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Od Redakdji.

W mysl porozumienia Redakcji z Kolem Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Technikéw
w Warszawie, ,,Przeglad Techniczny" wydawaé bedzie, zaczynajqc od pélrocza biezgcego, w od-
stepach 2-miesiecznych, zeszyly poswiecone zagadnieniom ndukowo-technicznym i gospodarczym

odlewnictwa.

Zeszyt niniejszy otwiera wlasnie szereg tych wydawnictw, w kiérych mamy nadzieje od-
. zwierciadlié najwaziniejsze problematy wspolczesne tej dziedziny techniki, skupiajqc zaréwno prace
naszych fachowcéw, jak i sprawozdania z wazniejszych prac cudzoziemskich w fym zakresie.

W tej mysli zwracamy sie do wszystkich pracujqcych na niwie odlewniciwa z gorgeq
prosbag o-wspélprace w naszych ,zeszylach odlewniczych”, a mamy nadzieje, ze wspélny wysi-
tek odlewnikéw polskich przyczyni sie wielokroinie do zdrowego rozwoju lej waznej dziedziny
wylwérczodci krajowej, co lei i przemysl nasz zapewne nalezycie oceni,

O probach topienia w zeliwiakach koksem
z koksowni , Frantisek” w Morawskiej Ostrawie”.

Napisal Prof, Dr. mont. Fr. Pi3ek, Czechoslowacja.

oksownia ,Frantiek” kol. Pélnocnej w Mo-

rawskiej Ostrawie (Czechoslowacja) prze-

prowadza préby pracy zeliwiakéw na swoim
koksie w réznych odlewniach swych odbiorcow.
Celem tych préb jest badz znalezé droge do udo-
skonalenia jakosci koksu, badZ usuna¢ bledy, po-
jawiajace si¢ przy pracy zeliwiakow, a ktorych
niepomy$lne nastepsiwa przypisuje sie nieslusznie
gorszej jakosci koksu.

Te proby, ktérych kierownictwo nalezato do
mnie, wykazaly wartosciowe wyniki dlatego, ze
pokazaly, iz bieg zeliwiaka zalezy nietylko od ga-
tunku koksu, ale réwniez od szeregu innych czyn-
nikéw, ktére, bedac przystosowane do zeliwiaka, da-
ja i przy niewla$ciwej jego konstrukcji dobre wyniki.

Jest to przedewszystkiem wysokosé strefy to-
pienia, ilos¢ powietrza i ilos¢ koksu, ktére to czyn-
niki maja wielki wptyw na ekonomije topienia.

Préby te nie sa jeszcze w zupelnodci opraco-
wane, moge wiec podaé tylko krétki wyciag wyni-
kéw badan.

#) Referat zamienny, zgtoszony na 1-y Zjazd Odlewni-
kéw Polskich przez C. O. S. S.

Tlomaczyt Ini. L. Fischer.

Wazng cecha tych prob jest fakt, ze byly prze-
prowadzane w réznych odlewniach (razem w czle-
rech), wytwarzajacyh odrgbne rodzaje odlewéw,
na zZeliwiakach odmiennej budowy i wielkosci.

Do opalania uzyto normalnego koksu odlewni-
czego koksowni ,Frantisek”, ktory glownie dzieki
swej niskiej zawartosci siarki (S == 0,7 -+ 08%),
gestosct (42% porowatosci) oraz wielkie] wytrzy-
malosci na tarcie (w bebnie Micum) (855% sztuk
ponad 40 mm) i wielkiej wytrzymalosci na uderze-
nie przy spadaniu (american shatter test) (90,15%
sztuk ponad 50 mm) jest mnajlepszym czechosto-
wackim koksem odlewniczym.

W celu ujecia przy préobach wszystkich szcze-
golow, zwazono dokladnie caly materjal wsadu i
zmierzono ilo§é powietrza i wszystkie produkty
zeliwiakéw. A wiec zwazono otrzymane zeliwo i
zuzel, zmierzono ich temperaturg i przeprowadzo-
no analizy chemiczne. Co 15 minut brano prébke
gazéw odlotowych, ustalano ich sklad chemiczny
w sposéb zwykly na aparacie Orsata i mierzono
ich temperature na pomoscie wsadowym.

Z otrzymanych wynikéw zestawiono ogélny bi-
lans kazdego topienia, mianowicie zaréwno bilans
cieplny, jak 1 materjatowy.
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Ilo$é powietrza mierzono zapomoca roznych
aparatow rejestracyjnych, a réwniez z analizy che-
micznej gazéw odlotowych.

Ilos$é zeliwa z rynny wazono zaraz po spuscie,
lemperature zeliwa i Zuzla mierzono pirometrem
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Krzywa poprawek do pomiaréw temperatury pirometrem
optycznym ,,Pyropto*.

optycznym ,Pyropto”, a poprawki brano wedlug
krzywej na rys. 1, wykreslonej na podstawie prob,
przeprowadzonych w Bureau of Standards (Ame-
rican Foundryman's Association 1928, H, T. Wen-
sel & W. F. Roeser: Temperature Measurements ol
Molten Cast Iron).

Poniewaz t. zw. punkt przejsciowy, t. j. po-
wstanie jasnych miejsc na powierzchni roztopione-
go zeliwa, moze pojawi¢ si¢, zdaniem autordw,
przy temperaturach miedzy 1260 a 1360°, odczy-
tanych wprost na pirometrze, i trudno si¢ da
sprawdzié, wzieto poprawki od temperatury 1260°
do 1360° wedtug prostej A.

Gazy odlotowe brano lejkiem w odleglosci oko-
fo 50 cm pod poziomem pomostu wsadowego 1 w
okoto '/, $rednicy pieca.

Badano razem 5 zeliwiakow, zaréowno ze zbior-
nikiem, jak i bez zbiornika, i zmierzono razem
15 topieri, Uzyskano przytem szereg bardzo cieka-
wych wynikéw, z ktérych najciekawszy jest ten, Ze
mozna w zeliwiaku topi¢ dwojako: '

a) z mala wysokoscia koksu kotlinowego nad
dyszami,

b) z duza wysokoscia koksu kotlinowego mad
dyszami,

a) Topienie z mala wysokoscia koksu kotlinowego
nad dyszami.

Koks kotlinowy siega tu teoretycznie do pozio-
mu [—I, gdzie wlasnie zuzyl si¢ wszystek tlen, t. j.
gdzie jest CO, = max. Na tym poziomie /—I spo-
czywa pierwszy wsad zeliwa. Pierwszy wsad koksu
wsadowego, umieszczony nad tym pierwszym wsa-
dem, nie ma si¢ teoretycznie palié.

W ten sposéb utrzymywany zeliwiak topi bar-
dzo szybko, daje zeliwo bardzo przegrzane, na ma-
ty rozchéd koksu, ale wielki zgar. Wzbogaca sig
malo w C 1 S i jest warunkiem wyrobu zeliwa
przedniego (wysokowartosciowego). Mnéstwo pa-
tentéw na wyréb przedniego zeliwa opiera si¢ na
tej zasadzie.

Strefa topienia nie powinna tu obnizyé sie pod
poziom [—I, albowiem powslatby wielki zgar. Wy.-
sokos¢ strefy topienia trzeba dokladnie kontrolo-
wa¢é i przy kazdym piatym lub dziesiatym wsadzie
trzeba uzupelnié¢ zuzyty koks kotlinowy.

b) Topienie z wielka wysokoscia koksu
kotlinowego nad dyszami.

Koks kotlinowy siega tu teoretycznie do pozio-
mu [I—II (rys. 2). Przy wdmuchiwaniu tej samej
ilosci powietrza, bedzie wszystek tlen powietrza zu-
zyty w poziomie [—I, a gazy wtym poziomie beda
zawiera¢ maksymalng ilogé CO.. Koks bedzie rozza-
rzony az do poziomu /]—I], na ktérym spoczywa
teraz teoretycznie pierwszy wsad zeliwa. Gazy,
zawierajace max, ilos¢ CO,, stykaja sie na pozio-
mie /—I z roziarzonym koksem i powstaje reakcja
CO. + C ==2C0 — 38 790 Kal, wiec reakcja ab-
sorbujaca ciepto.

Wsad zeliwa, spoczywajacy na koksie kotlino-
wym w poziomie [[—/I, réwniez si¢ topi po ze-
tknieciu sie, ale przy nizszej temperaturze niz po-
przednio. O ile jest wysokosé poziomu II—II nad
poziomem [-—[ dostateczna, spadajace krople roz-
topionego zeliwa zagrzewaja sie po bezposredniem
zetknieciu z rozzarzonym koksem kotlinowym tak,
Ze mozemy otrzymaé¢ w fen sposob przegrzane 7e-
liwo w rynnie. Dzieje sie to jednak kosztem koksu,
ktérego sie zuzywa wigcej; zeliwiak bedzie w tym
wypadku topit wolniej, wzbogaca sie wigcej w
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Rys. 2.
Schematyczny przekréj zeliwiaka.

C i S. Nie otrzymamy wiec w ten sposob tak wyso-
kowartosciowego zeliwa, jak przedtem. Bieg przy
tym sposobie jest atoli bezpieczniejszy, niz przy
sposobie pierwszym, poniewaz nie jest tu tak waz-
ne to, ze obnizy si¢ troche ilosé koksu kotlinowe-
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go. Zgar przy tym sposobie jest mniejszy, niz przy
poprzednim.

Kilka wynikéw.

Odlewnia czegé$ci sktadowych ma-
szyn rolniczych (odlewy cienko$cienne)
pracowala ze starszym zeliwiakiem o $rednicy
650 mm, z jednym rzedem dysz. Wysokosé¢ zeliwia-
ka nad poziomem dysz wynosita tylko 2600 mm.
Zeliwiak mial zbiornik. Uzywano 300 kg koksu ko-
tlinowego, ktéry siggat do wysokosci okoto 300 mm
nad poziomem dysz. Pracowano wiec sposobem a).

Pierwszego dnia przeprowadzono mierzenie
przy zwyklym biegu. Topienie trwato 215 minut i
wsadzono razem 10500 kg. Wielkos¢ wsadow wy-
nosita 250 kg, Uzyskano razem 10194 kg zeliwa.

Na drugi dzien, kiedy topienie trwalo 248 mi-
nut, wsadzono razem 13000 kg i uzyskano
12 727 kg zeliwa, ale ilo§¢ dmuchu zmniejszono.

Wyniki:

Chociaz warunki topienia trzeciego dnia nie by-
ty sprzyjajace z powodu krétkiego czasu topienia,
otrzymano jednak wyniki najlepsze.

Bardzo niekorzystne warunki byly w odle w-
ni walcéw, gdzie topiono w Zeliwiaku o sredni-
cy 800 mm, bez zbiornika, z jednym rzedem dysz,
na wysokosci = 4 m nad ich poziomem.

Dla umozliwienia zatrzymania dostatecznej ilo-
§ci roztopionego w Zeliwiaku zeliwa, umieszczono
dysze nienormalnie wysoko nad dnem pieca
(875 mm) i topiono z wielka wysokoscig koksu,

Jako druzgu uzywano rozbitych walcéw w ka-
watkach o ciezarze do 100 kg. Te ciezkie kawalki,
wrzucone do zeliwiaka, kruszyly koks wypetnia-
jacy (kotlinowy) i przy obnizaniu wsadéw spadaly
szybciej niz lekki koks.

W odlewni tej przeprowadzono razem cztery
proby. Pierwszego dnia topiono, jak przy zwyklym
biegu; uzyto 700 kg koksu wypetniajacego, siega-

Wsad ze-
1-szy dzien. liwa na . Tempera}- Rozchéd koksu Sktad gaz6w  Temperatura
1 goglz./1m~ tura zeli- w'% wsadz, zeliwa  Ilos¢ dmuchu odlotowych gazéw odlo-
. pieca wa wsadowego razem wm*/min COs CO 04 towych
Bieg normalny, czas
topienia 215 min, 8825 kg 1477°C 11,85% 13,76% 130 14% 11,3% 0,1% 706"C
Sprawno$é pieca 35,1%
2-gi dzien,
Zmniejszono iloéé
dmuchu, czas to-
pienia 248 min. 9435 k¢ 14370C 8.81% 10,09% 117 17,9% 4,3% 0.1% 6680C
Sprawnoéé pieca 46,8%

Widaé, ze przy zmniejszeniu ilosci powietrza
powiekszyt sig wsad zeliwa na 1 godz. i 1 m? prze-
kroju pieca, obnizyla sie ilo§é koksu i znacznie sie
poprawil sktad gazéw odlotowych, Temperatura
gazéw odlotowych nie bardzo si¢ zmniejszyta dla-
tego, ze zeliwiak byl nienormalnie niski,

Przy biegu zeliwiaka wedlug sposobu a}, jest
bardzo wazne, azeby nie dopu$ci¢ nad poziomem
I—I, 1. j. nad poziomem, gdzie CO, = max, do pa-
lenia sie koksu, ktérego nastepstwem jest reakcja
CO, + C = 2CO i zwiazana z nia strata ciepta.
Praktycznie nie mozna osiagnaé calkowicie tego
warunku, ale mozna czeéciowo ograniczyé te strate.

Obok dobrych wlasnosci mechanicznych koksu
— przedewszystkiem jego gestosci — sa dwie dro-
gi, praktycznie mozliwe:

1) zwilzanie koksu (mozliwe tylko przy ge-
stym koksie odlewniczym);

2) ochrona koksu od przedwczesnego zaplonu
powloka (mleko wapienne),

Wplyw wilgoci badano i stwierdzono, ze jest
bardzo dodatni., W zeliwiaku, o kiérym byta
wzmianka, zwilzono koks, o zawartosci wilgoci
05% pierwszego dnia, tak ze do trzeciej préby
wilgotnosé jego wynosita 5%.

Osiggniete wyniki byly nastepujace:

3-ci dzien,
Koks wilgotny (1 %),
czas topienia 185

min. . 8792 kg 14270C 7.8%

Sprawnoéé pieca

Przy tej probie wsadzono 36 wsadéw po 250 kg
i roztopiono 8784 kg zeliwa,

jacego 1000 m nad poziom dysz. Topiono razem
100 min i wytopiono ogétem 8000 kg zeliwa,

Na 2-gi dzied zmniejszono ilo$é koksu wypel-
piajacego do 500 kg, tak ze siegat on juz tylko do
wysokosci okoto 500 mm nad poziomem dysz. To-
piono razem 120 min i roztopiono 9750 kg. Przy
tem topieniu zmniejszono réwniez troche ilos¢ po-
wietrza. W ciagu obu dni uzyto koksu o natural--
nej wilgotnosci 1,65%.

Rys. 3.

Urzadzenie do badania koksu w pradzie COy
(w piecu Marsa).

3-ci dzied. Uzyto tej samej ilosci koksu, co
pierwszego dnia, z ta r6znica, ze koks zwilzono do
4,7% wilg. Topienie trwato 105 minut, roztopiono
razem 6920 kg zeliwa.

CO, CO Oy

10.4% 115 m¥min  16,4% 6,65 01y  5100C

44,7% ;
4-go dnia uzyto takiej ilosci kok_su wypelniaja-
cego, ze siegal on 700 mm nad poziom dysz, Koks
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zwilzono do 7,7%¢. Topienie trwalo 132 min i wy-

topiono razem 11400 kg.

l-szy dzien.

Koks wypelniajgcy 1000 mm
nad dyszami, czas topie-
nia 100 min.

2-gi dzien,
Koks wypelniajacy 500 mm

nad dyszami, czas topienia
120 min. . g .

3-ci dzien.
Koks wypelniajacy 1000 mm
nad dyszami, czas topienia
105 min; koks wsadowy wil-
gotny (4.7% HaO}

4-ty dzien.

Koks wypelniajagcy 700 mm
nad dyszami, czas topie-
nia 132 min; koks wsa-
dowy wilgotny (7,7% H:0).

Wsad
na godz,
i1 m?

8675 kg

8820 kg

7160 kg

9381 kg

Tempe- [logé
ratura Rozch. kolisu dmuchu
7celiwa wsadowego razem m*/min
1449°C 11,2 18,5% 157
Sprawno$é 25,7%

1421C  8,5% 1485y 140
Sprawnosé 31,4%

1400°C 8.9 1715 120
Sprawno$c 26,84

14260C 858} 12,863 128
Sprawno$é 36,41,

Temperatura zeliwa
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Wykres L

Przebieg topienia w 1-m dniu préb.

1-go dnia bylo bardzo zle topienie, bardzo zly
skfad gazéw odlotowych, plomien

na pomoscie

Temperatu -
Sktad gazéw odlot. ry nie mie-
CO, CcoO (¢ rzono; plo-
mieri na po-
moécie wsa-
104 17,3 008 dowym.
145 11,5 0,115 435°C
125 15 0,07 3220C
14,7 10,7 0,08 3320C
wsadowym  (niski  zeli-
wiak).

Przez obnizenie gérnego
poziomu koksu wypelnia-
jacego, otrzymano na dru-
gi dzien chlodniejsze zeli-
wo, ale gaz sie poprawil,
a rozchéd koksu bardzo sie
zmniejszyl.

Powiekszenie iloéci kok-
su kotlinowego do 1000 mm
ponad poziom dysz i wil-
gotnosé koksu wsadowego
znacznie pogorszyly zaréw-
no temperature topionego
zeliwa, jak i sklad gazéw
odlotowych.

Dopiero obnizenie pozio-
mu topienia na 700 mm i
wydatne zwilzenie koksuy,
przeprowadzone na czwar-
ty dzien, daly wyniki naj-
lepsze.

Wplyw wysokosci koksu
wypelniajacego mozna bylo
studjowaé bardzo dobrze
przy kontroli zeliwiaka jed-
nej znawiekszych odlew-
ni w fabryce wago-
n6w (wydajnosé 3/, wa-
gona na dzien), prowadzo-
nej na spos6b b). Zeliwiak,
o érednicy 1100 mm, byt
zaopatrzony w dwa rzedy
dysz i mial zbiornik. Wy-
sokoé¢ jego byla normal-
na, ale ze wzgledu na
znaczna wysokosé koksu
wypelniajacego nie byla
dostateczna, W zeliwia-
ku topiono kilka gatun-
kéw zeliwa, miedzy kto-
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re wsadzano stale dla odréznienia wieksza ilo§¢ miast przy zmniejszonej wysokosci koksu wypet-

koksu. ' niajacego ma przewage CO..

Normalnie wsadzano 800 kg koksu wypetnia- Szybkos¢ topienia jest na drugi dzier cokolwiek
jacego, t. j. do wysokosci 1850 mm nad dyszami. wigksza niz pierwszego dnia,

Dla poréwnania przytaczam dwie préby, prze- Réwniez widaé dobrze z wykreséw, ze powiek-

prowadzone na tym zeliwiaku, jedna z normalnym szenie ilosci koksu we wsadzie przez danie dodat-
wsadem koksu wypelniajacego, druga ze zmniej- kowego koksu pociaga za soba pogorszenie gazow
szong iloscia koksu wypelniajacego do 600 kg, t. j. odlotowych, t. j. wzrost ilosci CO.

do 1200 mm wysokosci. Inne warunki byly podob-

: ' el Inr Nalezy jeszcze nadmienié, Ze temperature ze-
ne jak przy pierwszej prébie,

liwa mierzono przy wszystkich prébach przy kaz-

Wyniki byly nastepujace: dym spuscie co 2+ 3 minut.
1-szy dzien. _ Wsad Tem- losé Temperatura
na godz. perat. Rozch. koksu dmuchu gazéw odlo-
Koks wypelniajacy 1850 mm 1 1 m? . zeliwa wsadowego razem m¥/min  CO; CO 0z towych
nad dyszami, czas topie-
nia 285 min. . . ., , . 7810 kg 1453°C  10.46% 12,754 126 11,54 1524 029 5100C -
' Sprawno$é 38,34
2-gidzies.

