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Mierzenie 1 automatyczne regulowanie

wysokich temperatur.
Napisat Inz. J. Zubko, Brwinow.

iekszosé proceséw przetworczych wymaga

stosowania ciepla w wickszej lub mniej-

szej ilosci. Kontrolowanie ruchu tego cie-
pla odbywa sie zwykle zapomoca pirometrow. Je-
zeli wezmiemy dla przykladu piece do termicznej
obrobki metali, rézne suszarki, piece ceramiczne
i t. p., to mierzenie temperatur w nich naogé6l nie
nastrecza trudnosci, nawet jezeli jest wymagana
duza dokladnosé¢ i utrzymanie tej doktadnosci w
przeciggu dluzszego czasu.

Nieco inaczej przedstawia sie sprawa z mierze-
niem temperatur roztopionych metali, zaczynajac
od aluminjum i idac przez stopy miedzi az do me-
tali trudnotopliwych. Nizej rozpalrze przyczyny,
wplywajace na zmniejszenie dokladnosci pomia-
row temperatur roztopionych metali niezelaznych,
1 przypuszczam, Ze us$wiadomienie tych przyczyn
z jednej strony ulatwi orjentacje przy kupnie od-
powiedniego aparatu, z drugiej za$ pozwoli osobom
juz korzystajacym z tych pirometréw ustrzec sie
niektorych bledéw, wykonywanych nieswiadomie.

Do celow odlewniczych stosuje sie dwa rodzaje
pirometrow: optyczne oraz termoelekiryczne, z
ktérych kazdy zosobna rozpatrzymy. Mierzenie
temperatur roztopionych metali pirometrami op-
tycznemi mastrecza sporo trudnosci dla przyczyn
nastepujacych: &)x\f‘,(,q 4,
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1) powierzchnia roztopionego metalu jest zwyk-
le pokryta tlenkami tegoz metalu, lub zuzlami, po-
siadajacemi temperature inng anizeli roztopiony
metal;

2) promieniujgca powierzchnia metali roztopio-
nych w tyglu nie odpowiada wymaganiom promie-
niowania ciala zupelnie czarnego;

3) o ile tygiel stoi w piecu, to czesto dym prze-
stania widok rozgrzanego metalu, zas przy sto-
pach miedzi z cynkiem, w razie przegrzania, wy-
stepuje bialy dym utlenionego cynku.

Robiono préby, dazace do usuniecia tych nie-
dokladnosci przez zanurzanie rurki ogniotrwalej
jednym koricem (zamknietym) pod powierzchnie
roztopionego metalu i skierowanie pirometru op-
tycznego na dno tej rurki, jednak manipulowanie
tego rodzaju jest bardzo uciazliwe, rurki zas po
wyjeciu z metalu czesto pekaja i tem powoduja
wysokie koszly samego pomiaru temperatur, Bio-
ragc pod uwage wypowiedziane uwagi, dluzej za-
trzymywaé sie nad zastosowaniem pirometréw op-
tycznych do celéw omawianych nie bede.

Pirometry {ermoelekiryczne do danego celu
stuza znacznie lepiej, jednak przy niewlasciwem
uzyciu moga rowniez daé bledne wskazania, po-
wodujac otrzymanie wadliwych odlewdw.
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Rys. 1.
Spadek temperatury w tyglu z rozlopionem aluminjum,

dowiska, w ktérem termopare umieszcza sie. Do
celéw odlewniczych taka termopara nie bardzoby
sie przyda{a, gdyz rurka ochronna wprowadza zbyt
duze opbinienie przenikania ciepla do gorgcego
koca termopary, tem samem opéZniajac pomiar.
Précz tego oczekiwanie az rurka ochronna ogrzeje
si¢ moZe spowodowaé, ze temperatura roztopione-
go metalu moze zbytnio obnizyé sie. Dla orjentacji
podaje na rys. 1 wykres obnizania sie temperatury
w tyglu z roztopionem aluminjum; z tego wykre-
su widzimy, Ze mamy malo czasu na uskutecznie-
nie pomiaru temperalury. Z tych wzgledéow do mie-
rzenia temperatur metali roztopionych stosuje sie
termopary bez rurek ochronnych: termopary od-
lewnicze zwykle lub tak zwane ,rozwarte”; sche-
maty tych termopar sa pokazane na rys. 2.

Zorjentujemy sie najpierw w wielkosci tej
energji, ktéra dysponujemy do poruszania wska-
zo6wki aparatu wskaZnikowego lub rejestrujacego,
a nastepnie rozpatrzymy wplyw réznych czynni-
kéw [wplywa]qcych na obwéd elektryczny). jaki
one wywieraja na doktadno$é pomiaréw tempera-
tury.

Gdy termopara zostata wlozona do pieca i po-
taczona ze wskaznikiem temperatury, to w obwo-

dzie zacznie plynaé prad I = —Il%, gdzie E jest si-

ta elektromotoryczng termopary, a R — oporno-
$cig calego obwodu. Przypu$émy, ze temperatura,
ktéra mierzymy, pozostanie przez jakis czas sta-
ta oraz ze wszystkie inne czynniki, wplywajace
na zmiane opornos$ci obwodu, beda usuniete, wtedy
bedziemy dysponowaé energja W watéw do wy-
chylenia wskazéwki o kat, odpowiadajacy danej
temperaturze. Przyjmujac okraglo, ze przy 1000°C
termopara daje E = 40 miliwoltéw == 0,04 wol-

wou-wnerg )1, KLOTY QySpdtujemy, a jeszcze mniej-
szg jej ilosé zuzywa sie do przesuniecia wskazéw-
ki, powiedzmy, o 10°C; takie zmiany temperatur
w czasie trwania procesu czesto sie zdarzaja i na-
wet moga stanowié o otrzymaniu dobrego produktu
lub jego zepsuciu.

Zorjentowawszy sie w wielkosci energji, ktorg
dysponujemy, przejdziemy do rozpatrzenia wply-
wu poszczegélnych skiadowych czesci obwodu
elektrycznego na dokladno$é pomiaru temperatury,

Jak wiadomo, dla obwodu elekirycznego piro-

metru mozemy mnapisaé réwnanie ] =

, gdzie

R — opornoéé catkowitego obwodu, Pomewaz ten
obwéd sktada sie z kilku poszczegdlnych czesci,
wigc rozpatrzymy, jak one wplyna na dokladnosé
naszego pomiaru. Mozemy napisaé, ze Rean, = Ry +
—~Rp, + R: -+ Rm; réwnanie to bedzie dobre dlanajogél-
niejszego wypadku termopary odlewniczej roz-
wartej, przyczem poszczegélne litery oznaczaja:
R; — opornosé¢ wskaznika temperatury, R, — o-
porno$é przewodnikéw, R; — opornosé termopa-
ry i Rm — oporno$é metalu roztopionego miedzy
drutami rozwartej termopary. Rozpalrywanie ta-
kiego obwodu z punktu widzenia matematycznego
nastrecza pewne kiopoty, ¢dyz oporno$é Rm jest
zmienng w dosé duzych granicach, ze wzgledu na
to, ze zanurzajac termopare rozwarta do roztopio-
nego metalu musimy najpierw przejsé¢ przez po-
wierzchnie tego metalu, ktéra moze by¢ pokryta zuz-
lem lub tlenkami, przyle-
gajacemibardzo tatwo do
¢} drutéw termopary i sta-
nowigcemi dos¢ zly prze-
wodnik; z tego wzgledu
7) : czesto sig zdarza, ze przy
slosowaniu termopar roz-
wartych wskazowka gal-
wanometru mocno sie wa-
ha. Odrzucajac opor Rn,
ktéry moze byé albo bar-
dzo maly, lub tez bardzo
duzy, w razie oblepienia
| drutéw termopary zuz-
i lem, rozpatrzymy tylko
1
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Rys. 2.

Termopary odlewnicze: zwykla i rozwarta,

stosowaniu termopary odlewniczej zwyklej. Pod-
stawiajac opornosé zlozona zamiast R do wyraze-
nia okreslajacego natezenie pradu, otrzymamy

O SR
C Rg+ R+ RS
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DOPokl, tempey o UL Taje u
wskazéwka galwe ~ru bedzie stala w jednem
miejscu, jednak z za.irzezeniem, ze opdr nie zmie-
ni sie; w praktyce zdarza si¢ inaczej, i opornosé
obwodu moZe zmieni¢ si¢ dla przyczyn nastepuja-
cych: druty termopary po nagrzaniu zmieniaja swa
opornosé, kontakty w miejscach polaczeri moga sie
zanieczy$cié i zwiekszyé opornosé, termopara po
pewnym czasie skroci si¢ i oporno§é jej si¢ zmniej-
szy, przewodniki laczace termopare ze wskazni-
kiem moga skréci¢ sie lub zostaé podiuzone, w mia-
re potrzeby, odpdwiednio zmieniajac oporno$é ob-
wodu; oczywiscie, okolicznosci wspomniane wply-
ng na zmiane pradu, przeplywajacego przez gal-
wanometr, i moga przesunaé¢ wskazéwke w jedna
lub druga strone, co moze byé ttumaczone jako
zmiana temperatury, chociaz temperatura pozosta-
je w dalszym ciggu stala,

Zobaczymy, co trzeba zrobi¢, azeby zmiany o-
pornosci wpltywaly mozliwie mato lub wecale nie
wplywaly na odezyly temperatur, Tym warunkom
mozna uczyni¢ zados¢, biorac galwanometr, posia-
dajacy oporno$¢ R, dos¢ duza w poréwnaniu z
opornoscia Ry 1 Ri.. Przypusémy, ze skala wskaz-
nika jest wykonana do odczylywania réznicy po-
tencjaléw na jego zaciskach, wtedy stosunek mieg-
dzy wskazaniem przyrzadu E, i prawdziwa sila
elektromotoryczng E termopary, do ktérej wskaz-
nik jest dofaczony, moze by¢ wyrazony jak nizej:
—__ R

Re+Ro-+R ™

Widzimy stad, ze jezeli R, bedzie bardzo duze
w poréwnaniu z R, + Ry, to

SR -

R+ R, + R

i odczyt galwanometru da nam prawdziwa silg
elektromotoryczna termopary.

