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Cement, joko doAda.fek do mas formierskich”

.Cha-rak-terystyka ogo6lna.

ki i glinki, zmielonej b. drobno po wypale-
nin. Cement (sklada sie gtéwmie z CaO,
SiO, 1 Al,O,, zastepowanego przez Fe,0,. Obok te-
go mamy mate ilosci MgO, Na,O, K.O, TiO, i t. p.

Rozrézniamy zaleznie od wzajemnego ustosunko-
wania sie gléwnych sktadnikéw cement portlandzki,
bogaty w CaO i ubogi w glinke, cement glinowy za-
wierajacy okolo 40% Al,O,, cement wielkopiecowy,
wytwarzany z zuzla wielkopiecowego i zawierajacy
gliniany i krzemiany Ca i Fe, cement zZelazo-port-
landzki, bedacy mieszaning cementu wielkopiecowe-
go z mielonym zuzlem wielkopiecowym.

Istnieje wiele teoryj tlomaczacych wigzanie ce-
mentu; wg. jednej z nich, wélad za prof. J. Zawadz-
kim, cement twardnieje, poniewaz woda laczy sie
ze skladnikami cementu i zachodzi nastgpujaca re-
akcja:

3Ca0. Si0,4-3H,0=Ca0. Si0,. H.0+4-2Ca (OH),,

gdzie zwigzek CaO, Si0,, H,O stanowi skladnik
krzepnacy. Produkt krystalizuje sie 1 krysztaly za-
ze¢biajg si¢ ze soba. Cement zarobiony wodg tward-
nieje na powietrzu, pobierajac CO.,.

Jesli chodzi o znaczenie cementéw w zastosowa-
niu do mas for-miersnkich, to na pierwszym miejscu
nalezy wymieni¢ cement glinowy, jako stosunkowo
najbardziej ognioodporny i najszybciej wiazacy.
Reakcje przy twardnieniu jego sa inne, niz przy ce-
mencie portlandzkim:

3(Ca0.A1,0,) + xH,0 = 3Ca0.ALO,yH.0 +
| + 2A1(OH),.

C ement stanowi mieszaning wapna, krzemion-

*] Odczyt wygloszony na zebraniu STOP dn,
1937 r.

10 lutego

Dla naszych warunkéw najwieksze znaczenie ma
cement po«rtlanvdzkl, ktéry ze wzgledu na ogniood-
pornoéé musi posiadaé duzg zawartoéé SiO, (ma-
ksymalna mozliwa 23% Si0,) i1 mozliwie malo
Fe,0,. Cement portlandzki wigze duzo wolniej, niz
cement glinowy; na ognicodpornosé¢ ma wplyw su-
ma Fe,0,, CaO, MgO i alkaliow. Gléwnym sktad-
nikiem piaskéw formierskich, uzywanych do pracy
z cementem, jest piasek kwarcowy rzeczny lub mor-
ski. Musi on by¢ bardzo czysty, wysoko-krzemion-
kowy i wystarczajaco ognioodporny.

Wtlasnosci lechniczne mas cementowych omowie
wslad za L. Maillard’em, ktérego praca zamieszczo-
na byla w Revue de Metallurgie w 1932 r. oraz
wg. pracy doktorskiej inz. Weymanna.

Formy z piaskéw syntetycznych, cementowych
nie sa zalewane zaraz po wykonaniu formy, ale su-
szane na powietrzu przez kilka do kilkudziesieciu
godzin w zaleznosci od wlasnosci wigzacych ce-
mentu. Stad we wszelkich badaniach spotykamy
sie obok zasadniczych parametréw zawartosci ce-
mentu i zawarbosci wody z jeszcze jednym nie
mniej waznym czynnikiem — z czasem suszenia na
powietrzu.

Masa cementowo-piaskowa w chwili formowania
ma bardzo mata spoistos§é przy stosunkowo duzej
przepuszczalnodci, zaleznej od wilgotnosci. Z for-
ma, wykonang z takiej masy, nalezy obchodzi¢ sie
bardzo ostroznie i zaraz po zaformowamiu zaczyna
sie proces wiazania cementu; szybkoéé tego proce-
su zalezy od gatunku cementu, tj. od jego natury
chemicznej przede wszystkim.

Wedtug pracy dr. Weymanna:

1) dla malych zawartosci wody wytrzymaloéé
na $ciskanie osiaga warto$§é zblizomg do gra-
nicznej juz po 24 godzinach suszenia na po-
wietrzu;

2) dla wiekszych zawartosct wody wytrzyma-
toé¢ ma $ciskanie wzrasta szybko w ciagu
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pierwszych 48 godzin suszenia na powietrzu,
aastepnie duzo wolniej;

3) wytrzymato§é na $ciskanie rosnie z zawarto-
$cig wody 1 z zawartoscia cementu.

Cement glinowy, uzyty do badan przez dr.
Weymanna, mial nastepujacy skltad: 8,38% SiO.,
4653% ALO,, 1,57% Fe,0,, 3842%, Ca0, 1,08%
MgO, 0,54% MnO, 1,83% alkali6w. Cement zelazo-
portlandzki: 23,20% SiO,, 6,78% ALO, 1,95%
Fe,0,, 58,40% CaO, 2,33% MgO, 0,76% MnO,
1,83% alkaliéw,

Aby cement mégt rozwinaé maksymalnie swoje
dzialanie' wigzace stosunek wody do cementu musi
wynosié ok. 1,4, co odpowiada stosunkowi w zapra-
wie murarskiej, W masie cementowe]j stosunek ten
wynosi od 0,7 do 0,9 i cement nie ma pelnego dzia-
lania wiazacego ze wzgledu na brak wody. Ten
niski stosiunek powoduje z jednej stromy, Ze masa
nie jest plynna i po ubiciu zachowuje nadany
ksztatt, z drugiej strony osiagamy mniejsza wy-
trzymatosé, ktéra pozwala nam rozbi¢ forme po za-
laniu i umozliwia skurcz metalu.

Jesli chodzi o wplyw stopnia ubicia na spoistosé¢,
to wg Gross'a, nie ma on takiego znaczenia, jak
przy innych masach formierskich. Dr. Weymann
badat ubicie mas cementowych, okreslajac prace
ubicia i stwierdzil jej zaleznos§¢ od stopnia wilgot-
noséci i procentowej zawartosci cementu.

Przepuszczalnoéé rowniei jest zalezma od wil-
gotnoéci, czasu suszenia i w mniejszym stopniu od
zawartosci cementu. Z czasem przepuszczalnosé
zmienia sie, dazac do pewne] wartoéci granicznej.
Jej przebieg zalezy przede wszystkim od ilogci
wolnej wody, zawarte] w probce. Na wykresach
(rys. 1) podane sg krzywe zaleznosci przepuszczal-
nosci od zawartosci wody w chwili ubicia dla réz-
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nych zawartoSci cementu po 10 godzinach susze-
nia, osobno dla cementu zelazo-portlandzkiego

(Zp) i glinowego (GI). Spadek przepuszczalnosci
ze wzrostem zawartosci cementu jest spowodowa-
ny i/lvz.ro's'te.m udzialu procentowego ziarenek drob-
nych,

- Widzimy, ze do 10% wilgotnoéei dla masy z ce-
mentem zelazoportlandzkim nie ma spadku prze-
puszczalnodci, dla cementu glinowego spadek jest
niewielki. Od 10% wilgotno$ci przepuszczalnosé
szybko spada. Charakterystyczna jest réznica mie-

dzy wartoéciami przepuszezalnosci dla cementu Ze-
lazo-portlandzkiego i dla cementu glinowego. Po-
dane na wykresach przepuszczalnosci nie sa okre-
§lone w ogolnie przyjetych jedmostkach przepu-
szczalnosci pg. A. F., a s3 mniejsze. _
Dodatek cementu wprowadza do piasku skfad-
niki obnizajace ognioodpornosé, jak Fe,03, CaO,
MgO i alkalia. Okreslenie punktu topliwo$ci masy
cementowej jest niemozliwe, gdyz najpierw topia
sie skiadniki latwotopliwe, nastepnie skfadniki
o wyzszym punkcie topliwosci, chyba zZe mieszanina
utworzyla zwiazek chemiczny lub eutektyke. Dla-
tego ognioodpornos¢ masy mierzy si¢ temperatura
zmigkczenia mna stozkach, zrobiowych =z -masy.
Zmiekczenie objawia sie, tak jak w stozkach Sege-
ra przez zagiecie sie szpica stozka, '

Przygotowanie masy cemento
wej

Przy sporzadzaniu masy formierskiej z cemen-
tem wazne jest doktadne dozowanie wody. Piasek
stary przechodzi przez gniotownik, nastepnie przez
sita. Z sit piasek dostaje sie do mieszadla, gdzie
dodaje si¢ piaskut nowego i cementu. Na koricu do-
daje sie wody. Mozna réwniez do masy dodaé
koksu dla zwigkszenia ognioodpornosci i porowa-
tosci. Przygotowana masa winna byé uzyta dopie-
ro po kilku godzinach. W praktyce amerykanskie]
nie rozgniata si¢ dokladnie kawatkéw starej masy,
a stosuje sie jg z pewnym dodatkiem cementu, jako
masg wypelniajaca.

Formowanie®).

Przy formowaniu w masie cementowej mozna
stosowaé wszelkie modele 1 plyty modelowe, nawet
gipsowe; trzeba pamietaé, Ze cement nadgryza far-
be modeli i dlatego nalezy stosowaé specjalng far-
be acetonowa, odpoma na dzialanie cementu.

Wyobrazmy sobie mo-
del, sktadajacy sie z 2-ch
czedci, z ktérych kazda
urnieszczona jest na od-
dzielnej plycie (rys. 2).
W czterech rogach pod-
klada sie. male dese-

czki, ktére stuza do

zaformowania zaglebien, _
umozliwiajacych  wsa- e
dzenie palcow dla pod-

niesienia blokéw przy Rys. 2.

skladaniu formy, Przy

wigkszych formach umieszcza si¢ w masie haki
do podnoszenia i forme wzmacnia si¢ odpowie-
dnio drutami. Na plycie stawia sie skrzynke; wy-
pelnia si¢ ja masa, ubija sie i naklada plyte drew-
niang (rys. 2), pokryty blacha, zabezpieczona farba
przed rdzewieniem. Nastepnie spina sie plyte mo-
delows, ze skrzynka i nalozoma plyta drewniana
i obraca sie o 180°, stawiajac wszystko na plycie
drewnianej. Usuwa sie model i zdejmuje sig
skrzynke formierska, ktéra posiada odpowiednia
zbieznosé i zostawia sig blok co najmniej 24 godzi-
ny, zaleznie oid wielkodei i szybkosci wigzania; po

*) Opracowane na podstawie pracy Pata Dweyer‘a, oglo-
szonej w Foundry i pracy Grossa z Revue de Fonderie Mo-
derne,
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tym czasie, gdy nastapito wyschniecie i stwardnie-
nie, ustawia sie blok na boku, usuwa sie ptyte,
a blok schnie dalej. Widzimy wige, ze przy for-
mowaniu w masie cementowej nie trzeba duzej ilo-
$ci skrzynek formierskich; natomiast potrzebne sg
tylko ptyty do suszenia blokéw. Maly skurcz form
cementowych powoduje, ze formy odpowiadaja

Rys. 3.

dokladnie wymiarowi i ksztaltowi modelu. Umoz-
liwia to robienie form, sktadajacych sie z kilku,
a nawet z kilkunastu prostych elementéw, oddziel-
nie formowanych. Wrysuszone bryly sklada sie
i pasuje dokladnie, jakby bloki kamienne. Na ply-
cie modelowej znajduja si¢ otwory i kotki dla za-
formowania wdpowiednich kotkow i otworéw w
bloku. W wickszoéci wypadkow sktada sie formy
dokladnie przez dopasowanie zewnetrznych kra-
wedzi. Dokladnosé dopasowania nazewmnatrz sta-
nowi wystarczajaca gwarancje¢ dopasowania we-
wnatrz.

Leje i nadlewy formuje si¢ w oddzielnych blo-
kach, moina je formowaé takie w suchym piasku
rdzeniarskim. Leje i nadlewy tak wykonane mo-
cuje sie na formie, przyklejajac je cemenlem roz-
robionym w oleju. Przy wykonaniu duzych odle-
woéw, w ktérych metal pozostaje przez dtuzszy czas
w stante cieklym, pewna ilosé chemicznie zwigza-
nej wody, znajdujacej sie w cemencie, zamienia si¢
na pare, dlatego nalezy przewidzie¢ odprowadze-
nie tej pary. W tym celu duza czesé¢ formy wypel-
nia sie tluczona cegla, zuzlem lub rozbitymi bloka-
mi cementowymi. Mozna réwniez przy formowaniu
umiescié prety, idace przez cze§é wypelniona ma-
terialem wybitnie porowatym do $cianek zewnelrz-
nych skrzynki, ktére po zaformowaniu calosci usu-
wa sie. Przy produkcji rdzeni duzych daje sie

Rys. 4.

okolo 75% takiego materialu wypelniajacego,
zmniejszajad koszt masy, zwickszajac przepusz-
czalnos$é i umozliwiajac skurcz metalu, Jesli cho-
dzi o skurcz metalu, to mimo tak duzej wytrzyma-
loéci mas formierskich otrzymuje sie odlew bez
peknigé skurczowych,

Na rys. 3 widzimy staliwne koto czerpaka sred-
nicy 2,15 m, szerokosci 57 ¢cm o ciezarze 5 {onn,
odlane w cemencie. Kolo sklada sie z plyty gérnej
i dolnej, z 4-ch lopatek i piasty. Na rys. 4 poka-

Rys. 5.

zana jest dolna czesé formy, wypelniona czesciowo
gruzem. Odpowiednia warstwe masy cementowej
ubija sie na tym podlozu i szablonem wyrabia sie
ksztalt dolnej powierzchni formy i gniazdo na
rdzen, pokazany na rys. 5. Styczny kanal, poka-
zany w glebi na lewo doprowadza metal do dolnej
okragtej plyty, podobny drugi kanat, jak pokazuje
fotografia odlewu po wyjeciu z formy (rys. 6), do-
prowadza metal do plyty gérnej. Formy z masy
zwykltej, o lepiszczu naturalnym mialyby po-
wierzchnie naszpilkowane dla wzmocnienia; rdze-
nie i formy z masy cementowej nie maja gwozdzi
na powierzchni i przez to ofrzymuje sig powierzch-
ni¢ odlewu czystsza i gladsza.

