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DO CZYTELNIKOW!

Przed nami lezy firzeci zeszyt ,Przegladu Od-
lewniczego”, kitéry lqcznie z poprzednimi dosta-
lecznie okresla charakter pisma. Naogdl przychyl-
na ocena czasopisma przez Czyfelnikéw dodaje
nam zache¢ty do dalszef pracy i pozwala przy-
puszczaé, ze obrany przez Komitet Redakcyjny
sposéb omawiania fechnicznych i gospodarczych
zagadnien odlewnictwa jest wlasciwy.

Niestety, nie mozemy natomiast zadosé uczynié
wzglednie czesto wypowiadanemu zyczeniu zwiek-
szenia objetosci pisma. Finansowa strona wydaw-
nictwa nie jest jeszcze dostatecznie ugruntowana,
aby mozna byfo przej$é na zwiekszony format cza-
sopisma, kidry i obecnie przekroczyl znacznie plan
pierwotny; tym nie mniej bedziemy sie starali jak-
najusilniej nie zmniejszaé jui uslalonej objetoéci
wPrzegladu Odlewniczego” i zamiast o$miostroni-
cowego zeszytu dawaé Czytelnikom conajmniej
stron dwanadcie,

Inz. Z. LENARTOWICZ
Sekrelarz Generalny STOP.

Podany w poprzednich zeszylach wykaz firm,
kidre popierajq naszq inicjalywe przez udzielanie
wydawnicfwu stalych ogloszern, mozemy uzupelnié,
wymieniajgc S. A. Zakladow Ostrowieckich i Zje-
dnoczone Zaklady Gérniczo-Huitnicze Modrzejow-
Hantke S. A.

Jednoczesnie zwracamy uwage, ie poczynajgc od
zeszyfu nasiepnego bedziemy wysylali ,Przeglad
OCdlewniczy"” tylko cztonkom Stowarzyszenia Tech-
nicznego Odlewnikéw Polskich i Grupy Odlewni
przy P. Z. P. M. i zmuszeni bedziemy wstrzymaé
dalszq wysylke wszystkim tym, ktérzy do dnia
1-go kwietnia r. b. nie zostanq zarejestrowani w Se-
kretariacie jednej z tych organizacyj.

Szczesé Boze,
Komitet Redakcyjny
wPrzegladu Odlewniczego”,

621 .7 (063) ~ (438)

W przededniv Miedzynarodowego
Kongresu Odlewniczego w Polsce

dlewnicy polscy stoja wobec powaznego za-
dania, zorganizowania w 1938 r. — pierw-
szego w Palsce Miedzynarodowego Kongresu
Odlewniczego. Realizacje tej wielkiej pracy wzielo
na swe barki Stowarzyszenie Techniczne Odlewni-

kéw Polskich.

Mysl zorganizowania w Polsce Miedzynarodo-
wego Kongresu Odlewnikéw powstala w lonie Za-
rzgdu Kota Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Tech-
nikow Polskich w 1933 r. Z inicjatywa tg zwracito
sie Koto Odlewnikow do czynnikéw rzadowych oraz
szeregu organizacyj przemystowych i-technicznych
celem uzyskania ich zgody oraz poparcia przy urza-
dzaniu Kongresu. W ten sposob Koto Odlewnikow

uzyskalo aprobate dla swych zamierzed cod Za-
rzgdu Stowarzyszenia Technikéw, w kiérego sklad
wchodzilo w owym czasie (uchwala z dnia 31.X.
33 r.), Rady Polskiego Zwigzku Przemystowcow
Metalowych (uchwata z dnia 16.X1I. 33 r.), Izby
Przemystowo-Handlowej w Warszawie (uchwala
Prezydium Izby z dnia 9.1. 34), Ministerstwa Prze-
mystu i Handlu oraz Komisariatu Rzadu m. st
Warszawy.

Majac poparcie wyzej wymienionych instytu-
cyi, Koto Odlewnikéw na dorocznej Sesji w Fila-
delfii w r. 1934 moglo przyjaé propozycje Komite-
tu Miedzynarodowego Technicznych Stowarzyszen
Odlewniczych — ,,Comité International des Asso-
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ciations Techniques de Fonderie" — zorganizowa-
nia w 1938 r. Miedzynarodowego Kongresu Odlew-
niczego w Polsce.

Podstawa oficjalna zorganizowania Kongresu
Miedzynarodowego w Polsce sa prawa i obo-
wiazki z racji nalezenia Polski do wyZej wymie-
nionego Komitetu Miedzynarodowego Technicznych
Stowarzyszeri Odlewniczych. Miedzynarodowa ta
organizacja jednoczy w sobie techniczné organiza-
cje odlewnicze 12 parstw: Anglii, Belgii, Czecho-
stowacji, Holandii, Francji, Hiszpanii, Luksembur-
gu, Polski, Niemiec, Stanéw Zjednoczonych Ame-
ryki Pélnocnej, Wioch i Wegier. Na czele jej stoi
prezes Komitetu, wybierany na przeciag jedmego
roku. W r. 1935 te zaszczying funkcje sprawowal
przewodniczacy Kota Odlewnikéw Polskich, inz.
K. Gierdziejewski.

Zadaniem Komitetu Miedzynarodowego jest pa-
tronowanie pracom z zakresu odlewnictwa o cha-
rakterze miedzynarodowym. Prace te zesrodkowuja
sie w poszczegolnych komisjach, W obecnej chwili
czynne sg mastepujace:

Komisja badania zeliwa,

Komisja badania piaskéw formierskich,

Komisja stownictwa.

Polska bierze czynny udzial we wszystkich tych
Komisjach.

Dalszym przejawem dziatalnosci Komitetu jest
organizowanie Kongreséw Miedzynarodowych. W
regulaminie Komitetu przewidziane sa kongresy
trzech rodzajow, t. zw. kongresy A, B i C. Kon-
gresy A sa kongresami §wiatowymi, polaczone za-
wsze z wystawa odlewniczg. Zwotywanie kon-
gresow A przystuguje tylko trzem krajom: Anglii,
Francji i Niemcom.

Kongresy B sa to kongresy o charakterze kon-
gresow A, ale urzadzane w Ameryoce, wreszcie kon-
gresy male C — bez wystawy i oficjalnego udziatu
Ameryki,

Dotychczasowe Kongresy odbyly sie lub
odbeda w nastepujacych miastach.

Rok Kraij Miasto Kongres
1923 Francija Paryz A
1926 Stany Zjednocz. Detroit l B
1927 Francja Paryz | C
1928 Hiszpania Barcelona c
1929 Anglia Londyn ‘ A
'1930 | Belgia Liége o
1931 Italia Mediolan | c
1932 Francja Paryz | A
1933 Czechostowacja Praga | C
1934 Stany Zjedn. Filadelfia | B
1935 Belgia Bruksela ‘ C
1936 Niemcy Diisseldort l A
1937 Francja Paryz ‘ C
1938 Polska ‘ (&

Rola Komitelu Miedzynarodowego w organizacji
kongresu sprowadza sie zasadniczo do ustalania

kraju oraz oficjalnej reprezenmtacji; istote organi-
zacji, ustalanie programu prac i t. d. bierze na sie-
bie Stowarzyszenie tego kraju, w ktérym odbywa
sie kongres.

Szereg odbytych kongreséw odlewniczych wytwo-
rzyl pewne ustalone tradycja formy otwarcia, zam-
kniecia i prac kongresu. Pomadto, dzi¢ki temu, ze
pewien procent uczestnikow z roéznych krajow bie-
rze udzial niemal w kazdym kongresie, wytwarza
si¢ pomiedzy nimi atmosfera przyjazni, co znakomi-
cie utatwia dalsza wspolprace na terenie zawodo-
wym lub ogélnym.,

Jezeli mowa o formach pracy, to mozna pod-
kreslié nastepujace momenty:

Miedzynarodowym Kongresom Odlewniczym
udziela swojego protektoratu Gltowa Panstwa. Zja-
zdy w Belgii, Hiszpanii, Italii odbywaly sie pod
Wysokim Protektoratem Krélewskim, zas w Cze-
chostowaciji, Francji i Stanach Zjednoczomych —
pod Protektoratem Prezydentow, Kongres w r. 1929
w Anglii odbyl si¢ pod protektoratem Nastepcy
Tronu.

Komitet Honorowy iworza — Rzad w calym
komplecie oraz Prezydenci miast, w ktérych kon-
gres odbywa sie, jak réwniez Wojewodowie whas-
ciwych dzielnic kraju.

Do Komitetu Organizacyjnego zapraszani s3
Rektorzy wyzszych uczelni, Prezesi organizacyj
technicznych, naukowych badz tez przemystowych,
ludzie specjalnie zasluzeni dla przemystu krajo-
wego, a szczegolnie dla odlewnictwa,

Komitet Wykonawczy, na ktérego czele stoi Pre-
zes Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw da-
nego kraju, prowadzi cala prace organizacyjna. Ko-
mitet ten posiada zazwyczaj szereg sekcyj i spelnia
wlasciwa prace organizacyjna,

Do wzigcia udzialu w Kongresie zapraszame sa
nietylko te 12 panistw, ktore wchodza w sktad Mie-
dzynarodowego Komitetu (C. 1. A. T. F.), lecz
wszystkie patfistwa, majgce swych przedstawicieli
akredytowanych przy rzadzie damego paristwa,

Liczba uczestnikéw Kongreséw miedzynarodo-
wych wynosi zazwyczaj od 400—600, z czego 30—
50%0 stanowig godcie z zagranicy, Dla Polski nalezy
przewidywaé udziat ok. 350 os6b, w tym 100—150
z zagranicy,

Na program prac Kongresu skladaja sie refe-
raty techmiczne, opracowane przez sily maukowe
i techniczne danego kraju, oraz referaty wymienme
(mémoires d'échanges), kidre nadsytaja Stowarzy-
szenia Odlewnicze reprezentowane w Komitecie
Migdzynarodowym, — zwyczajem bowiem jest, Ze
kazde Stowarzyszenie Odlewnicze, reprezentowane
w Komiteci Miedzynarodowym, obowiazane jest
nadeslta¢ na Kongres conajmniej jeden referat ofi-
cjalny. Releraty te sa nastepnie drukowane badz
w czasopismach odlewniczych danego kraju, badz,
jak to ostatnio powszechnie sie ustalito, wyda-
wane w osobnych tomach. Stanowia one cenng li-
terature odlewnicza, przy tym omawiaja zazwyczaj
najnowsze zdobycze w tej galezi przemyslu i na-
uki. Nalezy tylko dolozy¢ wszelkich staran do
wczesnego opublikowania prac, aby uczestnik po-
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siedzenia byl zaznajomiony z tematem i mogt wziad
rzeczowy udzial w dyskusji,

Polska na tym odcinku bedzie miala dodatkowa
robote — opracowaé i podaé tekst w dwuch jezy-
kach: polskim i francuskim, referaty za$ wymien-
ne wydrukowaé w jezyku referenta oraz w tloma-
czeniu polskim.

Dalszym punktem programu technicznego jest
zwiedzanie wystaw przy kongresach typu A i B
i instytutéw naukowych i technicznych oraz zakta-
déw przemyslowych.