Obecnie mozna mie¢ bardzo dobrze wykonane
wskazniki temperatury o opornosci 500 oméw. Je-
zeli wowcezas opornosé zewnetrzna R, R, =
2 omom, to

E,=

o, R,
nleZu'nm(,‘ na,

E,

flé

1

500 500
So0 2z L soz FT 09
czyli blad nie przekroczy 0,4%; gdybysmy za$
wzieli galwanometr o opornosci wewnetrznej 10
omoéw, to byloby:
10
Eo:_l‘z_
czyli odchylenie wyniostoby 17%.

E=10,83E,

Tak duzy blad kompensuje sie przez warunko-
we wzorcowanie aparatu, w zalozeniu stalej, zgo-
ry okreslonej opornoséci zewnglrznej; w razie za$
zmiany tej opormosci odczyty na galwanometrze
niskooporowym beda nieprawidlowe.

Dla zobrazowania wplywu zmian opornosci w
obwodzie na dokladnosé odczytu temperatury, po-
daje tabelke, zestawiajaca taki wplyw jednako-
wych zmian opornosci na dwa réine galwanome-
try: jeden o opornosci wewngtrznej 500 omoéw i
drugi — 10 oméw.

Tabela biedobw.

. nZemy
Opo:l-- % blyd wskazania Blad wskazania galwanc -
i galwanomelru o opornos$ci metru na 1000" C.
zewne-[* e e L R e
trzna
w 500 oméw | 10 oméw | 500 oméw 10 omow
omach |
1 - 0,198 -+ 9,09 + 1.98 | -+ 909
2 4- 0,000 -+ 0,00 + 0,00 1 400
3 — 0198  — 769 —198 | — 1769
4 — 0,396 — 14,30 — 39 | —143.0
5 — 0,594 — 20,00 — 594 | - 200,0
6 — 0,790 — 25,00 — 79 | —2500

Jak widzimy, w wypadku wysokooporowego
wskaznika temperatury nawet dwukrotne zwiek-
szenie opornosci obwodu zewnetrznego bardzo ma-
to wplywa na doktadnos¢ odezytu temperatury,
podczas gdy przy galwanometrze 10-cicomowym
odczyt da warto$¢ nizsza o 14,3%.

Przejde teraz do rozpatrzenia termopar réz-
nych konstrukcyj. Na rys. 3 sg pokazane trzy ty-
powe termopary odlewnicze: a) — zwykla termo-
para odlewnicza, b) termopara odlewnicza rozwarta,
i c) termopara odlewnicza do stopéw mosigznych.

Koncowki zwyklej termopary, ktére zanurza
sie do roztopionego metalu, nagrzewajg si¢ bardzo
szybko do temperatury metalu i na odczyt tempe-
ratury nie traci si¢ duzo czasu, przytem na wskaz-
niku temperatury normalnie mie obserwuje sie
drgan wskazowki galwanometry, co ma miejsce z
termopara rozwarta. W miare zuZycia sie korncow
termopary, mozna je zamieni¢ na nowe, co mie
kosztuje drogo i sam proces zamiany zuzytych dru-
téw jest rowniez latwy.

Termopara rozwarta (dolna) widoczna jest do-
statecznie dobrze i specjalnych wyjasnien nie wy-
maga; druty w miare zuzycia sie sa rowniez za-
mieniane na nowe, jednak w poréwnaniu z po-
przednia termopara jest ona mniej ekonomiczng,
gdyz niezuzyte czesci drutéw pozostajg dosé duze.

Trzecia termopara jest mieco odmiennej kon-
strukcji — w niej druty sa zabezpieczone od bez-
posredniego zetknigcia si¢ z metalem rodzajem

Rys. 3. Termopary odlewnicze: zwykta, rozwarta
i specjalna do stopow miedzi,

specjalnej rurki ochronnej. W tym wypadku dru-
ty termopary przechodza przez metalowa rurke
ogniotrwala i w jednym koricu ta rurka zaciska sig
razem z drutami, sama rurka w miejscu $cisnigtem
jest obtoczona do mniejszej s§rednicy anizeli po-
zostala jej czesé. Ten rodzaj termopar stosuje sie
w Stanach Zjednoczonych przewaznie do mierze-
nia temperatury roztopionej miedzi i jej stopéw
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para ta jest polgczona z rurka ochronng i w
w..2 przepalenia sie musi byé zmieniony caly
komplet, z wyjatkiem rekojesci.
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Rys. 4. Odcinek tasmy przyrzadu rejestrujacego temperature,

Choé zmiana ta powoduje pewne koszty, to
jednak, ze wzgledu na do$é dobre wyniki, termo-
para taka jest do§é czesto stosowana.

Automatyczne regulowanie tempe-
ratury w odlewniach moze mie¢ zastosowanie w
nastgpujacych urzadzeniach: w suszarkach i w pie-
cach do topienia metali.

Urzadzenia, regulujace

W instalacjach, regulujacych automatycznie
temperature, poza wlasciwym regulatorem nalezy
jeszcze ustawié aparat wskaznikowy i rejestruja-
cy femperature. Te trzy aparaty czesto faczone sa
w jedno urzadzenie, uwazam jednak, ze nalezy je
instalowaé niezaleznie jeden od drugiego, miano-

temperature w rozmaitych 1 =] e

. s S Potengiomelr Zacisky R
piecach, znacznie réznia O, a@a T%ﬁf’g&fﬂ i | i P e @ Q:ZI/ZWZ/;:'/U%WV
sig migdzy sobq w zalez- ® || ® : [* R {[FeE i R e - ik
noéci od rodzaju stosowa- |- ~ ! el a
nego opalu, jak réwniez ord ! ZF

. , e . 1 ek
tej dokladnosci, z jaka tem- I_- | o oy
peratura ma byé utrzyma- T Sk o =gl = 4 P ;j 5l
na; zawsze jednak urzadze- &%gw&m@m? E puony i
nie sklada si¢ z termopary =~ w2 : 1 P J '
oraz aparatu polaczonego 'ﬁ; P A e 1
z nia i dajacego przy od- 5 [ 2Ry J?
powiedniem  nastawieniu B— . % 5]
. . 5 3 fechanizm sterupgcy 7 T
impulsy, “wskazujace, ze rawar, = &
temperatura jest wyzsza H=
lub nizsza od wymagane;j. 4

Mozna powiedzieé, ze i , o
sg trzy typy pomocni- %
czych urzadzen stosowa- Fyoeg?
nych do automatycznego )
regulowania temperatury:
a rz iecach elek- . , ;
t) p Yh 1_)_ t ]ii Rys. 5. Schemat urzadzen do regulacji temperatury; prawy — urzadzenia
lrytf)cznyc : ,kYVV afclz{?l L o dokladnosci zwyklej, lewy — precyzyjnego.

ub przelgczniki elektro-
magnetyczne, przerywajace lub regulujace doptyw wicie: wskaznik — do uzytku robotnika, azeby
pradu do pieca; b) w piecach opalanych ropa lub orjentowal sig, jak prowadzi proces, automat do
gazem stosuje sie specjalne mechanizmy, steruja- regulowania temperatury — tez w warsztacie, ra-

ce otwieranie i przymykanie zaworéw, i c) w pie-
cach opalanych paliwem stalem stosuje si¢ urza-

zem ze wskaznikiem, gdyz i nim postuguje sie réw-
niez robotnik, natomiast aparat rejestrujgcy tem-
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perature — w biurze majstra lub kierownika da-
nego dzialu,

Rys. 6. Piec elektryczny do obrébki termicznej odlewéw aluminjowych
z automatyczna regulacja temperatury w granicach wahan -4 7°C,

Jak widzimy, porzadne urzadzenie do automa-
tyczne] regulacji wymaga paru aparatéw i jest
dos¢ kosztowne; powstaje pytanie, czy te apara-
ty mogg naprawde dobrze regulowaé temperature.
Na rys. 4 pokazano odcinek tasmy rejestratora,
gdzie w prawej czesci widzimy wykres tempera-
tury w piecu przy recznej regulacji, a w lewej —
wykres po wiaczeniu regulatora automatycznego;
réznica jest ogromna. Przy recznej regulacji tempe-
ratura wahala sie w granicach prawie 80'C, przy
automatycznej za$§ — tylko w granicach okoto
6°C. Oczywiscie, takie regulowanie temperatury
mozliwe jest jedynie w piecach-specjalnie budowa-
nych w przewidywaniu wymaganej dokladnej re-
gulacji temperatury.