We wszystkich rdzeniach i formach, wykonanych
z masy cementowej, liczba pretéw, drutéw, podpé-
rek i innych wzmocnied jest duzo mniejsza, niz w
formach z masy zwyklej. Wplywa to nietylko na
znaczne zmniejszenie czasu wykonania formy czy
rdzenia, ale na czas oczyszczania odlewu. Prety
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i t. p. wzmocnienia daje si¢ tylko w celu zamo-
cowania hakéw do przenoszenia blokéw. Poniewaz
blok stanowi przewaznie tuping wypelniona gru-
zem, poirzeba wiecej hakéw, niz gdyby blok byl
peiny Po umieszczeniu rdzenia w formie usuwa
sie haki i na,pehua sie dziury $wiezg masa -cemen-
towa, ktéra wiaZe sie z otoczeniem.

Rdzen, pokazany na rys. 5, stoi w skrzynce for-
mierskiej dopéki nie stwardnieje, po czym umie-
szcza sig go w skrzynce dolnej (rys. 4). Przestrzen
miedzy skrzynka a rdzeniem wypetnia sie gruzem,
formujac tylko z boku kanal, doprowadzajgcy me-
tal do formy. Drewniana plyte grubosci gornej
plyty odlewu, umieszcza sig na rdzeniu i formuje
sie gorma, skrzynke. Gérna skrzynka ma bardzo
malg ilos¢ poprzecznych belek wzmacniajacych, co
ulatwia ubicie oraz wybér polozenia wlewow inad-
lewow. Po ubiciu forma zostaje w tym potozenin
przez 24 godziny, dopok1 cement nie stwardmieje,
po czym unosi si¢ ja i wyjmuje drewniang plyte.
Nastepnie sktada sie forme, mocuje sie skrzynke
gorna do dolnej klamrami, ustawia si¢ wlewy i nad-
lewy, obcigza i forma jest gotowa do zalania.

Duza wytrzymalogé i zachowanie wymiaréw
przez bloki pozwalajg ma zastosowanie réznych
sposob6w formowania, zmniejszajacych koszty mo-
delu przez zastapienie pewnych jego czesci zafor-
mowanymi blokami, Poniewaz przewaznie skrzyn-
ki usuwa si¢ przed odlewem, mozna je takie wy-
konaé¢ z drzewa.

Jesli formowanie zostalo przerwane, naprzyktad
z powodu konica dmia roboczego, mozna je dalej
prowadzié¢ nazajubtrz spryskujac powierzchnie wo-
da i cementem. Mozna takze zapewni¢ dobre zwia-
zanie czgscl, zaglebilajac druty lub prety w $wieza
mase w chwili przerwania roboty,

Jak juz wyzej zaznaczylem, formy schrnq na po—
wietrzu i to stanowi cenna zalete mas cemento-
wych, Suszenie form moze odbywaé sie na miejscu
formowania lub w specjalnych miejscach na to
przeznaczonych przy formowaniu masowym ma-
tych czesei. Przy produkeji masowej w odléwniach
amerykanskich i francuskich bloki uformowane na
plytach drewnianych przemosi si¢ transporterami na
specjalne potki, gdzie suszq sie; rozbicie foamy po
odlewie mie stanowi trudnosci,. a oczyszczenie od-
lewu jest utatwione w poréwnaniu ze stosowaniem
innych mas.

Zastosowanie cementu do mas formierskich prak-
tykowane jest szczegolnie do odlewdw staliwnych
i daje bardzo dobre wyniki przez usuniecie- wielu
niedogodnosci, spowodowanych przez brak odpo-
wiedniej przepuszczaﬂnosm, powstajgcej wskutek
merownomlernego ubicia (przy masach zwyktych),
jak réwmiez dobrg wytrzyma%osc i maly skurcz.
Przez mozliwosé formowania cze$ciami zmaiejsza-
ja sie powaz’nie koszta prodikeiji. Dzi§ w cemencie
formuje sie odlewy od kilku kilograméw' dol 50
tonn, 1

620.1 (062.3) (42 Londyn) ,1937 .4 19/25"

Drugi Kongres Miedzynarodowego Zwiqzku

Badania Materiatéw w Londynie

Dn. 19—24 kwietnia r. b. odbyl si¢ w Londynie drugi
Miedzynarodowy Kongres Bad. Mat. przy udziale ok.
700 przedstawicieli 33 panstw Europy i krajéw pozaeuro-
pejskich. Pierwszy Kongres odby! si¢ w Zurychu w r. 1931

Do zadarn kongreséw Miedzynarodowego Zwiagzku Bada-
nia Materjaléw nalezy troska o rozwéj wspétpracy miedzy-
narodowej przy studiowaniu’ materialéw i sposobow ich
badania oraz danie 'mozno$ci wymiany pogladéw, doswiad-
czen 1 wiadomosci we wszystkich tych sprawach, jakie zwia-
zane sa z tymi zagadnieniami, Kongres taki ma kolosalne
znaczenie dla nauki i przemystu, gdyz postgp w dziedzinie
sposob6w badania jest dwignia postepu w technice w ogéle.
Od pierwszego Kongresu minglo .juz 5 lat, za§ w tym okresie
zebralo si¢ na terenie migdzynarodowym b. wiele tematow
do oméwienia z dziedziny metod badania materiatéw.

W zrozumieniu waznosci tych zadan zawodowe zwiazki
inzynierskie i naukowe w Anglii przygotowaly Kongres ze
szczegblng starannodcia. Protektorat nad Kongresem objat
Ks. Kenty, a przewodnictwo powierzono p: Williamowi
Bragg, prezydentowi Royal Society, wybitnemu uczonemu
angielskiemu o $wiatowej slawie. Prezydentem Komitetu
Brytyjskiego byt prof, dr. H. J. Gough, kierownik National
Physical Laboratory, Teddington, sekretarzem honorowym
Kongresu K. Headlam-Morley, redaktor Iron and Steel.-

Obrady odbywaly sie w 4-ch grupach, kiére z kolei
dzle_llly sie-na podgrupy o nastepujacych typach zagadnien:

-Grupa A. Metale (Przewodniczacy prof. dr. inz,
C. .Benedicks, Szwecja. Zastgpca Przewodnliczacego: dr,
H J. Gough, F, R. S., Wielka Brytania).

1, Zachowanie si¢ metali pod wzgledem mechanicznym
i chemicznym przy zmianie temperatury, zwlasz¢za w
zakresie wysokich temperatur.

2. Postépy metalografii.
3. Metale lekkie 1’ ich zwiazki.
4, Zuzycie i obrabialnogé.

Grupa B. Materialy nieorganiczne
(Przewodp. prof, E. Suenson, Dania. Zastgpca Przewodn.
dyr. P. K, van der Wallen, Holandia). S

1. Beton i zelazobeton.

2. Uszkodzenia i wietrzenie kamlem sztucznych i natu-
ralnych.

3. Sposéb badania- przedmiotéw ceramiéznych

GrupaCMaterlaIy organiczne (Prze-
wodniczacy- dr, inz. R. Barta,” Czechoslowacja; Zastepca
Przewodn.: prof. Roos-af-Hjelmsiter, Szwecja).”

1. Materi;ﬁy {ekstylne,

2. Drewno 1 celuloza.

3. Srodki ochronne drewna uzytkowego.
4, Starzenie materiatéw organicznych.
‘5. Farby i lakiery.

‘Grupa D. Zagadnxenlaoogolnym zna-
czeniu Przewodn. M. H. Roboz'e, Belgia; Zast, Prze-
wodn, prof. dr. M. Ros, Szwajcaria),
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1. Zalezno$é pomiedzy wynikamj badan -laboratoryjnych,
~a zachowaniem przy zastosowaniu praklycznym.

2. Znaczenie nowych odkryé w fizyce i chemii dla ma-
terialoznawstwa. -

3. Wtasnosei malerialéw do izolowania budynkéw przed

cieptem i dZwigkiem.

W powyzszych grupach wygloszono ponad 200 referatow
wybitnych uczonych i fachowcow 20 parstw, w tym Austrii,
Belgii, Czechostowacji, Danii, Francji, Italii, Japonii, Nie-
miec, Polski, Szwecji, Szwajcarii, Urugwaju, St. Zjedn,
Wielkiej Brytanii. Nie sposéb w ramach krétkiego sprawo-
zdania, nawet w ogélnym ujeciu, podaé streszczenia refera-
téw. Dla zaznajomienia sie uczestnikéw Kongresu z wyzej
podanymi tematami wydane zostaly 4 tomy wstepnej ksigzli
kongresowej, zawierajace dokladnie opracowane streszczenia,
pozwalajace na zorientowanie sig w temacie i umozliwiajaze
zabranie glosu w dyskusji. Zaznaczyé¢ nalezy, ze na obec-
nym Kongresie nie bylo grupy tematéw zwiazanych bezpo-
$rednio z postepem metod badawczych w odlewnictwie [(na
poprzednim kongresie w Zurychu w r. 1931 byla osobuna
podgrupa - referatéw -, Badanie Zeliwa'). Jednakowoz caly
szereg tematéw grupy A oraz grupy D, jak juz same tytuly
ogdlne zagadnied wskazuja, posiadaja dla odlewnikéw duze
znczenie.

W grupie D na szczegélne wyréznienie zasfuguje pod-
grupa 1), t. j. ,Zalezno$é pomiedzy wynikami badan labo-
ratoryjnych, a zachowaniem przy zastosowaniu praktycz-
nym", ze wizgledu ma duze zainteresowanie sie obecnie
tym tematem laboratoriéw badawczych. W powodzi metod
:badawczych, jakimi poslugujemy sig przy ocenie jakosci
metali,- jedne z nich maja bezposéredni zwigzek z zastoso-
waniem metali w praktyce, inne dajg tylko t..zw. cyiry ja-
koéciowe. W obecnym stanie nauki metaloznawstwa wy-
czuwa sig¢ stala dazno§é do wyswietlenia zaleno$ci pomie-
dzy wynikami laboratoryjnymi z jednej strony, a wynikiem
praktyki z drugiej strony, aby utrwali¢ pomost pomied:y
laboratorium a praktyks. Z przedstawionych w tej grupie
referatéw wynika, Ze w przewaznej mierze znaczenie wia-
snos§ci otrzymywanych przy prostych prébach mechanicz-
nych (rozciaganie, zginanie) jest tylko posrednie. Wlasno-
$ci mechaniczne i ich rozsiew sa wskaznikami jakosci i jed-
nolitosci metali. Dla czesci maszyn i budowli, gdzie w gre
wchodza skomplikowane ksztalty oraz zmienne obciazenia,
-dla okreélenia- prawdziwego wspélczynnika bezpieczenstwa
staje si¢ koniecznym wszechstronne zbadanie
-ruchowych pracy elementu. Ta konieczno$é wywolala roz-
woéj nowych metod badawczych pomiarowych zdazajacych
do okreslenia rozkladu naprgzen oraz wytrzymalosci na
zmeczenie calych czesci maszyn. Badania te, obegnie silnie
rozwinigte- w Niemczech, prowadza do rewelacyjnych wymi-
kéw i zmiany dotychczasowych pogladéw na stosowanie
niektéryeh materialéw w poszczegélnych przypadkach. Po-
twierdzajg one mozno$é stosowania zeliwa w przypadkach
obcigzenia zmiennego (np. waly silnikéw spalinowych),
gdyz wytrzymalo$é na zmgczenie walu zelanego jest nie-
wiele mniejsza od walu stalowego. -

warunkow

Szczegolowe referaty wraz z dyskusja maja byc w krot-
kim okresie czasu (do 3 miesigcy) wydrukowane w ksiedze
kongresowej w jednym z trzech dopuszczonych jezykéw.
Streszczenia i resumé przewodniczacych grup beda podane
we wszystkich trzech jezykach (francuskim, niemieckim
‘i angielskim),

Udziat Polski byl na kongresie londynskim dosé 11czny,
Polski Zwiazek Badania Materialow bierze udzial w pra-
cach Migdzynarodowego Zw. Bad. Mat. w stalym Komite-
-cie, bedacym wladza Zwigzku, w osobie Prof. Dr. M. T.
“Hubera, kierownika- Laboratorium = Wytrzymalogci - Materia-

stowych,

tow Politechniki Warszawskiej lub jego zastepcy, inz.
T. Wilodka, kierownika Mechanicznej Stacji Doswiadczal-
nej Politechniki Lwowskiej. Polski Zwiazek Badania Ma-
terialéw za poparciem Ministerstwa Spraw Zagranicznych
zorganizowal wycieczke do Londynu, w ktérej wzigto udzial
21 osob z naszego Swiata naukowego i przemystowego. Zo-
stalo zgloszonych 8 referatéw, kiére podajemy w oryginal-
nym brzmieniu:

Grupa A — Metale
1, Prof. Dr. G. Welter: Biege-und Zug-Druck-Dauerver-

suche mit Beobachtungen iiber Temperatureinflusse.

2. Prof. Dr. Inz. A, Krupkowski:

des metaux liquides.

Vilesse d'oxydalion

3. Prof. W. Broniewski: Sur les diaprammes d'equilibre
des aliages du cuivre.

4, Prof. Dr A. Skqpski: Electrolytic Extraction of the
Non-Metallic Inclusions in Iron and Steel,

5, Prof. Dr G. Welter: Festigkeitseigenschaften und Mi-

krodeformationen von Ein- und Mehrkristallen des
Aluminiums.
6. J. Czochralski i O. Lubinkowski: Diagram of the Recry-
stallisation of Zinc.

7. W.-Kqczkowski: Ueber die Wasch-
Schweissechtheit der Firbungen.

und

Wasser-

8. Inz. A. Pogany: Messung von Deformationen respek-
tive Rissen bei Zug-, Druck und Durchbiegungsver-

suchen mit polarisations-mikroscopischen Methoden.

Referaty te cieszyly si¢ powaznym zainteresowaniem
uczestnikéw Kongresu, co mozna bylo stwierdzié¢ w ozywio-
nej dyskusji, jaka si¢ po nich rozwingla. Ponadlo polscy
uczestnicy Kongresu zglosili dyskusje do innych referaiow,
kiére znajduja swéj wyraz w druku, w ksigzce kongreso-
wej. Ogélnie udzial polskiej delegacji nalezy uwazaé za

udany, jesli sie zwazy, Ze na poprzednim Kongresie bylo tylko
5 uczestnikéw i nie zgloszono zadnega referatu.

