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Wrazenia z Miedzynarodowego Kongresu Odlewniczego

(Paryz 18.VI—23.VI 1937)

roczny sktadat si¢ réwniez z trzech zasad-
niczych czesei:

1) posiedzen technicznych,

2) zwiedzania Zakladéw przemystowych,

3) posiedzer specjalnych Komisyj Migdzynaro-
dowych Komitetu Zwiazku Zrzeszen Odlew-
niczych.

Poza tym jako cze$¢ uzupelniajaca dodano pro-
gram przyjeé oficjalnych przez Wiadze Rzadowe,
Miejskie 1 Organizacje Przemystowe, oraz posie-
dzenia Miedzynarodowego Komitetu Zwiazkow
Technicznych Odlewniczych i jego Komisyj: Ba-
dania Zeliwa pod przewodnictwem prof. A. Porte-
vin'a i stownictwa: p. M. Espana.

Otwarcie Kongresu nastgpilo dnia 18.VI. b. r.
przez p. A. Brizon — Prezesa Stowarzyszenia Od-
lewnikow Framcuskich, ktéry w diuzszym przemé-
wieniu zrobil przeglad postepu we wszystkich dzie-
dzinach odlewnictwa w okresie miedzy ostatnim
Kongresem odlewniczym w Diisseldorfie, a Kongre-
sem Paryskim. Zastuguje tu na uwage nacisk, kts-
ry zrobit p, A. Brizon odnosnie zagadnienia coraz
szerszego stosowania zeliwa szarego, poddawanego
specjalnej obrébce termicznej, coraz szerszego za-
stosowania tworzywa, kiére w obrebie istniejacych
definicyj nie mozna nazwaé ani Zeliwem, ani stali-
wem (przyklad — waly korbowe fordowskie i t. p.),
oraz szeroko prowadzonych badan nad stopami
magnezowymi z domieszka Co, Ce, wzglednie Ag
(kobalt, cer, ewent. srebro).

Pomijam inne podkre$lenia prelegenta, poniewaz
znalazly one swoj wyraz w referatach specjalnie
opracowanych na Zjazd.

’ Po wspomnianym przeméwieniu pi A. Brizon
i powitalnym przeméwieniu p. D, V. Delport —

W edlug ustalonego przebiegu Kongresu tego-

przedstawiciela Amerykanskiego Stowarzyszenia
Odlewnikéw (A. F. A), ktéry w roku biezacym
sprawowal obowiazki Prezesa Miedzynarodowego
Komitetu Zrzeszern Odlewniczych, zabral glos p.
M. Olivier — Prezes Zwiazku Przemystowcow Od-
lewniczych Francji, ktéry zobrazowal obecny stan
przemystu odlewniczego francuskiego, na tle ist-
niejacych ruchéw socjalnych we Francji, — pod-
kreslajac wyjatkowo ciezks sylmacje przemysiu
francuskiego, szczegolnie w zwiazku z wprowadzo-
nym 40 godzinnym tygodniem pracy.

Ciekawe jest odnotowaé, ze w chwili obecnej
czynnych jest we Francji ok. 1000 odlewni, — w
tym ok. 35 odlewni staliwa. Ogélna ilosé ludzi za-
trudnionych w odlewniach francuskich wymosi ok.
100 000 oséb,

Po zamknieciu tych wstepnych przeméwien, mi-
nister M. J. Julien, ktéry przewodniczyl otwarciu
Kongresu, powital zebranych na sali ok, 600 uczest-
nik6w Kongresu, w tym ok. 250 cudzoziemcéw —
przedstawicieli 23 padstw, zyczac powodzenia pra-
com Kongresu 1 podkreélajac znaczenie odlewnic-
twa, jako wyjsciowego przemystu dla calej branzy
przemystu metalowo-przetwoérczego, poczym oddatl
glos p. H. Luc — Dyrekitorowi Wychowania Tech-
nicznego. '

P. H. Luc w diuzszym i wyczerpujacym referacie
przedstawil zebranym kierunek prac, oraz realne
osiggniecia na drodze szkolenia zawodowego perso-
nelu technicznego, szczegdlnie odlewniczego, stwier-
dzajac, ze dzieki pomocy zorganizowanego przemy-
shu odlewniczego z jednej strony, oraz technicznych
organizacyj odlewniczych z drugiej — szkolenie w
zawodzie odlewniczym jest we Franeji, w poréwna-
nin do wszystkich innych kierunkéw szkolenia tech-
nicznego, zorganizowane najlepiej, tak w plaszczys-
nie nauczania i szkolenia mlodocianych, jak i do-
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szkalania starszego personelu odlewniczego, maj-
strowskiego i technicznego,

P. H. Luc podkreslit ogromna wage, jaka przywia-
zuje Rzad francuski do wlasciwego jakosciowo
i ilosciowo wyszkolenia personelu rzemieslniczego
dla przemystu, oraz tych drég i nakladéw pieniez-
nych, ktére umozliwiajg rozwigzanie powyzszego
zagadnienia na szerokiej platformie. Szczegélowo
oméwil przy tym role placowek badawczych przy
laboratoriach przemystowych, stanowiacych w do-
bie obecnej podstawe postepu technicznego w prze-
mysle.

Popoludnie dnia 18.VI. b, r. bylo poswigcone
szczegolowemu zwiedzaniu Palacu Wynalazkéw na
Wystawie Migdzynarodowej.

Soboita 19, poniedzialek 21 oraz sroda 23 czerw-
ca poswiecone byly posiedzeniom technicznym, w
czasie ktorych wystuchano i przedyskutowano ok.
40 referatow. Referaty te byly podzielone na kilka
grup zblizonych w odniesieniu do tematéw poru-
szanych zagadnieri, wzglednie referatéow podstawo-
wych (oficjalnych referatéw poszczegolnych Panstw
reprezentowanych w Migdzynarodowym Komitecie
Organizacyjnym), .

Z pierwszej grupy referatéw dnia 19.VIL. jako
pierwszy wysluchany byl referat polski — inz. W.
Guryckiego — P rzyczynek do norma-
lizacji pojecia lepiszcza i usta-
lenia wlasciwych metod jego
okreélamia w piaskach formier-
s kich'". Praca ta ma powazne znaczenie mau-
kowe i charakter czysto teoretyczny. Przyjecie
wnioskéw autora umozliwia stworzenie skali po-
réwnawczej dla wynikéw poszczegélnych prac, po-
niewaz do chwili obecnej istnieje znaczna rozbiez-
noé¢ w definicji podstawowego pojecia o lepiszezu,
co uniemozliwia poréwnanie osigganych wynikow,

Referat inz. W. Guryckiego wydrukowany jest w
zeszycie biezacym ,Przegladu Odlewniczego™

Referat wymienny belgijski — p. Gevers'a trak-
towal o austenitycznej strukturze pewnych gatun-
kow zeliwa i byt dalszym rozwinigciem referatu te-
goz autora, ktéry nadeslany byt w ub. r. ma III
Zjazd Odlewnikow Polskich, i wydrukowany zostat
w zeszycie zjazdowym ,Przegladu Technicznego"
w r. 1936. Autor poréwnywa ,grain size" w stali-
wie i zeliwie i wyprowadza pewne konkretne wnio-
ski odno¢nie polepszenia struktury, a tym samym
czasu praktycznej uzywalnosci przede wszystkim
lanych walcow wszelkiego rodzaju.

Referat wymienny czeski, opracowany przez prof.
Pisek’'a, omawial wptyw dodatku krzemu i cyny na
wlasnosci zeliwa. Referat ten streszczony bedzie w
nastepnych zeszytach ,Przegladu Odlewniczego".

Stosownie do zyczenia Komitetu Organizacyjne-
nego objatem przewodnictwo posiedzenia technicz-
nego podczas wyglaszania trzech powyiszych re-
feratéw. Prezes honorowy Stowarzyszenia Odlew-
nikéw francuskich, p. A. Damour, zaznaczyi, ze Ko-
mitet Organizacyjny oddajac przewodnictwo na
I-szym posiedzeniu technicznym przedstawicielowi
Polski, chce podkreslic swoje gorace sympatie dla
swego sprzymierzerica i wiernego przyjaciela, ja-
kim jest Polska dla Francii.

Przewodniczenie 2-giej czesci posiedzenia objat
przedstawiciel Amerykarnskiego Stowarzyszenia

Odlewnikéw i przeprowadzil trzy referaty francus-
kie: prof. Chevenard'a — o wplywie wymiaréw,
ksztaltéw i warunkéw odlewania probki na wlasno-
§ci mechaniczne prébki, szczegdlnie w odniesieniu
do stali normalnych i specjalnych; przedstawiajac
to zagadnienie na podstawie dotychczas przepro-
wadzonych i ogloszonych prac, stwierdzil koniecz-
nosé ustalenia znormalizowanych warunkéw wyko-
nania préb tego rodzaju, poniewaz réznorodnosé
metod i sposobow, egzystujacych w réznych kra-
jach, a nawet w réznych warunkach technicznych
w jednym i tym samym kraju, znacznie utrudaia
produkcje odlewéw staliwnych i powoduje, ze w
pewnych wypadkach prébki odlane z jednego i te-
go samego metalu, kwalifikuja melal albo jako do-
bry, albo jako brak, mawet przy zastosowaniu go
do celéw zblizonych.

Prof. Chevenard dtuzszy czas omawial prace inz.
Marcinowskiego, ktora wykonana byla w Fabryce
Metalurgicznej P, Z, Inz. i przedstawiona kilka lat
temu ma francuskim Kongresie odlewniczym w
Nancy i okreslit ja jako jedno z najciekawszych ba-
dan opartych na praktyce warsztatowej, a nie na
teoretycznych badaniach laboratoryjnych.