‘Na rys. 5 widzimy dwa schematy: jeden do
zwyklej regulacji temperatury, drugi — do pre-
cyzyjnej. Jak widzimy, na prawym schemacie po-
tencjometr jest polaczony ze stawidlem reguluija-
cem ruch zaworéw: powietrznego i ropowego. Przy
tem rozwigzaniu, jezeli termopara bedzie umie-
szczona w tyglu, to magrzewanie tego tygla moze-
my prowadzié¢ dowolnie szybko (oczywiscie jeste-
$émy ograniczeni mozliwoéciami technicznemi), sto-
sujac duze natezenie plomienia. W pewnych jed-
nak wypadkach takie postawienie sprawy nie be-
dzie dobre, gdyz metal moze zostaé miejscami
przegrzany oraz wanna lub tygiel moga ulec miej-
scowym spaleniom. Dla zabezpieczenia sie od ta-
kich wypadkéw, stosuje sig¢ drugi schemat; tu ma-
my dwie termopary: jedna umieszczona w pale-
nisku, a druga w tyglu lub wannie; kazda z nich
jest polgczona ze swoim potencjometrem; poten-
cjometry za$ sa tak polaczone ze soba, ze w ra-
zie przekroczenia temperatury przewidzianej w pa-
lenisku lub w tyglu, doptyw energji cieplnej zo-

stanie przerwany lub zmniejszony. Tu mozemy
swobodnie ustali¢ szybko$é grzania lub topienia
i mozemy byé zupelnie
pewni tego, Ze zadanie to
bedzie speilnione dobrze.
Urzadzenia pomocnicze
w instalacjach do automa-
tycznego regulowania tem-
peratur zazwyczaj r6znig
sie miedzy soba bardzo
znacznie nietylko w zalez-
noéci od stosowanego Zré-
dla energji cieplnej, lecz
réwniez i od samego pieca
i warunkéw stawianych co
do doktadnoéci utrzymania
temperatury w piecu.

Jako przykiad stosowa-

nia u nas automatycz-
nej regulacji temperatury,
moze stuzyé piec elek-

tryczny do termicznej cb-
rébki odlewéw aluminjo-
wych (rys. 6), w ktérym
wymaga sig, azeby tem-
peratura wahala sie nie
wiecej anizeli o = 7°C
oraz azeby temperature
te mozna bylo utrzymad

Rys. 7. Tablica rozdzielcza z urzadzeniem
do automalycznego regulowania temperatury.

w ciggu dowolnie dlugiego czasu. Utrzymanie tak
dokladnej temperatury w ciagu kilkunastu Iub kil-
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kudziesieciu godzin bez przerwy mozliwe jest je-
dynie przez stosowanie automatycznie dzialaja-
cych i pewnych regulatoré6w. Rys. 7 obrazuje ta-
blice rozdzielczg z catkowitem urzadzeniem do auto-
matycznego regulowania temperatury w piecu po-

dobnym do pokazanego na rys. 6. Potencjometrycz-
ny regulator i wskaznik temperatury sa tu umie-
szczone na jednej tablicy rozdzielezej, ktéra usta-
wiono w piecowni, za$ aparat rejestrujacy tempe-
ratury ustawiono w biurze szefa.

Uwagi o wytwarzaniu odlewow utwardzonych.
Napisal Inz. metalurg L. Binder.

rtykul nasz pod tytulem ,Warunki postepu

w odlewach utwardzonych”, ogloszony w

Nr. 8 ,Hutnika" z r. ub., wzbudzil zrozu-
miate zainteresowanie fachowcéw, ktérych zacie-
kawiaja poszczegéolne etapy wykonania odlewéw
utwardzonych; z tych tez wzgledow podajemy
uwagi ponizsze,

Zajmiemy sie przedewszystkiem sprawa ¢ a-
tunkowania ztomu odlewniczego,
ktéra jest wogole stabem miejscem naszych odlew-
ni. Ztom najczgsciej nie jest tu sortowany ani pod
wzgledem wielkosci kawalkéw, ani pod wzgle-
dem jakosci zeliwa (szare, biale, kowalne), ani
* pod wzgledem stopnia zardzewienia ztomu, a cze-
sto mawet nie jest oddzielany ziom zelazny i sta-
lowy od zlomu zeliwnego. Znamy powazne od-
lewnie krajowe, ktére grzesza do$é mocno pod
wyzej wspomnianemi wzgledami.

Tymczasem odlew utwardzony, szczegélniej z
zeliwa, jest tak subtelny i trudny, iz wymaga
wszelkiej pomocy ze strony administracji odlew-
ni, tem bardziej, iz klijent stawia czesto za waru-
nek odbioru odlewu utwardzonego — utrzymanie
pewnej glebokosci utwardzenia i twardosci w jed-
nostkach Brinell'a.

Wiemy, iz te warunki sa uzaleznione od
wzglednej ilosci w odlewie cementytu, perlity,
wegla zarzenia i grafitu, ktére to ilosci nadaja
charakter wewnetrznej budowie zeliwa, obdarza-
jac je temi lub innemi wlasno§ciami mechanicz-
nemi, Wiemy rowniez, iz krancowe gatunki zeli-
wa — biale i szare — réznia sie temperatura top-
liwosci, ktéra to réznica waha sig mniej wiecej
w granicach 100°C, a, jak wiemy, od temperatury
zalezna jest ziarnistosé grafitu — drobna, czy gru-
ba. Wielkos$¢ za$ ziarna grafitu ma wplyw decy-
dujacy na wlasnosci mechaniczne stopu.

Powyzsze pozwala nam uzasadnié koniecznosé
$cislego sortowania ziomu zeliwnego, gdyz duze
jego kawaly, jako pochodzace z objektow wiek-
szych objetosci, stygnacych powoli, maja struktu-
r¢ gruboziarnista, o duzych krysztalach grafitu;
oprécz tego, stosunek powierzchni do wagi tych
kawaléw jest znacznie mniejszy, niz w kawaltkach
malych (powierzchnie zmieniaja sie w stosunku
do drugich poteg, za$ objetosci — do ‘trzecich),
co wywoluje nietylko szybsza topliwo$é malych
kawaltkéw o wiekszej powierzchni, a wigc i szyb-
sze splywanie na spéd zZeliwiaka, lecz i gorszy
stan malych cienkich kawatkow zlomu pod wzgle-

dem zawartosci w nich rdzy, ktéra, jak wiadomo,
nietylko obniza przez swoja redukcje tak potrzeb-
na dla odlewoéw wysoka temperature pieca (roz-
drobnienie grafitu, odsiarczenie), lecz i zwigksza
w zeliwie ilosé gazow. _

Jezeli mamy odlew utwardzony z zeliwiaka,
musimy $cisle oddziela¢ zlom zeliwny bialy od
szarego, musimy zwracaé¢ uwage na ziarnisto$é,
musimy oddzieli¢ zelazo kute i stal od zlomu
zeliwnego, poniewaz do naboju na odlew utwar-
dzony stal i zelazo moga, wchodzié tylko w okre-
§lonym stosunku do reszty wsadu metalicznego,
aby wytworzyé nalezyte ustosunkowanie czesci
wewnetrznej struktury zeliwa, o czem bylo juz
WYiEIi.

Te sama pieczolowito§é musimy zastosowaé
w sortowaniu i wyborze surowki do
naboju na utwardzony odlew, gdyz struktura jej
ztomu jest czesto uwarunkowana skladem chemicz-
nym i iloécig domieszek (fosfér i siarka).

Wogéle trzeba sig staraé, aby jednakowego ga-
tunku odlew utwardzony mial wsad jeden i ten
sam, zaréwno pod wzgledem wielkosci kawalkéw,
jak i gatunku.

Teraz kilka stéw w sprawie ko ksu. Odlew
utwardzony jest to odlew z maloweglistego zeli-
wa, a wiec wymagajacy wysokiej temperatury, do-
statecznego i silnego dmuchu i wysokiego poloze-
nia gérnej granicy koksu kotlinowego; pociaga
to za soba wymaganie dobrej mechanicznej wy-
trzymalosci koksu, ktéraby zabezpieczala go przed
zgniataniem i obnizaniem gérnej granicy koksu
kotlinowego, i matej ilosci popiolu w nim.

Duze znaczenie ma tutdj puszczenie dmuchu
we wlasciwym czasie, aby zbytnio nie wypali¢
koksu, a réwniez zaladowanie w pore przezna-
czonych do odlewu utwardzonego wsadow. Dane
praktyki przekonaly nas o stusznosci powyzisze-
go. Zbytnie przetrzymywanie wsadéw bez dmu-
chu daje pierwsze spusty za migkkie i czgsto mo-
ze popsué caly odlew utwardzony. Lepiej jest o-
trzymaé piperwsze zeliwo za twarde, by potem
zmiekeczyé je masiepnemi nabojami, ktére zawsze
zmieszajg sie z sasiedniemi wsadami, a nawet cze-
stokroé¢ z dalszemi, co wlasciwie stanowi trudnosé
otrzymywania utwardzonych odlewéw z zeliwia-
ka, szczegdlniej za$, jesli chodzi o otrzymywanie
dobrych walcéow utwardzonych. Pod tym wzgle-
dem, jezeli obliczyé straty powstale z powodu nie-
spodzianek, jakie daje zeliwiak i za ktére nie moz-
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na wini¢ kierownictwa odlewni, — zdaje sie, le-
piejby sie kalkulowal piec ptomienny.