Organizacja kongresu byla wysmienita. Komitet Angiel-
ski zorganizowal! szereg wycieczek naukowych i przemy-
z ktéorych podkreslimy wycieczki do Zakladéw
Forda w Dagenham, do National Physical Laboratory, Ted-
dington, calodniowa wycieczke do Sheffield, gdzie zwie-
dzono zaklady Thomas Firth & John Brown, Ltd. i Firth-
Vickers Stainless Steels, Lid. Uczestnicy kongresu mieli
rowniez mozno§é zwiedzenia uniwersytetéw w Cambridge
i Oxlord i ich zakladéw badawczych. Ponadto urzadzono ca-
ly szereg wycieczek towarzyskich, jak do zamku Windsor
i t. p. _ '

Zgodnie z tradycjg angielska wszelkie przyjecia towa-
rzyskie odbyly sie szczegdlnie uroczyscie. Podkresli¢ na-
lezy oficjalne przyjecia rzadu angielskiego w patacu St,
James's Lancaster House. Rzad by! reprezenliowany przez
ministra Mac Donalda. Réwniez bankiet oficjalny odbyl sie
w b. milym nastroju przy udziale wielu uczestnikéw Kon-
gresu, jak tez licznych przedstawicieli s§wiala naukowego
i oficjalnego Wielkiej Brylanii, Na bankiecie wygloszono
szereg moéw na temat wspélpracy miedzynarodowej w dzie-
dzinie nauki i znaczenia kongreséw Miedzynarodowego Zw,
Bad. Mat. dla postepu techniki, Na zamknieciu obrad za-
padla uchwala, Ze nastepny Kongres odbedzie si¢ w Niem-
czech w r. 1940, prawdopodobnie w Monachium. Kongres
przez aklamacje przyjal zaproszenie prof. Goerensa na
przyszly zjazd do Niemiec,

Wynik Kongresu nalezy uwazaé za wybitnie pozytywny,
co zostalo stwierdzone przez przewodniczacych poszczegol-

nych grup A, B, C i D i przewodniczacego Zjazdu. Zostaty
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uzgodnione poglady w réznych zagadnieniach, ustalono réw-
niez wytyczne dalszych prac, bardzo waznych dla tech-
niki, ktére znajda swoj wyraz w obradach nastepnego kon-
gresu.

Przeglad pism technicznych
21.745, 343

Zeliwiaki z regulowanym dmuchem w odlewni
zakladéw Bata w Zlinie.

A, Hiibner podaje w Stroj. Obzor 1937 r. zeszyt 4, ze
przed dwoma laty w odlewni zakladéw Bafa przerobiono
dwa normalne zeliwiaki na zeliwiaki z regulowanym dmu-
chem, tak dla podniesienia jakosci wyrobéw, jak i dla ob-
nizenia kosztéw produkcji. Zasadniczo zeliwiak z regulo-
wanym dmuchem posiada rozszerzong skrzynie wiatrowg
polaczong z 4 rzedami dysz. Ilo§é tych dysz zaleina jest
od S$rednicy zeliwiaka. Zeliwiaki odlewni zakladéw Bata,
$rednicy 500 mm i 700 mm, posiadaja po trzy dysze w kaz-
dym rzedzie. Konstrukcja pozwala regulowaé ilo§é powie-
trza wprowadzonego przez kazda z dolnych gléwnych dysz.
Na poczatku i przed zakoriczeniem Llopienia w zeliwiaku,
wigksza cze$§é powietrza wprowadza sie przez gléwne dysze,
natomiast po doprowadzeniu topienia do normalnego stanu,
gléwne dysze sa tylko czgéciowo otwarte i wieksza czesé
powietrza wchodzi do pieca przez dysze pomocnicze. Sposéb
pracy jest podobny do pracy mormalnego zeliwiaka; zmie-
nia sig¢ jedynie ilo§¢ koksu kotlinowego i wsadowego. Na
poczatku topienia zaleca sie stosowaé mniejsze wsady me-
talu, a dopiero po 4 wsadach zatadowywaé do pieca nor-
malne wsady, W zeliwiaku $rednicy 500 mm pierwsze 4 wsa-
dy zawieraja: 250 kg metalu, 20 kg koksu i 6,25 kg wap-
niaka; piaty i nastepne wsady zawieraja: 300 kg metaly,
a ilosé koksu i wapniaka pozostaje niezmieniona. Ilo$é koksu
kotlinowego zostala zmniejszona z 300 kg do 240 kg w zeli-
wiaku z regulowanym dmuchem. Zeliwiaki pracuja dzien-
nie trzy godziny; zuzycie obmurza zeliwiaka z regulowa-
nym dmuchem nie jest wigksze, aniZeli bylo przed prze-
rébka. Topienie jest szybsze, wydajnosé zeliwiakéw wiek-
sza. Przerobka zeliwiakéw normalnych na zeliwiaki z regulo-
wanym dmuchem nie jest kosztowna, zmienia sie czedciowo
obmurze pieca, gdyz $rednica zeliwiaka w pasie gléwnych
dysz zmniejsza sig, oraz przerabia sie skrzynie wiatrowa.
Wysoko§é zeliwiaka i wentylator pozostajs bez zmiany, Ta-
bela, podajac przecigine wyniki, przedstawia korzy$ci osia-
gnigte przerdbka zeliwiaka przy dziemmej pracy w ‘ciagu
3 godzin. W zwiazku ze' zmniejszeniem ilogci zuzytego ko-

Po przerébce na

Wyszczegélnienie

Normalny zeliwfak
przed przerébka

teliwiak z regulo-
wanym dmuchem

Iloé¢ koksu kotlinowego
Ilo$¢ koksu wsadowego

Ilo§¢ COy w gazach spa-
linowych

Ilos¢ CO w gazach spa-
linowych . .

Iloéé Cca[k

Wtasno$ci mechamczne
Zeliwa:

Wytrzymaloéé na roz-
cigganie

Wytrzymdloéc na zgl-
nanie 3 s

Strzalka ugiecia

4% na wsad
10% + .

12,2% “

315% "
1300—1350°

369%,
31—-3.3%
18—23 kg/mm?
30—35 kg/mm?

6~ 8 mm

3% na wsad
% v w

172% .

0.8 "
1350—1400°

519
2,8—3,05%
22—27 kg/mm?

35—40 kg/mm?
8— 9 'mm

Szczegotowe sprawozdamie z Kongresu i wynikéw " jego
prac ukaze si¢ w Biuletynie Nr. 3 Polskiego Zwiazku Ba-
dania Materialéw w najblizszym czasie. Inz. M. P

ksu, zmniejsza sie zawarto§é S w zeliwie. Tabela ta wska-
zuje, ze Zeliwiaki z regulowanym dmuchem pracuja ekono-
miczniej, otrzymane zeliwo jest bardzo dobrej jakosei i,
dzieki swojej wysokiej temperaturze, dobrze wypelnia for-
my odlewéw cienkosciennych, nawet przy niskiej zawar-
tosci P. W zeliwiaku z regulowanym dmuchem mozna prze-
tapiaé zlom stalowy oraz dodawaé do wsadéw specjalnych
sktadnikéow. Dzieki wyzszej temperaturze topienia oraz niz-
szej zawarto§ci C otrzymuje sie lepsza strukture zeliwa.
Przersbka zeliwiakéw amortyzuje sie bardzo szybko, szcze-
gélnie w odlewniach wyrabiajacych odlewy wysokiej klasy
i dbajacych o zmniejszenie rozchodu koksu.
—

621 - 242 .132:629, 113
Stalowe tloki samochodowe odlewane poziomo.

Odlewnie Forda co pewien czas zadziwiaja teoretykéw
i praktykéw niebywale émialymi pomystami. Przed dwoma
laty opublikowana zostala metoda produkcji lanych waléw
korbowych formowanych za pomoca 16 ptaskich, na sobie
ustawionych rdzeni. Nieco pézniej podano do wiadomosci
metode montazu kilkudziesieciu rdzeni 8 cyl. bloku samocho-
dowego, formowanego na mokro. W polowie 1936 r. wpro-
wadzono formowanie na mokro i odlewanie ze stali tlokéw
samochodowych. Wbrew dotychczas stosowanym zasadom
ttoki formowane sa bez nadlewéw i odlewane poziomo.

T\ﬁ

(3

DLIE
el

LX)

Rys. 1.

Forma, w ktérej odlewa sig¢ ze wspélnego wlewu jedno-
czeénie 8 tlokéw, sktada sie z 4 czeéci.
Na rys. 1 widoczny jest montaz formy w przekroju. Ca-

Rys, 2.

Yo§é stanowin dwa zespoly skladajace sie z wierzchnjch cze-
$éci W z wlewami i spodnich czesci S z rdzeniami.

Czeéci W stykaja sie wzdluz plaszczyzny zawierajacej
wlew gléwny,

Rys. 2 obrazuje plyte modelowa dla czesci wierzchniej W
Podluzne rowki na modelach stanowis lozyska ma modele



PRZEGLAD ODLEWNICZY — 1937

PO 61 — 347

kanaléw wlewowych. Polowa modelu wlewu giéwnego (na
fot. niewidoczna) opiera sig podczas formowania swym sfoz-
kowo rozszerzonym koricem w odpowiednim wycigciu skrzyni
formierskiej. Goérna gladka powierzchnia modelu polowy
wlewu znajduje si¢ na réwnym poziomie z brzegiem skrzyni
formierskiej.

Rys. 3.

Na rys. 3 widzimy piyte modelowa na czeéé spodnig S,
odgrywajaca role rdzeni (na rys. 4 widoczne w zaglgbieniach
piastki dla frzpieni).

Produkcja odbywa si¢ na 6 mnaszynach, ustawionych na
obracajacym sig pierécieniu. Robotnicy wykonywaja nastepu-
jace funkcje: pierwszy powleka modele olejem, drugi pokry-
wa modele przesiana masa, trzeci ugniata mase reky i drew-

Rys. 4.

nianym ubijakiem w miejscach wystajacych, czwarly wypel-
nia skrzynke piaskiem za pomoca miotacza, piaty zgarnia
i wygtadza powierzchnie formy, szésty odpowietrza i zdej-
muje z maszyny.

Po zestawieniu 4 czesci, zamocowaniu i odwréceniu o 909,
formy wedruja na transporterze do miejsca przeznaczonego na
lejarnie, gdzie stal zostaje dostarczona diwigiem z czterech

% caea

Sor

e
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e dgitn  Fgm 3900 Y9 Syras. Ggen

Rys. 5.

piecow elektrycznychy w kadziach po 450 kg. Z kadzi tych
stal przelewa si¢ do rgcznych kadzi i zalewa formy.

Rys. 4 obrazuje odlew tlokéw po wybiciu z formy. Stop
posiada nastepujacy sklad chemiczny.

1,35—1,70% C, 0,9—1,3% Si, 0,6—~1,0% Mn; max. 0,8% S;
-max, 0,1% P, 0,15—0,2% Cr, 2,5~3,0% Cu,

Twardoé§é Brinella po obrobce termicznej 207—241°.
Obrébka termiczna odbywa si¢ wedtug wykresu rys. 5.

Odlewy grzane sa w piecu gazowym przez 1 godz do tem-
peraiury 900° i trzymane pol godziny w tej temperaturze; w
ciagu nastgpnej pél godziny obniza si¢ temperature do 6009,
po czym w ciagu 1 godz podnosi do 770°. W tej temperatu-
rze trzyma si¢ cala godzing i nastepnie w ciggu 134 godz.
obniza do 550°,

Godnym uwagi jest to, ze przy dziennej produkeji kilku
tysigcy tlokéw braki nie przekraczaja 2%.

(La Revue de Fonderie Moderne 10—25
wrzesien 1936 r.).

H. Z.
I

Rola miedzi fosiorowej w odlewni.

Miedz fosforowa, najczeéciej uzywany odtleniacz, wyrabiana
jest o zawartosci fosforn 10% i 14%. Fosfor posiada wiek-
sze powinowactwo do tlenu od miedzi i dzieki temu w stopie
po doprowadzeniu fosforu nastepuje redukcja tlenkéw miedzi
na miedZ metaliczna, Tlenki fosforu sa lotne, dzieki temu
nie pozostaja w stopie wiracenia niemetaliczne, poza tym tlen-
ki w postaci gazowej otaczaja plynny metal i chronig go
przed ullenieniem. Fosfér nadaje stopionemu metalewi wick-
sza rzadkoplynnoéé, zabezpiecza przed powstaniem porowa-
toéci oraz dziala w pewnym stopniu raflinujnco. Na przebieg
reakcji odtleniania potrzebny jest pewien okres czasu, mia-
nowicie czas konieczny na to, aby mialy mozno$§é zaj$é reak-
cje chemiczne, aby gaz mégl wydostaé sie nazewnatrz z roz-
topionego metalu, jak réwniez aby mogly wyplynaé state za-
nieczyszczenia,

Miedzi fosforowej uzywa sig réwniez i w tych wypad-
kach, gdy musi doprowadzié¢ fosfér jako skiadnik stopowy
do brazéw fosforowych. W Ameryce, w kolejnictwie, sg
uzywane nastepujace gatunki brazéw zawierajace fosfér,
jako kladnik stopowy. 1. P do 1%, Sn do 20%, miedZ reszta,
II. P do 1%, Sn do 1,7%, miedZ reszta; 1II. P do 19, Sn do
11%, Pb do 11%, Cu maximum 82%;.

W normach S, A. E. spotykamy braz o skladzie 0,1—
03% P, 10—12% Sn, 88—90% Cu. Fosfér jako skladnik
stopowy nadaje slopom wicksza twardo$§é, podnosi granice
sprezystosci oraz nadaje stopom wysoka odpornoéé na zuzy-
cie. Otrzymanie wymaganej ilosci fosforu jako skladnika sta-
powego jest uzaleznione od tej ilosci fosforu, ktéra idzie na
odtlenienie stopu, a kiéra jest ze swojej strony uzalezniona
nie tylko od stopnia utlenienia metalu, lecz réwniez i od
skladnikéw stopowych, ktére wchodza do danego stopy,
szczegolnie cynku. Dla odtlenienia stopu o sktadzie 88% Cu,
10% Sn, 2% Zn dodaje si¢ 0,04% P, za§ dla stopu zawieraja-
cego 85% Cu, 5% Sn, 5% Zn, i 5% Pb nalezy dodaé tylko
0,02% P. Stopy z cynkiem wymagaja fosforu tym mniej, im
wigcej jest w nim eynku, réwniez brazy z otowiem wymagaja
mniejszych ilo§ei fosforu. Naprzyktad dla odtlenienia 100
funtéw nastepujacych stopéw potrzebne sa przytoczone mizej
ilodci 14% miedzi fosforowej.

Cu 88% Sn 10% Pb 10% potrzeba 2 uncje
8% 79 159, 15
70% 5% 22% 05 .