Obok programu prac o charakterze techmicznym
istnieje program o charakterze reprezentacyjnym
i krajoznawczym. Te cze$¢ programu nalezy réw-
nie starannie utozyé, jak i techniczng. Trzeba so-
bie otwarcie powiedzieé, ze dla wielu uczestnikow
z zagranicy, ta cze$¢ programu bedzie najbardziej
interesujaca. Z kazdym Kongresem potgczona jest
wycieczka krajoznawcza. Technicznie przeprowa-
dza si¢ to zazwyczaj tak, ze otwarcie Kongresu od-
bywa si¢ w jednym miescie, zamkaiecie gdziein-
dziej, wzglednie odbywa si¢ wycieczka po zamknie-
ciu Kongresu,

W czasie obrad Kongresu odbywa sie szereg ofi-
cjalnych przyje¢ reprezentacyjnych. W czasie
obrad Kongresu w 1932 r. w Paryzu Prezydent
Francji Lebrun przyjal uczestnikéw Komitetu na
zamku w Rembouillet, w 1931 r. — Mussolini
w Rzymie.

Zawsze tez przewidywane jest przyjecie uczest-
nikéw przez Wiladze Miejskie na Ratuszu i t. d.

Podczas obrad urzadzane sg wspélne positki, na
ktérych wyglaszane sa okolicznosciowe przeméwie-
nia delegatéw poszczegolnych Stowarzyszen za-
granicznych.

Inz. O. MARCINOWSKI

Uroczyste otwarcie i zamknigcie odbywaja sie
pod przewodnictwem przedslawiciela Rzadu, kto-
rym jest zwykle Minister Przemystu i Handlu.
Przedstawiciele Rzadu biora tez udzial w pra-
cach Kongresu, W czasie trwania Kongresu Mie-
dzynarodowego Rzad zazwyczaj udziela odznaczen
zastuzonym dzialaczom na polu rozwoju odlewni-
ctwa rodzimego.

W Kongresie Migdzynarodowym bierze tez udziat
liczny zaslep pan, czlonkéw rodzin uczestnikow
Kongresu.

Z tej krotkiej notatki o pracy naukowo technicz-
nej i organizacyjnej Zjazdéw Miedzynarodowych
mozna jasno zdaé sobie sprawe, ze nalezyte wywia-
zanie sie z tego zadania nie jest rzeczg fatwa.

Majac na uwadze jednak wielka role, jaka Kon-
gres odgrywa w dziedzinie propagandy technicznej
i ogélnej krajoznawczej oraz pokojowego zblize-
nia narodow, nie nalezy watpié, ze Stowarzyszenie
Techniczne Odlewnikéw Polskich w realizacji tego
frudnego przedsiewzigcia znajdzie pomoc i popar-
cie zaréwno w sferach oficjalnych, jak i przemy-
slowych oraz w najszerszych kolach naukowo-tech-
nicznych.

Z drugiej strony, majgc §wiezo w pamiegci orga-
nizacje i wyniki ostatniego III Zjazdu Odlewnikéw
Polskich, ktory byl jakby generalna préba przed
majacym sie odbyé Kongresem Miedzynarodowym,
nie nalezy watpié, ze odlewnicy polscy wywiaza sie
godnie z zadania powierzonego im przez Komitet
Miedzynarodowy Technicznych Stowarzyszen Od-
lewniczych.

621 .745. 34,004

tadowanie zeliwiaka?”

(Artykul dyskusyjny).

tale wzrastajace wymagania, stawiane odlew-
niom zeliwa, powoduja coraz wieksze trud-
nosci uzyskania nalezycie plynnego zeliwa,
przetapianego przewaznie w Zeliwiakach, posiada-
jacych te wielkg zalete, Ze sa bezkonkurencyjne
pod wzgledem tamiosci instalacji i eksploatacii.
Taniod$é procesu topienia w zeliwiaku sprzyja
coraz wiekszemu jego rozwojowi, pod warunkiem
jednak, ze dla usuniecia wzrastajacych trudnosci
ofrzymania plynnego Zeliwa o nalezytym skladzie
chemicznym przestrzegane bedzie jak najstaran-
niejsze prowadzenie zeliwiaka. Dotyczy to rowniez
tadowania, polegajgcego na rownomiernym rozmie-
szczeniu materialéw wsadowych w szybie zeliwiaka
i na przestrzeganiu nalezytej kolejnosci zaladowa-
nia poszczegolnych czesci wsadu.
Nie dbajac o nalezyte zaladowanie, nie mozna
spodziewaé sie réwnomiernego i goracego biegu Ze-
*) Podajac niniejsze uwagi Autora zwracamy sig do Czy-
lelnikéw, aby wypowiedzieli na tamach ,Przegladu Odlew-
niczego'' swoje spostrzeienia, dotyczace omawianej %)er‘z;wy.

liwiaka. Nierownomierne zatadowanie metalu moze
doprowadzi¢ do tego, ze dysze, nad ktérymi znaj-
duje sie wieksza czes¢ wsadu, czesto nie zdolajg
wykonaé¢ swego zadania 1 nieroztopione kawalki me-
talu przejda koto dysz do kotliny zeliwiaka, powo-
dujac studzenie roztopionego zeliwa, Précz tego,
nier6wnomierne zaladowanie koksu i mietalu po-
woduje nieréwnomierny przeplyw powietrza przez
zeliwiak, podniesienie lub obnizenie strefy topienia,
co ujemnie wplywa na bieg zeliwiaka, Nieréwno-
mierne zaladowanie zeliwiaka jest wiec jedna
z przyczyn otrzymywania zimmnego utlenionego ze-
liwa, powodujacego powstanie w odlewie pecherzy
gazowych oraz znaczne wahania sktadu chemiczne-
go, tak ze odlewy wykonane nawet z jednego i tego
samego wsadu moga znacznie sig réznic,

W odlewniach zeliwa stosuje sie obecnie tak
reczne jak i mechaniczne ladowanie materiatéw
wsadowych do zeliwiaka. Ladowanie reczne — bez
por6wnania prymitywniejsze od mechanicznego —
moze byé stosowane jedynie przy tadowaniu mniej-
szych zeliwiakow.

Przy recznym tadowaniu zasypuje si¢ pierwsze
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wsady koksu i melalu, nie ma]qc moznosci przekon-
trolowania, jak one ulozg sig w szybie zeliwiaka,
a nawet nie majac moznosci ich zréwnania. Dopie-
ro mniej wiecej od czwarlego — piatego wsadu
mozna obserwowaé zaladowanie i nalezycie ukla-
da¢ fadowane materialy.

Kazdy wsad koksu nalezy zréwnaé widlami po
catym przekroju szybu zeliwiaka i dopiero po do-
konaniu tej czynnosci przystapi¢c do ladowaaia
wsadu metalu. Nalezy to czyni¢ dla tego, ze zeliwiak
posiada tylko jeden otwér wsadowy i przy niedba-
tym tadowaniu wieksza cze$é wsadu koksu znaj-
dzie sie zawsze po stronie przeciwnej do otworu
wsadowego.

Rownomierne zaladowanie wsadu metalu jest
trudniejsze od réwnomiernego zaladowaamia wsadu
koksu, gdyz wymaga wiekszego wysitku. Piecowy
wrzucajac kawalki melalu powinien staraé sie roz-
miescié je mozliwie rownomiernie w przekroju szy-
bu zeliwiaka.

Jezeli piecowy nie zwraca uwagi na prawidlowe
rozmieszczenie metalu w szybie, to zwykle, biorac
z wagi lub z pomostu wsadowego kawatek metalu,
rzuca go zdaleka na prég otworu wsadowego i wSzy-
stkie kawatki po odbiciu sig od progu prawie za-
wsze spada]q w ]ednym miejscu i wsad zostaje za-
ladowany nieréwnomiernie.

Dla rownoxmerznego zaladowania metalu plercowy
powinien przynosi¢ do otworu wsadowego kazdy
kawatek metalu i tu skierowywaé go w odpowiednie
miejsce. Oczywiscie praca ta wymaga wiekszego
wysitku piecowych, wobec czego nalezyte zorgani-
zowanie recznego ladowania zeliwiaka dla otrzy-
mania normalnego biegu pieca pociagga za soba ko-
nieczno$é zwiekszenia zalogi piecowych.

Jednak nawet i tak zorganizowana praca przy
recznym ladowaniu nie zawsze prowadzi do do-
brych wynikow, dla lego, Ze piecowi nie zawsze mo-
ga, umiejscowié ladowany material w odpowiednim
miejscu szybu, ponadto wysoka temperatura i czad
w poblizu otworu wsadowego czesto uniemozliwia-
ja mnalezyte ladowanie nawet najbardziej karnej
zalodze piecowych.

Te ostatnie przyczyny nasuwajg my$l, ze reczne
tadowanie, — bardzo szkodliwe dla zdrowia, po-
winno byé w odlewniach o ile nie wzbronione, to
w kazdym razie najbardziej unikane.

Jest to mozliwe tym bardziej, ze posiadamy obec-
nie instalacje do mechanicznego ladowamia zeliwia-
kow, ktére w zupelnosci dajg gwarancje, réwno-
miernego rozmieszczenia materiatéw wsadowych w
szybie. Rownomierne rozmieszczenie materiatu
wsadowego przy ladowaniu mechanicznym osigga
sie, stosujac kubly z dnem stozkowym, przy czym
material wsadowy powinien byé przede wszystkim
réwnomiernie rozmieszczony w kuble, co nie przed-
stawia wickszych trudmnosci i zalezy jedynie od
starannosci piecowych. Procz tego, stosowanie ku-
bléw posiada te zalete, Ze nieré6wnomierne rozmie-
szczemie w nim materialu wsadowego uwidocznia
sie przechylaniem kubta podczas podnoszenia do
pomostu wsadowego, wigc moze byé stosunkowo la-
two usumiele.

Tak przy mechanicznym, jak 1 przy recznym fa-

dowaniu moze byé utrzymana odpowiednia kolej-
nosé¢ zatadowywania réznych gatunkéw wsadu me-
lalu do zeliwiaka.

Rézne sa zdania o nalezytej kolejnos’ci zatado-
wywania wsadu metalu, skladajacego sie z gesi su-
rowca, zlewow, zltomu zeliwnego oraz ziomu stalo-
wego, Biorac ‘pod uwage rézne temperatury top-
liwosci roznych gatunkéw metalu, fadowanego do
seliwiaka, nie ulega watpliwosci, ze materialy te
réznie zachowuja sie w zeliwiaku. Zalaczona ta-
bela, zaczerpieta z pracy Jamesa Lowry*) podaje
temperatury topliwoéei réznych gatunkéw wsadu
metalu, Jak widzimy z tabeli, temperatura topli-
wosci ztomu stalowego jest wyzsza, anizeli tempe-
ratura topliwoéci surowca i ztomu zeliwnego, z cze-
go powinniémy wnioskowaé, ze zlom stalowy topi
sie dluzej. Surowiec i zlom zeliwny — przy jedna-
kowym sktadzie chemicznym posiadajg bardzo zbli-
zong temperature fopliwosci, jednak zwykle suro-
wiec zawiera mniej wegla zwiazanego, anizeli ztom,
wobec czego topi sie¢ przy wyzszej temperaturze,
wizglednie topi sie dluzej. W kazdym razie suro-
wiec zwykle laduje sie w kawalkach trudniej
topliwych, anizeli zlom, wobec czego on rowniez
topi sie dtuzej. Oczywiscie, ze gatunki o wyzsze]
temperaturze topliwosci malezy zaladowywaé bli-
zej koksu, t. j. miejsca 0 najwyzszej temperaturze
w strefie topienia. I jezeli z jakichkolwiek powo-
déow gatunki te nie trafia we wskazame miejsce, to
ich roztopienie moze byé opézniomne, co moze réw-
niez ujemnie wplynaé na rozlopienie mastepmego
wsadu. Na zasadzie powyzszej tabeli, przy jedno-
czesnym zatadowaniu, roztopienie wsadu metalo-
wego odbywalo by sie teoretycznie w nastgpujace]j
ko'lejnos’ci 1) l'atwotopliwy ztom zeliwny, sklada-
jacy sie zwykle ze zlewow i cienkoscienmego ztomu
zeliwnego, 2) trudnolopliwy zltom zeliwny, sktada-
jacy sie z grubszego ziomu zeliwnego, 3) gesi su-
rowca, 4) zlom stalowy. Dla tego tez zatadowujac
najpierw ztom stalowy, nastepnie gesi surowca i na-
koniec zlom zeliwny i zlewy otrzyma sie jednocze-
sne roztopienie wsadu metalu,

