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L) tosownie do ogdlnego planu kongr'es‘()w odlew-

| niczych, przyjetego przez Corpde Interna-

i, tionale des Associations Techniques de Fon-

“ferie (C, . A. T. F.), zorganizowanie 'Kongresu

W roku biezacym polecone byto Belgusl,ﬂemu Sto-

Warzyszeniu Odlewnikow, xtére zorganizowalto go

W dniach 20—29 wrzeénia r. b., wiazac to z wysta-

3 Swiatowa., Naukowe prace kongresu t'rwaly

£IZez pie¢ dni, przyczem ogolem wysltuchano i prze-

SYskutowano okoto 30 referatow. Referaty te wy-

Sukowane zawczasu, jako ,JMemoirs du Congrgs

Mlernational de Fonderie 1935" i rozdane L}czestm—

2 80m w priyeddzien otwarcia stanowia po.kazny tom,
a""i"'rai«'vlcy przeszio 300 stron druk'u i charak’te-
2 72Uja dorobek naukowy w roku ublegiym,. ktory

*&Cznie 4 poprzedniemi dziewieciom'a tomami, una-

9Cznia olbrzymi wklad w odlewnictwo, jaki za-

“VAzZigczamy dorocznym konkongresom, organizo-

Yanym pod xierownictwem C. L A. T._F, ' X

. W Pierwszym dniu otwarcia, na posx'e:dzemu po

*2ewodnjctwem prof. Thyssen'a z Liege, W}’S*}l'

~ 1310 i przedyskutowano grupg referatow, pos\.ml%-

-onych przedewszystkiem zeliwu. 'Referaty o zall

V1€ omawialy metody i kierunki, jakie stosuje si¢

. Przemysgle celem polepszenia wlasnosci zaré6wno

" echaniCZnych, jak i odlewniczych tego tworzywa.

"Qc etody te moznaby podzieli¢ w sposob nastepu-
v

I'WSZG‘ rupe stanowia metody,
odSiargzaE‘i:e i oczyszczanie ciektego m

ktére maja na ce-
etalu

Dorobek naukowy Kongresu Odlewniczego

Brukseli (20-29. IX. 1935) .

z wiracen niemetalicznych oraz jego homogeniza-
cje na drodze chemicznej przez dodawanie wegla-
nu sody Na.CO, (soda Solvay’'a) lub na e
mechanicznej przez wprowadzenie metalu w ruch
albo tez przez jednoczesne stosowanie oby tych'
sposobow.

1I-ga grupe stanowig metody, majace na cely
polepszanie wiasnosci mechanicznych zeliwa droga
dodawania pewnyché skladnikow uszlachetniaja-

cych, jak Cr, Ni, TiVVa.

III-cia grupe stanowia metody, majace na o
polepszanie wlasnosci zeliwa droga odpowiedniego
przelapiania.

IV-ta grupa — to melody obrébki termicznej ze-
liwa.

Oczywiscie zadna z tych metod nie moze roscic
prelensji do specjalnej wyzszosci nad innem; me-
todami. W zaleZnos’ci' od warunkéw produkcji, od
istniejacych mst’alac'y], 'od konstrukeji przedmi'otu
wzg. od surowcow, jakiemi rozporzadza odlewnia'
ta lub inna metoda moze da¢ rozwiazanie zagadnie.'

nia najwlasciwsze, tak pod wzgledem technicznym
jak i gospodarczym. '

Z referatéw pierwszej grup leB P~
3 | Y nalezy wymi
referat A. G. Lefébure ,Metoda sodowyania wecl)lcllci

. . "
lewmctv\'ne oraz referat prof. Fr. Girardet ,7Zeli-
wo odwirowane a metoda sodowania",

A. G. Lefébure w releracie

weglan sodu Na,CO, (soda Soly

swoim wskazuje na
ay'a), jako na czyn-
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nik, stosowany w metalurgji do odsiarczania i oczy-
szczania z niemetalicznych domieszek oraz do ho-
mogenizaciji metalu. W zastosowaniu do zeliwa po-
daje sposoby dodawania badz do tyzki, badz do ze-
liwiaka. Kolejno omawia wplyw skladu chemicz-
nego, temperatury, sposobu traktowania, wyloze-
nia lyzek, wzgl. pieca, na stopien i szybkoé¢ odsiar-
czania.

Jako rezultat traktowania soda Solvay'a, autor
podaje obok odsiarczania i oczyszczania metalu
z domieszek niemetalicznych, odgazowanie oraz po-
lepszenie struktury przez rozdrobnienie grafituiho-
mogenizacje. Sode Solvay’'a stosuje sie z dodatnie-
mi wynikami réwniez w staliwnictwie,

Referat prof. F. Girardetf'a mozna sprowadzié¢ do
nastepujgoego streszczenia:

Zeliwo plynne dazy samo przez sie do stanu réw-
nowagi fizyko-chemicznej, przyczem réwnowaga ta
zalezy od szeregu warunkéw zaréwno zewnetrz-
nych, jak i wewn., a mianowicie: skfadu chemiczne-
go, stanu spoczynku czy ruchu, temperatury, cza-
su pozostawania w stanie ptynnym'i t, p. Zeliwo
w stanie réwnowagi fizyko-chemicznej przedstawia
najlepsze wlasnosci uzytkowe. Mozna przyépieszy¢
przejécie do tego stanu réwnowagi przez zastoso-
wanie §rodkéw mechanicznych oraz metod chemicz-
nych. Zastosowanie jednocze$nie tych dwoch srod-
kéw prowadzi najlepiej do celu.

Jako srodek mechaniczny, autor podaje wprowa-
dzenie metalu w ruch zapomoca odpowiedniego
przyrzadu (suport z kadzia). Jako $rodek chemicz-
ny — trakfowanie metalu weglanem sody Na,CO,.

W celu zilustrowania skutecznosci tych.metod
podaje autor liczne mikrofotografje, ktore potwier-
dzaja jego wnioski.

M. E. Vroonen w referacie ,,Oczyszczanie od-
$rodkowe zeliwa pierwszego topienia” zastanawia
sic nad mechanicznemi sposobami ulepszania su-
rowki — przedewszystkiem przez zastosowanie si-
ty odsrodkowej, i po ogélnemn rozpatrzeniu tych
wymagan, jakie ze strony odlewnika mogg by¢ po-
stawione producentom suréwki, podaje krétki opis
badad, przeprowadzonych w firmie Société John
Cockerill, oraz streszcza je w nastepujacych sto-
wach:

wNie majac zamiaru podawaé opinji ostatecznej
o zastosowanej metodzie, tembardziej, ze warunki
przeprowadzania doswiadczen byly czesto niezbyt
korzystne, stwierdzié jednak mozna, ze suréwka,
odwirowana bezwzglednie daje wicksza pewnosé
otrzymania w odlewie uszlachetnionej struktury,
zmniejszonej wrazliwosci tworzywa na zmienne
przekroje, zwigkszenia wtasnosci wytrzymaloscio-
wych, zmniejszania porowatodci i usadki, réwno-
mierniejszej lejnosci i t. d.".

Podajac, Ze metoda ta wyprodukowano okolo
600 tonn suréwki, zasirzega sobie szczegélowy
opis sposobu odwirowania, ktéry powinien zainte-
resowaé¢ specjalnie hutnikéw, na Miedzynarodo-
wym Kongresie Hutnikow, Gornikéw i Geologéw,
jaki odbedzie si¢ w pazdzierniku 1935 r. w Paryzu.

Do referatow Il-giej grupy zaliczyé nalezy re-
feraty M. J. Challansonnet’a: Wytwarzanie i za-

stosowanie zeliwa z dodatkiem Va i Ti, oraz A, [.
Thomas’a: Zastosowania przemystowe zeliwa o0 ma-
{ej zawartosci chromu.

M. J. Challansonnet, po oméwieniu produkcji su-
rowki Va — Tii jej cech charakterystycznych, po-
daje wplyw dodatku tej suréwki (nie w postaci
Fe — Va wzgl. Fe — Ti) na strukture, a zarazem
na wlasnosci zeliwa.

Va odgrywa role w sensie utrudniajacym wy-
dzielanie si¢ grafitu. Autor podaje szereg liczb
wtasnosci mechanicznych, jako funkcji sktadu che-
micznego zeliwa oraz maksymalnego dodatku Va,
przy ktérym zeliwo pozostaje szare i obrabialne,

Dziatanie Ti jest odwrolne, — sprzyja wydziela-
niu grafitu, Maksymalny efekt osiagany przy 0,1%.
Powyiej zawartosci 0,3% daje si¢ zauwazyé znacz-
ne polepszenie wlasnosci mechanicznych., Przy za-
wartosci 0,35% Ti wytrzymaloéé na zginanie wzra-
sta 0 60%.

Dodatek suréwki Va (autor jest przeciwny do-
dawaniu Fe——Va) ma znaczenie czynnika, pozwa-
lajacego osiagnaé droga przemyslowa zeliwo ho-
mogenizowane. Jest on skladnikiem bardzo po-
zadanym w zeliwie, ktore pracuje w wyzszych tem-
peraturach, dziala podobnie jak Cr, wstrzymujac
pecznienie. Uzyty do produkcji wlewnic dla stali,
zwiekszyl ich trwatosé od 25 do 70%. Dodatnie
dzialanie jego daje sie zauwazyé takie w cze-
§ciach, pracujacych na scieranie, oraz w czeéciach,
ktorych powierzchnie sa hartowane (walce).

Obszerny referat A. L. Thomas'a wyczerpuja-
co traktuje o wptywie dodatku Cr na strukture ze-
liwa, na wlasnosci mechaniczne, uodpornienie ze-
liwa przy pracy w wysokich temperaturach i przy
dzialaniu kwasu siarkowego, oraz wody morskiej,—
temat zreszta szeroko omawiany w ostatnich 10 la-
tach w literaturze.

Metody otrzymywania roztopionego metalu
omawiano w pracach Kongresu dosy¢ szeroko i zy-
wo nad niemi dyskutowano, przyczem ogélnie moz-
na wywnioskowaé, ze zeliwiak, jako piec do otrzy-
mywania wyzszych gatunkéw zeliwa, traci we wspol-
czesnych odlewniach zeliwa swe dominujace stano-
wisko, czesto na korzysé piecéw rotacyjnych, opala-
nych paliwem cieklem, wzgl. elektrycznych, lub tez
na korzys¢ proceséw duplex (zeliwiak — piec elek-
tryczny). Wzgledy ekonomiczne hamuja zastosowa-
nie piecow rotacyjnych, jednak mozna przypu-
szczaé, ze, jezeli w najblizszym czasie moZno$¢
regulowania biegu zeliwiaka i wplywu kierowni-
ctwa na zjawiska metalurgiczne, zachodzace w cza-

~sie topienia, nie zostana zwig¢kszone, to prawdopo-

dobnie coraz mniej zeliwiakéw spotykaé sie bedzic
w instalacjach nowszych.

Fr. Boussard w referacie swoim ,Poréwnani
zeliwa wytworzonego w zeliwiaku i w piecu obrotc
wym, opalanym pylem weglowym' daje poréwni
nie wtasnosci mechanicznych oraz odlewniczych 2
liwa, przetapianego w zeliwiaku oraz w piecu obrc
towym, opalanym pylem weglowym, przytem po,
réwnanie to autor przeprowadza 1) dla identycz
nych materjaléw wyjsciowych 2) dla zeliwa o iden-
lycznym skladzie chemicznym koricowym.
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Na zasadzie badan aulora zeliwo z pieca obro-
fowego posiada wyzszosé nad zeliwem z zeliwiaka.
Wyzszos¢ ta dla poréwnania p. 1-go wyraza
siec w: a) wyzszych wlasnosciach mechanicznych,
b) lepszej homogenizacji, ¢) zachowaniu tych sa-
mych wlasnosci odlewniczych przy jednoczesnym
spadku zawartosci C i Si, d) tatwiejszej i tariszej
regulacji.

Dla poréwnania p. 2-go — wyzszo§é wyraza sie
w: a) wyzszych wlasnosciach mechanicznych, b) da-
leko lepszej homogenizacii, ¢) daleko lepszych wla-
snosciach odlewniczych.

Pozatem topienie w piecu obrotowym pozwala
na pozostawienie plynnego zeliwa w temperaturach
wyzszych. Pozwala to na przeprowadzenie szeregu
koricowych operacyj odtleniajgcych i sprowadzenie
zeliwa do stanu réwnowagi fizyko-chemicznej, We-
dtug autora temperatura 4+ 1400° wystarcza w zu-
pelnosci do osiggnigcia tej rownowagi.

R. Boutigny w releracie ,,Zastosowanie piecow
obrotowych w odlewnictwie" rozwija koncepcije pie-
ca obrotowego w jego najszerszem zastosowaniu
i odmianach konstrukcyjnych. Autor widzi wielkie
mozliwosci w zakresie stosowania pieca obrofowe-
go. Uwaza go za aparat bardzo prosty, tatwy w pro-
wadzeniu, w kiérym mozna osiagnaé cala skale
temperatur az do 1675" i uzyskaé wielka precyzije
w pracy, — tak konieczna w dobie dzisiejszych po-
stepow.

Do IV-tej grupy nalezy referat prof. E, Piwo-
warsky'ego ,, Techniczne ulepszanie zeliwa', Ze-
liwo po zahartowaniu traci na wytrzymatosci na ro-
zerwanie od 10—40%, gdy twardosé wybitnie wzra-
sta. Odpuszczone przy 200—300°, odzyskuje pier-
wolne wlasnosci wytrzymalo§ciowe na rozerwanie.
Przy podnoszeniu temperatury odpuszczania uzy-
skuje wlasnosci wytrzymatosci na rozerwanie wyz-
sze, aby po dojsciu do temp. odpuszczania 400—
500" spas¢ na nowo. Autor ustala ten punkt kry-
tyczny odpuszezania w zaleznosei od C + Si, przy-
czem wielko$¢ tej sumy zalezy od rodzaju i ilosei
grafitu i osnowy metalicznej. A wige inna jest dla
odlew6w piaskowych i kokilowych. inna tez dla ze-
liwa stopowego z dodatkiem Cr i Ni.

Sposréd referatéw, omawiajacych zagadnienia
powstawania brakéw w odlewni, wymienié nalezy
referat inz. M. Kagana pod tytufem ,,Gabczasta po-
rowatosc¢ i elekt Léonard’a”. Autor znany jest iuz
polskiemu czytelnikowi, poniewaz w roku 1933
«Przeglad Techniczny” (str. 592) umiescil jego ar-
lvkut pod tytulem: , Naweglanie w zeliwiaku’, na-
destany jako referat zamienny na II-gi Zjazd Od-
lewnikéw Polskich.

W referacie swoim autor omawia porowatos§é ze-
iiwa, a w szczegolnosci porowatosé gabczasta, roz-
vaZa przyczyny powstawania gabczasiej porowa-
0dci i zalacza mikrofotografie jej budowy. Docho-
zi do wniosku, Zze najprawdopodobniejsza przy-
Zyna powstawania porowatosci gabczastei sa gazy,
vchodzace do metalu, albo wskutek efektu Ldo-
nard’a, to zn, wskutek miejscowego nadmierneso
cfrzania sie pewnej czastki piasku, albo dzieki ten-
encji gazu, wydzielajacego sie z rdzenia, do prze-
nikania w ciepty metal. Na potwierdzenie tego

przytacza przyktad: odlewanie tulejki, Pozatem na
przykiadach wyjasnia sposoby zapobiegania two-
rzeniu sie¢ porowalosci, a wreszcie radzi, aby na
przysziosé przeprowadzaé badanie nad skfonnoscia
piaskow formierskich do wywolywania efektu Léo-
nard’a, ktéry jest przyczyna porowalosci ggbczaste;j.

Zagadnienia odlewéw staliwnych poruszone by-
ly w kilku referatach.

Zamienny referat polski (Memoir d'échange)
opracowany zostat przez p. J. Obrebskiego, inzynie-
va S. A. Wielk. Piecow 1 Zakl. Ostrowieckich.

Przed referatem p. inz. Obrebskiego przewodni-
czacy posiedzenia podkreslit stala i wyprébowana
spéiprace miedzy inzynierami Polski i Belgji, kto-
ra miedzy innemi znalazla wyraz w nadeslaniu wy-
zej wymienionego referatu przez Towarzystwo,
w ktérem kapital belgijski jest powaznie zaintereso-
wany.

Skrét referatu inZz. Obrebskiego zostal juz wy-
drukowany w Przegladzie Technicznym (ostatni ze-
szyt odlewniczy).

Zagadnienie odlewéw aluminjowych byto poru-
szane naogol niezbyt szeroko, co sie tlomaczy tem,
ze produkcja odlewéw aluminjowych jest w Belgji
malo rozwinieta.

Ciekawy jednak dla odlewnikéw aluminjum re-
ferat wygloszony zostat przez dra I'rmanna z Neu-
hausen (Szwajcarja) pod tytutem ,,Zasady odlewa-
nia stopéw aluminjowych".

Autor wychodzi z pojecia ,coulabilité” (lej-
no$é¢) — zdolnosci wypelnienia formy metalem. Me-
tal posiada nalezyta lejnosé, jezeli wypelni wszyst-
kie czesci formy, zag gotowy odlew po zastydnieciu
nie ma peknieé, obciagnieé i naprezen i posiada wy-
sokie cechy wytrzymalogciowe,

Na tak pojeta ,coulabilité” dziala szereg para-
metrow, wiasciwych aluminjumijego stopom. Sa to
przedewszystkiem: sktonnoéé do pochlaniania ga-
z6w podczas topienia i krzepnigcia, powinowactwo
do tlenu, znaczna zmiana objetosci podczas krzep-
niecia, pozatem moze nie w jednakowym stopniu
dla wszystkich stopéw:

w slanie roztopionym - plynnosé metaluy,
podczas krzepniecia — obcigganie,
po krzepnieciu — krucho$é na goraco i skurcz.

W odlewach piaskowych dominujaca role od-
grywaig: pochlanianie gazéw, utlenianie, sklonnosé
do weciagnieé, natomiast przy laniu do kokili —
plynnosé, krucho$é na goraco i skurcz.

Umiejetno$é panowania nad temi parametrami,
zapomocg odtleniania metalu, podgrzewania me-
{alu do pewnvch temperatur. zastosowania odpo-
wiednich wlewéw i wychodéw, wyréwnywania szyb-
kosci krzepniecia i t. d. — pozwoli na otrzymanie
dobrej ,.coulabilité"”, a tem samem dobrego odlewu.

Autor oméwil na przykladach poszczegélne wy-
padki i podatl szereg wykresow.

