
pomieszczenia, moga ufatwi¢ dostep gazéw.

Ogwietlenie z sieci miejskiej nie powinno byé wogéle bra-
ne w rachube, tembardziej, ze w wypadku ataku gazowego
elektrownia moze przerwaé dostarczanie pradu. Swiatlo
§wiec i lamp naftowych tez nie jest pozadane, poniewaz po-
chlania tlen powietrza. Najwlasciwsze jest o$wietlenie z
miejscowych akumulatoréw, lub nawet z elektrycznych la-
tarek kieszonkowych.

Na szczegdlng uwage zastuguje wykonanie otworéw wejs-
ciowych. Drzwi podwéjne, wykonane w sposéb najbardziej
zabezpieczajacy od przenikania gazéw, z mocnego drewna
lub blachy stalowej, winny byé osadzone na ramie z podwoj-
nym wpustem, ktéry nalezy uszczelnié przez zalozenie woj-
toku, nasyconego olejem Inianym, pasm z migkkiej $cisliwej
gumy i t. p.

Drzwi nalezy pokryé powloka pokostows lub tez bitumicz-
na. Wyjécie ze schronu nie powinno prowadzié bezposrednio
nazewnatrz budynku, lecz do innego zamknigtego pomiesz-
czenia, Nalezy przewidzie¢ Iacznosé schronu ze §wiatem ze-
wnetrznym (telefon i t. p.), Schron powinien by¢ zawczasu
zaopatrzony w $rodki zywnosci, wode do picia oraz naczy-
nie z wapnem chlorowanem dla odkazania oséb, ktére moga
wej§é do schronu w czasie ataku, i dla dezynfekeji miejsca
ustgpowego. ’

Objeto$é schronu mozna wyliczyé, przyjmujac ze czlowiek
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dla podtrzymania swej egzystencji potrzebuje 1 m® powietrza
na godzing (wedl, in. danych literatury — 3 m?®, Przyp. Red.).

Jezeli wigec po dokonanym alarmie zuzyte zostana 3 go-
dziny na przeczekanie czasu do rozpoczecia ataku, czasu
trwania samego ataku i czasu odgazowania ulic, to na kazda
osob¢ potrzeba mie¢ 3 m® pomieszezenia. Na 10 os6b po-
trzebny wiec jest schron o powierzchni podlogi 3X4 m
i wysokosci 2,5 m.

Przystosowane na schron gazowy pomieszczenie moze byé
oczywiscie uzywane w czasie pokoju na inne cele, powinno
jednak by¢ calkowicie wykoriczone i zupelnie przygotowane
do speinienia swej giéwnej roli. Nie nalezy odraczaé wy-
kofczenia schronu gazowego az do chwili bezposredniego
niebezpieczedstwa, gdyz wtedy mozemy wiele przeoczyé
lub nie byé w stanie wykonaé niezbednych zabezpieczen.

(Der.Bautenschutz 1933 r,, zesz. 7).

ELEKTROTECHNIKA.
Akumulator alkaliczny Drumma.

Przed kilkoma laty dr. James Drumm zbudowal akumula-
tor alkaliczny, o ktérego pracy i szczegélach wykonania
braklo do tej pory écistych danych, gdyz trzymane sa one w
tajemnicy. Nieznane sa zaréwno rodzaje tworzyw, zasto-
sowanych na elektrody i elektrolit, jak i procesy chemiczne
zachodzace przy przeptywie pradu. Akumulator Drumma
nalezy, podobnie jak i Edisona, do t. zw, akumulatoréw alka-
licznych, Wedlug wiadomosci, jakie sie ostatnio ukazaly,
mozna sobie wyrobié niejaki poglad co do istoty akumula-
tora, ktéry w przyszloéci odegra zapewne wybitna role.
Plytki dodatnie zawierajg jako mase czynng ilenek nikly,
sprasowany miedzy warstwami platkéw niklu, Plytki ujemne
tworzg druty niklowe umocowane w poniklowanej kracie
zelaznej. Elektrolit sktada si¢ z tugu sodowego, zawierajace-
go w roztworze tlenek cynku.

Konstrukcja akumulatora Drumma jest bardzo silna, czas
pracy — bardzo diugi, przekracza 10 lat, Godne uwagi jest
wysokie napiecie i bardzo maly op6r wewngtrzny tego aku-
mulatora, wynoszacy dziesigta czeéé starych akumulatoréw
alkalicznych. Ladowanie odbywa sie nadzwyczaj szybko, tak
Ze np. przy zastosowaniu tego akumulatora do napedu loko-
motyw elektrycznych, moze byé uskutecznione w czasie po-
stoju na stacji. W ten sposéb zaopatrywanie w energje by-
toby uniezaleznione od centralnych stacyj natadowezych, co
ma ogromne znaczenie, szczegblnie dla lokomotyw i samo-
chodéw elektrycznych. [Railway Eng., wrzesien 1933,
" str. 280).

