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Odlewanie 16z do obrabiarek”

Wstep.
C heac okresli¢ optymalne warunki lania 162 do

obrabiarek, uwazamy za rzecz celowa poda-

nie najogélniejszej charakierystyki pewnych
rozwigzand konstrukcyjnych, majacych wplyw na
sposoby odlewnicze.

Whasnosci toza tokarki powinny byé tak dobra-
ne, aby zapewnialy dlugotrwala doktadnosé pracy
na niej. Wlasnosci te bedzie posiadalo loze, ktére:

1) jest odporne na odksztatcenia chwilowe,

2) jest odporne ma trwale zmiany powierzchni

wskutek zuzycia,

3) chromi od przenoszenia drgad,

4) pozbawione jest naprezer wewnetrznych,

Na uksztattowanie powyzszych cech wptywa za-
réwno konstrukcja loza, jak 1 jego material.

Opracowanie konstrukcyjne polega na tym, aby
daé tozu dostateczng wytrzymaltosé na wystepu-
jace naprezenia, pochodzace od sit zewnetrznych,
oraz odpowiednia sztywnosé dla uchylenia niepoza-
danych drgan wtasnych, i aby uwzglednié¢ wlas-
nosei technologiczne materialu, w danym wypadku
zeliwa, .

Odlewnik powinien mieé na oku taki dobér ma-
teriatu, kiéry by zapewnial odpornoéé na sciera-
nie dla mnajdluzszego zachowania przepisanych
ksztaltow prowadnic toza, Nalezy tu w miare moz-
nosci tak dobra¢ zeliwo, aby ono tlumito dobrze
drgania.

Wplyw konstrukcji na sposoby lania.

L.oze narazone jest na dzialamie sil, pochodza-
cych od ciezaru wlasnego i innych czesci tokarki,
glownie jednak od macisku roboczego przedmiotu
obrabianego na méz. Nacisk ten rozklada sie wy-
raznie na sily w plaszczyznie poziomej, dzialajac

*] Odezyt wygloszony na wspélnym zebraniu STOP
i SIMP dnia 24 maja rb.

na zginanie foza ku przodowi, oraz na sily w pfasz-
czyznie pionowej, wywolujace zginanie toza w dét.
Pod warunkiem dostatecznego uwzglednienia wply-
wu zginania w obu tych ptaszczyznach mozna po-
minaé momenty skrecajace, bedgce wynikiem wza-
jemnego potozenia czesci tokarki i nacisku noza.

Moment wytrzymalosci przekroju poziomego
wzrasta z rozszerzaniem loza tokarki. W nowszych
czasach wprowadzono réwniez w tym celu zebro-
wanie skosne, zapewniajace lepszy rozklad sit, po-
dobnie jak to wystepuje w belce kratowej, a z tym
znaczne usztywnienie przy tej samej wadze. We-
dlug doswiadczenia Enssling wyraza sie ono w sto-
sunku do ustroju o zebrach prostych przeszio 214-
krotna wytrzymaloscia, badang pod dziataniem
momentéw skrecajacych.

Moment wytrzymalosci loza w poprzecznej
plaszczyZnie pionowej, decydujacy o odpornosci
na zginanie pod wptywem sit pionowych, zalezy od
wysokosci toza, jak réwniez od wysuniecia naj-
wiekszych mas w kierunku wiékien skrajnych w
stosunku do poziomej osi obojetnej przekroju.
Ostatnio wskazana wlasnosé byla niewatpliwie mo-
tywem, dla ktérego najprawdopodobniej w daw-
nych konstrukcjach spotvka si¢ znaczne zgrubie-
nia prowadnic loza w stosunku do scian bocznych.
Jednakowoz takie wymiarowanie loza powoduje
bledy w postaci t. zw. rozrzedzen w miejscach,
ktore wlasnie powinny mieé strukture najbardziej
ldrobnozi'ar\nistat, oraz wywoluje paczenie si¢ od-
ewl,

W zwigzlku z ostatnimi uwagami nalezy tu przy-
pomnieé¢ stara prawde, ze do wykonania udatnego
odlewu najwieksza pomoca ze sirony konstruktora
jest konsekwentne stosowamie przekrojow odlewu.
Jakie sie za§ w tym kierunku popetnia przekrocze-
nia udowodnia podany jako wzor przekr6j stojaka
prasy w jednym z nowszych podrecznikéw (rys. 1j.
Z praktyki odlewniczej wiemy, ze przy takim
stosunku grubosci $cianek, jak na rys. 1a, pole Fe,
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wykaze w zwyklych warunkach lania z pewnoscia
strukture gruboziarnista o miskiej wytrzymatosch
na rozerwanie, a moze nawet zanik materiatlu w po-
staci jamy usadowej, co postawi pod znakiem za-
pytania $cistosé obliczeri momentéw bezwladnosci
i wytrzymatosci, A przeciez dla konstruktora nie
stanowi zadnej trudnosci zmienié przekroj, aby
belce nada¢ ksztalt przedstawiony na rys. 1b, ktéry

Fey = 9447 cm?
I, = 496000 cm*

Fey = 921,2 cm®
I, = 336000 cm?

300 00
‘% n
~
'Lis i 48
o
o
| 3 8 S
S ~
% 3
TR, ;y/ % 7 g g e
,/,’,///\/N s /;_f:, 20l A4 N of o (465
N 1) N9
fr ¥ N 7
540 W P T
S [
®  &s0
Rys. la. Rys. 1b.

bedzie mial moment wytrzymalogci ten sam, co
w pierwszym wypadku, a z punktu widzenia od-
lewnictwa jest zupelnie poprawny.

Powyisze uwagi, aczkolwiek w znacznie mniej-
szym stopniu, jednak odnosza sie réwniez do Ze-
liwa wysokowartosciowego.

Na przedstawionym szkicu przyjeto ksztalty
uproszczone dla dogodniejszego obliczenia momen-
tu bezwladnosci. W rzeczywistosci przejscia beda
zaokraglone. Jednakowoz zaokraglenia pomigdzy
bardzo rézniacymi sie od siebie przekrojami nie
odgrywaja tej roli, jaka si¢ im zwykle przypisuje,
w lagodzeniu naprezen wewnetrznych i zbyt da-
lekie posuwanie sie¢ w tym kierunku moze jeszcze
bledy spotegowaé. Bo przeciez kazde zaokraglenie
stanowi dalsze zgrubienie przekroju. Z tego tez
wzgledu promieri krzywizny przejéé powinien by¢
proporcjonalny do grubosci $cianek.

W odniesieniu do 162 tokarek zasada celowego’

opracowania przekrojow jest réwniez dlatego waz-
na, ze mamy tu do czynienia z ustrojami specjal-
nie dlugimi, wykazujacymi przy odlewaniu zjawi-
ska nazwane poprzednioc paczeniem sie, Jest mia-
nowicie rzecza stwierdzona, ze w odlewie te cze-
$ci, ktore stygna predzej, podlegaja sitom rozcia-
gajacym, natomiast wolno stygnace sitom $ciska-
jacym. Stad pochodzi sktonno$é obnizania sie kosi-
cow loza w pozycji zaformowanej, tj. prowadni-
cami'w dot (wzglednie ich uniesienie w pozycji
normalnej, na gotowej tokarce). Aby temu zapo-
biec, dobrze jest nada¢ modelowi ksztalt wygiety
w kierunku odwrolnym do paczenia sie odlewu.
Najskuteczniej za$ przeciwdziala sie temu zjawi-
sku przez odpowiednie zastosowanie kokil, o czym
pomoéwimy obszerniej *}.

") Uzupelnieniem rozwazan Autoréw moze byé ciekawy
artyku} inz, A. Windhausena, Giesserei, 131, str. 204 (uwaga
Kom. Red.).

Odpornos¢ 16z na Scieranie.

Wszystkie zabiegi, zmierzajace do nadania po-
wierzchni prowadnic odpowiedniej struktury maja
aa celu nadanie materialowi jaknajwigkszej odpor-
nosci ma $cieranie.

Ciagly ruch sai suportowych po lozu przy pracy
tokarki powoduje nieuniknione zuzycie powierzchni.
Zanim poznano sposoby otrzymywania najkorzyst-
niejszego materialu na toza zeliwne, konstrukcja
zapewnila w sposob doskonaly trwala réwnoleglosé
osi ktow, czyli osi przedmiotu toczonego do osi
foza przez wprowadzenie dla konika osobnych pro-
wadnic, praktycznie biorac, nie ulegajacych zu-
zyciu. Dzieki temu konstruktor nie troszczy sie juz
o obnizanie sie san suportowych w miare zuiycia
przeznaczonych dla nich prowadnic, co tylko jest
o tyle dotkliwe, ze wystepuje nierownomiernie,
a mianowicie giéwnie w sasiedztwie glowicy. Dla
zmniejszenia wplywu tego czynnika, ograniczaja-
cego doktadnosé wykonania toczonego przedmiotu,
dopuszcza sie w budowie obrabiarek wstepne od-
chylenia plaszczyzn prowadnic w odpowiednim sen-
sie, t. zn, w formie wypuklosci w kierunku do gory
i ku tylowi toza tokarki.

Odlewnik przez odpowiednie zabiegi i sktad ze-
liwa stara sie mnada¢ materialowi najwieksza od-
porno$é¢ na S$cieranie. Jakie sa w tym kierunku
racjonalne wymagania — ilustruje wykres F. B.
Coyle’a') (rys. 2), ktéry przeprowadzal doswiad-
czenia nad zeliwem przy nacisku 22 kg/cm® przy
tarciu $lizgajacym bez smarowania.