Jednak, naszym zdamiem, odwrotna kolejnosé za-
ladowywania posiada wigksze uzasadnienie, gdyz
zeliwo topi sie odmiennie od stali, ktéra splywa
kroplami w miare lokalnego nagrzania jej do tem-
peratury topliwoséci. Topienie zeliwa zas odbywa
si¢ odrazu w calej objetosci, a jezeli bryta zeliwa
jest duza, to roztopienie adbywa sie czesciami,
przy czym kazda czesé bryly odrazu przechodzi w
stan ciekly. Przegrzanie, ktére posiada kawalek
zeliwa w momencie roztopienia, jest prawie maksy-
malne i mastgpne dodatkowe przegrzanie przy szyb-
kim przejséciu sirumyczkéw zeliwa przez strefe to-
pienia jest bardzo nieznaczne. Wychodzac z tego
zalozepia, rézne gatunki wsadu metalu nalezy zala-
dowywaé poczynajac od zlewoéw i tatwotopliwego
ztomu Zeliwnego, dalej — od trudnotopliwego zfo-
mu zZeliwnego, nastepnie — gesi surowca i wreszcie
stali. Przy takiej kolejnosci gesi surowca i wogéle
zlom trudnotopliwy wejda w strefe topienia bar-
dziej nagrzane, za$ zlewy i latwotopliwy zlom be-

*) Wagranka, tieorja rabota i konstrukcja.

Moskwa, 1936 r. str. 204,

processa,



PRZEGLAD ODLEWNICZY — 1937

PO 33 — 157

da sie topify w samej strefie topienia, gdzie beda
bardziej przegrzane, anizeli przy topieniu nad tru-
dnotopliwa czescia wsadu w tej strefie, gdzie nie
ma tak wysokiej temperatury, jak w strefie topie-
nia, i gdzie nie moga byc¢ tak przegrzane przed roz-
topieniem. Précz tego, zatadowujac latwotopliwg
czesé wsadu nad trudnotopliwa, strumyezki plyn-
nego Zeliwa roztopionego nad duzymi brylami
wsadu, beda stygly padajac na trudnotopliwy ma-
feriat 1 w kotlinie oltrzyma sie zimniejszy metal.
Rowniez zatadowanie grubego, ciezkiego zlomu nad
lekkim jest korzystne i z lego wzgledu, ze tadujac
na wsad koksu najpierw lekki zlom nie narazamy
koksu na znaczniejsze kruszenie. Dla tego tez sa-
dzimy, ze nalezy przyja¢ nastepujacy porzadek la-
dowania poszczegdlnych gatunkéw wsadu metalu:
1) zlewy i drobny ztom zeliwny, 2) gruby zlom ze-
liwny, 3) gesi surowca, 4) zlom stalowy.

Niektore odlewnie, jak np. Zaktadow Kruppa w
Essen, ,,Wiladimira Ilicza” w Moskwie i inne, otrzy-
muja dobre wyaiki, stosujac doktadne zmieszanie
wszystkich poszczegolnych skladnikéw wsadu me-
talu,

Co sie tyczy kolejnosci ladowania topnikéw do
zeliwiaka, to, naszym zdaniem, topniki koniecznie
nalezy ladowaé¢ na wsad metalu, a nie koksu, jak
lo zwykle sie ezyni wychodzac z zalozenia, ze top-
niki wprowadza sie do zeliwiaka dla ozuzlowania
popiotu znajdujacego sie koksie. Jednak nie nalezy
zapomina¢, ze zaladowujac topniki na koks ciepto
spalania koksu zostanie pochlonigte w pierwszym
rzedzie na rozklad topnikéw, a nastepnie na ozuzlo-
wanie. Natomiast ciepto spalania koksu przede
wszystkim powinno by¢ zuzyte na roztopienie i prze-
grzamie zeliwa. Po rozlopieniu wsadu metalu top-

Inz. H. ZIMNOWODA

niki znajduja sie na koksie i spelnia swoja role tak
samo, jak gdyby byly zaladowane bezposrednio na
koks.

Czasem wsad lopnika miesza sie z wsadem koksu
dla lepszego ozuzlowania popiolu znajdujacego sie
w koksie, jednak taki sposéb nie moze byé uwazany
za wlasciwy, poniewaz, jak i w poprzednim wy-
padku, topnik pochlania cieplo spalamia koksu,
a procz tego ten sposéb wymaga dodatkowej ope-
racji mieszania koksu z topnikiem.

Podajac swoje uwagi, mam nadzieje, ze Redak-
cja ,Przegladu Odlewniczego™ umozliwi przepro-
wadzenie dyskusji na famach pisma, tym bardziej,
ze prawidlowe rozwigzanie postawionego zagadnie-
nia umozliwi¢ moze olrzymanie wiecej przegrzane-
go zeliwa, co niewalpliwie korzysinie wplynie na
zmniejszenie ilosci brakéw, wzglednie moze dopro-
wadzi¢ do zmniejszenia procenlowego wydatku
koksu na topienie. Tak w jednym, jak i w drugim
wypadku osiggnaé mozemy sukces nie tylko tech-
niczny, lecz i gospodarczy, co jest intencjg niniei-
szej pracy.
Temperatura topliwoécirodoinych
wsadu metalu.

gatunkéw

Galunek wsadu metalu ll‘;{?‘ggggu{é

Gesi surowca (3.0 % Si) 1235
i g (1.8 2, Si) 1220
Zlom zeliwny (1,8 9 Si) 1210
- " (0,9 2, Si) 1135
Ztom stalowy (0.2 ¢, C) 1475
x (0.2 %, C) 1455

o 0,9 % C) 1410

69.142.3:629.12.015.64

Odlewy staliwne w zastosowaoniu do jednostek morskich

Do typowych odlewéw stosowanych w budownictwie okre-
towym naleza: dziobnice, lylnice, wsporniki walow
srubowych i kotwice. Stosowana stal weglowa posiada wy-
trzymalo§é na rozerwanic 43- -35 kg/mm'—' i wydiuzenie 18%.

Poza wymienionymi odlewami, przeznaczonymi dla bu-
dowanych w kraju trawleréw, produkuje sie rowniez za-
granica lancuchy kotwiczne.

Stosowane kotwice systemu Hall'a skladaja sie z korpusu
lanego o 2-ch tapach i z dryzka kutego, osadzonego we-
wnatrz korpusu za pomoca 2-ch trzpieni. Cz¢é¢ lana produ-
kowana jesl w formie szamotowej. Miejsca, w ktérych obie
tapy lacza si¢ z korpusem { a, i a, rys. 1) sa najwazniej-
szymi przekrojami i zarazem najwigkszymi nagromadzeniami
metalu.

Poniewaz cigzar wlajciwy slali, wlanej do formy w tem-
peraturze ok. 1600" wynosi 685 kg/dm* a stali w stanie
stalym 7,87 kg/dm*, réznica wynoszaca 14,9% tlumaczy zja-
wisko skurczu i tworzenia sig¢ wewnatrz jamy usadowej. Ta
oslatnia powstaje, z tego powodu, ze krzepniecie rozpoczy-
najace sig od zimnych scian formy w kierunku od zewnatrz
uniemozliwia dostep swiezego melalu, kiéry mégiby zapetnié
Lworzaca sie jamg. Nadlewy ustawiane bezpoérednio nad
niebezpiecznymi miejscami, zasilaja je podczas krzepniecia
piynnym metalem. W ten sposéb jamy usadowe zostaja prze-

niesione do nadlewéw, kiére po wyjgciu odlewu z formy
obcina sig za ponioca pulnika acelylenowego.

Rys. 1

Odlew staliwny kotwicy syst. Hall'a
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Po wykosiczeniu i opiaskowaniu, odlewy kotwic zostaja
poddane obrébce termicznej wraz z probkami wytrzyma-
tosciowymi, Badanie jakosci odlewéw polega na sprawdzeniu
sktadu chemicznego oraz badaniu prébek na gigcie i rozer-

Rys. 2, Préba na rozcigganie zmontowanej kotwicy.

wanie, Po pomysinym wyniku préb wyirzymatosciowych, go-
towe kotwice poddane zostaja probom mechanicznym na roz-
cigganie i udarno$é

Rys. 3.

Sprawdzenie na rysownicy zestawionych
czeéci modelu dziobnicy okretowe;j.

Proba na rozciagamie polega na tym, zZe kotwice pod-
wiesza si¢ w ten sposéb, by sita ciagnaca dzialala z jednej
strony przez klamre, a z drugiej przez lape w odleglosci
'/, tapy [(rys. 2).

Obcigzenie wyznacza sig wedlug warunkéw technicznych.
Préba na udarnosé polega na opuszczeniu kotwicy z wyso-
kosci 3—4 m (w zaleznosci od cigiaru) na plyte stalowa gru-
bogci 100 mm, umieszczona na fundamencie murowanym gru-
bosci 1 m. Prébowane odlewy nie powinny wykazaé po tych
badaniach zadnych pgknigé i odksztalcen.

Do bardzo powaznych zagadnien nalezy produkcja dziob-
nic okretowych. Odlewy te dlugosci ok. 6 m i przecietnej
grubosei $cianki 15 mm kurcza sie w formie ok, 120 mm. Pod-
czas stygniecia odlewu opér formy powinien byé mniejszy,
niz wytrzymalosé stali — w przeciwnym razie nastepuja
rozdarcia tworzywa, czyli pekniecia.

Udany odlew zalezy od wlasciwego rozwiazania tego za-
sadniczego zagadnienia, z ktérym zwiazane sa: dobér masy,
chtodzenie zewngtrzne i wewnetrzne odpowiednich przekro-
jow, uzebrowanie, odpowietrzenie i rozlozenie $cifle zwy-

miarowych kanaléw wlewowych oraz nadlewéw zasilajacych.

Przed wykonaniem modelu, catosé¢ w skali 1:1 zostaje
wykreslona na wielkiej rysownicy z nwzglednieniem % skur-~
cztt. W zaleznosci od sposobu formowania, wykres zostaje
podzielony na kilkadziesiat czesci, podlug kiérych wykony-
wa sig szablony a naslgpnie odpowiednie cze§ci modelu
i rdzenic,

Rys. 3 obrazuje poszczegélne fragmenty modelu dziob-
nicy, uloZone na rysownicycelem sprawdzenia.

Montaz formy odbywa sig¢ za pomoca licznych szablonéw.
Odprowadzenie powietrza z formy 1 gazéw powstalych w
masie formierskiej podczas lania przeprowadza sig¢ za pomo-

ca kanaléw, polaczonych ze soba i majacych wspélne ujscie
nazewnatrz. Konstystencja masy formierskiej musi zapew-
ni¢ ognioodpornoéé i przepuszczalnosé przy jedoczesnej drob-
nej granulacji koniecznej do otrzymania mozliwie jaknaj-
gladszych §cian odlewu. Ma to duze znaczenie w zwiazku
z opbznieniem procesu rdzewienia, Metal wprowadza sie
z dwuch stron, azeby jaknajszybciej zapelnil forme,

Na pierwszym planie (rys. 4) odré6zni¢ mozina kanal wle-
wowy, ciagnacy sie wzdtuz odlewu oraz 2 wlewy (oznaczone
strzatkami, przez ktére zostal wprowadzony metal z 2-ch
kadzi. Widoczny jest réwniez szereg nadlewéw, umieszczo-
nych na gérnej czesei odlewu,

Zeberka przy zetknieciu sie $ciany podluznej z poprzecz-
nymi zabezpieczajg przed ewentualnymi peknigeiami. Wisza-
ce druty stanowia resztki uzbrojemia rdzeni, ktére natych-
miast po odlaniu zostaly wybite, azeby usunaé opér masy
formierskiej podczas kurczenia sie odlewu.