ODLEWNICTWO.
Cieklosé¢ elektrostali,

Prof. Portevin nazywa ciekloscia (fr. coulabilité, niem.
Diinnfliissigkeit, ang, castability), zdolnosé metalu cieklego
do wypelniania formy. Cieklo$é zaleiy od calego szeregu
czynnikéw, jak: temperatura, skfad chemiczny metaly, obec-
noéé pewnych sktadnikéw lub polaczenie kilku sktadnikow

W. Z.

M.T.

razem, ksztalt powierzchni formy, jej wilgotnosé, jej tempe- -

ratura, ognioodporno§é materjatéw formy, szybkosé przeply-
wu metalu w formie, wywotana mniejsza lub wicksza wyso-
koscia, z jakiej metal sptywa do formy.

Mierzenie temperatury odlewanej stali praktycznie nie
jest opanowane, poniewaz odbywa sie zapomoca pirome-
tréw optycznych w warunkach bardzo niesprzyjajacych. Inz.
Ugo Gabino proponuje stosowaé do okreslania cieklosci spe-
cjalna forme piaskowa z zaformowana spirala, odlewana bez-
posrednio zapomoca pionowego wlewu. Model jest catkowi-
cie wecisniety w dolna czed§é skrzynki formierskiej, w gornej
za$ pozostaja tylko znakowania, odlegle jedno od drugiego

PRZEGLAD TECHNICZNY

603
o 50 mm, wedlug ktorych okresla sie cieklosé. W stanie roz~
winietym spirala, posiadajac 20 znakéw, réwna sie dlugosei
jednego metra. Przekréj spirali jest trapezowy. Plynna stal
bierze si¢ bezposrednio z pieca zapomoca zwykle uzywanych
w stalownictwie lyzek. Dla uniknigcia ewentualnego wplywu
wysoko$ci wlewania stali oraz dla zachowania jednakowych
warunkéw préby, opiera sie lyzke na odpowiedniej podstaw-
ce ustalonej wysokosci,

Autor podaje, Zze przed wykonaniem tych badan, w oba-
wie niedolanych odlewéw, lano stal o cieklodei 18 — 20
punktéw spirali, co odpowiada temperaturze 1 600°C, wedt.
pirometru optycznego; po zastosowaniu wynikéw badan
obnizono cieklosé do 12 punktéw, co odpowiada tempera-
turze ok, 1550° C, a dla grubych
7 punktéw, t. j. do 1490°C,

Na cieklos¢ stali wplywa tez gatunek i postaé masy for-
mierskiej. Stwierdzono, Ze formy ze zwykiego piasku pol-
nego na mokro zmniejszajg cieklo§é w poréwnaniu z forma-
mi wykonanemi na sucho z tego samego piasku: dodanie
pewnej ilosci dekstryny do tego samego piasku umozliwia
otrzymanie tej samej cieklosci, jak przy formie suchej, Ma-
lowanie form nie wywiera znacznego wplywu na cieklodé
stali, ‘

Autor stwierdzil nadto, ze cieklog§é nie zalezy od ciénie-
nia, pod kiérem zalewa sie formy: pomiedzy spiralami odla-
nemi z tej samej wysokoéei z kadzi recznej oraz z kadzi z
korkiem, zawierajacej setki kg stali, otrzymywano nieznacz-
ne réznice. Natomiast dlugoéé spirali znacznie wzrasta przy
zwigkszeniu zaledwie o kilka centymetréw odleglosci po-
migdzy kadzia a formg ze spirala.

Skiad chemiczny stali oraz sposéb jej fabrykacji nie wy-
kazal wyraznego wplywu na cieklo$é. Jedynie wyraZnie wy-
stepuje dodatnio wplyw krzemu. Spirale zalewane przed do-
daniem zelazo - krzemu, a zalewane po uplywie kilku minut
po dodaniu zZelazo - krzemu daly wyniki wyraznie odmienne;
mianowicie po dodaniu zelazo-krzemu cieklosé kilkakrotnie
zwickszala sie.

odlewéw nawet do

Autor koriczy artykul przekonaniem, ze podana préba
cieklosei stali ma rzeczywista warto§é praktyczna i moie
dopoméc do otrzymania lepszych odlewéw staliwnych. (M e-
tallurgia Italiana, 1932, zesz. 3).

0. M.

Bibljografja

Zwiazek Polskich Hut Zelaznych, Sprawozdanie z dzialalno-
noSci w r, 1932, Warszawa 1933,

W ostatnich dniach pazdziernika r. b. ukazalo sie drukiem
sprawozdanie Zwiazku Polskich Hut Zelaznych, zawierajace
opis dziatalnosci hutnictwa w r. 1932, Ze sprawozdania do-
wiadujemy sie, 7e r. 1932 by! najgorszym rokiem pod wzgle-
dem produkeji, zbytu i zatrudnienia w hutnictwie. Wytwor-
czo$é zasadniczych dzialéw hutniczych skurczyla si¢ w sto-
sunku do r. 1931 srednio o przeszlo 45%. Z tej, tak znacznie
zmniejszonej produkeciji tylko 56,8% w dziale wytworéw wal-
cownianych i 31,1% w dziale rurkowni wchional rynek we-
wnetrzny — zuzycie zelaza spadto do 9,3 kg wobec 12,7 kg
w r, 1931, Zaméwienia Syndykatu P. H. Z spadly w poréw-
naniu z r. 1931 o 29%, przyczem spadek zaméwienn prywat-
nych wynosi az 48%, zaméwien rzadowych — tylko 13%.
Slowem, nawet ta cze§¢ wytwoérezodci, kidra dostala si¢ na
rynek wewnetrzny, opierala si¢ w duzZej mierze na pomocy
spotecznej, udzielonej Syndykatowi pod postacia zamowier
rzadowych.