Z wykresu tego wynika, ze $cieralnosé¢, wyraza-
jaca sie w stracie wagi w pewnym czasie, jest pra-
wie niezmienna poczawszy od 180° jednostek Bri-
nella.

Kiihnel*), badajac $cieralnosé zeliwa, doszed?l
do wniosku, ze decydujacy wptyw ma ilosé wol-
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Twardosé wjednostkach Brinella

nego ferrytu i radzi przede wszystkim, aby budowa
zeliwa byla perlityczna. Wylrzymaloéé na rozer-
wanie nie mniejsza niz 18 kg/mm® i H , nie mniej-
sze miz 180°, Do podobnych wnioskéw prowadza

1) Piwowarski ,Zeliwo wysokowartosciowe',
2} ,,Gies.” 1924 r,1925 i ,Stahlneisen" 1925.
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badania firmy L. Loeve®), przedstawiajac Scieral-
no$é jako funkcje wytrzymalosdei zeliwa na rozer-
wanie,

Woplyw réznych skladnikéw stopowych na $cie-
ralnoéé¢ zeliwa badali prof. W. £oskiewicz i Lech*).
Badania te potwierdzily, ze $cieralnoéé przy tej sa-
mej twardosci moze byé rézina w zaleinosci od
skladu chemicznego. Dla przykladu przytaczamy
wziete z tej pracy dwie rézne analizy Zeliwa o tej
samej twardodci, a roinej $cieralnoéci.

I. 3,08% C, 1,53% Si, 0,31% P, 058% Mn,
0,045% S.

I1. 327% C, 0,85% P, 2,04% Si, 0,68% Mn,
0,084% S.

W obu wypadkach twardo$é Hp, == 210, a $cie-
ralno$é w tych samych warunkach i w tym samym
czasie w pierwszym wypadku wynosita 0,631 g,
w drugim wypadku 0,077 g. Z wymienionej pracy
zaczerpnelismy tabele 1, z ktérej wynika wplyw
poszczegblnych pierwiastkéw na §cieralnosé. W ze-
stawieniu dla wigkszej przejrzystosci przyjeto jako
punkt wyjscia Scieralnosé réwna 100 i twardosé
rowna 100 przy pewnej zawartosci poszczegblnych
sktadnikéw. Specjalnie zwraca uwage zachowanie
sie niklu, ktérego dodatek do 0,83% podnosi twar-
dosé zeliwa, rownoczesnie jednak powoduje zwiek-
szenie §cieralnosci.

Troche inaczej wypadly badania, przeprowadzo-
ne w Rosji przez Fejgina®), ktére wykazaly, ze
§cieralnosé¢ zeliwa zmniejsza sig pod wplywem fos-
foru do zawartosci 0,5%. Poniewaz wedtug Piwo-
warskiego zawartos¢ P w roztworze stalym z Fe
moze dochodzié najwyzej do 0,5%, wiec z po-
wyzszego mozna wyciagnaé wniosek, ze na zmmiej-
szenie Scieralnosci wplywa przede wszystkim fos-
for roztworu stalego, a nie w postaci eutektycz-
nych fosfidéw.

Z powyzszych rozwazan wynika wzgledna war-
to§¢ twardosci prowadnic, do czego przywiazuje
sie w ostatnich czasach moze zbyt wielkie znacze-
nie, zwlaszcza, Ze nie znaleziono dotychczas jasnej
zaleznosci pomiedzy twardoscig toza i zuzyciem
prowadnic w praktycznym zastosowaniu, Jezeli
podany przez inz. Zmije") przyktad zuzycia toza

%) Piwowarski ,Zeliwo wysokowartosciowe'.
*) Hutnik r. 1934 zesz. 10 str, 327—331.

5) Baboszin Metalografia cz. II str, 305.
8) ,,Przeglad Mechaniczny*' r, 1937, zesz. 8.

starej obrabiarki, pracujacej normalnie w ciagu
6 lat, wartosci ponizej 0,01 mm — jest scisly, to
mieliby$my dowdd, Ze najwieksza wage odgrywa
tu odpowiednie pielegnowanie toza przez robotnika.
Na tym tle nalezaloby zwréci¢ uwage odbiorcom
obrabiarek, wymagajacych pelnej dokladnosci po
kilku miesiacach pracy, w warunkach nie kontrolo-
wanych przez wytwérnig obrabiarek.

Odlew 16z tokarek z zastosowaniem kokil.

Majac na wzgledzie wspomniang poprzednio
konstrukecje starszych 16z obrabiarkowych, mogli-
bysmy, stosujac odpowiedni dla grubosei prowad-
nic sktad chemiczny zeliwa, zapewnié potrzebna ich
$cistosé, jednakze wowczas uzyskalibyémy zbyt
wielka twardosé pozostalych cienkich eczesci, co
uniemozliwitoby ich obrébke, a powiekszylo ogélng
kruchosé¢ odlewu. Aby temu zapobiec, stosujemy
migksze zeliwa, oraz uciekamy si¢ do pomocy ko-
kil, majacych na celu szybkie odprowadzenie cie-
pla, a za tym przyspieszenie stygnigcia odpowied-
nich partyj.

Dzieki predkiemu stygnieciu zeliwa w zetknieciu
z kokilag powstaje wielka ilos¢ osrodkéw krystali-
zacji, hamujac w ten sposéb wzajemnie rozrost po-
szczegblnych krysztalow, Nastepuje wskutek tego
wydzielenie sie réwnomiernie rozmieszczonego
i rozdrobnionego grafitu, Jezeli przy tym odpowie-
dnio podniesiemy temperature zeliwa, dziatanie to
spoteguje sig.

Postugiwanie sie kokilami jest sprawa powazna.
Nic latwiejszego, jak otrzymaé albo zbyt silne
utwardzenie, albo Zadnego, albo wreszcie cienka
skorupe, stanowiaca przeszkode dla obrabki, a nie
dajaca zadmej gwarancji odpowiedniej siruktury
w glebszej warstwie przy duzych réznicach w twar-
dogci poszezegolnych punktéow prowadnic. Pomoc
w tym wzgledzie stanowi scisle co do skladv i od-
powiednie co do temperalury przygotowanie pltyn-
nego zeliwa, jak rowniez temperatury samej formy.
Poza tym okazalo sie bardzo celowe dzielenie kokil
na 'odcinki dtugosci ok, 250 mm i takie uksztalto-
wanie ich profilu, aby wykluczyé zabielenie kra-
wedzi, Jedno z mozliwych rozwigzad wskazuje
rys. 3, na ktérym pokazany jest przekréj toza
przed i po obrébce. Aby nie utwardzié zbytnio kra-
wedzi widzimy w kokili wyciecie wypelnione glina,

TABELA 1.

Si % l Hy Sc. Ni % Hg Se. Cr % Hp Se. P % Hpy Se.
1,35 100 100 0,00 100 100 0,00 100 100 0,41 100 100
= = — 0.83 104 108 — — — 0,70 111 27
1,85 85 174 1,97 113 86 0.15 101 90 0.85 112 13
2,04 83 172 2,15 116 88 9,29 110 89 0,90 113 9
2,18 82 183 5% — — 0,40 116 64 0.93 114 7
2,23 83 194 0,085 100 100 Crl 4 Ni% — — 100 115 7
2,50 75 261 0,10 100 92 0,03 100 100 — — —
2,89 74 272 0.12 102 84 0.60 105 39 — — —
2,94 13 271 0.14 109 37 0.92 108 35 — — -~
— — — - — = 1,76 110 28 — — —
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Przez stosowanie kokil dzielonych mozemy stop-
niowaé ich grubo§é, poczawszy od najwiekszej w
srodku dlugosci toza, az do najmniejszej przy kon-
cach, Mamy przy takim postepowaniu doskonaly
sposob przeciwko zjawisku paczenia sie 162, gdyz
dzieki réwnomiernemu
stygnieciu  prowadnic
twardoéé ich na catej dlu-
goéci w stanie surowym
jest prawie stala. W tych
warunkach istnieje moz-
liwoéé, nawet przy lo-
zach o wiegkszej dlugo-
éci, ograniczenia dodatku
na obrébke do minimum
¢ i przez to zapewnienie
sobie najlepszej struktu-
ry prowadnic i réwno-
miernej twardosci na ca-
tej dlugosci,

Na rys. 4 przedstawiony jest sposéb formowa-
nia takiego foza o grubszych prowadnicach i roz-
mieszczenie kokil, Poza tym przytaczamy sktad
chemiczny stosowany do tych 16z o diugosci tocze-
nia 3000 mm i ciezarze 1800 kg. Sklad ten byl na-

stepujacy:
/L_ej_ Wychady
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Rys. 4.

3—33% C, 1,4 — 15% Si, 0,6 — 0,7% Mn,
05% P, 01% S. Temperatura zeliwa na ryn-
nie spustowej zalecona mozliwie najwyzsza, w da-
anym wypadku wynosita ok, 1400" C, temperatura
lania ok, 1300° C. Dla modulowania wplywu kokil
polecone jest nagrzewanie formy do kilkudziesigciu
stopni C. Obraz zmierzonej twardosci jest przed-
stawiony na rys. 5, Na prowadnicach, gdzie nie
byto kokil, mianowicie tam, gdzie umieszcza sie
glowice, twardosé wynosita: 170° Br. Obrébka toza
odlanego w tych warunkach jest normalna.

160 1270 1790 150

/_aa' /Mo 218° ‘\

O . ; S

7770 (Bez kokilf) 210° 210° 202°/
Rys. 5.

Grubosé kokil uzalezniona jest od grubosci pro-
wadnic. Natomiast przy wadze 16z powyzej 600 kg
sktad chemiczny Zeliwa prawie nie ulega zmianie.