Dodawaé mied# fosforows nalezy natychmiast po wyjgciu
tygla z pieca. Jezeli do wytopu uzywa sie do 20% otoczek,
to nie nalezy stosowaé Zadnych specjalnych zabiegdéw, za$
przy 40—100% ofoczek we wsadzie poleca autor nastgpujace
postepowanie. Na spéd tygla daé nieco wegla drzewnego, aby
zapewnié redukcyjna atmosfere podczas grzania wsadu., Po-
wierzchnia metalu narazona na utlenienie przy otoczkach jest
znacznie wieksza, anizeli przy przetopie bloczkéw, czy tez
lejéw, z tego wzgledu energiczniej zachodzi utlenienie, Otocz-
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ki nalezy wymieszaé z topnikami (czesto poleca si¢ boraks,
posiada on jednak zasadnicza wade — bardzo energicznie
niszezy tygiel) w ilosci od 1 do 8%. Metal po roztopieniu
nalezy dobrze przegrzaé, inaczej zanieczyszczenia pozostang
w zawiesinach. Ze wzgledu na wieksze utlenienie dodaje sie
4 uncje czternastoprocentowej miedzi fosforowej na 100 fun-
tow tak przetopionego stopu.

Przy wykonaniu odlewéw z brazéw fosforowych nalezy
zwrécié uwage na nastepujace czynniki w celu zabezpieczenia
sie¢ przed otrzymaniem porowatych odlewéw: 1) masa for-
mierska musi odznaczaé sie wysoka przepuszczalnoscia, 2) od-
lew nalezy wykonywaé w mozliwie niskiej temperaturze; na-
lezy pamietaé, iz dzieki temu, ze fosfér nadaje brazowi rzad-
koplynnoéé, trudno jest ustalié temperature na oko bez piro-
metru, 3) nalezy wlewy dawaé tak, aby zapewni¢ réwnomierne
zalewanie formy, 4) wlewy nalezy dawaé tak, aby najciensze
przekroje otrzymaly najgoretszy metal,

Dzieki rzadkoptynnosci, braz [osforowy przy zalewaniu
dostaje sie pomiedzy oddzielne ziarna piasku, co wymaga nie
tylko zalewania w mozliwie niskiej temperaturze, lecz i obsy-
pania formy odpowiednim pudrem.

Jedynie przestrzegajac wlasciwych sposob6w topienia me-
talu, wykonania formy, sposobu' jej zasilania oraz sposobu
zalewania, jak réwniez szeregu innych pomniejszych czynni-
kow, mozemy zapewnié oirzymanie odlewdw dobrej jakosci.

(The Foundry. 1936. XI, str, 28],

E. P
I

Odtlenienie brazé6w za pomoca iosforu.
- -

W ,,Giessereipraxis’ z dn, 10 maja 1936 r. znajdujemy ar-
tykul, podkreslajacy jeszcze raz omytki robione przy odtle-
nianiu brazéw za pomoca fosforu,

Nalezy pamigtaé, ze braz fosforowy, rzucony na wierzch
kapieli, spalajac si¢ na powierzchni nie przyczynia sie do rafi-
nacji metalu. Braz fosforowy mnalezy wprowadzié na dno ty-
gla, utrzymujac go tam do kompletnego rozpuszezenia sie.

Nastepna, dosé czesto popetniana pomylka, to zbyt szybkie
lanie po wprowadzeniu fosforu, W tym wypadku nalezy wy-
czekaé tak diugo, az kapiel si¢ uspokoi i caly zuzel réwno-
miernie si¢ zbierze na powierzchni, po czym mozna zebraé
2uzel i laé. "Zabiera to zwykle od 3 do 5 minut c¢zasu,

O ile mamy do lania przedmioty o cienkich przekrojach,
lepiej jest przeprowadzi¢ odtlenienie metalu przed wyjeciem
tygla z pieca, azeby nie narazié¢ sie na zbytnie przechlodzenie
kapieli, Poniewa% nie rozporzadzamy zadnym sposobem roz-
poznania utlenienia naszej kapieli, nie mozemy sci§le okreslié
dawki brazu fosforowego do odtlenienia, wyznaczajac ja zwy-
kle droga praktyczna. Mozna by sie przekonaé¢ o stopniu
odtleniania kapieli, odlewajac prébki $rednicy 15 mm do
kokili, szybko ostudzié¢ je w wodzie { ztamaé. O ile na zlo-

mie okazg sie plamy brunatne — jest to dowodem, ze kapiel
nie jest dobrze odtleniona. T. C.
EEE—

Wiasnosci brazéw niklowych.
.

W ,,Giessereipraxis” z dnia 5.VIIL. 36 r. znajdujemy ar-
tykul Trautmann‘a o wlasnoéciach brazéw niklowych w §wie-
tle ostatnich badan.

Dodatek Ni do brazéw nie tylko polepsza wlasnosci me-
.chaniczne takich brazéw zwickszajac wytrzymalo§é na rozer-
wanie, granice sprezystosci i twardos$é, lecz réwniez i uszla-
chetnia sama strukture takich stopow, nada]qc im budowe
.bardziej drobnoziarnista.

Oprocz tych zalet, dodatek Ni zwicksza plynnosé me-
talu, a zatem zmniejsza ilo$é brakéw spowodowanych ,niedo-
laniem*'. .

Najciekawsza jednak wlasnoscia takich brazéw jest ich
przydatnosé do obrébki termicznej, przez ktéra mozna zwick-
szyé ich wlasnodci wytrzymalo§ciowe, w niektérych wypad-
kach do$é znacznie.

. Q "R, | A
Rodzaj Stop kg/r:xm’ kg/nfm’ U Hpg,
. Braz normalny 88 ‘
Cu, 10 Sn, 2 Zn 14 30 [25—30 74
Surowo | Braz niklowy 88
odlany | Cu, 5 Ni, 5 8Sn _
6 227t = 5 1 ol . 17 35 44 85
Obrob. | Braz nik'owy 88
termicz.| Cu, -5 Ni, 5 Sn.
- 2 Zn . |[38—45,52—60/16—28(136 — 171

Obrébka termiczna polega na wytrzymaniu brazu w ‘ciagu
10 godzin w temperaturze ok, 760° zahartowaniu w wodzie
i w nastepnym odpuszczaniu w temp. ok. 315° w ciagu 5 godz.

Dodatni wptyw niklu daje sig- odczuwac, juz przy wpro-
wadzeniu Ni w ilosci 0,5%.
I—

Nowy sposéb odlewania stopé6w miedzi
w kokilach.

- |

Na Wystawie . Odlewniczej w Diisseldorfie pokazana zo-
stata (przez firm¢ Piel i Adey w Solingen] nowa inetoda
wykonywania odlewéw kok'i‘lc:_)‘wych ze stopow miedzi. Cha-
rakterystyczna cecha tego sposobu odlewania-'jest to, ze ma
sie do czynienia z kokily nagrzana .do czerwonego zaru. Do-
lychczas przy laniu panewek starannie wystrzegano si¢ prze-
kroczenia temperatury kokili powyzej 300°C z obawy, aby
nie otrzymaé pecherzy gazowych pod powierzchnig odlewu.
Dzicki -nowemu sposobowi stalo sie mozliwe . otrzymanie
odlewéw cienko$ciennych réwmniez z rdzeniami,

Na kokile musi byé uzyte specjalnie $ciste, drobnoziar-
niste zeliwo szare lub lepiej stopowe, bowiem zwykle zeliwo

‘podlega peknieciom, ktére z czasem czynia kokile niezdatna

‘do uzytku, Stosowanie do tego celu staliwa nie-daje ocze-
kiwanych korzyéci, gdyz mimo znacznie -wyZszych kosztow
wykonania kokil, trwalo§é ich nie jest ‘wieksza. Srednio
mozna okreslié trwalosé takiej kokili ma -6000—10000 sztuk
odlewow.- Na trwatosé kokili wplywa wiele czynnikéw, a mie-
dzy innymi i grubo§¢ §cianek odlewu, przy tym trwalosé ta-
kiej kokili bedzie tym mniejsza, im bardziej cienkoscienny
jest odlew, Podobnie jak i przy innych metodach lania w ko-
kilach, realnie i tu musza byé zabezpieczone .wewnetrzne
Scianki kokili specjalna wyprawa, ktéra tworzy na po-
wierzchni rodzaj glazury, wytrzymujacej do 200 odlewéw.
Gdy glazura zaczyna sie luszczyé, nalezy kokile catkowi-
cie oczy$ci¢ i ponownie wyprawié.

Celem zmniejszenia oddzialywania tlenu znajdujacego sig
w wewnetrznej przestrzeni kokili na metal;” wsypuje sie do
je} wnelrza na chwile przed odlewem pewna ilo§é sub-
stancji organicznej, ktéra spalajac sie w nagrzanej mocno
kokili wiaze zawarty w niej tlen, przyczymniajac sie w ten
sposéb do otrzymania zdrowego odlewu.

Wydajno§é przy tym néwym sposobie lanja jest réZna
i zalezy od ksztaltu odlewy, od ilosci rdzeni i od grubosci
$oianek. Im bowiem $cianki grubsze, tym dluzej trzeba trzy-
-ma¢ “odlew - w kokili, .gdyz krzepnigcie nastepuje. wolniej.
Wydajno§é waha sig w granicach od 55.do- 80 sztuk na:ge-



“PRZEGLAD ODLEWNICZY — 1937

'PO 63 — 369

dzing i moze byé podwojona przy, godnym polecenia, bliz-
niaczym ukfadzie kokili.

Najnizsza gruboscia $cianki jaka mozna przyjaé, jest
1Y% - -mm. - Przeprowadzone proby wykazaly, -Ze- opisanym
sposobem mozna laé mosiadze, mosiadze specjalne, melchio-
ry, brazy, brazy aluminiowe, spize i t. p. Wazne jest, aby
uzyte stopy nie zawieraly ofowiu, gdyz zawarto§é olowiu
uniemozliwia otrzymanie przy tym sposobie nalezytej po-
wierzchni odlewu. Dla polepszenia plynnosci mosigdzu
wskazane jest dodanie na krétko przed laniem, najlepiej w
" formie zaprawy, aluminium w ilosci 0,02—0,025%.

(Giesserei Praxis Nr. 43/44 z dn. 25X, 36,

str. 480—482). J. H.
]

Grafit koloidalny w odlewni. o
. __ |
Grafit jest produktem znanym odlewnikom od dawna,
ale byl dotychczas uizywany w postaci pudru mniej lub
wigecej grubego, ktérego kazdy uzywal wedlug wiasnych
przepiséw produkeji, utrzymujgc zawsze jaka$ szczegdlng
ceche, ktéra jak mu sie wydalo, daje lepsze wyniki.
Tymczasem postep techniczny pozwolil na otrzymanie od
niedawna grafitu koloidalnego, ktéry okazal si¢ bardzo ko-
rzystny dla wielu zastosowan i to szczegélnie w odlewni.

Grafit koloidalny Bemo jest produkowany z grafitu na-
turalnego Madagaskaru, ktérego budowa lamelarna nadaje
tak cenne wlasnosci smarownicze;

Jest on rozbijany i oczyszczany za pomoca specjalnych
proceséw w ten sposéb, Ze zawarto§é wegla zostaje dopro-
wadzona do 99%. Wielko$é czasteczek jest mniejsza od
0,001 mm i powierzchnia ziaren; zawartych w jednym gra-
mie grafitu koloidalnego, ma 60—80 m2, Dzigki specjalnemu
procesowd tworzy on zawiesine koloidalna.

W odlewni istnieje duzd powlok do pokrywania we-
wnetrznych powierzchni formy metalowej dla ochrony i dla
utatwienia wyjecia odlewu. Jako powtoka, grafit koloidalny
dal wyniki naprawde godne uwagi.

Na. czgéciach, ktére pokrywa, tworzy omni jednostajna
warstwe, bardzo cienka, bardzo mocna, ktéra tak dobrze
przylega do metalu, Ze nie brudzi ani palcéw, ani plétna
mocno pocieranego.

Pozwala na zrobienie pewnej liczby kolejnych odlewéw
‘bez przywierania metalu do formy. Co wigcej, naskérek od-
lewéw jest bardzo gladki, o tadnym wygladzie. Mozna
otrzymaé odlewy surowe, ktérych wymiary nie beda réznily
sig wigcej niz o 0,1 mm. -Unikajac czestego czyszczenia,
zmniejsza sie zuZycie kokil i unika sie straty czasu: wydaj-
no$é zwigksza sig o blisko 20%.

Dzieki swym wlasnosciom [izycznym gralit opiera sie
dzialaniu wysokich temperatur. Chroniac, nie bedac latwo
topliwym, a obojetnym, daje moznosé unikniecia korozji
i utleniania metalu,

(La Revue de Fonderie
10/1. 1937 r. str. 15),

Moderne,

Kronika odlewnicza
P

Dnia 2 maja r. b. nastapifo uroczyste otwarcie tegorocz-
nych Targéw Poznanskich, XVI z rzedu. Pomijajac opis ot-
warcia Targéw, poniewaz w prasie gospodarczej znajdziemy
wskazéwki 1 dezyderaty ogélne, wypowiedziane przy tej
okazji przez przedstawicieli Rzadu oraz Samorzadu Gospo-
darczego, stre§cimy wrazenia jakie nasuwaja sie odlewni-

kowi przy zapoznaniu z dziatem ,Przemyslu Metalowego",
kiory zajmowal doéé obszerny pawilon 13 i w kiérym ogol-
na ilosé wystawcow, facznie z terenem otwartym przed iym
pawilonem wynosila — 116. Z posrod iej, tak znacznej ilosci
wystawcéow przemystu metalowego, znanych nam zreszta do-
brze z W. M. El,, wzglednie nie duza ilosé podkreslita row-
noleglosé¢ produkcji odlewniczej z programami produkcyj-
nymi swoich przedsigbiorsiw, pomimo, Ze jak nam wiadomo,
isinieje ona w rzeczywistosci. Na pierwsze miejsce wysu-
wajg si¢ tu Zakl Mech. ,Lilpop, Rau i Loewenstein", ktore
poza pokazem maszyn ceramicznych, sprezarek, sprzetu po-
zarniczego, pralniczego i t. p. wystawily pierwszorzednie
wykonane odlewy z elektronu, aluminium, stopéw miedzi
i innych. Odlewy z elektronu, ktére na naszym rynku sta-
nowia niewatpliwie dowdd postepu technicznego, przycia-
galy uwage zwiedzajacych. Jezeli zestawimy ten pokaz ze
stoiskiem firmy I. G, Farbenindustrie A. G., Frankfurt A. M,
w pawilonie niemieckim, gdzie obserwowaé mogliémy bardzo
skomplikowane i pierwszorzednie wykonane odlewy z elek-
tronu tak zlozonych czesci lotniczych, jak kadlub spre-
zarki silnika lotniczego, karter silnika 6-cylindrowego, czeéci
platowcéw (kratownice platéw i t. p.), ktéra to firma wspél-
pracuje z firma ,Lilpep, Rau i Loewenstein" na terenie
Polski, cieszyé sie mozemy, Ze ten, tak konieczny dzial pro-
dukcji odlewniczej wszedl, nakoniec, na tory zupeinie wy-
raznej realizacji. Bardzo powaznie i z duzg przejrzystoscia
techniczna wystapita ,Drawska Lejarnia Zeliwa" L. Kem-
bliriski i S-ka, dajac pokaz swojej produkcji w zakresie ze-
liwa ciagliwego (t. aw. kujnej leizny) w odmianach europej-
skiej i amerykanskiej (o czarnym rdzeniu), Stwierdzi¢ mo-
gliémy dalszy postep tej ruchliwej placowki, nawet odnosgnie
pokazu na W. M. El, coraz wigcej skomplikowane czesei (w
zakresie przemyslu motoryzacyjnego i szczegélnie hamulcow
Westinghaus'a) wykonywane sa ze wzrastajaca precyzja
i o coraz to wyzszych wlasciwoéciach wytrzymalosciowych.
Bardzo powaznie przedstawialo si¢ stoisko jednej z czolowych
firm handlowego odlewnictwa zeliwnego — Herzfeld i Vic-
torius S. A, — ktére podalo caly game swoich wyrobow
oraz demonstrowalo dzialanie pomip SiAi i prézniowych.