Przy tak niklem zuZyciu zelaza na rynku wewnetrznym
dzialalno§é Syndykatu kierowala sie w gléwnej mierze w
strone eksportu: huty wywiozly, mimo wielkich trudnosci
przy eksporcie, 128813 tonn wytworéw walcownianych
i 23793 tonn rur, Wytwory walcowniane eksportowano do
21 panstw, z czego najwiecej do Z. S. S. R. (61,5%), przy-
czem huty wojewodztwa Slaskiego wywiozly 93,2%, huty zaé
woj. Kieleckiego 6,8% ogélnego wywozu. Eksport do Rosiji,
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ktéry dat ponad 21 miljonéw zh, okupiony byl importem
Rosji do nas — sg to naogé! tranzakcje kompensacyjne, do-
konywane przy pomocy kredytowej Panstwa i czesto kosz-
tem interesoéw innych grup gospodarczych (handly, rolnictwa).
Rudy i przewody rurowe wywozono w roku sprawozdaw-
czym do 48 krajéw, z tego najwigcej do Indji angielskich
(22,6% ogoélnego wywozu). Sprawozdanie podaje réwniez
opis tranzakcji kompensacyjnej z Brazylja. Chodzilo o do-
stawe 14000 tonn szyn wartosci okolo 400000 dolaréw,
wzamian za kawe i rude brazylijska, W wykonaniu tej tran-
zakeji wspéldziatala Polska Centrala Importu Kawy w War-
szawie — importerzy kawy droga zakupu zas§wiadczen kom-
pensacyjnych subsydjowali eksport szyn do Brazylji, Jest to
pewien system pomocy eksportowej, z ktérego (jak stwierdza
Sprawozdanie”) przemyst hutniczy skorzystal kilkakrotnie,
Pozatem korzystal przemys! huiniczy w r. 1932 w dalszym
ciggu z pomocy eksporlowej w formie t. zw. zwrotu cel.

Na uwage zasluguje nowy rozdziat w ,Sprawozdaniu”,
traktujacy o bezpieczenstwie pracy w hutnictwie. W roz-
dziale tym znajdujemy statystyke nieszczeéliwych wypadkow
wedlug skutkéw oraz wedlug przyczyn, jak réwniez tablice
nieszczesliwych wypadkéw, przypadajacych na 100000 ro-
botniko - godzin przepracowanych, Tego rodzaju statystyke
po raz pierwszy znajdujemy w sprawozdaniach gospodar-
czych poszczegélnych organizacyj.

W dalszych rozdzialach informuje Zwiazek o polityce ta-
ryfowej P, K. P,, przyznajac, ze polityka taryfowa kolei pan-
stwowych zaczela sig dostosowywaé do rzeczywistosci, w ja-
kiej si¢ znalaz! przemyst w okresie ciezkiego kryzysu gospo-
darczego. Udalo sie uzyskaé: przesuniecie terminu liczenia
odsetek 2a zwloke przy regulowaniu rachunkéw otwartych
za przewdz kolejami, deklasyfikacje niektérych wyrobow
ogniotrwalych w przewozach dc¢ hut, ulgi przewoznego za
szyny, eksportowane via Gdynia, oraz wyroby walcowniane,
wywozone do Z S. S. R.; zniesienie dodatkowej oplaty za
tadowanie zelaza do wagonéw krytych, uzupelnienie i prze-
diuzenie czasu tworzenia ulgowych taryf aneksowych; obni-
Zenie taryf na przew6z tworzyw i pétwytworéw. Jak widzi-
my, lista ulg taryfowych jest dluga, zwiazkowi nie udalo sie
uzyskaé jedynie jednej ulgi: obnizenia taryfy na przywéz ru-
dy i zuzli przez Gdynie i Gdansk.

Rozdzialy o postgpie technicznym i metodach pracy zwiaz-
ku wypelniaja reszte sprawozdania, ktére pod wzgledem
graficznym nalezy do rzedu najlepszych wydawnictw gospo-
darczych (réwniez pod wzgledem ukladu i obfitosci: tresci).

Z rozdzialu o metodach pracy (Zwiazku) dowiadujemy sie,
iz Zwiazek musial w roku biezacym ',,zaniecha¢ prowadzenia
wydawnictwa miesigcznika ,Hutnik" oraz opracowania mia-
nownictwa technicznego'.

B.

Nekrologja.
§. p. Inz. Kajetan Moscicki.