Odlewanie 16z nowszej konstrukcii.

Dla unikniecia wszystkich trudnosci odlewniczych,
zwigzanych ze znacznym powigkszeniem grubosci
prowadnic, nowsza koastrukcja usituje nadaé lozu
formy nacechowane konsekwentnym rozmieszeze-

niem przekrojow i stosowania w miare moznosci
usztywnien i zeber o grubosciach Scianek nie réz-
niacych sie wiele od przecietnej. Na rys. 6 ze-
stawilisSmy oba rodzaje 16z dla uwypuklenia ko-
rzysci nowszego rozwigzania z punktu widzenia od-
lewniczego.

Przy tozach takiej konstrukcji (rys. 6b) dosko-
nale wyniki otrzymano przy zastosowaniu Zeliwa
wysokowartosciowego. Sklad chemiczny, stosowa-
ny przez jedna z odlewni, jest:

ok. 2% C, ok. 1,2% Si, 0,7 — 0,8% Ma, 0,5% P.

Rys. 6a. Loze starej kon-
strukcji — cigzar kom-
pletnej tokarki 450 kg.

Rys. 6b. Loze nowej kon-
strukeji — ciezar kom-
pletnej tokarki 1000 kg.

Loza rysowane w jed-

nakowej skali,

Rys. 6.

Wysoka temperatura zeliwa i odpowiednia tem-
peratura formy, jaka ta odlewnia stosuje, pokry-
waja sie z patentem, wystarczy za tym wskazaé¢ na
wyniki, przedstawione na szkicu rejestrujacym
proby twardosci w jednostkach Brinella, wzigte na
jednym z takich 16z (rys. 7). Struktura zeliwa tego
toza jest to perlit pasemkowaty. Wytrzymatosé na
rozerwanie, 24—26 kg/mm® przy grubosci proby
odlanej razem z zeliwem $rednicy 40 mm — wska-
zuje, ze proba wycigta z samego loza o mniejszej
grubosci, jak wspomniane powyzej, powinna wyka-

99,

202° 2/2° 210

zaé jeszcze wigksza wytrzymatoéé. Obrobka toza
jest normalna pod warunkiem skrupulatnego za-
chowania wszystkich warunkéw lania.

Dla mniejszych 16z, o wadze okolo 100 kg, dobre
wyniki osiaga sie¢ przy skladzie mastepujgcym:

ok. 2,9% C, ok, 1,8% Si, ok, 0,7% Mn, ok. 0,5% P.

pod warunkiem nalezytego przegrzania materialu.
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Odlew 16z z zeliwa stopowego.

Z tabeli 1, podanej poprzednio, widzieli§my, zZe
najlepsze wyniki dla osiggniecia wysokiej odpor-
nosci na Scieranie daje jednoczesne zastosowanie
niklu i chromu. Dodatek samego chromu ogromnie
utrudnia obrobke. Odpowiedni stosunek obu pier-
wiasthéw pozwala na obrobke tatwa, nawet przy
duzej twardosci. Zwykle przyjmuje sie stosunek
niklu do chromu w granicach od 4:1 do 3:1, przy
czym zawarto§¢ Cr nie przekracza 0,5%. Nikiel,
zwiekszajac twardosé zeliwa, polepsza réwnocze-
énie jego obrabialnos¢; zwykle zeliwo przy twar-
dosci 240° Brinella jest trudno obrabialne, a zeliwo
stopowe z niklem przy tej samej twardosci obra-
bia sie tatwo.

Przytaczamy stosowane obecnie sklady chemicz-
ne, np.:

1) na ciezkie toza tokarek:
ok. 3,.3% C, ok. 1,2% Si, ok. 1,4% Ni, ok. 0,4 % Cr,

ok. 0,7% Mn.

2) na stoly frezarek:

ok. 3,5% C, ok. 1,4% Si, ok. 1,5% Ni, ok. 0,3% Cr,
ok. 0,9—1% Mn.

Wprowadzenie do wsadu niklu wprowadza ko-
niecznoé¢ zmniejszenia zawartosci Si, gdyz w prze-
ciwnym razie korzyséé z dodatku niklu znacznie
si¢ zmniejsza. Dodatkowi 1% niklu musi towarzy-
szy¢ zmniejszenie Si o ok. 0,5%.

Stosowanie niklu do wsadu jest kosztowne. -

1%-wy dodatek niklu kosztuje zt 80/1 t. Celem
zmniejszenia kosztéw odlewnia w Dabrowie-Gor-
niczej wykonata w r. 1933 préby, polegajace na
odlewaniu partyj prowadnic zeliwem stopowym,
a pozostalych czesci zwyklym zeliwem miekkim.
Sposdb. ten jest obecnie - stosowany na szersza
skale przez inne odlewnie i dla jego ilustracji przy-
taczamy przyklad odlewu loza strugarki o wadze
ok. 5 t. Jedna tyzka o zawartosci ok. 1,5 t zawie-
rala zeliwo o sktadzie nastepujacym:

33% C, 1,2% Si, 0,9% Mn, 1,6% Ni,
Ni, 04% Cr,

Druga tyzka o zawartosci 3,5 t zawierala zeliwo
zwykle o sktadzie:

35% C, 1,4% Si, 0,8% Mn.
Gotowy odlew wykazal:
1) w partii prowadnic:
1,3% Ni, 0,35% Cr. 3,27% C, 1,18% Si,
0,76% Mn.
2} w partii miekkiej:
0,05% Ni, 0,01% Cr, 3,45% C, 1,36% Si,
0,829% Mn,

Struktura zZeliwa z dodatkiem Ni jest to pe-rlitv

drobno-pasemkowaty z przejsciem do sorbitu. Struk-
tura bez dodatku niklu — perlit grubo-pasemko-
waty, Stwierdzono réwniez dodatni wplyw udziatu
Ni + Cr na skrécenie sezonowania odlewéw o 7
do 8 miesiecy.

"} Baboszin. Metalografia cz. IL

Wplyw materialu i konstrukcji 16z na tlumienie
drgah.

W zalozeniu istnienia wiekszych momentéow skre-
cajacych najkorzysiniejszym przekrojem ltoza byt-
by przekrdj pierscieniowy. Nie ma on zastosowa-
ania w lozach zeliwnych, przy ktérych stosujemy
zblizony wlasnosciami przekréj skrzynkowy, utwo-
rzony przez polaczenie §cianek pionowych scian-
kami poziomymi. Przekrsj kotowy stanowi dosko-
nata podstawe dla konstrukeji spawanej.

Konstrukecje spawane stanowiag zarazem z inaych
wzgledow przedmiot zainteresowari, a to z powodu
cennej wlasnosci wysoko polozonych drgan wia-
snych, przywiazanych do konstrukcyj wysokich,
cienkosciennych. Zeliwo wysokowartosciowe zbliza
sie wytrzymaloscig do granic wytrzymatosci miek-
kiej stali, a wobec mozliwosci przegrzania mate-
riatu nie ma trudnosci w uzyskaniu odlewow cien-
kosciennych, zblizajacych odlew do warunkéw kon-
strukeji ustroju o wysokiej czestotliwosei drgan
wlasnych.

Jednakowoz z podniesieniem wytrzymatosci ze-
liwo zatraca cenna wlasnoéé tlumienia drgan,
zwiazanag ze struktura o wiekszych ztozach grafity,
wlasciwa zeliwu o niskiej wylrzymalosci. Pewna
probe pogodzenia tych sprzecznosci stanowi odlew
kombinowany: czesciowo stopowy, opisany na in-
nym miejscut.

Sezonowanie odlewéw.

Wymagania co do dokltadnosci wykonania przed-
miotu na obrabiarkach do metali sa dzi§ bardzo
wysokie, dopuszczalne bowiem odstepstwa od wy-
miaréw teoretycznych mieszcza sie w granicach pa-
ru setnych mm. W zwigzku z tym i doktadnosé sa-
mej obrabiarki miesci si¢ w tych samych granicach.
Tymeczasem wielkim wrogiem dokladnosci obrabiar-
ki sa naprezenia wewnetrzne odlewu, ktérymi za-
grozone sa odlewy 16z do tokarek, szczegolnie
z tego powodu, Ze sg to ustroje dhugie, zdolne do
znieksztalcania sie pod wplywem tych naprezen
w stopniu daleko (!) wyzszym, niz dopuszczalny
zakres btedéw wykoriczenia, a takze stopien zuzy-
cia powierzchni podlegajacych $cieraniu.

Dlatego tez przed ostateczng obrobka odlewu
musi on byé¢ bezwarunkowo pozbawiony tych na-
prezen. :

Pomoca w tym kierunku jest przede wszystkim
zmniejszenie naprezed przez celowa konstrukcje,
stosowanie zeliwa stopowego wzglednie wysoko-
wartosciowego (perlitycznego), objetego patentami,
za§ przy zeliwie zwyczajnym przez zastosowanie
czesciowego chlodzenia.