Zagadnienie piaskéw i materjaléw formierskich
nie bylo postawione zbyt szeroko i znalazlo swéj
wyraz w referacie A. Swagermann’a (Memoire d'e-
change Holenderskiego Stowarzyszenia Odlewni-
kéw) oraz we wniosku prof. Aulicha.
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A. Swagermann w releracie zatytulowanym , Po-
szukiwanie skutecznych spoidet do rdzeni' mial na
celu podanie najprostszego sposobu, jakim zbadaé
mozna w warunkach pracy odlewni sztuczne spoidta
i okresli¢, ktére z nich dajg dobre, a ktore zte wy-
niki, Badania, opisane przez autora, byly przepro-
wadzone z czystym piaskiem, bez domieszki gliny,
zmieszanym z ré6znemi spoidlami organicznemi.
Pierwsze badanie polegalo na okresleniu ilosci wil-
goci, pochlanianej przez rdzen; wyniki tego bada-
nia ujete sa w odpowiednie wykresy; drugie bada-
nie — na okresleniu ilosci wydzielajacego sie gazu
po odlaniu formy. Do okresélenia tego podaje autor
irzy metody:

1. Okreslenie ciénienia gazéw metods p. R. W.
KurtZ a, przyczem podano opis jego przyrzadu i wy-
niki, otrzymane ta metoda.

2. Okreslenie straty na wadze probki masy
rdzeniarskiej.

3. Okreslenie objetosci wydzielajacych sie ga-
ZOwW.

Badania przeprowadzono metods, opisana przez
pp. Riebold’a i Prinz'a w ,Giesserei” 1929 r. Autor
podaje opis urzadzenia, stuzace do tego celu oraz
wyniki, otrzymane przy badaniu dwéch olejow, kts-
re ujete sa w tabelach.

Wyniki swoich spostrzeien referent streszcza
w sposdb nastepujacy:

A, Przy okreslaniu jakosci sztucznego spoidia
trzeba wziaé pod uwage dwa czynniki:

1. Stopieri hygroskopijnosci.

2. Stopiert wydzielania sie gazéw.

B. Aby ustali¢ skale, dajacag mozno$é poréwny-
wania miedzy sobg réznych gatunkéw olejow, na-
lezy przeprowadzié nastepujace badania:

1. Okreslenie straty wytrzymatosci w celu zna-
lezienia stopnia chtoniecia wilgoci (okreslenie stop-
nia hygroskopijnosci).

2. Badanie ciénienia gazdw.

3. Okreslenie straty na wadze,

4. Okreslenie objetosci gazu.

Z tych trzech ostatnich badan, punkt 3-ci jest
najlatwiejszy i najskuteczniejszy dla poréwnania
réznych gatunkéw olejéow pod wzgledem wydziela-
nia sie gazow. :

C. Ostatecznie autor stwierdza, ze niemozli-
we jest ustalenie ogélnej formy, ktoraby wskazywa-
ta warunki, jakim dobre spoidto musi zado$éuczy-
nié, poniewaz wymagania, stawiane przez rézne od-
iewnie, czesto sq bardzo odmienne.

Prof. Aulich (Niemcy, Duisburg) po krétkiem
omoéwieniu najwigce] rozpowszechnionych metod
badania piaskéw formierskich i podaniu opinij sze-
regu oséb, w tej dziedzinie pracujacych, sprowadza-
jacych sie do koniecznosci ustalania znormalizowa-
inych metod badania, poniewaz w warunkach do-
tychczasowej pracy czesto uniemozliwione jest po-
rownywanie wynikéw badad przeprowadzonych

pizez réznych autoréw,—wnosi propozycije, aby na
Kongresie Odlewniczym r. 1936 w Diisseldorfie
sprawa ta byla rozwiazana w calej rozciagtosci
przez ustalenie migdzynarodowego porozumienia
w sprawie znormalizowanych metod badania pias-
k6w formierskich i aby w celu przygotowania odpo-
wiednich wnioskéw C. 1. T. A. F. powolal odpo-
wiednia komisje. Wniosek prof. Aulicha znalazt
catkowite uznanie i poparcie,

Zagadnienie zeliwa ciggliwego (kowalnego), dla
nas mniej aktualne, jest dla odlewnikéw Europy za-
chodniej jednakze tematem bardzo interesujacym.
Sprawie tej po§wieconych byto kilka referatéw, nad
ktéremi dyskusja byta dos$é ozywiona.

i Poza referatami, rozpatrzonemi wyzej, w pracach
Kongresu umieszczone zostaly jeszcze referaty na-
stepujace:

a. prof. A. Portfevin ,Praktyczne uwagi o pro-
dukeji zeliwa wysokiej jakosci".

b. prof. N. Alcacer ,Studjum o wewnetrznych
naprezeniach w odlewach zeliwnych”,

~c. dr, E. Valenta i Poboril ,,Wptyw tytanu na
plerwotng krystalizacje, szczegélnie w stalach nie
wykazujacych przemiany a »".

. d. I. Challansonnet ,,O fabrykacji pierscieni tto-
kowych".

e. M. Remy ,Proby znormalizowania prébki lej-
nosci”.

f. H. Beeny ,Przyczynek do badania obrabial-
nosci zeliwa' i inne,

Niektére z nich beda dodatkowo streszczone
w prasie odlewniczej.

Wartos¢ referatéw, ma sig rozumieé, nie byta je-
dnakowa. Jednakze siwierdzié trzeba naogél bar-
dzo wysoki poziom prac przedstawionych, co sie
itomaczy tem, Ze referaty zamienne poszczegélnych
organizacyj odlewniczych przeszly wg. regulaminu
obowigzujgcego w C. I. A. T. F. przez konkurs eli-
minacyjny. Dla wyjasnienia zaznaczyé musimy, ze
w mys$l regulaminu C. I. A. T. F, kazde z panstw,
wchodzacych w sktad Komitetu, obowiazane jest
i ma prawo przesta¢ na kazdy roczny Kongres tyl-
ko jedna prace, wyeliminowana sposréd wszystkich
referatéw, zgloszonych do Komitetu Narodowego
danego Kraju. Referaty zamienne przedstawione
byly przez Stowarzyszenia Odlewnikéw Anglji,
Czechostowacji, Francji, Hiszpanji, Holandji, Nie-
miec, Polski, St. Zjedn. Ameryki Péln. i Szwajcarji.
Referaty za$ belgijskie podlegaly $cistej kontroli
komiteturedakcyjnego Stowarzyszenia Odlewnikéw
Beigijskich. Miedzy poszczegélnemi posiedzenia-
mi,. po§wieconemi wystuchaniu zgloszonych refera-
téw, zorganizowane byly wycieczki do poszczegol-
nych zakladéw przemystowych, ktérych opis poda-
ny jest w ogélnem sprawozdaniu z przebiegu oma-
wianego Kongresu, w dziale ,,Kroniki" niniejszego
zeszytu
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Inz. W. GURYCKI

Postepy nauki o piaskch formierskich

w ostatniem trzechleciv

adania piaskéw 1 mas formierskich, rozpoczete
B w okresie powojennym, poczynily dalsze po-

stepy. Nauka o piaskach i masach formier-
skich idzie w dwoch kierunkach:

Rys. 1.

1) ustalenia wlasnosci piaskéw i mas formier-
skich, oraz ustalenia metod badania tych wlasnosci,

Rys. 2.

2) badania i kontroli form piaskowych oraz
wplywu ich na wlasnosci otrzymanego odlewu.

Z punktu widzenia odlewni zaréwno piasek, jak
i masa formierska, powinny posiadaé¢ odpowiednig
plastycznogé, wytrzymalo§é mechaniczna, przepu-
szczalnoéé i ognioodpornosé. Ostatnio jednak usta-
ia sie opinja, ze jeszcze jedna wlasnos¢ nalezy uwa-
za¢ za ceche charakterystyczna piasku, mianowicie
piynnosé (the flowability}) materjalu formierskie-
g0, ktéra bedzie omdwiona dalej?).

Plastycznosé zalezy od zawartosci wilgoci i jako-
sci lepiszcza, jego natury fizycznej i chemicznej.

Wytrzymaloéé mechaniczna, wyrazona przez wy-
trzymato$é na $ciskanie, $cinanie lub rozcigganie
na mokro, pochodzi od lepiszcza, wody, ktéra sie

*) Art. omawia wybitn’ejsze prace, ogloszone po ukazaniu
si¢ ksiazki doc. inz. K, Gierdziejewskiego, p. t. , Wspolczesnc
metody badania piaskéw formierskich”, ktérej przedmiotem
bylo zeslawienie wynikéw prac nad piaskami form’erskiemi do
1932 r. wlacznie.

') H. W. Dictert i F. Valtier, Plynno$¢ piaskéw [ormier-
skich. Tramsactions A. F. A, t. VI Nr. L.IL 1935,

w niem znajduje, oraz od soli, ktére pochioniete
przez lepiszeze wraz z woda czynia je ,klejacem’?).

Przepuszczalnosé zalezy od ziarnistosci, zawar-
tosci lepiszcza, wilgotnosci oraz stopnia ubicia.
Ognioodpornosé zalezna jest od stanu fizykoche-
micznego piasku i skladu chemicznego jego sktad-
likow.

Jedna z najwazniejszych spraw przy badaniu la-
coratoryjnem piaskéw i mas formierskich jest na-
lezyle przygotowanie piasku czy masy, w sposéb,
edpowiadajacy warunkom przerobu jego w odlew-
ni. Sposoby przerobu piasku maja duzy wplyw na
jego wlasnosci, a przedewszystkiem na wytrzyma-
fosé i przepuszczalnosé. Podkres§la to praca inz.
Holmana®), drukowana w 1932 r. w Przegladzie
Technicznym.

Prof. Girardet skonstruowal dwa aparaty do
przercbu laboratoryjnego piaskéw oraz mas*) (rys.
1-—4): mieszarke i trzepak (dezyntegrator). Bada-
jac zmiany wlasnosci piaskéw nalezy ustali¢ czas
mieszania i ilo§¢ przepustéw przez dezyntegrator
tak, zeby efekt przerobu w laboratorjum byl taki
sam, jak przerobu na warsztacie, Mechaniczny prze-
r6b w laboratorjum zapewnia nam warunki, ktére

Rys. 4.

2) Prof. F. Girardet. Badane piaskéw formierskich (cz. I1I),
Bulletin de !'Association Technique de Fonderie, lipiec, 1934.

%) Inz. Bohuslaw Holman, Wplyw przygotowania materjatu
form'erskiegfo na jego przepuszezalnosé i spoistosé. Przeglad
Techniczny Nr. 51—52, 1932.

1) Prof. F. Girardel. Badanie piaskow formierskich {cz 11},
Bulletin de I'Associat’on Technique de Fonderie, grudzien,
1933.
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mozemy w kazdej chwili na nowo odiworzyé. Pia-
ski powinno sie przerabiaé¢ na mokro.

Pozatem zagadnieniem zasadniczem jest ustale-
piasku,

nie znormalizowanych metod badania
a szczegblnie przygotowania prébek.

prasowan’e fednostronne  prasovane owysirome
el i

Ry
= I n o

warunkom pracy na maszynach formierskich. Ja-
ko prase mozna stosowaé zwykla dZwignie, opa-
trzong w tloczek i na koricu wage spreiynows
(patrz rys. 12). Probki mozna prasowaé z réing si-

ta (0,2 do 8 kg/cm®) °).

.......

@)
piylk*

Rys. 5.
Schemat aparatu Buchanana
do prasowania piasku.

Amerykanski znormalizowany sposéb ubijania
probek ®) nie jest zadowalajacy, gdyz nie otrzymu-
je sie probek o jednakowej w kazdym punkcie ge-
slodci; gestogé srednia laboratoryjna nie odpowiada
gestosci uzyskanej na warsztacie (inny stopien ubi-
cia); wyniki otrzymane na prébkach trudno jest za-
stosowa¢ w praktyce.

Sposéb ubijania przez wstrzasy nadaje sie tylko
do badania mas, stosowanych do formowania na
wstrzasarkach.
~ Z tych tez powodéw sposéb ubicia, opracowany
przez A. F. A. (Amerykariski Zwigzek Odlewni-
kéw), zastepuje sie coraz czedciej prasowa-
niem 4, 6, 7, 8), przyczem istnieja obecnie dwie me-
lody: okreslong ilo$é piasku prasuje sie do okreslo-
nej objetosci (Buchanan), lub tez piasek prasuje
sie z odkreslona sila (Girardet).

Buchanan stosuje przy tem dwa sposoby: jedno-
slronnego lub dwustronnego prasowania, Jak wska-
zuje rys. 5, przy jednostronnem ubiciu piasek wsy-
puje si¢ do skrzynki i wpycha sie tlok na okreslo-
na glebokosé. Przy dwustronnem ubiciu (rys. 5) do
skrzynki wsypuje sie piasek, prasuje — do objeto-
$ci wiekszej od Zadanej, nastepnie obraca sie, usu-
wa plytki, znajdujace sie¢ uprzednio miedzy dolnym
tlokiem a skrzynka, i prasuje do zadanej objetodci.
Ten spos6b daje podobno prébki bardzo jednolite.

Préba tegoz autora przygotowania prébek diu-
gich zapomocy czesciowego prasowania, jak wyka-
zuje rys. 6 nie daje wynikéw, umozliwiajgcych
poréwnanie roéznych piaskéow, — ze wzgledu na
rézna, gestoéé piaskéw. Lepsza jest metoda pra-
sowania prébek z okreslong sila, odpowiadajaca

%) Doc. inz. K. Gierdziejewski. Wspélczesne metody i cele
badania piaskéw formierskich. Warszawa, 1932,

%) Dr. J. G. A. Skerl. Piaski i metody ich badania. Biule-
tyny Miedzynarodowego Zjazdu Odlewn’kéw w Pradze w
1933 r.

") J. Buchanan. Badanie piaskéw fornierskich., The Foun-
dry Trade Journal, luty, 1932.

8) J. Buchanan. Badanie piaskéw fornierskich. The Fioun-
dry Trade Journal, marzec, 1933.

Schemat przygotowania diugich prébek.

-
=1
é‘
=
=
=10
=1
=y
b7 Wepgin /9

Rys. 7.
Aparat Ronceray'a do
badania twardoéci formy.

Rys. 6.

Co sie tyczy wymiaru probek, nalezy stosowaé
amerykarnskie probki znormalizowane 2" X 2", gdyz
sa one dostatecznie duze i powszechnie uzywane.

Z ubiciem prébki taczy sie sprawa przeniesienia
wynikéw badania do praktyki.

Pomocne przy tem jest okreslenie ,twardosci”
formy. Pojecie to wprowadzone zostato przez prof.
Ronceray’a®). Twardosé formy mierzy sie zagle-
bieniem w formie kulki pod dzialaniem sprezyny

’ P .
i oblicza sie ze wzoru H == 5—, ddzie h oznacza
o 2nh

zaglebienie. Prof. Ronceray stosuje kulke ¢ 15 mm,
nacisk sprezyny — 1 kg (rys. 7).

Bardzo praktyczny jest aparat do badania twar-
dosci systemu H. W. Diefert's, pokazany na rys. 8.
Na aparacie tym ze skali odczytujemy twardosé,
przylozywszy aparat dolng plaszczyzna do po-

Rys. 8,
Aparat H. W. Diefert'a do badania twardoéci.

wierzchni formy. Zaglebienie kulki o $redn. 0.2
pod dziataniem nacisku sprezyny 0,237 kg podaje
skala w tysiacznych cala. ;

W praktyce postepuje sie w nastepujacy SP_OSOb’
bada si¢ wlasnosci piasku, przepuszczalnosé 1 wy-
trzymalosé przy réznych wilgotnosciach i przy

%) E. Ronceray. Badanie wbicia i jego zastosowania Przy
wyborze maszyny formierskiej, Revue de Fonderie Moderne,
1934 r., str, 97—102,
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smiennej sile, prasujacej probki. Mierzy si¢ twar-
dosé 1 kresli krzywe, podajace zmiane wyzej wspo-
mnianych wlasnosei w funkcji twardosci dla roz-
]1YCh WilgOtﬂOéCi.

Rys. 9. Aparat ,,Speedy” do badania wilgotnosci.

Majac te wykresy, mozemy okresli¢ wlasnosci
masy w kazdym punkcie formy, o ile znamy wil-
gotnos¢ masy. Widzimy jak tego rodzaju kontrola
moze by¢ pomocna w codziennej pracy w odlewni.

Zasadnicze wlasnosci masy czy piasku, przepusz-
czalno$é 1 spoisto$é, zaleza gléwnie od wilgotnosci
{procz stopnia ubicia, kiéry mierzymy twardoscia).

Niewlasciwa wilgotno$é powoduje liczne braki
w odlewach "], nalezy przeto stale kontrolowaé za-
warto§é wilgoci w materjale formierskim i to me-
lodami bardzo szybkiemi, umozliwiajacemi natych-
miastowa interwencje.

Metoda suszenia probki az do ustalenia sie cie-
zaru przy 105" C jest dlugotrwala. Ostatnio Biuro
Norm A. F. A, opierajac sie na tej samej zasadzie,
opracowalo metode szybka, dajaca jednak doklad-
ne wyniki. Miesza sig¢ 50 g alkoholu i 100 g piasku
wilgotnego na specjalnej plytce, zapala sie alko-
hol, ktéry winien ptonaé¢ az do samoczynnego wy-
gasniecia. Piasek w czasie palenia sie alkoholu na-
lezy mieszaé. Réznica miedzy cigzarem prébki po
ostygnieciu, a ciezarem proébki wilgotnej, okresli
wilgotnosé piasku.

W Anglji cieszy sie powodzeniem metoda ,,Spee-
dy”**), ktora opiera sie na zjawisku absorbcji wil-
goci przez karbidek wapnia i na zwigzanem z niem
tworzeniu sie acetylenu. O ile zjawisko zachodzi
w przestrzeni zamknietej — ci$nienie wzrasta. Opie-
rajac sie na tem, mozna znalezé dla okreslonej ilo-
Sci karbidku wapnia i piasku zalezno$é wilgotnosci
od ci$nienia. Na rys. 9 uwidoczniony jest aparat
«Speedy”. Metoda ta jest bardzo prosta i daje do-
kladne wyniki (maksymalne réznice 0,2%7); wada
Jest duzy koszt aparatu (zi. 400).

Do badania przepuszczalnosci stosuje sie prze-
wainie aparat amerykanski®). Opiszemy nizej
urzadzenie, pozwalajace na badanie zapomoca apa-
ratu przepuszczalnosci piaskéw suchych. Probke
plasku ubija sie w specjalnej formie (rys. 10} zapo-
————

") Dr. inz. H. Lepp. Wplyw piasku formierskiego na
wlasnogci wytrzymalo$ciowe melali i stopéw, Biuletyny Mig-
dzynarodowego Zjazdu odlewnikéw w Pradze w 1933 r.