Koks wypelniajaecy 1200 mm
nad dyszami, czas topie-

nia 287 min. . . . . . 8180 kg 14630C 10,68} 11,99% 118 1355 12,19 0,15 560uC
Sprawnosé 42.5%
Razem wytopiono. ., 36623 kg zeliwa.

Wyniki te nie daja ‘ca-
fego obrazu proéb, tktory
jest dopiero widoczny na Temperatura zeliwa
wykresach I i II, przedsta- =«
wiajacych przebieg badan. “* [
Z wykresu I, ktéry
przedstawia przebieg topie-
nia w pierwszym dniu préb,
widaé, ze przy pierwszym
spuscie bylo zeliwo najcie- 5, Wsady koksu
plejsze 1 ciagle temperatu- 100Kg taang oy
ra jego spadata., Dopiero 100
powcilqkszgnie iglgs’ci légklig i 25| 5e95 | adss 1105 4495 105100
wsadowego z na
i wprowadzenie wsadu do-
datkowego koksu 100 kg llosé gazéw odiotowych
dato wzrost temperatury. 20 -
Na drugi dzied, przy
mniejszej wysoko§ei koksu 10}
wypelniajacego, byl pierw-
szy spust chlodniejszy i po-
tem temperatura rosta tyl-
ko bardzo powoli, tak ze
musiano daé dodatkowy m
koks i réwniez zwiekszyé L
iloéé koksu wsadowego, aby .
osiagnaé wyzsza tempera- s
turg. Przyczyna bylo to, ze Y
wysokosé koksu wypelnia-
jacego nie byla juz taka,
aby wystarczyla do prze- °
grzania S$ciekajacych kro-
pel roztopionego zeliwa.
Dalej widaé z wykre-
séw wplyw ‘wysokosei ko-
ksu wypelniajacego na
sktad gazéw odlotowych. oo
Przy wickszej wysoko- ,ool—_ |
§ci koksu wypelniajacego, 528 8
sktad gazéw nie jest po- ;
my$lny; géruje CO, nato- W-ykres I, Przebieg topienia w 2-im dniu préb.
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Ochrona koksu od przedwczesnego zaplonu
powloka (mlekiem wapiennem).
Wplywu tej ochrony nie mozna bylo badaé w
biegu, ale badano go w laboratorjum. BodZcem do
tych badan byt artykul prof. Piwowarskiego, oglo-
szony w ,,Die Giesserei” (1930 r., zesz. 48), gdzie
na podstawie préb w laboratorjum z koksem o

wielkosei 3—5 mm, ktéry nasycano w proézni
co% 2
80 g o |
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Rys. 4. Wyniki préb A-Spilli;n'la w pradzie CO, koksu
czystego i z powtoka Ca(OH)s.

mlekiem wapiennem, udawadnia sig, Zze powloka z
mleka wapiennego nie chroni od wplywu CO, po-
dlug reakcji CO, -+ C = CO, lecz raczej w po-
wtoce mleka wapiennego przyspiesza sie reakeja
koksu. Koks spalano w pradzie CO,. Otrzymane
wyniki objasnia autor tak, ze mleko wapienne
wsiaka do por koksu i pod wplywem kwasu weglo-
wego przemienia sie na CaCO,. Powiekszenie obje-
tosci, towarzyszace temu procesowi, pociaga za so-
ba rozsadzenie koksu, czego mastepstwem jest
wzrost powierzchni koksu.

W probach tych popelniono pewien blad za-
sadniczy. Kawalki koksu o wielkosci kilku mili-
metréw byly nasycane w prézni mlekiem wapien-
nem, ktére w tych warunkach moze tatwo do tych
kawalkow wsigknaé. W praktyce zas osigga sie
powloke ochronng tak, ze koks sie poprostu zanu-
rza w gestem mleku wapiennem, gdzie pozostaje
przez czas dluzszy. Do gdestego koksu odlewnicze-
go mleko wapienne wsigka tylko na okoto 1 mm
wglab, tak Ze rozsadzenie koksu przez powieksze-
nie objetosci- dzieki nasigknieciu jest wykluczone.

Proby nad wplywem powloki ochronnej na
przebieg spalania sig¢ koksu w pradzie CO, prze-
prowadzono w mojem laboratorjum w piecu Mar-
sa. Porcelanowa rurka w piecu Marsa (rys. 3),
byla napelniona koksem ,Frantisek” o wielkosci
15—20 mm; warstwa koksu miata 180 mm wyso-
kosci.

Jedna prébe przeprowadzono z koksem bez
powloki, druga z koksem pokrytym mlekiem wa-
piennem. Powloke otrzymano w ten sposéb, iz ka-
walki koksu zanurzono w gestem mleku wapien-
nem na czas 24 godzin, a potem kilka godzin su-
szono na powietrzu; w ten sposéb osiadla na po-
wierzchni koksu warstwa grubosci 2—3 mm.

Do rurki wpedzano CO, z bomby tak, ze 100 cm?
CO, przeplywato w ciagu 40 sekund.

Temperature, panujaca wewnatrz rurki, mie-
rzono pirometrem Le Chatelier'a i powickszano co

10 minut o 100"C az do osiagniecia temperatury
1150"C. Przy kazdem podniesieniu o 100°C brano
probke gazéw; kiedy osiggnieto temp. 1150°C, u-
trzymywano ja w tej stalej wysokosci, a prébki ga-
z6w brano stale co dziesie¢ minut. Gaz do prob
wciagano (ssano) réznica cisnien 4 cm st wody
i badano zawarto§¢ CO i CO, w sposéb normalny
przyrzadem Orsata.

Wyniki otrzymane z tych préb przedstawione
sgq wykreslnie na rys. 4. Jak widaé z wykresu, CO
nie tworzy si¢ praktycznie przy koksie z powloks
az do temperatury okoto 800°C; dopiero od tej
temperatury zaczyna sie tworzenie CO. Ilosé wy-
tworzonego CO jest stale mniejsza przy koksie po-
wleczonym, niz przy uzyciu koksu normalnego, a
réznica ta jest bardzo wybitna przy osiagnieciu
slatej temperatury 1150°C.

Jak wida¢ z wynikow tego spalania koksu w
pradzie CO,, powloka chroni koks od spalania, ma
wiec przy topieniu pewne znaczenie korzystne, kto-
re trzeba bedzie jeszcze wyprébowaé praktycznie.

Ciekawe wyniki osiagnieto réwniez przy pré-
bach poréwnania gestego koksu ,Frantisek” z in-
nym, bardziej porowatym koksem. Wkrétce po
wsadzeniu koksu porowatego temperatura rozto-
pionego zeliwa spadia i sktad gazéow pogorszy? sie,

Po opracowaniu catkowitych bilanséw mozna o-
trzymaé obraz pracy zeliwiaka w pelnym biegu i
wyciagnaé wnioski, wazne dla praktyka. Na pod-
stawie wynikéw dotychczasowych badafd mozna
twierdzié, ze przy uzyciu dobrego gatunku koksu
da sie w kazdym zeliwiaku otrzymaé dobre zeli-
wo, o ile przebiegowi topienia poswieci sie¢ dos¢
uwagi.

Nowe wydawnictwa’

Badania ekologiczne, wykonane na torfowisku Czemerne.
Cz. 1. D. Szymkiewicz Str. 39 + IX tab. cyiro-
wych + IV tab. rys. Prace Biura Meljoracji Polesia.
Tom I (1931) zesz. 4. Brze$é n/B. 1931,

Statystyka zakladéw elekirycznych w Polsce, 1928 i 1929,
Str. 279 in 4". Wyd. Ministerjum Rob. Publ. Warszawa
1931,

Sprawozdanie Wojewody Warszawskiego o ogélnym stanie
wojewédztwa Warszawskiego, dzialalnodci administracji
i zamierzeniach na przysztosé. Wydawnictwo Warszaw-
skiego Wydzialu Wojewoédzkiego. Str. 130. Warsza-
wa 1931,

Tablice gestosci olejéw mineralnych. Dr. W. Kaspero-
wicz. Str. 164, Nakl, Gt6wn. Urzedu Miar. Warsza-
wa 1931, Cena zl. 6.50.

Odczyszczanie wéd brudnych miejskich i fabrycznych.
J. Oles, Str, 27, rys. 25. Odbitka z ,Czas. Techn."
Lwoéw 1931,

Compte-rendu des travaux de la Ill-¢me Coniérence Hydro-
dogique des Etats Baltiques, tenue 4 Warszawa en mai
1930. Wyd. Ministerjum Robét Publicznych. Str. 126,
z rys, Warszawa 1931,

*) Wszystkie podawane w tym dziale wydawnictwa sa
do nabycia w Ksiegarni Technicznej ..Przegladu Techniczne-
go", Warszawa ul. Czackiego 3.
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Proba systematyki brakéow w odlewniach”.

Napisal Doc. Ini. K. Gierdziejewski, Warszawa.

ni jest zmniejszenie ilosci brakéw. Brak spo-

tykany w odlewniach podzieli¢é mozemy na
dwie kategorje: brak wewnetrzny, ktérego stwier-
dzenie jest tatwe przed wyekspedjowaniem odle-
wu z odlewni, i brak zewnetrzny, ktéry ustala sie
poza odlewnia.

Ilos¢ brakéw w odlewniach, nawet przy jedna-
kowej fachowosci kierownictwa i rzemieslnikéw
i przy jednakowem wyposazeniu technicznem, za-
lezy przedewszystkiem od rodzaju roboty i od me-
talu, z ktorego odlew jest wykonany. Nie ulega
16wniez watpliwosci, ze ilos¢ brakéw stoi w $ci-
stym zwigzku ze stopniem nacisku administracyj-
nego. O ile kontrola produkeji jest scislejsza, o ty-
le ilo§¢ brakéw jest mniejsza, coprawda w pew-
nych tylko granicach, bo rozwiazanie zagadnie-
nia braku w odlewni tylko w drodze administra-
cyjnej jest wykluczone.

Koniecznogé intensywnej walki z brakiem w
odlewni umotywowaé mozemy dazeniem do:

a) zado$éuczynienia wymaganiom technicz-

nym, stawianym przez konsumenta odle-
wow;

Jednem z gléwnych zadan kierownictwa odlew-

b) obnizenia kosztu wyrobu w celu zwieksze-

nia zdolnosci konkurencyjnej odlewni. -

Odlewnik rowniez pamietaé powinien o mozli-
wych skutkach brakéw odlewniczych u konsu-
menta, t. . w tych wytwérniach mechanicznych,
ktére zajete sa obrsbka dostarczanego pélfabry-
katu.

Powyzej podalismy definicje braku wewnetrz-
nego i zewnetrznego. W zaleznos$ci od stopnia, w
jakim prowadzona jest w odlewni kontrola odle-
wéw przed ich wysylRa, wicksza lub mniejsza
iloéé tych odlewéw, ktéra powinnaby ulec zabra-
kowaniu, dostaje sie do hali obrabiarek. Dzieje
sie to naskutek niedostatecznej wewnetrznej kon-
troli produkcji w odlewni, czy tez wskutek pew-
nych psychologicznych zatozer odlewnika-kup-
ca, ze fabryka mechaniczna, ze wzgledu na wlo-
zone w odlew koszta obrébki, ze wzgledu na ter-
min wykonania, lub z innych przyczyn, zaniecha
odrzucenia odlewu i zuzytkuje go. O ile dzieje sie
to bez szkody dla dalszego nabywcy calej maszy-
ny, lub mechanizmu, postepowanie takie moze by¢
do pewnego stopnia usprawiedliwione, lecz go-
rzej jest, gdy zabrakowany odlew powraca do od-
lewni i musi by¢ zastapiony bezplatnie nowym.
Chce tu podkresli¢, ze postepowanie takie, nie li-
.cujace z godnodcig solidnego dostawcy, jest bar-
dzo kosztowne dla odlewni i w dobrze zrozumia-
nym interesie wtasnym odlewni nalezy praktyk te-
go rodzaju zaniechaé¢, Gdy przeliczymy skutki
zwrotu zabrakowanego odlewu, to si¢ okaze, ze

#) Referat zamienny, wystany na Miedzynarodowy Zijazd
Odlewniczy w r. 1931 do Medjolanu.

straty ponoszone w tym wypadku przez odlewnie
sa wieksze, anizeli straty w wypadku odrzucenia
tej samej sztuki w odlewni, przed jej wysylka.
Dazenie do zmniejszenia ilosci wewnetrznego bra-
ku kosztem zwickszenia braku zewngtrznego jest
szkodliwe z punktu widzenia intereséw odlewni.

Wprowadzenie w odlewniach $cistej kontroli
odlewu przed jego wysytka z odlewni lezy w jej
interesie. Duza pomoc w tym kierunku okazaé
moga réwniez sami konsumenci odlewy, o ile ze-
chca, w dobrze zrozumianym interesie wtasnym, *
wprowadzié $cista kontrole dostarczanego im pét-
fabrykatu. Fachowa kontrola dostarczonych odle-
wow w warsztacie mechanicznym uniemozliwi od-
lewniom przerzucenie czesci braku wewnetrzne-

go do hali obrabiarek.

Koniecznem jest jednak, aby kontrola, o kté-
rej wspomnialem, byla kontrola rzeczowsa, u-
wzgledniajaca mozliwosci odlewnicze i traktuja-
ca swoje czynnosci, jako wspotprace z odlewnia,
a nie jej szykanowanie. Niestety, dosy¢ niski ogél-
ny poziom kultury technicznej w Polsce, o czem
mialem mozno$é moéwié na jednym z poprzednich
zjazdéw S. I. M, P., sprawia duzo trudnosci w pra-
widlowej realizacji tego postulatu. Nietyle trudne
warunki odbioru stwarzaja trudnosci w odlew-
niach, — ile sytuacja, gdy konsument sam do-
ktadnie okredlié nie umie, czego sobie zyczy, i gdy
kontrolerem jest osoba, ktéra — nie majac danych
do traktowania tej sprawy w sposéb rzeczowy —
ogranicza sie do traktowania formalnego. Taka
kontrola jest klgska i dla odlewni i dla wytwérni
mechanicznej.

Warunki odbioru powinny byé ulozone racjo-
nalnie, uzgodnione z odlewnia i rzeczowo w prak-
tyce stosowane. Praca wedlug ustalonych warun-
kéw technicznych wywiera na odlewnie doskona-
ty wplyw pedagogiczny i gdy odlewnia jest poin-
formowana dokladnie o wymaganiach zamawia-
jacego oraz przekonana, ze wyréb jej poddany be-
dzie rzeczowej kontroli, to potrafi doprowadzié
ilogé brakéw do tych granic, jakie rzeczywiscie sa
nieuniknione przy danym odlewie.

Omoéwilismy jeden ze sposobow walki ze
zwielkszong iloscia brakéw, sposéb raczej nega-
tywny, anizeli pozytywny. Przyznaé jednak trze-
ba, ze odlewnie nie neguja potrzeby systematycz-
nego zwalczania brakéw i w czasopi$miennictwie
odlewniczem spotkaé mozemy na kazdym kroku
opisy poszczegdlnych wypadkéw braku i sposo-
béw zapobiegania im. Trudno§é zagadnienia pole-
ga jednak na tem, Ze ilo§¢é mozliwych przyczyn
powstawania wadliwych odlewéw jest bardzo
znaczna i ujecie powodéw brakéw w dokladng
klasyfikacje jest zbyt skomplikowane. :

Brak dokladnej klasyfikacji brakéw odlewni-
czych utrudnia ich systematyczne studjowanie, a
tem samem i systematyczng walke z niemi. Do
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chwili obecnej sprowadzaja sie te opisy do oma-
wiania sporadycznych wypadkéw braku i nie po-
zwalaja na szersze ujgcie zagadnienia. Zastrzec
sie jednak musze, ze uwaga ta odnosi sie w pierw-
szym rzedzie do brakéw S$cisle odlewniczych, a
. tylko w matlej mierze do brakéw spowodowanych
samem tworzywem odlewu.

Posiadamy jednakze wyniki badan braku, prze-
prowadzonych na szersza skale. Znalezé mozemy
naprz. ciekawe cyfry, podajace, Zze w pewnej od-
ilewni zeliwa 409 ogélnej ilosci brakéw spowo-
dowane byly wadliwosciami rdzeni, zas 30% nie-
doktadnoéciami pracy formierza, Mamy opubliko-
wane ciekawe wykresy, z ktérych dowiadujemy
sie, ze w odlewni radjatoréw, wskutek zmiany
skladu masy formierskiej, ogélna ilosé brakéw
spadla z 10% na 5%. Wspomne o referacie I. M.
Haley'a na posiedzeniu American Foundrymen's
Association, ktéry podal wyniki badania braku
duzej odlewni zeliwa o dziennej produkcji 80 tonn
gotowych odlewéw. Badaniom poddano przeszio
400 tonn braku wewnegtrznego, otrzymanego w o-
kresie okolto 16 tygodni pracy. Stwierdzono przy-
tem, ze z tej iloSci:

68,8% powstaje wskutek omylek formierzy i rdzeniarzy
6.9% powoduje skurcz metalu

17,4% nieczysty odlew

6,9% uszkodzenia mechaniczne.

Wszystko to sa jednak wiadomosci oderwane,
z ktorych wyciggniecie jakichkolwiek wnioskéw
ogoélnych jest prawie niemozliwe. Z posréd zna-
nych mi prac ogloszonych, dotyczacych omawia-
nego zagadnienia, najciekawsza moze jest préba
systematyki brakéw, opracowana przez ONTS
(Objedinionnyj Nauczno-Techniczeskij Sowiet) i
ztozona na zjezdzie odlewnikéw w Leningradzie
w roku 1930,

Szkic klasyfikacji, przedlozonej przez ONTS,
oparty jest na faczeniu nieudanych odlewéw w
adrebne grupy, posiadajace wspélna zewnetrzna
ceche powodu zabrakowania. Te sama zasade
przyjalem i ja za podstawe przedstawionej ponizej
systematyki. Oparcie jej na tej podstawie uwazam
za najwigcej wskazane dlatego, ze w tym wypad-
ku operujemy oczywistym powodem zabrakowa-
nia, latwym zaréwno do stwierdzenia, jak i do de-
finicji.

Przy opracowywaniu systematyki brakéw i ich
analizy, staralem si¢ uwzgledni¢ wszystkie meta-
le, uzywane w odlewnictwie. Pragne w niej ujaé
zjawiska, zachodzace przy odlewaniu zeliwa, sta-
liwa, stopéw miedzi i aluminjum. Nie kontrolo-
walem tablic ponizej podanych tylko w stosunku
do zeliwa kowalnego i stopéw magnezu. Opiera-
lem si¢ przewainie na dogwiadczeniu nabytem
przy odlewach maszynowych. Tablice zostaly
ulozone przezemnie i przedyskutowane w gronie
moich najblizszych wspétpracownikéw. Jako jed-
na z pierwszych préb tego rodzaju, klasyfikacja
powyzsza nie jest prawdopodobnie wolna od uste-
rek, ktére o tyle moga byé¢ wytlomaczone, ze ogél-
na ilo§¢ zarejestrowanych powodéw powstawania
nieudanych odlewéw dochodzi do liczby 137.