Naprezenia wewnetrzne same sie z czasem za-
tracaja i przez stosowanie takich zabiegow, jak wy-
stawianie na dziatanie zmiennej temperatury znacz-
nie mozna skrécié czas, w ktérym pojawiaja sie
odksztalcenia, a mianowicie mniej wiecej do jed-
nego roku,

Opisane powyzej sezonowanie maturalne pola-
czone jest z nakladem kosztéw w postaci oprocen-
towania kapitatu, unieruchomionego w przeznaczo-
nych do sezonowania odlewach, Z drugiej znowu
strony, z powodu zmienne] koniunktury i popytu
na pewne typy obrabiarek, tatwo jest o straty w
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postaci wysortowania wykonanych juz na zapas
odlewow dla modeli maszyn, ktére stracily swa
sile kupna. Dlatego nieocenionym jest sezonowanie
sztuczne,

Polega ono na poddaniu odlewow dziataniu tem-
peratury od 430°—600" C, w zaleznosci od skiadu
chemicznego zeliwa. Im wigcej krzemu, tym tem-
peratura zarzenia moze by¢ niisza. Czas wygrze-
wania uzalezniony jest od ksztaltu i masy odlewu.
W praktyce stosuje si¢ z powodzeniem tempera-
ture ok. 500 do 600" w ciagu 6-ciu godzin, po czym
odlew studzi sie wraz z piecem, gdzie pozostaje

O konieczng korekture cen na wyroby

przemystu odlewniczego

ie chciatbym byé Zle zrozumiany.
I \_I Celem niniejszych rozwazan nie jest podej-
mowanie walki o zwyzke cen na odlewy ze-
liwne, jest natomiast dazenie do Zyciowo uspra-
wiedliwionego zaszeregowania poszczeg6lnych arty-
kuléw odlewniczych w hierarchii ich wartoéci pro-
dukcyjnej. Hierarchia ta, obejmujaca wielka ilosé
artykuléw od prostych, nieobrobionych odlewéw
poczynajac, a koriczac na skomplikowanych, pre-
cyzyjnie obrobionych i zmontowanych wyrobach,
zostala w swym syslematycznym ukladzie wypad-
kowo naruszona, stwarzajac istne dziwolagi, ujem-
nie wplywajace na rozwéj niektérych dzialow prze-
mysiu odlewniczego.

Aby nalezycie moc sie zorientowaé w tej sprawie
nalezy u$wiadomié sobie te najwazniejsze zmiany,
ktore nastapily w okresie od grudnia 1935 r., daty
rozwigzania szeredu uméw kartelowych, do lipca
biezacego roku, daty ustalenia mowej ceny na su-
rowke odlewnicza,.

Do grudnia 1935 r. znakomita wiekszoéé odlewow
objeta byta umowami kartelowymi, przy czym przy
ustabilizowanej cenie tomu, suréwki, artykuléw po-
mocniczych, robocizny i t. p. ceny wyrobéw po-
szczegolnych dziatéw produkcji odlewniczej znaj-
dowaly sie¢ w logicznej wspétzaleznosci, uwarunko-
wanej charakterem odlewu i stopniem jego dalsze]
obrobki. Ten stan rzeczy ulegl radykalnej zmianie
w okresie ostatnich 18 miesiecy. '

Od grudnia 1935 1. do chwili obecnej cena tomu
zelaznego podniosta sie o ok. 50% ze 110 do 165 zi.
za tonne. Wydatnej zwyzce podlegla cena surow-
ki; aczkolwiek te oretycznie do kofica
czerwca r. b. cena suréwki pozostawala na pozio-
mie ceny z grudnia 1935 roku, t. j, 120 z1. za tonne,
tym niemniej praktycznie od styczniar. b.
zapotrzebowanie odlewni na suréwke po ,,urzedo-
wej'' cenie pokrywane bylo przez huty w coraz
mniejszym stopniu. Od marca 1937 r. to zapotrze-
bowanie bylo pokrywane w zaledwie 20 procentach
i odlewnie zmuszone byly badZ nabywaé znacznie
drozsza suréwke hematytowa wzglednie péthematy-
towa, badz zaopatrywac si¢ w suréwke zagraniczna.
W rezultacie rzeczywista cena suréwki,
przetapianej na wyroby, wynosila ok. 185 zl, za
tonne. Wreszcie w koticu czerwea r. b. ,,urzedowa"
cena suréwki odlewniczej ustalona zostala ma po-
ziomie z1, 165 za tonne, Niedaleka przysztos¢ po-

w ciagu 16—20 godzin. Niedotrzymanie tych wa-
runkéw daje sie natychmiast odczuwaé juz w ciggu
montazu obrabiarki, trwajacego zawsze do kilkuna-
stu tygodni, i w tym czasie wystepuja tak znaczne
odksztalcenia, ze potrzebne jest kilkakrotne powta-
rzanie operacji szabrowania. Przeciwnie za§, skru-
pulatne przeprowadzenie zarzenia dawalo wyniki
w 100% pewne i gwarancje dlugotrwalego zacho-
wania ksztaltu, Oskérowanie odlewow przed wy-
grzewaniem znacznie ulatwia proces usunigcia na-
prezeri wewnetrznych.

338.5:621.74

kaze w jakiej mierze huty beda mogly pokrywaé
zapotrzebowanie odlewni. Ceny artykuléw pomoc-
niczych w okresie tego péltorarocza wzrosly od
20% do 307 ; koszt robocizny podniést sie prze-
cietnie 0 15% w tymze okresie czasu. Te wszystkie
czynniki, niezaleznie od woli branzy odlewniczej,
wydatnie wplynety od grudnia 1935 r. na wzrost
kosztow wihasnych produkeiji, ktéra przy zachowa-
niu poziomu cen z grudnia 1935 roku stala sie w
chwili obecnej w wielu wypadkach wyraznie deficy-
towa.

Zmiany te nie dotykaja jednak wszystkich dzia-
16w odlewniczych w rownej mierze, a to dla naste-
pujacych powodow.

Gdy w grudniu 1935 r. rozwiazane zostaly umo-
wy kartelowe, ceny na zwolnione z uméw kartelo-
wych artykuly, oraz na artykuly, ktore zawsze by-
ly po za syndykatem, obnizyty sie ¢ 10% do 15%,
t. j. w granicach obnizki, przyjetej dla artykulow,
utrzymanych w porozumieniach. Ceny te pod wpty-
wem walki konkurencyjnej ulegly dalszej znizce do
5%. Ruch znizkowy byl jednak bardzo krotkotrwa-
ly i w miare rosnacego zapotrzebowania i podno-
szenia si¢ cen ma zlom, surdwke i robocizne, ceny
na nieskartelowane artykuly stopniowo szty w gére,
Obecnie ceny na te artykuty sg wyzsze od cen obo-
wiazujacych w ciggu 1935 roku, Przekroczenie ow-
czesnego poziomu cen jest zupelnie zrozumiate,
jesli mieé na wzgledzie wzrost kosztéw wtasnych
produkcji. W zgota innym polozeniu znalazly sie
artykuty dotychczas objete umowami kartelowymi.
Ceny na te artykuly, znajdujace sie pod $cista kon-
trola panistwowa, zostaly usztywnione w grudniu
1935 roku i mimo zmienionych warunkéw, mimo
znacznie wiekszego kosztu wlasnego trwaja na po-
ziomie 6wczesnym,

W ten to sposéb zostala maruszona réwnowaga
cen, wynikajaca z hierarchii produkcyjnej; jestes-
my $wiadkami dziwolaga gospodarczego, ze arty-
kul wyzszego stopnia jest stosunkowo taniszy od ar-
tykutu nizszego stopnia produkcyjnego. Zjawisko
nienormalne i tym szkodliwsze w swych skutkach,
iz stwarza deficytows gospodarke w tych dzialach
produkcji odlewniczej, ktore, stojac na wyzszych
stopniach poziomu technicznego, z punktu widzenia
ogolno-gospodarczego sa najcenniejsze.

Tu wlasnie powstaje konieczno§é dokonania pew-
nych korektur cennikowych, usuwajacych szkodli-
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we zaburzenia, wypadkowo wprowadzone w dzie-
dzinie odlewnicze].

Sadze, ze dokonanie tych korektur we wlasciwym
czasie, na podstawie dokladnej analizy kosztow, nie
uchybi w niczym ani lojalnosci w stosunku do za-
sadniczej linii polityki gospodarczej Panstwa, zwal-
czajacej nieusprawiedliwione wybujalosci cen, ani

Prof. inz. J. BUZEK

interesom konsumenta, ani ogélnym interesom Pan-
stwa, natomiast ochroni producenta od zgola nieu-

zasadnionych, wypadkowo powstalych dotkliwych
strat.

oJi L,

- e ey
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Zaleznoé¢ zawartoéci krzemu od grubosci écianki odlewu

Z aktadamy, ze zawarto§é manganu w odlewach wynosi
0,8% i Ze temperalura odlewania wynosi przy odle-
wach cienkosciennych — 1360" C, przy odlewach o sredniej
grubosci $cianek 1340" C, przy duzych 1280"C,

Zaleznosé zawartosci krzemu Si od grubosei scianki od-
lewu s cm ujeta jest wzorem

Si = it s
i
CVs
Wspélczynnik x wynosi 1,143 — 0,875,

Ze wzoru widzimy, Ze ze wzrostem zawartosci C maleje
zawartosci Si i na odwrot.

TABELA 1,

Zawarto§¢ krzemu w odlewie wzgl. we wsadzie
dla danej gruboséci §cianki odlewdw:

a) odlewanych do form é§wiezych, 4) do form
suszonych,

1) Temperatura odlewania przy cienkich odlewach
1360°C, przy érednich 1320°C, przy grubych 1280°C.

2) Zmiana zawarto$ci wegla o 0,19, pociaga za soba
zmiang zawarto$ci krzemu o 0,07%,.

3) Zawarto$é manganu w mieszaninie 0,8%.