Po wykoriczeniu i wyzarzeniu odlew zostaje sprawdzony
szablonami. Dalej nastgpuje obrébka termiczna, odbiér i po
powtérnym badaniu odlew zostaje gruntownie opiaskowany,
celem usunigcia resztek zendry. Nastepnie zostaje na miejscu
pomalowany farba chronigca od rdzy.

Odlewy staliwne posiadaja réwniez zastosowanie w ma-
Pro-
dukcje odlewania ladcuchow rozpoczeto w Stanach Zjedno-

rynarce pod postacia tafcuchéw lanych do kotwic.

czonych z chwila ¢dy spawanie wigkszych jednostek natra-
filo nma trudnosci. Po przejsciu pierwszych préb, lafdcuchy
lane okazaly sie mocniejsze i tansze od lafcuchéw spawa-
nych. Przy fabrykacji lanych lasfcuchéw unika sie kilkakrot- .
nej przerabki metalu jak: walcowanie, gigcie i zgrzewanie
pretéw przy kaidorazowym podgrzewaniu. Ogniwa tadcu-

chéow lanych posiadaja $cigle jednakowe przekroje i jedno-
rodng strukture. Najpierw zoslaja odlane poszczegélne ogni~

Rys. 4. Odlew dziobnicy okretowej po wyjeciu z formy.

wa, formowane maszynowo, ktére po oczyszczeniu wktada sig
do odpowiednich form, ustawionych w szeregu obok siebie.

Rys. 5.

Formowanie tardcucha kotwicznego.

Na rys. 5 widoczny jest sposéb laczenia form. Wlew F
i strzalki wskazuja droge, ktéra cdostanie sie metal ogniwa
faczacego,
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Nowoséci techniczne dla odlewnika

Male maszyny uniwersalne do badad wytrzymalosciowych.

Technika wspélczesna oceniajaca materialy na podstawie
ich wilasnosci mechanicznych, zmusza nawet male zaklady
produkcyjne do nabycia maszyn, sluzacych do badan wy-
trzymalodciowych.

Dotychczas stosowane i najwigcej rozpowszechnione ma-
szyny firmy Amsler sa bardzo kosztowne i male przedsie-
biorstwa nie byly w stanie ich nabywa#. Sklonilo to kon-
struktoréw do budowy malych maszyn, stosunkowo tanich,
dostepnych dla przedsigbiorstw o nieduzych mozliwosciach
{inansowych.

Pomijajac maszyng Losenhausen’a dla préb zeliwa na
zginanie, ktéra jesl znana i pracuje w kilku odlewniach w
Polsce, podajemy tu opis
dwéch maszyn; uniwersalnej
do badan materialéw syste-
mu R. Arthuis‘a, w wykona-
niu: Ateliers de Mecanique
de I'Ecole Speciale (28 Ave-
nue du president Wilson-
Cachan (Seine) Francja) i do
badan zeliwa w wykonaniu
Mannheimer Maschinenfabrik
Mohr u. Federhoff — Mann-
heim — Niemcy.

1. Maszyna Arthuis'a (rys.
1) pozwala na przeprowa-
dzenie nastepujacych badan;
twardo$ci wg. Brinell'a i
Rockwell'a, wytrzymalosci na
$ciskanie, na rozcigganie, na
§cinanie, na zginanie, udau-
noéci i wytlaczalnoéci.

Przy badaniach na S$ci-
skanie maszyna Arthuis‘a
dziata jak prasa hydrauliczna,
napedzana jest olejem, do-
starczanym przez pompg reczna (korba dolna). Sile dziala-

Rys. 1. Widok maszvny
wytrzymalosciowej
Arthuis'a

jaca podaje manometr,
Przy badaniach na rozciaganie sil¢ olrzymuje sig przez
éciskanie kalibrowanych sprezyn, znajdujacych si¢ w pod-

Rys. 2. Badanie twardo-
$ci Brinella na maszynie
Arthuls'a

stawie maszyny. Sprezyny $ciskamy obracajac gérna korba,
napedzajaca przekladnie slimakowa, ktérej slimacznica sta-
nowi nakretke pionowej sruby glownej. Sko'ro préobka pod

Rys. 3. Zrywanie prébek
na maszynie Arhuis'a

621.7

dzialaniem sily rozciagajacej pgknie, tlok z nig zwiazany,
ktéry podniocst sig, Sciskajac spre¢zyny, zoslanie przez nie
sprowadzony do polozenia poczalkowego, ale bardzo wolno,
poniewaz podnoszac rassal oliwe ze zbiornika, kléra wraca
do niego przez bardzo maly otworek.

Sile dzialajaca w sprezynie okre§lamy wg jej odksztaice-
nia, podanego na skali z prawej sirony.

Duza zalete tej maszyny stanowi przejécie od badan jed-
nege rodzaju do badan drugiego rodzaju bez siraty czasu.

Badanie twardosci wg Brinell’a (rys. 2) przeprowadza sig
stosujac normalne sily i srednice kulek. Oprawki z kullkami
umieszcza sie na glownej érubie. Twardo$é mozna odezytaé
odrazu dzieki zastosowaniu specjalnego urzadzenia do po-
miaru giebokosci odcisku w czasie dzialania sily z dokfad-
no$cig od 0,01 do 0,001 mm, zaleznie od 7adania [czujnik)
Specjalny slolik umozliwia szybkie prowadzenie badania
twardosci.

Badanie twardosci wg Rockwell‘a przeprowadza sie w ten
sam sposdb, stosujac kulke 1/16" i site 100 kg, lub stozek
diamentowy i sile 150 kg. Twardos§é odezytuje si¢ bezpo-
§rednio na skali czujnika,

Badanie wytrzymatosci na rozciaganie na prébkach to-
czonych z gléowkami podaje rys. 3.

Badanie na zginanie przeprowadza sig na prébkach kwa-
dratowych 14 X 14 mm, rozstawienie podpor 80 mm. Z wy-
kresu zginania odczylujemy strzatke ugigcia oraz wytrzyma-
to$é na zginanie.

Niemozno$é stosowania normalnej proby na zginanie przy
dl. 650 mm i $rednicy 30 mm jest slaba strong tej maszyny.

Pomimo to mozliwosci jej sa bardzo duze, przy duzej lat-
wosci obstugi. Maszyna wazy 160 kg i zajmuje ok. 1 m® po-
wierzchni.

2. Firma Mohr u. Federhaff (Mannheim) wypuscifa na
rynek uniwersalna maszyng do badania zeliwa (rys. 4) wg
projektu prof. Rudeloff*a i dr. in2. Sipp’a. Maszvna ta poz-
wala na przeprowadzenie badania wylrzymalogci zeliwa na
rozciaganie, na zginanie, na $cinanie i badanie twardosci
kulkq. Maksymalna sita przy badaniach 5000 kg,

Cylinder z ttokiem maszyny oraz pompa znajduja sie
w korpusie maszyny. Manomelr podaje cisnienie oleju, za-
leznie od zadanej sily. Skok ttoka maszyny — 20 mm —
wystarcza do wszelkich badar materialéw malo ciagliwych.

=F 3

Rys. 4. Widok maszyny wytrzy-
malo$ciowej Rudeloff'a i Sipp'a.

Dla malych odksztalcen zeliwa wystarcza kilka obrolow
korbg reczna pompy, ktéra latwo i bez uderzen daje ciénie-
nie. W czesci nad cylindrem umieszcza si¢ przyrzady, po-
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lrzebne do badar oraz szczekt. Wymiana poszczegdlnych
czesci jest prosta i latwa.

Badanie na zginanie na normalnej probece dlugosci 650 mm
i érednicy 30 mm wymaga stempla dla przeniesienia sily
i lekkiego stolu 2z dwiema podporami o rozstawieniu
600 mm, ktéry wstawia sie do czgséci nad cvlindrem po wy-
jeciu ramy do rozciggania, pokazanej na [ologralfii

Do badania wytrzymalogci na rozciaganie stuzy rama, na
ktérej umieszcza sie specjalny uchwyt do zamocowania
w nim prébki,

Dia badania twardosci wg Brinell’a na tlok nasadza sig
Jeulista oprawe, a na gérny sworzed ramy naklada sie opraw-
ke z kulka $rednicy 10 mm.

Maszyna ta, pozwalajac na badanie normalnych probek

zeliwa, dfugosci 650 mm, osobno lanych, bardzo prosta i fat-

wa w obsludze, znajdzie napewno szerokie zastosowanie
w odlewniach zeliwa. Maszyna wazy ok. 120 kg i zajmuje
ok. 0,2 m" przestrzeni.

Jak widaé z opisé6w podanych maszyn, daja one moznosé
przeprowadzenia wszysikich prob odbiorczych. Koszt ich
jest nie duzy, a wigc moga one znaleZé szerokie zastosowa-
nie nawet w nieduzych naszych odlewniach.

Poniewaz konstrukcyjnie maszyny te nie sa zltozone, wy-
konanie ich w kraju nie nastreczatloby wiele trudnosci i w
ten sposob jeszcze jeden odcinek produkcji przemystowej —
maszyny wytrzymalosciowe — mégitby byé stopniowo opa-
nowany przez przemys! krajowy. “

Inz. J. Kowtunow.

Przeglagd pism technicznych
L. J |

Stosowanie w odlewni stopu Ca-Si.
" =

Juz przed laty prébowano stosowaé do odtleniania stali
stop Ca-Si, obecnie wykonywany w piecu elektrycznym i zto-
Zzony z dwéch silnych srodkdéw odtleniajacych — wapnia
1 krzemu; dopiero jednak podczas wojny, wobec braku zelazo-
manganu, ponownie zwrécono uwage na dobre wlasnosci od-
tleniajace Ca-Si stosowano go na szersza skale. Wzgledy
oszczednosciowe wstrzymaly dalsze stosowanie Ca-Si w sta-
lownictwie, gdyz koszta uspokajania wanny zapomoeca Ca-Si
ksztaliuja si¢ znacznie wyzej od normalnych (palrz badania
C. Schwarza, Stahl und Eisen 1933 r., str. 1000).

Pod innym kalen: widzenia naleiy rozpatrywaé stosowa-
nie Ca-Si w odlewnictwie slaliwa i zeliwa. Przy obecnym
dazeniu konstruktoréw do projektowania coraz lzejszych,
a zatem 1 coraz cienszych odlewéw slaliwnych, pierwszo-
rz¢dna role odgrywa nalezyta lejnosc stali, ktora zmniejsza
sie ze zwiekszeniem ilo$ci dodanego aluminium; natomiast
przy stosowaniu do odtleniama Ca-Si, stal wylewana z pieca
clektrycznego, nawet przy ostatnich lyzkach, posiada odpo-
wiednia lejno§é i nalezycie wypelnia nawet cienkoscienne
cdlewy.