Nastepne dwa referaty: prof. A. Porfevin'a
i prof, Debar’a poswigcone byly zagadmieniom $ci-
stej definicji wad odlewniczych, decydujacych
o braku w odlewni, uwzgledniajac przyczymy cha-
rakteru metalurgicznego i formierskiego. Jednocze-
$nie prof. Portevin podal projekt schematu klasy-
fikacji brakéw, ktory jego zdaniem moze wtatwié
systematyczne zwalczanie braku w odlewni,

W dyskusji nad tym referatem pierwszy zabral
glos wyzej podpisany, zaznaczajac, ze przyczyny
metalurgiczne i formierskie nie obejmuja wszyst-
kich przyczyn powstawania brakéw w odlewni
i przypomnial, ze na Miedzynarodowym Kongresie

‘w Mediolanie w 1931 r. temat podobny zostal po-

ruszony przez niego. W dyskusji wyjasniono, ze
projekt systematyki brakow, w formie ogloszone]
na zjezdzie w 1931 r, znalazl duze uzmanie i roz-
powszechnienie w Italii, a czesciowo w Anglii. Po
przeprowadzeniu dyskusji prof. Porfevin uzasadnil
waznodé poruszonego zagadnienia dla praktyki od-
lewniczej i zaproponowal stworzenie Miedzynaro-
dowej Komisji dla ustalenia jednolitych metod kla-
sylikacji brakéw we wszystkich krajach uprzemy-
stowionych, stawiajac wniosek o powotanie mnie na
Prezesa powyzszej Komisji, z prosba o opracowa-
nie powyiszego zagadnienia na teremie Miedzyna-
rodowym w okresie 2-letnim i, po wstepnym prze-
dyskutowaniu wniosku na Kongresie Odlewniczym
w Warszawie w 1938 r., ostateczne zalatwienie na
Kongresie Migdzynarodowym w Londynie w 1939 r.

Druga grupa referatéw poswigcona byla zagad-
nieniom formierskim. W tej grupie referatéw zastu-
guje na specjalng uwage referat wloski p. Olivo
o nowych metodach masowego formowania przed-
miotéw w formach pionowych, ilustrowany bardzo
ciekawym filmem.' Charakterystyczna cecha tej
metody jest calkowite zmechanizowanie pracy for-
mierskiej oraz przygotowania piaskéw i uzyska-
nie ogromnej wydajno§ci z m* powierzchmni przy
postugiwaniu si¢ robotnikami niewykwalifikowany-
mi (kobiety).

Pozostawiajac na przysztosé szczegétowe omo-
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wienie poszczegoélnych referatéw i rozpatrzenie do-
robku Kongresu na posiedzeniach STOP — pod-
kresle kilka referatéw, szczegodlnie interesujacych.

Referat dr. V. Claus’a (Berlin) — o brazach z do-
datkiem wysokich ilosci ofowiu, w ktérym autor
szczegotowo omawia dwa rodzaje segregacyj, wy-
stepujacych w brazach tego rodzaju (zwykte zja-
wiska segregacji otowiu i miedzi i t. zw. segregacja
odwrotna w odlewach waltkéw z tego brazu). Autor
usituje wyprowadzié¢ pewne prawa, ktore kierujg,
zjawiskami tego rodzaju i wskazaé metody tech-
niczne, ktére utatwié moga osiagniecie dobrych wy-
nikéw przy odlewaniu tych brazow,

Ciekawy referat przedstawiony byl przez p. W,
P. Eddy Fr. — w imieniu A. F. A., dotyczacy kwe-
stii gatunkéw zeliwa, stosowanych do czesci samo-
chodowych.

Referat ten szczegétowo omawia gatunki zeliwa,
ktére mozna uznaé jako majwigcej przydatne do
blokéw cylindrowych, glowic, rur wydechowych,
oraz grzybkéw zaworowych.

Zastuguja réwniez na uwage specjalne referaty
p. F. Muguet'a i A. Moules’a, omawiajace nowe za-
stosowania zeliwa i staliwa w konstrukcjach me-
chanicznych.

Podkresli¢ nalezy réwniez referat dr L. [rman-
n’'a — Szwajcaria — o wplywie warunkéw stygnie-
cia odlewoéw aluminiowych na osiagniecie najko-
rzystniejszych wilasnosci tworzywa, oraz referat
dr Laissusa — Francja — o stopach miedzi z bery-
lem, jak wiadomo w chwili obecnej nalezacego do
tych nowosci, ktére niewatpliwie nie pozostana bez
wplywu mna konstrukcje wspélczesne.

Referat inz. Obrebskiego z Zakladéw Ostrowiec-
kich—o termicznej obrébece duzych odlewdw ze stali
chromowo-niklowej, zreferowany na moja prosbe
z powodu niecbecnosci autora przez prof. Lemoin'a,
spowodowal powazne zainteresowanie sie dezyde-
ratami autora referatu — szczegélnie ze strony in-
zynieréw francuskich zatrudnionych w f. Creusot.
Niestety, dyskusja wskutek nieobecnosci autora nie
mogla byé przeprowadzona i na wniosek przewo-
dniczacego posiedzenia, prof. A. Porfevin‘a, ma byé
zalatwiona w drodze korespondencii.

W drugiej czesci programu przewidziane bylo
zwiedzenie nastepujacych Zakladéw:

1) Usines Gnome & Rhone — Gennevilliers —

aluminium i elekfron, odlewy i odkucia.

2) Fonderies Modernes de L' Automobile — Bon-
dy — zeliwo, masowa produkecja czeséci samo-
chodowych.

3) Usines Renault — Billancourt — odlewanie
czesci samochodowych.

4) C-nie Pour la Fabrication des Compteurs et
Materiel d’'Usines a Gaz — Montrouge — od-
lewanie pod ci$nieniem.

Po zgrupowaniu notatek, zwiazanych z ta czesciy
pracy Kongresu, opracowany zostanie referat ma
posiedzenie odczytowe STOP i nastepnie wydru-
kowany w ,Przegladzie Odlewniczym'.

W czasie prac Kongresu odbylo sie posiedzenie
Komisji Zeliwa przy C. I, A. T, F., poswiecone roz-
patrzeniu formalnych wnioskéw o catkowitym sko-
ordynowaniu dzialalnosci Komisji prof. Koerbera
przy Miedzyn, Zwiazku Badania Materiatéw i Ko-
misji Zeliwa przy C. I. A. T. F., w wyniku czego

ustalono, ze Komisja Zeliwa przy C. I. A. T F.
obejmuje na terenie miedzymarodowym wszystkie
zagadnienia dotyczace programéw i realizacji ba-
dani zeliwa. Poniewaz tezy poszczegélnych czton-
kéw Komisji, oraz przeprowadzona dyskusja, za-
stuguja na dokladne zaznajomienie z nig polskich
odlewnikéw 1 metaloznawcéw, postaram sie w naj-
blizszym czasie przedstawié¢ ja, natychmiast po
otrzymaniu dokladnego protokutu i wnioskéw po-
siedzemnia. Na specjalng uwage zastuguje propozy-
cja prof. A. Portevin’a, o koniecznosci doktadnego
zdefiniowania wielkosci i ksztaltu ziarn gratfitu
w zeliwie i ustalenia jednolitej miedzynarodowej
nomenklatury, poniewaz chaos do dzi§ dnia panu-
jacy w tej dziedzinie, powoduje catkowite pomie-
szanie pojeé¢ i uniemozliwia rzeczowa dyskusje, na-
wet miedzy fachowcami. Wniosek prof. A. Porfe-
vin‘a znalaz! catkowite uznanie i zdecydowano, aby
narodowe Komisje badania zeliwa opracowaly w
tym kierunku konkretne wnioski wg ustalonych wzo-
16w 1 przestaty je do autora wniosku. Prof. A. Por-
tevin ma nastepnym posiedzeniu Komisji Zeliwa,
ktére odbedzie sie w Warszawie w r. 1938, przed-
stawi odpowiednie wnioski, ktére pozwola na wpro-
wadzenie uzgodnionej jednolitej nomenklatury dla
réznorodnych postaci grafitu w Zeliwie.

Posiedzenie Miedzynarodowego Komitetu Zwiaz-
ku Stowarzyszen odlewniczych odbyto sie pod prze-
wodnictwem p. V. Delport'a, przedstawiciela Amer.
Foundr. Association, zalatwiajac obszerny porza-
dek dzienny i ustalajac Anglie, jako kraj, w kts-
rym odbedzie sie Kongres r. 1939, zas Italie na
r. 1940,

Sprawozdaaie z posiedzenia Komijtetu C. I. A, T.
F. znajdzie czytelnik w zeszycie nastepnym.

Reasumujac ogélne wrazenia zebrane podczas
Kongresu po wystuchaniu referatéw, publicznych
dyskusyj, rozméw prywatnych i obserwacyj, wy-
ciggnaé¢ mozna wnioski nastepujace:

Postep techniczny w odlewnictwie zaznacza sie
bardzo intensywnie. Coraz szersze zastosowanie
znajduje termiczna obrébka odlewéw zeliwnych,
rownolegle z pracami nad dalszym ulepszeniem
specjalnego tworzywa, zastosowanym po raz pierw-
szy przez odlewnie Forda, do odlewania waléw
korbowych; tworzywo to obecnie znacznie réini sie
od swego pierwowzoru, i do chwili obecnej nie ma
okreslonej mazwy, mieszczac sie miegdzy zeliwem
a stala.

Duzy postep zaznacza sie w metodach masowej
produkeji i ulepszeniu sposobéw wykonania kokili
dla przedmiotéw o ksztattach bardzo zlozonych, jak
np. zebrowanych aluminiowych glowic do silnikow
lotniczych.