Grubosé Formy §wieze Formy suszone A
scianki e T Srata | Si% | Si% | Strata | Si% w
mm odlew | 5% | wsad | odlew | s 9, | wsad | odlewie
(1) 334 | 165 | 400 295 15 3,48 3.8
(2) 298 | 15 350 ] 2,70 | 14 3,14 3.1
3 280 | 145 | 340 | 252 | 13,5 | 291 3.6
4 2,65 | 14 300 | 239 | 1325 277 3.5
5 2521 135 291 | 227 ) 13 2.61 o
6 240 | 134 377 | 217 | 125 | 2,46 -
1 230 [ 13 214 | 2,07 | 12 235 "
8 2,25 | 12/775) 2,58 | 2,03 | 12 2,30 @
9 220 | 124 | 2511 1,98} 12 2,25 o
10 2,05 | 125 | 246 | 1,94 ] 12 2,20 "
12 2,07 | 12 335 187 12 2,13 %
14 2.00 | 12 228 | 1,80 115 2,01 o
16 195 | 12 220 | 1,76 | 11,5 | 1,96 %
18 1,90 | 12 2,16 | 1,70 | 11,5 1,92 "
20 18 | 11,5 2,10} 1,68 | 11,0 | 1,89 >
22 1,82 1159 206 | 1,64 | 11 1,84 "
24 1,78 | 11,5 ] 2,00 | 1.61 | 11 1,81 "
26 174 | 115 ] 196} 1,57 11 1,76 "
28 170 | 1151 192 153 11 1,72 "
30 1,68 | 11 1.80 | 1511 11 1,70 v
35 161 | 11 181 ] 145 11 1,63 "
40 156 | 11 1,75 1,40 11 1,57 "
45 152 | 11 1,70 | 1.37 | 105 | 1,54 5
55—60 | 1451 1051 1,511 1,30 | 10 1.45 345

Wptyw duzych grubosci scianek na wydzielanie grafitu
w grubszych platkach jest tak wielki, ze oprécz obmnizenia
zawartosci Si zmuszeni jestesmy obnizaé takie zawartoééc C
az do 2,85%.

Formy $wieze wymagaja z powodu szybszego siygniecia
odlewu wickszej zawartosei Si, niz formy suszone.

Strata Si na spalenie podczas przetapiania w Zeliwiaku,
liczona w odsetkach pierwotnej zawartosci we wsadzie,
jest tym wieksza, im wigksza jest zawartosé Si i waha sie
od 16,5 do 8%.

Z danej zawartosci Si w odlewie obliczamy wymagana
ze wzgledu na strate na spalanie zawartosé Si we wsadzie
% ze wzoru

Si w odlewie

100 — s 100 = Si we wsadzie.

Strata krzemu na spalanie zalezy takie od ilosci koksu
na 100 k¢ wsadu, nastepnie od wielkosci kawalkéw koksu
i od jego reakcyjnosel

Dlatego niiej podane zestawienia obowiazuja dla pew-
nych danych warunkéw pracy zeliwiaka i powinny by¢ spo-
rzgdzane dla kazdej odlewni z osobna.

TABELA 2.
Zawartosé krzemu w odlewie wzgl. we wsa-
dzie przy danych gruhoéciach $cianek
1) Temperatura odlewania 1280° — 1250°C.
2) Zmiana zawartoéci wegla o 0,1°; pocigga za sobg
zmiane zawartoéci krzemu o 0,079/,
3) Zawartoé¢ manganu w odlewie 0,8/, przy wigkszej
zawartosci manganu zawarto$é krzemu wzrasta.

Gruboéé Formy suszone cY,
Scianki o A w
mm oglle/:v Stsr‘;:a \?sgnd IR
70 1,30 10 1,45 34
80 1.28 o 1,41 »
90 1,23 - 1,36 ,
100 1,19 o 1,31 "
150 111 # 1,27 3.3
200 1,10 9,5 1,22 "
250 1.05 9.5 1,17 "
300 1,00 9 1,12 "
400 0,93 9 1,03 31
500 0.86 85 0,95 39
600 0,81 a5 0,89 "
700 0.76 . 0,84 29
800 0,73 " 0,80 29
900 071 8 0,77 2,85
1000 0,70 9 0.77 2.85
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Zeliwo odporne na wplyw wysokich temperatur.

Zmiany, jakim podlegaja odlewy zeliwne pod dziata-
niem wysokich temperatur wyrazaja sie gléwnie w postaci
trwalego powickszenia objetosci (rosniecia) i polaczonych
z tym naprezeii wewngtrznych oraz peknigé. Zjawisko lo
przebiega w trzech fazach, kiérych mechanizm jest mniej
wigcej nastepujacy:

1) Wegiel zwiazany zeliwa {cementyt wolny i cementyt
perlitu) wskutek dzialania temperatury wydziela si¢ w po-
staci grafitu, skladnika o wiekszej objetosci wiasciwej.

Po wydzieleniu calego wegla zjawisko powinnoby ustac,
Tak jednak nie jest, gdyz:

2) Podczas stopniowego ogrzewania przedmiotu blizsze
powierzchni warstwy materialu zaczynajg sie rozgrzewaé
i wydzielaé grafil, a zatem rosnaé wezesniej, podczas, gdy
warstwy wewnelrzne sa jeszcze zimme i bierne. Wywotuije
to napreZenie wewnetrzne i poczatki peknieé w materiale,

3) Po przez utworzone pekniecia moga z zewnalrz prze-
nikaé gazy mniej lub wigcej czynne chemicznie. Tworzy sig
tlenki, siarczki i t. d. zelaza, co powoduje nowy, znacznie
tym razem wiekszy wzrost objetosci, a w kofcu paczenie
sig i zupelny rozpad materiatu.

Rozumie sie, Zze stopieri postepu zniszezenia, ktory de-
cyduje o wycofaniu przedmiotu z uzytku zalezy od rodzaju
zastosowania.

Elementy proste, nie przenoszace znacznych sil, pozwa-
laja na tolerowanie do§é znacznych zmian (ruszty, czesci
palenisk), W innych wypadkach nie
wet nieznacznego stopnia grafitacji,
spalinowych.

W zalezno$ci od wymagan podzieli¢ mozna zeliwa ognio-
odporne na dwie zasadnicze grupy:

Zeliwa perlityczne, ktérych perlit nalezy jak najdtuzej
zabezpieczyé przed rozkladem.

Zeliwa, ktorych struktura perlityczna nie jest niezbedna,

Pierwsza grupa obejmuje materialy, stosowane w kon-
strukcji silnikéw spalinowych i innych mechanizméw. Ze-
liwo o strukturze perlilycznej jest tu wymagane ze wzgledu
na swa wytrzymatosé mechaniczng, wspétczynnik tarcia,
scieralno$é¢ i t. d. Temperatury, do jakich czeéci te nagrze-
waja sie podczas pracy, nie przekraczaja 500—600°, Mimo
to zagadnienie nie jest tak proste, gdyz nieznacznie nawet
posuniety rozktad perlitu jest réwnie zgubny, jak i powsta-
jace poczatki peknieé. Wymaganiom tej grupy odpowiadaja
zeliwa o trwalym perlicie i wysokim stopniu rozdrobnienia
grafitu, Z posréd pierwiastkéw wystepujacych normalnie
w zeliwie, krzem dziala tu niekorzystnie, gdyz powoduje
tatwy rozpad perlitu. Stad praktyczne rozwiazania zmie-
rzaja do ogramiczenia iloSci krzemu do niezbednego mini-
mum, a wiec:

a) przy 3—3,2% wegla, krzemu dajemy tylko tyle, ile
tizeba, aby przy danej grubosei $cianek otrzymaé zlom
szary;

mozemy dopusgci¢ ma-
n. p. czedci silnikow

b) procent krzemu zmniejszamy jeszcze bardziej, a szary
ztom osiagamy przez sztuczne przediuzanie stygniecia od-
lewajac metal w gorace formy, lub

¢} lejemy w zimne formy, a odlewy nastepnie wyiarzamy
w temperaturze 850°,

Dwa pierwsze rozwiazania maja t¢ wade, ze grafit krzep-
niecia wydziela sie w nie do$é drobnych ziarnach, ostatnie
za$, w obawie pozostawania naprezen, stosowaé mozna tylko
do odlewéw prostych i o mniejszych wymiarach.

d) tych niedogodnosci mozna uniknaé przez zmniejszenie

technicznych
s S S

wegla do ok. 27% i lekkie powickszenie zawartosci krzemu,
ktérego szkodliwy wplyw rownowazy dodatek 0,3—0,6%
chromu, skutecznie powstrzymujacy rozpad perlitu w tem-
peraturach ok. 700—750",

e) w koricu wspomnieé nalezy o Zeliwach, zawierajacych
malo wegla i krzemu, ktére z zeliwiaka wychodza, jako
biale, a wydzielanie grafitu przy krzepnigciu osiagamy w nich
droga stosowania juz w lyzce dodatkéw takich, jak czysty
krzem, waps, aluminium, tytan 1 t. d.; dodatki te, odpo-
wiednio doprowadzone, pozwalaja na otrzymanie zeliwa o od-
pornej na temperature budowie perlitycznej. Te odpornose
mozna jeszcze podnie$§é przez niewielki dodatek chromu.

Od materialéw grupy drugiej wymagamy odporno$ci na
temperatury 800—900° lub nawet wyzszych, nie kladac jed-
nak nacisku na pierwszorzedne wtasnosci wytrzymatosciowe
i dopuszczajac wzglednie daleko posunigte zmiany.

Rozwigzan jest tu wiele, a wybér najodpowiedniejszego
z nich zalezy od zadanej dtugotrwalogci pracy, uwarunkowa-
nej kosztami zamiany odlewéw zniszczonych, dopuszczal-
noscig przerw i wreszcie kosztem samych odlewéw. Oto
kilka typéw takich rozwigzan:

a) osiggamy ogniotrwalo§é przez zmniejszenie zawartosci
krzemu i powickszenie dodatku chromu w granicach okre-
$lonych wymaganym stopniem obrabialno§ci. Bardzo trwale
zeliwo biale otrzymujemy przez dodanie 1—2% chromu,

Dla obnizenia kruchosci czesto dodajemy wegla do 2,5
a nawet 2,2%;: powoduje lo zmniejszenie ilo§ei twardych
weglikow chromowych, ktérych cbecnogé jest charaktery-
styczna dla tego rodzaju zeliwa, Takie zeliwa jednak nie
moga byé topione w zeliwiaku.

b) Zeliwa ferrytyczne obrabialne, w ktorych starsmy sie
unikngé zupelnie obecnosci wegla zwiazanego.