S, p. Kajetan Moscicki urodzil si¢ 4 marca 1855 r. w ma-
jatku Dolegi. Po ukoficzeniu 5-go gimnazjum w Warszawie
uczeszezal na wydzial matematyczny uniwersytetu warszaw-
skiego, poczem wstapil do Instytutu Komunikacji w Peters-
burgu, ktéry ukofczyl w 1878 r.

Jako inzynier, rozpoczal prace na kolei Poludniowo - Za-
chodniej w charakterze pomocnika maszynisty, a potem ma-
szynisty. W latach 1883 — 1886 byl konstruktorem przy bu-
dowie kolei Iwangrodzko - Dabrowskiej, w latach 1886 —
1888 byl wicedyrektorem kolei Fabryczno - Lodzkiej. W 1888
r. zostal powolany na stanowisko naczelnego inzyniera War-
szawy, ktére to stanowisko, wskutek utraty wzroku, musiat
opuscié¢ w 1909 r,

W okresie swego urzedowania w zarzadzie m. Warszawy
. p» Moscicki wykazal wszechstronng i bardzo owoeng dzia-
talno§é, Z jego inicjatywy powstalo laboratorjum mecha-
niczne do préb materjalow budowlanych, powstata miejska
fabryka wyrobéw betonowych, ptyt chodnikowych 1 réznych
cze$ci dla kanalizacji, powstal tartak miejski do wyrobu ko-
stek drewnianych do ulepszonych brukéw miejskich. Przy
zywym wspbludziale §, p. Moscickiego powstala w Warsza-

wie elektrownia, powstaly tramwaje elektryczne, rozszerzo-
no znacznie kanalizacje i wodociagi, wybudowano hale tar-
gowe, wiadukt i most ks. Poniatowskiego, rozszerzono ul
Karowa, budujac $§limak, taczacy dolna cze$é miasta z gérna,
zalozono park Ujazdowski, przebudowano gmach szkoly rze-
mie$lniczej im. Konarskiego. Trudno byloby zliczyé wszyst-
ie te inwestycje w Warszawie, ktére powstaly w okresie
urzedowania §. p, Moscickiego, a przy ktérych odgrywal on
role badz inicjatora, badz doradey lub wykonawcy.

W tym tez okresie zapoczatkowano planowe prace regu-
lacyjne miasta, Warszawa zaczela sie stawaé miastem euro-
pejskiem, stolica Polski, jeszcze woéwczas ‘wiezionej, ale juz
w umystach i sercach swych najlepszych synéw wyczuwaja-
cej swe bliskie wyzwolenie. Jezeli zwazyé, ze wowczas nie
bylo samorzaduy, inicjatywa spoteczna byta bardzo ograniczo-
na, zarzad miejski skladal sie z urzednikéw rzadowych, po-
wotanych jedynie do wykonywania rozkazéw wrogiego nam
rzadu rosyjskiego, — to uwydatni sie tem bardziej dodatnia
rola tych urzedujacych jednostek, ktére wykraczaly poza ra-
my $cistych swych obowiazkéw stuzbowych i pracowaly na
pozytek spofeczny, nieraz z naraeniem swego stanowiska.

Na czele tych jednostek kroczyl §. p. Kajetan Moscicki.
Niezaleznie od pracy w zarzadzie miejskim, §, p. Moscicki
caly swéj wolny czas poswigcal dalszym studjom i nauce w
dziedzinie mechaniki, wyZszej matematyki i chemiji. Czes¢
swych prac oglaszal w ,Przegladzie Technicznym". Glow-
niejsze z nich byly: ,Kilka stéw o rozwiazywaniu roéwnand
stopni wyzszych”, , O silach poprzecznych, powstajacych
przy zginaniu belek"”, ,Komutatory centralne dla komuni-
kacji telefonicznych i telegraficznych”, ,Maszyny dwutloko-
we o przewiewnem dziataniu”, ,Kola sprezynowe’ i wiele
innych. Ponadto przygotowal prace, ktérych nie drukowal,
jak ,Rozwiazanie funkecyj eliptycznych”, ,,Nowy typ moto-
ru” it d.

Ostatnia z wymienionych prac dotyczyla wynalezionego
przez §. p. Moscickiego nowego typu silnika parowego, kts-
rego model zostal wykonany i opatentowany, Zmarly, bedac
oddanym cala dusza nauce i technice, popieral tez wysitki -
innych na tem polu. Wyrazite sie¢ to darowizng Akademii
Umiejetnosci. w Krakowie funduszu imienia Janiny z Rych-
terow Moscickiej dla popierania nauki i mysli tworczej w
Polsce, oraz pomoca udzielang ksztalcacej si¢ mlodziezy,

Z chwila, gdy, wskutek utraty wzroku, §. p. Moscicki zmu-
szony byl osia§é w swym dziedzicznym majatku Lawsku, zie-
mi Lomzyriskiej, nie przestal pracowaé przy pomocy mlodych
technikéw. Nieszczescie, jakiem §, p. Moscickiego dotknal
los, nie ztamalo Jego energji i nie ostabilo Jego zamilowa-
nia do pracy. Zarzadzal majatkiem, nadal studjowal, obliczal,
konstruowal, Mysl jego nie zaznala ani chwili spoczynku do
ostatniego tchnienia Jego pracowitego i wydajnego zycia,

Opuscit szeregi zyjacych czlowiek, ktérego cechowaly nie-
skazitelna prawosé, fanatyzm pracy, gleboka wiedza, wy-
jatkowa skromno$é, dobro¢, niezwykly hart ducha i szczere
umitowanie kraju.