Na czoto postulatéw biezacych zdecydowanie
wysuwa sie koniecznoé¢ szerokiej rozbudowy labo-
ratoriéw badawczych przy zakladach przemysto-
wych i wejscie na droge zdecydowanego postgpu
technicznego przez catkowite opracowanie w labo-
ratoriach szeregu zagadnien biezacych, realizowa-
nych w odlewni wg $cistych przepisow laborato-
rium. W odniesieniu do licznych zagadnieni, wigZe
sie to ze stworzeniem instytutéw badawczych, $cisle
wspoélpracujacych z przemystem,
S S
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Inz. W. GURYCKI
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Przyczynek do sprawy normalizacji lepiszcza i metod

okreélania jego zawartosci

0zw6j nauki o piaskach formierskich umozli-
wil praktyczne badanie materialow for-
mierskich w odlewni. Wprowadzenie od-
bioru piaskéw przy dostawach nakazuje normali-
zacje metod badania, co juz czeSciowo zrobily nie-
ktéore panstwa [Ameryka —normy A. F. A., nie-
miecki projekt norm z 1936 r.), Stosunkowo naj-
wigcej r6znych metod stosuje si¢ do okreslania za-
wartosci lepiszcza Laczy to sie ze prawa ustale-
nia, co rozumiemy pod nazwa ,lepiszcze",

Mamy tu dwie definicje: teoretyczng i praktycz-
na, Teoretycznie biorac, lepiszcze stanowia cza-
steczki koloidalne, znajdujace sie w piasku w po-
staci zZela. Poniewaz jednak praktycznie nie je-
steSmy w stamie oddzielié lepiszcza od drobnych
pyléw, stanowiacych mikroskopijnie male zia-
renka, przeto okreslamy sume lepiszcza wlasci-
wego i drobnych pyléw jako lepiszcze, przepro-
wadzajac rozdzial piasku na ziarna i lepiszcze
podtug szybkosci opadania czasteczek w osrodku
cieklym, w wodzie (podkresla to wyrazZnie nazwa
amerykarika: clay of A, F. A), W réznych kra-
jach przyjeto réine szybkosci opadania i tak np.
normy A. F, A, okreslaja jako lepiszcze czasteczki,
ktérych szybkos¢ opadania jest mniejsza od
0,0424 cm/sek (1 cal/min) ), projekt norm nie-
mieckich nie okresla dokladnie szybkosci, mozna
jednak wywnioskowaé, ze do lepiszcza zalicza
czasteczki opadajace z szybkoscia mniejsza od
0,025 cmisek. — 0,0167 cm/sek. {do obliczenia
przyjmuje wysoko$é cieczy (w zlewce 600 cm?)
nad piaskiem 12 cm, czas opadania wg projektu
norm winjen wahaé si¢ w granicach od 8 do 12
min). Jesli ze wzoru Stokes'a?)

V‘—‘:—%lu.g.ﬂ-:c.ﬁ, gdzie

9 0

— szybko$é opadania w cm/sek.

— ciezar wlasciwy ziarenek (2,65 glem®),

— ciezar wlasciwy cieczy.

— promied czasteczki w cm,

— przyspieszenie ziemskie (981 cm/sek?)

dla temperatury badania 20'C, C = 3,566.10* cm-*
sek-* obliczymy odpowiadajace wyze; wspommnianym
szybko$ciom $rednice ziarn, to okaze sie, ze wg
norm A, F. A, zalicza si¢ do lepiszcza czasteczki
srednicy mniejszej od ok: 20 u, wg projektu norm
niemieckich — 13 w« — 16p. , zaleznie od szybkosci
opadania. Obliczone tu srednice czasteczek nie
odpowiadaja wymiarom prawdziwym, ale od nich
niewiele si¢ réinia. Jest to spowodowane tym,
ze wzor Stokes'a jest wainy dla czasteczek ku-
listych o gtadkiej powierzchni, a ziarna maja cze-
sto odmienny ksztalt i nieregularne powierzch-
nie, Srednice tych czasteczek zastepczych nazy-

S

RO

*) Referat wymienny S. T. O, P, zgloszony na Miedzy-
narodowy Kongres Odlewniczy w Paryiu,

w piaskach formierskich”

wamy S$rednicami hydraulicznymi. Réznice mie-
dzy przyjetymi §rednicami maksymalnymi dla cza-
steczek lepiszcza prowadza w konsekwencii do
stosunkowo duzych réznic przy okreslaniu zawar-
lodci lepiszcza. Wykaze to w nastepujacym bada-
niu: piasek o podanej na rys. 1 ziarnistosci (do
episzcza zaliczam czg-
A steczki o §rednicy mniej-
szej od 10 p), poddatem

50 mieszaniu na mieszarce
(60 obr./min) przez 5
minut w czystej wodzie,

40 Nastepnie zdjatem bu-

telki z mieszarki i zosta-
witem w spokoju przez
5, 10, 15, 20, 25, 30, 35,
40, 50, 55 i 60 min. Po
uplywie odpowiedniego
czasu dla kazdej butel-
ki odciagnalem 10 cm
stupa cieczy syfonem.
Na wykresie rys. 2 po-
dana jest ilo$é¢ usunie-
tego piasku?!w funkcji
czasu osiadania, przy
czym ilo§¢ usunieta po
5 minutach przyjeto za
100. Na osi odcietych
pod czasem podane sa
wyliczone z szybkosei
opadania $rednice ma-
ksymalne usunietychcza-
steczek. Na wykresie widzimy, Ze usuwajac ciecz
z czasteczkami po 5 minutach usuwamy 5 razy tyle,
co po 20 minutach. Pomiewaz po 20 minutach usu-

30

20

70

Rys. 1. Wykres ziarnistosci
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Rys. 2. Wplyw czasu stania po mieszaniu na ilo$é
usunigtego lepiszcza.

wa sie dla tego piasku okoto 40% calej zawarto-
$ci lepiszcza (szasteczki << 10 ), widzimy, jak ble-
dnie okresliliby§émy zawartosé lepiszcza piasku bez-
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wzglednie chudego. Tak wiec, zaliczajac drobme
pyly do lepiszcza nie znajac ich udzialu wagowego
w nim, nie mozemy wysunaé zadnych wnioskéw
o piasku z zawartosci lepiszcza. Nadto na wlas-
nosci lepiszcza maja wplyw wlasnosci czasteczek
koloidalnych, o ktérych niestety wskutek niemozli-
wosci przeprowadzenia rozdzialu nic nie mozemy
powiedzie¢. W sumie powoduje to, ze wlasnosci
piasku w funkcji lepiszcza daja wyniki b. rozbiezne,
co doskonale charakteryzuje zestawienie prof. Auli-
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Rys. 3. Wytrzymaltosé na écinanie w funkcji zawartosci
lepiszcza p/g prof. Aulicha.

cha') (rys. 3). Udziat pylu w lepiszczu wplywa
na jego plastycznos§é, a tym samym plastycznosé
piasku.

Widzimy wiec z powyzszego, ze wskutek nie-
doskonalosci naszych metod rozdzialu piasku na
skladniki, okre§lona zawarto§¢ lepiszcza sama
méwi nam b. malo. Z jednej strony musimy staraé
si¢ zbada¢ dodatkowe wlhasnosci piasku lub wy-
dzielonego lepiszcza. Dla osiagniecia pierwszego
celu mamy kilka metod: przy badaniu ziarnistosci
metoda osadzania — przez przedluzenie czasu
osadzania, lub bezposrednio metoda rurki lub
areometryczna, odpowiednio daleko posuwajac ba-
danie.

Jesli uwzglednimy, ze metoda rozdzialu piasku
przez osadzanie jest najprostsza i najbardziej roz-
powszechniong, narzuca si¢ mysl przedtuzenia
czasu osadzania czyli przyjecia mniejszej szyb-
kosci krytycznej. Proponuje zaliczy¢ do lepiszcza
czasteczki mniejsze od 10 u, czyli opadajace z szyb-
kosciag mniejsza od 0,01 cm'sek. Czas osiadania
20 min przy wysokosci stupa cieczy 12 cm prze-
dtuza czas badamia, lecz pozwala dos¢ daleko po-
suna¢ rozdzial piasku; jednoczesnie przerwy
20 min na osiadanie pozwalaja na réwnoczesne
prowadzenie innych badas.

Co za§ do badati dodatkowych whasnosci lepisz-
cza, na ktérych szczegélnie odbija sie udzial py-
téw w lepiszezu, to nalezy wymienié tu propono-
wane przez prof. Girardet'a®), polegajace na okre-
slefmu pracy ubicia w funkcji wilgotnosci, Prof.
Girardet zwraca uwage, ze praca przy ubiciu pia-
's'lfu o duzej zawartosci lepiszcza, wlasciwego dla
réznych wilgotnosci, zmienia sie w szerokich gra-
nlcac‘h, podczas gdy dla piaskéw naprawde ,,chu-
dych” zmiany te sa stosunkowo niewielkie. Ba-
danie to obok zawsze prowadzonych badar wy-

trzymalosciowych i przepuszczalno$ci moze rzu-
ci¢ wlasciwe swiatto na charakter lepiszcza.