Przy 3—49% Si osiaggamy wydzielenie calej zawartosci
wegla w postaci grafitu droga powolnego studzenia odlewéw
w specjalnym piecu.

Zeliwa o zawartosci 5—6% Si sq juz catkowicie ferry-
tyczne przy normalnych warunkach studzenia, zeliwa za$
o 7T—8% Si i 3—4% Al maja précz tego w wysokich tem-
peraturach znaczna odporno$é na niektére wplywy che-
miczne,

Wszystkie te zZeliwa sa bardzo dobrze obrabialne, lecz
do§¢ kruche, co w wielu wypadkach uniemozliwia ich za-
stosowanie.

c) Zeliwa szare austenityczne — praktycznie biorac nie-
ograniczenie trwale w wysokich temperaturach.

Do tej grupy naleza niklowo-miedziowo-chromowe, tak
zwane zeliwa Monela, oraz zeliwa niklowo-manganowe. Sg
one obrabialne i wysoko ogniocodporne, lecz do§é kosztowne.
Odznaczajg si¢ stabym przewodnictwem cieplnym.

d) W koficu wymienié¢ nalezy zeliwa o strukturze spe-
cjalnej, niegrafitycznej, zawierajace okolo 30% chromu. Daja
si¢ obrabia¢ i sa bardzo odporne na dzialanie temperatur
950—1000°. Sa ponadto odporne w tych temperaturach na
wplywy korozyjne gazéw, lecz wysoka cena ogranicza ich
zastosowanie do tych wypadkéw, gdzie innym materialem
nie moga by¢ zaslapione.

R, Lemoine, (Bull. Mensue! d'Associa-
tion Technique de Fondeurs X 1935),

Zapobieganie powstawaniu porowatosci w odlewie
staliwnym.

Porowatosci spotykane w odlewach staliwnych réznia sie
swoim ksztaltem, wielkodcia i umieszczeniem oraz przyczyna
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powstania i maja rozlegly skale, poczynajac od duzych pe-
cherzy gazowych, az do bardzo malych porowatosci, kiére
zwykle stwierdzié¢ mozna dopiero po obrobce odlewu zgrub-
sza. Pomimo, ze odlewnictwo staliwa wykazuje znaczne po-
stepy, i Ze porowatosci w odlewach spotykane sg coraz rza-
dziej, jednak wymagania odbiorcéw wzrastaja bardzo szybko
i te wady, ktére jeszcze niedawno sie tolerowalo, obecnie sg
powodem bezwzglednego odrzucenia odlewéw.

Pecherze gazowe powstaja przede wszystkim wshkutek
obecnosci w plynnej stali réznych gazéw.

Przy nalezylym prowadzeniu procesu topienia ilo§é ich
jednak jest niedostateczna, aby spowodowaé wyrazny brak
odlewow. Pecherze gazowe w odlewie staliwnym moga byé
spowodowane przez forme piaskowa, w ktérej oczywiscie nie
mozna uniknaé obecnodci gazéw; poza tym, pamietaé trzeba
o zdolnosci metalu pochfaniania gazéw w okresie miedzy
wyjéciem z pieca, a wejsciem do formy. Wskutek tego w od-
lewie staliwnym powstaja czesto pecherze gazowe, za ktére
nie ponosi odpowiedzialnodci, ani formierz, ani piecowy.

Zetknigcie plynnej stali z powietrzem moze spowodowaé
powstanie mniejszych lub wigkszych pecherzy gazowych w
gotowym odlewie.

Wobec zdolnosci ptynnej stali pochtaniania gazéw z po-
wiefrza nalezy dazyé do zmniejszenia tego kontakfu do mi-
nimum. Autor artykufu, R. A. Bull, przypomina, ze w tym
celu zaleca sie wypuszczaé stal z pieca mozliwie krotka ryn-
na spustowa z minimalnej wysoko$ci do duzej kadzi z dol-
nym kurkiem, z ktérej bezpoérednio (bez przelewania do ma-
tych kadzi) mozliwie niezwlocznie strumieniem najkrétszym,
zalewaé formy, znajdujace sie jaknajblizej pieca.

Gazy, znajdujgce sie w stali ptynnej staramy sie usuwaé
przed zalaniem formy; te operacje zwykle nazywa sie ,0d-
tlenieniem'’, lecz wyraz ,odgazowanie” bylby odpowiedniej-
szy, gdyz rozchodzi si¢ mie tylko o tlen, lecz i o inne gazy,
Do usuwania gazéw najczesciej uzywa sie aluminium, co ma
te ujemna strong, ze zmniejsza sig ciggliwoéé i przydiuzenie
staliwa. Nalezy jednak pamietaé, Ze aluminium, czy tez inne
ciato, wprowadzone do piynnej stali nie powoduje wydziele-
nia gazéw, lecz laczy sie z nimi, tworzac zwiazki chemiczne,
najczeéciej w postaci cial stalych. '

Zanieczyszczenia gazowe powoduja wobec fego inne wady,
ktére bardzo odbiegaja swym wygladem od pecherzy gozo-
wych, Powstajg zwykle zanieczyszczenia w postaci cial sia-
tych. rozsianych w stali w stanie bardzo rozdrobnionym, po-
mimo to jednak dostateczne, aby obnizyé wlasnosci wytrzy-
-malfosciowe stali, Na te ujemne skutki ,uspakajania‘’, ,odtle-
niania”, ,odgazowania” wanny czestokroé nie zwraca sig
dostatecznej uwagi.

Autor przypomina ogloszone w 1932 r. badania Sims‘a
i Lilliequist'a o wplywie obecnodci tlenku zelaza na charak-
ter zanieczyszczern w staliwie, jednak uwaza, Ze zagadnienie
to znajduje si¢ jeszcze w stadium badar, co nie pozwala na
wyciagnigcie odpowiednich praktycznych wskazéwek dia me-
talurga.

W konkluzji autor stwierdza, Ze staliwnik powinien nie
tylko polegaé na dzialaniu §rodkéw odtleniajacych, lecz tak-
ze dazyé do zredukowania do minimum ich stosowania oraz

zabezpieczy¢ stal od pochlaniania gazéw tak podczas wytwa--

rzania jej, jak podczas rozlewania, jak réwniez w samej
formie,
Na zakoficzenie autor wyszczedolnia dwadziedcia pieé po-
wodéw powstawania porowatodci w odlewie staliwnym.
(Foundry Trade Jourmnal, tom 52 Nr. 978—
16.V. 1935 r.).
0. M.

Brytyjski przemysl emalierski,

Sziuka emalierska przez szereg stuleci ograniczala sig do
upickszania melali i az do 1800 roku nie miala praktycznego
zaslosowania, Emaliowanie odlewéw zeliwnych, zapoczatko-
wane we Francji lub Niemczech, przecliodzi do Anglii dopiero
w 1799 roku, gdy zostaje wydany patent dr. Sandy Hicklin-
gowi. Szereg maczyn wykonano na zasadzie tego patentu,
jednak znacznie lepsze wyniki otrzymywano w Birmingham'ie
zaczynajac od 1830 r, procesem opatentowanym przez C, H.
Paris'a. Praces ten slosowana tak do emaliowania wyrobéw
tloczonych, jak i maczyid zeliwnych lanych oraz do tablic
ogloszeniowych. Po za emalierniami Hickling'a i Paris'a
znane byly emaliernie T. i C. Clark'a w Wolverhampton,
T. Nachina oraz Archibalda 1 Kenricka w West Bromwich.
W polowie XIX wieku powstal caly szereg innych emaliern,
ktére przetrwaly do dnia dzisiejszego. Pierwsze wanny z za-
wijanymi krawedziami byly wykonane w Cannon Iron Found-
ries. Wigksza czesé tych slarych emalierni posiuguje sie re-
cepty oparty na krajowych angielskich surowcach. Tajemnica
recepty i metody produkcji panowala w ciagu szeregu lat
i nawet obecnie pewni pracownicy, ktoérzy wyrosli 1 ze-
starzeli si¢ w jednej i tej samej firmie zro$li si¢ z tajemnicg
i wykonywaja swéj zawéd ma wzér Sredniowiecznych alche-
mikéw.

Rozwéj emaliersiwa jest polaczony z rozwojem badania
zeliwa oraz chemikalij stosowanych w emalierstwie. Z mo-
dernizacja produkcji Yaczy sie stosowanie piaskowania, tra-
wienia, piecéw do ciaglej pracy oraz masowa produkcja wy-
robow.

Przemyst emalierski moze byé zgrupowany w trzech na-
stepujgcych branzach: 1) produkujgcych wanny, 2) produku-
jacych czesci do stosowania gazu i elektrycznogei, 3) produ-
kujacych naczynia.

Miedzynarodowy zwigzek producentéw wanien obejmuje
okoto 28 producentéw i hurtownikéw wanien w Wielkiej Bry-
tanii i niektérych producentéw na kontynencie Europy, gtow-
nie w Niemeczech i Czechoslowacji, Zwiazek przede wszyst-
kim stara si¢ o zapewiemie odpowiedniej ceny na wanny
a précz tego obecnie zwrécil uwage na znormalizowanie wa-
nien, gdyz mieszkania W. Brytanii posiadaja okolo 1000 réz-
nych modeli wanien. Gléwny wysilek jest skierowany na
wprowadzenie dwéch typéw wanien ,Artisan” i ,,Magna”.
Przyblizona ogélna produkcja wanien w 1934 r, wynosila
415 000 szt.