A. Kiihn.
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O pociskach lanych i zasadach ich wytwarzania®
Napisal Inz. R. Wende. '

ak wiadomo, stalowe pociski wytwarza sie droga
tloczenia i przeciagania z bloczkéw stalowych—
na goraco — na prasach hydraulicznych. Odpo-
wiednich pras o znacznej mocy i skokach wraz
z kosztownemi pomocniczemi urzadzeniami — w
postaci pomp i akumulatoréw hydraulicznych —
posiadamy w kraju ograniczona ilosé. Wobec tego
wydajnosé tych instalacyj powinna byé¢ wyzyskana
do wytwarzania bardziej odpo-
wiednich wyrobéw, ktérych wy-
twarzanie innym sposobem jest
niemozliwe i niecelowe.
Posiadamy natomiast w kraju
znaczna ilo§é odlewni zZeliwa,
ktére — nalezycie wykorzysta-
ne — moga w razie potrzeby za-
stapié do pewnego stopnia
wspomniane wyzej prasownie,
wytwarzajac w bardzo znacz-
nych ilosciach pociski lane.
Odlewnie wicksze 1 lepiej
urzadzone znaja wyréb tych po-
ciskow i sa do niego przygoto-
wane. Natomiast mniejsze od-
lewnie, zwykle slabsze pod
wzgledem urzadzen 1 posiada-
nego doswiadczenia, mnalezy
przyciagnaé réwniez do tej pra-
cy i zawczasu je w tym kierun-
ku przygotowaé, biorac pod

uwage, ze takich odlewni jest
wiekszosé.
Azeby zapewni¢ pomyslny

wynik tej akcji, produkcja la-
nych pociskéw powinna odpowiada¢ nastepujacym
warunkom: 1) byé technicznie mozliwie tatwa w
wykonaniu, 2) masowa, 3) stosunkowo tania,
Popatrzmy pobieznie, jakiemi drogami szlo sie
dotychczas w rozwigzywaniu tego zagadnienia i na
jakie trudnoéci natrafiano przy produkciji
Przytocze tylko kilka przykiadow, ograniczajac
sie do: i

") Referat wygloszony na VII Zjezdzie Inzynierow Mech.

Polskich w maju r. b, w sekeji wojskowo-technicznej.

Rys. 1, Wyglad pocisku lanego
w réznych wykonaniach

1) pociskéw dziatowych o kalibrze 75 mm,

2) bomb Stokes'a o kalibrze 81 mm.

Lane pociski dzialowe kalibru 75 mm wyrabia-
no poczatkowo z catkowita obrobka zewnetrzna.
Trudnosci byly dosé znaczne, jak rowniez i ilosé
brakéw, a to z powodu koniecznosci opanowania
materjalu i techniki masowego formowania i odle-
wu, oraz z przyczyny wysokich wymagan,

Miedzy innemi w pociskach
tych dopuszczalna réznica gru-
bosci $cianek (t. zw. mimosrod-
kowo$¢) wynosila okolo 1 mm,
t. j. mniej wiecej to samo, co W
pocisku stalowym, tloczonym.
0 ile w tym ostatnim jest to sto-
sunkowo latwe do osiagniecia,
co wynika ze sposobu fabryka-
cji, o tyle kazdy obecnany z od-
lewnictwem musi przyznaé, iz
jest to w warunkach masowej
produkeji odlewni zupelnie nie-
osiggalne. Nawet w razie stoso-
wania specjalnych doktadnych
przyrzadéw do srodkowego
ustawiania i mocowania rdzeni
w formie, dopuszczalna rdznica
grubosci $cianek odlewéw musi
byé tolerowana w znacznie szer-
szych granicach., Chcac zadosé-
uczynié tym wymaganiom, fa-
bryka musiala stosowaé meto-
de szczegélnie dokladnego cen-
trowania tych pociskow od we-
wnatrz, co, wobec stosunkowo
matej §rednicy surowego otworu, bylo zwigzane ze
znacznemi trudnoéciami. Ale jeszcze nie na tem po-
legata cata trudnogé. Cheac pocisk surowy, odlany
ze znaczng mimosrodkowscia, doprowadzié do wy-
magane]j réznicy grubosci écianek, trzeba bylo go
obtoczyé w ten sposéb, iz ze strony grubej scianki
staczalo sie duzo materjalu, po stronie zas cienszej
$cianki wypadalo zdejmowaé bardzo cienka war-
stwe, co dla pracy narzedzia bylb bardzo szkodli-
we, poniewaz zdzieralo ono skorupe odlewnicza,
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skutkiem czego narzedzie ulegalo szybkiemu zu-
Zyeiw

Aby temu zapobiec, fabryka byla zmuszona do
odlewania surowych pociskéow z wickszym zapasem
na obrébke. W rezultacie pocisk lany wyszed! bar-
dzo drogi, a ilo§¢ maszyn potrzebna do jego wy-

> =
7 A1

7

/ . o

L

poz.2

Rys. 2.

konczenia réwnala si¢ conajmniej tej ilosci ma-
szyn, ktéra trzeba byloby zajaé przy wykoriczeniu
tej samej iloéci tloczonych pociskéw stalowych.