Przechodzac do metod okreslania zawartosci
lepiszcza w piaskach, chce zwrocié uwage, zZe
najwieksze rozpowszechnienie zdobyly metody
przez osadzanie (normy A. F, A., projekt norm
niemieckich), rézniagce sie w przydotowaniu pia-
sku do wlasciwego rozdzialu. Metody te sg bar-
dzo proste, daja dokfadne wyniki i nie wymagaja
specjalnej aparatury, lub jesli jest taka potrzebna,
Lo b. prosta. Piasek do wlasciwego badania przy-
gotowujemy, deflokulujac lepiszcze i wprowadza-
jac je cze$ciowo w roztwér koloidalny lub two-
rzac z niego zawiesine, oczyszczajac dodatkowo
ziarna przez mechaniczne mieszanie. Deflokula-
cja lepiszcza moze nastapié przez dzialanie elek-
{rolitu (np. lugu sodowego w metodzie amerykas-
skiej) lub przez dzialanie temperatury (metoda
prof. Aulicha) lub przez polaczome dzialanie elek-
trolitu i temperatury (metoda proponowana przez
p. Fr. Boussard’a®). Metody, polegaiace na usu-
waniu czasteczek, kiére nie zdazyly osia$é w
pewnym okresie czasu, zajmuja duzo czasu i to
stanowi ich wade. Czas badania mozna skrocié
przez odpowiedni dobér poszczegélnych czynni-
kéw badania. Czas badania zalezy od ilosci wlasci-
wego lepiszcza, przeprowadzonego w roztwér ko-
loidalny lub w zawiesine w czasie jednego goto-
wania czy mieszania na mieszarce. Wplywaja na
te ilosé: uzyty elektrolit (w ogéle osrodek rozpra-
szajacy), jego koncentracja i czas mieszamia lub
gotowania. Réwniez decydujacy wplyw na prze-
bieg badania maja jony zaabsorbowane przez pia-
sek, przede wszystkim jony Ca" i Mg", a miano-
wicie przeciwstawiaja sie one rozproszeniu lepisz-
cza, Naijtatwiei pozbyé sie tych jonéw przez prze-
mywanie piasku w aparacie do dializy®). Prof.
Girardet poleca ") stosowaé specjalne sole amo-
niakalne, ktére z iomami Ca" i Mg", rworza sole
nierozpuszczalne. Takie odpowiednie elektrolitv,
zjonizowane w roztworze, zamieniaia jony np. Ca
na Na" w czasteczkach koloidalnych i w ten spo-
s6b rozpraszaia lepiszcze. Jako elektrolit stosuie
sie tug sodowy, szczawian sodu, weslan soduy,
krzemian sodu, cytrynian sodu, amoniak itp. Naj-
szersze zastosowanie znalazl tug sodowy. Ponie-
waz przy metodzie amerykariskiej, przy metodzie
prof, Aualicha i przy wszelkich metodach, beda-
cych modyfikacjami tych dwéch zasadniczych,
przemywamy piasek dop6ki nie otrzymamy z nrze-
mycia czystej wody, sprawa koncentracji elektro-
litt ma tu znaczenie ze wzgledu na ilo$é lepisz-
cza usunigtego przy ifednorazowym przemyciu
piasku. Koncentracja elektrolitu wplywa na stan
rozdrobniania czasteczek' koloidalnych. ktérych
wymiarv moga sie wahaé w b. szerokich grani-
cach. W roku 1933 w Zakladzie Odlewnictwa Po-
litechniki Warszawskiej przeprowadzilem pod
kierunkiem prof. Gierdziejewskiego badania nad
wplywem koncentracji lugu na ilo§é lepiszcza
wprowadzonego w roztwér koloidalny. czy tez
tworzacego zawiesine. O wyniku tych badarn bvi
taskaw wspommnieé w swojej pracy prof. Girardef
w 1934 1.7,

Przeprowadzone doswiadczenia na 4 roznych
piaskach wykazaly wptyw koncentracji lugu so-
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dowegdo na iloéé usunietego lepiszcza, przeprowa-
dzonego w roztwér koloidalny lub raczej w za-
wiesing i usunietego po 20 min stania, przy wa-
dze prébki 27 g.
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Wplyw koncentracji lugu na ilo$é usunietego
lepiszcza po jednym mieszaniu.

Rys. 4.

Wryizej podane sq krzywe ilosci lepiszcza usunie-
tego przy jednym mieszaniu w stosunku do catej

ilogci lepiszcza w piasku (zaliczam do lepiszcza
czgsteczki mniejsze od ok. 10 «) w funkeji kon-
centracji elektrolitu dla réznych czasé6w miesza-
nia na mieszarce, robigcej 60 obr.min (rys. 4).
Z wvkreséw tvch widzimyv, ze koncentracja elek-
trolitu ma wplyw decydujacy na ilo§é usunietego
lepiszcza, ze najlepsze warunki zapewnia koncen-
tracia lugu sodowego, wynoszaca okolto 0,025%.
Zwiekszenie koncentracji moze zmnieiszyé nawet
kilkanascie razy ilo§é usunietego lepiszcza, prze-
dtuzajac tvm samym badanie. Prof Girardet thu-
maczy to dehvdratvzacja przez nadmiar elektro-
litu. Nadmiar NaOH, przeciwstawiajac sie hydra-
tyzacii jonéw Na, ktore zatrzymuja w zelu mniej-
sza 1ilo§¢ wody, zostaje wigcej skoagulowany
z mnieisza daznos$cia do rozproszenia. Inaczej mé-
wiac jonv Na, zamieniajac zaadsorbowane jony
Ca" i Mg", powodujace sklaczkowanie lepiszcza,

Rys. 5.

Rys. 6. Rys. 7.

powoduja deflokulacje leniszeza *) 'w miare wazro-
stu koncentracji jonéw Na”, ktére nrzy jednakowe]j
koncentracii maja mniejsza od joméw Ca” =zdol-
no$é flokulacii koloidéw, ta ostatnia wzrasta i za-
czyna sie sktaczkowywanie lepiszcza.

Ciekaws ilustracia zjawisk przebiegaiacych w
piasku sa podane ponizei fotografie. Przedsta-
wiaia one piasek mieszany w roztworach o roz-
nej koncentracii w ciggu godziny, nastepnie zo-
stawionv w spokoiu przez 20 minut, po czvm usu-
nieto ciecz, Piasek wvsuszono i sfotografowano.
Fotosrafia rvs. 5 przedstawia piasek surowy. Fo-
tografia rys. 6 — piasek poddany mieszaniu w czy-
ste] wodzie przez jedna godzine. Widzimy, Ze nie-

Rys. 8.

Rys. 9.

ktére ziarna sa oczyszczone, inne w przewazaja-
cej czedci robia, wrazenie prawie nietknietych.
Tlo§¢ usunietego lepiszcza wymnosi wszystkiego
2,84% w stosunku do calej ilosci lepiszcza. Fot.
rys. 7 przedstawia piasek poddany mieszaniu przez
jedna godzine w roztworze 0,02% tugu. Widaé na
niej ziarna zupelnie czyste obok otulonych w dal-
szym ciagu lepiszczem. Ilo$é usunigtego lepiszcza
w tym wypadku 74,2% w stosunku do calej jego
zawarto§ci w piasku. Fotografia rys. 8 pokazuje
ziarna oczyszczone dzieki godzinnemu mieszaniu
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w roztworze 0,04% tugu, Widzimy ziarna w wigk-
szosci oczyszczone i tylko kilka w polu widzenia
pokrytych jest czesciowo lepiszczem. Ilosé¢ usu-
nietego lepiszcza 80%. Dodana dla poréwnania
fot. rys. 9 przedstawia ziarna zupetnie czyste dzie-
ki kilkakrotnym mieszaniom i przemywaniom,
podkresla czystosé ziarn na fot. rys. 4. Fot, rys. 10
ilustruje ziarna, poddane godzinnemu mieszaniu
w roztworze 0,08% tugu. Widzimy ziarna pokryte
lepiszczem, ilosé usunietego lepiszcza 11,95%. Po-
wyzsze fotogralie dowodza, ze zaleznie od kon-
centracji tugu otrzymujemy zmienng czystosé ziarn
i ze stosunkowo latwiej nastepuje ‘oddzielenie
lepiszcza od ziarn, anizeli przejécie tegos w za-
wiesine. Réznice miedzy czystoscig ziarn na fot.
rys. 6 i 7 sg stosunkowo nieduze, jesli zwréci sie
uwage na to, ze w pierwszym wypadku usunieto
26 razy mniej lepiszcza, niz w drugim,
Doswiadczenia wykazaly, ze najwiecej lepisz-
cza przechodzi w zawiesine i przez to daje sie usu-
naé przy koncentracji 0,025% tugu. Wynik ten
otrzymalem z blisko 200 préb. Ostatnio spraw-

dzono to przy oddzielamiu lepiszcza od ziara na -

ilosciach ok. 0,7 kg piasku w butli.

Metoda amerykanska stosuje koncentracje
0,05% tugu wg Hills'a, a wg W. G. Reichert'a®)
0,15%. W wyniku wyzej przytoczonych badas,
wydaje mi sie ta koncentracja za mocna i w nie-
ktorych wypadkach niepotrzebnie przedtuzajaca
badanie.

Drugim czynnikiem przy analizie wg norm
A. F. A. jest czas mieszania. Przeprowadzone do-
$wiadczenia i opisane poprzednio wykazaly, ze
zachodzace zjawiska w lepiszczu wywierajg w
czasie swoéj wplyw na stopied rozproszenia le-
piszcza. Podanme nizej krzywe ilosci usunietego le-
piszcza po jednym mieszaniu w funkcji czasu mie-
szania dla réznych koncentracji tugu charaktery-
zujg te zaleznosé (rys., 11).

Wplyw czasu mozna wyttlumaczyé w nastepu-
jacy sposéb: w miare mieszania czes¢ jonoéw, po-
wodujacych przyleganie lepiszcza do ziarna®),
przechodzi do cieczy, uwalniajac cze$¢ lepiszeza,
ktore przechodzi w roztwér koloidalny, czy w za-
wiesine, Jednak sole flokulujace jako latwo roz-
puszczalne w coraz wigkszej ilosci przechodza do
roztworu i w pewnej chwili koncentracja ich jest
tak duza, ze zostaja ponownie zaadsorbowane
przez lepiszcze 1 powoduja jego flokulacje (np.
krzywe 0% NaOH]). Procesy te, jak przekonywuje
do$wiadczenie, powtarzajg sie okresowo,

Jeglibyémy nie majac mieszarki, zastosowali
gotowanie, to wg Boussard‘a’) przy koncentracii
tugu 0,05% nalezaloby gotowaé 30 min. Metody
z gotowaniem sa o tyle niewygodne, ze tirzeba
caly czas mieszaé, lub mie¢ mieszadto mecha-
niczne, .