W ostatnich czasach, w zwiazku z badaniami wplywu sze-
regu sktadnkéw na dralityzacje Zeliwa, prof. A. Porfevin
i R. Lemoine zwrécili uwage na korzystny wplyw dodawania
do zeliwa wapnia, powodujacego z jednej strony zwiekszenie
osrodkdw krystalizacji i rozdrobnienie grafitu, a z drugiej
strony catkowicie wydzielajacego sie przy krzepnieciu.

Jednak wlasnosci fizyczne samego wapma stwarzaja trud-
nosci przy jego praktycznym zastosowaniu, wobec czego przy
dalszych badaniach zastosowano Ca-Si, zawierajace ok. 25%
Ca, przy czym réwniez otrzymano zwigkszenie osrodkéw
krystalizacji i rozdrobnienie grafitu, przy jednoczesnym jed-
nak zwickszeniu zawarto$ci Si w zeliwie. Przy dalszych ba-
daniach, dla unikniecia zwiekszenia zawartoéei Si jedno-
czesnie z dodaniem do zeliwa Ca-Si dodawano soli, odtle-
niajacych jak weglany, ewentualnie, dwuchromiany alkaliczne,
Takie dodanje Ca-Si tacznie z solami, z jednej strony — nie
powodawalo zwickszenia zawartosci Si w zeliwie, a z dru-
giej — zwickszylo ilosé osrodkdw krystalizacji oraz spowo-
dowalo wyrazue odsiarczanie zeliwa, siedajace powyzej 50%
przy zwigkszeniu temperatury zeliwa w kadzi o 70—80°,
Zuzel po dodaniu Ca-Si do zeliwa usuwa sie bardzo latwo.

Stosowanie tego stopu moze by¢ zalecane przy produkeii
wysokowartosciowego zeliwa o niskiej zawartosei krzemu
i drobnoziarnistej budowie, oraz wyzszych wlasnodciach wy-

trzymalosciowych. (Bul. de I'A.T.F. 1936, zeszyt 9,
gl 333); 0. M
———

Segregacja stopéw olowiowych,
|
Stop o sktadzie chemicznym 50% Cu i 50% Pb jest trudny
o ile nie zostana przedsigwzigte specjalne
Poniewaz

do uzyskania,
srodki ostroznoéci w celu uniknigcia segregacii.
stop ten znajduje szerokie zastosowanie, dowodzi to, Ze po-

wyzsza wada tworzywa mozZe byé przezwycigiona.

Unikaé¢ nalezy i nie dopuszezaé, aby mieds absorbowala
gazy, ktére pochlania chciwie, w szczeg6lnosci wodér; w tym
celu nalezy topi¢ szybko w atmosferze utleniajacej, czyli
w nadmiarze powietrza. Nadmiar ten powinien byé dosta-
teczny dla wywolania slabego utleniania si¢ miedzi. W nie-
ktorych wypadkach dodaje si¢ do roztopionej miedzi mala
ilosé tlenku miedzi przed dodaniem olowiu, lub tez dodaje
sie 1% BaSO,, ktory ulatwia ullenianie.

O ile sam przebieg topienia prowadzony jest wlasciwie,
io dodatki powyzsze sa zbyteczne.

Z tych tez wzgledow nie naleiy topié powyzszego stopu
pod warstwa wegla drzewnego, ktéry utrudnia utlenianie
oraz odlewaé przy temperaturze stosunkowo niskiej.

Postepujac w ten sposéb otrzymamy odlewy, w ktérych
segregacja bedzie zachodzila tylko na powierzchni, metal zas
po obrébce bedzie jednorodny, o zabarwieniu slabo rézo-

wym. (Revue de Fonderie Moderne, 1936,
str. 330). R. S.
-

Latwy sposob unikniecia ,gotowania lyzek’.
S
Czesto sie zdarza, z2e w nowowyprawionych lub tez tylko
naprawianych tyzkach otwory biegnace wzdiuz scian lyzki,
a majace za zadanie odprowadzenie pary wodnej, mogacej
wskutek niedokladnego wysuszenia pozostaé w obmurowa-
niu, zostaja przerwane lub tez zasmarowane, NaleZzy zazna-
czyé, Ze $ciany lyzki, posiadajac znacznie cierisza warstwe
obmurowania w poréwnaniu z dnem, schna duzo predze;j.
W tym wypadku, po napelnieniu tyzki Zeliwem lub stala,
para wodna. nie mogac sig wydostaé normalna droga, prze-
dostaje sie przez material, powodujac, niestety, znane zja-
wisko ,,gotowania sie”, W pilerwszym rzedzie, rzecz prosta,
nalezy dopilnowywaé dokladnego wysuszenia lyiek, jed-
nakie, azeby raz na zawsze zabezpieczy¢ sie od ,gotowania
lyzek", autor notatki podaje sposéb sprawdzony przez niego
i podobno niezawodny, a mianowicie: w blasze dna lyzki na-
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lezy wywierci#, w zaleinoéci od pojemnosci lyzki, kilkanag-
cie otworéw érednicy 3 do 5 mm. Przy wyprawie takiej lyzki
z wywierconymi olworami, nalezy najpierw daé na spod
fyzki cienka warslwe mialu koksowego i dopiero pozniej
wyprawiaé.

W ten sposob wyprawiona tyzka, nawet nie bedac ideal-
nie dosuszona, nigdy gotowaé¢ nie bedzie. (Revue de la
Fond Mod, 10 XII. 1936). T.C
——

Wplyw formy i rdzenia na powstawanie pecherzy

gazowych w odlewie staliwnym;
L

W obszernym artykule G. Bafly omawia wplyw formy
i rdzenia na powstawanie pgcherzy gazowych w odlewie
slaliwnym. Pecherze gazowe, zdaniem jego, sa bardzo czesto
spowodowane usterkami przy wykonaniu rdzenia Jub formy.
Przy zalewaniu formy wykonanej z masy, skladajacej sie
z piasku kwarcowego i wigzadla, powstaje wskutelk rozktadu
wigzadla znaczna iloé¢ gazow. Gazy te wchodzae do metaluy,
powoduja powstawanie pecherzy gazowych. Szezegolng uwa-
ge przy wykonywaniu formy naleZy wiec zwrécié na mase
formierska stosowana w systemie wlewowym, ktéry czesto
ze wzgleddw oszezednosciowych wykonywa sie z piasku nie-
odpowiedniego, Do wykonania formy na §wiezo stosuje sie
piasek modelowy. wykonany z drobnoziarnistego piasku
z okraglymi ziarnami z mineralnym lub organicznym wia-
zadlem, ewent, stosujac jednoczesnie obydwa rodzaje wigza-
del. Wybor wiazadla zalezy od techniki formowania: do wy-
konania form z wysuszong powierzchnia stosuje sie piasek
¢ nieco mniejszej ziarnistosci oraz melasg. Przy suszeniu po-
wierzchni formy, bezposrednio pod ta powierzchnia tworzy
sie wilgotna warstwa piasku, wobec czego nalezy skladaé
forme przed samym jej zalewaniem i stosowaé piasek wypel-
niajagcy forme o bardzo duzej przepuszezalnosci; do wyko-
nania form na sucho stosuje si¢ mase zawierajaca gline,
o znacznie mniejszej przepuszczalnosci. W tym wypadku
stosowany jest zuzyty piasek ktory jednmak powinien byé
dokladnie przesiany, oczyszczony od kurzu przedmuchiwa-
niem, i od metalicznych zanieczyszczen.

Przy wykonaniu form na §wiezZo, szczegdlnie do wigk-
szych odlewow, zaleca sie wykonywaé system wlewowy ze
specjalnych rdzeni. Do lych rdzeni stosuje sig zwykly kwar-
cowy piasek z jednym procentem oleju Inianego, rozrobin-
nego w 3 czesciach wrzace] wody. Po wyjeciu tych rdzeni
v suszarni zwilza sie powierzchnie pracujaca smoia, po czym
za pomnoca suszenia usuwa lotne czesci smoly. Mase te sto-
suje sie¢ rowniez w czesciach formy, najbardziej marazonych
na dzialanie wysokiej temperatury. Sposéb ubijania piasku

lormierskiego wplvwa nua powstawanie pecherzy gazowych,
przy czym aulor wymienia uvjemne skutki nierownomiernego
ubicia piaskn przy formowaniu rgcznym 1 maszynowym.
Autor podaje ciekawy szczegol, mianowicie, ze przy modelu
melalowym wskutek wigkszej kondensacji na jego powierzch-
ni wilgoci powstaje w odlewie wigcej pecherzy gazowych,
anizeli przy modelu drewnianym; lo samo zjawisko zauwa-
zon0 réwniez w odlewach zeliwnych. Dla uniknigcia tego
zjawiska przy formowaniu maszynowym zaleca si¢ oblozy¢
recznie model cienka warstwa masy {formierskiej. Dla lep-
szego odpowielrzania korzystne jest stosowaé skrzynki for-
mierskie, zaopatrzone w szereg olwordow bocznych; autor
podaje przykiady formowania z zastosowaniem w §cian-
kach skrzynki formierskiej specjalnych olworéow dla odpo-
A., zeszyt VI, t. XLII, str. 339).

0. M.

wietrzania, (Trans. A. F.

A
O piaskowaniu odlewéw,
]

Dolychczas powszechnie stosowany do oczyszczenia pia-
sek naluralny ma wiele wad, gléwnie z powndu szybkiego
zuzywania si¢, ktore wymaga klopotliwego stalego doda-
wania piaskn w duzej ilosci i z powodu wywigzywania sig
szkodliwego dla zdrowia pylu,

Wad tych nie posiada zwir slalowy, kiéry znajduje coraz
szersze zastosowanie dzig¢ki zaletom technicznym i korzys-
ciom eksploatacvjnym, jak réwniez i ze wzgdl¢du na polep-
szenie hidienv pracy. Stosowany zwykle Zwir posiada gru-
bosé¢ od 0,1 do 2 mm.

Badania przeprowadzone przy piaskowaniu surowych wa-
nien zeliwnych przed emaliowaniem, oraz przy usuwaniu
emalii z wanien zabrakowanych wykazaly pod kazdym wzgle-
dem przewagy zwiru stalowego nad piaskiem naturalnym.
{La Revue de Fond. Moeod., 10—25 IX. 1936, stir.
253—257).

L

J. H. D. Bradshaw przeprowadzit wszechsironne badania
r6znego lypu piaszczarek. okreslajac wplyw roéinorodnych
czynnikéw na wydajnosé piaskowania. Badania te wykazaly,
7e wydajnosé piaskowania zalezy od wielkosci cisnienia po-
wietrza, od dlugusci, kata nachylenia i odleglosci dyszy od
przedmiotu piaskowanego, od rodzaju uzytego do piaskowa-
nia materialu oraz od wlasnosci poddanego piaskowaniu two-
rzywa. Badania te potwierdzily réwniez korzyié, jaka daje
zastapienie piasku zwirem stalowym, kiloredgo trwalosé jest
16—20 razy wieksza od (rwalosci piasku. (Foundry
Trade Journal, 12. 11I. 36, sir. 205—208). J. H.
- |

Wiadomosci rézne z kraju i =zagranicy

Stowarzyszenie odlewnikéw angielskich.

Stowarzyszenie liczylo dn. 1.V. 36 r. 1892 czionkéw. Do-
roczny Walny Zjazd cztonkéw odbyl sie w Sheifieldzie
dn. 25.VIIL. 35 r., na ktérym na prezesa Stowarzyszenia na
rok nastepny obrano p. J. E, Hursta,

Wpiywy za rok finansowy wyniosty L. 2587.15.8, wy-
datki — L. 2420.17.4.