. Z drugiej za$ strony, nawet pocisk wykoriczony w
ten sposéb ustepowal znacznie w skutecznosci tlo-
czonemtu, doréwnywujac mu jedynie pod wzgledem
kosztu.

Przytoczylem tu coprawda tylko jeden przyklad
trudnosei, napotykanych na poczatku produkciji po-
ciskow lanych, ale dosé jaskrawo obrazujacy poto-
zenie,

‘W: poszukiwaniu racjonalniejszego wyjscia oraz
checac zmniejszyé ilo§é potrzebnych do produkeiji
maszyn, jak réwniez obnizyé koszt lanego pocisku,
postanowiono wytwarzaé¢ je wedlug innej zasady,
mianowicie z minimalng obrébka zewnetrzna, ogra-
niczajac ja do tych tylko miejsc, gdzie jest to wy-
magane ze wzgledu na przewéd lufy armatniej i na
warunki balistyczne. Znaczna za$ cze$é zewnetrz-
nej powierzchni pocisku miala pozostaé w stanie
surowym, jak otrzymuje sie z odlewni.

Przy rozwiazywaniu zadania wedlug tej wersji
natrafiano réwniez na powazne trudnosci, ktérych
znaczna ilosc zostala usunieta na podstawie do-
§wiadczend praktyki, ale ktérych pozostalo jeszcze
tak duzo, ze nawet odlewnie lepiej urzadzone i ma-
jace znaczne doswiadczenie musza z niemi wal-
czy¢; jeszcze wiekszych wiec trudnosci nalezy sie
spodziewaé, gdy zadanie takie zostanie polecone
przecietnej odlewni matej,

WIADOMOSCI T. W. T.

Przytocze kilka gléwnych objawéw charaktery-
stycznych, ktére wystepowaly i czeSciowo jeszcze
wystepuja przy produkcji pociskow z obrébka cze-
$ciowa. '

I. Pociski dziatowe kalibru 75 mm.

Rys. 2 obrazuje przekroje wzdfuine dwu odmian
tych pociskéw, przyczem poz. 1 tego rys. podaje
ksztalt nadawany pociskom pierwotnie o nast. ce-

chach:

a) surowy zarys zewnegtrzny ostrotuku laczy sie bezpo-
$rednio z powierzchnia obrobiona zgrubienia $rodkowego;

b) érednica surowej cylindrycznej czesci rézni sie nie-
znacznie od $rednicy obrobionej zgrubienia §rodkowego;

¢) surowy zarys stozka tylnego przechodzi bezpoérednio
w obrobiona powierzchnie cylindryczng pod pier§cieniem
wiodacym, :

Poz. 2 uwidocznia drugi warjant ksztatty, odzna-
czajacy sie tem, ze:

a) posiada wyrazne odsadzenie surowej powierzchni ostro-
tuku od obrobionej zgrubienia §rodkujacego;

b) ma zmniejszona $rednice surowej cylindrycznej czeset
oraz powiekszong tolerancje wykonawcza.

Utatwia to znacznie produkcije.

Na rys. 3, poz. 1 widzimy trzeci warjant ksztal-
tu, obowigzujacy obecnie. Dodano tu wyraZne od-
sadzenie surowego zarysu stozka tylnego od obro-
bionej powierzchni pod pier§cieniem wiodacym, co
stanowi zn6éw znaczne ulatwienie.

Poz. 2 rys. 3 wskazuje przesadnie trudnosci ob-
robki, Z powodu niemoznosci dotrzymania przez
odlewnie tak $cistych granic, zewnetrzny zarys zo-
staje znieksztatcony, co wymaga kosztownej obréb-
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ki dodatkowej (przesunigcie si¢ formy, miejscowe
narosty, wystajace ponad $rednice obrobione).
Wreszcie rys. 4 podaje projekt takiego profily,
ktéryby jeszcze bardziej ulatwil sprawe. Natural-
nie, tylko proby i studja moga ustali¢, czy i jak
daleko moznaby ewent. i§¢. w tym kierunku.
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I. Bomby Stokes'a kalibru 81 mm.

Jest to pocisk o wiele mniej odpowiedzialny. Wi-
dzimy go na rys. 5w dwoéch odmianach wykonania:
z obrébka cze$ciowa (poz. 1 — miejsca pociagniete
grubiej) i obrobiony prawie catkowicie (poz. 2).