Z calym naciskiem musimy zaznaczyé, iz zeli-
wo, np. na walce utwardzone, musi byé mocno
przegrzane dla rozdrobnienia grafitu, odsiarcze-
nia i stworzenia warunkéw dla wydzielenia pozo-
stalego w metalu zZuzla i pochionietych gazéw;
ilos¢ ich coprawda wzrasta wraz z podwyszsze-
niem temperatury zeliwiaka i tworza one poro-
watosci w walcach, ktére sila rzeczy musza byé
odlewane w metalowych wlewnicach, a te ostat-
nie daja szybkie stygnigcie, zatrzymujace wydzie-
lenie sig gazéw w utwardzonej powierzchni,

Tutaj musimy oddaé pierwszefistwo pieco-
wielektrycznemu, wktérym mozemy me-
tal mocno przegrzaé, potem, wylaczywszy prad,
ochlodzi¢ i wytrzymaé dla wydzielenia gazéw, a
potem znowu nagrza¢ do wymaganej przez ro-
dzaj odlewu temperatury.

- Mamy nadziejg, iz odlewnie, zajmujace sie od-
lewami utwardzonemi, beda przechodzi¢ na od-
lew z pieca elektrycznego, co znacznie zmniejszy
braki i ulepszy materjal, a wiec sowicie skompen-
suje koszta energji elektrycznej.

W zeliwiaku za$ musimy wypuscié zeliwo na
walce conajmniej przy temperaturze 1400°C, co
bylo sprawdzane w praktyce pirometrem optycz-
nym.

Po otrzymaniu zeliwa o wymaganej gleboko-
§ci utwardzenia i twardosci, co okresla sie zapo-
moca prébek i co stanowi najtrudniejsza cze§é od-
lewu, trzeba bacznie obserwowaé temperature
zeliwa w kadzi, ktéra winna byé ani za goraca,
ani za zimnaj czesto nie mozna czekaé ani chwil-
ki. Jesli chodzi o walce o $rednicy do 400—500
mm, to temperature odlewu poznaje sie praktycz-
nie po tem, ze powierzchnia zeliwa przestaje
wgraé” gwiazdami o szesciu promieniach, nato-
miast powleka sie cienka warstwa tlenkéw, ktdra
powoli famie sie na duze wieloboki (oczy).

Branie prébek zeliwa jest najistotniejsza cze-
§cia odlewu walcéw, wiec musi byé wykonane i
przygotowane nadzwyczaj precyzyjnie. Poniewaz
formowanie tych prébek odbywa sie na zakona-
nej w ziemi formierskiej zeliwnej plycie o grubo-
éci 100 mm, trzeba pilnie uwazaé, by formierz za-
wsze zakopywal model prébki na jedna i te sa-
ma glebokosé, gdyz w przeciwnym razie jedno i
to samo zeliwo da na prébce roine utwardzenie
i zepsuje si¢ odlew, bo nie tak doprawimy metal.

O jak subtelna gre tu chodzi, dowodzi fakt, iz
zmiana zawarto$ci krzemu o 0,01% daje zmiane
glebokosci utwardnienia o 1 mm, a wiec zmiana
0 0,05 Si% zmienia glebokosé te 0o 5 mm, co juz
moze spowodowaé pretensje klijenta.

Probki hartuje sie w wodzie — po ostudzeniu
sprezonem powietrzem, Tutaj musimy zachowaé
odpowiednie' warunki: woda powinna byé czysta,
jednakowej temperatury, najlepiej stale przeply-
wajaca przez wanne, Praktyczne ucho juz po trza-
sku, jaki wydaje probka w zimnej wodzie, moze
okresli¢, czy bedzie ona ,twarda", czy ,miekka".

Samo wlewanie zeliwa utwardzonego do
wlewnic nalezy wykonywaé réwniez bardzo uwaz-

nie, w zalezno$ci od rodzaju odlewanego walca:
hutniczego, czy mlyniskiego. Pierwszy stanowi
walec peiny, za§ drugi posiada otwér dia osi po-
dluzej, a $cianki o grubosei od 20 do 60 mm —
w zaleznosci od zaméwienia.

Jasnem jest, iz réznica w grubosci ciala wal-
cow wywoluje réznice w gatunkowaniu wsadéw,
w doprawianiu utwardzenia na glebokosé i w sa-
mem wlewaniu zeliwa do wlewnicy. Réznice te
daje tylko duza praktyka i dobre ,oko", gdyz te-
orja budowy zeliwa, niestety, nie zawsze si¢ zga-
dza z danemi praktyki, o czem bedzie dalej; tu-
taj za§ zauwazymy, ze poniewaz zwiekszona obec-
nosé¢ krzemu pomaga wydzieleniu sig¢ grafitu, zas
mangan daje wegiel zwiazany, to zdawaloby sie,
iz im wigcej manganu, tem glebsze utwardzenie.
Tymeczasem praktyka dowodzi, iz tak nie jest; po
przekroczeniu pewnej zawartoéci Mn w walcach
utwardzenie nie zwieksza sie, lecz zmniejsza, co
daje ciekawe zadanie do rozwigzania dla metalo-
grafow,

Poniewaz $cianka walca mlyriskiego o grubo-
$ci 20 mm ma posiadaé 13—15 mm grubosci utwar-
dzenia, a $cianka o 50—60 mm grubosci 15—
25 mm, jasnem jest, iz tak sklad chemiczny zeli-
wa, jak i temperatura wlewnic odgrywa znaczna
role.

Walce hutnicze odlewa sie $mialo, gdyz wlew-
nica jest wolna od rdzenia, i zeliwo moze swobod-
nie ja zapelniaé. Lej musi byé pelny przez caly
czas, aby nie bylo przerwy w zapelnianiu wlewni-
cy, g¢dy2 w przeciwnym razie walec moze mie¢
pierscieniowa skaze poprzeczna.

Zeliwo musi we wlewnicy wirowaé, wiec
wpuszcza sig je dord po stycznej do zewnetrznego
obwodu walca, i musi posiada¢ duza energje ru-
chu, a to w celu zebrania zZuzla i zanieczyszczen
przez ziemie formierska dolnej formy, na ktoére;
stoi wlewnica, w §rodku walca, gdyz powierzch-
nia jego powinna byé¢ czysta. Udaje sie to tylko
wtedy, gdy zeliwo jest nie za geste, a wigc nie
przestudzone, i na swej drodze, w leju piono-
wym, a dalej poziomym, nie znajduje niepotrzeb-
nego oporu, powstatego badz to z powodu za ma-
lego przekroju poprzecznego leja, badZ to z po-
wodu zbyt raptownego przejécia leja pionowego
do poziomego; czesto bowiem w praktyce daje sie
tu przejscie pod katem prostym zamiast zaokra-
glenia, wskutek czego struga zeliwa traci emer-
gje i wirowanie we wlewnicy zmniejsza sie. Przej-
écie to w leju mozna wytworzyé z ognioodpornej
rurki kolankowej, jak to czynig stalownicy w swo-
ich lejach; wtedy spadajace pod duzem ci§nieniem
do leja zeliwo (2,5 m) nie zepsuje leja poziomego
i nie wniesie z niego ziemi formierskiej do mater-
jalu walcéw, co odbija si¢ oczywiscie na ich czy-
stosci, szczegolniej w dolnej czesci, gdy pierw-
sze zeliwo jest troche zimniejsze.

Walce hutnicze maja czopy, ktére musza byé
mieksze od ciata walca na powierzchni, wiec sa
formowane w ziemi i maja strukture perlityczna.
Aby gorny czop nie posiadal jamy usadowej, trze-
ba przez niego pompowaé, dolewajac co kilka mi-
nut goracego zeliwa.
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Walce mlyriskie sa trudniejsze do odlewania
ze wzgledu na cierisze $cianki, trudnosci osiagnie-
cia w nich odpowiednie; gtebokosci utwardzenia,
uzyme mme]sze) masy zeliwa, co powoduje stab-
sze w1rowame, i obecnoséei rdzemia w kokili, kt6-
ry tamuje wiry zeliwa, Rdzen powinien by¢ wy-
konany troskliwie, dobrze wysuszony i dobrze
osadzony w swojem dolnem i gérnem gniezdzie,
aby mie daé réznicy w grubosci $cianki, co pocia-
ga za soba réznice w warunkach stygnigcia bo-
kéow walca, naprezenia szkodliwe i pekniecia w
odlewni lub na tokarni, a wiec brak.

Wymagana gladkoéé i czysto§é wlewnic wy-
stepuje wiec tutaj z jeszcze wieksza sila, gdyz
wszelkie ich nieréwnosci (peknigcia, nieréwno-
mierne rozmieszezenie grafitu, dziury, skazy)
zmniejszajg szybkos§é wirowania zeliwa i wartosé
utwardzenia walca, ktéra musi byé utrzymana w
waskich granicach grubosci $cianek, gdyz przy
obtaczaniu nieréwnosci zbyt gleboko otrzymamy
za plytkie utwardzenie.

Na catej swej dlugosci rdzeri walca mlyrskie-
go musi byé wykonany doskonale, gdyz pekniecie
jego lub odpadniecie gliny na zelaznej rurce, na
ktérej jest osadzony, powoduje ,gotowanie sie"
zeliwa, a wiec dziury w walcu. To samo zjawisko
powoduje za stabe wysuszenie rdzenia, albowiem
para przebija metal, dajac sito.