Stowarzyszenie bierze zywy udzial w pracach szeregu
technicznych organizacyj angielskich, jak np. British Stan-
dards Inslitution, Brilish Cast Iron Research Association
i in, Stowarzyszenie wzigto réwniez udzial w wystawie
przemysiu okrelowego i maszynowego, zorganizowane] we
wrze$niu 1935 r. w Londynie.

Na terenie micdzynarodowym Stowarzyszenie odgrywa
bardzo powazna role, biorac przez swych przedstawicieli
iywy udzial w pracach wszystkich organizacyj miedzynaro-
dowych. Szczegédlnie popularna osobistoscia jako diugoieini
sekretarz Comité International des Associations Techniques
de Fonderie jest p. t. T. Makemson, sekretarz generalny
Stowarzyszenia.

Dzialalno§é¢ techniczna Stowarzyszenia ogniskuje si¢ w
Komitlecie Technicznym, w ktorego lonie czynne sa nastgpu-
jace Podkomisje: 2zeliwa, zeliwa cigagliwego,
staliwa odlewéw niezelaznych pie-

c6wdo topienia materialéow ognio-
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trwalych, piaskéw formierskich kosz
té6w wltasnyeh

Na podkreslenie zastuguje wspoélpraca z Komitetem Nor-
malizacyjnym nad zmiang i uzupelnieniem normy na zeliwo
zwykle oraz nad opracowaniem normy na zeliwo wysoko-
wartosciowe, ktérej projekt ukaze sie w najblizszym czasie.
Poza tym uaktualniony zostal wykaz wlasnosdci zeliwa, opu-
blikowany w 1932 r.

Praca w dziedzinie szkolnictwa zawodowego nalezy row-
niez do zakresu powaznych zainteresowan Stowarzyszenia
W wyniku wysitkéw Stowarzyszenia powstala w Londynie
2-klasowa szkola dla modelarzy i formierzy. Do szkoly tej
w roku 1935—6 uczeszezato 101 sluchaczéw, egzaminy za$
koricowe zdalo 40 oséb.

Poza tym przy Politechnice w Sheffildzie dzigki staraniom
Stowarzyszenia juz drugi rok czynny jest kurs odlewnictwa
dla kandydatéw, ktérzy przed rozpoczeciem pracy w prze-
myéle odlewniczym chca uzyskaé dyplom wyzszej uczelni.

Stowarzyszenie jest rowniez reprezentowane przez swego
prezesa w Dyrekeji Angielskiej Szkoly Odlewniczej (British
Foundry Shool} w Birminghamie, otwartej w paZdzierniku
1935 r., ktérej powstanic jesl zasluga British Cast Iron Re-
search Association.

Angielski Zwiazek Badania Zeliwa.

Zwiazek liczy 314 czlonkow zwyklych i wspétdziatajacych
(cztonkami zwyktymi sa wylacznie zaklady przemystowe),
12 czlonkéw honorowych oraz 9 delegatéw z innych organi-
zacyj zawodowo-technicznych.

Doroczne Walne Zebranie odbyto sie dnia 30.V. 35 r.
w Londynie, na ktérym na prezesa Zwiazku na rok nastepny
obrano ponownie p. F. A, Freetha, _

Wpltywy za rok 1935—36 wyniosty I. 14118 (w tym
L. 5000 dotacji rzadowej}, wydatki — £.. 13678.

Dziatalno§é Zwiazku opiera sie gléwnie na pracach Ko-
misji oraz na badaniach we wlasnym laboratorium w Bir-
minghamie i w laboratorium w Felkirk (Szkocja) przy Foun-
dry Technical Institute. Poza lym przez swych delegatow
Zwiazek brat udzial w pracach 11 innych angielskich stowa-
rzyszefi i instytucyj zawodowo-technicznych (jak np. British
Standard Institution, Imperial Institule, Institute of British
Foundrymen i inne).

Komisja Badai przejawila w roku 1935—36 bardzo ozy-
wiona dzialalno§¢é, odbywajac ogélem 27 posiedzed przy
przecietnej obecnosdci 16 os6b.

Na szczegélne podkreslenie zasluguje praca podkomisji
seliwa, prowadzona nad mechanizmem uksztaltowania grafitu
w zeliwie szarym ze specjalnym uwzglednieniem wplywu
wirgcen niemetalicznych, ich ilosci, budowy i rozktadu, oraz
nad wplywem dodatkéw stopowych (tytan, nikiel, aluminium,
molibden, miedZ) na rozdrobnienie grafitu. Program prac
na najblizszy okres przewiduje badania nad skurczem zeliwa
oraz zaslosowanie procesu rozdrobnienia grafitu do produkeji
wlewnic w skali fabrycznej. Prace te przeprowadzone beda
przy wspéludziale Iron and Steel Industrial Research
Council.

Podkomisja Topienia zakoficzyla juz prace, rozpoczete
w poprzednim roku nad wlasnosciami szeregu kokséw od-
lewniczych i w najblizszym czasie opublikuje odnosne spra-
wozdanie, '

Komisja Wydawnicza w r. 1935—36 opublikowata ogétem
53 prac.

Z dziedziny szkolnictwa zawodowego nalezy podkreslié
zaslugi Zwiazku przy organizacji Angielskiej Szkoty Odlew-
niczej w Birminghamie. Szkota zostala otwarta w pazdzier-

niku 1935 r, i jest pomyslana jako jednoroczny kurs specja-
lizujacy dla kandydatéw, majacych za soba kilkuletnia prak-
tyke i odpowiednie wyksztalcenie, ktorzy zamierzaja w przy-
szlosci zajaé wysokie stanowiska w przemyséle.

Otwarcie Zakladu Emalierstwa w Niemczech.

Przy poparciu pieciu duzych koncernéw przemystu ema-
lierskiego utworzono w Akademii Goérniczej w Clausthal w
Niemczech Zaktad Emalierstwa wchodzacy w sklad Instytutu
Hutnictwa i Odlewnictwa, na ktorego czele stoi prof. dr. inz.
Max Paschke.

Nowopowstaly Zaktad Emalierstwa organizuje w dniach
od 1 do 14 kwietnia 1937 r. wstepny kurs emalierstwa, ze
szczegolnym uwzglednieniem emaliowania wyrobéw blasza-
nych. (W przyszlosci przewiduje si¢ zorganizowanie kursu
poswigconego emalierstwu zeliwa). Program kursu przewi-
duje:

I. Wyklady, obejmujace nastepujace tematy:

1. Hutnictwo zelaza ze specjalnym uwzglednieniem
produkecji blachy.

2. Niezbedne wiadomosci z rentgenografii i metalo-
znawstwa.

3. Nadanie ksztaltu droga walcowania i tloczenia.

4, Technika cieplna.

5. Emalierstwo.

II. Zajecia praktyczne z emalierstwa, przewidziane w go-

dzinach popoludniowych. -

IT1. Po skoriczonych wykladach i zajeciach praktyecznych
odbedzie sie colloquium. Kurs zakoficzy sig calo-
dzienng wycieczka do emalierni.

Optata za kurs emalierstwa wynosi 45 RM.

Komunikaty Sekretariatu , STOP"

Komisja Szkolenia Zawodowego nadsyla nam nastepu-
jacy komunikat:
przy Kole Odlewnikéw
w Warszawie zostala utworzona Komisja pod przewodni-

W pierwszej potowie 1935 r,
ctwem inz. J. Kowtunowa w celu opracowania regulaminu
egzaminu wyzwoleniowego dla uczniéw odlewniczych. Ko-
misja, w ktérej brali udzial: pp. inz. S, Ambroiewicz, Do-
browolski, inz. Kamirski, inz. Klosowicz, Majewski, Rakoczy,
inz. Szymanderski, inz, Zimnowoda — odbyla cztery posie-
dzenia plenarne i kilka posiedzen podkomisji, w wyniku
ktoryeh, w listopadzie 1935 r. przedstawila zasadnicze wy-
tyczne, podiug ktérych pewinno sie odbywaé przyjecie ucz-
niéw do szkolenia zawodowego w fabrykach, przygotowanie
ich do egzaminu i dokladny program szkolenia, oraz pro-
iekly regulaminu egzaminu: a) z teoretycznych zasad for-
mowania, b) z praktycznych wynikéw nauczania formierstwa
1 ¢) z przedmiotéw ogdlno ksztalecgcych (arylmetyka, ge-
ometria, chemia, fizyka, odlewnictwo i metaloznawstwo, hi-
giena i bezpieczenslwo pracy, oraz zasady prawa fabrycz-
nego). Pierwszej proby zorganizowania szkoly odlewniczej,
na podstawie zlozonych przez wyzej wspommniana Komisje
programéw, podjely sie Parnstwowe Zaklady Inzynierii przy
swojej Fabryce Metalurgicznej. Szkola zorganizowana pod
ogélnym kierownictwem inz. J. Kowfunowa jest czynna od
pazdziernika r. ub. Programy szkolenia zostaly zgloszone
w Wydziale Szkot Zawodowych Kuratorium Warszawskiego
i zatwierdzone przez wiladze. Zajecia w szkole odbywaja
sie trzy razy tygodniowo od godziny 16.15 do 19.55. W lutym
odbedzie sig péfroczny egzamin, w czerwcu za$ roczny. Pro-
gram jest rozdzielony na 3 lata.
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Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich na pod-
slawie ankiety skierowanej do odlewni okregu warszaw-
skiego stwierdzilo, ze odlewnie warszawskie obecnie mogtyby
lesztaleié ok. 40 uczniow. Na tej podstawie STOP zwrécito
sig do Kuratorium z prosba o przeksztalcenie jednej ze szkol
zawodowych w Warszawie na szkole odlewnicza, poczawszy
od roku szkolnego 1937 /38 Poniewaz jest nadzieja, ze Ku-
ratorium i Ministerstwo przychylnie ustosunkuja sie do prosby
Stowarzyszenia Technicznego Odlewnikéw Polskich, mozna
sie spodziewaé, Ze w ten sposéb ruszymy z miejsca ze. spra-
wami odlewniczego szkolnictwa zawodowego i za trzy lata
bedziemy mieli rzemie§lnikéw z ukonczonymi 7 oddzialami
szkoly powszechnej i zawodowa szkola odlewnicza.

Komisja Szkolnictwa Zawodowego, powolana przy STOP
pod przewodnictwem in2. J. Kowtunowa ma za zadanie opieke
nad rozwojem i utrzymaniem na odpowiednim poziomie szkol-
nictwa zawodowego i w najblizszym czasie zajmie sie roz-
patrzeniem warunkéw prowadzenia dziatu
w Pabianickiej Szkole Rzemieslniczej.

Jednoczeénie Sekretariat STOP podaje do wiadomosei,
2e programy i redgulaminy opracowane przez Komisje Szkol-
nictwa Zawodowego moze dostarczyé zainteresowanym Czlon-

kom STOP.