Trudnoéci. Pomimo wydatnego rozszerzenia tole-
rancyj, ktére juz nastapilo, nalezatoby w tym kie-
runku prowadzi¢ dalej studja,
majac na myéli zwlaszcza
mniejsze wytwérnie (dotyczy
to gléwnie powierzchni suro-
wej). Nalezatoby rozszerzyé
dopuszczalng tolerancje roz-
nicy grubosci scianek, wpro-
wadzajac przy czesciowej ob-
robce 1,4 do 2 mm, za$§ przy
catkowitej obrébce do 3 mm.

Bytaby to znaczna réznica
w praktyce, ale dopuszczalna,
poniewaz bomba w locie nie
wiruje.

Z powyzszego wynika, iz,
zaostrzajac warunki wyrobu
i odbioru pociskéw lanych,
osiagamy, byé moze, lepsze
wyniki ich dzialania, lecz u-
trudniamy zadanie wytwoér-
niom, co pociaga za soba po-
wiekszenie ilosci brakéw oraz
zmniejszenie wydajnosci i po-
drozenie produktu,

Jednoczesnie w ten spos6b
utrudniamy, . a w wielu .wy-
padkach nawet uniemozliwia-
my, sprawe opanowania tej
produkcji przez odlewnie
slabsze, nie posiadajace w
tym kierunku ani do$wiadcze-
nia, ani do$é wykwalifikowa-
nego personelu i odpowiednich urzadzen.

Odwrotnie, traktujac odbiér zbyt tagodnie, nara-
zamy sie na znaczne pogorszenie wynikéw dziala-
nia tych pociskéw.

Wobec tego nalezatoby droga prob wyszukaé
i ustali¢ wartosci optimalne, ktéreby, dajac prak-
tycznie dostateczne wyniki dziatania, ulatwilyby
masowe wytwarzanie tych pociskéw, umozliwiajac
w ten sposéb opanowanie tej produkcji réwniez
i przez odlewnie stabsze.

Znaczenie ostatniego warunku jeszcze wzrasta,
o ile wezmiemy pod uwage, ze odlewnie powinny
byé do tej produkcji przygotowane zawczasu, t. zn.
w czasie pokoju, azeby uzyskaé odp. doswiadcze-
nie, przygotowaé urzadzenia, narzedzia, spraw-
dziany oraz kadre personelw. W tych warunkach
za$, ze wzgledu na koszta oraz koniecznosé¢ ,nau-
czania" wigkszej ilosci odlewni, moze byé mowa
tylko o stosunkowo niewielkich ilosciowo zamoéwie-
niach dla kazdej odlewni, i to zwykle noszacych
charakter jednorazowych.

Wobec tego staje sie zrozumialem, jak wazna ro-
le dla osiagniecia dodatniego wyniku tej akcji od-
grywa kazde utatwienie produkcji, badz to w po-
staci rozszerzania tolerancyj wymiarowych, badz
zlagodzenia innych warunkéw odbioru,

Rys. 4.
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Na podstawie powyzszego, dochodzimy do wnio-
sku, ze produkcja lanych pociskéw, w celu zapew-
nienia jej nalezytego rozwoju, powinna byé oparta
na nastepujacych zasadach: '

1) nalezy zgory przyjaé, ze pocisk lany jest po-
ciskiem jako$ciowo znacznie ustepujacym tloczone-
mu, uznac¢ go bowiem nalezy jedynie za swego ro-
dzaju ,mamiastke”” w wypadkach znacznego zapo-
trzebowania, od ktérej nie wymaga sie ani tej do-
ktadnosci, ani skutecznosci, co od pocisku tloczo-
nego,

2) Ustepujac pociskowi tloczonemu pod wzgle-

em jakosei 1 skutecznosci, pocisk lany posiada
jednak te zalete, ze w razie potrzeby moze byé wy-
twarzany w bardzo duzych iloéciach bez wielkich
inwestycyj i po stosunkowo krotkim czasie przygo-
towan.

3) W czasie normalnym pociski lane nalezatoby
wytwarza¢ jedynie w ilosciach potrzebnych do opa-
nowania tej produkeji i do stworzenia placéwek,
ktore w razie potrzeby mogltyby natychmiast — bez
dtuzszego okresu préb — rozwinaé ten wyréb do
szerokich rozmiaréw,

Nasuwa sie tu jeszcze jedna sprawa zasadnicza,
na ktéra poglady sa jeszcze dotychczas podzielone,
mianowicie, czy lane pociski powinny by¢ wyko-
nywane z catkowicie obrobiona powierzchnia ze-
wnetrzna, czy tez tylko z czesciowa obrobka.