") Angielski Instytut Odlewniczy. Metody badamia wil-
golnych piaskow. 1933,

mocg ubijaka A. F. A, lub prasy. Na dnie formy
umieszcza sie cienki i waski piersicien, ktory po ubi-
ciu bedzie obejmowal dolny koniec prébki. Nastep-
nle, ubita probke wraz z formg stawiamy na blasze,
rozkrecamy skrzynke i rozsuwamy jej potowki, jak
wskazuje rys. 10.

8 —— B e g

Rys. 10. Forma do ubijania probki piasku.

Probke suszymy w piecu, w temperaturze nor-

m_alnie stosowanej dla tego piasku, w ciagu odpo-
wiedniego okresu czasu, nastepnie wyjmujemy i stu-

pribka . )
-l
! ”z}zéa'édelf
taiowy
Py ~ podkiaoha

"qumont

Schemat (11a) i widok
(11b) przyrzadu, w ki6-

rym umieszcza sie ubi-

ta probke piasku.

Rys. 1ib.

dzimy. Jezeli badanie nie jest przeprowadzone na-
tychmiast, probke umieszczamy w eksykatorze, Dla
okreglenia przepuszczalnosci wstawiamy proébke do
przyrzadu, pokazanego na rys. 11, opierajac koniec
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z pierscieniem zelaznym na gumowym pierscieniu
(pierécien zelazny zabezpiecza brzegi probki przed
kruszeniem sig), poczem zamykamy gorng zastaw-
ke i dociskamy probke do pierscienia gumowego,
obracajac $rubke w zastawce. Przestrzed miedzy
probka a $ciankami przyrzadu wypelnia sig rtecig
az po gérng krawedz prébki.

Przyrzad z probka umieszczamy w aparacie do
badania przepuszczalnosci, przyczem badanie pro-
wadzi sie tak samo, jak dla probek wilgotnych®).
Do badania spoistosci (wytrzymalosci na $cinanie)
wykonywa sie probke w ten sam sposéb, jednak bez
pierécienia. Probke do badania przepuszczalnosci
mozna uzyé do okreslenia wylrzymatosci na
$ciskanie; nalezy podkreslié, ze badanie prébek wy-
suszonych nalezy przeprowadzaé réwniez w funkeji
pierwotnej wilgotnosci 1 stopnia ubicia.

Do twardosci 85 wedlug W. Dietert'a przepusz-
czalnoéé maleje linjowo, nastepnie szybciej (dla tej
samej wilgotnoéci) **). W ten sposéb, znajac prze-
puszczalno$é przy danej twardosci probki, moze-
my obliczyé przepuszczalno§é przy innej twardo-
sci.

W. Dietert ustalil rowniez, ze przepuszczalnosé
dwéch warstw piasku o réznych wysokosciach ma
sie do siebie odwrotnie proporcjonalnie do kwadra-
tow wysokosci. O tych dwéch zaleznosciach trzeba
pamietaé przy badaniu formy.

rzy badaniu wytrzymatosci, przewaznie bada
sie tylko wytrzymalo$é na $cinanie (spoistosé), lub
na sciskanie, rzadziej na rozciaganie.

Angielski Zwiazek Odlewnikéw ) poleca okre-
slanie warto$ci piasku z punktu widzenia wytrzyma-
fosciowego, badajac wytrzymalo$é na $ciskanie. Do
tego rodzaju badan aparat amerykanski®) jest za-
drogi, zaslapiono go przeto aparatem, opartym na
zasadzie wagi sprezynowej (rys. 12).

Uznajac znaczenie pro-
stoty badania i niskiego
kosztu aparatury, nalezy
zauwazyé, ze otrzymane
wyniki nie daja nam 7a-
dnych wskazéwek, doty-
czgeych konstrukeji for-
my z punktu widzenia
wytrzymalodciowego, po-
niewaz w formie piasek
pracuje w innych wa-
runkach.

5 AHO IR T SN ;

Rys. 12. Aparat amerykanski
do badania wyftrzym, piasku.

Rys. 13, Przekréj formy
cylindra.

13) H, W. Diefert. Kontrola metod przygotowywania pias-
kéw { kontrola form. Bulletin de 1'Association Technique de
Fonderie, grudzien, 1933 .

Prof. Girardet') zbudowal aparat, zapomocy kts-
tego okresla sie spoistosé w warunkach, zblizonych
do warunkow pracy formy w odlewni.

Rozwazmy forme, przedstawiona na rys. 13, sty-
zaca do wykonania odlewu cylindra o srednicy D,

Rys. 14. Aparat Girardet'a do badania spoistosei.

zalewana od dolu. Niech A bedzie gruboscig war-
stwy piasku gérnej skrzynki, ubitej pod cisnieniem
P, ktére nadaje piaskowi pewna spoistosé. Cisnienie,
wywierane na skrzynke gérna wypelniona zeliwem:
D2
F=1= i h
Foniewaz skrzynka ta jest zaryglowana, nie mo-
Ze sie podniesé i tylko piasek cyundra abed iioze
sie przesunaé, jest jednak hamowany sila przylega-
nia ziarn na calej jego bocznej powierzchni (spoi-
stoécia), ktéra wynosi a-=+D

Wytrzymatosé formy jest zapewniona, gdy:

o-ﬁ-Dh,,:\7ﬁ Z—H h
stad
c>1,75D ,

czyli, znajac D, mozemy okresli¢ polrzebna spoistos¢
piasku.

Te spoistosé pozwala okresli¢c aparat prof. Gi-
rardet, przedstawiony schematycznie na rys. 14;
badanie spoistosci prowadzi sie na prébee, spraso-
wanej w pierécieniu $rednicy 80 mm i wysokosci
25 - mm; prébke umieszczamy na stoliku pod ttokiem,
ktéry nastepnie opuszczamy, doprowadzajac go do
zetkniecia z prébka, poczem stopniowo obcigzamy;
tloczek zacznie sie w pewnej chwili zaglebia¢ w
probke, jednoczesnie za$ przez otwér w stoliczku
zacznie ,wyplywaé' piasek, opuszczajac ttoczek
dolny; przesuniecia tloczkéw sa przenoszone na Od‘
powiednia skale, z ktérej mozna odczytaé wynik
pomiaru.

Metoda prot. Girardet'a wymaga jeszcze opra-
cowania i nalezaloby poréwna¢ wartosci otrzyma-
ne w ten sposéb, z wartosciami, otrzymanemi przy
badaniu wytrzymalosci na scinanie metoda amery-
kaniska, Aparat prof. Girardet'a okresla spoistos¢
tylko wilgotnych piaskéw,
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Aparat prof. Girardet posiada jeszcze jedno cie-
kawe zastosowanie, mianowicie, pozwala uchwyeié
réznice zasadnicza miedzy piaskami chudemi i tlu-
slemi.

Podczas $ciskania w zamknietej przestrzeni
(rys. 15) roznych rodzajow piasku (znajdujacego
sie w okreslonym stanie, np. sprasowanego pod cis-
nieniem 1 kg/cm?) zw1e;kszamy obcigzenie tloka,

s

Rys. 15. Schemat $ciskania piasku.

aby otrzymaé wzrost odksztaicenia. Ot6z wykresy,
ilustrujace przesuniecia tloczka w fumnkcji wzrasta-
jacych obciazen, okreslajace prace $ciskania, jako
pole migdzy otrzymang krzywa, a osig przesunie,
16znig si¢ niewiele dla réznych zawartosci wilgoci
piasku chudego, — znacznie za§ — dla piasku ttu-
stego.

Zaznaczymy jeszcze, ze duze znaczenie dla prak-
tyki ma badanie prébek piasku, ubitych i wysuszo-
nych w temperaturze pracy piasku (temperatura
odlewu), poniewaz daje mam w przyblizeniu poje-
cie o zachowaniu sie piasku w wysokich temperatu-
rach?).

Ostatnio stwierdzono, ze pomimo posiadania od-
powiedniej przepuszczalnosci 1 spoistosci, materjal
formierski cz¢sto bywa przyczyna powierzchniowych
wad odlewu. Na rys. 16 pokazane sa dwie prob-
ki piasku, ubitego jednakowo na ubijaku amerykai-
skim, przyczem, w celu osiagniecia réwnomierno-
§ci, ubito je dwustronnie (najpierw z jednej stro-
ny, nastepnie obrécono i jeszcze raz uderzono z dru-
giej strony).

Prébka A posiada powierzchnie gtadks, prébka
B — dziury na powierzchni.

Zjawisko to tlomaczy si¢ mala ,plynnoscia”
(ilowablhty] pxasku, uzytego do wykonania préb-
ki B, rozumiejac przez nia zdolnosé plaskudo row-
nomiernego wypetniania formy w czasie ubijania’).

Lepiszcze, okrywajace ziarno, jest ciastowate
w warunkach formowania. Pozwala to ziarnom
przylegaé do siebie oraz zmienia¢ wzgleduc polo-
zenie bez przerwy przylegania.

Pod wplywem ciénienia, przy ubiciu zachodzi
poslizg ziarn, hamowany lepko$cia powloki lepisz-
cza, Hamowanie za$ po$lizgu powoduje wzajerane
Przenikanie powlok lepiszcza; powloki defoArnu]a‘
sig, wypeiniajac przestrzenie miedzy ziarenkami.

Zjawiska te, wystepujace przy ubijaniu piasku
w [ormie, sa przyczyna, ze wywierane ci$nienie nie
Przenosi si¢ réwnomiernie, jest ono réwnowazone
Przez tarcie ziarn i lepiszcza w warstwach, podle-
gajacych bezposrednio ubiciu.

Jako miare ptynnosci poleca stosowaé W. Die-
tert liczby, okreslajace zmniejszenie sig objetosci
probki migdzy czwartem a piatem uderzeniem spa-
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dajacedo cigzaru na ubijaku A. F. A. (normalnie
trzy uderzenia).

Badanie odbywa siq w len sposob, ze po 4 ude-
rzeniach ciezaru umieszcza sie na ubijaku aparamk
{(rys. 17}, pozwalajacy na okre$lenie zmniejszenia
si¢ objetosci po pialem uderzeniu. Aparat ten ma
kanstrukcje podobna do konstrukeji czujnika, Ska-
la podaje odrazu plynnosé w specjalnych jednost-
xach, przyczem przy piaskach nieodksztatcajacych
sie¢ po pialem uderzeniu, skala pokazuje 100, przy
zmniejszeniu sie¢ diugosci o 0,05" — aparat poka-
zuje plynnosé 50.

Do poréwnania réznych piaskéw pod wzgledem
wplynnosci” W. Dietert poleca oczyscié ziarna cze-
Sciowo z lepiszcza i zmieszaé je z piaskiem,
o normalnej zawartosci lepiszcza, w takim stosun-
ku, zeby otrzymana wytrzymato$é na sciskanie wy-
tiosita 5 f. ang. na 1 cal kwadr. (okolo 350 g/cm),
uwazajac, ze ta niska wytrzymalosé warunkuje uzy-
cie piasku w odlewni, i ze sposéb ten daje
mozno$¢ poréwnania tlustych piaskéw z chudemi,
nie dajac przewagi tym osta-
tnim. Wilgotno$¢ tej miesza-
niny wynosi zazwyczaj oko-

=

10 I8

Rys. 16. Probki wykonane na
ubijaku amerykanskim,

Rys. 17. Aparat okre-
slajacy zmniejszenie
obj. piasku.

Wedtug Dietert'a wraz ze wzrostem wilgotnosci
plynno$é maleje do pewnej granicy, poczem rosnie,
wraz z dalszem powiekszaniem sie wilgotnosci.

TABELA 1
T i
Odlew ! ) Wytrzymalo§é | Przepuszczal-
B Klasa piasku | na ¢eiskanie noé¢ w jedn.
Rodznj | Wielkote | w8 A.F. ALY | uakgnllcoll;:o A';;Q_’onﬂ
metalu | odlewu ” ol 1 L .
Mate | 1;Dlub E  021—032 8—12
Mosiadz Sredaie || 2;E | 021—035 | 10— 17
Duze |I3,h 025—042 17— 25
e = Lo
Male |[1:EF lub G 021 — 049 8—15
_SItOPY . Srednie | {
alumini- | nyse 1lub2 ElubF, 0.28—063 | 10—20
Male 123 lub 4:E 021 —056 | 15—¢65
Zeliwo | Srednie |4 lub 5 ; E| 0,28 — 0,63 65 — 100
Duze | 56Wb7: Em,F 042 —070 75— 150
o= S,
i | |
el Mate |-3,EI F |021—056 | 20~—50
-2 ‘;Y" Sredm | 4:ElubF | 028 —063 | 50— 100
ciagliwe | ES™ | S é b 7:E | 0.2—070 | 90—125
Mate | 5 i C | 0,28— 0.56 I 100 — 150
Staliwo = Srednie | 5 lub 6; C | 028 —056 | 125 — 200
Duze ‘ 6 lub 7 150 — 250

; C 1028 —0.56
{
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Plynnos¢ maleje ze wzrostem zawartosci lepisz-
cza, jest mniejsza dla piaskéw gruboziarnistych, niz
dla drobnoziarnistych, a wiec mniejsza dla piaskow
o duzej przepuszczalnosei, niz dla piaskéw o malej
przepuszczalnosci.

Do badan nad tg ciekawa wtasnoscig piasséw na-
lezatoby, byé moze, roéwniez zastosowaé aparat
prof. Girardet'a, pozwalajacy dokladnie obserwo-
waé zachowanie sig¢ piasku pod dzialaniem cisnie-
nia i umozliwiajacy mierzenie pracy ubicia, z kto-
ra bezwzglednie zwiazana jest plynnosé.

Inz. O. MARCINOWSKI

Na zakonczenie podaje tabele wymaganych wlas-
nosci piaskéw formierskich, opracowana przez
A, F. A",

‘Podajac ten krotki przeglad postepéw w ,nauce
o piaskach” pragne na tem miejscu zlozyé podzie-
kowanie p. doc. inz. K. Gierdziejewskiemu za do-
starczenie materjatu do zreferowania oraz laska-
we przejrzenie i korekte rekopisu.

11) Badanie piaskéw formierskich, Bulletin de ['Associa-
tion Technique de Fonderie, listopad 1934 r.

Wlewy do odlewéw zeliwnych”

lewami nazywamy te otwory i kanaly, przez

ktore ciekty melal wchodzi i zapetnia for-

me. Prawidlowe urzgdzenie wlewu ma na
celu zapelnienie formy czystym cieklym metalem,
przyczem proces ten powinien odbywaé sig¢ mozli-
wie spokojnie, aby uniknaé zmycia powierzchni for-
my. Pomimo, ze codziennie setki razy w kazdej od-
lewni wykonywa si¢ wlewy do form, jednak do
ostatnich lat mamy bardzo malo teoretycznych
wskazéwek, dotyczacych nalezytego ich sporzadza-
nia, w praktyce za$ poslugujemy sie przewainie
doswiadczeniem i intuicja.

Przed rozpatrzeniem wytycznych, podanych w li-
teraturze, dotyczacych prawidlowego wykonania
wlewu, dla ulatwienia porozumiewania sie uwazam
za konieczne ustalenie nazw sktadowych czesci wle-
wu. Sowieckie ,,Wsiesojuznoje nauczno-inZenierno-
tiechniczeskoje obszczestwo litiejszczikow", pra-
gnac ustali¢ i ujednoslajnié nazwy czesci wlewn,
zwrdcito sie w czasopismie ,Litiejnoje dieto’ (Nr. 8,
str. 18, 1933 r.) do swoich cztonkéw z wezwaniem
o podanie stosowanych nazw, przytaczajac 16 rys.
wlewow, stosowanych w praktyce (rys. 1). Uzupel-
niajac sowiecks tabele kilkoma pozycjami, z ta sa-
ma, prosha zwracam sie do czytelnikow,

Wlew mozna rozdzieli¢ na mnastepujace czesci:
1) zbiornik wlewowy, stanowiacy wglebienie, za-
zwyczaj podluzne, w gornej zewnetrznej czesci for-
my, 2) wlew gléwny — okragly, najczesciej pio-
nowy, doprowadzajgcy ciekly metal do wnetrza
formy, 3) belka wlewowa — pofgczona z gér-
nym wlewem i z 4) wlewem doprowadzajacym,
polaczonym bezposrednio z odlewanym przed-
miotem. W odlewniach czesto spotykamy zu-
pelnie poprawny wyraz ,lej”, ktérym okresla-
my kanaly i otwory, wykonane w formie, oraz
metalowa cze$¢, pozostala w nich po zalaniu
formy i polaczong z wtasciwym odlewem. Dla od-
roznienia proponuje nazywaé wlewem kanatly
1 otwory, wykonane w formie, a lejem — metalo-
wa czesé, polaczona z wlasciwym odlewem. Wow-
czas, zwracajac sie do formierza, powiemy: ,nalezy
doktadnie wygladzi¢ wlew", a zwracajac sie do
oczyszczacza powiemy: ,nalezy czysto zeszlifowaé

*) Odezyt, wygloszony w Kole Odlewnikéw w Stow.
Technikéw Polskich w Warszawie, dn. 28.1I1.1935 .

lej"”. Po tych ogélnych uwagach przejdziemy do
rozpatrzenia poszczegélnych czesci wlewu

Zbiornik wlewowy.