Wyzej opisane do§wiadczenia, poparte prak-
tyka, doprowadzily mnie do ustalenia opisanego
nizej sposobu postepowania, Odwazamy dwa razy
po 25 ¢ wysuszonego piasku, Wsypujemy do
dwéch butelek o pojemnosci 1000 cm’ kazda i za-
lewamy 485 cm® wody dystylowanej i 12,5 cm® jed-
noprocentowego roztworu tugu sodowego. Butelki
zakorkowane umieszczam na mieszarce i poddaje

mieszaniu przez 20 minut przy 60 obr./min. Na-
stepnie zdejmuje z mieszarki i dolewam do kazdej
butelki 500 cm® wody dystylowanej, nastepnie
zostawiam w spokoju przez 20 min, po czym od-
ciggam ciecz syfonem do glebokosci 12 cm, liczac
od pierwotnego poziomu. Przyjmuje wiec za le-
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Rys. 11. Wplyw czasu mieszania na ilo$é usunigtego

lepiszcza po jednym mieszaniu.

piszcze czasteczki spadajace z szybkoScig mniej-
sza od 0,01 cm'sek. Odpowiada to wielkosci cza-
steczek mniejszych od ok. 0,01 mm. Nastepnie
kilka razy (3—4) przemywam: zalewam 500 cm® -
wody dystylowanej i mieszam przez 15 minut, po
czym dolewam po 500 cm® wody dystylowanej i po
20 minutach odciagam ciecz sylonem. O ile po
przemywaniach mamy jeszcze na dnie charakte-
rystyczna warstwe klaczkow lepiszcza, napeinia-
my butelki roztworem lugu i postepujemy jak
wyzej, Jeseli po kilku mieszaniach w wodzie dy-
stylowanej mamy jeszcze na dnie sflokulowane
lepiszcze, traktujemy piasek znowu roztworem
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tugu i t. d. Postepujemy tak dlugo, aZ otrzyma-
my z przemywania ciecz zupelnie czysta, co do-
wodzi o usunieciu caltego. lepiszczu, Czas bada-
nia jest zmienny i wynosi kilka godzin, a nieraz
nawet kilkanaécie godzin. Mozna go skréci¢ przez
uprzednie oczyszczenie piasku z zaadsorbowa-
nych jonéw przez dialize.

Wnioski,

1. Nalezy okresli¢, jakiej wielkosci czasteczki
zaliczamy do lepiszcza, przy czym nalezy mozliwie
niska przyjaé wielkosé czasteczek, okreslajac szyb-
kos¢ opadania.

2. Zaliczajac do lepiszcza czasteczki << od
0,01 mm, nie przedtuzamy zbytnio badaria, a osia-
gamy wieksza dokladnose.

3. Nalezy, charakteryzujac piasek, podawaé jego
wlasnosci techniczne, a dla scharakteryzowania
szczegolnie lepiszcza prowadzié badanie pracy
ubicia w funkcji wilgotnosci wg prof. Girardet'a.

4. Stosowanie wlasciwej koncentracji tugu ok.
0,025% i odpowiedniego czasu mieszania, jak réw-
niez dokladne orientowanie sie w zjawiskach za-
chodzacych w lepiszczu przy zabiegach dla od-
dzielenia go moze znacznie skrécié¢ czas badania.

Inz. M. KROL

W obronie zeliwg”

Prelegent na podstawie
cuskiego i zagranicznego wykazuje trudnosei, na jakie

przykladéw z przemystu fran-

sie napotyka przy poszukiwaniu nowych dziedzin zastosowa-
nia odlewéw zeliwnych. Wyraza nawet obawe, czy zeliwo
bedzie moglo zachowaé obecny stan zastosowan ze wzgledu
na zwiekszajace sie wspolzawodnictwo innych tworzyw. Oba-
wy wiekszego lub mniejszego ograniczenia spozycia zeliwa
nie sg wcale bezpodstawne: coraz czesciej poszczegélni kon-
struktorzy przejawiaja tendencje zastapienia go stalowymi
cze$ciami walcowanymi, kutymi, spawanymi lub z metali
lekkich. Odlewnicy zeliwa tego stanu rzeczy nie moga lekce-
wazy¢, o niebezpieczenstwie musza pamietaé i przeciwsta-
wiaé si¢ gruntownie wszelkiej technicznie nieuzasadnionej
konkurencji innych tworzyw. Aby to osiagnaé, nalezy znaé
w pierwszym rzgdzie cenne wilasnoéci Zeliwa, a nastepnie
wlasnosei konkurencyjne pozostalych metali.

Zasadnicze wlasnoéct zeliwa,

1. Najwigksza zaleta zeliwa sa jego dobre wlasnosei od-
lewnicze, pozwalajace na otrzymywanie odlewéw o bardzo
skomplikowanych ksztaltach. Cecha ta jest funkcia szeregu
czynnikéw fizycznych, z ktérych najwazniejszymi sa:

a} tak zawana ,lejnosé" -— mierzona np, prébka Cury'e-

gos Zeliwo ma lejnoéé wieksza od staliwa.

b) roénigcie (pgcznienie) zeliwa w formie po zalaniu,
spowodowane formowaniem sie grafitu i eutektyki fos-
forowej, a pozwalajace na odtworzenie najbardziej fi-
nezyjnych szczegotéw formy.

2, Wiadciwo§é zwiazana z poprzednimi, wyrézniajaca zZe-

") Znany francuski metalurg, inz, A. Le Thomas, wyglo-
sit dn, 14 lutego 1937 r. na zebraniu odlewnikéw francuskich
w Charleville referat na ten tak aktualny-tematl; referat
podajemy w obszernym streszczeniu.

LITERATURA,

1. D. I. N. Entwurf 2 DVM 2401—2404 (Giesserei 1937 r.,
nr, 2).

2. R. C. Hillst ,A comparison of Somme Wet Methods
Used for the Fineness Test of Sands and Clays” (Tran-
sactions American Foundrymens Association, grudzien
1934 r.).

3. H. Gessner; ,L'analyse mecanique”, wyd. Dunod 1936 r.

4. Eugen Schneider und Max Paschke: ,Beitrag zur Be-
wertung des Bindemittels im Formsand” (Gisserei, 1936
r, nr. 22, str, 572).

5. Proft. L. F. C. Girardet: ,Introduction & l'étude des sa-
bles de moulage”, Les propriétés d'utilisation,, Bulletin
de 'A. T. F. 1933 r., str. 435,

6. Fr. Boussard: ,Contribution & la standardisation des mét-
hodes d'essais des sables" [La Fonderie Belge, lipiec—
sierpier 1936 r., str. 450).

7. Prof. L. F. C. Girardet: ,Etudes sur les sables de fon-
derie” (3-e mémoire, Bulletin de I'A. T. F, 1934 r., nr. 7,
str. 265),

8. R. Galley: ,La congulation de l'argile et les phénoménes
de permutation et d'hydratation” (Helvetica Chimica
Acta, t, VII, str. 641, lipiec 1924 r.).

9. W. G. Reichert: ,Etat actuel de la quéstion des essais
des sables de moulage en Amérique” (Bulletin de

I'A. T. F. 1936 r, nr. 8, str, 297).

669.13

liwo z posrod wiekszosdci stopéw odlewniczych, a mianowicie:
zdolnosé uzyskiwania zdrowych odlewéw, wolnych od roz-
rzedzen. porowatosci i t. p. Zdolnosé ta zalezy jednak od
gatunku uzywanych surowcéw i wystgpuje powszechnie przy
zastosowaniu tylko pierwszorzednych materialéw wsado-
wych, gwarantujacych dobra , dziedziczno$é” struktury,

3, Niska cena zeliwa. Odlew zeliwny jest zawsze tanszy
od odkucia, a bardzo czesto tarszy nawet od konstrukeji spa-
wanej,

4, Zeliwo ma duza odpornoéé na $cieranie; pod tym
wzgledem przewyzsza znacznie stal i stopy lekkie. Posiada-
my poza tym sposéb powigkszania jeszcze tej cechy przez od-
powiednie rozlozenie platkéw grafitu i dobra strukture osno-
wy metalicznej,

5. Duzy zakres wlasnosci lizycznych i chemicznych przez
prosta zmiang skiadu chemicznego lub szybkosci stygnigcia.
Np. mozna otrzymaé zeliwo miekkie i tatwo obrabialne me-
chanicznie dzieki podwyZszeniu zawartosci krzemu; bardziej
shomogenizowane w calej objetosci przez usprawiedliwiong
domieszke niklu; mozna réwniez otrzymaé niektére czesci
odlewu o bardzo znacznych twardosciach, przez zastosowa-
nie chtodnikéw i t. p.

6. Duzy zakres wartodci modulu sprezystcsei, zalezny
od réznych warunkéw przygotowania i odlewania Zeliwa.
Podczas gdy dla stali modul sprezystosci jest zawsze bliski
20 000 kg/mm?, dla zeliwa warto$é jego moze sie wahaé od
6 000 kg/mm? (Zeliwo migkkie o wytrzymaloéci umiarkowa-
nej) do 16 000 kg/mm? (zeliwo odpowiednio twardsze o wy-
sokiej wytrzymalodci). Zeliwo o niskim module sprezystosei
znajduje zastosowanie do wyrobu wlewnic i kokili, dzieki
latwemu przeciwstawianiu sie odksztalcen, spowodowanych
zmianami temperatur; zeliwo o wysokim module sprezystosei
odksztatca si¢ natomiast mato pod dziataniem stalych ob-
cigzen.
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7. Zdolnoéé pochlaniania drgan, wysuwajaca zeliwo przed
innymi metalami, a szczegélnie przed staliwem. Nalezy tu
zaznaczyé, ze zdolnosé ta wystgpuje w odwrotnym stosunku
do wysokosci modulu sprezystosci, t. zn., ze Zeliwo o niskim
module jest odpowiedniejsze dla czgéci maszyn, naraZonych
na duze drgania.

8. Dobra odporno$é zeliwa ma dziatanie sil powtarzaja-
cych sie¢. Dokladne badania przetloméw czeéci maszyn, ule-
glych ztamaniu, wykazuja niewielki tylko procent wypadkéw
zlamania wskutek sil powoli wzrastajacych, podobnie, jak
przy klasycznych prébach na rozcigganie, giecie, $cinanie
i t. p. Réwnie rzadko mapotyka sie na rozerwanie, spowodo-
wane jedynym uderzeniem. W wigkszosci wypadkéw mamy
do czynienia z wystepowaniem indywidualnie réznych sit,
mie specjalnie wielkich, powtarzajacych si¢ w ciagu bardzo
diugiego czasu, Miarg przeciwstawiania sig¢ takim silom jest
granica zmeczenia, wynoszaca dla dobrego zeliwa maszyno-
wego 12—14 kg. Staliwo i zespoly spawane nie przewyzszaja
czesto pod tym wzgledem zZeliwa.

9. Duza stosunkowo odporno§é na dzialanie korozji i w
niektérych warunkach pracy odporno$é na dzialanie wyz-
szych temperatur. Odlewy ze zwyklego zeliwa odporniejsze
sq niZz odlewy staliwne na dzialanie wody morskiej, zwyklej
i kopalnianej oraz goracych, utleniajacych gazéw w pale-
niskach przemyslowych. W tym ostatnim wypadku przy za-
chowaniu odpowiedniego skladu chemicznego zeliwo wyka-
zuje nawet przewage nad materialami ogniotrwatymi, pocho-
dzenia ceramicznego,

Zalety i wady konkurentéw Zeliwa,
. Konstrukcije spawane.