Spotkalismy pokazy odlewéw na stoiskach firm: Jana-
szewski F., Fabryka maszyn i odlewnia zelaza, Gostyn Wlkp.,
Kranc L. i Lempicki T. — Warszawa, Kryzel D. i Wo-
jakowski J. Fabryka Maszyn i Odlewnia Zelaza w Radom-
sku, Odlew W. L. Szczepanowski — Poznan, ktéra podata
bardzo ladna kolekcje armatury przewaznie odlanej ze sto-
pow miedzi oraz przedstawila okazy czesci tej armatury w
formie odlewéw. To samo spoikali$my na stoisku sasiednim
firmy Polski Wodomierz Sp. z o. o. Poznan — przez co
ufatwione bylo poréwnanie produkecji tych dwéch firm.

Z posréd wigkszych producentéw odlewéw spotkalismy
stoiska Zakladéw Starachowickich, Stow, Mechanikéw w
Porgbie, H. Cegielskiego, Wiepofany i S. Weigta; ostatnie
firmy jednak okazéw odlewdow nie pokazaly, informujac tyl-
ko o programie fabrykacyjnym w dziedzinie odlewéw. Nako-
niec nalezy zaznaczyé, Ze na wspomnianym jui wyzej sto-
isku 1. ‘G. Farbenidusirie znalezlismy kolekcje odlewéw wy-
konanych z opatentowanego stopu aluminiowego Hydrona-
lium, na ktérego wyréb posiada licencje jedna z firm na
Slasku, Z punktu widzenia zainteresowar odlewnika godny
jest podkreslenia okazaly wystep Grupy Producentéw Na-
rzedzi przy Polskim Zwiqzku Przem, Metalowych, ktéra nie
tylko zaimponowala réznorodnoscia i jakoscia produkcji w
tej dziedzinte, lecz i wykazala do jakich powainych osigg-
nigé gospodarczych dojsé mozna w krétkim czasie dzigki
zbiorowej, zorganizowanej i planowej pracy w ramach jed-
nej branzy. W innych dzialach Wystawy uwage odlewnika
zwracaé mogly piece dla termicznej obrobki wystawione
przez f, 1 Zubko oraz Be-Te-Ha, aparaty i przyrzady po-
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miarowe i laboratoryjne przez f. W, Lesniewski, rejestratory
temperatur Chavain-Arnoux w Warszawie, wanny kwasood-
porne Marywil — poszukiwane przez odlewnie dla potrzeb
trawienia odlewéw oraz sprzet pneumatyczny dla odlewni
wyrobu Zaktadéw Starachowickich (ubijaki formierskie,
§cinaki i t. p.).

Z organizacyj sprzedazy wystapilo Biuro Sprzedazy Ru-

ropol z rzucajacym sie efektownym fotomontazem zestawien,
ilustrujacych korzy$ci stosowania rur Zeliwnych w instala-
cjach wodociagowo-kanalizacyjnych oraz nasze mozliwo-
$oi produkcyjne w tym zakresie. Wskazane bylo by jed-
nak, aby na przyszlych targach odlewnictwo polskie wyste-
powalo szerzej, bo niewatpliwie Targi Poznariskie stwarzaja
znaczne mozliwo§ci zorientowania sfer techniczno-gospo-
darczych o rozwijanych nowych dziatach produkeji, ktére
niewatpliwie powstaja i rozwijaja sie, lecz o ktérych szer-
sze kola konsumentéw dowiaduja sie z duzym opdéinieniem
wskutek powaznych zaniedbad ze strony producentéw w kie-
runku miedostatecznie zywej akcji wprowadzenia swoich no-
wych wyrobéw na rymek,

Wieksza rzutkoéé, wigkszy wysilek w tym kierunku nie-
watpliwie oplaci si¢ sowicie!
: : K. G.
o

W odlewniach maszynowych stan zatrudnienia poprawil
sie w poréwnaniu z miesigcem poprzednim, co pozostaje w
zwiazku ze wzrostem zamoéwien, jaki notowany byl w prze-
myéle maszynowym.

Pomimo wyzej wspomnianej poprawy stanu zatrudnienia,
sytuacja poszczegolnych dzialéw przemystu metalowo-prze-
tworczego ksztaltuje sie niejednolicie, w znacznej za§ mie-
rze niezadowalajgco, co przypisywane jest z jednej strony
trudno$ciom, wynikajacym ze zwyzki cen surowcéw oraz
podwyzki robocizny, z drugiej za$ niezawsze osiagalnym wy-
rownaniom kalkulacyjnym powyzszych zwyzek w sprzedazy
wyrobéw wlasnych.

W' okresie sprawozdawczym ogélny wywéz artykuléw
przemystu metalowego przetworczego wyniost 2089,8 t war-
tosci 901,5 tys zl. (w styczniu 1976,4 t, wartosci 846,5
tys. zL). Cyfry te wskazuja na nieznaczny wzrost wagi,
wymnoszacy 5,7% 1 wzrost wartosci, osiagajacy 6,5%.

Znaczny wzrost wykazuje wywéz przewodéw rurowych,
osiagajac cyfre 451,8 t wartosci 105,3 tys. zi. (w styczniu
144,8 t wartosci 54,9 tys. z1.). Gléwnym odbiorca tych arty-
kutéw jest Szwecja (1167 tys. zl), reszte wywozu ode-
brata Norwegia (48,5 tys. zl.).

Réwniez wywéz odlewow zeliwnych wykazal znaczuy
wzrost, osiagajac 473,6 tys. kg warto$ci 161,1 tys. zl. (w
styczniu 243 t wartosci 86 tys. zl.). Na wywéz ten sktadatl
si¢ eksport rur zeliwnych (376 t, wartodci 94 tys. zl), kie-
rowany gléwnie do Norwegii (83,4 tys. zl), odlewéw budo-

wlanych (72,9 t warto$ci 46,7 tys, z1), kierowany gléwnie "

réwniez do Norwegii (41 tys. zl.), oraz eksport wanien
(24 t, wartoséci 20 tys. zl.), calkowicie odebrany przez Nor-
wegie. (B. 1. P. H., 1937 zt, 3).

Z danych statystycznych ogloszonych przez Miedzynaro-
dowe Biuro w Hadze stwierdzi¢ mozemy, Ze $wiatowa kon-
sumcja cyny w ciagu r. ub. wzrosta o 7,4%. Na pierwszym
miejscu wéréd konsumentéw cyny znajduja sie Stany Zje-
dnoczone i Wielka Brytania. Najwigkszy wzrost konsumciji
cyny w pordwnaniu do roku 1935 wykazata Polska, a miano-
wicie — wzrost ten wyniésl 42%. Zwickszona konsumecje
cyny wykazuje réwniez Czechoslowacja o 32%, Japonia
0 31% i Belgia o 23%. :
RS e

Wiadomoséci Sekretariatu Grupy
Odlewni

Dn. 22 kwietnia r. b. w lokalu P. Z. P. M, odbylo si¢ po-
siedzenie Rady Grupy Odlewni pod przewodnictwem p. Prof.
J. Buzka,

Sprawozdanie z dziatalnosci Grupy Odlewni zlozyl Prezes
Zarzadu Grupy, Dyr, inz. K. Gierdziejewski, ktéry przede
wszystlkim podal do wiadomosci, ze gléwne postulaty memo-
rialu przedstawionego do M. P. i H. w sprawie akcji uzdro-
wieniowej w przemysle odlewniczym moga byé przyjgte ]ako
podstawa do opracowania szczegélowych wnioskéw do wpro-
wadzenia zasady kwalifikowania odlewni i ewentualnego
uwzglednienia kwalifikacji przy dostawach i robotach na
rzecz Skarbu Panstwa, Samorzadéw i Inst. Praw, Publiczn,

Poza tym w referacie przedstawiona byla obecna sytuacja
zaopatrzenia odlewni zeliwa w podstawowe materialy, a mia-
nowicie: suréwke, fom i koks, ktérych brak na rynku w chwili
obecnej grozi wielu odlewniom mozliwosécig zupelnego wstrzy-
mania produkcji.

W zwigzku z tym rozwingta sie bardzo ozywiona dyskusja
w ktorej przedstawiony byl katastrofalny stan szeregu odlew-
ni szczegélnie pod wzgledem zaopatrzenia w suréwke, tym
bardziej, ze Biuro Sprzedazy Suréwki wyjasnito, ze w chwili
obecnej tylko 2 huty: ,,Pokéj*’ i ,Starachowice” produkuija
surowke odlewnicza i Ze liczyé sig trzeba z tym, ze w najbliz-
szej przyszlosci istniejace zapotrzebowanie pokryte bedzie
moglo byé w wysoko$ci nie przekraczajacej 25%.

Biorac pod uwage ograniczenia postawione w szeregu kra-
jow, z ktérych byl importowany fom do Polski, zdecydowano
zwrécié sie przez osobna delegacje do czynnikéw mianodaj-
nych w celu przedstawienia groZnej sytuacji w. przemyéle od-
lewniczym. Nalezy. tu wziaé pod uwage szczegélng sytuacje
odlewni eksportujgcych wyroby zeliwne za granice, ktére w
chwili obecnej pomimo istniejacego duzego zapotrzebowania
na rynkach europejskich zmuszone sa odmawia¢ przyjecia za-
méwieni z racji braku materialéw, a w odniesieniu do przy-
jetych zamoéwier placié kary konwencjonalne za niedotrzy-
manie terminéw. '

Podobna sytuacja pociggnaé za soba moze w konsekwencji
utrate rynkéw eksportowych przemystu odlewniczego, ktére
z wielkim trudem i naktadem kosztéw zostaty zdobyte.

Po rozpatrzeniu biezacych spraw i po zaznajomieniu sig
szczegotowym z wynileami statystyki produkeji za rok ubiegly
ktéra wykazuje, 2ze w odniesieniu do r. 1935 produkcja od-
lewni zeliwa w 1936 r. wzrosta o ok. 35%, oméwiono obecna
sytuacje przemystu odlewniczego i stwierdzono, ze zapowia-
dajaca sig na poczatku roku biezacego dalsza zwyzka produk-
cji zahamowana zostata w kwietniu b. r., a to w zwigzku ze
wstrzymaniem si¢ hurtownikéw od zakupéw w oczekiwaniu
ewentualrej obnizki cen, spowodowanej na niczym nie opartej
akcji pewnego odlamu prasy, szerzacej nie uzasadnione wia-
domosci o mozliwoéci znizki cen w przemy$le zeliwnym w
momencie, gdy ceny lomu zeliwnego jeszcze w grudniu ub. r.
wynoszace ok. z1. 95 za t, dzi§ wynosza ok. zl. 160 za tonne
wewnatrz kraju i ok, zl. 170 przy bezclowym wwozie lomu
zagranicznego.

Po zamknigciu posiedzenia Rady Grupy odbylo si¢ Walne
Zgromadzenie Grupy Odlewni pod przewodnictwem p. Pre-
zesa Z. Rytla, ktére po wysluchaniu sprawozdania ogélnego
z dziatalno§ci Grupy w 1936 r. oraz sprawozdania finansowego
udzielito ustepujacemu Zarzadowi absolutorium, oraz za-
twierdzilo budzet Grupy na 1937 r.

Po przeprowadzeniu wyboréw do Rady Grupy, do Zarzadu
.Grupy zostali wybrani pp.: K. Fangor, K. Gterdzte]ewskx,
J. Milker, K. Witwicki, J. Zybert,
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Komunikaty Sekretariatu STOP

Dnia 21 kwietnia r. b. odbylo si¢ Zwyczajne Walne Zgro-
madzenie STOP, ktéremu przewodniczyl dyr. inz. Z. Ja-
godziriski (Grudziadz); sekretarzowal inz, T. Cichocki
{Warszawa).

Zebranie odbylo si¢ w lokalu Stowarzyszenia Technikéw
Polskich w Warszawie, przy ul. Czackiego 3/5.

Po zatwierdzeniu nastepujacego porzadku dziennego:
- 1)} sprawozdanie Zarzadu tymczasowego z dzialalnosci w

okresie organizacyjnym i rozpatrzenie planu dzialal-
nos$ci na rok 1937,

2

—_—

rozpatrzenie i zatwierdzenie preliminarza budzetowe-
go oraz ustalenie skladek cztonkowskich na rok 1937
i terminu ich platno$ei,

3) wybér czlonkéw Zarzadu oraz Komisji Rewizyjnej,

4) wybér cztonkéw Komitetu Wykonawczego Miedzyna-
rodowego Zjazdu Odlewnikéw w Polsce,

5) wolne wmioski,

ad p. 1) — glos zabral p. in2. K. Gierdziejewski, ktéry wy-
glosit sprawozdanie z dziatalnosci tymczasowego Zarzadu
za okres organizacyjny, oraz nakreslit program prac na rok
1937; réwmoczeénie p. inz. Gierdziejewski stwierdzil w imie-
niu tymczasowego Zarzadu konieczno§é wprowadzenia pew-
nych zmian w statucie STOP, majacych na celu rozszerzenie
dzialalnosci Stowarzyszenia i zglosi! wniosek nastepujacy:

Walne Zgromadzenie STOP wzywa Zarzad, by zwolal do
dnia 15 czerwca b. r. Nadzwyczajne Walne Zgromadzenie
w celu zmian statutowych w kierunku rozszerzenia praw
odlewnikom-praktykom.