W schemacie ONTS mowa jest tylko o 44 powo-
dach braku.

Do klasylikacji swojej wprowadzam 10 na-
stepujacych zewmetrznych powodéw zabrako-
wania:

1. Wady wymiarowe.

2. Wady powierzchni.

3. Zanieczyszczenia ziemisa,
4. Niedolania i spoiny.

5. Pecherze gazowe.

6. Wady skurczowe.

7. Pekniecia.

8. Zanieczyszczenia zuzlem.
9. Wydzielenia,

e
=)

Nieodpowiednie tworzywo.

Kolejnosé ukladu powyzszego jest oparta na
stopniowem przejsciu od wad ksztattu, t. . wad
spowodowanych przyczynami mechanicznemi, do
wad tworzywa, t. j. wad spowodowanych przy-
czynami metalurgicznemi,

Ponizej podaje definicje wymienionych powo-

"déw zabrakowania.

1. Wady wymiarowe stwierdzone mo-
ga byé tylko droga dokladnego trasowania suro-
wego odlewu. Pozgdanem jest przytem, aby za-
sadnicze powierzchnie trasowania modelu i odle-
wu byly te same.

2.Wady powierzchni, do ktérych zali-
czamy guzy, strupy, dotki, spalona powierzchnie
it. p., powoduja tylko w wyjatkowych wypadkach
odrzucenie odlewu; metal w miejscach tych jest
przewaznie zupelnie zdrowy, lecz stosowanie od-
lewéw, posiadajacych te wade, pociaga za soba
zwykle dodatkowe koszta, zwigzane z wykorcze-
niem powierzchni gotowego odlewu. O ile wady
powyzsze wystepuja na powierzchniach obrabia-
nych, odlewy kwalifikuja sie do odrzucenia tyl-
ko w wypadku, gdy glebokosé strupéw i t. p. jest
wieksza od dodatku na obrébke.

3. Zanieczyszczenia ziemia latwo
s3 odrézniane od wszystkich innych uchybied ca-
tosci tworzywa, spowodowanych skurczem, wy-
dzieleniami i t. p., poniewaz zawsze w miejscach
tych uchybieri, na dnie dziur, Yatwo daje sie wy-
kryé ziemie.

4. Niedolania i spoiny maja tak cha-
rakterystyczny wyglad, ze odpada potrzeba ich
definicji.

5. Pecherze gazowe latwe sg do po-
znania po ich gladkiej powierzchni, wyraznie bly-
szczacej, szczegolnie przy pecherzach wewnetrz-
nych., Pecherze te tworza w odlewie pojedyncze
dziury lub sg skupione w wigkszej ilosci, tak we-
wnatrz odlewu, jak i na jego powierzchni. Wiel-
kos¢ ich waha sie w znacznych granicach. Drob-
ne pecherze gazowe w odlewniach aluminjowych
wystepuja w postaci bardzo drobnych naklué.

6. Wady skurczowe. Wewnetrzna po-
wierzchnia jamy skurczowej charakteryzuje sie
gruboziarnista budowa krystaliczng i obecnoscia
zanieczyszczen. Nazewnatrz jamy skurczowej wy-
stepuja wglebienia réznej wielkosci, ktérych dno
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posiada (lub tez nie) nadpgkniecia, albo tez wy-
razng gabkowato$é warstwy. Naruszenie jednoli-
tosci budowy odlewu, spotykane w postaci t. zw.
porowatosci, spowodowane jest najczesciej po-
wyzsza wada., Glebiej polozone jamy skurczowe
wykryé sie daje tylko specjalnemi metodami.

7. Peknigcia w odlewie, widoczne zwy-
kle golem okiem w postaci rys, powstaja tak w
okresie krzepniecia tworzywa odlewu, jak i na
zimno. Powodem peknieé¢ sa nieusuniete we-
wnetrzne naprezenia, wywolane najczesciej znacz-
na réznica w szybkosci stygniecia poszczegélnych
czesci odlewu. Wyjatek stanowia tylko uszkodze-
nia mechaniczne. Peknigcia na goraco wykazuja
zawsze utleniona powierzchnie, szczegélnie wy-
razng przy zeliwie i staliwie. Do uszkodzen me-
chanicznych zaliczamy uszkodzenia przy wybija-
niu odlewu z formy, przy oczyszczaniu lub tez
przy przedwezesnem otwarciu kokili, albo wyjmo-
waniu czesci z kokili.

8 Zanieczyszczenia zuzlem sa
bardzo zblizone z wygladu wewnetrznego do za-
nieczyszczen ziemia, z ta réznica, ze w tym wy-
padku na dnie dziur wykrywamy zuzel zamiast
ziemi.

9. Wydzielenia. Do tej grupy nalezg
wszystkie wady, spowodowane wydzielaniem sie
z tezejacego stopu krysztalow o skladzie odmien-
nym od otaczajacej masy metalu. Wydzielenia te
daja sie latwo odréznié, poniewaz wyodrebniaja
sie od otoczenia wygladem zewmetrznym, barwa
i 1. p. Nalezg jednak do wad wukrytych, ktérych
stwierdzenie wymaga uzycia specjalnych metod.

10. Nieodpowiednie tworzywo
stwierdzone moze byé tylko droga badan labora-
toryjnych sktadu chemicznego, budowy krysta-
licznej i wlasnosci wytrzymalosciowych.

W zalaczonych dziesieciu tablicach przepro-
wadzona jest analiza powodéw powstawania nieu-
danych odlewéw. Przy ukladzie kazdej z tych ta-
blic, zachowalem roéwniez pewien sytem, prze-

prowadzajac analize zjawisk w uzasadnionej ko-

lejnosci przyczyn powstawania braku, zaczynajac
od konstruktora i koficzac na metalu. Powigzanie
przyczyny nieudanego odlewu z samym momen-
tem powstania braku bylo konieczne ze wzgledu
na postawiony sobie cel ulatwienia zastosowania
podanych nizej dziesieciu tablic w codziennej
praktyce warsztatowe;j.

Przyczyny brakéw, wzglednie momenty po-
wstania braku, ujete sa w nastepujacej kolejnosci:

1. Konstrukcja.

II. Model i kokila.

III. Materjal formierski.

IV. Wykonanie formy lub rdzenia,
V. Suszenie.

VI. Montaz,
VII. Topienie metalu.
VIII. Odlewanie.

1IX. Tworzywo odlewu.
X. Roéine inne,

Caloksztalt analizy brakéw ujety jest' w ta-
beli 11, z ktérej tatwo, poslugujac sie dziesigcioma
tablicami poprzedniemi, jako pomocniczemi, usta-

o

ey

- 13,

. 14,

.18
. 16.
« il

. 18.

« 18s

. 20.

. 2.

SO0 oy

TABELA 1.
WADY WYMIAROWE.

. Niewlasciwa konstrukcja, nieuniknienie powo-

dujgca paczenie sie przedmiotu.

‘Model lub kokila, nie odpowiadajace rysunkowi.

Nieuwzglednienie przy wykonaniu modelu lub
kokili rzeczywistego skurczu metalu i jego
skutkow.

Nieuwzglednienie przy wykonaniu modelu lub
kokili wiasnosci stosowanego w odlewni ma-
terjatu formierskiego.

Nieuwzglednienie przy wykonaniu modelu lub
kokili réznic, powstajacych przy taczeniu po-
szczegblinych czesci formy lub rdzenia.
Wykonanie modelu z drzewa nienalezycie wy-
suszonego.

. Braknalezytego znakowania modelu i jego czesci.

Nadmierne rozbijanie modelu w formie.
Nieprawidiowe wygladzenie formy.
Niedbate wykonanie rdzenia.

Nieumiejetnie wykonane poprawki formy lub
rdzenia.

Odksztatcenie formy i rdzenia przy suszeniu.

Niedoktadny montaz formy: nieuwzglednienie
réznic, powstajacych przy taczeniu poszcze-
g6lnych czesci formy i rdzenia.

Niewlasciwe rozstawienie i mocowanie pod-
porek rdzeniowych.

Niedostateczne obciazenie formy.
Zbyt wysoka temperatura odlewania.

Pecznienie odlewu, wskutek niewlasciwego skia-
du chemicznego odlewu.

Paczenie sig odlewu, wskutek wewnetrznych na-
prezen, nieusunigtych przez obrébke termiczna.
Niedoktadnos$¢ skrzyn formierskich (wady cen-
trowania, strugania i t. p.).

Zbyt stabe skrzynie formierskie, wzglgdnie stabe
ich {aczenie.

Nieodpowiednia konserwacja modelu.

n

TABELA 2
WADY POWIERZCHN! SUROWEJ.

. Niedoktadne wykonczenie powierzchni modelu.

Niedostateczna przepuszczalnosé lub mata spo-
istos¢ masy formierskiej.

Niedostateczne zabezpieczenie formy od zaru
(nieodpowiednie: masa, czernidlo i t. p.).
Niewlasciwe- ubicie formy (zbyt stabe—powo-
duje guzy, zbyt mocne—ukryte pecherze).
Nieumiejetnie wykonane poprawki formy lub
rdzenia.

Nieumiejetne wzmocnienie formy przy stoso-
waniu hakdw, kotkéw it p.

Niejednostajna wilgotnos¢
mach na mokro).
Niedostateczne wysuszenie formy.
Przepalenie formy przy suszeniu.
Nieodpowiednia konserwacja modelu.

formy (przy for~

£

TABELA 3.
ZANIECZYSZCZENIA ZIEMIA.

Niedostateczna spoistos¢ masy formierskie].
Nieodpowiednie ubicie formy.
Niezabezpieczenie delikatnych czgsci formy,
rdzenia, lub kanaléw wlewowych od mozliwo-
$ci zerwania (niedostateczne wzmocnienie for-
my szpilkami).

Nieprawidiowe umieszczenie wlewow.
Nieodpowiednie wielkos¢ i ksztatt wlewow.
Nieumiejetnie wykonane poprawki formy lub
rdzenia.

Niewiasciwie wykonana skrzynka wiewowa.
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6. 3. Nadlew, wzglednie przelew nieodpowiedniej
wielkosci.

6. 4. Ustawienie nadlewu, wzglednie przelewu w nie-
odpowiedniem miejscu.

6. 5. Nieustawienie chtodnikéw w miejscach, gdzie
ustawienie nadlewu jest konieczne, lecz nie-
mozliwe.

6. 6. Zbyt male przekroje wlewbw, uniemozliwia-
jace przepuszczanie metalu.

6. 7. Niedostateczne cisnienie metalu w przelewie.

6. 8. Niska temperatura metalu przy odlewaniu
(zimny metal).

6. 9. Nieodpowiedni skiad chemiczny metalu.

TABELA 7.
PEKNIECIA.

7. 1. Niewtlasciwa konstrukcja przedmiotu.

7. 2. Nieprawidiowa konstrukcja kokili.

7. 3. Zbyt duzy opor formy lub rdzenia, wstrzymu-
Jacy prawidlowy skurcz odlewu.

7. 4. Niew'asciwe umieszczenie wlewu.

7. 5. Nieodpowiednia grubos¢ chiodnikéw.

7. 6. Niewlasciwe umieszczenie chiodnikéw.

7. 7. Nieodpowiednia temperatura kokili lub jej
czesci*).

7. 8. Nieodpowiednia temperatura topienia lub od-
lewania.

7. 9. Zbyt mata szybkos¢ odlewania w kokili.

7. 10. Nieodpowiedni skiad chemiczny metalu.

7. 11. Opéznione odkrycie czesci formy.

7.-12. Opdznione odbicie wlewu.

7. 13. Przedwczesne wyjecie odlewu z formy.

7. 14. Opbdznione wyjecie czesci kokili.

7. 15. Uszkodzenia mechaniczne.

7. 16. Nienaiezyta obrébka termiczna.

TABELA 8.
ZANIECZYSZCZENIA ZUZLEM,

8. 1. Niewlasciwa konstrukcja (raptowne rozbijanie
strugi metalu).

8. 2. Zbyt duza zawarto$¢ CaCOy w masie for-
mierskiej.

8. 3. Nieprawidlowe umieszczenie wlewdw,

8. 4 Nieodpowiednie wielko$é | ksztalt wlewow,

8. 5. Niewlasciwie wykonana skrzynka wlewowa.

8 6. Nieodpowiednia temperatura topienia.

8. 7. Nieoczyszczenie metalu od zuzla przed od-
lewaniem.

8. 8. Wprowadzenie strugi metalu bezposrednio
w otwér wlewowy.

8. ' 9. Zbyt powoine wypelnienie formy.

8. 10, Przerwy przy laniu lub lanie niepelnym
wlewem.

8, 11. Zle oczyszczenie kadzi przed laniem,

8. 12. Nieodpowiedni skiad chemiczny metalu.

8, 13, Nieodpowiednie wyprawienie kadzi,

TABELA S.
WYDZIELENIA,
9. 1. Nienalezyty spos6b topienia metalu.
9. 2

3. 8. Nieodpowiednie przerzynanie kanaléw wlewo-
wych w wykonczonej suchej formie.

3. 9. Niedostateczne wysuszenie formy lub rdzenia.

3. 10. Niedostateczne oczyszczenie formy przed jej
skladaniem (montazem).

3. 11. Uszkodzenie formy lub rdzenia przy ostatecz-
nem skiadaniu lub obciazeniu formy.

3. 12. Zalanie przewiet.znikéw w rdzeniach wskutek
niewtasciwego ich zaprawienia.

3. 13. Niewlasciwe szybkos¢ i kierunek odprowadze-
nia gazéw z formy (nieprzykrycie przelewéw).

3. 14. Niewlasciwa wysokosé odlewania.

3. 15. Nieostrozne pompowanie.

3. 16. Zbyt diugie przetrzymywanie gotowej formy
przed odianiem.

TABELA 4.
NIEDOLANIA | SPOINY.

4, 1. Niewlasciwa konstrukcja przedmiotu.

4. 2. Niedostateczne odprowadzenie gazéw z kokili.

4. 3. Niedostateczna przepuszczalnos¢ masy for-
mierskiej.

4. 4. Zbyt duza zawarto$¢ pylu weglowego w ma-
sle formierskiej.

4. 5. Zbyt mocne ubicie formy.

4. 6. Nieprawidlowe umieszczenie wlewdw.

4. 7. Zbyt mala skrzynka wlewowa.

4. 8. Brak przelewow lub niewlasciwe ich ustawienie.

4. 9. Nieodpowiednie wielkos¢ i ksztalt wlewow.

4. 10. Niejednakowa wilgotnosé¢ formy.

4. 11. Niedostateczne wysuszenie formy lub rdzenia.

4. 12. Nieodpowiednie podporki rdzeniowe.

4. 13. Rozsadzenie formy.

4. 14. Niska temperatura metalu przy odlewaniu
(zimny metal).

4. 15. Nieodpowiednia temperatura poszczeg6inych
czesci kokili.

4. 16. Zbyt mala szybkos¢ wypeiniania formy.

4, 17. Przerwy przylaniu orazlanie niepelnym wlewem.

4. 18. Nieodpowiednia pltynnosé metalu.

4, 19. Brak metalu w kadzi.

TABELA 5,
PECHERZE GAZOWE.

5. 1. Niewlasciwa xonstrukcja przedmiotu.

5. 2. Nieodpowiednia jakos¢ masy formierskiej (duza
wilgotnos¢, mala przepuszczalnosc).

5. 3. Zbyt mocne ubicie formy.

5. 4. Niedostateczna przepuszczalnos¢ formy lub
rdzenia.

5. 5. Nieprawidiowo dobrany stosunek przekrojéow
wlewdw 1 spowodowane tem zasysanie powie-
trza do formy. ]

5. 6. Nieprawidlowe umieszczenie wlewu i przelewu.

5. 7. Niedostateczne wysuszenie formy Jub rdzenia.

5. 8. Zalanie przewietrznikéw w rdzeniach wskutek
niewtasciwego ich zaprawienia.

5. 9. Nieodpowiednia temperatura topienia.

5. 10. Niska temperatura metalu przy odlewaniu
(zimny metal).

5. 11. Nieodpowiednia szybkos¢ lania.

5. 12. Nieodpowiednisklad chemiczny metalu (znaczna

¢ zawartos¢ tlenkéw).

5. 13. Niecynowane podpérki rdzeniowe.

TABELA 6.
WADY SKURCZOWE.
6. 1. Niewlasciwa konstrukcja przedmiotu.
6. 2. Nieodpowiedni dodatek na obrébke na modelu

lub w kokili.

Niewlasciwy spos6b wprowadzenia dodatkéow
do stopionego metalu, )

*) Wplyw nieodpowiedniej temperatury kokili lub jej
czesci jest tem wiekszy, im skurcz wlewanego do ko-
kili metalu jest wiegkszy.
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9. 3. Utlenianie sig metalu podczas odlewania (od- 10, 3. Nieprzestrzeganie wlasciwe] kolejnosciwsa-
lewanie ze znacznej wysokosci, powodujgce dow przy tlopieniu w zeliwiaku wsadow
tworzenie sig ,,groszkow”™), o réznym skladzie chemicznym,
Nieodpowiednia temperatura odlewania. 10, 4. Niewlasciwa temperatura topienia i odle-

9. 5. SzybkoSc stygniecia niedostosowana do skia- wanis. matahl. -

" du chemicznego i konstrukcji odlewu, wzgl. 10, 5. Omylki przy rozlewaniu metalu,
niewlasciwa temperatura chiodnika. 10. 6. Skiad chemiczny nie odpowiadajacy prze-
6. Nieodpowiedni skiad chemiczny metalu. pisanym wlasnosciom mechaniczaym.

9. 7. Zbyt duza zawartoéé w metalu zanieczy- 10, 7. Niedostateczne odtlenienie metalu,

szczen, 10. 8. Zbyt duza zawarto$¢ gazéw w metalu.

10, 9. Omylki przy braniu sredniej préby surow-

cow wyjsciowych,
10. 10. Omylki przy obliczaniu wsadu.

TABELA 10. 10. 11. Omylki przy wyznaczaniu skladu chemicz-
NIEODPOWIEDNIE TWORZYWO, nage. : . :
' 10. 12. Nieprawidiowe wzlecie probki do badania
10. 1. Nieprawidlowy przebieg topienia. mechanicznego, " :
10. 2, Niewlasciwa kolejnos¢ ladowania materja- 10. 13. Niewlasciwe wykonanie prébki poddawanej
16w wsadowych do pieca. badaniu mechanicznemu,

TABELA 11. Zestawienie.