Szybki rozwéj spawalnictwa postawil nas wobec fakiu
usuwania zeliwa 1 zastepowania go konstrukcjami spawany-
mi nawet w takich dziedzinach techniki, jak stupy i kolumny
budowlane, podstawy maszyn, silnikéw i obrabiarek, szkie-
lety wirnikéw, kadtuby maszym elektrycznych, przyrzady do
obrébki, czegsci wentylatoréw i t. p.

Powody tego sa natury i psychologicznej i technicznej.

Produkcja odlewéw napotyka na wielkie trudnosci, spo-
wodowane brakiem wspélpracy konstruktora z modelarzem
i odlewnikiem. Wiekszo$é¢ konstruktoréw uwaza, ze odlewo-
wi mozna nadaé¢ dowolnie skomplikowane ksztatty i przy
projektowaniu nie zastanawia sig wcale lub bardzo malo
pad sposobem lania zaprojektowanego przedmiotu, wprowa-
dzeniem metalu do formy, zawieszeniem i wybiciem rdzeni,
bierze natomiast pod uwage potrzeby konstrukeji i rachunku
wytrzymatosciowego, pozostawiajac odlewnikowi zadanie
bardzo trudne, tak pod wzgledem technicznym, jak i gospo-
darczym (cena).

Modelarz ze swej strony uwaza, ze do niego nalezy tylko
wykonanie modelu, zgodnego z dostarczonym mu rysunkiem.
Odlewnik w tym laficuchu nieporozumien, jakie sa na drodze
miedzy pomystem konstruktora a jego realizacja obawia sig
wystapienia do klienta z prosba o zmiane niefortunnej kon-
strukeji, aby nie byé posadzonym o nieudolnogé, Dalecy
jestesmy jeszcze od dobrej wspolpracy miedzy projektuja-
cym a wykonawca — wspélpracy, ktéra moglaby okazaé sie
tak owocna.

Przy konstrukcjach spawamych sprawa przedstawia sie-

znacznie korzystniej, Pomijajgc fakt, ze ani model, ani mo-
delarz nie biora tu zadnego udzialu, znajdujemy si¢ wobec
nowej galezi przemystu, ktérej technika rozpowszechnita sie
bardzo szybko. Konstrukor przyswoil sobie latwo sposoby
racjonalnego uzycia czesci, ksztattek i blach. Laczenie razem
profili walcowanych z cze§ciami odlanymi ze staliwa, w nie-

ktérych za§ wypadkach nawel z fragmentami, uprzednio juz
obrobionymi, daje moznogé ofrzymania konstrukcji o bardzo
skomplikowanych, ksztaltach i pozadanych wiasciwosciach.

Takie umiejetne operowanie rozlozeniem materialu o lep-
szych wlasno$ciach wytrzymatosciowych stwarza najwigksza
przewage konsirukcyj spawanych nad odlewem Zeliwnym —
zredukowanie cigzaru przedmiotu.

Spawalnictwo précz wielkich zalet wykazuej jednak i nie
mniejsze wady, a mianowicie:

a) nie wszystkie przedmioty ze wzgledu na swéj charak-
ter i przeznaczenie nadaja si¢ do wykonania zapomocy
spawania;

b) obrébka palnikiem, mimo wielkiej prezycji, nie moze
daé nam zgrubien w dowolnych miejscach, zaokraglen
miedzy dowolnie pomy$lanymi §cianami oraz pec-
wierzchni krzywych, tak pochopnie slosowanych w
konstrukejach;

¢) uzaleznienie sie od wprawy, dokladnosci i solidnosci
spawacza, gdyz pewnoé¢é takiej konstrukcji zalezy
przede wszystkim od stopnia dokladnosci wykonania.
Stad pochodzi konieczno$é statego kontrolowania i eg-
zaminowania personelu z jednej strony, z drugiej na-
tomiast staje si¢ usprawiedliwione wprowadzenie' pro-
mieni Roenfgena do sprawdzania odpowiedzialniej-
szych zespoléw spawanych,

Mimo istniejacych stabych stron konstrukcyj spawanych,
wielkie sumy, wydawane na propagande przez roime towa-
rzystwa, produkujace tlen, acetylen i t. p. toruja spawal-
nictwu coraz nowe drogi, wprowadzajac konstrukcje spawa-
ng nawet tam, gdzie nie znajduje ona Zadnego uzasadnienia
ani gospodarczego ani technicznego.

2 Odlewy staliwne

Dazenie do wiekszej pewnosci w dzialaniu zespoléw ma-
szyn i silnikéw przy mozliwie zredukowanej wadze odlewow,
doprowadzilo w ostatnich czasach do zastapienia zeliwa od-
lewami stalowymi. Zdawaloby sie, ze powody powyiZszego sa
jasne i nie podlegaja zadnej krytyce, gdyz zeliwo jest kru-
che, podczas gdy staliwo jest ciggliwe, pod dzialaniem znacz-
nej sily odlew zeliwny peka, a staliwo wydluzy sig¢ bez zer-
wania. Blizsza analiza tych zjawisk zmienia jednak nasze
zapatrywania: ciggliwoéé staliwa, objawiajaca si¢ w przydtu-
Zeniu, wystepuje przy dzialaniu sit statycznych, natomiast
nie chroni odlewu przed peknigciem przy dzialaniu naglego
uderzenia. Wiadomo, ze udarnosé zeliwa jest jeszcze bardzo
mala i wynosi max. 1 kgm, lecz wigkszoéé gatunkéw stali ma
udarno$é réwniez ograniczona, przewaznie ponizej 3 kg,
a czesto nawet tego samego rzedu, co udarnogé zeliwa,

Dla prawidiowej oceny korzyici, wynikajacych z zasto-
sowania staliwa zamiast zeliwa nalezaloby wprowadzié prébe
udarnosci wg Charpy'ego i Zzadaé od stali lanej conajmniej
4 kgm — w innym bowiem wypadku uzycie staliwa na pewno
nie oplaca sie.

Praca tworzywa w zespole jest bardzo skomplikowana
i przy obecnym stanie naszych wiadomos$ci jeszcze bardzo
trudna do zbadania. Rzadko wystepuje zerwanie jakiegos
elementu maszynowego pod dzialaniem sily stopniowo wzra-
stajacej (analogicznie do proby ma rozerwanie) lub pod dzia-
taniem niespodziewanego uderzenia (analogicznego do proby
udarnosci], W wiekszosci wypadkéw zniszczenie czedéci ma-
szyny nastepuje wskutek niewielkich naprezed, powtarzaja-
cych sig duzo razy i wywolujacych t. zw. zmeczenie materia-
tu. Zniszczenie odlewu przez ,zmeczenie’' nastepuje prze-
waznie przy zmianie przekroju pracujacego, to znaczy w
miejscach, gdzie strumier naprezen, przechodzgcy przez
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tworzywo zmienia swoj kierunek, albo swoja gestodé, jak
np. przy karbie zewnetrznym, kanale do oliwienia, kolnie-
rzu, przenikamiu dwu $cian 'z malymi zaokraglenia-
mi i t. p. Dzieki obecnosci platkéw grafitu wptyw kar-
béw zewnetrznych na odporno§é na zmeczenie jest daleko
mniejszy w zeliwie, niz w stali lanej. Zaleznoé¢ ta zostala
stwierdzona praktycznie przez niemieckiego inZyniera A.
Thum'a, ktéry dla poréwnania wynikéw pracy, wykonal po
jednym stojaku pewnej obrabiarki z zeliwa, staliwa i kon-
strukcji spawanej; uzyte zeliwo mialo R = 24 kg/mm?, sta-
liwo — 48 kg/mm?, a stal walcowans wzigto wg norm D. I,
N. 37. W analogicznych warunkach pracy odporno$é na
zmeczenie wynosila odpowiednio: dla zeliwa 14 k¢/mm? sta-
liwa 18 kg/mm? i 12 kg/mm? dla konstrukcji spawanej. Wi-
dzimy zatym tylko mala przewage staliwa nad zeliwem; nie
mniej jednak znane sa wypadki wyiszodci zeliwa mad stali-
wem,

Dla dopelnienia nalezy jeszcze wspommieé o trudnosciach,
papotykanych na warsztacie mechanicznym, Wysoki stosun-
kowo koszt staliwa sklania do spawania odlewéw zabrakowa-
nych podczas obrébki, co tymbardziej podraza gotowy peo-
dukt. Usunawszy natomiast wady powierzchniowe, nie mamy
nigdy pewnosci, czy czeéé odlana jest w zupelnosci zdrowa.
Te¢ obawe powickszaja jeszcze znane trudmoéci odlewnicze,
wynikajgce z charakteru samego tworzywa, dajace w dobrych
nawet odlewniach od 15 do 20% braku. W wypadku zeliwa
sprawa ta przedstawia sig inaczej; odlewéw zeliwnych, wy-
kazujgcych podczas obrébki wady materialowe z reguly nie
naprawia sig. Mimo tak cigzkich warunkéw, dobre odlewnie
maszynowe utrzymujg si¢ na 4% braku zewnetrznego, dajac
w ten sposob duze prawdopodobieristwo dobrej pracy odlewu.

Na korzysé zeliwa itrzeba jeszcze zaliczyé szybki wzrost
wlasnosci wytrzymalosciowych; podczas, gdy przed woina
uzyskanie dla zeliwa 18 kg/mm? bylo rekordem, obecnie w
zwyklym zeliwie maszynowym osiagamy ok. 30 k¢g/mm? z mo-
2liwoécia dalszego ulepszemia przez wprowadzenie do zeliwa
specjalnych skladnikéw stopowych, lub przez zastosowanie
obrobki termicznej.