Sprawozdanie nizej podane i wynikajacy z niego plan
prac przyjeto jednomyélnie.
ad p. 2) — p. inz. S, Ambrozewicz zreferowal sprawe preli-
minarza budzetowego na rok 1937 oraz wysoko$é sktadek
cztonkowskich.

Przedlozony projeki preliminarza budzetowego na rok
1937 zostal jednomy$lnie zatwierdzomy.
ad p. 3) — Bez dyskusji i jednogloénie przyjeta zostala
przedstawiona lista kandydatéw do Zarzadu i Komisji Re-
wizyjnej, w wyniku czego ustalono ma rok 1937 nastepujacy
sktad Zarzadu: :

PP. S. Amroiewicz, J. Buzek, A. Dgbkowski, J. Dick-
man, K. Gierdziejewski, C. Kalata, J, Kozarzewski, Z. Le-
nartowicz, J, Lutoslawski, M. Materny, S. Pelczarski, R. Szy-
manderski,
i Komisji Rewizyjnej:

PP. 8. Knowiakowski, E. Mieszczanski, J. Zybert, S. Jus-
sewicz, L, Skibirnski.
ad p. 4) — inz. Z. Lenartowicz odczytal proponowana liste
czlonkéw Komitetu Organizacyjnego Miedzynarodowego
Zjazdu Odlewniczego w r. 1938, wyjasniajac, ze stanowisko
Prezesa Komitetu Organizacyjnego raczyl przyjaé p. Min.
C. Klarner — Prezes Zwiazku Izb Przemystowo-Handlo-
wych. Lista zostala przyjeta przez aklamacje.
ad p. 5) — Zabral glos p. inz K. Gierdziejewski nawolujac
do licznego udzialu w tegorocznym Miedzynarodowym Zjez-
dzie Odlewnikéw w Paryzu, ktéry ma si¢ odbyé dn. 19—29
czerwca r, b, - Tk

Niezwlocznie po zakonczeniu Walnego Zgromadzenia od-
bylo si¢ posiedzenie mowo obramego Zarzadu w celu wy-
boru Prezydium Zarzadu STOP. W wyniku wyboréw Zarzad
STOP ukonstytuowatl sie jak nastepuje: K. Gierdziejewski—
prezes Zarzadu, R. Szymanderski — wice-prezes, S, Ambro-
zewicz — skarbnik, Z. Lenartowicz — Sekretarz Generalny.

Sprawozdanie tymczasowego Zarzadu STOP z dzialalno$ci
w okresie od dnia 18 grudnia 1936 r. do dnia 20 kwiet-
nia 1937 r,

Dnia 18 grudnia 1936 r. odbylo sie pierwsze organizacyj-
ne Zgromadzenie Stowarzyszenia, ma kté6rym w mysl § 18
statutu STOP byli tylko czlonkowie zalozyciele. Na zebra-
niu tym uchwalony zostal prowizoryczny budiet STOP na
1937 r., ustalono wysokos$é sktadek czlonkowskich dla réz-
nych kategoryj czlonkéw, oraz wybrano tymczasowy Zarzad
Stowarzyszenia w osobach: pp. S. Ambroiewicz, K. Gier-
dziefewski i Z. Lenartowicz.

Zarzad tymczasowy rozwinal przede wszystkim akcje w
kierunku zjednania mozliwie duzej ilosci czlonkéw, W
wyniku tej akeji stan ilodciowy czlonkow na dziefi 20 kwiet-
nia b. r, przedstawia si¢ nasiepujaco:

czlonkéw rzeczywistych. 122
= wspbldzialajacych . . . 38
m wspierajacych. . ., . . 20

Akcji zjednywania cztonkéw nie mozna uwazaé za za-
konczona i Zarzad spodziewa sig¢, ze ilo§é ta w najblizszym
czasie zwiekszy sie, wobec czego do projektu preliminarza
budzetowego na 1937 r. wlicza 135 czlonkéw rzeczywistych,
40 — wspoéldziatajaeych i 21 firm wspierajacych. W poréw-
naniu z iloscig czlonkéw poprzedniej organizacji technicz-
nej — Kota Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Technikéw
Polskich — ilo§é czfonkéw STOP wykazuje prawie 350%
wzrost,

W celu stworzenia mozliwie sprezystej organizacji tym-
czasowy Zarzad prosil nasiepujacych Kolegéw o przyjecie
obowiazkéw lacznikowych — miedzy Zarzadem STOP —
a poszczegolnymi przedsiebiorstwami:

Kol. Kol.: Bratkowski A., Dqbkowski A., Dickman I,
Didkowski W, Jussewicz S., Lutestawski 1., Kozarzewski J.,
‘Kniaginin G., Kalata C., Knowigkowski S. Materny M.,
Marcinowski O., Pelczarski S., Zachwieja S., Zembowski S.

W wyniku tej akcji posiadamy kilka wigkszych skupien
czlonkéw STOP, a mianowicie:

Warszawa . . . . . . . . 95
Starachowice . . . . . . . 23
Zaglebie Slaskie . . . . . . 12
Pozpan . . . . . . . . . 11
Fodd o 2 . i i o= e 9

Zarzad ma nadzieje, ze niedostatecznie energiczna akcja
niektérych Kolegéw lacznikowych prawdopodobnie w naj-
blizszym czasie zyska na sile, co w rezultacie wplynie na
zwiekszenie ilosci czlonkéw STOP.

Akcja zjednania personelu, zatrudnionego w Odlewniach
podlegajacych Min, Komunikacji, jest w toku, i mozna mieé
nadzieje, Ze réwniez i z tej strony osiagniemy korzystne
wyniki,

Réwnolegle tymczasowy Zarzad Stowarzyszenia w mysl
§ 26 p. h, — powolal nastepujace Komisje:

‘1. Komisja Odczytowa,

2. A Wydawnicza,

3. . Szkolenia Zawodowego,
4. - Stownictwa Odlewniczego,
5, 7 Informacyj Technicznych.

Komisja Odczytowa,

Komisja Odczytowa, na ktérej czele stoi Kol. K, Kulesza
w okresie sprawozdawczym zorganizowala: 4 odczyty dla
swoich czlonkéw i zaproszonych goéci, oraz 2 odezyty fgcz-
nie ze Stowarzyszeniem Inzynieré6w Mechanikéw Polskich.
Sprawozdania z zebraf odczylowych sa podawne regularnie
w ,,Przegladzie Odlewniczym"’

Odczyty odbywaly sie regularnie co 2 tygodnie, przy
przecigtnej obecnoéci ok. 40 oséh.
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Program prac Komisji na najblizszy okres [do dn. 1.VIL

37 r.) przewiduje dalsze 5 zebrafi odczytowo-dyskusyjnych.

Komisja Wydawnicza

Komisja Wydawnicza pod przewodniciwem Kol. K. Gier-
dziejewskiego, w skiad ktérej wchodza pp. J. Buzek, J. Ko-
zarzewski, J. Lipowslzi; J. Lutostawski, E. Perchorowicz
i M. Thugult, tworzy komitet redakcyjny ,Przegladu Od-
lewniczego".

Stworzenie warunkéw umozliwiajacych wydawanie wla-
snego czasopisma uwazaé nalezy za wielki sukces Komisji
Wydawniczej, ktéry jednak nie mogl by byé osiagnigty, gdy-
by nie zrozumienie potrzeby istnienia takiego organu i finan-
sowe poparcie go przez szereg czolowych firm polskiego
przemystu odlewniczego, ktére przez zagwarantowanie ilo-
$ci ogloszen stworzyly warunki stanowiace finansows pod-
stawe tego czasopisma, kiérego budzet zamyka si¢ sumg
zt. 12 540 na 1937 r.

Srodki te pozwalaja na wydanie 12 miesigcznych zeszy-
tow, ogolnej objetosci ok. 160 stron druku.

Rownolegle Komisja Wydawnicza prowadzi akcje w celu
uzyskania zapomég bezzwrotnych na wydanie szeregu ksia-
sek zwiazanych z odlewnictwem, Dzigki przychylnemu usto-
sunkowaniu sie niektérych czysnikéw decydujacych Zarzad
spodziewa sig, ze akcja ta zakoriczona zostanie pomyslnym
wynikiem,

KomisjaSzkolena Zawodowego.

Komisja Szkolenia Zawodowego pod przewodnicwem
§. p. Kol. J. Kowtunowa i przy udziale pp. M. Klosowicza,
S. Ambroiewicza, J. Lufoslawskiego, S. Dobrowolskiego,
F. Rakoczego, E. Mieszczanskiego i Golebiowskiego, odbyla
caly szereg posiedzen i przeprowadzila szereg pertraktacyj
z M W, R.i O P.M P.iH. iKuratorium Okregu War-
szawskiego, W wyniku tych prac Komisja uzyskata zgode
.odpowiednich Wtadz na przekszialcenie doksztalcajacej
Szkoly Zawodowej Nr, 23 na Szkote Doksztalcajaca Odlew-
niczg z programem nauczania opracowanym przez t¢ Ko-
misje i zatwierdzonym przez wlasciwe Wladze,

Komisja przypuszcza, ze o ile ze strony zainteresowanych
odlewni Okregu Lodzkiego, Starachowickiego i Sosnowieckie-
go nadejda wnioski o stworzenie na miejscu szké! doksztat-
cajgcych z zapewnieniem odpowiedniej ilodci uczni, mozliwe
bylo by jeszcze w tym roku zorganizowanie tych szkét bez
zadnych dodatkowych obciazes dla odlewni.

W Komisji Szkolnictwa Zawodowego przedyskutowana
rowniez byta sprawa Wydzialu Odlewniczego Szkoly Rze-
mie§lniczej im. J. Kiliriskiego w Pabianicach, i ustalono, ze
STOP mogloby poczynié wlasciwe kroki w celu ponownego
uruchomienia Wydzialu Odlewniczego tej Szkoly, przy za-
chowaniu nastepujacych warunkéw:

" a) konieczna jest zmiana nastawienia szkoly pod wzgle-
dem podwyzZszenia poziomu technicznego praktycznej
strony mauczania,

b) szkola nie moze wystqpowac na rynku, jako jednostka
konkurencyjna; klientami szkoly odlewniczej moga
byé szkoly rzemieslnicze i doksztalcajace; poza tym
szkola jest zasilana zaméwieniami dla nauki prak-
tycznej przez odlewnie zrzeszone,

¢) Grupa Odlewni przy PZPM ‘winna zaleci¢ zrze-
szonym odlewniom przyjmowanie do pracy absolwen-

téw szkoty,
Stosownie do zyczenia M. W. R. 1 O. P. i M. P. i H. Ko-
misja przedyskutowala sprawe opracowania mnalezytych

skryptéw -do nauczania uczni odlewniczych i opracowala
kosztorysy wydatkéw na ten cel, ktére przedlozyla Zarza,do-
wi STOP.

Poza tym Komisja biorac pod uwage trudnosci; jakie
stawiaja starsi rzemieslnicy w przyjmowaniu uczniéw: do

nouki rzemiosla, oraz niecheé ich w nauczaniu kandydatow,
zwrocita sie do Zarzadu STOP z prosba o porozumienie sic
z Grupa Odlewni przy PZPM, aby przy wszelkich pertrak-
tacjach ze Zwiazkiem Odlewniczym — wyjasnita, ze potrze-
by pafstwa wymagaja szkolenia uczni w szerszym zakresie,

Komisja SlTownictwa Odlewni-

czego.

Komisja Slownictwa Odlewniczego pod przewodnictwem
Kol. O. Marcinowskiego i przy wspétudziale pp. Prof.
J. Buzka, J. Dickmana, J. Kozarzewskiego, J. Holtorpa
i J. Kréla wystata do Paryza do Migdzynarodowego Komi-
tetu Stownictwa Odlewniczego dla wydrukowania w pracach
Kongresu wyrazy polskie odpowiadajace wyrazom francus-
kim. Koniecznoéé niezwlocznego wystania polskich wyrazéw
nie pozwglita na utrzymanie przyjetego przez Komisj¢ planu
rozsylania do szeregu Kolegow w calym kraju calkowitego
ttomaczenia slownika dla zasiggniecia ich opinij. Dlatego
tez wyrazy od M do Z moga wzbudzi¢ wicksza krytyke,
anizeli wyrazy od A do M. Poniewaz jednak, jak wykazalo
doswiadczenie, dokonywane przez Kolegéw poprawki byly
raczej charakteru redakcyjnego, przeto Komisja przypusz-
cza, ze bardzo nieznaczna ilo§¢ wyrazéw ogloszonych w pra-
cach Kongresu ulegnie krytyce.

Po otrzymaniu prac Kongresu Komisja w dalszym ciagu
bedzie uzupeiniata brakujace w stowniku wyrazy i opraco-
wywata do niego polski tekst.

Komisja Informacyj_ Techniczaych,

Komisja Informacyj Technicznych zalatwila. kilka spraw
biezacych 1 przedstawita Zarzadowi STOP wniosek. do roz-
patrzenia, o przeprowadzeniu akcji w kierunku poinformo-
wania tak oséb pracujacych w odlewnictwie, jak i stoja-
cych poza odlewnictwem o rozszerzeniu dzialtalnosci przez
przeprowadzania fachowych ekspertyz i porad odpowiednio
honorowanych. Czesé¢ wplywow z tego tytulu odliczona
bytaby do kasy STOP.

W okresie sprawozdawczym tymczasowy Zarzad prze-
prowadzil szereg prac w zwigzku z organizowanym Miedzy-
narodowym Zjazdem Odlewniczym w Paryzu, wysylajac
jako referat wymienny prace Kol. W. Guryckiego p. t.
wPrzyczynek do sprawy normalizacji pojecia lepiszcza, oraz
metod okreélania jego zawartoéci w piaskach formierskich®.

Sekretariat STOP w okresie sprawozdawczym wystal 486
listow, oraz przeprowadzil na terenie Miedzynarodowym
akcjg, 'w ktérej wyniku STOP przyjete zostalo na czlonka

_pelnoprawnego Migdzynarodowego Komitetu Technicznego
Zrzeszerni Odlewniczych,

IIT LISTA CZLONKOW RZECZYWISTYCH I WSPOL-
t DZIALAJACYCH STOP.