. B Powod zabrakowania
R Wady | Wady Z:;ng Niedola- | Peche- ‘ Wady | Pgk- gza;slg Wy- |Nieodpo-
wymia- | powierz-| o0 T nie formy| rze ga- | skurczo-| nig- A dzie- | wiednie
rowe chni lziemiq i spoiny | zowe we cla | zyzlem | lenia |tworzywo
Konstrukcja 1.1 — = 4.1 5.1 6.1 | 7.1 ‘ g.v p o= =
1.2 2.1 — 4.2 — 6.2 17.2 ' — T —
1.3
; 1.4
Model lub kokila 15
1.6
1.7
; i == 2 3.1 4.3 5 2 = = 8.2 — —
Materjal formierski 2'3 4 4
1.8 2.4 AT 2 4.5 5.3 6.3 7.3 8.3 — st
1.9 2.5 3.3 4.6 5.4 6.4 [7.4 8.2
§ 1.10 2.6 3.4 ° 4.7 58 6.5 7,5 8.
Yoyl damy lua o= | «B.7 3.5 4.8 | 5.6 | 6.6 (7.6
rdzenla 3.6 49
3.7 4.10
3:8
; 1.12 2.8 3.9 4,11 5.7 — — = = —
Suszenie
; 2.9
1.13 —_ 3-10 4.12 5.8 |, 6.7 7.7 - — =
Montaz formy 1.14 3,11 4.13
1.15 3.12
= -~ = i 5.9 - - 7.8 8.6 9.1 10.1
i 9.2 10.2
Topienie metalu 10.3
10.4 -
1.16 — 1.13 4.14 5.10 6.8 7.9 8.7 9.3 10.5
‘ 1.14 4,15 5.1 8.8 9.4
Odlewanie 1.15 4.16 8.9 9.5
4.17 8.10
) 8.11
0 1.17 — C— 4,18 5,12 6.9 [7.10 8.12] 9.6 183
Tworzywo odlewu _ 10:_8
1.18 2.10 1.16 4.19 Bl — 7.11 8,131 9.7 10,9
1,19 7 12 ! G 10.10
120 7.13 . 10. 11
Rézne inne 1. 29 7.14 10.12
' 7.15 : .| 10.13
7.16
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li¢ moment powstawania braku i zastosowaé za-
rzgdzenie, prowadzace do jego zmniejszenia. Ko-
niecznym warunkiem skutecznoéci takiego zarza-
dzenia jest prawidtowa djagnoza braku, ta za$
ostatnia jest w odlewnictwie moze rzecza najtrud-
niejsza. Proste wypadki braku nie nasuwaja przy
ich djagnozie zadnych trudnosci; w praktyce jed-
nak bardzo czesto spotykane sa wypadki brakow
tkomplikowanych, woéwczas kiedy jednoczesnie
przy kilku powodach zabrakowania (naprz. pe-
cherze gazowe, wady skurczowe i peknigcia) ma-
my réwniez kilka momentéw powstania braku
(naprz.: konstrukcja, wykonanie formy lub rdze-
nia i tworzywo odlewu). Postawienie prawidlowej
djagnozy wymaga w takich wypadkach duzego
doswiadczenia i skrupulatnego badania; tylko dro-
ga stopniowego eliminowania poszczegélnych
czynnikéw mozemy dojé¢ do ustalenia skutecz-
nych srodkéw, pozwalajacych na zmniejszenie bra-
k. Zmudnos$é i trudnosé tej pracy potrafi ocenié
tylko ten, kto miat z tem do czynienia w odlew-
ni; zdaé sobie sprawe moze réwniez i metalurg,
ktéry wie, ile niewiadomych kryje si¢ w takiej na-
pozér niewinnej przyczynie nieudanych odlewow,
jak: ,nienalezyte odtlenienie metalu” lub ,nie-
wlasciwa temperatura topienja”, ktére w naszej
analizie stanowia tylko dwa puankty ze 137,
stwierdzajacych mozliwosé niepowodzenia.

- Ta konieczno$é dlugiej i systematycznej pra-
cy przy usuwaniu przyczyn braku wymaga od kie-
rownictwa odlewni specjalnego rysu charakteru:
pedantycznej systematycznosci i zupelnego opa-
nowania sie.

Tak samo, jak lekarz przy chorobie, ktérej
djagnozy odrazu nie jest w stanie postawié, powi-
nien przekonaé¢ sig o wplywie zastosowanego
srodka i odrzucié go dopiero, gdy stwierdzi, ze nie
jest on wlasciwym, tak i kierownictwo odlewni
przy zwalczaniu braku nie powinno nigdy wyka-
zywaé¢ nerwowoscl, przerzucaé sie od jednego
$rodka do drugiego, bo przy takiem postepowaniu
pomyslny wynik moze by¢ tylko dzielem przy-
padku, a nigdy wynikiem badania.

Z tych tez wzgledéw zamawiajacy odlewy
przyczynié¢ sie moze w duzym stopniu do zmniej-
szenia braku tak w odlewni, jak i na obrabiar-
kach, i to w sposéb bardzo prosty: powinien za-
mawiaé¢ odlewy trudne i skomplikowane mozliwie
zawczasu, szczegblnie, jezeli chodzi o odlewy z
modeli nieznanych danej odlewni, Wspélpraca je-
go z odlewnia wyraza si¢ w ten sposéb, ze pierw-
sze kilka sztuk poddaje trasowaniu i dokladnej
obrébce, doprowadzajac niekiedy obrébke tych
czeéci do operacyj kocowych; w takim wypadku
odlewnia ma moznosé systematycznego usunie-
cia powodéw braku. Przy pospiechu, gdy — jak
to czesto bywa — odlew juz ,,wczoraj byl po-
trzeb_ny”! o zadnej racjonalnej walce z brakiem
méwié nie mozna.

Spokojna i systematyczna wspolpraca z wy-
twornia mechaniczng jest szczegélnie konieczna
w wypadkach seryjnej lub masowej produkeji.
Znane sa mi wypadki, gdy wytwérnia mechanicz-
na, przystepujac do nowej produkcji seryjnej, nie
chciala rozpoczynaé obrobki odlewéw z nowych
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modeli do czasu dostarczenia calej zaméwionej
serji kilkudziesigciu sztuk przedmiotéw, motywu-
jac to wzgledami taniosci obrébki seryjnej. Sku-
tek byl fatalny — juz przy poczatkowych opera-
cjach stwierdzono brak odlewniczy i wykrywa-
no coraz to nowe momenty powstania braku, za-
czynajac od konstrukcji i modela.

Tablica 11 daje mozno$¢, przy blizszem jej
przestudjowaniu, wyciagniecia ogromnej iloscl
bardzo ciekawych wnioskéw. Z braku czasu jed-
nakZe musimy to pominaé, zatrzymujac uwage
tylko na jednym punkcie.

Analizujac mianowicie tablice te pod katem
widzenia momentéow i mozliwosci powstawania
braku, ustalamy trzy duze grupy wad w odlewach:
1) konstrukecyjnych, 2) odlewniczych, 3) materja-
towych.

Do wad odlewniczych zaliczone byé musza
wszystkie wady, powstajace w samej odlewni z
winy kierownictwa lub wykonawecy w chwili wy-
konania formy, rdzenia i wypelnienia gotowej for-
my metalem.

"Wady konstrukcyjne i materjalowe specjalnej
definicji nie wymagaia.

Z tablicy 11 widzimy, ze ilosciowo w odlewni
wady odlewnicze géruja nad wadami konstruk-
cyjnemi, co potwierdza réwniez i statystyka. O
tem trzeba pamietaé i u§wiadomié sobie, ze — o
ile z wadami konstrukcyjno-materjalowemi walke
moze prowadzi¢ metalurg lub czasem metalo-
znawca, — o tyle z wadami odlewniczemi daé so-
bie rady oni nie potrafia, bo do tego potrzebne
jest duze doswiadczenie praktyczne, otrzymane
w odlewni,

Przechodze do naszkicowania pozytywnych
drég walki z brakiem w odlewniach. W celu zwal-
czania grupy brakéw spowodowanych konstruk-
cja, niewlasciwag z punktu widzenia odlewnika,
nalezy dazyé do &cistej wspolpracy konstruktora
z odlewnia. Nie nalezy nigdy realizowaé nowej
konstrukcji bez zasiegnigcia opinji odlewnika.
Uzgodnienie opinji konstruktora i odlewnika nie-
tylko zmiejszy ilosé¢ brakow odlewniczych, lecz
moze przyczynié¢ sie réwniez do znacznego obni-
zenia kosztéw wykonania calosci. Réwniez z tych
samych wzgledé6w modelarnia, znajdujaca sie w
kompleksie oddzialéw fabrycznych, powinna znaj-
dowaé sie w adminisiracyjnej zaleznosci od kie-
rownictwa odlewni, nigdy zas od biura konstruk-
cyjnego, lub warsztatéw mechanicznych. W tym
wypadku, o ile nawet wspélpraca konstruktora i

_odlewnika nie jest nalezycie ulozona, zaleznosé

modelarni od odlewni umozliwia usuniecie w cza-
sie wykonania modelu calego szeregu usterek
konstrukeyjnych, ktére moglyby spowodowac
brak w odlewni lub w obrébce.

Jezeli rzucimy okiem ma tablice 11, zauwazy¢
mozemy, ze model moze byé w bardzo wielu wy-
padkach powodem nieudanych odlewéw, prakty-
ka za§ wykazuje, ze spowodowaé to moze nawet
model zupelnie poprawny z punktu widzenia
sztuki modelarskiej. Ten paradoks staje si¢ zrozu-
miatym, gdy uprzytomnimy sobie ogromny wplyw
materjatu, z ktérego sa wykonane forma i rdzed,
na dokladno$é odlewu. Przy obecnem dazeniu do
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konstrukcyj mozliwie cienkosciennych i przy
zmniejszonych tolerancjach wymiarowych odlewu,
wplyw pecznienia rdzenia przy suszeniu lub od-
ksztalcenia formy przy wypelnianiu jej metalem
musi byé brany pod uwage przy wykonywaniu
modelu. Modelarnia musi w zupelnosci opanowaé
wlasnosci tworzywa odlewu, materjatéw formier-
skich i sposobéw pracy w tej odlewni, dla ktérej
model wykonywa. Postugiwanie sie w modelarni
tylko miara skurczowa dzi§ juz nie wystarcza.
Z tych tez wzgledéw wykonywanie modeli bez
kontaktu z odlewnia, ktéra ma wykonaé odlew,
nie moze daé¢ nigdy dobrych wynikéw. Ujemne
skutki tego, w postaci zwigkszonej ilosci wad wy-
miarowych, zawsze beda kosztowniejsze, anizeli
wykonanie modeli przez odpowiednich fachow-
c6w we wlasciwem miejscu. Odlewnie, ktére daza
do mozliwego zmniejszenia braku, powinny po-
siadaé odpowiednie oddzialy modelarskie u sie-
bie. Partactwo w budowie modeli jest jedna z naj-
wiekszych plag w odlewniach; a to partactwo jest
o wiele wiecej rozpowszechnione, anizeli przy-
puszczaja niewtajemniczeni w szczegoly pracy
odlewni.

Walka z brakiem wewnatrz odlewni opieraé
sie powinna na dwéch podstawach: na scistej kon-
troli braku, powigzanej z systematycznem jego
studjowaniem, oraz na $ledzeniu jego usuwania.
Scista kontrola ma szereg tak doniostych dobrych

stron i dla kierownictwa i dla wykonawcy, Ze ko-
nieczno$é jej nie ulega zadnej watpliwoséci. Ko-
rzysci te jednak znacznie maleja, o ile niema sy-
stematycznego dozoru nad usuwaniem braku. Z
tym ostatnim jest w odlewniach najgorzej. Za po-
wod braku systematycznej egzekutywy w odlew-
niach uwazam trudnos$é¢ klasyfikacji brakéw od-
lewniczych i brak systemoéw klasyfikacyjnych.

Podana wyzej systematyka brakéw jest tedy
pierwszym krokiem na tej drodze. Specjalnie o-
pracowane druki, ktérych wzoru mie podaje, bo
w zaleznodci od miejscowych warunkéw kazdy
potrafi je ulozyé, dadza moznosé przeprowadzaé
systematyczna kontrole braku, czy to podiug mo-
deli, czy to podlug momentéw powstawania bra-
kéw, postugujac sie podanemi wyzej 11-ma tabli-
cami.

Z chwila ustalenia winowajcy i systematycznej
walki z nim, egzekutywa przyniesie swoje dobre
skutki.

Kierownictwo odlewni pamietaé jednak po-
winno, Ze nacisk administracyjny ma swoje gra-
nice i wszystkich bolaczek nie rozwigze, Powinna
go uzupelnia¢ $cista wspélpraca techniczna mie-
dzy inzynierem, majstrem i rzemieslnikiem, i tyl-
ko na drodze tej wspélpracy, na drodze szlachet-
nej rywalizacji wykonawcéw i $ciste] kontroli kie-
rownictwa zagadnienie braku w odlewniach mo-
ze znalezé wlasciwe rozwiazanie,

O kowalnosci stopow miedzi .

Napisal kand. nauk przyr. St. Szczawinski, Warszawa.

dzisiejszym stanie techniki odlamie me-

talu do formy piaskowej lub kokili nie

wyczerplije jeszeze trosk o jakosé tworzy-
wa i nie daje zupelnie rekojmi otrzymania jego
optymalnych wlasnosci fizycznych, Przeciwnie na-
wet, dopiero z wyjeciem odlewu lub bloku z formy
moze rozpoczaé sie caly proces, majacy na celu
nadanie mu, procz ksztaltu, albo wlasnosci opty-
malnych, albo jakichs§ specjalnych, pozadanych w
danym szczegélnym wypadku. Droga, wiodaca do
tego celu, prowadzi przez obrobke mechaniczng i
termiczng przedmiotu, przeprowadzong czy to jed-
noczesnie, czy tez kolejno. Owo ,,wychowanie fi-
zyczne' metalu, jak sie wyrazil prof. I. F. Czopiw-
ski, dazy do wywotania i utrzymania pewnych
zmian strukturalnych w samym materjale, ktére
moga wplynaé w znacznym stopniu na polepszenie
wlasnosci mechanicznych tworzywa. O ile obrébka
termiczna w naszem, warsztatowem znaczeniu jest
zrozumiata, o tyle chcialbym si¢ na chwile zatrzy-
maé i przedyskutowaé obrébke mechaniczna. Na-
zwa powyzsza zamyka w sobie kucie, walcowanie,
tloczenie, ciagnienie i t. d., przeprowadzane badz
to na goraco, badZ na zimno. Pozwole sobie zacy-
towaé tu definicje tych dwéch zabiegéw.

*) Referat wygloszony na I-ym Zjezdzie Odlewnikéw
Polskich.

Obrobka mechaniczng na gdoraco nazywamy
zwykle procesy walcowania, kucia i t. p. w tempe-
raturach stosunkowo tak wysokich, aby wydluzo-
ne ziarna zdazyly w czasie nastepnego stygniecia
przemienié sie w ziarna réwnoosiowe. W ten spo-
s6b, procz zmiany ksztattu i scislosci materjaty, o-
trzymamy wzrost wytrzymalosci i wydluzenia, nie
majac w metalu naprezeri wewnetrznych.

Obrébka mechaniczng na zimno nazywamy po-
dobne procesy, uskuteczniane w temperaturach
zwyktych, a pociagajace za sobg tak zwany zgniot,
to znaczy rozpadanie si¢ lub plaszczenie kryszta-
téw pod wplywem dziatania mechanicznego, ktére
powoduje: 1-mo obecno$é naprezer wewnetrznych;
2-do wzrost wytrzymatosei i twardosci, oraz 3-cio
znaczny spadek wydluzenia. Prof. Feszczenko-Czo-
piwski tak pisze o tem zjawisku: ,Kazdy proces
zgniotu, przeprowadzany w temperaturach zwy-
czajnych i nieco wyzszych od zwyczajnych, WSkllll-
tek pochtoniecia przez metal pewnej ilosci energji,
pozostawia materjal obrobiony mechanicznie w
pewnym stanie naprezenia”.

Charakterystyczna oznaka strukturalna obrob-
ki na zimno bedzie obecno$é w materjale ziarn wy-
ciagnietych lub zgniecionych w kierunku dziatania
sit obcigzajacych (prostopadtym do kierunku ci-
$nienia i réownolegtym do kierunku ciagnienia).
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Jednakze zawsze istnieje pewna temperatura
graniczna, powyze] ktore;j obrablany mechanicznie
metal pozostaje nienaprezony, ponizej zas ktorej
wystepuje wybitnie zgniot.

Powszechnie utarte jest mniemanie, ze obrébka
na gorgco wplywa dodatnio na uksztattowanie si¢
wlasnosci mechanicznych tworzywa, sprzyjajac
zwiekszeniu jego wytrzyma%osm i c1a,g11wosm w
odréznieniu od ujemnej obrébki na zimno, powo-
dujacej wzrost twardosci i kruchosci oraz spadek
wydluzenia metalu. Przypuszczam, iz opinje po-
wyZszg mozemy przyjaé tylko z pewnem zastrze-
zeniem, gdyz obrébka na goraco, przeprowadzona
w temperaturach znacznie wyzszych od dolnej stre-
fy rekrystalizacji, sprzyja tworzeniu sie budowy
gruboziarnistej, pociagajacej za soba pogorszenie
wlasnoéci fizycznych tworzywa, obrébka zas na
zimno, umiejetnie przeprowadzona, podwyzsza gra-
nice sprezystosci i wytrzymalosé bez zbytniego ob-
nizenia ciggliwosci i bez wywolywania kruchosci
materjalu.

Po tych przestankach tresci ogélnej, przecho-
dze do poszczegblnego wypadku obrébki mecha-
nicznej — do kucia.

Pod kowalnoscia nalezy rozumieé zdolnosé ma-
terjalu do zmiany ksztattu przez zgniatanie, wal-
cawanie lub prasowanie. Przy tych zabiegach wy-
stepuja podwyzZszone naprezenia tworzywa na roz-
ciaganie, $ciskanie i giecie, ktére jednak musza sie
znajdowaé powyzej granicy sprezystosci, a poni-
zej dorazne] wylrzymaltosci na zerwanie, aby o-
siggnaé¢ state odksztalcenia metalu bez narazenia
go na zlamanie. Z tego wynika, iz ten metal jest
bardziej kowalny, ktérego granica sprezystosci le-
7y wystarczajgco daleko od doraznej wytrzyma-
tosci na rozciagganie, i Zze stopied kowalnosci jest
zalezny od odleglosci migdzy temi wartos$ciami gra-
nicznemi.

Niektére metale i stopy sa kowalne na zimno,
jak oféw, niektére znéw — podobnie do miedzi —
na goraco, inne musza byé najpierw ogrzane, do-
piero poéZniej osiagaja zdolnosc kowalnosci. W tym
ostatnim wypadku granica sprezystosci obniza si¢
wraz z nagrzaniem znacznie szybciej niz wytrzy-
malosé doraZna na rozciaganie, przez co powstaje
wystarczajagce oddalenie miedzy temi granicami,
pozwala]qce na wzrost zdolnosci do kucia. Jedno-
czeénie zmniejsza sie, proporcjonalnie do {empe-
ratury, nacisk niezbedny do zmiany ksztaltu two-
rzywa.

Dla zilustrowania wptywu sktadu chemicznego
na plastyczno$¢ stopu, przytocze tu, iz bronzy fos-
forowe kowalne sa na zimno tylko do zawartosci
6% Sn; przy tej zawartosci mozemy je ciagnaé i
walcowaé nawet na drut; od 6 do 18% Sn sa one
kowalne dopiero w temperaturze czerwonego zaru;
od 18 do 22% Sn mozemy je kué¢ w nieco nizszej
temperaturze, ciemno wisniowego koloru?).