Odlewaé taki walec nalezy na poczatku nie
za mocno, aby nie wywolaé uderzenia metalu o
rdzen w dole, co mogloby daé¢ bryzgi na sciankach
wlewnicy w formie kulek, ktore, utleniajac sie,
powodujg dziurki w dolnym koficu walca (tlen
kulek z C daje CO), co mistrzowie czesto mylnie
ttumacza, iz walec byl odlany ,za goraco” (dla-
czego nie ,za zimmo'7?).

Nastepnie laé trzeba bardzo mocnym strumie-
niem, aby daé malezyty wir i uprzedzi¢ szybkie
stygniecie $cianek, a wiec gestnienie zeliwa, co
nie datoby ujécia gazom,

Odlane walce powinny stygnaé przez kilka go-
dzin we wlewnicach, lub w miejscu, nie narazo-
nem na duzy przewiew wiatru, co mogloby za-
szkodzi¢ walcom, gdyz dawaloby jednostronne
szybsze stygniecie, a wiec szkodliwe naprezenia
i pekniecia. Z tego powodu miejsce odlewu wal-
cé6w winno byé wybrane tak, aby bylo ochronione
od przeciagow, szczegolniej zima, kiedy drzwi od-
lewni bywaja czesto otwierane, powodujac rap-
towna zmiane temperatury. Walce moga byé wy-
rzucane z wlewnic w samej odlewni, a nie w oczy-
szczalni, lub na dworze, szczegélniej w mrozy,
gdyz wogéle zauwazono, iz zima ten odlew daje
wiecej braku, niz latem, co ttumaczy si¢ wywo-
tywaniem szkodliwych naprezen, a wiec i pek-
nie¢ walcéow, Bywa, iz walec peka z wielkim ha-
fasem podczas toczenia, co réwniez tlumaczy sie
szkodliwemi naprezeniami miedzy biala i szara
warstwa walca, ktorych wielkosé przekracza wy-
trzymalosé jego tworzywa — mna skutek nieodpo-
wiedniego stosunku tych dwoch warstw pod
wzgledem ich glebokosci, lub nieodpowiedniego ga-
tunkowania wsadu, czy tez doprawy przed odlewem.

Podane wyzej uwagi z praktyki nasuwaja wie-
le innych mys§li dla fachowcéw tego dziatu i beda
rozwiniete w dalszym ciagu niniejszego artykutu.
Interesujacem tez byloby otrzymanie podobnych
danych i z innych Zrédel, tembardziej, iz odlew
utwardzony zawiera jeszcze wiele niejasno$ci i
wyjas$nieniem jego uda si¢ mozZe posunaé naprzéd
teorje budowy zeliwa, ktéra nie zawsze zgadza sie
tu z obserwacjg praktyczng takich zjawisk, jak
np. rola manganu w zeliwie utwardzonem i t. p.

Staliwo specjalne”

Napisal Inz. géorn. O, Marcinowski, Warszawa.

sie od roku 1888, gdy Sir Robert Hadfield w
Sheffieldzie odlal pierwsze odlewy ze staliwa
o wysokiej zawartosci manganu. Nastepnie w 1896 r.
Krupp odlal z doskonalym wynikiem ramy armat-
nie ze staliwa manganowo-niklowego oraz pance-
rze ze staliwa chromo-niklowego. Niestety, uzywa-
nie staliwa specjalnego posuwa sie ogromnie wol-
no naprzdd, i nawet dzi§ produkcja staliwa spe-
cjalnego stanowi nieznaczny procent ogélnej ilo-
$ci wytwarzanego staliwa: w 1929 roku w Stanach
Zjedn. wytworzono 216 000 t staliwa specjalnego,
co stanowi 12% ogo6lnej wytwérczosci staliwa.
Rozwoj produkeji w ciggu ostatnich kilku
lat nalezy zawdzigczaé przedewszystkiem rosna-

P oczatek stosowania staliwa specjalnego notuje

*) Odeczyt wygloszony w Kole Odlewnikéw dn. 17.XI
1931 r.

cym wymaganiom co do wlasnosci wytrzymatoscio-
wych czesci konstrukcyjnych.

Drugim czynnikiem rozwoju jest wspélpra-
ca konstruktora ze staliwnikiem. Wiadomo, ze
ksztalt odlewu jest zasadniczym warunkiem do-
brego odlewu. Podczas krzepniecia metalu zacho-
dza w odlewie zupelnie okreslone zjawiska, spo-
wodowane réznicg w szybkosci stygniecia réznych
czesci odlewu. Te zjawiska jeszoze bardziej
wzmagaja sie przy staliwie specjalnem, ktére, po-
siadajac wickszy skurcz od staliwa weglistego je-
szcze bardme] jest sktonne do tworzenia jam usa-
dowych i peknieé. Staliwnik poznaje wlasnosci
mefalun w drodze przykrego mieraz doswiadczenia
i lacznie z konstruktorem moze opracowaé kon-
strukcje, odpowiadajacg kaprysom staliwa.

Wreszcie najwigkszym krokiem naprzéd w roz-
woju staliwa specjalnego sa ulepszenia w obrébce
termicznej, ktéra odgrywa szczegélnie wazing role



Nr. 7—8

PRZEGLAD TECHNICZNY 13

w specjalnem staliwie, gdyz o ile w specjalnej sta-
li‘ kutej odpowiednia strukture, nadajaca jej spe-
cjalne wiasnosci mechaniczne, otrzymuje sie za-
pomoca walcowania, kucia i nastepnej obrébki
termicznej, to w specjalnem staliwie, o ile chodzi
o odlew, odpowiednia strukture mozna osiagnaé
tylko droga obrébki termicznej. Jeszcze kilka lat
temu odlewy otrzymane z pewnego specjalnego
staliwa byly poddawane tylko zwyktemu wyza-
rzaniu. Dzi§ juz wiadomo, jaka role odgrywa od-
powiednia obrébka termiczna, zastosowana odpo-
wiednio do skfadu staliwa specjalnego, i jak nalezy
ja prowadzi¢, by uzyskaé odpowiednia strukture
tworzywa, -

Wiekszos¢ odlewéw ze staliwa specjalnego
mozna podzielié na dwie nastepujace grupy:

I. Staliwo o matej zawartosci skladnikéw
specjalnych, ktére dzieki obrébce termicznej mo-
ze posiadaé najrozmaitsze wlasnoséci, poczynajac
od twardosci, a koriczac na sprezystosci. Grupa ta
obejmuje wszystkie sktady chemiozne uzywane w
budowie maszyn do otrzymania wysokiej wytrzy-
malosci na rozcigganie i zuzycie.

II. Staliwo, zawierajace duze ilosci sktadni-
kow specjalnych i posiadajace takie wlasnosci spe-
cjalne, jak: odpornosé¢ na korozje, odpornosé na
utlenianie przy wysokiej temperaturze, odpornosé
na dzialanie kwaséw i t. p. Te staliwa posiadaja
zwykle strukture austenityczna, i sposoby ich wy-
twarzania oraz obrébki termicznej sa odmienmne
od tych, ktére stosuje sie do staliwa o malej za-
wartosci skladnikéw specjalnych. Najwazniejsze
w tej grupie sa: staliwo Hadfielda, zawierajace po-
nad 12% Mn, i nierdzewiejace staliwo chromowe,
zawierajagce ponad 12% Cr z dodatkiem Ni lub
bez tegoz,

1. Staliwo o malej zawartosci
skladnikéw specjalnych.

a) Staliwo krzemowe. Charaktery-
styczna wlasnoscia staliwa krzemowego jest duza
wytrzymalo§é na zuzycie przy duzej wytrzymalo-
§ci na rozcigganie i dostatecznej na uderzenie,
przy jednoczesnem bardzo nieznacznem zmniej-
szeniu ciggliwosci. Wlasnosci te mie powoduja
trudnosci obrabiania odlew6éw, wobec czego wy-
rcby ze staliwa krzemowego znajduja zastosowa-
nie tam, gdzie jest wymagana duza wytrzymalosé
na zuzycie, a jednoczesnie wyroby powinny by¢
obrabiane. Takie czesci, jak kota zebate, rolki,
mimosrody ze staliwa krzemowego, pracuja zupel-
nie dobrze, chociaz — oczywiscie — ustepuja bar-
dziej kosztownym staliwom pod wzgledem trwa-
tosoi. Précz tego, wyroby ze staliwa krzemowego
sa bardzo §cisle, a poniewaz roztopiony metal jest
bardzo plynny, wiec dobrze wychodza odlewy o
$ciankach cienkich. Przy odlewaniu, nalezy wziaé
pod uwage znaczne obcigganie staliwa krzemowe-
go, wobec czego nalezy stosowaé znacznie wigksze
nadlewy. Réwniez skurcz jest wigkszy, wobec cze-
go dla unikniecia peknieé nalezy odkopywaé nad-
lewy i wybijaé rdzenie.

Staliwo krzemowe, odlane w bloczki, po odpo-
wiedniej obrébce termicznej, posiada przy skfa-

‘mystowe]

dzie 0,4% C, 1,5% Si, 0,5% Mn przecietnie naste-
pujace wiasnosci mechaniczne: E (granica sprezy-
stosci) 48 kg/mm®, R (wytrzymalo$é na rozciaga-
nie) 77 kg/mm?* A (przydiuzenie) 187+, C (prze-
wezenie) 30%.