Zwolennicy kazdej z tych wersyj wysuwaja w
obronie swych pogladéw powaine argumenty. Mia-
nowicie jedni twierdza, ze pociski lane z czescio-
wo obrobiona powierzchnia zewngtrzna pozwalaja
zmniejszy¢ ilosé potrzebnych do tej obrébki ma-
szyn, w poréwnaniu z wyrobem catkowicie obro-
bionych pociskéw; zwolennicy zaé catkowicie ob-
robionego pocisku wskazuja na to, iz pocisk taki
jest o wiele tatwiejszy do wykonania dla odlewni,

Rys. 5.

poniewaz zewnetrzna jego powierzchnia odlewa sie
z zapasem na obrobke. Pocisk taki nie wymaga od-
lewu o tak czystej powierzchni oraz ciasnych gra-
nic tolerancyj, co wywoluje w praktyce znaczne
trudnosci.
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Przy rozstrzyganiu tego zagadnienia nalezaloby
wziaé pod uwage, ze: 1) z punktu widzenia skutecz-
nosci dzialania pocisku (fragmentacji), jest obojet-
ne, czy pocisk jest calkowicie obrobiony, czy tez
czesciowo, z warunkiem naturalnie, ze materjal je-
go odpowiada wymaganiom; 2) dotychczas przepro-
wadzone préby w tym kierunku mie pozwalaja na
stwierdzenie, iz sposéb wykoriczenia zewngtrznej
powierzchni pocisku miatby w jakimkolwiek stop-
niu wplywaé na balistyke zewnetrzna i wewnetrz-
ng pocisku.

Wobec tego decydowaé w tej kwestji powinien
wzglad, co jest bardziej korzystne i odpowiednie
dla opanowania produkecji i jej rozwoju.

I tu trzeba mie¢ na wzgledzie, ze jesli sig zre-
zygnuje z produkcji masowej, a stawia za cel po-
cisk bardzo doktadny, to nalezy prowadzié jego wy-
réb droga catkowitej obrébki zewnetrznej. Pocisk
taki moze by¢ nawet tafdszy w wykonaniu, Ogélne
mozliwosci produkcyjne w tym wypadku zaleza
jednak od wydajnosci obrabiarek, a nie odlewni.

Przy dazeniu zas do mozliwie wielkiej produk-
¢ji na -wypadek potrzeby oraz do pelnego wyzys-
kania odlewni, nalezaloby wyrabiaé pociski czes-
ciowo obrobione, lecz wtedy dla racjonalnej pro-
dukcji wymagane bylyby dalsze ulatwienia, nawet
czeSciowo kosztem jakosci pocisku.

Poszczegolne wytwornie, posiadajace doswiad-
czenie w tej sprawie, moglyby opracowaé odpo-
wiednio umotywowane wnioski, ktore, rzecz jas-
na, musialyby byé zbadane przez odpowiednie in-
starll)cje droga przeprowadzenia systematycznych
préb.

Idac dalej, nalezaloby na podstawie warunkéw
wyrobu i odbioru, opartych na wyzej wymienio-
nych zasadach, opracowaé plan jaknajpraktycz-
niejszego sposobu ,nauczania” nowych wytwérni,
w celu osiggniecia dobrych wynikéw przy zuzyciu
minimum czasu i $rodkow.

kZagadnienie podzieli¢ mozna na 3 gtéwne sklad-
niki:

1) Zagadnieniematerjatu, t j. opano-
wania wyrobu t. zw. zeliwa stalistego o wymaga-
nych wlasnoéciach ze zwyktego zeliwiaka;

2) Zagadnienie rdzeni — opanowanie
sposobu masowego wyrobu bardzo doktadnych i
solidnie wykonanych rdzeni oraz sposobu wlasci-
wego osadzania ich w formie,

3) Zagadnienie zewnetrznego za-
rysu pocisku — t. zn. opanowanie sposobu
masowego wykonania i montowania form, w celu
zabezpieczenia czystego i prawidlowego zarysu
zewnetrznego, ktorego znaczna cze$é¢ wymiarow
powinna wychodzi¢ wprost z odlewni w ciasnych
granicach wymaganych tolerancyj.

Biorac pod uwage iz, wiekszo$é matych odlewni,
jak przekonalem sie osobiscie (przynajmniej w
wojew. Kieleckiem i Lédzkiem) wogéle nie miata
dv czynienia z zeliwem stalistem i personel ich nie
zna dobrze tego materjatu, oraz ze odlewnie te wy-
konywaja zazwyczaj proste odlewy rynkowe, nie
wymagajace ani wysokiej jakosci rdzeni, ani nie
stawiajace wysokich wymagan co do tolerancyj wy-
miaréw, uwazalbym za celowe da¢ przecigtnym
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odlewniom, przystepujacym po raz pierwszy do
tej produkcji, wytacznie pociski z catkowita obréb-
ka zewnetrzna.

Bytoby to na poczatek powazne ulatwienie spra-
wy, poniewaz wylaczaloby z caloksztattu nowych
zagadnien, ktore odlewnia musi opanowaé, ko-
nieczno$¢ dotrzymania dokladnego zarysu i wy-
miaréw zewnetrznych.

Dopiero po nalezytem wykonaniu tego zadania
I-go etapu odlewnia moglaby ewent. przystapié do
II-go etapu, t. j. do wytwarzania pociskéw z czes-
ciowa obrobka zewnetrzna,

Silniejsze za$ pod wzgledem technicznym i do-
swiadczenia odlewnie moglyby odrazu przystapié¢
do wykonania pocisku II-go etapu.

Byloby to rozwiazanie kompromisowe, ale — jak
bardzo czesto w Zyciu — moze sie ono przyczynié
do1 falwiejszego osiagniecia wytknietego sobie
celu.
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