Kilka wigkszych emalierni produkuje czeSci niezbedne
przy stosowaniu gazu i elektrycznoéci, jak naczynia, chlo-
dziarki, a szereg mniejszych emalierni produkuje radiatory,
plecyki i znaczna ilo§é typéw naczyn, Przyblizona produkeja
tej grupy wymosila w 1934 r, 100 000 szt, a przyblizona pro-
dukcja maczyn elektrycznych wynosi 200 000 szt. roczuie.
Chtodziarki sa wykonywane przez wigksza iloé¢ emalierni,
lecz tylko kilka z nich posiada znaczniejsza produkcje.

Do trzeciej grupy nalezy zaliczyé firmy produkujace na-
czynia, tabliczki i inne drobne roboty. Wiekszoéé tych ema-
lierni znajduje sie w okolicach Birmingham'u i Wolverhamp-
ton'u i w tym oérodku one stanowia wigksza cze§¢ prze-
mystu,

Nie posiadamy szczegélowych danych dotyczacych pro-
dukcji samych emalierni, gdyz ich produkcja zawsze laczy
si¢ z przedmiotami, ktére zostaly pokryte emalia. Jednak
pewne dane wskazuja na stale wzrastajgce zapotrzebowania
na wyroby emaliowane, na czesci do przemysiu elekirycznegn
oraz na czesci stosowane w budownictwie, W tej ostatniej
dziedzinie ciekawy jest stosunek iloci wanien do ilo$ci miesz-
kari, podany w tabeli 1, przyjmujac, ze eksport i import nie-
znacznie wplywajg na ten stosunek. Mozliwe czynniki wply-
wajace na to, Ze ten stosunek pie jest staly a zmienny, sa
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TABELA 1

Rok 1924 1930 | 1933 1934

lloéé wanien 153000 | 199000 | 369090 | 415000
llo§¢ wanien mie-

szkaniowych . 109000 | 176000 | 244000 [ 337 000
Wanien wigcej ani-

zeli mieszkan 44 000 23000 25 000 78 000
Stosunek iloci

wanien do ilosci

mieszkan 1,40 1,13 151 1,24

nastepujace: 1) czeéé nowych mieszkan nie posiada wanien,
jednak iloéé tych mieszkar jest nieznaczna; 2) czgé¢ prywat-
nych mieszkan posiada wiecej od jednej wanny; 3) wanny
sa instalowane w hotelach, szpitalach i t. p. budowlach uzy-
fecznosci publicznej, w ktérych ilosé instalowanych lazienek
nie jest znana; 4] w egzystujacych starych mieszkaniach
odbywa si¢ zmiana wanien; taka zmiana wanien odbywa sig
przy przeprowadzce i wogdle jedynie przy pomyslnej ko-
niukturze; 5) pewien zapas wanien pozostaje z jednego roku
na drugi. Chociaz nie posiadamy dostatecznie danych sta-
tystycznych, jednak mozna przyjaé. ze sprzedane w ciagu
czterech lat wanny znalazly zastosowanie zgodnie z tabelg 2,

TABELA 2
1924 1930

Rok 1933 1934

Tlo§é wanien wno-
wych prywat-
nych mieszka-
niach 109 000 244 000

176 000 337000

Iloéé wanien w ho-
telach, szpitalach
it p. . 7000 10 000

20 000 20 000

Ilo¢ wanien za-
mienionych
w starych miesz-
kaniach

Catkowita ilosé
sprzedanych wa-
nien .

34 000 14000 | 106 000 53 000

150 000 | 200000 | 370000 | 410000

Na wyprodukowanie 415 000 szt. wanien w 1934 r. zuzylo
42 500 t odlewéw zeliwnych i 5 640 ¢ emalii,

TABELA 3

Odlelwéw Blachy
Spozyto w r. 1934 xtrcl)i“ Zsyl:;l zetlaznel
tonn Lo
Wanny . 5600 42500 —
‘Naczynia gazowe emaliowan.| 4500 37 000 10 005
y .» nieemaliow. — 23 300 =
Naczynia elekir. emaliowan. 800 5000 3000
@ w nieemaliow. — 2000 =
Naczynia . . . . . 5200 200 18 000
Tablice ogloszeniowe . . .| 1900 — 41700
Plyty . ..... 500 — 2250
Razem| 18500 | 109700 38000
Eacznie z 10% nadmiarem| 20500 | 120 000 42 000

Tabela 3 podaje zestawienie zuzycia emalii, odlewdw ze-
liwnych i blachy zelaznej wzgl. stalowej przez rézne branze
przemysty emalierskiego w 1934 r. Dodany 10% nadmiar
jest usprawiedliwiony produkcjg calego szeregu wyrobow,
nie objetych poszczegdlnymi grupami.

(Foundry Trade Journal 1937 r, Nr, 1066,
str, 40), Mp-ik.,

Komunikaty Sekretariatu STOP

W zwiazku z akcja, podjeta przez Zarzad Stowarzysze-
nia Technicznego Odlewnikéw Polskich, majaca na celu
wydawanie podrecznikéw z zakresu formowania i rdzenio-
wania oraz metalurgii i metaloznawstwa dla uczni odlewni-
czych — powiadomione o iym Ministerstwo Wyznan Reli-
gijnych i Os$wiecenia Publicznego odniosto si¢ bardzo
przychylnie do poczynan STOP, uwazajac, iz pozytywne
zatatwienie tej sprawy wypelni jedng z luk w zakresie
ksigzek szkolnych dla szkolnictwa doksztalcajacego. Jed-
noczesnie Ministerstwo poddaje myél Zarzadowi Stowarzy-
szenia, aby rozszerzy¢ zapoczatkowana akcje w kierunku
wydawania réwniez ksigzek szkolnych (broszur] z zakresu
metalurgii, metaloznawstwa i odlewnictwa dla gimnazjow
mechanicznych i osobno dla lice6w mechanicznych,

o

Polski Komitet Normalizacyjny komunikuje, iz ukazaty
sie w druku, uchwalone przez plenarne posiedzenie Ko-
mitetu Polskie Normy:

B—315 Cegla ogniotrwala. Format cegly (50 gr.).

C—1601 Materialy ogniotrwate. Metody badan (3 ar-
kusze — 1 zi, 50 gr.).

Zambwienia na powyisze normy prosimy nadsylaé do
Biura PKN, Warszawa, Rakowiecka 4.

SEEE—
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Prof. E. Piwowarsky. Der Eisen und Stahlguss auf der
VI Giessereifach Austellung. 1937. Giesserei-Verlag, Diis-
seldorf,

Pod powyiszym tytulem ukazala sie na poczatku lip-
ca t. b, ksiazka prof. E. Piwowarskiego. Z wiellkim uzna-
niem §wiat odlewniczy powinien powitaé ukazanie sie tej
pracy, w ktérej zostaly zebrane i uzupelmione odpowied-
nim tekstem wszystkie techniczne i organizacyjne zdoby-
cze odlewnictwa, pokazane na Wystawie w Diisseldorfie
we wrzeéniu 1936 r. Urzadzenie Wystawy technicznej jest
polaczone z ogromna praca i kosztami, niewspoélmiernie
wickszymi niz korzysci, jakie daje wystawa zwiedzajacym,
Bogactwo Wystawy w Diisseldorfie uniemozliwito zapoz-
panie s¢ ze wszystkimi szczegélami, wobec czego cel Wy-
stawy nie byl osiagniety, gdyZz nawet mnajbardziej uzdol-
niony fachowiec nie byl w stanie ani zapamigtaé, ani od-
notowaé masy przedstawionych danych, Dotyczy to szcze-
golnie dzialu naukowego, ktérego bogactwo nie pozwolito
na zapoznanie sie¢ z calkowitym zebranym materiatem, cho-
ciaz wlasnie ten dzial jest szczegélnie cenny, gdyz obra-
zuje obecny stan techniczny odlewnictwa, ktéry mozna
poznaé tylko przez bardzo staranne studiowanie czasopism
odewniczych.

Wydanie ksiazkowe pokazanego na Wystawie materialu
usuwa te ujemna strong Wystawy i czytelnik otrzymuje
wyrazne wskazéwki o technicznym znaczeniu i jakoscio-
wych zdobyczach w odlewnictwie stopéw zelaza.

Z drugiej strony praca prof. E. Piwowarskiego moze byé
rozpatrywana jako zbiér wykreséw, tablic i mikrofotogra-
fij, ktore bardzo szybko zaznajamiaja fachowca z obecnym
stanem zagadnienia,

Praca prof, E. Piwowarskiego obejmuje jedynie stopy
zelaza; miejmy nadzieje, ze Giesserei-Verlag podejmie ini-
cjatywe wydania drugiej czgéci, obejmujacej stopy nie-
zelazne,

Zyczymy jak najszerszego rozpowszechnienia tej cen-
mej pracy nie tylko w Niemczech, lecz i w Polsce.

v 0. M.
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Ceny podano za 1 tonng metr. franco wagon zaklad wytwérezy (buta), wzgl. parytet st. kol., przyjeta dla danego pro-
duktu i obejmuja ceny na wewn. rynku krajowym. Surowce zagraniczne, t. j. miedz, cyna, aluminium — cif port przeznaczenia,

Dla Anglii — ceny w £ — za 1 tonne ang. (1016 kg),

przerachowane w Zt, — za 1 tonne metr.