Jako przykitad dobrej wytrzymatosci na zuzy-
cie staliwa krzemowego, mozemy przytoczyé po-
dany przez inz. Zerzog'a fakl (Giesserei-Zeitung
1926 r. str. 688), ze kota biegowe do suwnicy, od-
lane ze zwyklego staliwa weglistego o zawartosci
0,35—0,45 Si, przeszly 6000 km, a te same kola
wykonane ze staliwa krzemowego o zawartosci
0,8% Si wytrzymaly od 38 000 do 40 000 km.,

Badania Schulza i Bonsmanna, dotyczace sta-
liwa krzemowego o skiadzie 0,14—0,18% C, 0,7—
1,2% Mn, 0,2—1,3% Si, wykazaly, ze w poréwna-
niu ze zwyklem staliwem, przy jednakowej grani-
cy sprezystosci, przydluzenie i przewezenie jest
wyzsze o 60'¢, a wytrzymalos¢ na uderzenie o
80 %. Z wazrastajacg zawartoécig Si zmniejsza sie
przydtuzenie i przewezenie, natomiast zwicksza
sie granica sprezystosci i wytrzymalo§é na roz-
ciaganie. Przy wyzszych temperaturach przydlu-
zenie i wylrzymalosé na uderzenie jest wicksza,
anizeli u zwyklego staliwa. Procz tego, staliwo
krzemowe, zawierajace 0,37¢ Cu, jest wyraZnie
bardziej odporne na korozje, anizeli zwykle sta-
liwo. f

b) Staliwo manganowe, Dawniej roz-
powszechnione bylo zdanie, ze zawartosé w stali-
wie ponad 1% Mn powoduje krucho$¢ odlewéw,
lecz John Howe Hall, wytwarzajac w skali prze-
staliwo manganowe o zawartosci
1,25% Mn, obalil to mniemanie. Wyniki opubliko-
wane przez niego wykazuja, ze staliwo o zawarto-
$ci 1—2% Mn posiada doskonala wytrzymalosé
i ciagliwosé. Obecnie stosuje sie duzo gatunkow
tego staliwa, lecz zasadniczy sktad staliwa man-
ganowego jest nastepujacy: 02—0,4% C, 1,1—
1,6 Mn, max. 0,05% S, max. 0,05% P, 0,5% Si, cho-
ciaz réwniez otrzymuje si¢ dobre wyniki przy za-
wartosci Si 0,9—1,25%. Te gatunki przy zwigksze-
niu zawartosci C i Mn posiadaja wiekszg wytrzyma-
lo§é, anizeli przy mniejszej zawartosci tych sktad-
nikéw, jednak przy wickszej zawartosci C i Mn
zachodza trudnosci w produkeji odlewow, gdyz
maja one wieksza sklonnosé do peknie¢. Nastepu-
jaca tabela 1 podaje wlasnosci mechaniczne stali-
wa o skladzie: 0,31% C, 1,32% Mn, 0,4% Si.

TABELA 1.

Wilasnoéci staliwa manganowego
o zawartoéci 1324 Mn,

; ] E R |alc| & 0
Obrébka termiczna kg/mm?* | kg/mm*|% | & Brinella kgm/cm®
T
Po wyzarzeniu ‘.
przy 900V . 44,3 684 |27 53' 212 ‘ 37
Po wyzarzeniu 1 [ ] :
przy 900° i | !
odpuszczeniu | |
przy 613 w , )|
ciagu 3 godz. | 383 | 615 30<57. 183 q 39
I [ \

Jak widaé z tej tabeli, dany gatunek staliwa
manganowego, nawet przy zastosowaniu zwykle u-
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zywanej obrébki termicznej, posiada doskonate
polaczenie wytrzymatosci na rozcigganie z ciagli-
woscia. Odpuszczanie zwieksza przydiuzenie oraz
wytrzymatosé na uderzenie, lecz zmniejsza grani-
ce sprezystosci i wytrzymalto§é na rozciagganie.

A. Pomp, badajac réine gatunki staliwa przy
temperaturach do 500° ustalil, ze staliwo manga-
nowe, zawierajace 0,8— 1,0% Mn, wykazuje do
temperatury ponizej 500° znacznie mniejszy spa-
dek granicy sprezystosci i wytrzymalosci na roz-
ciaganie, anizeli staliwo zwykle.

Staliwo manganowe; wlane do formy, ma skton-
no$é do peknieé troche wiekszg, amizeli zwykle
staliwo wegliste, wobec czego wymaga pewnych
ostroznoéci przy odlewaniu, a mastepnie przy o-
czyszczaniu, Z drugiej strony, odlewy sa nieporo-
wate, wskutek czego otrzymuje sie dobre wyniki
przy odlewaniu w formach mokrych. Staliwo to
znalazto zastosowanie do mastepujacych wyrobow:
ogniwa do traktoréw, kola ‘tarcuchowe, walki,
wsporniki, haki.

Précz wspomnianych wlasnosci, staliwo man-
ganowe posiada dobra odpornosé na korozje w
wodzie morskiej, wobec czego stosuje sie je do
wyrobu laricuchéw kotwicowych okretéow mor-

skich.

c) Staliwo wanadowe. Wanad posia-
da zdolnosci bardzo silnego srodka odtleniajace-
go i dlatego utrzymuje sie zdanie, ze wplyw wa-
nadu w staliwie specjalnem polega raczej na je-
go zdolnoéci oczyszezania stali z tlenkéw, azotu,
siarki, a wiec ulepszanie jej ta droga. Procz tego,
jako sktadnik, podnosi wanad twardo$§é¢ i inne
wlasnosci mechaniczne oraz wytrzymatosé na ude-
rzenie. Staliwo wanadowe stosuje si¢ do wyrobu
duzych skomplikowanych przedmiotéw, ktérych
hartowanie sprawiloby ogromne trudnosci, jak np.
ostojnic parowozowych, ktére powinny byé dosta-
{ecznie ciggliwe.

Tabela 2 podaje wlasnodci mechaniczue staliwa
wanadowego w poréwnaniu ze staliwem zwyktem:

TABELA 2.

. E R | Al ¢
Przedmiot wytwarzany kg/mm? | kg/mm? | & o
Ostojnice ze staliwa

wanadowego .| ¥38,9 55,2 274 | 47,0
Ostojnice ze staliwa
weglistego . 26.1 505 | 247 | 464

Takie wyniki daje staliwo wanadowe przy sto-
sowaniu zwyktego wyzarzania przy 900° i studze-
nia w piecu, lecz przy zastosowaniu réznych spo-
sobéw obrobki termxczne] do staliwa wanadowego
o skladzie 0,35—0,45% C i 0,18—0,25% V moz-
na osiagnaé nastepujace w{asnoqm mechaniczne:
E = 42 — 98 kg/mm®, R = 63 — 112 kg/mm?,
A=20—6%, C =45 — 12% B = 190 — 450.

Zaleznie od zastosowanej obrc')bki termiczne;j,
wlasnosci mechaniczne staliwa wanadowego mo-
gqa wahaé sie w szerokich granicach i, zdaniem
L. 1. Bartona, moga byé¢ oirzymane nawet takie
same wyniki, jak przy drogiem staliwie chromo-
niklowem.

Précz tego, staliwo wanadowe, w poréwnaniu
z innemi gatunkami specjalnego staliwa, posiada
przy temperaturze do 300° wysoka granice spre-
zystosci i wytrzymalosé na rozciaganie.

Staliwo wanadowo - chromowe, zawierajac
0,15—0,18% V i 0,8—1,1% Cr posiada przy duzej
wytrzymalosci dobre przydluzenie. Charaktery-
styczna dla tego staliwa jest duza odpornosé na
zmeczenie, dlatego tez uzywaja go obecnie w prze-
my$le samochodowym, W ostatnich czasach, ze
zwiekszeniem sily i wagi parowozéw, staliwo to
uzywa si¢ do wyrobu ostojnic parowozowych i in-
nych ciezkich czesci.

Staliwo wanadowo-manganowe, przy skladzie
0,35% C, 1,25—1,5% Mn, 0,18—0,22% V, po wysa-
rzeniu i odpuszczeniu posiada: E = 41 — 57 kg/mm?,
R = 66— 83 kg/mm®*, A=25 — 18%, C = 45 —
26%.

d) Staliwo chromowe. Chrom jest jed-
nym z najbardziej rozpowszechnionych sktadnikéw
specialnego staliwa, ktére dzieki temu sktadniko-
wi otrzymuje wieksza wytrzymalosc i twardosé,
przyczem przydtuzenie zmniejsza si¢ w bardzo
meznacznym stopniu. Na odlewy, wymaga]qce du-
zej wytrzymatosci na rozcigganie 1 duzej wytrzy-
matosci na zuzycie, gdzie wytrzymato$é na ude-
rzenie odgrywa mniejsza role, uzywa Krupp sta-
liwa chromowego, odpowiednio termicznie obro-
bionego. Zmieniajac zawarto§é C, Mn, Cr oraz ob-
robke termiczna, moZna zmienié wlasnosc1 stali-
wa zaleznie od przeznaczenia odlewu. Obecnosé
chromu réwniez nadaje staliwu wieksza wytrzy-
maloéé na dziatanie ognia, na rozciaganie przy
wysokiej temperaturze i wieksza odporno§é na
wplywy chemiczne w poréwnaniu ze staliwem
zwyklem. Staliwo chromowe uZywane jest do wy-
robu szezek do kruszarek, plyt ulegajacych
szybkiemu zuzyciu, rolek.