Jak wspomnieliémy, zbiornik wlewowy posiada
podtuzny ksztalt, zwezony w koricu polaczonym
z glownym wlewem; koniec przeciwlegly jest
rozszerzony. Te ostatnig czesé zbiornika wlewowego
wykonywamy glebsza, anizeli czesé¢ zwezong. Od

Poszczegolne ceesci wlewu.
12 345

Rys. 1. Poszczegblne czesci wlewu.

najszerszego i najglebszego miejsca zbiornika wle-
wowego duo jego podnosi sie skosnie w k;’erunku
glownego wlewu, tak Ze p. b jest wyzszy od p. @
(rys. 2). C. Iresberger podaje, ze podczas zalewa-
nia formy strumieri cieklego metalu z kadzi kieru-
je sie do najglebszej czeséci a, skad metal poczatko-
wo przechodzi ponad otworem glownego wlewt,
uderza w przeciwlegla scianke zbiornika wlewowe-
go ¢ i tu zakreca w dél, jak to pokazano strzatka
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do gtéwnego wlewu. Przy takiej konstrukeji zbior-
nika wlewowego zuzel i inne zanieczyszczenia me-
talu, jako lzejsze, zostajg uniesione do gory i przez
caly czas zapelnienia formy pozostaja na powierzch-
ni metalu. Podczas zalewania formy zbiornik wle-

wadliwy Prawiatowy

a ’b/>,

Rys. 2 Zbiornik wlewowy wg, C. Iresbergera.

wowy winien byé stale zapelniony metalem, w ce-
lu unikniecia wejscia zuzla 1 zanieczyszczer do for-
my. Przy tej konstrukcji zbiornika wlewowego
scianka ¢ powinna znajdowa¢ sie w pewnej odle-
glosci od gtownego wlewu, poniewaz sprzyja to za-
lrzymywaniu sie zuzla i zanieczyszczend. Zdaniem
C. Iresbergera®), formierze postepujg nieprawidlo-
wo, wykonywajac zbiornik wlewowy w ten sposéb,
ie scianka ¢ lezy w jednej plaszczyznie z gtownym
wlewem, jak to pokazano na rys. 2 z lewej strony.
Précz zatrzymywania zuzla i zanieczyszczen, zbior
nik wlewowy zabezpiecza od rozpryskiwania metal,
wylewany z kadzi, a tworzac jakby przejsciowy
zbiornik, sprzyja zapelnieniu formy réwnomiernym
strumieniem metalu, doprowadzanego pod stalem
cisnieniem. Inz. W, J. Fundator, ktéry badal tech-
nike odlewania w szeregu sowieckich odlewni po-
daje w swojej pracy ,Tiechnika zaliwki czuguna"
(tom I, str. 13) nastepujace wnioski, dotyczace
zbiornika wlewowego: 1) o ile forma jest zaopa-
trzona we wlew o naleiytym stosunku przekrojow
glownego wlewu, belki wlewowej i wlewow dopro-
wadzajacych, to zbiornik wlewowy jest dobrym
srodkiem do zatrzymywania zuzla i innych zanie-
czyszczeni podczas odlewania. 2} Ksztalt i wymia-
ry zbiornika wlewowego posiadaja decydujacy
wplyw na spokojne wprowadzenie metalu do gltow-
nego wlewu, szczegolnie wtedy, gdy system wle-
wowy posiada dostatecznie duze przekroje. 3)
Lbiornik wlewowy stanowi 60—75% ciezaru calego
systemu wlewowego i dlatego powinien by¢ stoso-
wany tylko w wyjatkowych wypadkach. Stwierdzo-
no ponadto, ze czas wypelniania formy jest tem
dluzszy, im dalej od gtéwnego wlewu kieruje sie
strumienn metalu do zbiornika wlewowego. W ten
sposob zdolano zmieniaé czas odlewania kadluba
silnika w granicach od 7,8 do 23 sek. Zdaniem Fun-
dafora, przy szybszem zalewaniu formy procent
brakow zwieksza sie z powodu zanieczyszczenia
2uzla (zmycie §cianek formy), oraz zwickszenia
grubosci $cianek odlewu, szczegélnie w miejscach,
polaczonych z wlewami doprowadzajacemi; ze
wzgledu na powyzsze, nie mozna zalecaé szybsze-
go zalewania form.

Co sig tyczy ksztaltu i wymiaréw zbiornika wle-
wowego, fo inz, Fundafor podaje dokfadny rysu-
nek zalecanego zbiornika wlewowego (rys. 3), na

*) C. Geiger. Handbuch der Eisen-und Stahlgiesserei,
L 1L str. 56, Berlin, 1927,
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ktérym sirzatka wskazany jest kierunek strumienia
ciektego metalu.

Jak widzimy, podany kszlalt zbiornika zasadni-
czo rozni sie od kszlallu zalecanego przez [resber-
gera i Juszhina, co czesciowo ttomaczy sie tem, ze
zbiornik wlewowy podlug Fundatora nie stuzy do
zatrzymywania zanieczyszczen, a jedynie do spo-
kojnego wypelniania formy.

Zbiornik wlewowy miesci sie albo w specjalnych
skrzynkach wlewowych, ustawianych na gornej cze-
sci formy, nad gtéwnym wlewem, albo bezposrednio
w gornej czeSci formy.

Fundator nie zaleca dostawianych zbiornikéw
wlewowych, gdyz bardzo czesto otwér glownego
wlewu nie odpowiada otworowi w zbiorniku wle-
wowym, a w miejscu styku nastepuje zmywanie
glownego wlewu. To lez czesto mozemy obserwo-
waé na glownych lejach nieznaczne zalewki, po-
wslajace wskutek zmywania ziemi formierskiej,
ktéra zanieczyszcza odlew.

Dlatego lez Fundator zaleca stosowaé dostawia-
ny zbiornik wlewowy jedynie wowczas, gdy wsku-
tek stosowania zbyt szczuplych skrzynek formier-
skich, wewnatrz formy nie mozna zalormowa¢ od-
powiednich belek wlewowych, zatrzymujacych zu-
zel i zanieczyszczenia.

Normalnie nalezy slosowaé zbiornik wlewowy
w ksztalcie malych lejkéw, wykonanych bezpo-
$rednio w gornej czesci formy, co znacznie zmniej-
sza rozchod cieklego metalu; w tym jednak wy-
padku nalezy zwrécié szczegdlng uwage na zaopa-
trzenie wnetrza formy w belki wlewowe, zatrzymu-
jace zuzel i zanieczyszczenia.

Ostatnio inz. Fundator przeprowadzal badania )
laboratoryjne w celu sprawdzenia twierdzenia, Ze
umiejetne stosowanie zbiornika wlewowego znacz-
nie zmniejsza ilosé brakéw wskutek zanieczyszcze-
nia odlewu zuzlem i materjatem formy, poniewaz
zbiornik wlewowy stanowi jeden z elementéw ha-
mujacych metal, ktory wpltywa do wlewow dopro-
wadzajacych.

Rys. 3. Zbiornik wlewowy wg. W. J. Fundatora.

Przy badaniach, wykonanych w szklanych naczy-
niach, postugiwano si¢ zimnemi cieczami zamiast
zeliwa, zuzel zas, ktdorego ciezar wlasciwy jest trzy
razy mniejszy od zeliwa, zastapiono kawaleczkami
korka lub parafiny, o pojemnosci 1 mm®. Stosunek
ciezaru wlasciwego cieczy do imitowanego zuzla
wyniést 5:1 (c. wl wody 1, korka 02); przy

*) Litiejnoje dielo, zeszyt 10, str. 32. 1934.
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klicerynie, o ciezarze wlasciwym 1,2, stosunek ten
rownal sie 6 :1 (jak wiadomo, ciezar wlasciwy Ze-
liwa — 7,6, zuzla — 2,6, a wiec stosunek ciezarow
wl. wynosi 3 :1),

Badania te wykazaly, ze zbiornik wlewowy do-
skonale zatrzymuje imitowany zuzel, pod warun-
kiem, Ze strumieni cieczy pada w odlegtosci 100 mm
od wlewu gléwnego; podczas padania strumienia
cieczy w odleglosci 45 mm lub bezposrednio w
zbiornik wlewowy zatrzymywanie imitowanego zu-
zla jest znacznie gorsze.

Warto podkreslié, ze szerokosé zbiornika wle-
wowego absolutnie nie wplywa na jego zdolnos¢
zatrzymywania zZuzla i nawet zupelnie waski zbior-
nik wlewowy (szeroko$¢ 25—30 mm) doskonale
zalrzymuje zuzel, jednak pod warunkiem padania
slrumienia cieczy w odlegtosci 100 mm od wlewu
gtownego.

Praktyczne wyniki tych badad wykazuja, ze
rozchéd metalu w zbiorniku wlewowym moze byé
zmniejszony o 30%.

Na zakoriczenie rozdzialu o zbiorniku wlewo-
wym nalezy wspomnieé¢, jak ta sprawa przedsta-
wia si¢ w naszych odlewniach. A wiec przede-
wszystkiem budowa zbiornika wlewowego odby-
wa sig bez jakiegokolwiek planu i zalezy jedynie
od fantazji [ormierza, kléry wybiera skrzynke wle-
wowa, ubija w niej zuzyty piasek i odrecznie wy-
grzebuje zbiornik wlewowy, nie troszczac sie zhyt-
nio o jego doktadne wygtadzenie. W wyjatkowych
wypadkach spotyka sie modele zbiornika wlewowe-
go, wykonane z poprzednio odlanego zbiornika ze-
liwnego. W najlepszym wypadku formierz uzywa,
jako modelu, pierwszego lepszego klocka i wten-
czas powierzchnia zbiornika wlewowego posiada
gladka powierzchnie, lecz zupelnie nie posiada od-
powiedniego ksztaltu, co z jednej strony pociaga za
sobg niepotrzebne zwickszenie ciezaru zbiornika,
a z drugiej -— nie daje gwarancji zatrzymania zuzla
1 zanieczyszczen.

Wlew gtéwny,

Podczas zalewania formy metal ze zbiornika wle-
wowego przepltywa do wlewu glownego, ktéry zwy-
kle jest pionowy i ma przekréj okragly. Wlew
sléwny winien posiada¢ mala zbieznosé, wecelu
unikniecia w nim wiréw cieklego metalu i zapew-
nienia spokojnego wypelniania formy. Zbieznosé ta
wynosi najwyzej 5%, co jest dostateczne do tatwe-
go wyjecia modelu z formy. Stosowanie gumowego
modelu wlewu gléwnego przy maszynowem for-
mowaniu jest niepoZadane, gdyz wykonywa sie
woéwezas wlew o wigkszej zbieznosci. Pionowe pro-
wadzenie wlewu gléwnego Fundafor uwaza za nie-
uzasadnione i zaleca wykonywaé pochyly wlew
gtéowny, przez ktéry latwiej wprowadzi¢ metal do
{ormy spokojnym strumieniem.

Zbiornik wlewowy moze by¢ umieszczony wow-
czas nie na srodku formy, a blizej $cianek skrzynki
formierskiej, co ulatwia zalewanie formy. Przekroj
pochylego wlewu gtéwnego winien byé nie okragly,
lecz prostokatny z nieco zaokraglonemi katami, jak
to widzimy na rys. 4, na ktérym podano réwniez
wymiary i wielkosé przekroju wlewu.

Ptaski wlew gléwny o przekroju prostokatnym,

.
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Rys. 4
Nr L A B A B, kA
|
1 250 6 25 7 26 1,5
2 250 7 25 8 26 1,75
3 250 8 25 9 26 2
4 250 9 28,2 9 29 2,25
5 250 9 27,8 10 29 2,5
6 250 9 30 10 31 2,75
7 250 9 33 10 34 3.0

Wykres do ustalenia $rednicy wlewu gté6wnego
przy odlewaniu zeliwa z recznej kadzi.
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Rys. 5.

Lejnosé zeliwa przy stosowaniu wlewu pochyte-
go nie zmniejsza sie przy analogicznych przekro- °
jach wlewu.

Aby doprowadzi¢ metal do formy spokojnym
strumieniem zaleca si¢ zamiast jednego duzego wle-
wu gléwnego stosowanie dwu lub wiecej wlewow
o mniejszych przekrojach.

Srednice wlewu gléwnego mozna ustali¢ zapo-
moca wzoru Dieferta i Milla, wg. ktérych przekréj
wlewu u dolu, w czesci najwezszej, jest fumnkcja

ciezaru odlewu: F = 0,32 %/, gdzie F — przekroj

wlewu gléwnego w calach kwadr,, W — ciezar od-
lewu acznie z nadlewami w funtach ang., H — wy-
soko$é wlewu gléownego w calach.

Jednakowoz d¢dy ciezar odlewu jest nieznaczny
i w formie znajduje sie kilka odlewéw, to $redni-
ca wlewu gléwnego, ustalona na zasadzie powyz-
szego wzoruy, wypada zbyt mata, wobec czego cze-
sto w praktyce lepiej postugiwaé sie danemi inz.
Petina®), okreslajac $rednice wlewu na zasadzie
szybkosci zalewania formy. Czas zalewania zalezy
od $rednicy wlewu gléwnego, jego wysokosci oraz
od stosunku przekroju wlewu Fa do przekroju
wszystkich wlewéw doprowadzajacych F.. Petin po-
daje wykres (rys. 5) zaleznosci szybkoséci zalewania
w kg na sek., od $rednicy wlewu gléwnego w cm.
Na tym wykresie krzywa 1 okregla te zaleznosé, gdy

*) Die Giesserei, zeszyt 31, str. 749, 1928,
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seliwo pada swobodnym strumieniem, L. j. gdy wlew
glowny znajduje sig bezposrednio nad odlewem:
krzywa 2 — w wypadku, gdy stosunek F.:F, —
=1 : 1,5, zalecany przez Petina dla grubych od-
jewow, a krzywa 3 — w wypadku ¢dy stosunck
F.:F,=1:0,75, zalecany dla cienkich i drobnych
odlewéw. Przy korzystaniu z tego wykresu nalezy
przyja¢ pewng szybkoé¢ zalewania i otrzyma¢ sred-
nice wlewu glownego; wg. Pefin’a szybkosé¢ zalewania
zalezy réwniez od wymiaréw kadzi odlewniczej oraz
szybkosci jej nachylania podczas odlewania. Petin
podaje nastepujaca tabele szybkosci zalewania:

Szybkos§é zalewania w zaleinoéci od wielkosgci
kadzi wg. Pefin'a.

Szybkosé przechylania Kadz ryczna v Kadi podsuwni-

kadzi podezas odlewania I l;ﬁi.eg‘snfl"i;i C‘l:l\""l ﬁ;’da&llﬁgﬂcl
Spokojnie . . 11,8 —25 kglsck. ‘ 50 — 6,5 kg/sck.
Normalnie . .1 25—3.6 6,5 — 85
Szybko . ‘ 37—52 , | 85— 110

Przyjmujac wg. tej labeli pewnagszybkosé zalewa-
nia okresla sie z wykresu srednice wlewu gtéwnego
w zalezno$ci od wybranego stosunku F.: F, Stosu-
jac metode Pefin'a nie bierze sie pod uwage ciezaru
odlewu i dlatego, przy jednakowej szybkosci odle-
wania, wlew gléwny olrzymuje si¢ tej samej wiel-
kosci dla duzych i dla drobnych odlewéw. Zwykle
jego wymiary sg zbyt duze dla drobnych odlewéw,
a zbyt szczuplte dla odlewdw ciezkich.

Méwiac o wlewie gléwnym, nalezy wspomnieé
o czesto spotykanym bledzie jego wykonania; a mia-
nowicie do wykonania pozostalych czesci systemu
wlewowego uzywa si¢ nowej masy formierskiej, na
wykonanie za$§ wlewu glownego uzywa sie starego
piasku zapelniajacego. Robi sie to nietyle z oszczed-
nosci masy formierskiej, ile raczej dla udogodnienia
sobie pracy, zapominajac, ze przez wlew gléwny
przepltywa cala ilosé metalu wlewanego do formy.
To tez érut zeliwny, szpilki, glina i inne zanieczy-
szczenia, znajdujace sie w znacznej ilosci w piasku
zapelniajacym, lalwo zostajag zmyte strumieniem
mefalu ze $cianek wlewu glownego 1 zanieczyszcza-
ja odlew. Obserwacje Fundatora wykazuja, Ze na
{clankach wlewu gléwnego, wykonanych z masy
lormierskiej tworzy sie cienka gladka powloka (ze-
liwo zastyga na $ciankach), kiéra dobrze chroni
wlew od zmycia. W razie wykonania wlewu gléw-
nego z piasku zapelniajacego powloka ta jest chro-
powata i porowata, poniewaz ciekly metal ,leka
sig” zanieczyszczen, gliny i érutu Zeliwnego.

Fundator prowadzit swe badania w ten sposob,
ze wykonywal kilka form z wlewami z masy modelo-
wej oraz kilka form z wlewami z ziemi wypelniaja-
cej. Odlewy o ciezarze 60 kg wykonano w jedna-
kowych warunkach: w pierwszej sekundzie po zala-
niu formy wylewano metal z formy i wlewu, przy-
¢zem na $ciankach wlewu i formy tworzyla sie bar-
dzo cienka blonka zeliwna, wymagajaca duzo
ostroznosci przy wyjmowaniu z piasku. Grubosé
lej blonki wynosila zaledwie 0,2 mm. W miejscach,
starannie wygtadzonych, blonka byta gltadka i row-
nomierna. Wlewy za$, wykonane z ziemi zapelnia-

jacej, byly nierownomierne i ospowale. Odlewy
wykonane z wlewem gléwnym, zalormowanym
wziemi zapelniajacej, wykazujg wickszy procent bra-
k6w wskulek zanieczyszczen. Na zasadzie tych ba-
dai Fundator dochodzi do wniosku, ze nie nalezy
wykonywa¢ wlewu gtownego z ziemi wypelniajacej,
gdyz daje to znikome oszczednosci na masie przy-
modelowe].

Belka wlewowa.

Najwazniejsza czescig systemu wlewowego jest
helka wlewowa. ktérej zadaniem jest zatrzymywa-
nie zuzla i zanieczyszczen. Juz w 1923 r. Niemiec-
ki Komitel nauczania technicznego (Deutscher
Ausschuss Hir Technischess Schulwesen) tak zw.
wDatsch” wydal normy, w ktérych znajdujemy za-
iecany ksztalt wlewu gléownego, belki wlewowej
oraz wlewu doprowadzajacego, oraz stosunek prze-
krojow tych czesci. Wg. powyzszych norm przekréj
wiewu gléwnego powinien byé okragly, belki wle-
wowej — lrapezowy {przyczem dluisza podstawa
trapezu rowna sie jego wysokosci, a pochylenie
bocznych $cianck wynosi '/,,), a wlewu doprowa-
dzajacego — trojkatny, co ulatwia odbijanie odle-
wu od wlewu doprowadzajacego. Ponadlo zaleca
sig, zeby slosunek przekroju wlewu gtéwnego do
przekroju belki wlewowej i do przekroju wlewu
doprowadzajacego wynosit 4:3:2. Na zasadzie
tych danych inz. T. Miaskowski opracowal szcze-
golowe labele przekrojéw poszczegélnych czesci
systemu wlewowego, ktore zostaly opublikowane
w ,,Przegladzie Technicznym" w 1932 r. na str. 277.

Juz w r. 1928 pojawila sie krytyka inz. Denglera
worm ,.Datscha””). Inz. Dengler ustalil na zasa-
dzie swoich badan, ze dla odlewow cienkoiciennych
wystarczy stosunek przekrojéw 1:095:0,90, t. .,
se przekr6j wlewu doprowadzajacego powinien byé
iyiko o 10/ mniejszy od przekroju wlewu glow-
nego, poniewaz w odlewach cienkosciennych sama
forma stanowi duzy opér dia metalu. Jednak przy
grubszych odlewach, zaczynajac od grubosci
7-—8 mm i wiecej, {en stosunek przekrojow Dengle-
ra nie moze byé zalecany, poniewaz wlew gtowny
w momencie zalewania nie zapefnia sie odrazu i zu-
zel doptywa do formy wraz z metalem.