Omoéwiwszy pokrétce powody, wplywajace na
kowalnos¢ metalu, przechodzg do samej tresci dzi-
siejszego referatu — do kowalnosci stopéw mie-

dzi.

1) Reinglass. Die Legierungen,

Do kowalnych stopéw miedzi, powszechnie u-
zywanych, naleza:

1) Fosforbronzy o zawartosci do 10% Sn.

2) Mosiadze specjalne (czesto mylnie nazywa-
ne bronzami specjalnemi).

3) Mosiagdze zwykle o zawartosci do 40% Zn.

4) Bronzy aluminjowe.

5) Bronzy manganowe.

6) Stopy miedzi z niklem (bronzy
melchior, metal monela i t. d.).

Bronzy fosforowe. Powszechnie do
walcowania i kucia uzywa sie bronzéw o zawar-
tosci do 10% Sn. Warunkiem nieodzownym zdol-
nosci do kucia jest czysto$é metalu, brak wszel-
kich zanieczyszczen, a przedewszystkiem tlenkéw
miedzi.

Podczas topienia, nalezy zabezpieczyé roztopio-
ny metal od moznosci utleniania. Roztopiony me-
tal wlewa sie do formy szybko, pod koniec zas do-
lewamy go wolno. Szybkos¢ krzepnigcia odlanego
bloku gra w bronzach fosforowych role pierwszo-
rzedna i zalezy od temperatury metalu i grubosci
$cianek kokili. Po skrzepnieciu, blok winien byé
natychmiast wyjety z formy i chtodzony do zwyk-
lej temperatury w strumieniu zimnego powietrza.

Sam proces kucia, w celu osiagniecia wysokich
warto$ci wytrzymalosciowych, wahajacych sie dla
bronzéw arsenatowych w nastepujacych granicach:
35— 90 kg/mm>

30— 34%
70 — 180°

niklowe,

Wytrzymalo$é¢ na rozciaganie .
Przydtuzenie.
Twardoéé Brinella, .

moze polegaé albo wyltacznie na obrébce na gora-
co, albo na zimno, albo na jednej i drugiej, prze-
prowadzonej w odpowiedniej kolejnosci.

Kucie to nalezy przeprowadzaé w stosunkowo
dosé niskich temperaturach — zaledwie w tempe-
raturze ponizej ciemno-wisniowego koloru, gdyz
bronz nagrzany wyzej niego staje sie bardzo kru-
chy i rozsypuje si¢ poprostu pod mlotem. Nalezy
jednak uwazaé, aby z temperatura kucia nie zejsé
zbyt nisko, ponizej temperatury rekrystahzacll, o
mogloby spowodowac nlepozqdany jeszcze zgniot
metalu, Kucie odbywaé sie winno caly czas w fo-
remkach o malych réznicach $rednic,

Mosia,dze zwykte. Mosiqdze 0 zawar-
tosci Zn do 50% posiadajg w mniejszym lub wiek-
szym stopniu zdolnoséci kowalne. W praktyce jed-
nak najczesciej obrébce mechanicznej poddaje sie
mosiadze o zawartosci 40% i 33% cynku. Przy-
tem pierwsze kuje sie na goraco, podczas gdy dru-
gie sa plastyczne tylko na zimno, gdy na goraco
posiadaja bardzo waska strefe kowalnosci. Trzeba
tu zaznaczyé, iz przy kuciu mosigdzéw bogatych w
miedZ nalezy wyzarzaé¢ metal migdzy kazdemi
dwiema operacjami.

Niektére metale, dodawane w niewielkich ilo-
$ciach do mosiadzéw, polepszaja znakomicie ich
wlasnosci wytrzymalosciowe oraz kowalne.

Mosiadze specjalne Takie mosiadze
specjalne, niewlasciwie nazywane bronzami specjal-
nemi, dziekj ich wtasno$ciom fizycznym, zawieraja
Cu od 55 do 60%, Zn od 37 do 32% i do 7,5% spe-
cjalnych pierwiastkéw, jak cyna, mangan, zelazo,
aluminjum i nikiel, przyczem zawartos¢ Pb nie po-
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winna przekracza¢ 05%, cyny — 1% ; aluminjum
~— 2% ; manganu — 4% niklu — 59%.

Do mosiadz6w tych naleza: metal Delta, metal
Durana, ,Boschmetall”, bronz Hohenzollernéw,
bronz Eterna, Almos i inne, a posiadaja one — obok
odpornosci na dziatanie czynnikéw chemicznych i

atmosferycznych — nastepujace wlasnosci mecha-
niczne:

Ry = 50 — 85 kg/mm®

Qr= 30 — 50

A = 40 — 15%

B = do 200 pg. Brinella.

Wszystkie one sa kowalne na goraco, czescio-
wo za$ na zimno. Rys. 1 przedstawia zbiér czesci
kutych z mosigdzéw specjalnych.

-y

Rys. 1. Czeéci kute z mosigdzéw specjalnych.

Przechodzimy do najmodniejszego metalu z tej
grupy bronzéw specjalnych, do bronzu alumi-
njowego. O ile nie posiada on jakich§ specjal-
nych pierwiastkow, zawartosé Al nie powinna prze-
kraczaé 7,5%, przy wyzszej bowiem zawartosci te-
go pierwiastka, powstale podczas krzepniecia
krysztaly § rozkladaja sig na krysztaly o ~ 7, z
ktéorych 7 jest skladnikiem kruchym i czyni me-
tal niezdatnym do uzytku. To ujemne zjawisko sa-
mo odpuszczania (self annealing) bronzéw alumi-
njowych powstaje przy powolnem stygnieciu sto-
péw o zawartosci aluminjum wiekszej od 7,5%,
lecz ta zawarto$é moze byé przekroczona w sztucz-
ny sposéb, przez dodanie specjalnych pierwia-
stkow, jak Fe, Mn i Ni, przyczem zawartos¢ Fe nie
moze byé wyzsza ponad 5%, Mn ponad 2%, Ni po-
nad 6%.

Bronzy te, podobnie jak
wszystkie materjaly wyso-
kowarto$ciowe, wymagaja

Dzigki wzrostowi plastycznosci przy wzroscie
temperatury, bronz taki moze byé kuty w obszarze
700°—900"C bez foremnikéw, bezposrednio pod
miotem, przyczem mozZemy mu nadawaé ksztalty
dos¢ zawile.

Bronzy te, précz wysokich wlasnosci wytrzy-
malosciowych, odporne sa na dzialanie czynnikéw
atmosferycznych, wilgoci, wody morskiej, stabych
kwaséw i wysokich temperatur.

Chciatem jeszcze nadmienié, ze ze wzgledu
na obecno$é kilku odmian strukturalnych bron-
zu aluminjowego podczas stygniecia, mianowicie
B; & <+ B; & a -+ 7, wlasnosci wytrzymaloscio-
we tworzywa moga si¢ zmienié¢ od miejsca do miej-
sca przedmiotu przy wolnem jego stygnieciu. Aby
wyréwnac te usterki i na-
da¢ materjaglowi jedno-
rodnosé wlasnosci, koniecz-
ne jest zastosowanie obréb-
ki termicznej, polegaja-
cej na zahartowaniu przy
850° — 900°C w wodzie
i odpuszczeniu przy 650°C,
lub do twardoéci poza-
danej.

Bronzy manganowe sa to stopy mie-
dzi z manganem o zawartosci 5 i 15% Mn. Nie na-
lezy ich jednak miesza¢ z mosiadzami mangano-
wemi, w ktérych mangan gra role dodatku uszla-
chetniajacego. Otrzymanie tych bronzoéw, dzieki ich
niskiej temperaturze topliwosci, jak réwniez topli-
wosci 30% miedzi manganowej, ktéra sie dodaje
po stopieniu i odtlenieniu miedzi, nie stanowi wiel-
kich trudnosci. Rafinowanie miedzi odbywa sie tu
kosztem miedzi fosforowe;j.

Bronzy manganowe daja sie ku¢ i walcowaé w
temperaturze ciemno-czerwonego zaru. Wyzarza-
nie, przeprowadzone umiejetnie w granicach 500--
700°C, wywotuje rekrystalizacje.

Tak zwane bronzy niklowe zawieraja nik-
lu od 10 do 30%, do grupy tej jednak musimy zali-
czyé réwniez amerykarnski stop maturalny ,,monel”,

TABELA 1.

Kute wysokowartoéciowe stopy miedzi odlewni metali ,Ursus".

stosowania plerWszoerd~ Wtiasnoéci wytrzymalo§ciowe
nych materjaléw wsado- - e ' odeit
wych i jaknajostrozniejsze- Symbol | Nazwa stopu |matosé na prl;;:tn;g;l pr.zyc'ltu- nrardolé
go sposobu przetapiania. _ roz'ciq%a- noscl G| Zenie - wyrohew
Przy odlewaniu blokéw, l':éjmm,_,- kg/mm?® | AW %
przeznaczonych do kucia,
pamieta¢ musimy o znacz-
nym skurczu, gestoplyn- bronz . . i
4 ! oS p CuSn5 60—65 | min, 40 | min, 10 | 160— 180 | prety profilowe
noéci i sklonnosci do pie- arsenalowy
nienia si¢ tego metalu, L _ t =
seli i - prety profilowe
Jezeli c119d21 o kowgl xR . s R s
noéé bronzéw aluminjo- |CuZn38Mn3 Cowy | 30760 | 20—30 | min. .]4140—160 = iy
wych, to maja one te prze- WANREH Py | o s
wage nad bronzami fosfg- PT— I
rowemi i mosiadzami, iz nie _ o ' i S
posiadaja wcale zakresu |CuAl10Ni1 suminjowy | 2070 | 9050 | min. 8 |160—180 s ane  czesol
kruchosgei, dzigki czemu sa fasonowe
kowalne we wszystkich braty profilowe
temperaturach, zaczawszy ) bronz ) otaz kute 1 pra-
2 50—70 35—45 | min. 10 [ 150 - 170 :
od 9000(:, a SkOI‘lCZYWSZY CuAl9Ni5 aluminjowy . sowax;inovszeécl
na temperaturze pokojowe;j. \
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olrzymywany w piecach elektrycznych bezposred-
nio z rud, o sktadzie Ni 67%; 287 Cu i 5% Fe -}-
- Mn + Si. Jezeli zasg chodzi o tamte stopy, to
tworzy sie je z miedzi elektrolitycznej i zaprawy
niklowej, ktéra zkolei otrzymuje sig¢ réwniez kosz-
tem miedzi elektrolitycznej i kostek niklowych.

Naogél trzeba zauwazy¢, iz otrzymanie stopow
niklu z miedzia w dobrym gatunku jest bardzo
trudne i wymaga duzego doswiadczenia, a to spo-
wodowane jest przedewszystkiem wysoka tempe-
ratura topienia i odlewania, a powtére wielce u-
jemna wlasciwoscig niklu pochtaniania duzych ilo-
§ci gazow, jak: tlenu, tlenku wegla i dwutlenku
siarki.

Dobrze przetopiony metal, przeznaczony do
kucia, powinien byé odlany do zeliwnych kokili.

Bronzy niklowe sa kowalne i na goraco i na zimno.
Obrébka na goraco powinna sie odbywaé od 800
do 700°C.

Bronzy niklowe, précz bardzo duzej zalety, za-
trzymywania w wysokich temperaturach swoich
duzych wlasnosci wytrzymaltosciowych, posiadaja
znacznie wyzszg od innych stopéw miedzi odpor-
noé¢ na dzialanie czynnikéw gdryzacych i, dzieki
temu, znajduja zastosowanie w wyrobie bardzo od-
powiedzialnych czesci maszynowych, jak stawidel,
topatek turbin parowych oraz aparatéow i armatur
w przemysle chemicznym.

Na zakorczenie na tab. 1 podaje wlasnosci wy-
trzymatosciowe i zastosowanie kutych stopéw mie-
dzi wyrobu Odlewni Metali Zaktadéw Mechanicz-
nych ,,Ursus".

Struktura gospodarcza odlewni polskich’.
‘Napisal Ini. J. Buzek, Wegierska Gorka.

Rozrézniamy trzy zasadnicze grupy odlewni:

1) Odlewnie hutnicze, stanowiace
czesci skladowe polskich hut zelaznych, pracuja-
ce przedewszystkiem dla potrzeb poszczegolnych
oddzialéw huiniczych.

2) Odlewnie fabryczne, polaczone z
fabrykami maszyn, wzgl. z warsztatami malemi,
pracujace zasadniczo dla potrzeb fabryk maszyn
i wyrabiajace przewaznie odlewy maszynowe,

3) Odlewnie samodzielne, pracuja-
ce przewaznie bezposrednio na rynek, niekiedy, i
to rzadko, na potrzeby ,czystych” fabryk maszyn.

1. Odlewnie hutnicze.

Zadaniem wlasciwem odlewni ,hutniczych"
jest dostarczenie réznych odlewéw poszcze-
golnym oddzialom wytwérczym, a wiec wlew-
nic stalowni,” walcéw 1 stojakéw walcowni,
armatury piecowej, odlewéw maszynowych war-
sztatom hutniczym; jezeli z huta jest potaczona fa-
bryka maszyn (przedewszystkiem hutniczych),
wtedy odlewnia dostarcza takze wszystkich odle-
wow hutniczej fabryce maszyn. Poniewaz cho-
dzi przewaznie o odlewy duze, cigzkie, wiec od-
lewnie hutnicze wyposazone sa zwykle w zZora-
wie o duzej nosnosci i inne urzadzenia, umozliwia-
jace wykonywanie ciezkich, duzych odlewéw.
Tem sie tez tlumaczy fakt, ze czesto odlewnie hut-
nicze otrzymuja zaméwienia na ciezkie, kilkana-
$cie tonn wazgce odlewy (szaboty, misy i zbiorni-
ki dla przemystu chemicznego i t. d.}.

Odlewnie ,hutnicze" przetwarzaja wilasng su-
rowke wielkopiecowg i wlasny zlom; wegiel i
czesé koksu pobieraja z kopalni i koksowni hut-
niczych zwykle po cenach t. zw. ,,wewnetrznych”,

*) Referat na Zjazd Odlewnikow w Warszawie, maj
1931 r.

nizszych znacznie od cen rynkowych. Dlatego od-
lewnie ,hutnicze”, tak uprzywilejowane przy za-
kupie surowcéw i paliwa, tatwo konkurowaé mo-

. g4 z odlewniami samodzielnemi, ktére przy zaku-

pie surowcow i paliwa placi¢é musza pelne ceny
rynkowe. Z trudnosciami kredytowemi, z termina-
mi zaptat za surowce i paliwo odlewnie hutnicze
zwykle nie maja nic do czynienia. Surowce i pali-
wo pobieraja z zapaséw przy wielkich piecach
lub na kopalniach, wzglednie koksowniach, w
miare potrzeby, nie traca wiec na odsetkach.

W odlewnictwie zorganizowanem powinna by¢
szanowana zasada podzialu pracy, wedlug ktérej
nie wolno wychodzié odlewniom hutniczym na ry-
nek bezposredni, z wyjatkiem wypadku, gdzie cho-
dzi o specjalne, duze i cigzkie odlewy, na ktére
inne odlewnie nie sa urzadzone. Zreszta zasada
podzialu pracy w tym kierunku jest automatycz-
nie dyktowana wzgledami na wysokos§é robocizny
i wogsle na stosunki robocze,

Odlewy wykonane przez odlewnie hutnicze
dla innych oddzialéw huty zaliczane sa tym ostat-
nim nie po cenach rynkowych, lecz po t. zw. ce-
nach ,wewnetrznych”. W celu uproszczenia obra-
chunku, sporzadza sie tabele, w ktérej na pewien
okres ustalona jest cena ,,wewnetrzna' odlewéw
wedlug wagi odlewu, bez wzgledu na trudnosé
wykonania. Ten sam zwyczaj przyjal sie takze w
odlewniach ,fabrycznych”, Podczas gdy taki spo-
s6b obliczania cen w odlewniach hulniczych nie
pocigga za soba zwykle dla réznych oddzialow
przykrych skutkéw, to juz w fabrykach maszyn,
polaczonych z odlewniami, moze odbié sie bardzo
niekorzystnie na kalkulacji kosztéw maszyny, Nie-
stety, te proste tabelki cennikowe przedostaty sie
z czasem nazewnatrz do kupcéw, pobierajacych
odlewy z odlewni ,,samodzielnych”. Kupiec z tych
tabel cennikowych widzial, Ze cena odlewu zalez-
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na jest od jego wagi, ze im wieksza waga odlewu,
tem mniejsza powinna byé jego cena za 100 kg.
Zadnych tlumaczen, ze nietylko waga sama, lecz
takze trudnosci wykonania (rdzenie, grubosé
$cianki, ksztalt odlewu) decyduje o cenie odlewu
na 100 kg, kupiec nie przyjmuje do wiadomosci i
narzuca odlewni podobnag tabelke cennikowsa. Za-
wsze znajdzie si¢ odlewnia, nie znajaca sie na kal-
kulacji, ktéra zadowoli si¢ cenami wedtug tabeli
wagowej: dopiero pézniej przekonywa sie, ze od-
lewow prostych kupiec wedlug tej tabelki bardzo
malo lub wcale nie odbiera, tylko same lzejsze,
albo trudniejsze do wykonania; proste odlewy ku-
piec bral po cenach nizszych w innej odlewni, kto-
ra mimo to nie miala powodu skarzyé sie na niska
cene.

Czas juz najwyzszy, aby podobne cenniki wy-
rugowane zostaly na zawsze z odlewni,

Zasada podzialu pracy w odlewni, wedtug
ktorej odlewnie hutnicze powinny ograniczaé sie
do wewnetrznego terenu zbytu huty, nie moze
byé, opréocz wymienionego wyzej wypadku, za-
chowana wtedy, gdy chodzi o produkecje masowa,
specjalng surowych odlewéw, np. rur wodociggo-
wych. Wszystkie duze zagraniczne odlewnie rur
(Pont-a-Mousson, Gelsenkirchen, Buderus, Don-
nersmarckhiitte i in,) zuzywajg do odlewu rur bar-
dzo duzo zeliwa, pochodzacego bezposrednio =z
wielkiego pieca, i oszczedzaja koszt powtérnego
przetapiania w zeliwiakach. Jedna z polskich hut,
nie moggca sprzedawaé z zyskiem swego surow-
ca odlewniczego z powodu duzej odleglosci od
miejsca zbytu, postanowila surowiec ten przeta-
piaé¢ w zeliwiakach i uzywaé¢ do odlewania rur
sposobem odsrodkowym. Postulat gospodarczy
huty tej uzasadnia koniecznosé odchylenia sie od
wyzej przytoczonego postulatu podzialu pracy.

Powyisze wywody odnosza sig¢ przedewszyst-
kiem do ,zeliwni hutniczych"”, przerabiajacych su-

rowiec dostarczany przez zaklad wielkopiecowy.
' Polskie hutnicze odlewnie staliwa®) sa
pod wzgledem zakupu materjalu gléwnego w po-
dobnem polozeniu, co stalownie fabryczne, wzgled-
nie samodzielne, o ile chodzi o staliwo z marti-
niaka. Dlatego nikogo nie moze zrazaé fakt, ze ze
staliwem hutniczem spotykaja sie zawsze na ryn-
ku samodzielne odlewnie staliwa.