3. Odlewy ze stopow lekkich.

Aluminium i jego stopy przez dwadziescia lat zdolaly za-
ja¢ powazna pozycje we wszystkich prawie dziedzinach tech-
miki, poczynajac od sprzetéw kuchennych, a koriczac na bar-
dzo odpowiedzialnych czeéciach silnikéw lotniczych i pla-
towcow.

Odlewnicy zeliwa z cala uwaga powinni §ledzié rozwéj
aluminium, Jasnym jest, ze nie maleiy si¢ przeciwstawiaé
wprowadzaniu go do konstrukcyj, wykorzystujacych w calej
rozciaglosci jego cenne zalety: lekkoéé, ptzewodnictwo ciepl-
ne i elektryczne i t. p. Popularne twierdzenie, e stopy lek-
kie w obecnym stadium rozwoju wlasno§ciami wytrzymalo-
§ciowymi doréwnywajg stali (przy 1/3 c. w.), nie jest zu-
pelnie stuszne. Stopy kute rzeczywiécie osiagaja wytrzyma-
lo$é na rozerwanie i przydiuzenie stali miekkiej, lecz modut
sprezystosci posiadaja mniejszy i mniejsza odporno$é na zme-

Przeglad pism

Przyczyny niepowodzed w odlewnictwie
kokilowym stopéw aluminium.

Braki powstajace przy wykonywaniu odlewéw kokilowych
mniej pochodza z przyczyn bledéw konstrukeyjnych kokil,
a wigcej z powodu nieumiejgtnego przygotowywamia i ob-
chodzenia sie z nimi,

czenie. Stopy odlewnicze przedstawiaja sie znacznie gorzej,
majac wlasnoéci mechaniczne, nie przekraczajace wlasnosci
dobrego zeliwa, wykazujac duze trudnoéci odlewnicze i po-
wodujac czesto do 20% braku.

Zdaniem prelegenta mocno przesadzono w mozliwoéciach
stosowania stopéw lekkich, czego dowodem sa pojawiajace
sie juz ograniczenia. Np. Francuskie Ministerstwo Marynarki
instrukcja Nr. 24 z dn. 6.IV. 1933) zabronilo stosowania alu-
minium do komstrukcyj, marazonych na dzialanie znacznych
drgan, ci$nief, przewyzszajacych 3 atm, stykajacych sie bez-
poérednio z woda morska i pracujgcych w temperaturach po-
wyzej 120°C; zalecilo natomiast stosowanie stopéow aluminio-
wych w wypadkach pracy z minimalnym zmeczeniem i nie
narazajacych odlewu na dzialanie korozji.

Mozna podaé szereg przykladéw nieracjonalnego stosowa-
nia aluminium i zastepowania nim caltkiem niestusznie zeliwa.
Do najciekawszych z nich, zdaniem prelegenta, nalezy stoso-
wanie stopéw lekkich w produkeji glowic samochodowych,
gdzie zdawaloby sig, ze te ostatnie, dzieki wysokiemu prze-
wodnictwu cieplnemu, sa mie do zastapienia. OtéZ ostatnie
badania prof. M. Veron'a wykazaly lepsza prace glowic ze-
liwnych, niz ze stopu aluminium *).

Wreszcie nalezaloby wspomnieé o powrocie w niektérych
dziedzinach przemystowych do zeliwa. Najjaskrawiej wyste-
puje to w budowie silnikéw samochodowych, gdzie po dlu-
gich doéwiadczeniach wprowadza si¢ powoli Zeliwne tloki,
kartery, bebny hamulcowe, a nade wszystko waly wykorbione
i walki rozrzadcze. Rowniez jaskotki mowego zastosowania
odlewéw z zeliwa pojawiajg si¢ w budowie drég i mostéw,
w produkeji dachéwek i w technice zdobniczej,

., Reasumujac wyciaga p. Le Thomas mastepujace wnioski:

1) Nie nalezy wystepowaé przeciwko zastgpowaniu zeliwa
innymi tworzywami w tych wypadkach, gdzie nizszosé
Zeliwa w stosunku do uzytego metalu nie ulega zad-
nym watpliwo§ciom.

2] Opierajac sie na dokladnej znajomos$ci zZeliwa, jego
wlasno$ci ¢ zakresu zastosowania nalezy przeciwstawié
si¢ wszystkim zakusom wprowadzenia innego tworzywa
tam, gdzie zeliwo jest konkurencyjne i w pracy i w
cenie, Kazdy najmniejszy postep w polepszeniu wias-
noéci zeliwa prowadzi do powigkszenia rynku zbytu.
Jakoéé odlewu jest najlepszym argumentem dla utrzy-
mania starego i pozyskania mowego klienta.

3) W produkeji uzytkowo-zdobniczej, jak kraty, balustra-
dy, ramy balkonéw, okucia i t. p. nie nalezy nadawaé
odlewom zeliwnym ksztaltéw, wlasciwych przedmio-
tom kutym, lecz nalezy wykonywaé wlasne profile, by
podkreslié zdolnosé zeliwa do odtwarzania czeéci bu-
dowlano zdobmiczych, zgodnych z duchem artystycz-
nym obecnych czaséw.

*) W naszym przemysle niestuszne wprowadza.me stopow
lekkich i przyzwyczajanie do nich rynku Lazebla si¢ z samo-
wystarczalno$cia w dziedzinie surowcéw i chociaz by z tego
wzgledu nalezy zwracaé uwagde, aby znalazly one tylko tam
zastosowanie, gdzie rzeczywiscie ich cenne zalety sa nie do
zastapienia (przypisek tium.)

S —————————————————————————

technicznych

Nie bgdzie mialo znaczenia ani staranne dobranie two-
rzywa na kokile, ani prowidlowe rozmieszczenie wlewéw,
nadlewéw i wychodéw lub odpowiednie wykonanie odpowie-
trzania, g¢dy sposob podgrzamia, temperatura kokili, oraz wy-
prawienie jej wewnetrznych §cianek nie sg wlasciwe.

Praktyka codzienna daje dowody potwierdzajace stusz-
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noéé tego twierdzenia gdyz dysponujac jedna i ta sama ko-
kila mozna otrzymywaé przy tym samym gatunku tworzywa
i tej samej temperaturze lania réine wyniki: raz odlewy
beda bez zarzutu, innym razem trzeba bedzie wszystkie za-
brakowadé.

Przed rozpoczeciem pracy kokila musi byé podgrzana
réwnomiernie do wlasciwej temperatury, okreslanej doswiad-
czalnie dla kazdego poszczegdloego wypadku, przy czym
temperatura ta z reguly jest bliska 250°C. Za wlagciwg tem-
perature kokili nalezy uznaé taka, przy ktorej nastepuje do-
skonate wypelnienie formy metalem. Jezeli temperatura ko-
kili jest zbyt niska, to trzeba podniesé temperature metaluy,
lecz z tym przegrzaniem nie mozna i§é zbyt daleko, gdyz
zwigksza sig w ten spos6b mozliwo§é powstawania rys w od-
lewie. To samo niebezpieczenstwo przedstawiaja kokile zbyt
mocno magrzane.

Przy nagrzewaniu kokili nalezy baczyé, aby to nagrzewa-
nie byto mozliwie réwnomierne, gdy# jednostronne podgrza-
nie moze byé powodem odksztalcenia kokili ze wszystkimi
ujemnymi skutkami. Z tych wzgledéw wieksz: kokile nale-
2y z reguly podgrzewaé w piecach, najlepiej elektrycznych.
Jezeli w czasie pracy kokila nagrzeje sie zbyt silnie, to
krzepnigcie odlewu nastepuje wolniej, a to powoduje pogor-
szenie sig struktury tworzywa. Jednoczesnie moze nastapié
zjawisko porowatosci odlewu, spowodowane wywiazywa-
niem sig gazéw, ktére zaabsorbowane w czasie topienia pozo-
staja w odlewie w stanie daleko posunietego rozdrobnienia
przy szybkim stygnieciu odlewu, a ktére maja dosé czasy,
aby polaczyé sie w wieksze pecherzyki, widoczne jako t. zw.
naktucia, lub wystapi¢ w formie jam wewngtrznych przy po-
wolnym stygnieciu,

Po dojéciu do takiego stanu nalezy obnizyé temperature
kokili, najlepiej przez rozpylanie na jej powierzchni zawie-
siny wodnej grafitu lub talku z dodatkiem szkla wodnego.
W ten sposob mozna jednoczesnie otrzymaé lalwo odpowied-
nig grubo$é wyprawy scianek wewnetrzoych kokili, Nad-
miernie gruba warstwa wyprawy podlega tuszezeniu, powo-
dujae pogorszenie wygladu zewnetrznego odlewu i przyczy-
niajac si¢ do$é czesto do miedokladnosci wymiarowych. Do-
datkowa strata czasu wynika ze zbednych przerw w pracy
dla koniecznego w takim wypadku calkowitego oczyszezania
kokili i ponownego jej wyprawienia.

(La Revue de Foanderie Moderne 251
1937, str, 23—25]. J. H.
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Komunikaty Sekretariatu STOP

Sekretariat STOP podaje do wiadomosci, ze w okresie
wakacyjnym czynme beda poza Sekretariatem Komisje Szko-
lenia Zawodowego i Wydawnicza, Natomiast Komisja Odezy-
towa zakorczyla dn, 25.VI r. b. odczytem p. F. Rakoczego
swoja, dzialalno§é przedwakacyjna i wznowi ja w pazdzier-
niku r. b. Inne Komisje beda prowadzily swoje prace w
miar¢ nagromadzenia materialu.

Prezes STOP zwrécil si¢ do pp. Prezeséw rézmych Sto-
warzyszel Technicznych Polskich z inicjatywa nawiazania
wspélpracy techmicznej w obrebie wspélnych zainteresowan
i wystapil z propozycja wprowadzenia obowiazkowych refe-
ratow wymiennych na dorocznych Zjazdach Stowarzyszer,
ktére przystapia do wspoélnej akcji.