Odlewniczego

Kolejny Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy odbedzie
sie w roku biezacym 18—24 czerwca w Paryzu. Komitet Or-
ganizacyjny pod
A. Porfevin'a i A. Damour, honorowego prezesa Association
Technique de Fonderie, rozpoczal

honorowym przewodnictwem pp. prol.

juz intensywna prace.
Z rozeslanych pierwszych okélnikéw dowiadujemy sie ze
zasadniczymi tematami Kongresu maja byé: 1) badania wply-
wu wielkosci, ksztaltu i warunkéw odlewania prébki na jej
wlasnoséci mechaniczne, 2] klasyfikacja brakéw w odlewni
i 3) najnowsze zastosowania odlewdéw; poza tym moga by¢
poruszane wszelkie inne tematy zwiazane z odlewnictwem.
Referaty maja by¢ dostarczone do 15 kwietnia r. b. w for-
Programowe zwiedzanie odlewni francu-
skich odbedzie si¢ natychmiast po zamknigciu Kongdresu.
Wpisowe indywidualne, ustalone w wysokosei 150 fr. {r.

mie ostatecznej.

upowaznia do udzialu w pracach Kongresu, do otrzymania
drukowanego zbioru wszystkich prac Kongresu oraz do
udzialu we wszystkich przewidzianych przyjeciach, wy-
jazdach i zwiedzaniu oérodkow przemyslowych. Czlonkowie
rodzin opltacaja wpisowe 75 fr. fr. od osoby i posiadaja te
same prawa za wyjatkiem otrzymania drukéow Kongresu. Ze
wzgledu na skoordynowanie akcji w udziale w Kongresie, po-
sadane jest zatalwienie zgloszenia za posrednictwem sekre-
tariatu STOP [Warszawa, Polna 3), poniewaZ przy zbioro-
wym zgloszeniu przewidziana jest mozno§¢ uzyskania ra-
batu we wpisowem oraz ewent. ulgi przy uzyskaniu pasz-
portow zagranicznych. Zapisanie si¢ na liste uczestnikéw
Kongresu nie obowiazuje do wyjazdu do Paryia. Mozliwie
szerszy udzial przedstawicieli Polski jest bardzo pozadany,
szczegolnie w zwiazku 2 nastepnym Kongresem w r. 1938, kto-
ry odbedzie si¢ w Polsce. Wszelkich wyja$nied udziela se-
liretariat STOP, tel. 8-46-02, wewn. 177.

L

Komisja Odczytowa STOP komunikuje:

Dnia 13 stycznia r. b. inz. M. Klosowicz wyglosil odczyt
p. t:

4Prakiyka odlewnicza stopéw miedzi’.

Prelegent omowil znaczenie czysto$ci surowcéw przy pro-
dukcji stopéw wysokowartosciowych, rolg topnikéw i powlok
ochronnych przy topieniu, oraz pomiaréw temperatury. Na-

stepnie scharakteryzowal brazy cynowe, olowiowe, brazy
niklowe i aluminiowe — zastosowanie i wlasnos$ci mechanicz-
ne. Oméwil topienie i odlewanie brazéw i spizéw i dal prak-
tyczne wskazéwki w odniesieniu do kokil i powlok do kokil
{olej Iniany z domieszkami mydla potasowego i melassy, ry-
cyna z prochnem, grafit koloidalny).

W dyskusji zabrali glos: in. J. Kowtunow, ktéry zwrécit
uwage na znaczenie warunkéw przechowywania materiatow,
podkreslajac wplyw czyslosci i temperatury (osiadanie wil-
goci na metalach), oméwil ladowanie materialéw do tygla,
suszenie tygli i trudnoéci przy odlewaniu brazéw aluminio-
wych, spowodowane duzym ich skurczem.

P. J. Lutoslawski oméwil role wodoru i sposoby odgazo-
wywania metalu przez przedmuchiwanie gazami obojetnymi
np. azotem, — segregacje brazéw cynowych, obrébke ter-
miczng stopéw Cu-Ni-Su, topienie brazali m. i. przy zasto-
sowaniu chlorku cyny jako topnika, oraz formowanie brazali.

Inz. W. Gurycki zwrécil uwage na znaczenie topnikéw
jako rozpuszczalnikéw zanieczyszezen, dziatanie redukujace
wegla drzewnego, odgazowywanie metali przez wzburzanie
gazami obojetnymi (produkt rozpadu weglanéw — CO, me-
toda Reutfmeisler‘a, oparta na tej zasadzie, oraz odtlenianie
slopéw miedzi pigciochlorkiem fosforu,

Referent w odpowiedzi podkreslit znaczenie atmosfery
utleniajacj, objasnil dzialanie chloru przy topieniu stopéw
miedzi pod clilorkami, szkodliwe dziatanie Al,O, na brazale
i wspomnial o wypelinianiu form gazami obojetnymi dla uni-
knigcia utlenienia metalu.

Na zakonczenie Przewodniczacy, inz. K. Gierdziejewski
podkreslit duze znaczenie odczytéw na tematy 2z praktiyki
odlewniczej, polaczonych z dyskusja obserwacyj praktycz-
nych. Przechodzac do spraw poruszonych w referacie i dy-
skusji, szczegdlny nacisk polozyl na wplyw czystosci i do-
kiadnosci pracy na wilasnosci mechaniczne stop6w, przede
wszystkim na ich przydluzenie.

Obecnych — 35 oséb.

Dnia 25 stycznia r. b. inz. K. Gierdziejewski wyglosil od-
czyt p. t.:

s Wrazenia z podrézy do Anglii i Niemiec w r. 1936"%

Przy omawianiu zwiedzenia angielskich zakladow przemy-
stowych (High Duty Alloys, Rolls-Royce, Thos Forth & John
Brown i inne) Prelegent podkreslit wysoka kulture tech-
niczng personelu wykonawczego, co pozwala na produkowa-
nie wyrobow wysokiej jako$ci przy przecietnym, a w wielu
wypadkach nawet przestarzalym, wyposazeniu.
w przemys$le angielskim odgrywaja

Duza role
instytuty badawcze,
o czym pojecie daje liczba 1000000 funtéw zapomogi rza-
dowej na te cele.

Nastepnie Prelesent zatrzymat sig¢ nieco diuzej nad opisem
chluby angielskiego przemystu okretowego — parowca ,Que-
en Mary", zdobywczyni blekitnej wslegi oceanu Atlantyckie-
go. Szereg tabel poréwnawczych i fotografij dat obraz tego
kolosa morskiego.

Przy omawianiu wrazed = Wystawy Odlewniczej w Diis-
seldorfie, prelegent podkreslit wszechsironno§é eksponatow
i wysoki poziom dzialéw naukowych Wystawy. Na podkre-
$lenie zastuguje, miedzy innymi, rozpowszechnienie w odlew-
nictwie brazowym metody odlewania odérodkowego, oraz sze-
rokie zastosowanie zeliwa kowalnego. Naogé! jednak w nie-
mieckim przemysle odlewniczym malo oryginalnych pomy-
stéw, daje si¢ natomiast zauwazyé kopiowanie wzoréw ame-
rykanskich.
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Wycieczka po Niemczech, odbyla przewaznie samocho-
dem, dala mozino§¢ zwiedzenia calego szeregu zakladow prze-
myslowych (Odlewnie Krupp’a w Essen, Deutsche Eisenwer-
ke, huta w Meiderich, odlewnia zeliwa ciagliwego August
Engels, wytwornia zamkéw ,Yale” i inne). Fabryki za-
trudnione sg w 100%;, przy czym pracuja na polrzeby konsum-
cyjne rynku i w chwili obecnej wigkszych inwestycyj i uno-
woczednienia wyposazenia maszynowego u siebie naogél nie
przeprowadzaja, odkladajgc to do r. 1938,

Na specjalng uwage zasluguje przygotowanie fabryk do
obrony przeciwlotniczo-gazowe;j.

Prelegent poswigcil réwniez dluisza chwile na opis
Deutsche Museum w Monachium.

Na zakorniczenie Prelegenl podkreslit wysoki poziom zycia,
zaréwno w Anglii, jak i Niemczech, z ktérym nie mozna na-
wet poréwnywaé poziomu zycia nietylko robotnika polskie-
g0, ale nawet przecietnego inteligenta,

Odczyt byt bogato ilustrowany przezroczami.

W dyskusji zabierali glos pp. K. Mayer, J. Lutoslawski
i E. Langrod, uzupelniajgc referat wlasnymi obserwacjami
i wnioskami.

Obecnych na odczyecie — ok. 100 oséb.

®
Komisja odczylowa STOP podaje nastepujacy program
odeczytéw na najblizszy okres:
Dnia 7 kwietnia 1937 r. — p. S. Stellecki: ,Koszty glow-
ne i posrednie produkcji odlewniczej",
Dnia 23 kwietnia 1937 r. — Dyr. Inz. K, Gierdziejewski
i Inz, E. Perchorowicz:
i tworzywach zaslgpczych w odlewnictwie

+O odlewach ze skaly magmowej
*. —(Odczyt orga-
nizowany wspélnie ze Stowarzyszeniem Technikéw Polskich).

Il LISTA CZLONKOW RZECZYWISTYCH I WSPOLDZIA-
LAJACYCH STOP.

Bukowiecki Ludwik, Por¢ba k/ Zawiercia.

Bunk Jézel, Poznan, Czwartakéow 18.

Cyrutowski Wiadyslaw, Ostrowiec Kielecki, Boernera 4,

Dobrowolski Jan, Warszawa, Bema 65.

Feill Andrzej, Warszawa, Poselska 4.

Gapski Jozef, Poznan, Wierzbigeice 27.

Gérnicki Wiadyslaw, Poznar, Krafdcowa 15a.

Januszewicz Platon, Ostrowiec Kielecki.

Jarkowski Stefun, Warszawa, Grochowska 206/208‘

Kamierski Stanistaw. VWarszawa, Zuga 5.

Knowiakowski Stefan, Xonskie, woj. kieleckie, f-ma ,Sto-
wianin’’.

Komorowski Jerzy, Warszawa, Ujazdowska 36.

Kotala Tadeusz, Ostrowiec n/Kam,, Klimkiewicza 7.

Kozlowski Hieronim, Warszawa, Warnenczyka 5.

Krél Maks, Lodz, Chojny, Rzgowska 132.

Lipowski Jerzy, Warszawa, Mazowiecka 7.

Mirek Ignacy, Poznan, Pl. Sportowy 3.

Pawinski Henryk, Poznan, Chwaliszewo 5.

Wawrzynek Alojzy, Poznan, G. Wilda 48.

Wenglorz Karol, Sosnowiec, Staszica 15.

Zaporski Jozel, Warszawa, Bema 65.

Zok Leonidas, Rembertow, Zwirki 28.

II LISTA CZLONKOW WSPIERAJACYCH STOP.
Herzfeld & Victorius S. A. Grudziadz.
JHuta Ludwikéw S. A. Kielce.
Grupa Odlewni przy P. Z. P. M, Warszawa, Marszatkow-
ska 140.

Inz, Stefan Jarkowski, Odlewnia Zeliwa. Warszawa, Gro-
chowska 117.

Dnia 24 marca 1937 r. nie odbedzie sie zapowiedziane ze- St. Weigt S. A., Zaktady Przemystowe. 1L6dZz, Senator-
branie odczytowo-dyskusyjne STOP, ska 7/9.
Rynek surowcéw odlewniczych w kraju i zagranicqg
Kraij Anglia l Francija Niemecy i Polska
Suréwka odlewnicza £ 4,36 ‘ Frfr. 378— | ( Rmk. 63.— ’
 25—39% Si Zi. 10640 7t 93.10 7t 13375 7t 122.—
Suowka hematylowa | 48| TS0 R 0050 ™ e
bomsslwoy | R 310 | FRoEEC | Rk @00 T
_ Eow stalowy hm | o Rk ﬂ—-z?—ss.—
§88 (mwiewmicl 25N HMEE | - aae
N g_l_gé_ mfinows 15 0 -~ B | ] Frzf{.' 2'3(1)2'.56 R 860 Zt. 875.— |
g5 | o%S | 7 sew e T ) 2oew—
i 159, Si £ 1T—— Frir. 2.860.— " Rmk. 330—
e O [ B g o -5743:& | Zf.ﬁ 704.40 ) ) Zl.m700.80 ) __V_ZL 900.—*_ |
e et || Netemin | SOOSE Mg s Rl R s
B il B whmitiie e SRS of EHES - B
Alumisium hutoicze | I e
Koks odiewniczy 2w | m e T e ] see

produktu

Surowce zagraniczne — cif port przeznaczenia.