Hutnicze odlewnie in. metali™) sa
wylacznie pracowniami pomocniczemi oddzialow
hutniczych i na rynek z wyrobami nie wychodza.

2, Odlewnie fabryczne.

Odlewnie fabryczne, polaczone z fabrykami
maszyn, albo tylko z warsztatami mechanicznemi,
wyrabiaja zasadniczo odlewy maszynowe, Gatu-
nek odlewéw maszynowych zalezy od typu ma-
szyn i urzadzen, wyrabianych przez fabryke ma-
szyn, jako specjalno§é. Odlewnie fabryczne, po-
laczone z fabrykami parowozéw oraz maszyn pa-
rowych i turbin, wyrabiaja wiec cylindry, tuleje

*) Odlewnie staliwa proponuje autor nazywaé ,sta-
liwniami'. .

*x}  QOdlewnie innych (poza zelazem) metali nazywa
autor ,metaliwniami’, -

suwakowe, kadluby turbin i wszystkie czedci zZe-
liwne tych maszyn.

Innego typu sa odlewy maszynowe, stosowane
do wyrobu obrabiarek do metali i drzewa; prawie
wszystkie fabryki obrabiarek posiadaja wlasne
odlewnie. Fabryki maszyn i urzadzen dla prze-
mystu chemicznego (cukrownie, papiernie, fabryki
sody i nawozéw sztucznych) stosuja odlewy ma-
szynowe innego typu.

Bardzo wazna role w odlewnictwie polskiem
odgrywajg fabryki maszyn rolniczych. Wielkie i
$rednie fabryki posiadaja bez wyjatku wlasne od-
lewnie; niektére $rednie i male warsztaty zama-
wiajg odlewy w obeych odlewniach, ale rzadko;
tem si¢ stumaczy ta ogromma ilosé odlewni ma-
tych, polaczonych z maltemi warsztatami, Na 224

~odlewni fabrycznych mamy tylko 47 wiekszych

i $rednich, reszta— 177 to warsztaty bardze male

Widzimy, ze odlewy maszynowe sa tak pod
wzgledem wagi sztuki, jakotez pod wzgledem trud-
noéci wykonania bardzo rézne i nie zezwalaja na
stosowanie prostej tabelki cennikowej, wzgl. wa-
gi sztuki. Ciezar sztuki odlewu waha sie od kilku
dekagraméw do kilkunastu tonn; tak samo duze
s roznice w ksztattach i wymiarach odlewdw, od
prostych plyt fundamentowych az do cylindréow
parowozowych!

Wspomnie¢ jeszcze nalezy o fabrykach ma-
szyn elekirycznych (silniki, pradnice i t. d.). Fa-
bryki te jednak nie posiadaja zwykle swych od-
lewni i kupuja odlewy w obcych odlewniach, prze-
waznie w odlewniach samodzielnych.

Na tem miejscu wypada oméwié gospodarcze
korzysci, ktére oddaje fabryce maszyn polaczona
z nig odlewnia, w poréwnaniu z odlewnia obca,
dostarczajaca odlewéw maszynowych, Fabryka
maszyn potaczona z odlewnig kierowana jest przez
wspélnego dyrektora glownego, kitéremu zalezy,
albo przynajmniej zalezeé¢ powinno, aby obydwa
oddzialy pracowaly zgodnie na korzy$é¢ calosci.
Kierownik fabryki maszyn ma moznoéé¢ juz przy
konstruowaniu odlewu wspélpracowaé z kierow-
nikiem odlewni, ktéry mu stluzy cennemi wska-
zéwkami, jaka ma byé¢ konstrukcja odlewu, aby
wykonanie i ewent. takze czyszczenie nie nastre-
czalo wielkich trudnosci i aby braki byty jak naj-
mniejsze. Czg¢sto zachodza wypadki, ze zmiana
konstrukcji odlewu obniza wage odlewu do 15%
i oprécz tego robocizne o0 40% 1 wiecej, tak ze
koszta wytwoércze odlewu lzejszego sa o 30% al-
bo nawet o 55% mniejsze! Dalsza dogodnosé dla
farbyki maszyn polaczonej z odlewnig polega na
pewnoséci dotrzymania terminu dostawy maszyny,
podczas gdy obca odlewnia, albo z powodu prze-
cigzenia praca, albo z powodu strajku lub innych
zaj$¢, nie jest w stanie dostarczyé odlewu w umoé-
wionym terminie. Duze fabryki maszyn, budujace
maszyny mozliwie jednego typu seryjnie, powinny
z wyzej przytoczonych powodéw posiadaé wia-
sne odlewnie.

Inaczej przedstawia sie sprawa przy malych
lub $rednich fabrykach maszyn o niejednolitym
programie fabrykacyjnym i o wahajacym sie stop-
niu zatrudnienia. Fabryki takie zwykly uwazac
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odlewnie jako oddzial podrzedny, ktérego cale
kierownictwo oddajg w rece majstra, albo nawet
lepszego formierza. Jakoé¢ odlewu maszynowego
w takich warunkach czesto niedomaga. Koszty
amortyzacji odlewni i jej urzadzenia, jakotez kosz-
ty stale ruchu odlewni ciaza na koszcie wlasnym
maszyn, ktérych ceny nie wytrzymuja konkuren-
cji. W takich warunkach fabryka maszyn daleko
lepiej bedzie prosperowala bez wlasnej odlewni,
zamawiajac odlewy w dobrze prowadzonej odlew-
ni obcej. Zdaje mi sie, ze male polskie fabryki ma-
szy i warsztaty, polgczone z odlewniami, lepiejby
sie urzadzily, gdyby albo trudnily sie wylacznie
budowa, wzglednie montowaniem maszyn, albo
wylacznie odlewnictwem. W wielkiej ilosci wy-
padkéw trudno bowiem okresli¢, czy ma si¢ do
czynienia z fabryka maszyn polaczona z odlew-
nia, czy tez z zakladem odlewniczym, potaczonym
z fabryka, czy warsztatem. Na zachodzie nawet
duze fabryki maszyn (np. Hartmann, Chemnitz]
zaniechaly callowicie w ostatnich czasach ruchu
odlewni i oddaja zamowienia odlewniom obcym.

Fabryczne odlewnie staliwa sg u
nas rzadkie (ogétem 4). Wyrabiaja staliwo prze-
waznie w piecach elektrycznych, gléwnie na po-
trzeby fabryki.

Odlewnie fabryczne innych me-
tali sa jedynie pracowniami pomocniczemi.

3. Odlewnie samodzielne,

Odlewnie samodzielne maja u nas co do liczby
przewage nad hutniczemi i fabrycznemi; mamy ich
w Polsce 279, wiec 54% wszystkich zakladéw
odlewniczych. ‘

Odlewnie samodzielne dzielg sie wedlug ga-
tunkéw odlewéw na dwie duze grupy: a) odlew-
nie wyrabiajace przewaznie odlewy handlowe i
budowlane, b) odlewnie, wyrabiajace przewaznie
odlewy maszynowe. -

a) Odlewnie pierwszej grupy (odlewnie ,,h a n-
dlowe") pracujg prawie wylacznie bezposred-
nio ,na rynek” (garnki, sanitarja, rury zlewowe,
odlewy co centralnego ogrzewania, odlewy ku-
chenne, jak: ptyty, ruszty, ramy). Odlewnie ,han-
dlowe' narazone sa najbardziej na wahania ryn-
ku: poniewaz odlewy ,handlowe” moga byé na-
wel u nas uwazane za odlewy masowej produkecji
i nie wymagaja specjalnych gatunkéw zeliwa, od-
lewnie handlowe w okresie dobrej konjunktury
sklonne sa latwo do powiekszania sie, pomimo ze
istniejace odlewnie pokryé moga normalne zapo-
trzebowanie z tatwoscia; przy zmianie konjunk-
tury, nawet nieznaéznej, ujawnia sie nadmiar pro-
dukeji i rzucanie towaru na rynek po cenach bar-
dzo niskich, nawet ponizej kosztéw wytwérczych.
Z powodu duzej ilosci i z powodu duzej nierow-
nomierno$ci odlewni handlowych, wszelka praca
w kierunku zorganizowania ich w celu podtrzy-
mywania cen na mozliwym poziomie, nie groza-
cym bytowi odlewni, jest bardzo utrudn’ona. Ma-
my u nas zywy przyklad ,Centrali Handlowe;j".

W Polsce odlewnie ,handlowe” mnapotykaja
przy zamiarze obnizenia kosztéw produkecii przez
racjonalizacje pracy na duze trudnosci z powodu
faktu, ze nietylko kazda dzielnica, ale w obrebie

kazdej dzielnicy duzo okregéw terytorjalnych po-
siada odlewy odmienne co do ksztaltu i wymiaréw,
Pierwszym krokiem do uzdrowienia stosunkéw w
tym dziale wytwoérczosci jest wprowadzenie
pewnych norm, obowiazujacych na calym obsza-
rze Rzeczypospolitej Polskiej, i zredukowanie ilo-
sci modeli do minimum. Tylko po przeprowadze-
niu normalizacji moznaby méwié o ,,masowej pro-
dukecji” i przystosowaé zasady racjonalnej pracy,
celem obnizenia kosztéw produkcji. Sprawa ta
jest jednem z najwazniejszych zagadniert odlew-
nictwa polskiego.

b) Odlewnie samodzielne drugiej grupy (,o0d-
lewnie maszynowe', w odréznieniu od odlewni
ywhandlowych”) wyrabiaja prawie wylacznie od-
lewy maszynowe dla fabryk maszyn, nie posiada-
jacych wiasnych odlewni. Odlewnie tej grupy
spotykamy u nas — o ile wiem — tylko w War-
szawie i na Slasku. W Niemczech nazywaja sie ta-
kie odlewnie , Kundengiessereien",

Odlewnie ,maszynowe” zaleza zupelnie od
fabryk maszyn, ktére obstuguja. Dobra odlewnia
maszynowa stara si¢ utrzymywaé z fabrykami ma-
szyn jak najlepsze stosunki; kierownik takiej od-
lewni winien $cisle wspélpracowaé z konstrukto-
rem, wzglednie kierownikiem fabryki maszyn, aby
ulatwi¢ sobie robote i zadowoli¢ w zupelnosci
fabryke maszyn. W zadnym razie odlewnia ma-
szynowa nie powinna sie godzié na tabelke cenni-
kowa wedtug wagi odlewéw, bo taka tabelka z
czasem staje sie zawsze kamieniem niezgody i
prowadzi do zerwania stosunkéw, chociazby z po-
czatku najlepszych. Ustalenie cen dla réznych od-

lewéw maszynowych — o ile uskuteczniane jest
na podstawie trudnosci wykonania i wlasciwych
kosztow wytwoérczych — jest jednak w obopdl-

nym interesie wskazane. Duze fabryki maszyn
zwykle utrzymuja specjalnego urzednika, ktéry
wzakupuje” dla niej odlewy maszynowe w roznych
odlewniach; niekiedy sprawe zakupéw poleca sie
osobnej firmie; do$wiadczenie uczy, ze taki ,ku-
piec’’ moze w krotkim czasie tak uprzykrzyé zy-
cie odlewniom, ze o zadnej wspélpracy miedzy
fabryka maszyn a odlewnia mowy byé nie moze,
co sie — rzecz jasna — odbija niekorzystnie na obu.

Oprécz wymienionych trzech gléwnych grup
odlewni (hutniczych, fabrycznych i samodzielnych)
wypada wspomnieé o t. zw. odlewniach
wielkopiecowych.

Samodzielne odlewnie staliwa
W Polsce mamy tylko dwie takie odlewnie, pracu-
jace przewaznie dla kolei i dla fabryk maszyn
wspoélnie z odlewniami hutniczemi staliwa (w wy-
kazie umieszczona jest jedna we Lwowie, jed-
na w Toruniu, jedna w Pobiedziskach, ktére sa
nieczynne). W ogloszeniach w czasopismach spo-
tykamy czeSciej wyraz ,odlewy staliste”
albo ,pélstalowe”, nie majace nic wspélne-
go ze ,staliwem”. Sa to odlewy zeliwne, odlane z
mieszaniny Zeliwa z dodatkiem odpadkéw zelaza
kutego albo stali. Wyrazy takie nalezy wyrugowaé.

Samodzielnych odlewni innych me-
tali mamy bardzo duzo. Wiekszych jest zaled-
wie kilka. Odrebna grupe stanowia ,.odlewnie
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dzwonéw", ,,odlewnie biatego metalu" i ,fosfor-
bronzu". Kilka odlewni metali kolorowych wyra-
bia jako specjalno$¢ armature wodna (zawory,
kurki ete.) z mosiadzu, wzglednie z ,,czerwonego
metalu” [(bronzu). W samej Warszawie istnieje
110 odlewni in. metali (poza zelazem], z czego co-
najmniej 60% samodzielnych, przewaznie drob-
nych. .

,wOdlewni wielkopiecowej’ w dawnem znacze-
niu tego stlowa w Polsce obecnie juz niema. Daw-
niej te odlewnie wyrabialy odlewy z Zeliwa bez-
posrednio z wielkiego pieca, oprécz istniejacych
rzadko odlewni zeliwiakowych; jeszcze dawniej
(bo od r. 1500 do 1700) stanowity jedyny typ od-
lewni. W Matopolsce odlewnia (wielkopiecowa) w
Wegierskiej Gorce byta w ruchu do roku 1905,
w ktérym ostatni wielki piec malopolski przestal
pracowaé. Z odlewni wielkopiecowej stala sie od-
lewnia ,,samodzielna”. Liczne dawniej odlewnie
wielkopiecowe na ziemiach polskich albo staly sie
odlewniami samodzielnemi, hutniczemi lub fa-
brycznemi, albo przestaly zupelnie istnieé, réwno-
czednie z zaniechaniem ruchu wielkiego pieca.
Ostatnia odlewnia wielkopiecowa w Polsce bytla
w Chlewiskach (1925). Dzisiejsze odlewnie (wiel-
kopiecowe) nie sa wlasciwie odlewniami. Jezeli
dzisiaj méwimy o ,odlewniach wielko-
piecowych”, to nie mamy na mys$li odlewéw
wykonanych w odlewniach wielkopiecowych, lecz
odlewy wykonane przy wielkim piecu, w poblizu
spustu. Odlewy wielkopiecowe sa to przewaznie
odlewy proste (np. ptyty posadzkowe do magazy-
né6w koksu lub wegla, albo do kopaln), formowane
przewaznie w formach otwartych, w ziemi. Po-
niewaz do odlewoéw tych uzywany jest ptynny su-
rowiec wprost ze spustu wielkopiecowego, nazy-
wamy je ,odlewniami pierwszego topienia”, w od-
roznieniu od odlewéw ,,drugiego”, czy , wtérnego
topienia’ (w zeliwiaku i ptomieniaku). Polskie za-
ktady wielkopiecowe wykonywaja rocznie na swe
wlasne potrzeby okolo 1000 tonn takich odlewéw.
Odlewy te nie sa objete statystyka ogélng — za-
stuguja jednak na wzmianke,

Zagranica wielkie piece dostarczajg plynnej
suréwki potaczonym z nim odlewniom rur wodo-
ciggowych. Zeliwo ,pierwszego topienia miesza-
ne jest jednak w tych wypadkach w znacznej mie-
rze z ,zeliwem wtérnego topienia” z zeliwiakéw.
Mimo to, takie odlewnie rur nazwacby mozna
,,odlewniami wielkopiecowemi'.

Sprzeczne interesy réznych grup odlewni.

Dla odlewni samodzielnych, wytwarzajacych
odlewy bezposrednio, jakotez dla odlewni fa-
brycznych, surowiec wielkopiecowy stanowi pod-
stawowe tworzywo, decydujace przedewszystkiem
o kosztach wytwérczych i cenach odlewéw. Od-
lewnie te stusznie domagaja sie, aby surowiec
byt jak najtadszy, przynajmniej tak tani, jak su-
rowiec zagraniczny; tymczasem polskie zaklady
wihelkopiecowe nie posiadaja ani wlasnych boga-
tych rud w dostatecznej ilosci, ani dobrego koksu
metalurgicznego, zezwalajacego na powiekszenie
wymiaréw wielkich piecéw i ich wydajnosci dzien-

nej, wytwarzaja suréwke znacznie drozej, niz za-
klady wielkopiecowe zagranicg; tem sie tlumaczy
konieczno$§é¢ ochrony celnej dla surowcow zelaza.
Jest rzecza jasng, ze Rzad nie nalozylby cla na
suréwke zagraniczna, gdyby Polska nie posiadata
zakladéw wielkopiecowych, majacych oprécz ob-
stugi odlewni jeszcze inne wazine zadania gospo-
darcze. Z istnieniem dalszem obecnie obowiazu-
jacej stawlki celnej (5 zt. od 100 kg) odlewnie pol-
skie musza wiec sie liczyé. Z tego to powodu od-
lewnie samodzielne i fabryczne interesuja sie nie-
watpliwie bardzo stawkami celnemi na zagranicz-
ne odlewy, importowane do kraju, i biora zywy
udzial w pracach komisji, przygotowujacej wnio-
ski do nowej taryly celnej. )

Odlewnie samodzielne, oprécz spraw celaych,
zainferesowane sa w wysokim stopniu stawkami
taryfy kolejowe;j.

Odlewnie hutnicze sprawami celnemi i tary-
fowemi mniej sig interesuja.

Stosunek odlewni samodzielnych do odlewni
hutniczych w normalnych warunkach powinien
sie ksztaltowaé dodatnio. Qdlewnie hutnicze, za-
zwyczaj urzadzone dobrze i oparte o silne finanse
calej huty, powinny przodowaé w odlewnictwie
pod wzgledem naukowo-technicznym; od nich po-
winien wychodzi¢ dodatni wptyw na polskie od-
lewnictwo i postep techniki odlewniczej — w in-
teresie ogé6lno-gospodarczym panstwa.

Odlewnie fabryczne, przynajmniej duze, wzgl.
polaczone z duzemi fabrykami maszyn, tak samo
powinny poéwigcaé sprawom postepu techniki
odlewniczej duzo uwagi.

Odlewnie samodzielne, nie posiadajace ani
wlasnego surowca, ani koksu i wegla, ani silnych
podstaw finansowych, pracuja bez zysku prawie,
nie mogda zlozyé wigkszych kwot na badania i pré-
by. Jedyna pomoca moze byé organizacja, zbioro-
wa praca i wzajemne zaufanie, umozliwiajace
przedewszsytkiem podzial pracy. Odlewnie samo-
dzielne musza dazyé do specjalizacji: stan obecny,
gdzie kazda odlewnia wyrabia rézne, bardzo licz-
ne, ale te same gatunki, nie moze trwaé diugo.

Gospodarcze -zwiazki odlewnikéw
wdzigczne, chociaz bardzo trudne zadanie,

Struktura odlewni polskich uwidoczniona jest
w zalaczonych tablicach 1 1 2 (p. str. 524).