D. Znege rozréznia dwa gatunki zasadnicze te-
go staliwa specjalnego: staliwo chromowe o skla-
dzie 0,3—0,5% C i 0,5-—1,0% Cr, ktére pod wzgle-
dem wytrzymalosci rowne jest dobrej stali weglistej
i posiada znaczna twardosé, lecz nie jest kruche,
jak stal weglista, uzywane na kota zebate i t. p,,
oraz staliwo o sktadzie 06—08% C i 1,0—
1,25% Cr, posiadajace znaczna wytlzymalosc na
rozcigganie i na zutycie, przy mniejszej odporno-
$ci na uderzenie, uzywane np. ma plyty mlynskie,
waly do maszyn do wyrobu celulozy, kota do suw-
nic, mieszadla do prazalnikéw,

Staliwo chromowe o przecigtnym skladzie
035—045% C, 0,7—0,8% Mn, 0,35—0,50% Si,
0,7—0,8% Cr na prébkach o wymiarach 25325X
150 mm, wyzarzonych w piecu elektrycznym przy
900° w ciaggu 3 godzin i ostudzonych ma powie-
trzu, a nastepnie odpuszczonych przy temperaturze
600°, posiada nastepujace wlasnosci mechaniczne:
E = 359—41,2 kg/mm? R = 633 — 69,5 kg/mm®,
A=20—15%, C = 36,5—18%, B = 200 — 223,

Staliwo chromowe moze byé wykonane w for-
mach na sucho i na mokro, lecz powinno by¢ lane
dostatecznie goraco. Rozszerza sie ono znacznie
pod wplywem ciepta, co powoduje naprezenia, 1
dlatego niezbedne jest staranne wyzarzenie od-
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lewu, ktéren powinien byé bez pecherzy, gdyz w
przeciwnym razie peknie podczas odpuszczania.

Tu nalezy nadmieni¢ o staliwie chromowo-man-
ganowem, o przecigtnym skladzie 03% C,0,4% Si,
1,4% Mn, 05% Cr, ktére posiada bardzo dobre
wlasnosci mechaniczne, szczegélnie gdy po wyza-
rzeniu i odpuszczeniu odlewy zahartuje sie w cie-
czy. Staliwo to posiada granice sprezystosci zbli-
zong, a wytrzymalos¢é na rozcigganje troche wyz-
sza, anizeli staliwo manganowe bez dodatku chro-
mu. W tabeli 3 podane sa wlasnos$ci mechaniczne
tego staliwa.

TABELA 3,

Wtasnoéci mechaniczne staliwa
chromo-manganowego.

. E I
Obrébka termiczna kg/mm? kg/jrfxmz "fl | % kgm‘;cm‘-’
[t |
Wyzarzone przy l
900° . . . .| 48,0 78.1

202 | 440 | 219

Wyzarzone przy
900° i odpusz-

czone przy 690° | 41,5 69,1 230 | 478 198

e} Staliwo niklowe. Staliwo niklowe jest
jednym z najstarszych gatunkéw staliwa specjal-
nego; zastosowane po raz pierwszy przez Kruppa
do wyrobu pancerzy znalazlo szerokie zastosowa-
nie w uzbrojeniu. Nikiel podnosi granice sprezy-
stosei 1 wytrzymalo$é na rozciaganie. Dlatego tez
staliwa niklowego uzywa sie do odlewéw, ktére
powinny mieé duze przydluzenie przy znacznej
wytrzymaloéci na rozcigganie i wysokiej gdranicy
sprezystosci oraz znaczng wytrzymalosé na ude-
rzenie, jak réwniez do odlewéw, kiére powinny
byé odporne na rdzewienie i wplywy chemiczne.
Wtasnosci tego staliwa mozna ogromnie zmieniaé,
zaleznie od zawartosci C, Mn i Ni oraz od obrébki
termicznej. Staliwo miklowe mozna rozdzieli¢ na
trzy grupy, ktére przy zawartosci 0,15—0,609 C
posiadaja: 1—1,5% Ni, 2—2,5% Ni i 3—3,5% Ni.
Staliwo niklowe o niskiej zawartosci C uzywane
jest na odlewy, ktére ulegaja cementacji. W ten
spos6b otrzymuje si¢ przedmioty, posiadajace
twarda powierzchni¢ na bardzo wytrzymalej o-
snowie.

Formy do staliwa niklowego wykonywane sa na
tych samych zasadach, co i do staliwa weglistego,
jednak, poniewaz staliwo niklowe posiada duza
sktonno$é do pekania na goraco, formy nie powin-
ny byé mocno ubite oraz powinny byé zaopatrzo-
ne w znaczna iloéé rypek. Stal niklowa bardzo
szybko stygnie i dlatego wymaga odpowiednie]
temperatury odlewania oraz bardzo szybkiego za-
lewania form, gdyz w przeciwnym razie tworza sig
spoiny. W zwiazku ze skomplikowana obrobka
termiczna, odlewy nie powinny posiadaé pecherzy,
gdyz inaczej pekaja podczas odpuszczania.

Staliwo niklowe o skladzie 0,23% C, 0,45% Mn,
2,75% Ni posiada po obrébce termicznej nastepu-
jace whasnosci mechaniczne: E = 38 kg/mm’*,
R = 55 kg/mm?, A = 18,5%, C = 63%.

Tu nadmienié¢ nalezy o staliwie niklowo-man-
ganowem o skladzie 0,25% C, 1% Ni, 1% Mn

(marka Kruppa BRI), ktére po odpowiedniej ob-
rébce termicznej posiada: E == 40 kg/mm?, R =
60 kg/mm*, A = 23%, C = 57%, ¢ == 8 kgmfcm®
Staliwo to jest uzywane do wyrobu ram armat-
nich, czesci maszyn elekirycznych, wogéle czesci
ulegajacych silnym dzialaniom mechanicznym.
Poniewaz staliwo niklowo-manganowe, z powodu
wysokiej zawartodci Mn, posiada sklonnosé¢ do
segregacji, nalezy zwracaé uwage na spokojne to-
pienie, na czystosé stali i na wlasciwg temperatu-
re odlewania.

f) Staliwo molibdenowe. Wyniki o-
trzymywane przy dodaniu do stali niklu i chromu
byty tak pomyslne, ze zwrécono uwage na inne
sktadniki, ktére moga by¢ dodane do stali, a w
pierwszym rzedzie na molibden, Skutek dodawania
molibdenu jest bardziej energiczny, anizeli innych
skladnikéw, szczegélnie jezeli chodzi o.hartowa-
nie staliwa na powietrzu, a jeszcze bardziej wzma-
ga sie, g¢dy molibden uzywany jest razem z innemi
skladnikami, Staliwo molibdenowe, posiadajac
wlasno$é hartowania sie na powietrzu, szczegélnie
nadaje sie¢ do odlewéw, ktére, wskutek swojej
skomplikowanej formy lub zmiennych przekrojéw,
nie moga by¢ hartowane w cieczach, ale powinny
posiadaé wyzsza wytrzymalosé i twardosé. Procz
tego staliwo molibdenowe posiada bardzo wysoka
granice sprezystosci przy wysokiej temperaturze,
wobec czego znalazlo zastosowanie do odlewow
kadlubéw turbin. Wtasnosci mechaniczne staliwa
molibdenowego w zaleznosci od temperatury przed-
stawia tabela 4.

TABELA 4,

Skiad cheE‘iczny_ TNsipesahine vﬂ%ﬂégi_r;g(#ani;ng
cy {Mn% |Mo%| badania | E N KT 4

[
019 | 0,60 | 033 20" 30 ‘ 49 = 25

; 500¢ 15 { 40 | 30
0,37' 0,75 ' 058 20" 31 I 65 | 18

~ 500" 27 | 50 30

Zawartos¢é Mo w staliwie molibdenowem waha
sie przewaznie w granicach 0,2—0,4% Mo, lecz
czasem dochodzi do 0,8%. Staliwo molibdenowe
posiada te duza zalete, ze moze byé latwo spawa-
ne. Inna zaleta tego staliwa jest latwosé obrébki;
praktycznie ustalono, ze przy jednakowej twardo-
éci Brinella ze staliwem chromo-niklowem kazda
operacja obrébki byla szybciej wykonana przy
staliwie molibdenowem. Réwniez jest to tworzy-
wo mato skfonne do tworzenia pecherzy.

Stosunkowo rzadko uzywane jest specjalne sta-
liwo czysto molibdenowe, przewaznie za§ w pola-
czeniu z innemi skladnikami, a w pierwszym rze-
dzie z manganem i chromem.

Molibdenowo-chromo-manganowe staliwo o
skiadzie 0,28—0,42% C, 03—04% Mo, 06—

0,7 Cr, 1,4—1,6% Mn badal D. Zuege, przyczem
wyniki tych badan, w poréwnaniu z wynikami o-
{rzymanemi przy badaniu staliwa molibdenowo-
manganowego, wykazuja dodatni wplyw nieznacz-
nej zawartosci Cr w staliwie molibdenowo-manga-
nowem.
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Znaczna ilosé gatunkéw staliwa molibdenowe-
go, wytwarzanego w bardzo mieznacznych ilo-
§ciach, wskazuje, Ze nie ustalono jeszcze dla mie-
go najodpowiedniejszego skladu chemicznego, jak
réwniez najodpowiedniejszej obrobki termicznej.