Wyzej przytoczone sposoby obliczania systemu
wlewowego opieraja sie na obliczeniu wlewu giow-
nego, od kiérego uzalezniane sg wymiary belki wle-
wowej 1 wlewéw doprowadzajacych.

Inz. Fundator proponuje wychodzié¢ z innego za-
loZenia, a mianowicie z okreslenia minimalnego do-
prowadzenia cieklego metalu; nastepnie okredla
wymiary innych elementéw wlewowych, opierajac
SIQ na tem, ze le. dopr. < Fbelki wlew, < F wlewu gt

Zmniejszajac stopniowo przekré] wlewow dopro-
wadzajacych, opracowano tabele przekrojow wle-
wow doprowadzajacych i belek wlewowych oraz
wlewéw glownych. Ustalenie minimalnego przekro-
ju wlewéw doprowadzajacych nietylko przyczynia
sie do zmniejszenia rozchodu cieklego metalu na
wlewy, lecz przedewszystkiem ogromnie zmniejsza
ilog¢ brakow. Minimalne doprowadzenie cieklego

*) Gieserei Zeitung. 1928,
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metalu daje, zdaniem Fundafora, gwarancje otrzy-
mania zdrowego odlewu nawet przy zalewaniu Ze-
liwem o nieco nizszej temperaturze, gdyz w ten
sposéb osiaga sie bardzo spokojne doprowadzenie
metalu do formy, Minimum metalu jest uzaleznio-
ne od szeregu czynnikow, a mianowicie: od tempe-
ratury zeliwa, od dlugosci wlewéw doprowadzaja-
cych, od wysokosci wlewu glownego (cisnienie w
glownym wlewie), oraz od czasu zalewania.

Tabele 1—4, opracowane przez Centralnyj nau-
czno uzsledowatielnyj instilut po maszinostrojenju
i metaloobrabotkie w Moskwie, zostaly sprawdzone
dla odlewéw o ciezarze do 150 kg. Korzystanie z ta-
bel pokazemy na przyktadzie. Np. dla odlewu koét-
ka (6 kg) o $redniej grubosci scianek 20 mm znaj-
dujemy przekroj wlewu doprowadzajacego wg ta-
beli Nr. 1 w rubryce 5: 0,65—0,85 cm®, dlugosé wle-
wow doprowadzajgcych 25—30 mm oraz ilo§é wle-
wow doprowadzajacych 2—3.

O ile grubosé¢ scianek nie jest mniejsza od 10 mm
i ksztatt odlewu nie nastrecza trudnosci w zapet-
nieniu go cieklym melalem, to mozna zastosowaé
2 wlewy doprowadzajace, o przekroju po 0,65 cm?;
w tym wypadku przekréj minimalny wyniesie
2 X 0,65 = 1,3 cm® O ile zas odlew posiada ksztat-
ty skomplikowane i podczas zalewania opér formy
bedzie znaczny, to nalezy zastosowaé trzy wlewy
doprowadzajace, o przekroju po 0,65 cm? i naj-
mniejszy przekréj, doprowadzajacy ciekly metal,
wyniesie 1,95 ecm®. Wreszcie, zalewajac odlew zi-

mniejszem zZeliwem, zawierajagcem duzo siarki,
TABELA 1.
Minimalne wymiarywlewoéwdoprowadzajacych.
lia
EJ == .
1o M odlew l
v (- ]
T =
— “l-
=l Fiantl BN ]
d il ~
vt v
odlew

a tem samem o matlej lejnosci, nalezy zastosowaé
trzy wlewy cloprowadza]qce o przekroju 0,85 cm?,
wowczas mmlmum przekrojow doprowadza]qcych
wymesue 2,55 cm® Z powyzszego widzimy, Ze na
minimum przekrojow wplywa temperatura i sklad
chemiczny zeliwa. Oprécz tego bardzo wazna role
odgrywa dlugos¢ wlewdw doprowadzajacych, a to
dlatego, ze im dluzszy jest wlew doprowadzajacy,
tem wieksze jest tarcie metalu, tem bardziej on
ostudza sie i zmniejsza si¢ jego lejnosé. W tabeli
1 podana jest dtugosé¢ wlewéw doprowadzajacych,
lecz czasem nie moga byé one utrzymane w tych
granicach; w razie zwigkszenia ich, nalezy zwigk-
szyé rowniez przekréj wlewu doprowadzajacego
0 15—20%. Po ustaleniu minimalnego przekroju,
doprowadzajacego metal do formy, przechodzimy
do ustalenia innych czesci systemu wlewowego. Za-
leznie od wymagan, stawianych przy odbiorze od-
lewu, zalrzymujemy si¢ na pewnej ilosci elemen-
téw oporowych. Im wieksze sg wymagania, tem wie-
cej elementéw oporowych stosujemy do systemu
wlewowego; niejednokrotnie ilo§é elementéw opo-
rowych sigga 4—5.

W naszym wypadku zastosujemy trzy elementy
oporowe, ktérych wymiary znajdziemy z tabeli 3
W rubryce 1 widzimy przekr6j wlewéw doprowa-
dzajacych (po jednej stronie wlewu gléwnego)
f. = 1,35 cm® ktéry jest bardzo bliski ustalonego
poprzedniego minimum, wynoszacego 1,3 em®. Z ru-
bryki 2 znajdujemy przekro6j elementéw oporowych
(ab) f, = 1,5 cm?*; z rubryki 3 znajdujemy Nr. ele-

TABELA 2.

Elemently oporowe wlewéw hamujgcych.
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TAB

ELA 3.

Wymiary ukladu wlewowego, ztozonego
z elementéw oporowych.

i
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TABELA 4.

Wymiary ukiadu wlewowego, ztozonego z ele-
mentéw oporowych,

Wiew
Wiew —r— "1
T giowny~ gy {1}
werren AMA
= A Practen’s =L == Spod
a b
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Konstrukga A
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112 | 247 3| 125 1a 2.541 18 | 11,5 | 10
135 30 | 5 15 | th| 283 | 19 | 118 10
157 | 35 | 7 175 lec| 346 21 | 145 11
175 | 375 8| 195| 1 | 38 | 22 | 150 | 12
2,0 45 | 11 | 22 2 | 452 24 |18 | 11
223 | 50 | 13| 247 3 | 49 |25 | 192 11
243 | 55 15! 2731 4 | 53 | 26 | 2006 | 12
|

=
1 2 3 4 5 6
Przekroj
wlew6w do-|  Prieliroj Przekesj | Srednica
prowadza- | elementéw Nr. wlewu wlewu Przelew
jaeyeh po | sporowych | elementu | gléwnego | glowrego x
) S| St | o
f, cm?
1,12 125 la 1,32 13 10
1,35 15 1b 1,53 14 10
1,57 1,75 lc 1,76 15 11
1,75 1,95 | 2,01 16 12
2,0 2.2 2 2,26 17 11
2,23 2,41 3 2,54 18 11
2,43 2,13 4 2.83 19 12
2.1 3.0 5 3,14 20 12,5
29 3.25 6 3,46 21 13,5
1.15 3.5 7 3.8 22 14,5
3.37 3.75 8 4,15 23 15,0
3.6 4,0 9 4,52 24 16,0
3,82 4,25 10 4,52 24 17.0
4,05 4,5 11 4,9 25 18,0
4,27 4,15 i 12 4,9 25 19,0
45 5.0 ‘ 13 5.3 26 20,0
4,7 5.2 {14 5,3 26 21
5.0 55 ‘ 15 5,72 21 22

mentu 1 b, ktérego wymiary sa podane w tabeli 2
(Fundator w tabelach nigdzie nie podaje dlugosci
elementéw oporowych, ktéra jest uzalezniona od
miejsca w skrzynce formierskiej; zazwyczaj mozna
przyjaé [ = 100 mm). Z rubryki 4 tab. 3 znajduje-
my przekréj wlewu gtéwnego f, = 1,53 cm?, a z ru-
bryki 5 — jego §rednice = 14 mm.

Przelew x powinien byé §cisle zachowany przy
ustawianiu na plytach modelowych elementow wle-
wowych. W naszym przykladzie (kétko) przelew
x = 10 mm, jak to widaé z rubryki 6 tab, 3. Prze-
kroj przelewu, (dla wszystkich konstrukeyj wle-
wow, sktadajacych sie z elementéw oporowych) nie
powinien by¢ mniejszy od przekroju poprzedniego
elementu,

W naszym przykladzie przekréj elementu
f, =15 cm®, dlatego tez przelew powinien wyno-
i¢ x.B = 10.15 = 1,5 cm®.

Wymiary B podane sa w tab. 2 rubryka 2.

Konstrukcje wlewu, podanego w tab. 3 stosuje sie
Przewazinie do odpowiedzialnych odlewéw oraz do
odlewéw grubszych, wymagajacych wigkszego ha-
Mowania metalu w systemie wlewowym. Wlew
glowny doprowadza metal do elementu, oznaczo-
hego rzymska cyfrg I, czasem za$ bezposrednio do

elementu I, ktéry zawsze nalezy zaformowaé
w dolnej skrzynce formierskiej. '

Elementy oporowe I, II i II] ustawia sie na pty-
tach nie tylko w jednym szeregu lub pod katem
prostym, jak to pokazano w tabeli 3, lecz pod-
dowolnym katem jeden element wzgledem drugie-
go, zaleznie od stopnia hamowania w-systemie wle-
wowym, ktére gloéwnie zalezy od wymagan, sta-
wianych odlewom, w szczegélnosci za§ od dopu-
szczalnych zanieczyszczend i porowatosci.

Zmieniajac kierunek strumienia cieklego metalu
w systemie wlewowym od 5 do 7 razy, zuzel zmie-
szany z zeliwem wyplywa na powierzchnie metalu
i zatrzymuje sie w elementach oporowych.

Bardzo wazne jest prawidlowe ustawienie prze-
lewu x, poniewaz przy nieprawidlowem ustawie-
niu otwér x B moze by¢ albo zbyt maly, a w tenczas
zwigkszy sie ilosé brakéw z powodu zimnego meta-
lu, albo zbyt duzy, a wtenczas zwigksza sie braki
z powodu zanieczyszczen.

Ustalenie systemu wlewowego wg.schematu, po-
danego w tab. 4, réwniez nie przedstawia trudno-
éci. Przypuéémy, ze wlewy doprowadzajace tulej
{o grubosci scianki 15—20 mm i ciezarze po 8 kg)
polaczone sa z modelem z kazdej strony wlewu
gtownego. Wg. tab. 1 ustalamy, Ze minimum prze-
krojow, doprowadzajacych ciekly metal do kazde-
go odlewu, wynosi 2 X 0,65 = 1,3 cm*. W rubry-
ce 1 tab. 4 widzimy bardzo zblizony przekroj wle-
wow doprowadzajacych — 1,35 c¢m?*; z rubryki 2
znajdujemy przekré] elementu oporowego ab = 3
cm®; z rubryki 3 znajdujemy Nr. elementu 5, kté-
rego szczegolowe wymiary podane sg w tab. 2; z ru-
bryki 4 znajdujemy przekr6j elementu cd=1,5 cm?,
z rubryki 5 — Nr. elementu 1b, ktorego wymiary
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sa, podane w tab. 2; w rubryce 6 widzimy przekroj
gléwnego wlewu = 2,83 cm®, w rubryce 7 — $red-
aice wlewu gtéwnego == 19 mm i t. d.

Na zakonczenie naleiy wspomnieé jeszcze o spo-
sobie okreslania wielkosci przekrojow wlewéw do-
prowadzajacych, zaproponowanym przez inz. K. A.
Sobolewa. Metoda ta opiera sie na nastepujacych
glownych czynnikach: cigzar odlewu, grubosé¢ écian-
ki, rzeczywista wysokosé wlewu gléwnego (w od-
roznieniu od zwyklej wysokosci) oraz stopiei opo-
ru zalewanej formy. Taka zalezno$é ttomaczy inzZ.
Sobolew w sposéb nastepujacy:

1) Przekroj wlewéw doprowadzajacych jestuza-
lezniony od cigzaru odlewu, poniewaz podczas pro-
cesu zalewania powinien byé uwzgledniony pewien
czas zalewania formy {(mozliwosé skrzepniecia cie-
ktego metalu we wlewach), oraz komiecznos$é¢ za-
chowania ogniotrwaloéci materjatu formy. Dlatego
tez, przy innych jednakowych czynnikach, im wigk-
szy jest ciezar odlewu, tem wiekszy powinien by¢
przekréj wlewéw doprowadzajacych.

2) Przekréj wlewéw doprowadzajacych zalezy
od grubodci $cianek odlewu w tym sensie, Ze im
grubsze sa $cianki tem mniejszy czas potrzebny
jest do zalewania formy, a tem samem przekroj
wlewéw doprowadzajgcych powinien byé¢ wiekszy.
Bardzo rzadko odlew posiada jednakowa grubosé
§cianek i przy okreslaniu przekroju wlewéw do-
prowadzajacych bierze sie pod uwage decydujgca
grubosé $cianek odlewu. O ile zachodzg trudnosci
w ustaleniu decydujacei grubosci wlewow, przyj-
muje sie grubosé srednis.

Im wicksza jest wysokosé wlewu gléwnego, tem
wieksza jest predkosé v i tem mniejszy moze byé
przekréj wlewow doprowadzajaycch, niezbedny do
zalania formy w pewnym okreslonym czasie. Jed-
nak wysokosc wlewu gléwnego rzadko pozostaje
niezmienna podczas zalewania, przewaznie za§
zmniejsza sie w miare zapelniania formy. Dlatego
tez ustalajac rzeczywisla wysokosé wlewu gltow-
nego wprowadza si¢ poprawke, na zasadzie wzoru
podanego przez Dieterta”).

2H.C.P?
K= 2C

H, —przecietna wysokosé
w cm,

H —wysokoéé wlewu glownego nad jego naj-
wezsza czescig w cm,

C —wysokodé odlewu w cm,

P —wysokosé odlewu nad najwezsza czescig
wlewu gléwnego.

Wzér ten moze by¢ w niektérych wypadkach
uproszczony, a mianowicie:

a) przy P=0, H,=H, t.}. przecietna wysokogé
wlewu glownego réwna sie jegdo wysokosci,

b) przy P =

cm, gdzie

wlewu glownego

?', t. j. gdy plaszezyzna podzialu

formy jest jej osia symetriji, przecigtna wysokosé
. C
wlewu gléwnego okresla sie ze wzoru H,=H— 8

¢) Przy P=C, H,=—=H— %
4) Stopniem oporu formy nazywamy opor, ktéry
pokonywa metal podczas zalewania. Na opdr ten
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Rys. 5. Nomogram do wyznaczania wielkoéci wlewéw doprowadzajacych.

3) Zaleznosé przekrojow wlewow doprowadza-
jacych od wysokosci wlewu glownego tlomaczy sig
wzorem hydraulicznym v* = 2gh, wedlug ktérego
predkosé w drugiej potedze jest proporcjonalna
do wysokosci stupa cieczy.

wplywaja nastepujace czynniki: a) stosunek obje-
tosci do powierzchni, b) gruboéé scianek odlewu,
c) ksztatt odlewu, d) sposéb doprowadzenia meta-

" A. F. A. 1111930, Nr, 5.
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lu do formy (kierunek strumienia, przeszkody na
drodze strumienia), e) ciezar odlewu. Im grubsze
sq Scianki odlewu, im prostszy jest jego ksztalt
i mniejszy ciezar, tem mniejszy opér stawia forma
zalewanemu metalowi i tem mniejszy powinien by¢
przekroj wlewéw doprowadzajacych. Sobolew
dzieli formy na trzy grupy o maltym, §rednim i du-
zym oporze zalewania. Biorac pod uwage przyto-
czone dane mozna okreslaé¢ przekroj wlewow do-
prowadzacych zapomoca nomogramu (rys. 5),
ktéry wlasciwie sklada sie z dwéch potaczonych no-
mograméw. Na prawo od srodkowej pionowej linji
nomogramu podano ciezary odlewu (od 1 do
10000 kg). Nad ta osia, pod pewnym katem prze-
prowadzono 9 réwnolegtych linij, odpowiadajacych
réznym grubosciom $cianek odlewu, a mianowicie
3,5, 8,10, 15, 20, 30, 40 i 50 mm. Na lewo od srod-
kowej pionowej linji, nad tg sama osig, znajduje sie
11 réwnoleglych linij, ktére odpowiadaja przeciet-
nej wysokosci wlewu gtéwnego: 50, 100, 200, 300,
400, 500, 600, 700, 800, 900, 1000 mm. Na osi rzed-
nych po lewej stronie znajdujemy ogélny przekroj
wlewéw doprowadzajacych w cm® dla odlewow
o réznych wewnetrznych oporach formy.

Int. M. KROL

Przytoczymy przykltad korzyslania z nomogramu
przy ustalaniu ogélnego preekroju wlewéw dopro-
wadzajgeych dla odlewu o ciezarze 900 kg, decydu-
jacej grubosci $cianki 15 mm oraz przecietnej wy-
sokosci wlewu glownego 600 mm. Odlew posiada
sredni wewnelrzny opor formy. W prawej czesci
nomogramu, na osi odcigtych, znajdujemy punkt
odpowiadajacy ciezarowi 900 kg i prowadzimy linje
pionowa do przeciecia z linja pochyla, odpowiada-
jaca grubosci scianki 15 mm. Nastepnie od tego
punktu prowadzimy linje, réwnolegta do osi, do
przeciecia z pochyla, znajdujaca sie po lewej stro-
nie nomogramu i odpowiadajaca przecietnej wyso-
kosci wlewu gléwnego 600 mm. Z tego punktu pro-
wadzimy linje pionowa w dét do przeciecia z osia
odcietych i widzimy, ze dla odlewu o $rednim we-
wnetrznym oporze formy nalezy zastosowaé prze-
kréj wlewéow doprowadzajacych ok. 20 cm*. Sobo-
lew dodaje, ze z tego nomogramu mozna korzy-
sta¢ przy ustalaniu przekroju wlewow doprowadza-
jacych przy odlewaniu na mokro {na swiezo). Przy
odlewaniu na sucho uslalony przekréj wlewow do-
prowadzajacych nalezy zmniejszyé o 20%.