Ogolem:

zakladéw hutniczych, posiadajacych

maja

odlewnie, jest , . 16, t. . 3%
odlewni fabrycznych wiekszych
i §érednich. . a = n % -
odlewni fabrycznyeh matyeh, 224, t.§. 43%
warsztatowyceh 177
Odlewni samodzielnych, nie potaczo-
ani z hutami, ani z fabrykami lub -
warsztatami . ; . 279, t i. 54¢%

Ogélna ilosé zakladéw odlewniczych 519, t j. 1004

W ogélnej liczbie 519 zakladéw znajduje sig
603 oddzialéw odlewniczych, z tego przypada na:

odlewnie zeliwa . A - B 361, tj. 60%
o . kowalpego . . . . 13, ., 2%

b staiwa. . . . . . . . 23 .. 4%
in, metali . 206, ., 34%
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Zeliwni ,czystych” jest 282, reszta (79) pola- TABELA 2.
czona jest badZz z odlewniami staliwa, badz z od- Oddzialy odlewnicze w polskich
lewniami in. metali. zaktadach odlewniczych.
Odlewni zeliwa (Statystyka prywatna).
lkowalnego ,,czy- Toka |
stych” jest . .. 5,reszla 8 palacz.jestzin.oddzial. odlewn. Odlewnie Tos¢ | T105¢
Odlewni staliwa Wojewddztwao PR T ) . |zakfa-
.vzystych™ jest . 8, . 13 . - y % ze’l'l- ‘fsl:':lﬂ_ stali- m.lr;lie- dzia- dé:
Odlewni in. me- wa ‘ hogo | W a tow
tali ,,czystych”. 140, , 66 i £ i
W liczbie 519 zaktadéw odlewniczych znajdu- o Bl.a*OSto,Cl“e ) 3 el Bl onal WL G B
; i ; e p: : 2. Kieleckie . . . 73 5 8 15 | 101 83
je sie wielka ilosé¢ zakladow matych, ktérych Gl 3K ,
i 2 f . Krakowskie . . 24 — e 9 33 28
U. St. nie obejmuje swa statystyka. Gi. U, St. u- )
: . 4, Lubelskie . . . 13 -— — 5 18 17
wzglednil w swej statystyce z r. 1928: 344, w ro- ;
Fadd ) 5. Lwowskie . . . 25 1 1 16 | 43 38
ku 19.2‘.):' 338 z‘ak afiow {prawdopodobnie tylko od- 6. Bodzkie. . . | 211 — 1 — | of 36 | 33
lewni zeliwa i staliwa). _ ' 7. Nowdgrodekia .| 2 | = 2 2
Z powodu braku czasu, nie moglem, niestety, 8 Poleskie . . .| 31 — | — 1 4 3
w drodze korespondenciji tej réznicy wyjasnié. 9. Pomorskie. . .| 16 1 1 3| 21 17
W zestawieniu mojem firm odlewniczych beda 10. Poznadskie . .| 40 2 2| 28 72 62
napewno braki, t. zn. bedzie tych firm troche za 11, Slaskie . . . .| 40 3 8| 28] 79 58
duzo. Kierowalem sie jednak mysla, ze lepiej w 12, Stanistawowskie. | 14| —| —| 3} 17 15
wypadkach watpliwych odnosne formy weciagnaé 13. Tarnopolskie . . 4| —| — 3 7 1
w wykaz, niz je opuscié, w ostatnim bowiem wy- 14. Warszawskie . . | 25| — 1| 10] 36 | 3
padku kontrola, czy tez sprostowanie, byloby 15. Warszawa-Miaslo| 32 1 2| 75| 110 | 102
trudniejsze. 16. Wilenskie . 5| = | = 1 6 6
17. Wotynskie. . . 81 =1 — | =— 8 8
TABELA 1. Razem . . .| 361 | 13| 23| 206 | 603 | 519
Polskie zaktady odlewnicze. o .. . .| 60% 2% 4y 34 1008 | —
8| Fabryczne Wedt. Gdatsk . . . . e 1 . 2 s
. 2 ——| Samo G.U.S.
Wojewddztwo E | duze i dziel- |[Razem| = ="
2 | dredn,| male | e 1 1929 W naszych wiec stosunkach moglibysmy wpro-
" | wadzié podzial nastepujacy:
1. Bialostockie . —| — ] 5 5] 10 8
y : I ; Duze odlewnie zeliwa bylyby to
2. Kieleckie . 8 5 14 >4 83 44 te, ktérych roczna produkcja
3. Krakowskie — 4 5 19 28 24 wynosi . . . . . . . 5000—10000 t
4. Lubelskie . . , [— 4 9 4 17 14 Srednie odlewnie ,, " - 2000 — 5000 ,,
5 Lwowskie . . .[—| 1 | 11 | 26| 38 | 19 Mate W .. 1000— 2000 .
6. Lodzkie . . .[—| 4 | 18 [ 11| 33 | 32 Bicdin oile: o < - 300 — 1000 .,
7. Nowogrodzkie . |—| — | — 2 2 1 Drohite - = T 100 — 300 ,,
8. Poleskie . . .|[—| — 1 2 3 — Bardzo drobne . i - do 100 .,
9. Pomorskie. . .| — 2 10 5| 17 20 . .
10. Slaskie . . . .| 8| 10 17 23| 58 45 Jak wynika z nadestanych i wypelmonych (4'0
11. Poznanskie . .| —| 5 30 271 62 42 na 450) kwestjonarjuszy, sg u nas odl-ewm’e, ktc’)l-
12. Stanistawowskie. | —| — 7 8| 15 9 re w roku 1928 wykazaiy roczng wytwoérczosc
13. Tarnopolskie . . |—| — 4 3 7 4 15—20 t!
14, Warszawskie. . |— 5 21 51 31 25
15, Warszawa-Miasto| —| 7 | 22 | 72102 | 40 B, Odlewnie zeliwa kowalnego.
16. Wilenskie . . .| - == — 6 6 4 e : :
ol Najwieksza w Polsce odl. zel. kow. wytw. ok. 2000 t rocz.
17. Wotynskie. . . |—| — 3 5 8 7 2
- Srednie (3—4) - 100—200,,
Razem . .|16| 47 177 279 | 519 338
: : Matle, 50—100., .
% 33| 43; 54%| 100, B 1 onize] 50
Gdansk . . . . = 1 — — 1 1 | PREENE | o P BN
) ' C. Odlewnie staliwa,.
A. Odlewnie zeliwa. ,
= : acm g s Duze 3000 —5000 t
Pod wzgledem zdolnosci wytwérczej, t. j. wiel- & caigite 1000 — 3000 .,
kosci, uwazaé nalezy w naszych stosunkach za Mate . ponitej 1000 ,, .
odlewnie zeliwa bardzo duze te, ktorych - )
roczna zdolnos¢ wytwéreza przekracza 20000 D. Odlewnie in. metali
tonn. Mamy w P01§ce jedna lub najwyzej dwie od- Duze . ponad 500 t
lewple zeliwa, ktérych zdolnosé wytwércza wy- Srednie . 100 — 500 .,
nosi okoto 30 000 t, ale dotad rzeczywista roczna Mate 20 — 100 ,,
produkcja zadnej odlewni polskiej nie przekro- Drobne . 5— 20 .

czyla 20 000 tonn (najwieksza produkcja w latach
1928/1929 wynosila okolo 17 000 tonn).

Bardzo drobne . ponizej 5 i

(sg takie: 1,7t, 2,1t, 2t, 41t).
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BUDOWNICTWO.

Najwieksze kominy zelbetowe w Europie.

W Schwandorf (Bawarja) wykosiczono niedawno bu-
dowe 2 kominow zelbetowych o wysokosci 140,15 m.

Najnowsze prace naukowe i doswiadczenia, szczegol-
niej w dziedzinie obliczania naprezen cieplnych w $cianach

kominow, wykazaly wielkie korzysci wykonania komindw
w postaci monolitowych $cian zelbetowych: konstrulecja
pozwala na wykonanie $cian b, cienkich, dla ktérych na-

slizgowych wykonano ostatnio 2 kominy w Finkenheerd
o wysokosci 110 m i 2 uwidocznione na zalaczonym ry-
sunku kominy w Schwandorf .(Beton u. Eisen zesz 15

zr. b)
W. Z.

METALOZNAWSTWO

Stopy miedz-krzem i miedz-krzem-mangan,

Krzem jest znany jako odtleniacz miedzi, jednak do-
prowadza si¢ go zwykle w takiej ilodci, jaka jest niezbed-
na do calkowitego zwiazania tlenu. W ten sposéb unika sie
zanieczyszczenia miedzi krzemem, ktéry wplywa ujemnie
na jej przewodno$é elktryczna, polepszajac jednoczesnie
wlasnosci mechaniczne, Deville i Caron w roku 1857 oglo-
sili prace o przemyslowem zastosowaniu stopéw miedzi z
krzemem, Weillers (1882} opatentowal w Niemczech t zw.
bronzy krzemowe, zawierajace krzem w bardzo nieznacz-
nych ilosciach, wzglednie jako pozostalosci do odtlenieniu.
Dopiero przed piecioma laty zaczgto stosowaé stopy Cu—Si,
wzglednie Cu—Si—Mn, z cyna, albo bez, przyczem szcze-
golnie szerokie zastosowanie znalazly te stopy w przemysle
chemicznym. Frei radzi doprowadzaé krzem do mosiadzow,
za$§ Corson zajmuje sie¢ badaniem moznosci uszlachelnie-
nia bronzéw zapomoca krzemiandw metalicznych,

Uklad miedz-krzem jest dokladnie opracowany przez
Smith*a [Journal Inst. Metal, 1928, str, 40); z nowszych
prac nalezy wymienié¢ jeszcze pracg Sanfourche, Ukfad na-
lezy do skomplikowanych. Po stronie bogatej w miedZ wy-
stepuje roztwor staly Si w Cu ze zmienng rozpuszezalno-
écia (6,7% w temp. 782—726°C i 4% Si w temp. 400°C).
Przy wyzszych ilosciach krzemu wystepuje nowa faza, ozna-
czona przez Smith'a jako 1. za§ przez Sanfourche jako {3,

Do badatt stopu w stanie odlanym uzyto stopéw o za-
wartosci Si = 3—6,5%. Odlewy wykonano bez trudnosdei do
leokili; obrabiaja sie mechanicznie bardzo dobrze. Porow-
nawcze zestawienie wlasnosci mechanicznych podaje tabela I,

TABELA L

Stopy Si—Cu

Bronzy cynowe Bronzy aluminjowe

Si=3%  Si—45—4,8% Si=65% Sn=102% Sn=1255) Al=9.4%
odl.kokilowy odl.kokilowy odl. kokilowy Zn= 39% Zn= 1,01% Al =104 Ni = 7.4%
érednicably” érednica By’ érednicaSfy’ odlew P = 0,249 odlew Fi = 4,1%
odlew odl. kokilowy

R kg/mm? 26,50 30,90 22,85 23,60 21,3—28,35 31,5—47.0 67,25

A% (na 2") . . . 29,00 12,25 0,00 11,10 1,5—11.0 917 5,0

Cy . 52,30 24,60 1,20 H— 7.9 28,0 9,0

prezenia cieplne nie sa zbyt niebezpieczne, poniewaZ Wyzarzanie stopu powoduje nieznaczny spadek R oraz

wskutek ich malej grubodci cieplo przechodzi b. predko,
a réznica temperatur powierzchni zewnetrznych i wewngtrz-

nych nie jest duza. Trudno$é deskowania byla przyczyna, Ze

dotychezas kominy zelbetowe budowano przewaznie z ka-
mieni betonowych lub pustakéw, ze specjalnemi otworami
pionowemi i piercieniowemi, w ktore wkladano prety ze-
lazne 1 zalewamo plynna zaprawa. Obecnie, po wynalezie-
niu deskowan §lizdowych, trudnos$é ta zostala pokonamna.
Kominy buduje sig z nieprzerwanych §cian w ten sposéb,
se blaszane piericieniowe obustronne deskowania o wyso-
kosci 1 m podnosi sie stopniowo w miare betonowania na-
stepujacych po sobie odcinkéw. W ciagu 1 dnia buduje si¢
odcinek ma wysoko§é okolo 2% m. Zapomoca deskowai

réwniez nieznaczny wzrost A, Prébki o @ °/" daly lepsze
wyniki niz prébki o @ 1,0". Stop z 3% Si dat sie przeku-
waé na zimno przy zmmiejszeniu przekroju o 50%, za§ na
goraco do 80% pierwotnego przekroju. Wystepowanie kru-
chosci jest $cisle zwiazane z obecnoscia fazy 1.

Druty badano o zawartodci Si do 1%. Elektrolityczna
miedZ stapiano pod warstwa wegla drzewnego i wtedy do-
prowadzano odpowiednia ilo§é miedziokrzemu o zawartosci
10% Si. Odlew wykonywano w temp. 1190—1200°C. Stwier-
dzono lepsza obrabialnosé stopéw o wigkszej
krzemu. Przy walcowaniu na zimno, zmniejszano przekréj

zawartosdci

o 89% w stosunku do przekroju pierwotnego, poczem na
przeciagarkach wyciggano drut o pozadanej érednicy, osia-
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gajac zmniejszenie przekroju o 99,8% (w stosunku do pier-
wolnego). Liczby wybrane z tabeli 11 daja pojecie o wply-
wie powyzszej obrébki na zimno i skladu na wytrzymalodé drutu.

TABELA IL

Zmniejszenie przekroju Opornosé

wlasciwa

Si%  Fiy 0,07 89,163 98,69) 99,800 mikromjem®
Wytrzymalo§é
0,076 0,040 2536 435 51,95 5510 3,02
0,433 0,058 2728 4536 55.60 6251 5,58
0,902 0,063 30,70 53,05 693 78,25 9.58

Wydluzenie drutu walcowanego wynosi 9-—10%, za$

wyzarzonego 42—48%;.

Opornoéé elektryczna rosnie ze
wzrostem zawarfodei krzemu, jak to widaé¢ z tab, II. Wplyw
zelaza odbija sie nieznacznie ma wytrzymalodci i wydluze-
niu, natomiast mocniej dziala na przewodnosé. Blache wy-
walcowywano ze stopu o 3 i 5% Si; oba stopy walcuja sig
dobrze w temperaturze 750°C; stop o 5% Si przy walcowa-
niv na zimno pekal, zas przy 3% Si dal sie walcowaé na
zimno - bez trudnoszi. Maximum wytrzymalosci osiagnieto
przy stopie o 3% Si walcowanym na zimno, mianowicie
78 kg/mm?* przy A == 75% (na 2") i twardosci 178,7 kg /mm?,
za$§ najwigksze wydltuzenie 66% przy blasze walcowanej
na goraco ze stopu z 25% Si przy R = 3827 kg/mm® i twar-
dosci 106 kg/mm?,
Dotychczasowa prakiyka ze stopami miedz-mangan-
krzem wykazala, iz stopy o dobrej wytrzymalosci, twardo-
sci i kujnoéci leza w granicach Si od 2 do 5%, Mn do 5%.
Poza temj granicami stopy te sa albo zbyt miekkie, albo
zbyt kruche. Badano stopy o skladzie 1% Mn z 2%, 3.5%
i 5% Si, reszta Cu;"2,5% Mn z 2 i 3,5% Si, reszta Cu, oraz
4% Mn i 2% Si, reszta Cu. Mimo duzej réznicy w cigzarze
wlasciwym miedzi (8,9) i krzemu 2,4, segregacji nie stwier-
dzono, Mikrebudowa sktada sie z dendrytéw roztworu sta-
lego, pomiedzy za§ dendrytami widaé¢ jeszcze jeden sktad-
nik. Faza 7 (Smith'a), powodujaca wzrost twardoseci i kru-
chosci, ma przy irawieniu chlorkiem zelaza kolor blyszcza-
cy niebieskawo-bialy. Skiadnik za$§ dodatkowy, autor na-
zywa go X, zabarwia si¢ na brunatno; powoduje on wzrost
twardosci kosztem wydtuzenia. Krzem wywiera znaczniejszy
wplyw na wlasnosci mechaniczne niz mangan. Uktad po-
tréjny Mn—Si—Cu posiada zakres najlepszej wytrzymalosci
pomiedzy 3 a 45% Si. Przy mniejszych zawartosciach krze-
mu, stop jest migkki oraz o niskich wlasnosciach wytrzy-
malo§ciowych, przy wyiszych za§ zawartosciach krzemu
stop siaje sig kruchym, dzieki obecnosci fazy v. Przy tych
ilosciach krzemu wzrost manganu powoduje podniesienie
wytrzymalosci, lecz jednoczeénie i spadek wydluzenia,
wykazal stop z 474% Si i
3,19% Mn, mianowicie 38,75 kgjmm?, zaé wydiuzenie tyl-
ko 4%. W stopie tym sa widoczne znaczne ilogei sktadni-
ka X. Zakres wickszej ciagliwosci lezy pomiedzy 25 a 4% Si
oraz 01 1,159% Mn, gdzie A = 25% (na 2"). Powyzej 5% Si
A = 0. Przeweienie zachowuje si¢ tak, jak i wydluzenie,

Maximum wytrzymalosci

Granica sprezysioéci spada ze wzrostem zawartosci ¥. Gra-
nica za$ proporcjonalnosci dla kruchych stopéw = - 7
wynosi tyltko 4,7 kg/mm?, Modul Younga jest najwyzszy dla
stopu z 3% Si i 1,5% Mn. Pod wzgledem twardosci moze-
my stopy podzieli¢ na kilka grup: 1) od 0 do 2,5 albo 3% Si:
twardo$é jest niska i wynosi 70 do 90 k¢ mm? II) przy
3% Si nastepuje gwallowny wzrost twardosci o 20 k¢/mm?
co jest §cisle zwiazane z pojawieniem si¢ fazy X; III) Po-
migdzy 3—4% Si twardo$é wynosi 90—120 kg/mm?; IV) Po-
© wyzej 5% Si twardos$é rosnie ze wzgledu na faze 1.

Pod wzgledem udarnosci wszystkie stopy, z wyjatkiem

bogatych w Si, nie wykazaly kruchosci. Wszystkié stopy,

z wyjatkiem stopu o 5,14% Si i 1,51% Mn, daly sie dobrze
walcowaé¢ na zimno, Walcowanie na goraco odbylo sie przy
750-1-20°C. Otrzymano maksymalna wytrzymato$c¢ 78,75 kg/mm™.
Najlepsze wydtuzenie daja stopy z 2—3.5% Si i 3% Mn.

Stopy miedzi z krzemem, podobnie jak czysta miedz,
sg adporne na dzialanie stgzonego kwasu siarkowego, stopy
za$ 7z manganem ulegaja zniszczeniu. Wszystkie fe stopy sy
odporne na dzialanie normalnego i /,, normalnego kwasu
siarkowego. Strata na wadze wynosi 8—13 mg/cm® miesigcz-
nie. Natomiast ten sam kwas z domieszka siarczandéw dziala
mocniej od siarkowego: strata wynosi 30—90 mg/em® mie-
sigcznie. Normalny roztwor kwasu azotowega dziala mocno
na Cu i Cu—Si, natomiast 1""(‘ normalny dziala tylko nieco
mocniej od takiego? siarkowego. Stopy sa odporne na kwas
mrowezany 1 octowy (strata 8—15 mg/cm®/mies.) oraz na
ich mieszanine. Wplyw wody morskiej jest jednakowy na
wszystkie te stopy.