Dla Anglii — ceny w 4£ — za tonne ang. (1016 kg), przerachowane w Zl, — za tonne metr.

Ceny podano za tonng metr, franco wagon zaklad wytwérczy (huta), wzgl. parytet st. kol, przyjeta dla danego
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Patenty
T

W dziale tym pragniemy dawaé przeglad opiséw patenfo-
wych, podanych do wiadomosci ogolnej w ,,Wiadomosciach
Urzedu Patentowego” i dotyczacych przede wszystkim od-
lewnictwa.

Aby stworzyé pewna ciaglesé, objelismy ponizszym ze-
stawienien1 wszystkie interesujace nas opisy patentowe oglo-
szone w r. ub. W odniesieniu do patentéw zgloszonych przez
obywateli polskich, wzglednie firmy krajowe, bedziemy po-
dawali w miare moznogci opisy nieco szersze, za§ patenty
zagraniczne, potwierdzone w kraju, bedziemy wymieniali
tylko z tytutu.

Jednoczeénie podajemy do wiadomosci, ie wszystkie opi-
sy patentowe omawiane w tym dziale sa do przejrznia w se-
kretariacie ,,Grod” — Warszawa, ul. Marszatkowska Nr. 140.

o
Kl 31 ¢, 18/01. Nr. 22385, Deutsche Eisenwerke Aktienge-
sellschaft (Mihlheim-Ruhr, Niemcy).
odlewéw przez odlewanie odérodkowe.

o
KL 3t ¢, 12/01, Nr. 22501. . G. Farbenindustrie Aktienge-
sellschaft ([Frankfurt n. M., Niemcy). Sposéb wytwarzania
odlewow o szczelnej budowie oraz forma odlewnicza stuzaca
do wykonywania tego sposobu,

o
Kl 31 ¢, 10,01. Nr. 22525, Artur William Brearlay i Har-
ry Brearlay (Sheifield, Wielka Brytania). Rdzer lub forma
do odlewania blokéw i innych cigzkich odlewéw oraz spo-

Sposéb  wytwarzania

s6h odlewania ztozonych blokéw.

o
Kl 31 ¢, 1801. Nr. 22572, Max Langenohl (Gelsenkir-
chen, Niemcy). Sposéb wyrobu rur o miekkiej warstwie zew-
netrznej przez odlewanie od$rodkowe w kokilach.

KI. 31 ¢, 1003. Nr. 22577, Fried. Krupp Aktiengesell-
schaft (Essen, Niemcy). Kokila do odlewéw odsrodkowych.

o
KL 31 ¢, 24/01. Nr. 22603, Eisen- und Stahlwerk Walter
Pevinghaus (Egge. k. Volmarstein, Niemcy). Zelazna panew-
ka fozyskowa z wyprawa bronzowa.

[

Kl 31 ¢, 18/01. Nr. 22788, International de Lavaud Ma-
nufacturing Corporation Ltd. (Jersey City, New Jersey, Sta-
ny Zjednoczone Amerykij. Rura, wytworzona przez odle-
wanie odsrodkowe, sposob wyrobu takich rur i urzadzenie
do przeprowadzania tego sposobu.

KL 31 ¢, 18/01. Nr. 22821, International de Lavaud Ma-
nufacturing Corporation Ltd. (Jersey City, New Jersey, Sta-
ny Zjednoczone Ameryki). Rura olrzymana za pomoca odle-
wu odsrodkowego oraz sposéb jej wytwarzania. Patent do-
datkowy do patentu Nr. 22788.

Kl 31 ¢, 16 02. Nr. 23253, Lucjan Mycinski (Chorzow,
Polska) i Wilhelm Grocholl (Chorzéw, Polska). Sposéb od-
lewania walcéw utwardzonych ze szczegélnie twardg po-
wierzchnia roboczg i miekkim wytrzymalym rdzeniem ela-
stycznym oraz urzadzenie do wykonania tego sposobu.

KI. 18 d, 1/20. Nr. 23291, Uried. Krupp Grusonwerk
Aktiengesellschafl (Magdeburi-Ruckau,
liwny odpowiedni do odiewdw kokilowych.

KI. 18 c, 18,01, Nr. 23855. International de Lavaud Ma-
nuffacturing Corporation Limited (Jersey City, New Jersey,

Niemcy). Slop ze-

Stany Zjednoczone Ameryki}. Sposob wylwarzania rur za
pomoca form do odlewu odérodkowso i urzadzenie do wy-
konywania lego sposobu. Dodatkowy do patentu Nr, 22788,

o
K1. 18 d, 2/’40. Nr. 23893. Bernhard Vervoort (Diissel-

.dorlf, Niemcy). Nierdzewiejacy stop zelaza.

o

Kl. 18 d, 1,20, Nr. 23939, Krupp Grusonwerk Aklienge-
sellschaft (Magdeburg-Buckau, Niemey). Stop zelazny do
Dodatkowy do

twardych odlewow kokilowych.

Nr. 23291.

patentu

@
Ki. 40 b, 18. Nr. 24125. I, G, Farbenindustrie Aktienge-
gesellschaft (Frankfurt n. M., Niemcy). Odlew formowy ze
stopu aluminium.

9
Kl1. 40 d, 1/’50. Nr. 24192, ], G. Farbenindustrie Aktienge-
selschaft (Frankfurt n. M., Niemecy). Sposéb ulepszania sto-
pow aluminium,

NEKROLOGIA

§. P, PROFESOR DR. P. AULICH.

Dnia 13 stycznia 1937 r. zmar! nieoczekiwanie na udar

sercowy §. p. prof. dr. Pawet Aulich, przewodniczacy Komisji
malerialow formierskich przy Zwigzku Odlewnikow Niemiec-

kich. Zszed! z tego $wiata czlowiek, ktéry cieszyl sig w ko-
fach fachowych Nieniiec i zagranicy ogromnym powazaniem,
nietylko ze wzgledu na swoje niepospolite zdolnosci i wiado-
mosci, ale fez i z powodu zalet charakteru.

Urodzony w 1867 r. w Polkwitz na Slasku, po ukorczeniu
szkoly sredniej odbywal wyzsze sludia w Berlinie, Monachium
i Genewie. Po ukonczeniu siudiéw zostal asystentem prol.
Grife w Genewie, pozniej zas w Aachen — prof. A. Clas-
sena. Po kilku latach przechodzi do przemyslu do zakladow
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Marchienne-au-Pont w Belgii, gdzie po 6 latach zostaje sze-
fem wielkich piecéw. W 1899 r. opuszcza przemyst i oddaje
sie pracy pedagogicznej, jako profesor szkoly hutniczej w Du-
isburgu. Na stanowiskn tym trwa do 1931 r., po czym prze-
chodzi do emerytury. Jako profesor wychowat liczne rzesze
odlewnikéw i hutnikéw, zajmujacych obecnie czolowe sta-
nowiska w przemysle niemieckim.

W okresie pracy profesorskiej nie rozluznia jednak tacz-
nosci z przemystem. Jako doradca techniczny zabiera czeslo
glos w sprawach materialéw odlewniczych i hutniczych, a na
zaproszenie Zwigzku Odlewni Niemieckich opracowuje wa-
runki techniczne na pobieranie prébek i préby chemiczne su-
rowki odlewniczej. Praca ta opublikowana
sereihandbuch*’.

Po wojnie §wiatowej poswieca si¢ gléwnie badaniom pias-
kéw formierskich.

Jako podstawe do uregulowania niemieckiej gospodarki
piaskami formierskimi przyjal prace, przeprowadzone w tym

Hasta,

DBAIJCIE O PORZADEK W ODLEWNI!

Pouczenia

jest w ,,Gies

kierunku w Ameryce Pélnocnej, uzupelniajac je i udoskona-
lajac wynikami wtasnych prac.

Na Miedzynarodowym Kongresie Odlewniczym w Medio-
lanie w 1930 r. powierzono §. p. prof. Aulichowi przewodni-
ctwo Komisji malerialéw formierskich.

Nastepne lata poswigcil on sprawie ujednostajnienia we
wszystkich krajach metod badania piaskéw formierskich.
Niestety, przez tragiczny zbieg okolicznosci $mieré o 2 dni
wyprzedzita ukazanie sie tymczasowego projektu nmorm ba-
dania piaskéw formierskich.

Wydrukowanego projektu autorowi juz nie sadzone bylo
ogladaé,

Smieré prof. Aulicha stworzyla duza luke w szeregach
pionieréw nauki odlewniczej. Imie jego pozostanie na zawsze
w kartach historii odlewnictwa i w sercach tych ludzi, ktérzy
zetkneli sie¢ z Nim na polu techniki.

Cze$¢ jego pamieci.

K. K,
L __________________________________________|

Odlewnia nigdy nie moze byé¢ doprowadzona do takiego stanu czystoéci, jak hala maszyn, jednak naj-
wiekszy mozliwy porzadek stale powinien w niej panowaé, bo tylko wéwczas osiagnaé mozna rzeczywiscie

oszczedna gospodarke.

Jal czesto widzimy w odlewni formierza, przetrzasajacego cala hale dla odszukania potrzebnych mu
drobiazgéw, ktére w znacznych ilosciach znajduja sig, niestety, w zasypanych piaskiem dolach odlewniczych.
Wszystkie przedmioly pomocnicze, jak klamry, kliny, $ruby, podkladki, cigzarki powinny byé ulozone w spe-
cjalnym miejscu, lub w specjalnych skrzynich. Niewatpliwie wplynie to korzystnie na zwiekszenie wydajnosci
pracownik6éw, pobudzi ich samych do przestrzegania porzadku, a tym samym podniesie nietylko wydajnoséé lecz

i jako§é wyrobéw,

Panowie inzynierowie, technicy i instruktorzy pilnujcie zawsze porzadku w odlewnil

TRESEC
Do czytelnikéw.

W przededniu Migedzynarodowego Kongresu
Odlewniczego w Polsce, inz. Z. Lenartowicz.

I.adowanie zeliwiaka inz. O. Marcinowski.

Odlewy staliwne w zastosowaniu do jedno-
stek morskich, inz. H. Zimnowoda.

Nowosdcitechniczne dla odlewnika.

Przeglad pism technicznych.

Wiadomoéci ré6zne z kraju.-i zagranicy.

Komunikaty Sekretariatu ,STOP",

Rynek surowcéw odlewniczych

Patenty,.

Nekrologia.

Hasta,

Pouczenia,

SOMMAIRE:
Aux Lecteurs.

A la veille du Congrés Jnternational de
Fonderie en Pologne, par M. Z. Lenarfowicz.

Lacharge du Cubilot, par M. O. Marcinowski.

Moulages en acier pour applicationen ma-
rine, par M. H. Zimnowoda.

Nouveautéstechniques pour fondeurs.

Revue documentaire.

Informations diverses dupays et le l'étran-
ger.

Communiqués du Secrétariat de 1I'Associa-
tion Technique des Fondeurs Polonais.

Coursdes produits industriels de Fonderie.

Brevets.

Nécrologie.

Avis et conseils,

Ci, ktérzy u nas sie oglaszajq — wspierajqa nas!

Sq oni naszymi przyjaciétmi!

Przyjaciét nalezy popierad!

Kierujmy wiec do nich nasze zaméwienia.

Administracja czynna od godz. 9 do 16.

Redaktor odp. Inz. M. Thugutt.

Drukarnia Techniczna, Sp. Ake., Warszawa, Czackiego 3/5, tel. 614-67 [ 277-98.
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