O przetapianiu otoczek aluminjowych

nad znalezieniem metody przetapiania otoczek

metali (Przegl. Techn. z dn. 6 grudnia 1931 r.:
»O przetapianiu otoczek bronzowych"), w okreslo-
nych warunkach. W danym wypadku materjalem
wyjéciowym byly wiérki z aluminjowych stopow
1) amerykaiiskich o skladzie: Cu od 4 do 16,
Al — reszta; 2) niemieckiego o skfadzie: Cu — 2%
Zn — 8% Al — reszta; oraz 3) ze stopu ,Y" i sto-
pu ,,Cetal” o skladzie: Si od 6 do 7%, Zn od 9 do
10%, Cu od 3 do 3,5%, Mn od 0,1 do 05%, Mg
0,1%, Al- reszta. Wszystkie te wiéry, pochodzace
zaréwno zaréwno z wlasnych jak i z obcych warsz-
tatow, przechowywane byly od dluzszego czasu
w magazynie fabryki.

Przetapianie przeprowadzano w piecach ropo-
wych przechylnych systemu ,,Rousseau”, zaopatrzo-
nych w palniki na niskie cisnienie {patrz: ,Kurs
Odlewnictwa'’ inz. K. Gierdziejewskiego, str. 133).

Aby warunki topienia utrzymaé bez zmian i jak-
najbardziej zblizy¢é je do normalnych warunkéw
warsztatowych, kazdy wsad otoczek wynosit 100 kg,
nie uwzgledniajac w tem zadnych dodatkéow do to-
pienia. Ka?da natomiast probe powtarzano trzy-
krotnie, biorac za wynik ostateczny: albo $rednia
arytmetyczna trzech pomiar6w, albo wynik, powta-
rzajacy sie dwa razy z rzedu. Za kryterjum
metody postepowania przyjeto: wielko§é procento-
wa zgaru, koszt przetopienia, przypadajacy na 1 kg
przetopionego materjatu oraz jakosé metalograficz-
13 materjalu.

Zagadnienie zostalo, zgruba podzielone na dwie
czesci:

1. przygotowanie otoczek do topienia i

2. przetapianie otoczek.

B adania niniejsze stanowia dalszy ciag pracy

Pierwsza operacja: przygotowanie otoczek
do topienia polega na usunieciu z nich zanieczyszczen
mechanicznych, sktadajacych sie przedewszystkiem
z zelaza, wiérkow innych metali, szmat, koricow, wil-
goci, smaru, kurzu i t. p. Najzlo§liwszem zanieczy-
szczeniem jest zawarto$¢ wilgoci, gdyz da ona po6z-
niej wodér, posiadajacy ze wszystkich gazéw naj-
wigksza zdolnoéé rozpuszczania sie w cieklem alu-
minjum, — oraz piasek ikurz,utrudniajacy do tego
stopnia topienie, iz pojawila si¢ konieczno$é prze-
prowadzania prob lopienia otoczek, przesianych
przez sita o réznej gestosci oczek. Tymczasem
jednak po ustaleniu $rednich ilosci zanieczyszczen
przed oczyszczaniem i po oczyszczaniu uznano za
wystarczajace:

przebraé otoczki, przesuszy¢ je jaknajdokladnie]
i przepuscié¢ dwukrotniec przez separator elektro-
magnetyczny.

Najwieksza trudnosé przy przetapianiu otoczek
aluminjowych stanowi ta okolicznoé¢, iz znaczna
cze$é ich grubosdci, nie przekracza 0,1 mm. Przy
prztapianiu tak cienkiego wiorka tworzy sie ku-
leczka metalu wielkosci lebka od szpilki. Kazdy
wior pokryty jest powloka tlenku, ktory powstaje
w chwili edrywania go noZem od obrabianego odle-
wu. Koszulka tlenku aluminjowego przeciwstawia
sie skolei zdolnosciom stapiania si¢ a raczej spa-
wania sie poszczegolnych cialek topiacego si¢ me-
talu. Jako potwierdzenie tego zjawiska moze nam
stuzyé fakt, ze grzejac pex zwiazanych drutéw alu-
minjowych do temperatury topienia, nie osiagniemy
ich spojenia az do chwili rozerwania koszulek tlen-
ku badz to dynamicznie, badz przez uzycie jakiegos
srodka chemicznego, ktéry rozpusci w sobie tlen-
ki aluminjum. Tak wigc i w naszym wypadku ku-
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leczka cienkiego metalu otoczona jest kapturem
Al,O,, ktéory mimo swej niewielkiej grubosci wy-
starcza, azeby przeszkodzié¢ spojeniu caltej zawar-
losci tygla, Zanieczyszczenia drobnego pylu w otocz-
kach wsadowych pogorszaja jeszcze sytuacie,
gdyz poszczegolne ciatka metalowe, taczac sie z te-
mi domieszkami, tworza gruba piane na powierzch-
ni kapieli roztopionego metalu. Probne topienia, bez
wzgledu na stosowany sposéb, doktadania nowych
porcyj otoczej do pieca, wykazaly, Ze po wypel-
nieniu az po korone calego tygla metalem i owa pia-
na, tylko niewielka przesirzen zajmuje czysty me-
tal, natomiast prawie */, tygla zajgte jest przez
zawiesine kuleczek aluminjowych w piasku. Wsku-
tek tego nie mozna zaladowaé, bez zebrania kil-
kakrotnego tej galarety, calych 100 kg otoczek do
peca, mimo, ze podczas przetapiania czystych wsa-
dow stopéw aluminjum lygiel pomie$cié moze do
120 kg metalu. Zadanie nasze polegaé zatem be-
dzie na znalezieniu sposobu, pozwalajgcego usunaé
powloke Al.O, z kuleczed metalu i na konglomera-
cji catej zawartosci tygla.

Po uprzytomnieniu sobie tych najwiekszych trud-
nosci, z jakiemi spotykaé sie. bedziemy podczas
przetapiania otoczek, przejé¢ mozemy do opisu me-
tod, tu uzywanych. Naogél spotyka sie dwa rodza-
je postepowania, a mianowicie:

I. Przetapianie normalne (Puddelverfahren).

II. Przetapianie otoczek, pomieszanych ze znacz-
ng iloscia odpowiedniego lopnika.

1. ,,Pudlarska” metoda przetapiania polega na
zastosowaniu do oczyszczania roztopionego me-
lalu ciata, posiadajacego wlasciwosci odgazowa-
nia stopéw aluminjum i konglomeracji poszczegol-
nych kuleczek metalu, podobnie do alunu, rozpu-
szczanego w brudnej wodzie, w celu zebrania z niej
wszystkich zanieczyszczen.

Ciata, nadajace sie do tej akcji, musza dziataé
z pewnem przyblizeniem analogicznie do cial stoso-
wanych:

1) w metodzie przepuszczania gazu obojetnego
(azotu) przez cala mase roztopionego metalu;

2) w metodzie stosowania gazu aktywnego (chlo-
ru); t. zw. metoda Tullis'a.

Taka metoda oczyszczania aluminjum i jego sto-
poéw opiera si¢ na teorji, ze w celu odgazowania
roztopionego metalu naleiy zachwiaé¢ réwnowage
miedzy aluminjum a gazami, w niem rozpuszczone-
mi, przez wprowadzenie jakiegos pierwiastka, ktéry
moze byé zaré6wno metalem, jak tez i metaloidem.
Pierwiastek taki nosi nazwe ,pierwiastka zakléca-
jacego (disturber-element). Tullis wskazal chlor ja-
ko pierwiastek zaklécajacy, aktywny wzgledem
wodoru, gazu zwykle rozpuszczonego w aluminjum
w najwigkszej ilosci. Strona technologiczna proce-
su polega na przepuszczeniu strumienia chloru
przez roztopiony stop aluminjum. Wyniki stosunko-
wo gorsze, lecz zupelnie zadowalajace pod wzgle-
dem jakosci otrzymanego metalu zapewnia stoso-
wanie w celu oczyszczenia stopéw Al chlorkéw
i fluorkow, tatwo podlegajacych dyssocjacii.
W praktyce uzywa sie najczeéciej nastepujacych
sktadnikow:

1. Chlorek cynku.

2. Salmiak. ‘

3. Mieszanina dwoch czesci soli kuchennej i jed-
nej czesci sody zracej.

4, Specjalne preparaly patentowane, jak ,hidu-
flux’ 1 inne.

Sole te, po stopienu metalu w odpowiedniej
temperaturze, nalezy wtloczyé pod powierzchnie
roztopionego metalu, na samo dno tygla, i miesza¢
gruntownie tyzka az do chwili, gdy gazy przestans
wydobywaé sig z tygla. Musimy przytem pamie-
laé, Ze odczynniki, sypane na powierzchnie rozto-
pionego metalu, zadnej reakcji nie wywoluja.

W mnaszym wypadku przetapiania otoczek alu-
minjowych, sprawa pochlaniania gazéw przez me-
tal i jego odgazowanie wystapita mna pierw-
szy plan w znacznie ostrzejszej formie, niz przy
przetapianiu czystych wsadow stopéw aluminjum.
Spowodowane jest to tem, Ze otoczki sg juz na po-
wierzchni utlenione, zawieraja w sobie dufo za-
nieczyszczen mechanicznych, a podczas topienia
otoczone sa dokota powietrzem, co idealnie ulatwia
pochlanianie gazéw. Stosowanie przepuszczania od-
powiedniego gazu przez kapiel cieklego metalu
précz dzialania chemicznego w sensie wigzania za-
wartych w metalu gazow, moze mieé jeszcze
duze dziatanie mechaniczne. Gaz, przechodzacy
ze znaczng szybko$cig przez cala objetosé sto-
pionego melalu, porusza¢ bedzie w jedna i dru-
ga strone kuleczkami aluminjum 2z taka si-
ta, ze powloka tlenkéw zostanie rozerwana i po-
szczego6lne kulki metalu doprowadzi si¢ w ten spo-
s6b do zlania razem. Jest to dzialanie czysto dyna-
miczne elementu zaklécajacego.

Ze wzgledow patentowych oraz z braku odpo-
wiedniego urzadzenia nie mozna bylo przeprowa-
dzié préb wtasciwa metodq Tullis’a i wypadlo ogra-
niczy¢ sie do stosowania chlorkéw i fluorkow. Row-
niez nie przeprowadzano préb z hidufluxem ze
wzgledu na specjalne przeznaczenie jego do odga-
zowania stopéw typu ,,Y" i ,,hiduminjum'’. Sole, tu
stosowane, musza mieé lemperature dyssocjacjiniz-
sza od temperatury topienia stopéw aluminjowych
oraz musza dziataé na roztopiony metal z jednej
strony chemicznie, rozpuszczajac zanieczyszczenia,
olaczajace przetapiany zlom lub otoczki, z drugiej
za$§ strony mechanicznie tak, aby gazy, wydziela-
jace sie podczas dyssocjacji, poruszaly intensyw-
nie kapiela i wyrzucaly wszystkie szkodliwe do-
mieszki w gore tygla.

Tak wiec przy opisywanej metodzie przetapiania
otoczek aluminjowych chodzié nam bedzie o to,
aby ustalié, jaka sol najbardziej nadaje sig do
tego celu, i aby do niej dobraé odpowiedni sposob
postepowania. .

Proces topienia otoczek aluminjowych kompliku-
je jeszcze palenie sie aluminjum na powierzchni
kapieli metalicznej pod koniec operacji, gdy metal
przeszed! przez pewna temperature dla niego gra-
niczna. Zjawisko to, jak pisze N. C, Ashton w ,Foun-
dry Tr. Jour." z roku 1930 str. 101—105, nie znala-
zlo jeszcze wystarczajacego wyttémaczenia teore-
tycznego; zdaje si¢ jednak, ze bezposrednim po-
wodem jest powstawanie karbidéw aluminjum, kt6-
re zaczynaja si¢ pali¢ i do tego stopnia podnosza
samoczynnie temoerature, iz zapala sig samo alu-
minjum, tworzac z powietrzem otaczajacem AlLOs
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oraz AIN. Potwierdzenia obecnosci AIN doszuki-
waé sie mozemy w zjawisku, ze szybko ozigbiony
woda kawalek kozucha, zebranego z powierzchni
roztopionego metalu, wydziela won charakterystycz-
ng dla tego rodzaju zwiazkow. -

Podczas przetapiania otoczek zaobserwowaé da-
fy sie cztery okolicgnos’ci, sprzyjajace powstawa-
niu termitu powyzej opisanego, a mianowicie:

1. zbyt wysokie nagrzanie otoczek (termil po-
wstaje, jakgdyby samoczynnie),

2. srodek, rafinujacy kapiel, dziata katalizujaco
na palenie sie aluminjum,

3. zbyt wielka ilosé tego elementu, dodawana do
metalu,

4, zamalo intensywne mieszanie kapieli meta-
licznej po wrzuceniu $rodka rafinujacego do tygla.

Przytem zbyt duze ilosci soli rafinujacej wpltywa-
ja na powstawanie termitu w identyczny sposob, jak
wzrost temperatury, co $wiadczyloby o egzoter-
micznosci reakcji oczyszczania i wskazywaloby na
temperature, jako na jedyny powéd wywolujacy
palenie sie cialek aluminjum, zawartych w pianie,
pokrywajgcej powierzchnie stopionego melalu.

Przy tych dwoéch zaltozeniach: odpowiedniego ra-
finowania i przeciwdziatania paleniu sie kuleczek
aluminjum, przystapiono do przeprowadzania ba-
dan. Ze wszystkich czynnikow, wplywajacych na
proces topienia metalu, wybrano sze$¢ zmiennych,
jakgdyby wzajemnie niezaleznych, a mianowicie:

1) sposéb grzania, 2) szybko§¢ grzania, 3) sposob
{opienia, 4) koricowa temperature topienia, 5) ro-
dzaj pokrycia, zabezpieczajgcego metal przed utle-
nianiem w czasie topienia, 6) $rodek oraz metode
rafinowania stopionego metalu. Nastepnie utrzymu-
jac wszystkie pozoslale czynniki bez zmian, starano
sie okreslié¢ optymalng warto$¢ kazdego czynnika.

Postepujac w ten sposob, znaleziono, ze przy tej
metodzie nalezy topi¢ otoczki bez pokrycia, dodajac
do tygla nowe tadunki, pod powierzchnie uprzednio
stopionego metalu.

Grzaé piec trzeba niezbyt szybko, przy rozcho-
dzie ropy od 7 do 8 kg na godzine.

Przed zatadowaniem pierwszej partji otoczek
podgrzewamy tygdiel przez 40 min. Nie nalezy w zad-
nym wypadku przekraczaé podczas topienia tem-
peratury 750" C. Otoczki topi¢ bedziemy w ten spo-
sob, aby mozna byto dwukrotnie oczyszczaé kapiel
chlorkiem cynku w odpowiednich ilosciach, raz po
zaladowaniu polowy wsadu, drugi raz po wrzuceniu
do tygla catych 100 kg otoczek. Podczas kazdego
oczyszczania temperature metalu utrzymywac nale-
zy na wysokosci 750" C. Ilos¢ ZnCl,, dodawana jed-
norazowo, moze sie wahaé od 170 do 200 gr wzalez-
nosci od stopnia zanieczyszczen otoczek.

Sposéb ten pozwolit na zmniejszenie zgaru od
42% do 31,5%.

Zastosowanie tej metody do otoczek, przesianych
przez sito, odrzucajacych précz kurzu drobne frak-
¢je aluminjum, nie dalo dobrych rezultatéw. Dopie-
ro wprowadzenie topienia pod pokryciem ochron-
unem, skladajacem sie z mieszaniny NaCl i CaFl,
oraz niewielkie podwyzszenie temperatury do
115°C, z zachowaniem bez zmian wszystkich pozosta-
tych czynnikéw, zmniejszyto zgar do 28, Jest to
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jednoczesnie najlepszy wynik dla topienia sposo-
bem t. zw. ,pudlarskim”,

Druga operacja: przetapianie otoczek, po-
mieszanych ze znaczng iloicia odpowiedniego top-
nika.

Sposob len polega na pomieszaniu otoczek, uwol-
nionych od zanieczyszczen mechanicznych z duze-
mi, siegajacemi do 30—40%¢, ilosciami odpowiednich
soli i topienia tej mieszaniny razem. Sole, nadaja-
ce sie do tego celu, powinny mie¢ podobne wlasno-
$ci chemiczne, jak $rodki rafinujace, poprzednio
uzywane. Nadaja sie zatem: s6l kuchenna, fluoryt,
chlorek baru, chlores wapnia, fluorek sodu i t. p.
Zagadnienie nasze sprowadzato sie do okreglenia
odpowiednich soli, procentowego ich udziatu i do
otrzymania mieszaniny o dos¢ niskim punkcie to-
pliwosci, oraz na znalezieniu wplywu ilosci doda-
nego topnika na wydajnosé topienia.

Oslatecznie z prob wynikato, ze, postepujac ta
metoda, nalezy topié otoczki:

Przebrane, przesuszone i przepuszczone dwukrot-
nie przez separator elekromagnetyczny, nastepnie
za$ pomieszane z topnikiem, sktadajacym sie z 60%¢
NaCl -} 404 BaCl.. [lo$¢ uzytego do tego celu
topnika powinna wynosi¢ okoto 30+ wagi prze-
lapianych oloczek. Po stopieniu czeséci wsadu, resz-
te otoczek dodajemy na powierzchnie zawartosci
lygla, osuwajacej sie samoczynnie. Podgrzewamy
i prowadzimy topienie z takiem samem natezeniem,
jak przy sposobach, poprzednio opisanych. Tempe-
ratura koncowa topienia powinna wynosié okolo
775"C. Dodatkowe oczyszczanie metalu w tyglu jest
zbedne. Po stopieniu i doprowadzeniu do koricowe]j
lemperatury, zbieramy zuzel i zlewamy metal do
gesi.

W ten sposob postepujac, otrzymali§my §rednt
zgar, wynoszacy okolo 20%:.

Mimo spodziewanych dobrych wynikéw przy
przetapianiu ta metodg otoczek, wolnych od pytu
i kurzu, otrzymano tylko niewielki wzrost wydaijno-
éci topienia, nie pokrywajacy soba kosztu przesie-
wania.

Oméwienie otrzymanych wynikéw

Metoda topienia Zgar w %/, hui'z;;s:((i::l i
L _ — =R -
Metoda ,pudlarska® . 31,5 100
Otoczki przesiane przez sito |
Nr. 14 : 23.8 96
Otoczki pomieszane z topni-
kiem . B o g wom 20.0 89

Tabela, wyzej umieszczona, przedstawia wyni-
ki ¢rednie, otrzymane przy przetapianiu otoczek alu-
minjowych wedlug metod wyzej opisanych. Koszt
1 kg przetopionego metalu podano wzgledny, przyj-
mujac za 100°c koszt 1 kg metalu przetopionego
metoda ,pudlarska”’. Badania mikroskopowe wy-
kazaly rowniez wyzszos¢ ostatniego sposobu topie-
nia. Pozwalam sobie zlozyé glebokie podzigkowa-
nie na tem miejscu p. doc. inz. K. Gierdziejewskie-
mu, pod ktorego kierunkiem zostaly przeprowadzo-
re badania, wyzej podane.
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METALOZNAWSTWO

Bronzy z dodatkiem niklu.