Kalata Czeslaw, Krakéw, Mogilska 11,

Krauze Leonard, Warszawa, Kochowskiego 9.

Kuwieciniski Ofmar, Kielce, Zdrojowa, d. wi.

Ulrich Zygmunt, Warszawa, Leszno 125,

Zielonko Jozef, Warszawa, Nowogrodzka 12,

IIT LISTA CZLONKOW WSPIERAJACYCH S. T. O. P.
«Bialogon', Zaklady Mechaniczne i Odlewnia Zelaza, War-

szawa, Bracka 5.

G. Josephyego Spadkobiercy, F-ka Maszyn i Odlewma
Zelaza, Bielsko.

Lilpop, Rau i Loewenstein S. A., Warszawa, Bema 65.

Starachowickie Zaklady Gérnicze S. A., Starachowice.

Zaklad Metalurgii Suréwki i Odlewnictwa "Akademii
Gérniczej w Krakouwie.

L. Zieleniewski i Fitzner- Gamper S. A, Krakow, :
Grzegérzecka 69, =t g
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ZMARLI CZEONKOWIE STOP.

Kowtunow Jerzy, Ursus p. Warszawa,
Wagner Wiadystaw, L6dz.

Komisja Odczytowa STOP podaje nastepujacy program
odczytéw na najblizszy okres:

Dn. 24 maja 1937 x. — Inz. M. Zieleniewski i Inz. G,
Kniaginin — ,,Odlewanie 16z do obrabiarek' (odczyt orga-
nizowany wspélnie z SIMP]J.

Dn. 9 czerwca 1937. — Inz. J. Lutostawski — ,Metody
kalkulacji wstepnej w odlewni",

Dn. 23 czerweca 1937. — p. F. Rakoczy — ,Odlewanie
duzéj podstawy do 6-cylindrowego silnika Diesel'a".

Sprawozdanie Komisji Odczytowej STOP za miesiac
kwiecien 1937 r.

Dnia 7 kwietnia b. r. p. S. Stellecki wyglosit odczyt p. t.
»Koszty gléwne i posrednie produkcji odlewniczej”, ktéry
stanowil zakonczenie odczytu, wygloszonego przez niego
dn. 24 lutego b, r. p. t. ,,Metody ustalania kosztu wiasnego
w odlewni'’,

Poza scharakteryzowaniem ogélnych metod w kalkulacji
Prelegent podal przyktad obliczenia kosztéw wlasnych dla
malej odlewni, zatrudniajgcej ok. 50 robotnikéw.

Dyskusja, jaka wywiazala sie na obu zebraniach odczyto-
wych wykazala, jak doniostym- dla przemystu odlewniczego
jest zagadnienie uporzadkownia obliczenia kosztéw wlasnych
w odlewniach, szczegélnie w odlewniach malych, w ktérych
obecnie kalkulacja ta jest prowadzona przewaznie w sposab
bardzo nieudolny. -Podnoszona réwmniez byta koniecznosé
ustalenia mozliwie jednolitych metod kalkulacji.

Referat p. Stelleckiego, uzupelniony uwagami, jakie na-
sunely si¢ w czasie dyskusji, zostanie opublikowany od-
dzielnie. .

Obecnych 23 osoby.

Dnia 23 kwietnia b. r. na zebraniu technicznym Stowa-
rzyszenia Technikéw Polskich p. Dyr. Inz. K. Gierdziejew-
ski i Inz, E. Perchorowicz wyglosili, zgloszony przez STOP,
odczyt p. t. ,O odlewach ze skaly magmowej i tworzywach
zastepczych w odlewnictwie”,

Dyr. Gierdziejewski w referacie- po§wigconym tematowi
2O zastosowaniu skaly magmowej jako tworzywa do odle-
woéw'' rozpatrzyl rodzaje skal, nadajacych sie do przetapia-
nia, technike ich topienia i odlewania, obrébke termiczna
stosowana do odlewéw ze skal magmowych, zastosowanie
tych odlewéw w réznych gateziach przemysfu, oraz podal
opis istniejacych zagranicg .odlewni, wykonywajacych po-
wyzsze odlewy. W referacie -zostala podkreslona waga tego
zagadnienia dla przemystu polskiego, omdéwiono zloza skal
magmowych w Polsce (Wolyn,- Tatry, malo zbadane zloza
w goérach Swietokrzyskich), nadajacych si¢ do przerdbki
na odlewy, oraz wskazano moznoéé wytwarzania odpowied-
niego surowca na drodze syntetycznej, wykorzystujac przy
tym zuzle wielkopiecowe.

Inz. Perchorowicz w referacie poswieconym tematowi
,Krzem zamiast cyny w brazach odlewniczych” podat wy-
niki badan cech wytrzymatosciowych, fizycznych i odlew-
niczych stopéw Cu-S-Mn, Cu-Si-Pb, Cu-Si-Zn-Fe, Cu-Si-Fe-
Zn-Mn i Cu-Si-Ni, wykonanych w Zakladzie Odlewnictwa
Politechniki Warszawskiej i w Fabryce Metalurgicznej P. Z.
Inz, pod kierownictwem p. Prof. Gierdziejewskiego. Omo-
wiono technike topienia i odlewania powyizszych stopow
oraz ich znaczenie, jako materiatu mogacego zastapié brazy
cynowe, - = .

Referent zadémonstrowal poza tym szereg odlewéw, wy-
konanych z powyzszych stopow.

W dyskusji, ktéra wywiazala sie po wygloszeniu obu re-

feratéw, zwrécono uwage na waznosé poruszanych zagadnien

oraz interesowano sig ich strona techniczna i gospodarcza.
Jako ciekawy szczegol dyskusji nalezy nadmienié, ze pewne
laboratoryjne préby topienia skal magmowych, pochodzacych
z Wotlynia, byly juz wykonywane.

Obecnych — ok, 70 os6b,
L

Listy do Redakeii

W zwiazku z ukazaniem si¢ w zeszycie 4 ,Przegladu Od-
lewniczego” art. p. Mgr. S, Szczawinskiego p. t. ,,Zwicksze-
nie wytrzymatoéci dynamicznej staliwa manganowego i chro-
mowego za pomoca odpowiedniej obrobki termicznej’’ nasu-
waja sie pewne wafpliwosci co do celowosci przeprowadzo-
nych badan, jak réwniei co do wskazowek, dotyczacych za-
lecanej obrébki termicznej.

Przed wyciagnieciem wnioskéw prakiyeznych, rozpatrzy-
my zagadnienie ze strony teoretycznej.

Nisko manganowe stale konstrukcyjne wzglednie od nie-
dawna zaczely zdobywaé naleine im miejsce w szeregu stali
stopowych. Opdznienie to bylo spowodowane nie dlatego,
azeby wlasnoséci takich stali nie doréwnywaly innym stalom
tego typu, np. stalom niklowym, jak réwniez nie dlatego, ze
jej zalety nie byly znane lub nalezycie ocenione. Powody sa
inne, 2 mianowicie — zahamowanie rozwoju stosowania stali
niskomanganowej bylo wywolane wielka jej wrazliwoscia na
wszelkiego rodzaju obrébke termiczna. Poniewaz w ostat-
nich czasach sprawa obrébki termicznej stali stopowych. dzie-
ki wielkiemu postepowi w udoskonaleniach aparatury do po-
miaru temperatur, jest znacznie ulatwiona, jest zupelnie natu-
ralne, 2e stal niskomanganowa zaczyna coraz skuteczniej
wspoizawodniczyé ze stalg niklows, bedac od niej o wiele
taisza, a w wielu wypadkach nie ustepujac jej jakosciowo.

Na czym polega trud-

& nosé obrébki termicznej sta-

li manganowej? Jest rzecza

b powszechnie znana, ze kwe-

stia wrostu ziarna stali jest

funkcjg temperatury i czasu.

Teoretycznie zagadnienie to

A3 zostalo ujete przez metalur-

ga Baboszina w nastepujacy
Wzrost Ziorng wykres,

Z wykresu wynika, Ze kazda stal posiada pewna okreslong
temperature {, powyzej ktérej wzrost ziarna odbywa sig bar-
dzo szybko. Te temperature, wlasciwa dla kazdej stali, Ba-
boszin nazywa ,granica niebezpieczng",

Otéz, o ile stal stopowa posiada pkt. Ac, ponizej tej
temperatury f', obrébka termiczna takiej stali mie nastrecza
wielkich trudnosci dla metalurga.

Niestety, tak ciekawe dla nas stale manganowe, maja swoj
pkt. Ac, bardzo zblizony do temperatury t', dlatego tez
temperatura obrobki termicznej takiej stali winna byé bardzo
dokladnie ustalona i kontrolowana, w przeciwnym bowiem ra-
zie otrzymamy material tak gruboziarnisty, jak to jest uwi-
docznione na rys. 2 i 3 we wspomnianym artykule.

W rzeczywistosci, jeden rzut oka na te fotografie wystar-
cza na zaopiniowanie niewlasciwej obrébki termicznej. W
sprawie przesuniecia temperatury f°, w zaleznoéci od gatun-
ku i ilosci dodatku stopowego jet duzo do powiedzenia, wy-
kracza jednak to poza ramy tego artykulu. Jest jednakie
rzecza bardzo waZna zwrGcenie uwagi na przesunigcie punk-
tow Ac, ktére to przesunigcie moze nastapié¢ w zaleznosci
od gatunku dodatku stopowego, a tym samym podyktuje nam
zakres temperatur obrobki termicznej.

Otéz dodatek Mn obniza pkt.: Ac, a wigc temperatura
900°, obrana przez autora w celu wyzarzenia stali jest nie-
wlasciwa. Naszym zdaniem temperatura {a winna znajdowaé

-4
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sie w granicach 800°—840° max. Nie jest to jednakze tem-
peratura wyzarzenia stali, gdyz { préby byly przeprowadzone,
%e tak powiem — po macoszemu. W celu uniknigcia niepo-
rozumied i nie stwarzania sobie czesto miepotrzebnych kto-
potéw nalezy dobrze sig zastanowié nad okre§leniem wyza-
rzania. Jest to operacja nie majaca na celu rozdrobnienia
ziarna, a tylko ma na celu usunigcie naprezen wewnetrznych,
i — dla stali omawianego typu — otrzymania tej lub innej
formy perlitu, badZ to sorbitu lub-troostytu, ktére nie sa mni-
czym innym, jak mniej lub wigcej gruboziarnista forma per-
litu. W celu rozdrobnienia ziarna postugujemy si¢ operacja
zwana normalizacja, Préby nad omawiang stala nalezalo
zaczaé od normalizacji, i wyZej podana temperatura jest tem-
peratura normalizacji stali niskomanganowej. Dopiero na-
stepna operacja bedzie wyzarzanie. Temperatura wiaciwa
wyzarzania wszystkich stali zwyczajnych i wigkszosei sto-
powych lesy w granicach 650°% Przy tej wlasnie operacji
otrzymujemy, raczej staramy sie otrzymaé, budowe sorbi-
tyczna. Zalezy to od czasu trwania tego procesu, jak réwniez
od tego, czy stal studzimy wraz z piecem, czy teZ po pewnym
czasie wyciagamy ja na powietrze.

Oczywiscie, ze dogrzewanie stali do 900° przetrzymywa-
nie w tej temperaturze 3 godz. i nastepne studzenie wraz
z piecem, teoretycznie zupelnie mija sig z celem, praktycznie
natomiast niepotrzebnie i niebezpiecznie utrudnia i kompli-
kuje prace, zwlaszcza hiorac pod uwage, ze np. takie odlewy,
jak wierfice maja stosunkowo cienkie przekroje i po takiej
operacji” wychodza z pieca nie ulepszone a ,pogorszone”,
nie méwiac juz o bardzo silnym w tych warunkach ozendro-
waniu odlewu. Co sie tyczy stali z dodatkiem chromu, to
w granicach zawartosci Cr, wskazanych przez Autora (0,9—
1,25), nie moZemy si¢ zgodzié, aby stal taka miala identyczna
temperature obrébki termicznej, jak stal poprzednio oma-
wiania, poniewaz dodatek Cr wplywa na pkt. Ac, w odwrot-
nym kierunku, niz dodatek Mn, a wigc i temperatura norma-
lizacji-takiej stali bedzie wyzsza, niz réwnorzednej skali man-
ganowej, . - :

Przechodzac do praktycznych wnioskéw Autora, naleza-
toby powiedzieé ze:

1. Twierdzenie, ze préby wytrzymalo§ciowe tworzywa,
przeprowadzane przy obciazeniach statycznych, nie moga
‘stworzyé kryterium do oceny wytrzymalosci tego tworzywa
przy obcigzeniach dynamicznych jest stuszne, chociaz nieké-
rzy badacze doszukuja si¢ pewnego zwiazku pomiedzy prze-
weZeniem a wytrzymaloscia na udarnosé. Nie wynika to jed-
nakze z prac przeprowadzonych w omawianym artykule,

2, O niestusznoéci prowadzenia obrobki termicznej dwéch
roznych gatunkéw stali w identycznych warunkach juz
wspomnieli§my. .

3. Zalecana obrébka termiczna dla stali niskomangano-
wych i niskochromowych, bedac z punktu widzenia teoretycz-
nego zbyteczna, praktycznie nastrecza bardzo wielkie trud-
nofci, wydatnie podnosi koszla predukeji i naraza na dodal-
kowe straty, spowodowane brakiem hartowniczym. Nie na-
lezy poszulkiwaé skomplikowanych i kosztownych sposobow
osiagnigcia celu, do ktérego z bardzo wielkim prawdopodo-
bienistwem mozemy, dojéé droga prosta. Wystarcza uprzy-
tomnié sobie, jakich skomplikowanych urzadzern wymagalaby
odlewnia stali, o ile musielibysmy wszystkie swoje odlewy
hartowaé w oleju, a prawdopodobnie te odlewy, ktére wy-
sztyby calo z tak cigzkiej opresji niezawsze by sie wykazaly
lepszymi wlasnoéciami wytrzymatoéciowymi niz odlewy obro-
bione termicznie w normalnych warunkach,

Ini, T, Cichocki.
L

P, inz. T, Cichocki w krytyce mego artykulu zarzuca nie-
przemyslenia charakteru teoretycznego, mianowicie nie przy-
jecie pod uwage wzrostu ziarn stali w funkcji temperatucy

. kutu,

i czasu, nieuwzglednienie wplywu przesuniecia przemiany
zelaza w Zelazo X w zalezno$ci od zawarto$ci Cr i Mn w
stalach, dzieki czemu potraktowatem, zdaniem p. T'. Cichoc-
kiego, ,,po macoszemu'' obrébke termicznag omawianych stali.