Przy podgrzewaniu stopéw w ciggu 1 godz. w temp.
725°C, stwierdzono powstawanie tlenkéw, przyczem nalot
na stopach Si—Cu jest podobny do nalotu na czystej mie-
dzi. Sklada sie z czarnych platkéw tlenku miedziowego.
przylegajacego do blonki czerwonego tlenku miedziawego.
Przy wigkszych ilosciach krzemu czerwony tlenek miedzia-
wy zabarwia sie inaczej pod wplywem krzemionki. Odpor-
no$é na utlenienie przy 700°C wzrasta ze wzrostem zawar-
tosci krzemu. Stop z 4,58% Si utlenia s'¢ w temp. 725" 4—7
razy mniej niz miedZ. Adhezja tlenku miedziowego jest
uzalezniona od ilodci Si; przy 4,58% Si jest ona b. wysoka.
Dodatek 1% Mn do stopu z 4% Si nie wplywa na utlenie-
nie, lecz powoduje oslabienie adhezji. Powyzej 800°C utle-
nienie idzie znacznie szybciej. (Journal Institute
of Metals, 1930, XLIV, str, 331—362). E. P.

ODLEWNICTWO.

Pekniecia na goraco w staliwie.

Inz. Alb. Hencks w dluzszym artykule okresla tempe-
rature, przy ktérej nastepuja pekniecia staliwa ma goraco,
ustalajac ja na blisko 1300° gdy krzepnaca stal jest malo
wytrzymala, a cze$ci formy stawiaia duzy opér sitowr, powsta-
jacym podczas krzepniecia. Powoduje to peknigcia na goraco.

Naibardziei narazone na pe¢knigcia sa:

a) miejsca przecigcia si¢ dwéch lub kilku przekrojow,

b} miejsca polaczenia cienkiego przekroju z grubym,

c) odlewy o duzej objetosci przy cienkich $ciankach,

d) okolice nadlewow i wlewow,

Wplyw temperatury odlewania odbija si¢ w ten spo-
s6b, Zze poniewaZz calkowity skurcz stali lanej goraco jest
wigkszy od skurczu stali lanej zimno, to odlew stalowy la-
ny goraco jest bardziej narazony na peknigcia, anizeli od-
lany zimnym metalem. Ze skladnikéw stali najwickszy
wplyw na skurcz wywiera zawartosé C, gdyz dla:

czystego zelaza skurcz wynosi. 2.40%
zelaza o zawartoséci 0,1 C 224,
" “ Qidie i 18,
Q6w @ 1.6, .

Co sie tyczy S i P, to wedlug Bauwens'a odlew stalo-
wy szczegblnie marazony jest nma pekniecia na goraco, gdy
zawarto§é S -+ P znajduje sie miedzy 0,10% a 0,12%, dla-
tego tez trzeba zawartosé obu skladnikéw tych mozliwie
zmniejszaé. Réwniez duzy wplyw wywiera tlen, dlatego tei
stal bessemerowska lub martenowska, zawierajaca okolo
€,055% O, jest sklonniejsza do peknigé, anizeli slal z pieca
elektrycznego, zawierajaca okolo 0,015% O.
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W zwiazku ze szkodliwemi sktadnikami stali, pel(lnie;cia.
na goraco uzaleZnione sa od sposobu wytwarzania stali,
Poniewaz w piecach kwasnych nie odbywa sie odsiarcza-
nie lub odfosforzanie — przeto stal wytworzona w piecach
lkwadnych jest bardziej sklonna do peknieé. Odtlenianie
skuleczniej przeprowadza sie w piecach elekirycznych, ani-
zelt w piecach bessemerowskich lub martenowskich, a ‘tem
samem stal z piecéw elekirycznych bardziej
do odlewow trudnych i ulegajacych peknicciom

nadaje sig
na goraco.

Sposoby uiywane dla uniknigcia peknigé na goraco po-
legaja. albo na wyréwnaniu temperatury we
cze$ciach odlewu podczas jego stygniecia, albo

wszystkich
mna zmniej-
szeniu oporu, wywieranego przez forme na kurczacy sig
odlew. Dla wyrownania {emperalury we wszystkich cze-
$ciach odlewu, uiywa sie chlodnikow zewnetrznych lub
wewnetrznych (gwozdzi, hulnali, Chtodniki
szezegéinie przy zgrubieniach
lub polaczeniach (jak wodlewach z zebrami, szponami), przy-

spirali). ze-

wnetrzne wslawiaé nalezy

czem grubosé chlodnika moze si¢ réwnaé grubosci miejsca
ochladzanego. Wyréwnanie temperalury odlewu mozna o-
lrzymaé, slosujgc procz formierskich stabo

przewodzacy kamien, azbest, i t. p. Précz lego moina na-

materjatow

grzewaé pewny cze$é formy przed jej zalaniem, Peknigciom
na goraco zapobiegaja: zaokraglenia ostrych kanlow, Zebia
olaz prety wstawione do zalania w formie. Nieklére odle-
wy zupelnie nie dajg si¢ odlaé w formie ,na sucho", nato-
miast doskonale wychodza z form ,,na mokro', Dobre skui-
ki otrzymuje sie, dajac moznos$é swobodnego kurczenia sie
odlewu, oswabadzajac go ze skrzynki formierskiej, wy-
bijajac rdzenie, ,odkopujac’ nadlewki i leje, rozmigkeczajuc
forme i rdzenie wodg. Czasem swobodnemu kurczeniu sig
przeszkadzaja zebra w rdzeniach i dlatego na nie malezy
zwrdcié uwage, ;

W koficu artykutu autor podaje, ze niektére odlewy sta-
lowe, zpowodu wadliwe] (z punktu widzenia stalownictwa)
konstrulecji, nie moga byé wykonane zdrowemi i nawoluje
konstruktoréw do wspélpracy i zasigegania opinji stalowni-
kow przy projelctowaniu (Fonderie Moderne, 10 maja
1931 r., str. 161—166 i 25 maja 1931, str. 184—188).

0. M.

Uwasgi o kilku zjawiskach krzepniecia
w odlewnictwie staliwa.

Pod tym tytulem inz. M, Flour zaslanawia sie¢ w obfi-
cie iluslrowanym artykule nad sposobami olrzymania zdro-
wych odlewéw stalowych przez stosowanie systeméw roz-
gizewania lub ochfadzania pewnych cze$ci odlewu, Nalezy-
te rozgrzanie mozna osiagnaé zapomoca odpowiednio do-
prowadzonego leja lub stosujac nadlewld. Ochtadzanie
pewnych czeéci odlewu osiaga si¢ zapomoca chlodnikéw
zewnelmznych, zmniejszania czgéci masywnych oraz chiod-
nikéw wewnetrznych, do zalania w formie,

Szereg rysunkéw pokazuje zastosowanie wspomnianych
$rodkéw w praktyce. (Bul. de Assoc, Technique
de Fonderie 1931, Nr, 5, str., 154—158). 0. M,

SILNIKI SPALINOWE, °
Spawane stojaki silnikéw spalinowych.

Angielska wytwérnia Davey, iPaxman w Colchester pod-
jela niedawno wyréb spawanych stojakéw do okretowych
silnikéw spalinowych wysokopreznych wedlug metody Steel
Barrel Co. w Uxbridge, Stojaki takie (uwidocznione na za-
laczonym rysunku) stanowia doniosla zmiane o tyle, ze
zmniejszaja b. znacznie ciezar silnika, mianowicie obniZaja

go z 22 na 124 kg/KM,
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Ustr6j stojaka spawanego zabezpiecza przejecie prze-
zen reakcyj wywolywanych przez sily dzialajace na tloki,
dzigki przegrodkom o kszlalcie kablagkowatym, mieszzzacym
si¢ z obu stron kazdego cylindra. Przegrody te (z blachy
stalowej) sa zwiqzane u gory takaz plyta, do ktérej zamo-
cowuje sie gorne czesci cylindréw, a nadto polaczone sa ni-
zej druga plyta, usztywiuajaca. Od strony zarowno przed-
niej, jak i tylnej, stojaki sa pokryte plytami blaszanemi.
Potaczenia tych elementéw wykonane sg zapomoca spawania.

i . ! = s

Zadnych poziomych polaczen gwintowych ustrdéj wiec
nie' posiada. Jezeli cylindry sa wykonane w jednym wspél-
aym bloku, to géorna cze$é stojaka, az do srodkowej po-
przecznej plyly usztywniajacej, moze byé pominieta i blok
ustawiony wprost na tej plycie. Poza zmniejszeniem cigza-
ru, konstrukcja spawana prowadzi do oszczednoéei na ob-
robce, (Engg., 1 7lipca 1931 r., str. 91/2).

Nekrologja.

S. p. Inz. Ludwik Rossman,

Dnia 8 sierpnia 1931 r, zmart w Warszawie po krétkich
cierpieniach ¢. p. Ludwik Rossmann, wybilny iniynier, za-
stuzony przemyslowiec, pionier cukrownictwa polskiego,
czlowiek o nieskazitelnym charakterze. '

§. p. Ludwik Rossman pochodzil z rodziny ziemiaf-
skiej. Urodzil.sie w roku 1851, w majatku Czarny Las zie-
mai Leczyckiej. Ukoniczyl gimnazjum IV w Warszawie, a na-
slepnie (z odznaczeniem) Akademje Techniczng w Berlinie.
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Prace zawodowa rozpoczal w 1872 roku, kiedy wslapil
jako mlody inzynier do znanej wéwczas fabryki maszyn
Scholtze & Repphan w Warszawie, Dzieki wybitnym zdal-
nosciom, zostaje w krdotkim czasie kierownikiem biura kon-
strukcyjnego, a naslepnie naczelnym inzynierem fabryki.

Na len czas przypada najwigkszy rozwdj cukrownictwa
w b. Krélestwie Polskiem. Przemyst ten jednak, pomimo to,
e powolany zostal do Zycia przez dziataczy polskich, po-
siadal, z powodu braku wyzszych uczelni technicznych, kie-
rownictwo techniczne zloZone prawie wylacznie z cudzo-
ziemcow, ktérzy z natury rzeczy wszystkie urzadzenia tech-
niczne w dziale polrzeb cukrowniciwa sprowadzali z za-
granicy.

§. p. Ludwik Rossmann, rozumiejac, ze rozwéj cukrow-
nictwa pociagnaé musi za soba i rozwdj fabryk maszyn w
Polsce, juz w poczatku swojej pracy zawodowej poswieca
sie grunlownym studjom nad cukrownictwem,

Technika cieplna, tak wybitng role odgrywajaca w prze-
my$le wogéle, a w szczegdlnosci w cukrownictwie, zyskuje
w krotkim czasie w osobie §. p. L. Rossmanna wybilnego
znawce i pioniera; pozalem Jego specjalnoscig, ktérej po-
éwicecil znaczna czesé swojego zycia i ktéra poznal row-
niez gruntownie, staje sie budowa maszyn, kotléw i wszel-
kich urzadzed mechanicznych,

Gruntowna znajomo$é tych dwoch dziedzin techniki
sprawia, 7e §. p. L. Rossmann odgrywa w naszym kraju w
chwili budzenia sie przemyslu maszynowego role bardzo
wybitna,

Dzieki swej uczynno$ci i wyrozumiafosci, §. p. Ludwik
Rossmann przycigga w tym czasie do siebie miodych i dziel-
nych inzynieréw i technikow, ktérym nigdy nie skapi swej
wiedzy i doswiadczenia i ktérych w nastepstwie poleca na
slanowiska kierownicze w cukrowniach, przyczyniajac si¢
tem samem do spolszczenia przemystu cukrowniczego i do
rozwoju krajowego przemyslu maszynowego.

W r. 1886 & p, Ludwik Rossmann opuszcza swe stano-
wisko w fabryce Scholtze & Repphan i obejmuje dyrektor-
stwo cukrowni ,Jézefow.

Praca w jednej fabryce dla & p. Ludwika Rossmanna
byla jednak zbyt wgskiem polem dla Jego inicjatywy i
tworczodci, opuszcza wigc w krotkim czasie to stanowisko
i przenosi sie do Warszawy, gdzie rozlegla swa wiedzg
techniczng i do$wiadczenie spozytkowuje jako doradca wie-
lu fabryk maszyn i cukrowni, projektodawca nowych cuk-
rowni i przebudowy starych.

Dzieki doradztwu &, p. Ludwika Rossmanna, przemyst
cukrowniczy korzysta z uslug maszyn, kotléw i aparatow
‘krajowych, mie ustepujacych w niczem zagranicznym. Bu-
dowa maszyn, kotléw i aparatow w b. Krélestwie Polskiem
zawdziecza §, p. L. Rossmannowi w znacznej mierze swoj
rozwdj. Najwazniejsze fabryki budowy maszyn, jak Scholtze
i Repphan, Bormann i Szwede, Fitzner i Gamper, Orthwein
i Karasinski, ktérych dziatalnosé¢ przekraczala znacznie
granice b. Krolestwa Polskiego, korzystaly ze wspolpracy
§. p. L. Rossmanna, rozszerzajac skutecznie i chlubnie swoj
zakres dzialalnosci, zdobywajac szersze rynki zbytu,

Pozostajac w stalym kontakecie z cukrownictwem, &. p.
I. Rossmann przeprowadza w wielu cukrowniach badania
nad ekonomiczna sirona gospodarki cieplnei, a w wyniku
tych prac przebudowuje caly szereg starych cukrowni, o-
siggajac w mnich wyniki nie ust¢puiace wynikom w cukrow-
niach nowozbudoiwanych. Projektuje tez nowy typ cukrowni
dla b. Krélestwa Polskiego, ktéry dzieki swemu przejrzy-
stemu ukladowi i osiagnietym wynikom gospodarczym pra-
¢y, budzi zainteresowanie calego $wiata cukrowniczego.

Wedtug projekiéw §. p. Ludwika Rossmanna i pod Jego

kierownictwem wybudowano w b. Krélestwie Polskiem maj-~

wigksze cukrownie: Brzesé Kujawski, Lublin, Nieledew, Bo-
rowiczki, Strzyzéw, Wlostéw oraz przebudowano gruntow-
nie okolo 30 cukrowni.

Poza ta dzialalnoscia § p. Ludwik Rossmann byl zalo-
sycielem towarzystwa udzialowego specjalnej fabryki ar-
matur w Warszawie w 1894 roku. Zadaniem tej fabryki w
pierwszym rzedzie byly dostawy specjalnej armatury dla
cukrownictwa, sprowadzanej dotychczas z zagranicy,

$. p. L. Rossmann rozwojowi tej placéwki przemyslo-
wej po$wigca wiele swojego czasu i wysitku, Dazigki Jego
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inicjatywie i pracy, fabryka ta szybko si¢ rozwija, powick-
sza zakres swej produkcji przez wprowadzenie w 1903 roku
wyrobu powszechnie znanych silnikéw spalinowych Ursus,
a nastepnie, juz po odzyskaniu niepodleglosci Polski, roz-
szerzg swoja dzialalno$é i na budowe samochodéw, budu-
jac nowoczesny fabryke wraz z odlewniami w Czechowicach
pod Warszawa, Jednoczesnie zmienia sie nazwa i forma
prawna przedsicbiorstwa na ,Zaklady Mechaniczne Ursus
Sp. Ake." W tem przedsigbiorstwie §. p. Ludwik Rossmann
piastowal godno$é wielolelniego prezesa Rady, a od poczat-
ku zalozenia czlonka Rady Zarzadzajacej.

Pozatem byl czlonkiem Rady Towarzystw Akcyjnych
V. Fitzner i K. Gamper, Orthwein i Karasinski i innych.

Od chwili powstania Stowarzyszenia Technikéw w
Warszawie, §, p. Ludwik Rossman byl jego czlonkiem i brat
czynny udzial w poczynaniach lego stowarzyszenia.

$. p. Ludwikowi Rossmannowi zawdziecza swe powsta-
nie w 1901 roku ,,Wydziat Kotléw i Motoréw przy Siowa-
rzyszeniu Technikéw, ktérego celem bylo zado$éuczynie-
nie palacym polrzebom przemystu w dziedzinie fachowego
doradztwa i prawidtowego nadzoru mnad kotlami.

Wydzial ten byt pod wzgledem naukowo-technicznym
postawiony przez §. p. L. Russimanna na wysokosci wspot-
czesnej wiedzy technicznej i byl prowadzony przez wiele
lat przez Niego,

W tym tez czasie Redakcja ,Przegladu Technicznego"
utworzyla specjalny dziat dla prac Wydzialu Kotléw i Mo-
torow. W dziale tym spotykamy wiele cennych prac &, p.
Ludwika Rossmanna z zakresu badan urzadzer kotlowych,
badan nad silnikami spalinowemi i parowemi.

Wydzial Kotléw i Motoréw stworzyl podwaliny dla
powstalego w nastepstwie Stowarzyszenia Dozoru Kotlow
Parowych.

Jako doswiadczony znawca przemystu, wybitny inzy-
nier, powolywany byl §. p. L. Rossmann do wspolpracy w
najwazniejszych zagadnieniach aktualnych, badz jako do-
radca lub delegat ma kongresy i na zjazdy, badz jako czlo-
mek cial kierowniczych. W tym charakterze piastowal man-
dat czlonka Komitetu Kanalizacyjnego miasta Warszawv,
odgrywajac w nim wybitna role.

S. p. L. Rossmann byl tez czlonkiem Komisji Szacun-
kowej Przemystowej Gléwnej, utworzonej w 1915 roku dla
zarejestrowania strat wojennych, poniesionych podczas woj-
ny przez przemys! polski. Komisja ta utworzona byla przy
6wczesnem Towarzystwie Przemystowcow Krélestwa Pol-
skiego. W 1918 roku §. p. L. Rossmann obejmuje przewod-
nictwo tej Komisji i piastuje le godnosé do konca 1920 ro-
ku, t. j. do czasu likwidacji prac Komisji, w chwili przeje-
cia jej spraw przez painstwowe wladze polskie,

Pomimo tego czynnego i ruchliwego Zycia przemysto-
wego, §. p. Ludwik Ressmann znalazl czas, aby wzbogacié
techniczne pi$miennictwo polskie glebszemi pracami zawo-
dowemi. W wydanym polskim trzytomowym podreczniku
cukrownictwa, opracowanym przez najwybitniejszych cuk-
rownikéw polskich, §. p. L. Rossmann opracowal dzial ¢
stezaniu sokéw oraz, wspélnie z p. St. Grzybowskim, —
rozdzial o warnikach. Prace te mialy wéweczas znaczenie
donioste w tej dziedzinie.

Za wieloletnie zastugi na polu prac przemystowych, zo-
stat §. p, Ludwik Rossmann odznaczony orderem Polski
Odrodzonej, a cukrownictwo polskie za zastugi dla cukrow-
nictwa mianowafo Go honorowym prezesem Instytutu Prze-
mysiu Cukrowniczego w Polsce.

Jako czlowiek, byt §. p. Ludwik Rossmann najwyZszym
wyrazem bezinteresownoseci, uczciwosci i poczucia obywa-
telskiego. Nie zabiegal o.latwa popularno$é, a jednak w
tych czasach zmagan si¢ pradéw spotecznych byl tak sza-
nowany przez robotnikéw przedsiebiorstwa, kiéremu prze-
wodniczyl, ze z wlasnej inicjatywy urzadzili oni jubileusz
Jego dwudziestopigcioletniej zalozycielskiej pracy przed-
sigbiorstwa,

Ubyt czlowiek niepowszedniej miary, nielatwy do za-
stapienia i na$ladowania.

Czesé pamigci wybitnego inzyniera i obywatelal

Wieslaw Januszewski.

Wyda’\::_a: Spélka z ogr. odp. ,Przeglad Techniczny",
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