Inicjatywa ta zmalazla bardzo przychylne przyjecie przez
pp. Prezeséw Stowarzyszen Elektrykéw (SEP}, Hutnikéw
(SHP) i Mechanikéw (SIMP) i prawdopodobnie wkrétce zo-
stanie zrealizowana,

Sprawozdanie Komisji Odczytowej STOP za maj
i czerwiec 1937 r,

Dnia 12 maja r. b. odbylo sie zebranie dyskusyjne, zorga-
nizowane lacznie przez STOP i GROD, poswigcone tema-
towi: ,Préba stworzenia klucza dla kwalifikowania odlewni
w Polsce”, Projekt klucza, opracowany przez Dyrektora,
inz. K. Gierdziejewskiego, zostal przedstawiony zebranym w
postaci 9 tablic. Wg tego projektu kwalifikowane odlewnie
bylyby podzielone na 4 klasy, przy czym podstawa do zali-
czenia odlewni do jednej z tych klas bylaby punktacja, po-
dana w tablicach. Zagadnienie to, nowe w hislorii odlew-
nictwa, a dla uporzadkowania polskiego odlewnictwa mie-
zmiernie wazne, wzbudzilo b, duze zainteresowanie w prze-
myéle odlewniczym, czego dowodem byla pokazna ilo§é obec-
nych {ok. 100 os6b), kiérzy reprezentowali wiekszo§é powaz-
niejszych odlewni polskich,

W wyniku ozywionej dyskusji zdecydowano, ze STOP
i GROD, po otrzymaniu na pismie krytyki i uwag do powyz-
szego projektu, zwolaja nastepne zebranie dyskusyjne, na
ktérym juz beds mogly byé powziete odpowiednie uchwaly,
kiore GROD przekaze wladzom jako dezyderaty polskiego
przemystu odlewniczego.

Dnia 24 maja b. r. na zebraniu zorganizowanym lacznie
przez STOP i SIMP inz. M. Zieleniewski i inz. G. Kniaginin
wyglosili referat pod tytulem ,Odlewanie 16z do obrabia-
1ek”. Referat ten zostanie opublikowany w jednym z na-
stepnych zeszytéw ,Przegladu Odlewniczego”. Obecnych —
ok. 60 oséb.

Dnia 9 czerwca b. r, inz, J. Lutoslawski wyglosit referat
p. t. ,Metody kalkulacji wstepnej w odlewni”. Referat ten
zostanie opublikowany w ,Przegladzie Odlewniczym™ jako
temat dyskusyjny i ma byé wziety przez GROD za podstawe
przy opracowywaniu ujednostajnionego schematu kosztory-
sowania odlewéw. Obecnych — 23 oséb.

Dnia 25 czerwca b. r. p. F. Rakoczy wyglosil referat p. t.
,Odlewanie duzej podstawy do 6-cio cylindrowego silnika
Diesela, W referacie tym prelegent przedstawil szczego-
towo przebieg wykonania tego odlewu, o wadze ok, 3% t,
przez jedna z warszawskich odlewni.
podstawy wybrano spostb formowania w skrzymkach, przy
czym dla zaoszczedzenia czasu wprowadzono pewng modyfi-
kacje tego sposobu. Do formowania zastosowano ziemie for-
mierska, skladajaca sie z 22% widlaka, 55% tlustego pia-
sku formierskiego, 3% koksu mielonego i 20% mawozu. For-
my suszono przez 48 godz, w temp. 400—450°C. Rdzenie
wykonano z tej samej ziemi i suszono przez 12 godz w temp.
300°C. Formy i rdzenie byly grafitowane. Lei dano cztery:
po dwa z kazdej strony formy; ogélny przekroy ich wyniost
4180 mm? Odpowietrzanie formy przeprowadzono ku gérnej
skrzynce; w tych wypadkach, gdy bylo to niemozliwym, od-
powietrzono forme od dolu. Dla lepszej przepuszczalnosei
zaréwno formy, jak i rdzenie wypelniono koksem. Poniewaz
zachodzita obawa stopienia podpinek, podpierajgcych rdzenie,
zastosowano tam . podpinki lane w ksztalcie szpulek. Przy
montazu formy zwrdcono uwage na to, aby najpierw ustawiaé
rdzenie zewnetrzne, a potym i§¢ ku srodkowi; spowodowane
to bylo ocbawa przed siraceniem naddatku na obrébke w wy-
padku ustawiania rdzeni wg kolejnosci 1, 2, 3, 4, 5, 6. Forme
mocno $ciagnieto, a miezaleznie od tego obciazono. Spody
wlewu wylozono cegls ogniotrwala. Zalewanie uskuteczniono
-z 2-ch kadzi, przy czym zatosowano korkowanie wlewow

Dla zaformowania
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gtownych. Prelegent uzupetnil odezyt szeregiem ciekawych
przyktadéw ze swej dlugoleiniej praktyki; w przyktadach
tych podkreslit waZno§é opracowania przez kierownictwo
planu pracy przed przystapieniem do formowania i przygo-
towania wykonawcom materialéw potrzebnych do sporza-
dzenia formy. W ten sposéb unika sig niepotrzebmej straty
czasu i umozliwia wykonanie odlewu wg zalozonych z gory
stawek, Obecnych ~— 22 osé6b.

Komunikaty Sekreiafia’ru GROD
X

Jak wiadomo, dn. 12 maja r, b. odbylo sie wspélne ze-
branie dyskusyjne czlonkéw STOP, GROD, Towarzystwa
Wojskowo-Technicznego oraz zaproszonych gosci, poswigcone
zagadnieniu stworzenia klucza do kwalifikowania odlewm
w Polsce. Podstawy projektu zostaly zreferowane przez inz.

Rynek surowcéw odlewniczych w kraju i zagranicq

K. Gierdziejewskiego. Tematowi temu bylo poswiecone tak
samo zebranie Czlonkéow Zarzadu GROD, ma ktérym byli
obecni réwniez Cztonkowie Rady GROD, przybyli ma posie-
dzenie Komitetu Orgamizacyjnego Miedzynarodowego Kon-
gresu Odlewniczego w r. 1938 w Polsce.

Nastepnie na specjalnej konferencji, p. J. Milker przed-
stawil inz. K. Gierdziejewskiemu postulaty grupy tédzkich

odlewni w odniesieniu do tego zagadnienia,

Stosownie do uchwaly zebrania w dn. 12V r. b. uwagi w
sprawie ,klucza kwalifikacyjnego” mialy byé nadsytane do
dn. 1 czerwca r. b.,, po czym po ponownym pizepracowaniu
schematu klucza, mial on byé szczegétowo przedyskutowany
na zebraniu Rady GROD.

Poniewaz w chwili obecnej opracowywana jest ostateczna
redakcja klucza, istnieje jeszcze mozliwo§é zloZemia swoich
uwag przez nadeslanie ich na pi§mie do Sekretariatu GROD
nie pézniej niz do dmia 1 sierpmia r. b.

Czerwiec 1937 r.

S

Kraij Anglia Francija Niemey Czechoslowacja Polska
Suréwka odlewnicza £ 436 Frir. 505.— Rmk. 63.— K¢ 730, 7% 122.—
2,5 —3% Si Zt. 107.20 Zt, 118.95 Zt. 134.— Zt. 134.30 P>0.6% Zt 123,80
. £ 630 Frir. 690.— Rmk. 69.50 K& 760.—
SIFRHAE SmE Zt 15795 ZL 16250 Zt 14770 | 7% 139.85 Zt. 200.—
Fot daliwh £ 4 —— Frir. 320.— Rmk, 40.— _
L Zt. 102.70 Zt. 7535 Zt 85— 1. 160.—
£ 3. 8— Frir. 320— Rmk. 42.— dla odlewni
il 7t 91 15 Zt. 1535 71 89.20 = 7t 175—
Zelazo- . £ 11, 5— K& 1.400.—
mangan | Butniczy 7% C. 7t 442.95 - - 7t 257.60 L A0~
g . . Rmk. 375.—
78 % Mn| rafinow. 1% C. — — 7t 796.90 . - Zt, 820.—
) anl & £ 12, —,— Frfr. 1.805.— Rmk 205.— .
5§ | %S Z. 308.15 Zh. 42510 Z1. 435.65 Zt. 600.—
IR : £ 1T—— Frfr, 2.890.— Rmk. 320.— _
& 5% Si 7t 436.45 Zt 680,60 7t 680.— 7L 960.—
iods : : Przec. £  63.—— Max. £ 65—.— Min, £ 61.——
Blast siakoeliove gielyy"tl‘(’)ﬁ%askiei Zt. 1.617.80 Zt. 1.669.15 Zt. 1.566.45
1/6-28/6-37 r. Przec. £ 249,—— Max. £ 256,—— Min. £ 243, ——
| g emlee et Zt. " 6.394.10 Zt. 6.573.85 7 6240
- ; £100.~—.—
Aluminium hu!mcze i 7t. 2.567.90
. £ 1,18, 6 Frir. 180.— Rmk. 20.— =
Kaks chienniory Zt. 49.40 7t 42,40 7Y, 42.50 4 4
Ceny podano za 1 tonne metr. franco wagon zaklad wytwérczy’ (huta), wzgl. parytet st. kol., przyjeta dla danego
produkhﬁx i obejmuja ceny na wewn. rynku krajowym. Surowce zagraniczne t. j. mied, cyna, aluminium — cif port prze-
znaczenia. :

Dla Anglii — ceny w £ — za 1 tonne ang. (1016 kg), przerachowane w Zt. — za tonne metr. .
Tabela podaje przecietne notowania cen za miesigc czerwiec. Podane cyfry w wigkszoéci wypadkéw nie sq aktu-

alne w chwili ukazania sie zeszytu w druku.

W szczegblnoéci odnosi sig to do cen polskich, ze wzgledu na zamierzana

podwyzke cen suréwki odlewniczej i innych wyrobéw hutniczych.

TRESC.

Wraztenia z Miedzynarodowego Kongresu
‘Odlewniczego, inz K. Gierdziejewski.

Przyczynek do sprawy normalizacii lepi-
szcza i metod okreéslania jego zawar-
tosci wpiaskach formierskich, inz. W. Gu-
~ rycki. .

W obronie zeliwa, inz. M. Krdl.

Przeglad pism technicznych,

Wiadomoéci Sekretariatu ,STOP".

Wiadomoséci sekretariatu ,GROD®"

Rynek surowcéw w kraju i zagranica.
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