W odpowiedzi mojej postaram sie w kilku slowach oba-
lié te zarzuty i ze swej strony zarzucié p. inz. Cichockiemu
przeoczenie faktu, ze usunigcie pierwotnej budowy dendry-
tycznej w staliwie stopowym jest znacznie trudniejsze, niz w
staliwie weglowym z powodu trudniejszego wprowadzenia do
roztworu stalego (austenitu] podwdjnych weglikéw chromu
1 zelaza lub manganu i Zelaza, jak réwniez z powodu wigk-
szego rozrostu dendrytéw i wigkszej segregacji dendrytycz-
nej w odlewach z tych stali. Aby calkowicie usunaé pierwot-
ng strukture odlewu zmusza to do stosowania wyZzszej tempe-
ratury Zarzenia lub normalizacji, ktére powinny byé przepra-
wadzone w temp. ok, 900° (niektérzy autorzy stosuja nawet
temp. 925-—950°C), a bez czego nie mozna catkowicie pozbyé
sig kruchosci tych stali, spowodowanej pozostaloscia pierwot-
nej budowy dendrytycznej,

Wobec tego jednakze, ze obrébka taka powoduje znaczny
wzrost wtérnej krystalizacji nalezy przeprowadzié powtérna
normalizacje lub hartowanie w nizszych temperaturach (ok.
840°C) i w wypadku hartowania w oleju przeprowadzié od-
puszczanie zmigkczajace do temperatury, w ktérej uzyskuje
sig przepisana twardoéé i poziadane whasnosci i strukture,

Z powyzszego wynika, ze do odlewdéw z omawianych stali
stopowych nalezy stosowaé podwéjna lub potréjna obrobke
termiczna:

1) wyzarzanie lub normalizacj¢ w temperaturze ok. 900°C
w celu calkowitego usunigcia pierwotnej struktury dendry-
tycznej;

2) normalizacj¢ w temperaturze ok, 840C dla cze$ci mniej
odpowiedzialnych i mniej narazonych na dzialania dyna-
miczne, w ktérych nie nalezy obawiaé sie powstania siatki
ferrytu lub hartowania w oleju z nastepnym odpuszczaniem
stali odpornej na dziatania dynamiczne, gdy nalezy otrzymaé
strukture catkowicie sorbityczna bez siatki ferrytu. Tak prze-
prowadzona obrébka termiczna lagodzi réznice wplywu Cr
i Mn na przesunigcia temperatury przemiany i pozwala zasto-
sowaé jednakowe przepisy dla stali chromowej i manganowej.

Chociaz niektérzy badacze doszukuja sie pewnego zwiazku
migdzy przewgzZeniem a udarno$cig i nawet na tej podstawie
oparte sa wnioski o udarnoéci z wielkosci pracy zry-
wania, jednakze tacy autorzy jak F. Girlitti, R. A. Bull,
H, F. Moore, C. H. Loring i inni zaprzeczaja istnieniu tej
zaleznosci.

Przechodzac do krytyki czesci praktycznej p. inz. Ci-
chockiego, uwazam za niesluszne twierdzenie, ze Tozwéj ob-
rébki termicznej stali stopowej w ostatnich latach nalezy
zawdzigezyé rozwojowi aparatury do pomiaru temperatur,
gdyz rozwdj ten nastapil juz znacznie wczeéniej. Rozw6j ten
wedlug mego przekonania nalezy przypisaé z jednej strony
znacznemu postepowi w budowie piecow elektrycznych, ga-
zowych i ropowych do obrébki termicznej, umozliwiajacych
uzyskanie réwnomiernej temperatury w réznych miejscach
komory pieca i latwej regulacji temperatur, jak rowniez ko-
niecznosci wydobycia z tworzywa do wspéiczesnych kon-
strukcyj najwyzszych wlasnodci wytrzymatosciowych, Wy-
nika z tego, ze budowanie w kraju konstrukcyj nowoczes-
nych zmusza nas do podciagni¢cia obrébki termicznej naszych
tworzyw czesto do poziomu nie tylko europejskiego, lecz
nawet amerykanskiego.

Na zakoriczenie moge zakomunikowaé, ze z przyjemnos-
cig stwierdzitem stuszno§é podanych przeze mmnie wywodéw
w artykule Roberfa Huntera w ostatnim zeszycie (18 marca
1937 r.) czasopisma Foundry Trade Journal
(str, 287), otrzymanym juz po wydrukowaniu mego arty-

Mgr. S. Szczawinski.
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W artykule ,,Brazy krzemowe' umieszczonym w zeszy-
cie 2 ,Przegladu Odlewniczego"” nie nadmienilem, iz w
r. 1930 ukazata sie praca prof. W{. Loskiewicza ,Cemen-
tacja miedzi, srebra, i zlota berylem, krzemem i borem”, w

ktérej Autor podaje swoje badania nad ukladem Cu-Si oraz
konieczne poprawki w powyiszym ukladzie, jako wynik Je-
go badan.

Inz, E. Perchorowicz.

Rynek surowcéw odlewniczych w kraju i zagranicqg
.}~ "~ { ]

Kwiecien 1937 r.

Kraj Anglia Francja Niemcy Czechoslowacja Polska
Suréwka odlewnicza £ 4,3.6 Frir. 425.— Rmk. 63.—| K& 730.— Zt 122.—
2,5 — 3% Si 7t 106.60 Zt.  100.90 Zt. 133.78| Zt. 134.25 P=0,6% Zt. 123.80
£ 4, 18. 0 Frir. 670.— Rmk. 6950 K& 760.—
Suréwka hematytowa 7t 125.10 Zt 159,05 7L 147.59| 7L 139.75 71, 200.—
. £ 4, 2. 6 praec, Rmk, 40— == = ==
Lom zeliwny 2t 10530 = 7 8494| 7% 150.—
£ 3. 9. 0 praen, Rmk. 42.—
Lom stalowy 7t 8840 = 7t 89.19| 7t 170.—
L e 8 . £ 14— — Frir. 1.590.— K&. 1400, 7t 430.—
EE"EO hutniczy 7% C. Zt. 35745 Zt. 37745 - ZY. 25745 [ceny wahaja si¢ znacznie
> © 3 - : Frir. 2.900— Rmk. 375.— B
N R | rafinow. 1% C. - 7t 688.45 7t 719635 T 71. 817.10
: E £ 11. 1. 6 praec. Frir. 1.660.— Rmk 205.— _
5§ [ B%S Zh 29040 24, 394.10 7, 435.35 Z1. 600.—
R} . £ 16. 7. 6 preec. Frir. 2.860.— Rmk. 320.— _
H 5% S| 7w 41810 Zt. " 678,95 Zt 67955 Z1. 960.—
Miedz elektrolityczna ‘_Il\lotlowgnia Przecigtnie ﬁk 7(1)'7_8:7—20 min.Z»'f ?46;: L Z‘lé ’172,1]37_6
Cyna Bask R Er Lt . £ 25— . £Bl—— , £29L5—
e 2an ’ Z}. 7.002.— Zt. 6.408.40 71, 7.448.80
Aluminium hutnicze p OZ{Il 12055—55
: £ 1,11 6 Rmk. 20.— _ _
Koks odlewniczy 7L 40.20 — 7t 42.45 Zi. 48,

Ceny podano za 1 tonne metr. franco wagon zaklad wytwérezy (huta), wzgl. parytet st. kol, przyjeta dla danego

produktu. Surowce zagraniczne — cif port przeznaczenia.
Dlia Anglii — ceny w £ — za 1 tonne ang. (1016 kg).

Nekrologia

8. P. INZ. JERZY KOWTUNOW.,

Dn. 26 kwietnia r. b. po krétkotrwalej, lecz cigzkiej cho-
robie rozstal si¢ z tym $wiatem, w sile wieku, nasz kolega,
§, p. inz.-mech, Jerzy Kowfunow, czlonek zalozyciel STOP,
przewodniczacy Komisji Nauczania naszego Stowarzyszenia
i dtugoletni Szef Produkcji Fabryki Metalurgicznej Pafstwo-
wych Zakladéw Inzynierii.

Urodzony w r. 1897 w Piotrkowie, syn rodzicéw rzuconych
na nasze ziemie z dalekich stepéw rosyjskich, uczeszczat §. p.
Jerzy Kowtunow do szkét srednich w mies§cie rodzinnym do
. 1914, kiedy wyjechal z rodzicami w okresie Wielkiej Wojs
ny do Smolenska, gdzie skonczyl gimnazjum filologiczne w
r. 1916, Studia akademickie rozpoczete w Instytucie Gérni-
czym w Petersburgu, zmuszony jest przerwaé i konczyé ofi-
cerska szkolg artyleryjska. Lecz juz w r, 1918 jest z powro-
tem w Polsce. Wstepuje na ochotnika do formujacego sie
Wojska Polskiego, a mianowany w 1919 r, podporucznikiem
przebywa na froncie przez caly okres wojny z bholszewikami,
przechodzac przez réine stanowiska stuzbowe i bedac na za-
konczenie adiutantem Inspektora Artylerii Frontu Wolys-
skiego, adiutantem Grupy Operacyjnej Jazdy Gen. Sawiec-
kiego i nakoniec, w r. 1921, przed wyjéciem do rezerwy, adiu-
tantem Komendanta Szkoly Sztabu Generalnego.

W roku tym wstepuje na Wydzial Mechaniczny Politech-
niki Warszawskiej i o wlasnych silach bez zadnej pomocy
materialnej konczy Politechnike w 1927 r.

przerachowane w Zi, — 2a tonng metr.

W tym roku zetknalem sie poraz pierwszy ze Zmarlym,
dobierajac personel do organizujacej si¢ Fabryki Metalur-
gicznej Zakladéw Mechanicznych ,, URSUS".

Nie moge powstrzymaé si¢ od przytoczenia opinij profeso-
réw Politechniki, z ktorych jeden, najlepiej znajacy $. p. Je-

rzego Kowtunowa, powiedzial: ,Student o takich zdolnos-
ciach, o takiej umiejgtnosci pracy i o takich walorach mo-
ralnych trafia sie u mnie przecigtnie raz na 10 lat™,

W Fabryce Metalurgicznej P. Z. Iniynierii §. p. Jerzy
Kowtunow szybko przechodzi stopnie stuibowe, poczynajac
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od mlodszego asystenta i dzieki Swoim zdolnosciom juz w
1933 r. zostaje Szefem Produkeji, tak zloZonej jak produkcja
odlewnicza Fabryki Metalurgicznej P. Z. Inz., niosac w du-
zym stopniu samodzielnie ten ciazar i coraz bardziej udo-
skonalajac metody wytwérczoscei i organizacji.

Gruntowna znajomodé teoretycznej i praktycznej stromy
techniki odlewniczej potaczona z duzymi zdnloéciami organi-

zacyjnymi, z wyjatkowymi cechami charakteru,. z posrod kté--.

rych na pierwsze miejsce wysuwaja sie pracowitosé i obo-
wiazkowo$é, sprawiedliwogc, prawosé i lagodnosé, spowedo-
waly, ze cieszy! si¢ On wyjalkowym autorytetem i wyjatkowsa
mitoscia wszystkich Kolegow i podwladnych.

Te cechy charakteru predystynowaly Go na najwyzsze
stanowiska w przemysle.

Poza praca codzienng fabryczng bierze on czynny udzial
w pracy spolecznej, wszedzie wprowadzajac solidnosé po-
slgpowania i-wszedzie pozoslawiajac trwaly dorobek.

Oceniajac praktyczng dzialalno§é Zmarlego, nie mozna
nie podkreslié ogromnego znaczenia Jego pracy zawodowej,
dln podaiesienia ogélnego poziomu odlewnictwa polskiego.

$. p. inz. J. Kowlunow odznaczony zostal srebrnym Krzy-
zem Zastugi za ofiarna prace na polu przemysiu wojennego.

Jako Prezes Technicznego Stowarzyszenia Odlewnikdow
Polskich stwierdzi¢ moge, ze zgon tak wybitnego Inzyniera,

Hasta, Pouczenia
]

jakim byt §, p. Jerzy Kowtunow jest olbrzymia strata w na-
szej niezbyt licznej rodzinie odlewniczej i luka, ktéra po-
wstala, nie predko zostanie wypelniona.

Najwiekszym zainteresowaniem i najwigksza opieks ota-
czal On mlode pokolenia uczni, rzemieslnikéw i inzynieréw
dbajac o mozliwie glebokie wpojenie zasad pracy fachowej,
solidnej i pelnej poswigcenia. Na terenie tym pracowal Zma-
rty do ostatnich chwil swego zycia, i Juz po nieszczesliwym
wypadku, ktory zakoriczyt sig tak tragicznie, omawial te spra-
wy ze mng i snul plany na najblizsza przysziosé.

Niewatpliwie Jego rzetelna i uczciwa praca znajdzie na-
$ladowcéw i pozostanie na dliugo przykladem pracy bezin:-
teresowanej poéww,cone] dla umitlowanego zawodu i dla 0j--
czyzny.

Zawsze, wzedzie podkreslal §. p. Zmarly, ie jest naro-
dowos$ci polskiej, ze jezykiem ojczystym Jego jest jezyk
polski, a trudem wojennym i calym swoim zyciem dowiédi,
ie byl jednym z lepszych synéw mlodego pokolenia Inzy-
nieréw Polskich.

Przybrana Ojczyzna Twoja dumna jest, Ze miata takiego
syna, a my wszyscy Twoi Koledzy skladamy Hold Cieniom
Twoim.

Niech bgdzie Ci lekks ta ziemia Ojczysta, w ktérej spo-
czale$ na wieki,

K. Kierdziejewski,

POLSCY ODLEWNICY MOWIA PO POLSKUI

Najwiecej martwia odlewnika w jego. codziennej pracy zawodowej nieudane odlewy, ktére zwykle

okreslamy wyrazami ,szmelc”, .szmelcowe odlewy",

winny byé zastgpione polskimi wyrazami

nie myélac wcale o tym, e s3 to wyrazy obce, ktére po-

brak, odlewy brakowe,

Uzywajmy wigc jut stale czysto polskich, ladnych wyrazéw brak, odlewy brakowe.

Przy tadowanin zeliwiaka uzywamy oprécz gesi surowca i zlewéw wlasnych, réwniez zakupione stare
selastwo, zwane zwykle fragmentem, druzgiem, szmelcem, a bardzo rzadko wlasciwym wyrazem
fom.
Uzywajmy wigc juz stale jedynego wlasciwego okreslenia lom., b e
’ 13
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