Znane jest od dawna dodawanie niklu do bronzéw w ce-
Ju podniesienia twardo$ci (bez nadania stopowi kruchosci],
podniesienia plynnogei, albo w celu otrzymania lepszej bu-
dowy. Poniewaz pozatem nikiel jest tanszy od cyny, zasta-
pienie w tych stopach cyny przez nikiel obniza koszty sto-
pu. Stwierdzono iz droga obrébki termicznej
w znacznym stopniu mozna zmieniaé wlasnoéci bronzéw
cynowych z niklem. W stosurku do bronzu z 8% cyny
i 75% niklu A. Wise i J. Eash ustalili, ze malezy wykomy-
waé¢ odlew w temperaturze 215° powyzej liquidusu, ze do-
bryﬁl odtleniaczem dla tego slopu jest bar, a zaslosowa-
nie warstwy ochronnej z wegla drzewnego jest wrecz szko-
dliwe. Dodatelk niklu podnesi wytrzymatodé na rozerwanie,
granice plastycznosci i trwalosé, ktére rosng ze wzrostem
niklu, Wydtuzenie wzrasta do 7% Ni, powyzej tej ilosci
zaczyna maleé¢, Zaleznie od skladu, wlasnosci mechaniczne
tych stopéw wahaé si¢ moga w nastepujacych granicach:
R =32 —50kg/mm?, Q = 14 —28 kg/cm? A(50mm)=10—45%.

Stop, zawierajacy 8% Nii59% Sn, wykazal nastepujace
wlasnosei:
R =38,5kgfecm? Q = 19kg/em? A(s0 mm) = 354 = 93°Br.

Nikiel wplywa na mikrobudowe stopu w ten sposéb, iz
normalna budowe eulektoidalng ¢ -+ ¢ zmienia stopnio-
wo w charakterystyczng budowe roztworéw stalych miedz—
nikiel. Przy maltych iloéciach niklu zjawia sie skladmik Q,
ktéry przy ilosciach niklu powyzej 7,59 wystepuje w po-
staci pasemkowe;j.

réwniez,

Poddajac bronzy z niklem, czy to w stanie odlanym, czy
tez walcowanym na zimno, obrébce termicznej, w znacznym
stopniu zmieniamy ich wlasnodeci. Naprzyklad bronz lany
z 5% Sn i 5% Ni, wyzarzony w ciggu 10 godz. w temp.
760° i hartowany w wodzie, dal okolo 60 jednostek Brinella,
po starzeniu za§ w temp. 315°C przez 20 godz. twardoéé wy-
nosita 190 jedn. Br. Dla tegoz stopu, walcowanego ma zimno,
odpowiednie liczby s 85 i 240 jedn Br. Przy 8% Sn i 7—5%
Ni, po 757 zgnioicie na zimno twardo$¢ byta 250, po starze-
niu w temp. 315°C wzrosla do 380, Poddany za§ 4-go-
dzinnemu wyZarzeniu w temp. 750°C bronz posiadal twar-
dosé 80, po starzeniut za§ przez 20 godz, w 3159C—320 jedn. Br.
Dcdatek do tego bronzu chromu i krzemu w ilogciach 0,1—
0,15 jest szkodliwy. Dodatek otowiu do 1% powoduje zte wla-
snoéci odlewnicze i wytapianie olowiu podczas obrébki ter-
micznej. Chrom i oléw zatrzymuja pozatem starzenie. Tak
samo wplywa zelazo, obniZajac pozatem wtlasnogci mecha-
niczne. Cynk do 109, wywiera wplyw nieznaczny, powyzej
jest szkodliwy. Dodatek manganu optymalny wynosi 0,25%.
Jezeli brak zupelnie manganu, to wlasno$ci mechaniczne
olrzymuje si¢ gorsze, taksamo, jak po przekroczeniu ilosci
manganu powvyzej 0,5 do 2%.
(Revue du Nickel Nr. 3. 1935 r.). E P,
Zapobieganie powstawaniu porowatosci w odlewie

staliwnym.

Porowatosci, spotykane w odlewach staliwnych, réznia
sie ksztaltem, wiellkoscia i rozmieszczeniem oraz przyczy-
na powstania i majg rozlegla skale, poczynajac od duzych
pecherzy gazowych, az do bardzo malych porowatosei, kté-
re zwykle stwierdzié mozna dopiero po obrébce zgrubnej od-

lewu, Pomimo, ze odlewnictwo staliwa wykazuje znacz-
ne postepy, i ze porowatosci w odlewach spotykane sg co-
raz rzadziej, jednak wymagania odbiorcow wzrastaja bardzo
szybko i te wady, ktére jeszcze niedawno si¢ tolerowalo,
cbecnie sa powodem bezwzglednego odrzucania odlewow.,

Pecherze gazowe powstaja przedewszystkiem wskutek
obecnogci w ciekltej stali roznych gazéw.

Przy nalezytem prowadzeniu procesu topienia ilosé ich
jednak jest niedostateczna, aby spowodowaé wyrazne wady
cdlewow. Pecherze gazowe w odlewie staliwnym moga byé
spowodowane przez forme piaskowa, w ktérej oczywiscie
nie mozna uniknaé obecnosci gazéw; pozatem, pamietaé
lrzeba o zdolnosci metalu pochlaniania gazéw w okresie
miedzy wyjéciem z pieca, a wejsciem do formy. Wskutek te-
go w odlewie staliwnym powstaja czesto pecherze gazowe,
za ktore nie ponosi odpowiedzialnodci, ani formierz, ani
piecowy.

Zetkniecie cieklej stali z powietrzem moze spowodowaé
powstanie mniejszych lub wiekszych pecherzy gazowych
w gotowym odlewie.

Wobec zdolnosci cieklej stali pochlaniania gazéw z po-
wietrza nalezy dazyé do zmniejszania tego kontaktu do mi-
nimum, Autor artykulu, R. A. Bull przypomina, 2e w tym celu
zaleca si¢ wypuszczaé stal z pieca mozliwie krotka rynna
spustowa z minimalnej wysokoéci do duzej kadzi z dolnym
kurkiem, z ktoérej bezposrednio (bez przelewania do matych
kadzi) mozliwie niezwlocznie i najkrétszym strumieniem, za-
lewaé formy, znajdujace si¢ jaknajblizej pieca.

Gazy, znajdujace si¢ w cieklej stali, staramy si¢ usuwaé
przed zalaniem formy; te operacje zwykle nazywa sie ,0d-
tlenianiem”, lecz wyraz ,,0odgazowanie” bylby odpowied-
niejszy, gdyz rozchodzi si¢ nie tylko o tlen, lecz i o inne
gazy. Do usuwania gazéw najczeéciej uzywa sig aluminjum,
co ma te ujemna strone, ze zmniejsza ciagliwodé i wy-
diuzenie staliwa. Nalezy jednak pamigtaé, ze aluminjum, czy
tez inne cialo, wprowadzone do ciektej stali nie powoduje
wydzielenia gazéw, lecz faczy si¢ z niemi, tworzac zwigzki
chemiczne, najcze¢sciej w postaci cial statych.

Zanieczyszczenia gazowe powodujg wobec tego inne wa-
dy, ktére bardzo odbiegajn swym wygladem od pecherzy
gazowych. Powstaja zwykle te zanieczyszczenia w postaci
cial statych, rozsianych w stali w stanie bardzo rozdrobnio-
nym, pomimo to jednak wystarczaja do obnizenia wlasnosci
wytrzymalogciowych stali. Na te ujemne skutki ,uspokaja-
nia", ,odtleniania” i ,odgazowania” kapieli czestokro¢ nie
zwraca si¢ dostatecznej uwagi. :

Autor przypomina ogloszone w 1932 r. badamia Sims'a
i Lilliequist'a o wplywie obecnosei tlenku Zelaza na charak-
ter zanieczyszczen w staliwie, jednak uwaza, ze zagadnie-
nie to znajduje si¢ jeszcze w stadjum badan, co nie pozwa-
le na wyciagnigcie odpowiednich praktycznych wskazowek
dla metalurga.

W konkluzji autor stwierdza, ze staliwnik powinien nie-
iylko polegaé na dziataniu érodkéw odtleniajacych, lecz tak-
ze dazyé do zredukowania do minimum ich stosowanie oraz
zabezpieczyé stal od pochlaniania gazéw podczas wy-
twarzania fej, podczas rozlewania, jak réwniez w samej
foimie.

Na zakonczenie autor wyszczegélnia dwadziescia pieé
powodéw powstawania porowatosci w odlewie staliwnym.

(Foundry Trade Journal, t 52 Nr 978—
16.V.1935 r,, str. 329), 0. M.
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ODLEWNICTWO

(dlewanie staliwa na mokro.

Wittiam Rose uzywa do formowania $wiezej, syntelycznej
masy, skiadajacej sie z piasku kwarcowego, spoidla orga-
nicznego i gliny. Formujac w takiej masie, otrzymuje sie bar-
dzo dobre duze odlewy staliwne w formach mokrych. For-
my te powinny byé bardzo mocno ubite, przyczem wlewy
glowne i belki wlewowe wykonywa si¢ z rdzeni olejowych,
celem unikniecia zmycia wlewu wykonanego z masy $wie-
;ej i zanieczyszczenia odlewu zmyta masa. Formy swie-
ze moga bez obawy pozoslawaé nie odlane przez kilka ty-
godni. Staliwo manganowe lepiej i taniej odlewa sie¢ w for-
mach §wiezych, anizeli w formach, wykonanych przewaznie
z rdzeni. Ods$wiezanie zuZytej masy mokrejnie przedstawia
trudnosci i daje si¢ dokonywaé przez diuzszy okres czasu do-
poki masa nie przestanie nadawaé sie do uzytku, W formach
$wiezyeh wykonano najrozmaitsze odlewy staliwne, nawet
do wagi 15 tonn, ktérych formowanie trwalo do 314 dnia.

(Foundry. Marzec 1935, str. 24).

0. M.
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Gospodarka planowa w Polsce. St. Lauterbach. Z przedmo-
wa, Prof. A, Krzyzanowskiego. Wyd. Tow. Ekonomicznego
w Krakowie. Tom 81. Str. 164. Krakéw. 1935.

Dyskusja nad zagadnieniem gospodarki planowej w Pol-
sce trwa, Praca p. Lauferbacha jest proba oswietlenia za-
gadnienia ze strony praktyki zyciowej. Autor zna dobrze te-
ren t6dzkiego przemystu wlokienniczego gdzie, tendencje
w ruchu planowania gospodarczego uzyskaly szczegélnie sil-
ne natezenie i gdzie zatem lalwo zilusirowa¢ dzialanie tej
metody organizowania zycia gospodarczego na konkretnym
materjale faktéw. ,,Zrealizowanym wyrazem gospodarki pla-
nowej we wldkiennictwie —— pisze autor na wstepie — sg:
kartel przedzalnikéw, przydzial bawelny przez delegata rza-
dowego, syndykat eksportu koniekecji oraz finansowanie przez
Skarb wielkich prywatnych przedsigbiorstw przemystowych,
— to ostatnie rozumiane, jako polityka w stosunku do rynku
pracy. Obecnie narasta polityka wylwarzania sztucznego
braku przedzy na rynku w drodze skupu przez specjalne to-
warzystwo handlowe, celem walki z deficytowym poziomem
cen. Pozatem czynniki etatystyczne projektowaly: monopol
importu bawelny, finansowanie zbiorowego importu bawel-
ny, przymusowy eksport wiékienniczy, jakotez dyskutowaly
sprawe plancwego wyrugowania bawelny i zastapienia jej
przez len”. Jezeli dodamy do tego spisu przymusowy ,Syn-
dykat Eksportu Odziezy"”, ktéry istnieje w Lodzi od dwéch
lal, otrzymamy obraz calkiem niezle rozbudowanego labo-
ratorjum nowych form gospodarczych, jakiem jest w tej chwi-
li todzki osrodek przemysfowy. Autor analizuje poszczegdl-
ne instytucje oraz projekty i dochodzi do nastepujacego
wniosku: Gospodarstwo liberalno-kapitalistyczne, oparte na
wielosei konkurujacych ze sobg i niezaleinych od siebie
podmiotéw gospodarczych nie nadaje sie do uregulowania
w mysdl jednolitego planu gospodarczego. ,,Gdyby plano-
wos¢ moglta dawaé tylk o te efekty, ktore wytycza
plan, byloby dobrze. Ale, jak widzielismy, planowosé daje —
ze wzgledu na nierozerwalne zyciowe zwiazki zjawisk gospo-
darczych — nie tyllco to, czego chee, ale i to, czego nie chee,
a co dla calosci gospodarstwa spolecznego jest szkodliwe.
Planowosé w kapitalizmie idzie dalej, niz sama chce, burzy
to, czego burzyé nie chce. Wlasnie dlatego jest absurdem:
nie stwarza planu spoteczno-gospodar-
tzego, niszczy za$ plany prywatno-go-
tpodarcze" (sir. 16). Nawigzujac do znanego artykulu
P Miedzinskiego (w ,Gazecie Polskiej”) uznaje autor mozli-
wos¢ planowosci w socjalizmie, gdzie jeden centralny oéro-
dek dyspozycji moze stworzyé plan, Podstawowym warun-

kiem planowego gospodarstwa jest ustréj kolektywistyczny,
w nim Zycie gospodarcze jakgdyby zblizatlo si¢ do rownowa-
gi stalej, natomiast w ustroju indywidualistycznym panuje
stan chwiejnej rownowagi, na kiérego tle planowanie jest
niemozliwe, ,\W ustroju kolektywistycznym polityka planc-
wej gospodarki jest mozliwa, konieczna i przytem konstruk-
cyjna. ,Gatunek” polityki dospodarczej musi byé dopasowa-
ny do ustroju gospodarczego'. (str. 20). Otz to wlagnie
zdanie p. Lauterbacha moze byé uzyte jako bron przeciwko
jego stanowisku. Wszak trudno nazwa¢é obecny ustréj gospo-
darczy Polski (i wielu innych krajow) za liberalno-kapitalistycz-
ny, skoro dyspozycje kredytlowe sa przewaznie w rekach czyn-
nikéw publicznych, najwazniejsze surowce sa skartelizowane,
dyspozycje w dziedzinie handlu zagranicznego sa w rekach
rzadu, a konecentracja kapitalu, jak wykazaly badania inz.
Cywiriskiego w oparciu o analize bilanséw spilek akeyjnych,
postepuje w Polsce stale naprzéd, osiagajac w niektérych
podstawowych galeziach przemysiu bardzo wysoki poziom,
a monopole i przedsiebiorstwa pafstwowe nalezg do naj-
wigkszych w kraju. Do takiego ustroju gospodarka planowa
wydaje sig juz byé¢ bardzo dopasowana. Ze ona jednak zle
funkcjonuje, jak o autor wykazat na tych licznych przykla-
dach z lédzkiego terenu, wynika poczesei z I[ragmentarycz-
nosci tych poczynan, pudejmowanych przypadkowo na da-
nym terenie, oraz z niskiego i malejacego dochodu spoleczne-
go og6tu konsumentdw, co musi przekreslaé kazdy plan gospo-
darczy i poglebiaé 6w stan chwiejnejréwnowagi—a ten do-
chéd spoteczny maleje przeciez z racji ogélno-swiatowych
slosunlkéw gospodarczych. Autor nieslusznie atakuje |, bez-
krylyeznych ekonomistow"”, posadzajac ich o ,niewidzenie
2ycia w $wietle pelnego realizmu” i dlatego snujacych
.mrzonki o planowej gospodarce”. Alei oni wlaénie widza
orzeczywistosé zyciowa taka, jaka ona jest”, widza rosnace
tendencje monopolistyczne iwtej fazie kapitaliz-
mu wydaje si¢ im planowo$é nieodzownym elemenlem zy-
cia gospodarczego.

Staranna analiza konkretnych przejawéw organizowania
poszezegdlnych dziedzin produkeji madaje pracy p. Laufer-
bacha szczegdlng wartodé,

Artur Bardach.

KRONIKA

Migdzynarodowy Kongres Odlewniczy w Brukseli w r. 1935,

Techniczne ordanizacje odlewnicze poszezegolnych kra-
jow stworzyly w r. 1927 Mi¢dzynarodowy Komitet Odlewni-
czych Stowarzyszer Technicznych (Comité International des
Associations Techniques de Fonderie, w skrocie C.LA.T.F.),
ktorego jednem z zadan jest organizowanie dorocznych
Kongresow Qdlewniczych i ulepszanie metod ich pracy.

Poza ogoélnym nadzorem nad organizacja Kongresow oraz
usprawnianiem i wprowadzaniem poprawek do prac Kon-
gresow, zadaniem C. I. A. T. F, jest uzgodnienie w skali
swiatowej: 1) Metod badania zeliwa (Komisja pod przewod-
nictwem Prof. A. Portevin'a), 2) Slownictwa Odlewniczego.
(Komisja gromadzaca materjal do slownika odlewniczego
pod przewodnictwem p. Espana) i 3) Metoda badania pia-
skow formierskich (Komisja pod przewodniclwem Prof. Gi-
rardet). Polska jest reprezentowana przez Prof. M. Hubera
w Komisji 1-ej, przez inz. O. Marcinowskiego w Komisji
2-giej i przez inz. K. Gierdziejewskiego w Komisji 3-ej.

Kongresy odlewnicze odbyly sie, poczynajac od r. 1926,
w nastepujacych miasta:

r. 1926 — Detroit

w 1927 .— Paryz

. 1928 — DBarcelona,
. 1929 —. Londyn

. 1930 - Liége,

., 1931 .— Rzym,

., 1932 .- Paryz,

» 1933 ~- Praga,

.. 1934 — Filadelfja.

Stosownie do planu prac C. . A. T. F., Kongres w roku
biezacym zorganizowalo Belgijskie Stowarzyszenie Odlew-
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nikow, w dn. 20—29 wrzeénia, wiszac go z Wystawa Swia-
towa w Brukseli.

Otwarcie Kougresu mastapilo w obecnoéci ministra Van
Isacker'a.

Pierwsze powitalne przeméwienie wyglosil prezes Odlew-
nikow Belgijskich p. J. Leonard, ktéremu odpowiedzial w
imieniu wszystkich technicznych organizacyj odlewniczych
doc. inz. K. Gierdziejewski, prezes C. I. A. T. F. na r. 1935,
wyrazajgc glebokie wspélczucie narodowi belgijskiemu z po-
wodu $mierci krélowej oraz podzieckowanie Rzadowi Bel-
gijskiemu i jego przedstawicielowi, p. Ministrowi Van
Isacker‘owi za zaszczycenie swojg obecnoscia uroczystosci
otwarcia. Minister Van Isacker podkreslit role i znaczemie
odlewnictwa w gospodarce kazdego kraju, zyczgc powodze-
nia pracom Zjazdu.