Tabela podaje przecigtne notowania cen za miesiac lipiec. Wobec fluktuacji cen, dane zawarte w tabeli posiadaija

jedynie warto$é statystyczna i orientacying.

Nekrologia

S. p. Wladystaw Wagner.

Dnia 14 marca r. b. rozstat sig z tym $wiatem jeden
z najbardziej znanych ddlewnikéw i zastuzonych dziataczy
spotecznych m. Yodzi. Urodzony dn. 17 marca 1865 r. w
Warszawie, po stracie rodzicéw rozpoczal prakiyke formier-
ska w odlewni Tow. Fabryki Maszyn i Odlewéw K. Rudzki
i S-ka, ktory tez ukonczy! jako wielce obiecujacy mlody for-
mierz i przez pewien czas pracowal w tej odlewni. Jednak
mlodego formierza, pragnacego zapoznaé sig z réznymi mefo-
dami pracy nie zadowala pozostawanie w swojej alma mater
i wkrotce & p. Wi, Wagner wyrusza w $wiat do odlewni
rosyjskich, gdzie znajomosécia i umitowaniem swego zawodu
zdobywa majstra w odlewniach Petersburga
i Moskwy. Na tym stanowisku, majac do opanowania caty
szereg trudno$ci codziennej praktyki odlewniczej, zrozumiat,
ze bez wspolpracy i pomocy dobranego personelu formier-
skiego nawet najbardziej zdolne kierownictwo mnie jest w
stanie nalezycie rozwigzaé¢ postawionych zadan i zaczyna
§ciggaé i skupiaé dokola siebie w rosyjskich odlewniach for-
mierzy Polakéw.

W r. 1907 wraca §. p. W!. Wagner do Polski, gdzie ohej-
muje stanowisko kierownika w Odlewni Zakladéw J. John
w Lodzi. Dzigki swojej wiedzy fachowej ogromnie podnosi
poziom wytwérczosci odlewni, biorac jednoczeénie bardzo
2ywy udzial w Zyciu spolecznym miasta. W 1910 r. organi-
zuje Tow. Resursy Rzemies$lniczej, na ktérej czele stanal
jako jej pierwszy prezes. Biorac czynny udzial w zyciu
kosciofa katolickiego przyczynia sie do budowy kosciola $w.
Stanisfawa Kostki i organizuje Komitet fundacji Dzwonu
Zygmunta, przyciagajac do tego Komitetu wszystkie tédzkie
cechy rzemieslnicze.

stanowisko

W wyniku prac Komitetu zoslal odlany pod kierownic-
twem §. p. Wi, Wagnera wspanialy dzwon. Z punktu widze-
nia technicznego ciekawym jest szczegél tej pracy: do prze-
topienia bardzo znacznych ilosci brazu zastosowany zostal
normalny zeliwiak w odlewni J. John, za$ zgar przez ul’e-
nianie okazal si¢ zupelnie nikly. Mniej wigcej w tym Ze okre-
sie opracowuje ostatecznie §. p. Wi. Wasner swoj system
zuiytkowania wiéréw zeliwnych, jako dodatku do wsadu
przez bezposrednie wytlaczanie do zeliwiaka za pomoca
t. zw. widrotloczni, szczegolowo opisanej w ksiazce ,Odlew-
nictwo" . I, prof. K. Gierdziejewskiego. Bezposrednio przed
wojng w 1912 r. §, p. Wi. Wagner bierze udzial jako organi-
zator i dyreklor w Wystawie Rzemieslniczej w Lodzi. Dzigki
dobrej organizacji wystawa ta dala tak znaczny zysk, ie
Resursa Rzemie$lnicza nabyla na wlasnos¢ posesje przy
ul. Kilinskiego w Lodzi, oraz zbudowala wlasny gmach.

Wojna zastaje §. p. WI. Wagnera w Niemczech. Nie mo-
gac bezposrednio powrdci¢ do Polski udal sie On przez
Szwecje do Rosji i w latach wojny pracuje 'w odlewniach
poludniowo rosyjskich, skad w 1919 r. w bardzo ciezkich
warunkach powraca do Lodzi, obejmujac swoje stanowisko
w Odlewni Zak}. J. John. W okresie powojennym niezmor-
dowanie pracuje nadal na niwie spolecznej, przede wszystkim
przy stworzeniu w Polsce pierwszej polskiej szkoly rzemiesl-
niczej w Pabianicach z wydzialem odlewniczym, a procz
tego w Radzie Miejskiej. Wobec zastug polozonych przy
stworzeniu szkoly rzemieslniczej zostaje powolany na stano-
wisko dyrektora oddzialu odlewniczego tej szkoly, klore
opuszcza w 1935 r. przechodzac na zasluzony wypoczynek.
Dtugoletnie zawodowe do$§wiadczenie, lacznie z zywym umy-
stem dato moznos¢ §. p. Wi, Wagnerowi wprowadzenie ca-
lego szeregu inowacyj i ulepszefi w dziedzinie odlewnictwa.

Précz kierownictwa czysto zawodowego w dziedzinie od-
lewnictwa § p. WI. Wagner kieruje odlaniem pomnika Ta-
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deusza Kosciuszki w Lodzi, popiersia Wladyslawa Jagielly
w Tuszynie, plaskorzezby ksiedza Skorupki i calego szeresu
innych prac.

S. p. Wi. Wagner za zaslugi polozone przy pracy zawodo-
wej i na niwie spolecznej odznaczony byl Krzyzem Zaslugi
oraz Orderem Sw. Grzegorza i tylulem Szambelana Stojicy
Apostolskiej,

W Zmarltym odlewnictwo polskie stracilo wysoce uzdol-
a cale polskie rzemiosto =zasluzonego
dzialacza i wielkiego spolecznika, ktéry niepospolilymi za-
letami charakteru zdoby! sobie wysoki szacunek i uznanie.

M. 0O,

nionego fachowca,

Skrzynka techniczna

Stosownie do zyczenia, wielokrofnie wyraianego przez
czytelnikow ,,Przeglqdu Odlewniczego”, Komitet Redakcyjny
postanowil, fyfulem proby wprowadzi¢ skrzynke pocztowq,
w ktorej na zapytania poszczegélnych odlewni bedq dawali
odpowiedzi koledzy z innych odlewni, przy czym zapytania
i odpowiedzi te mogq byé, w razie zyczenia, nie podpisy-
warne.

Umozliwi to ezytelnikom wymiane zdar na okreslone fe-
maty, wzigete z codziennej praktyki i stanowiqce przedmiof
frosk i klopotow technicznego kierownictwa odlewni.

Komitet Redakcyjny ma nadzieje, Ze wprowadzenie tego
dzialu wywola zywy oddZwigk wsréd czytelnikéw pisma
i prosi o jak najliczniejszy udzial w tym dziale.

Zapytania i odpowiedzi, kiére bedq drukowane w miare

Hasta,

pouczenida

1937 — PRZEGLAD ODLEWRNICZY

ich naplywania, uprzejmie prosimy kierowaé pod adresem:
Warszawa, Polna 3, Politechnika, Zakl. Odlewnictwa — pod
adresem Komiletu Redakcyjnego.

—

Zapytanie

W mojej odlewni odlewéw maszynowych otrzymuje du-
z0 brakéw z powodu pecherzy gazowych, przy czym o ile
odlewy bez rdzeni otrzymuj¢ zupelnie zdrowe, bez zarzutu,
to przy odlewach rdzeniowych ilo§¢ brakéw z powodu
pecherzy gazowych jest znaczna. W tych odlewach pg-
cherze gazowe wystepuja przewaznie od strony rdzeni.
Zjawisko to zmusza mnie do bardzo staranmego wykony-
wania rdzenia i nalezytego ich odpowietrzania. Zauwazytem,
ze ilo§é brakow jest szczegolmie wysoka przy odlewach na
mokro i nieco mniejsza przy odlewach na sucho. Formy
na sucho wykonywamy z masy gnojnej, natomiast formy na
mokro ze zwyklej masy z mulkiem, a rdzenie — z masy
7 mulkiem z dodaniem melasy. Bede bardzo wdzigczny za
podanie mi wskazéwek umozliwiajacych uwolnienie sie¢ od
okropnej plagi pecherzy gazowych,
e
Wszelkie rekopisy, listy i t. p. przeznaczone do umieszcze-
nia w ,Przegladzie Odlewniczym"” prosimy kierowaé na
rece Przewodniczacego Komitetu Redakcyjnego, Inz. K. Gier-
dziejewskiego — Warszawa — Politechnika, Zaklad Od-

lewnictwa.
Przewodniczacy Komitetu Redakcyjnego ,,Przegladu Odlew-
niczego' przyjmuje co tydzien w czwartki i w soboty w go-
dzinach 18—19, po uprzednim telefonicznym porozumieniu

przez Sekretariat STOP,

UNIKAJMY CZESTYCH ZMIAN ROBOTNIKOW!

Niz ulega watpliwosci, ze zaprawienie do pracy nowego robotnika jest polaczone z kosztami, poniewaz

kazdy nowy robotnik powinien przyzwyczaié si¢ do swoich czynnosci i miejsca pracy, co pociaga za sobga strate

czasu i zmniejszenie wydajnosci.

Dlatego tez panowie inzynierowie, technicy i majstrowie zwracajcie baczna uwage w okresie probnym,

czy robotnik nadaje si¢ do pracy w odlewni i mozliwie rzadko zmieniajcie personel robotniczy.

Decyzia o zwolnieniu, jako pociagajaca nieprzewidziane koszta, powinna pozostawaé w reku odpowie-

dzialnego kierownictwa przedsiebiorstwa.
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