Kongres byl bardzo liczny, a w pracach jego wazigli
udzial przedstawiciele 20 narodowosci w ogélnej liczbie
ok. 480 os6h, w tem z zagranicy ok. 220 oséb.

Poza bardzo znacznym udzialem przedstawiciell odlew-
nictwa belgijskiego najliczniejszemi delegacjami byly: bry-
tyjska — 32 osoby, francuska — ok. 80 oséb, hiszpariska —
11 osob, czeska — 23 osoby, wloska — 15 0s6b, niemiec-
ka — 12 os6b i polska, ztozona z 10 przedstawicieli,

Poraz pierwszy tez na Migdzynarodowym Kongresie Od-
lewniczym olicjalnie reprezentowana byla Rosja Sowiecka.

Ogolna iloé¢ referatow, zgloszonych na posiedzeniu Kon-
gresu, wyniosta ok. 30.

Sa one omoéwione na pierwszych stronach zeszytu niniej-
szego w sprawozdaniu p. t. ,Dorobek naukowy Kongresu
Odlewniczego w Brukseli”.

Dn. 20 wrzesnia r. b. w godzinach wieczornych odbylo
si¢ doroczne posiedzenie C. [. A. T. F., pod przewodnictwem
inz. K. Gierdzicjewshiego, na ktérem zatwierdzony zostal
protoko! zeszlorocznego posiedzenia Komitetu, w Filadel-

\ {ji, oraz zostaly rozpatrzone i zatwierdzone sprawy organi-
’ zacyjne, zwigzane z budietem i projektami na rok 1936.

Prezesem C. I. A, T. F. na rok 1936 wybrany zostal
p. J. Leonard, prezes Stowarzyszemia Odlewnikéw Belgij-
skich, zas miejsce wiceprezesa zarezerwowano dla przed-
stawiciela American Foundrymen Association.

Przyjeto i zatwierdzono kalendarz Kongreséw na okres
najblizszych lat, w ten sposob, ze w 1936 r, Kongres Odlew-
niczy odbedzie sie¢ w Diisseldorfie, w 1937 — w Paryzy,
w 1938 — w Warszawie i w 1939 w Londynie.

We wtorek 24 wrzesnia r. b. odbylo si¢ posiedzenie Ko-
inisji metod badania zeliwa pod przewodnictwem prof.
A, Porfevin'a.

W r. 1935 prace nad zeliwem prowadzone byly inten-
sywnie przez prof. N. Alcacer'a (Hiszpanja), Dr. Diibi (Szwaj-
carja), Dr, Meyersberga (Niemcy), prof. (Pisek'a (Czechosto-
wacja),

Po wymianie zdai nad ogélnym kierunkiem prac, przy-
jeto odpowiednia zmiang regulaminu Komisji przez utwo-
rzenie stalego Prezydjum, zloZonego z przewodniczacego
p. prof. Portevin'a, sekretarza Prof. R. Lemoine'a, oraz wy-
zej wspommianych Dr., Meyersberga i p. J. Leonard'a jako
czlonkéw. Wymieniona Komiisja, w porozumieniu z przewod-
niczacym C. I. A. T. F., aobowiazala wszystkie kraje, wcho-
dzace w sklad tej organizacji, do rejestracji prac, poswig-
conych temu zagadnieniu i ukazujacych si¢ w krajowej pra-
sie technicznej, prowadzenia odpowiednich- kartotek i prze-
sylania prac w oryginale i w krotkiem streszczeniu w je-
zyku francuskim na rgce Sekretarza Komisji. W ten spo-
s6b Komisja bedzie rozporzadzala pelna kartoteka wszyst-
kich prac, po$wigconych badaniu zeliwa, zesrodkowanie za$
ogolnego kierownictwa w stalem Prezydjum pozwoli na
ustalenie §cislego planu pracy i wlasciwego jej rozdzialu
miedzy poszczegdlne organizacje krajowe,

W wolnych chwilach miedzy posiedzeniami Kongresu
zorganizowano wycieczki w celu obejrzenia zakladéw prze-
mystowych. Ta cze$¢ programu wypadta w roku bieigcym
wzglednie slabo, z powodu kryzysu, panujacego w belgij-
skim przemysle odlewniczym.

Pomimo to jednak czlonkowie Kongresu mieli moznogé
zapoznania si¢ z bardzo ciekawa produkcja ciagla odlewow

handlowych surowych i emaljowanych w zaktadach ,, Nestor
Martin' w Berchem S-te Agate. Zaklady te zobrazowaly
bardzo umiejetnie swoja produkcje na stoiskach Wystawy
Swiatowe;j.

Pozatem zorganizowano wycieczke do stalowni ,,Union
des Acieries” w Marcinelle pod Charleroi, gdzie zapoznano
si¢ z urzadzeniem, organizacja oraz rodzajem pracy w jednej
z wigkszych odlewni, o miesiecznej produkcji ok. 1600 t
gotowych odlewéw.

Nie podajemy tu szczegélow urzadzenia tych wytwérni,
lecz odsylamy zainteresowanych do Nr. 41 czasopisma
wL'Usine”, z dn. 10.X. r. b., ktore z okazji Kongresu Od-
lewniczego podalo ich szczegélowy opis.

Nakoniec uczestnicy Kongresu mieli moznogé obejraze¢
Zakbhady J. Cockerill'a w Seraing pod Liege, gdzie szcozegol-
nte interesowali sie instalacjami do wykonywania duzych od-
lewow okretowych.

K. G.
W sprawie Muzeum Przemyslu i Techniki.

V-ty Zjazd Stow, Polskich Inzynier6w Gérniczych i Hut-
niczych, obradujacy w Katowicach, w dniu 5 pazdziernika
1935 r., po wystuchaniu refratu finz. K. Jackowskiego o sla-
nie prac nad dalsza organizacja Polskiego Muzeum Prze-
mystu i Techniki wezwal czlonkéw Stowarzyszenia:

1. do rozpowszechniania slowem i pismem pogladu o po-
trzebie wybudowania gmachu Polskiego Muzeum Przemy-
slu i Techniki:

2. do zapisywania si¢ ogélu inzynieréw gérniczych i hut-
niczych na czlonkéw Muzeum;

3. do wspélpracy fachowej z organizatorami Muzeum;

4, do ochrony zabytkéw sztuki inzynierskiej na ziemiach
polskich.

Polski Komitet Normalizacyjny wydal nowa polsks nor-

me: R-201 Turbiny parowe. Normy odbiorcze. Cena zt, 3.
na zb. 3.

ZYCIE STOWARZYSZENIA
TECHNIKOW POLSKICH w WARSZAWIE

Z SALI ODCZYTOWE].

Dnia 25 pazdz. r. b, p. inz, Bogdan Dobrzycki wyglosil
odczyt pod tytulem: ,Obrét zamorski-towarow
w portach Gdyni i Gdafnska od roku
1924",

Po szczegolowem opisaniu polozZenia geograficznego por-
tu w Gdyni, oraz wymienieniu wszystkich dokonanych juz
urzgdzen, prelegent zaznacza, ze Gdynia posiada wrecz nie-
ograniczone mozliwosci dalszego rozwoju pod wzgledem roz-
budowy portu, Budowg portu w Gdyni rozpoczeto w 1921 r.
Kosztem z!. 23000000 dokonano budowy stacji i torow ko-
iejowych, portowych, ktérych diugosé ogélna wynosi obec-
nie okolo 26 km; jest to wedlug twierdzenia prelegenta za-
ledwie potowa inwestycyj kolejowych potrzebnych dla por-
tu w Gdyni. Stacja portowa obecnie juz jest w moznodci
przyjecia fadunku towarowego do 52000 tonn. Obszar por-
tu w Gdyni obejmuje okolo 900 hektarow.

Przechodzac do oméwienia portu w Gdarsku, prelegent
udowodnia liczbami, ze port w Gdansku, pod opieka Polski,
wykazuje daleko wigksze obroty jak w latach przedwojen-
nych, :

W dalszej czesci swego odczytu prelegent, zapomoca
kilkudziesigciu, bardzo przejrzyscie opracowanych tablic i
wykreséw, podaje dane cyfrowe z poszczegélnych lat dla réz-
nych galezi przemystu, dotyczace wywozu i przywozu obu
portéw, jak réwniez przeprowadza poréwnania z obrotem
towarowym innych portéw baltyckich, Z porownar tyc.h
wynika, ze port w Gdyni zdoby! juz obecnie czolowe miej-
sce wéréd portéw baltyckich,
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Inz. K. KLUKOWSKI

Zelazo ggbczaste™

roces wielkopiecowy, pomimo osiagniecia
P wielkich sukces6w w ostatnich latach, nasu-

wa wiele powaznych zastrzezen natury tech-
nicznej i kalkulacyjne;j.

Najbardziej drazliwym punktem jest sprawa pa-
liwa.

Do procesu wielkopiecowego stosuje sie w nor-
malnych warunkach tylko koks — i to w najlep-
szym gatunku. Nie wszystkie kraje posiadaja we-
giel koksujacy. Gérnictwo sygnalizuje mozliwosé
wyczerpania poktadéw wegla koksujacego, — czy-
li perspektywe zupelnej zaglady procesu wielkopie-
cowego.

Powaznym zarzutem jest zanieczyszczanie w
wielkim piecu suréwki szkodliwemi domieszkami
P i8S, pochodzacemi z topnikéw i paliwa. Do-
tkliwy gospodarczo jest duzy rozchéd paliwa na
jednostke produktu, siggajacy powyzej 100%. Ol-
brzymie masy energji cieplnej traci si¢ bez zuzyt-
kowania w ptynnym zuzlu lub w stygnacej na ha-
lach odlewniczych suréwece.

W roku 1933 wytopiono w Polsce 305000 tonn
suréwki, rozchodujac 354000 tonn koksu. W 'pro-
dukcji wszechswiatowej z r. 1933, w ktérej uczestni-
czylismy tylko w wysokosci 0,6%, liczby te siegaja
50000000 tonn.

Jeszcze powazniej przedstawia sie sprawa w
dziedzinie zaopatrzenia stalownictwa w zlom ze-
lazny,

W roku 1933 wytopiono w Polsce 817000 tonn
stali, rozchodujac, jako wsad 636000 tonn zelastwa.
Pochodzenie zlomu bylo nastepujace:

wilasny hutniczy — 155000 tonn

krajowy kolejowy — 76000 ,,

' prywatny — 83000 |,
razem krajowy — 320000 ,,
zagraniczny — 316000 ,,

Razem 639000 ,,

—_

') Referat, wygtoszony w T, W. T. dn. 6 grudnia 1934.
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Gléwnymi dostawcami zlomu zagranicznego sa:
Anglja, Belgja, Danja, Norwegja, Ameryka, Ho-
landja.

Gloéwnymi konsumentami ziomu — na rynku
wszech§wiatowym — Japonja, Wiochy i Polska.

Niektore kraje stwierdziwszy, ze wywéz ztomu
zagranice moze zagraza¢ wlasnemu hutnictwu, za-
bronity wywozu [np. Francja).

Z chwila, gdy Ameryka, gléwna obecnie dostaw-
czyni zlomu, uczyni to samo, znajdziemy si¢ w sy-
tuacji katastrofalnej, gdyz podaz wiasnego krajo-
wego zelastwa bedzie niedostateczna. Zainstalowa-
nie zas urzadzen do prowadzenia procesu na plyn-
nym wsadzie bedzie wymagalo czasu i kosztow-
nych inwestycyj. Nie wszedzie bedzie mozliwe za-
stosowanie tego procesu; w kazdym za$ razie pro-
dukt bedzie drozszy, niz obecnie.

Wymienione okolicznosci prowadza do poszuki-
wania nowych drég rozwoju hutnictwa. Tutaj nale-
zy podkresli¢ usitowania, skierowane ku otrzymy-
waniu zelaza bezposrednio z rudy, t. . t. zw. ,Ze-
laza gabczastego”.

Przez ,zelazo gabczaste” rozumiemy produkt,
otrzymany drogg bezposredniej produkeiji rudy bez
jej stopienia, z pominigeciem wigc procesu wielko-
plecowego.

Rudy zelazne, uzywane w przemysle, sg to tlen-
ki zelaza o réznym skladzie, z ktérych najbardziej
typowe sa:

1) magnetyty — Fe,O, (Helliwara, Blahodat,
Magnita), '

2) zelaziaki czerwone (hematyty) Fe.O, — (El-
ba, Krzywy Rég, Gérne Jeziora).

Rudy te spotyka sie nieraz w stanie prawie
czystym, bez domieszek.

3) Rudy limonitowe (brunatne) 2Fe,0,.3H.0—
(Polska, Kiercz Bakalska, Bilbao, Minetta, Alaba-
ma, Kuba).

4) Rudy syderytowe (ilaste) weglany zelaza
FeCO,+NH.O (Polska, Styrja, Siegen].

Wymienione rudy wyjatkowo tylko spotyka sie
w stanie czystym. Przewaznie tlenki Zelaza sg po-
mieszane ze skala plonna. Najbardziej rozpo-
wszechnione sa domieszki krzemionki SiO. i gliny—
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ALO,, w mniejszyc’};{ikﬁciach spotyka sie MgO,
Ca0, MnO,, P.O, jffine.

Jezeli poddampf rude procesowi redukeji, t. j.
odtlenieniu wplywem wysokiej temperatury,
nie doply-wédzaja‘c jednak do stopienia, wowczas
olrz 'y masg porowals, skladajaca sie z zelaza
metalicznego, zmieszanego ze skala plonng, z wy-
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eliminowaniem tlenku 1 lotnych czesci, jak CO, lub
wady, ktéra ulegta wyparowaniu albo roztozeniu na
pierwiastki. Ta porowata masa nosi nazwe zelaza
gabczastego.

Zasada produkowania zelaza gabczastego polega
na tem, zZe rozgrzewa sig rude do temperatury, nie
doprowadzajacej jednak do sltopienia, z jednoczes-
nem poddaniem dzialaniu redukujacej atmosfery
tlenku wegla (CO) lub tez bezposredniemu dziata-
niu wegla, wedlug wzoréw:

FeO + CO == Fe + CO,,
GO, %5 € =240,

Jako materjal redukcyjny moze byé uzyty kaz-
dy element, posiadajacy sktadnik C: wegiel brunat-
ny i drzewny, odpadki drzewne, torf, smota i t. p.

Jezeli do procesu uzyjemy rudy czystej, np.
szwedzkich hematytow, a reduktorem bedzie wegiel
drzewny, otrzymamy zupelnie czysty materjal, uzy-
wany w Szwecii jako wsad do piecéw elektrycz-
nych przy wyrobie stali narzedziowych.

1. Proces Bassef'a.

2. System Edwin-Norsk-Staal,
3.
1. Proces Bassef'a nie jest wlasciwie produkowa-

W~

Bureau of Mines i Harnsey'a.

_ niem zelaza gqbczastego, tylko ominieciem procesu

wielkc yiecowego, < <armesel

Produkowanie zelaza prowadzi i~ . piecach ro-
facyjnych, typu, stosowanego w fabrvkack cementu.
Otrzymuje sig¢ jednoczesnie z .elazem — cement,
Wsad obrachowuje sie $cisle fak, azeby sklad ska-
ty ptonnej w rudzie z dodatkami tworzyl taki sto-
sunek wapna do gliny, jaki niezbg¢ny jest do fa-
brykaciji cementu portlandzkiego. °

- Wszystkie skfadniki wsadu musza byé zmielone
i dokladnie zmieszane.

Piec ogrzewa sie plomieniem z pylu weglowego,
ktéry spala sie na tlenek wegla (CO) i redukuje
tlenki zelaza z rudy w zelazo metaliczne.

Doprowadzajac temperature do 1250°C otrzymu-
je sie plynna suréwke, ktora wydziela sie z masy
zuzla. Pozostaly zuzel doprowadza sie do tempe-
ratury 1450" w celu otrzymania klinkieru cemento-
wego.

Przy kalkulacji suréwki wielkopiecowej we Fran-
¢ji ok, 300 fr. za tonne, wynalazca obiecuje w swo-
im systemie suréwke po 52 fr, za t, odliczajac war-
to$¢ wyprodukowanego cementu. ‘

Pomimo tak ponetnych widekéw i zainteresowa-
nia sie nim nawet i polskich przemystowcow cemen-
tu nie stychaé, azeby poza doswiadczalnym piecem
okoto Paryza proces ten uzyskal szersze zastoso-
wanie.

2. System Edwin-Norsk Staal.

Ruda kawatkowa w stanie surowym podlega kru-
szeniu do wielkosci ziarnka grochu, przechodzac
przez tamacz i miyn kulowy. Przez piec prazalny,
ogrzany do 800—850°C, ruda wstepuje do obro-
towego pieca redukcyjnego.

Po dokonaniu procesu redukecji gabke ochladza
sie i miele w miynie kulowym, a mastepnie se-
greduje si¢ separatorem magnetycznym na 3 grupy:

czyste zelazo, materjal posredni

02982294
gy 4“;“..’

DI RAVINERLO,2%0 1% hrI IO,
LaptaugZin % o T% 2

i skale plonna.
Czyste zelazo, jako mial, pqd-
lega brykietowaniu, zelazo, zmie-

szane z zuzlem, wraca z powro-

tem do obiegu. )
Redukcji rudy dokonywa si¢

ES\SNANSS NN i
1

% |

RN

gazem, pochodzacym z do$¢

X it skomplikowanej instalacji. ‘

f?\'\"\ fidoes 2 3) System Wiberg'a zasadni-

_"\m}“\\\\ % o czo jest podobny do poprze-

7 ' ! o dniego Norsk-Staal, z ta rézni-
: L7 .

Rys. 2. Piec doswiadczalny syst. Norsk-Staal,

Wysuwana, jako gléwna zaleta zelaza gabczaste-
go, jego rzekoma czystosé od domieszek, catkowi-
cie zalezy od zalet uZytej rudy.

Istnieje duzo metod i systeméw produkowania
zelaza gabczastego, z ktérych nastepujace zastuguja
na uwage: ;

ca, ze piece redukcyjne sa ty-
pu szybowe, o, za§ odplywajacy
gaz uzywa sig do prazenia i
: przedwstepnej redukcji.

Piece tego systemu pracuja w hutach Woxona
i Sandviken.

4. System opracowany przez Bureau of Mines
i syst. Harnsey'a jest urzadzeniem do bezposrednie]
redukeji weglem.

Systemy, przeprowadzajace redukecje rud zapo-
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