Staliwo zawierajace molibden jest bardzo czu-
te na zmiang temperatury i dlatego ma duza
sktonno$é¢ do pekania okolo nadlewéw i wlewdw.
Wobec tego, chcac otrzymaé zdrowy odlew, nale-
zy stosowaé caly szereg ostroznosci, ktére jednak
sowicie pokrywaja wysokie wlasnosci staliwa, za-
wierajacego molibden.

g) Staliwo chromo-niklowe, Stali-
wo chromo-niklowe stanowi jeden z najlepszych
gatunkéw staliwa specjalnego, po zastosowaniu
termicznej obrobki, przyczem lepsze wlasnosei po-
siadaja gatunki, w ktérych stosunek zawartosci Ni
do Cr waha sie w granicach 2—2,5 do 1, t. j. naj-
lepsze gatunki posiadaja: 1,5% Ni i 06% Cr,
35 Nii12% Cr. .

Staliwo chromo-niklowe posiada przy duzej
granicy sprezystosci 1 wytrzymalosci na rozcigga-
nie duza ciggliwos$é i odporno§é na zuzycie i dla-
tego znajduje zastosowanie do wyrobu najbardziej
odpowiedzialnych czesci, jak czesci do samocho-
déw, samolotéw, kot zebatych, szczek do krusza-
rek, ogniw do traktoréw, dziobéw i skrzyzowan do
krzyzownic. W odlewach, ktére powinny posiadaé
znaczng odpornosé na zuzycie, zawarfosé C w sta-
liwie chromo-niklowem powinna byé w gramicach
0,4—0,6%. _

Wyzsze wlasnosci mechaniczne otrzymuje sta-
liwo chromo-niklowe dopiero po obrébce termicz-
nej, ktéra polega albo na wyzarzaniu, albo tez i na
hartowaniu, zaleznie od ksztaltu odlewu. O ile za-
chodzi obawa pekniecia, stosuje si¢ tylko wyza-
rzanie 1 odpuszczanie na powiefrzu, przyczem na-
grzewanie odlewéw z powodu ztego przewodnictwa
ciieplla powinno odbywaé sie bardzo wolno i réwno-
miernie.

Staliwo chromo-niklowe o skladzie 04—
05% C, 0,6—0,8% Mn, 04—05% Si, 0,75—
1,0% Cr, 1,2—1,5% Ni, na probkach o wymiarach
25 X 25 X 150 mm, wyzarzonych w ciagu 3 go-
dzin przy 900°, ostudzonych na powietrzu, a na-
stepnie odpuszczonych przy 600°, posiada naste-
pujace wlasno$ci mechaniczne: E = 436 —
49,8 k¢g/mm?* R = 70,3—717,8 kg/mm?, A = 225—
14,0, C = 55,5—16,5%, B = 217—235.

Staliwo chromo-niklowe posiada dobre wtasno-
sci mechaniczne przy wysokich temperaturach i
dlatego stosuje sie je do wyrobu zaworéw paro-
wych, gdzie przy temperaturze 400" E =—
47 kg/mm*, R = 58 kg/mm®, A = 23%.

We Francji wykonywa sie chromo-niklowe ko-
ta zebate o sktadzie 03% C, 2,8% Ni, 0,6% Cr.
Wytrzymatosé na rozciaganie tego materjatu wy-
nosi 90 kg/mm* D. Zuege podaje ciekawy przy-
ktad wytrzymalosci kota zebatego ze staliwa chro-
mo-niklowego, uZywanego w mlynie piaskowym o
mocy 25 KM. Kolo ze staliwa weglistego o zawar-
tosci 0,35% C pracowalo przecietnie jeden mie-
sige, gdy kolo ze staliwa chromo-niklowego pra-
cowalo wigcej niz rok, przyczem skutkiem zuzy-

cia przekroj zeba z 19 mm doszedl do 3 mm, ale
koto pozostawalo bez najmniejszego pekniecia.

Te dodatnie strony staliwa chromo-niklowego
sa zwiazane z trudno$ciami przy produkeji odle-
woéw, mianowicie: 1) trudnosci przy oczyszczamiu,
gdyz przy wysokiej temperaturze odlewania przy-
pala sie do odlewu piasek formy, 2) trudnosci przy
usunieciu lejéw 1 nadlewéw oraz 3) trudnosci z po-
wodu jam usadowych.

Tu nalezy nadmieni¢ o staliwie chromo-niklo-
wo-molibdenowem, ktére dzieki obecnosci Mo o-
trzymuje bardzo dobre wlasnosci mechaniczne
przy hartowaniu na powietrzu; dlatego uzywane
jest na odlewy, ktére z powodu swojej skompliko-
wanej formy nie moga by¢ hartowane w cieczach.

h) Staliwo tytanowe. Tytan dziata od-
tleniajaco 1 odsiarczajaco, a jednoczesnie laczy sie
z azotem. Pierwsze badanie nad wplywem tytanu
na staliwo przeprowadzil Treuheit (Stahl und
Fisen 1910 r., str. 1193). Postugujac sie 10—15%
zelazo-tytanem, otrzymal on staliwo o zawartosci
0,1—0.2% Ti i ustalil dodatni wplyw tego sklad-
nika. Réwniez E. Lake (Stahl und Eisen 1910 r.,
str, 1680) ustalil, ze zawartosé w staliwie tyta-
nu zwieksza o 17—23% zar6wno gramice sprezy-
stoéci, jak 1 ciagliwoéé. Nastepnie W. Janson
(Stahl und Eisen 1917 r., str. 312) stwierdza do-
datni wplyw tytanu: poréwnujac wptyw Ti 1 Al
na odtlenianie, dochodzi do wmiosku, ze staliwo
odtlenione tytanem posiada wieksza wytrzymatosé
na rozciaganie i przydluzZenie, a préoz tego posia-
da drobniejsza i réwnomierna strukture. Tytanu
zwykle dodaje sie do kadzi. W ostatnich czasach
ukazal sie nowy stop ferro-karbon-tytan (1,7% Ti,
75% C). G. F. Comstock badal wptyw dodania te-
go stopu do staliwa (The Foundry Trade Journal,
tom 34 (1926), str. 205) i ustalil, ze staliwo takie
posiada lepsza granice spreiystoéci i przydluzenie
anizeli zwykle.

i) Staliwo miedziowe. W 1930 r.
F. Nehl (Stah! und FEisen 1930 r., str. 678) podal
wyniki badari nad staliwem miedziowem. Ustalit
on, ze staliwo miedziowe, przy malej zawartosci
C i zawarto$ci Cu ponad 0,6%, po obrébce ter-
micznej, polegajacej na wyzZarzeniu i nastepnem
odpuszczeniu przy temperaturze ponad 400° po-
siada przy duzej wytrzymalosci na rozciaganie wy-
soki stosunek granicy sprezystosci do wytrzyma-
Yosci na rozcigganie, duze przvdluzenie oraz znacz-
na wytrzymalo§¢ w wysokich temperaturach.
Wtasnodci te stawiaja staliwo miedziowe w jednym
rzedzie z drogiemi gatunkami staliwa specjalnego.

II. Staliwo o duzej zawartosci
skladnikéw specjalnych,

a) Twarde staliwo manganowe, za-
wierajace okolo 12% Mn, jest najstarszem stali-
wem specjalnem. Obecnie w Stanach Zjednoczo-
nych wytwarza sie rocznie ponad 70 000 t twarde-
go staliwa manganowego, t. j. okolo 30% ogélnej
ilosci staliwa specjalnego. Staliwo to jest uzywa-
ne do wyrobu przedmiotéw, ktére powinny byé
wytrzymale na zuzycie przy znacznem -ci$nieniu
lub uderzeniach, Przedewszystkiem wiec na szcze-
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ki kruszarek w przemysle ceramicznym i gérnic-
twie, plyty mlynéw kulowych, mioty wiertnicze,
czerpaki, kota biegowe, suwnic, walce grzebienia-
ste, dzioby i skrzyzowania do krzyzownic. Jest
ono zupelnie niemagnetyczne i dlatego uzywa sie
go na te czesci maszyn, ktére powinny posiadaé te
wlasnosci, np. plyty do transformatoréw., W tej
dziedzinie wspétzawodniczy ono z mosiadzem i na-
wet przewyzsza go pod wzdledem wytrzymalosci i
mniejszej przewodnosci elektryczne;j.

Przy wytwarzaniu twardego staliwa mangano-
wego nalezy zwraca¢ uwage, zeby stosunek zawar-
tosci C do Mn nie przekroczyl granicy 1:10 do
1:12. Przy bardziej skomplikowanych przedmio-
tach, zawartoéé C nie powinna przekraczaé 1,25%,
a zawartos¢ Mn mie powinna byé mniejsza od
11%. Twarde staliwo manganowe przy stosunko-
wo duzej twardosci jest ciagliwe. W stosunku do
wytrzymalosci na rozciaganie gramica sprezysto-
éci jest bardzo mala i przy jej przekroczeniu sta-
liwo staje sie kruchem. Trzeba to mieé¢ na uwadze
przy prostowaniu odlewu pod prasa. Z powodu
ztej przewodnosci ciepta i duzego skurczu, twarde
staliwo manganowe w znacznie wigkszym stopniu,
anizeli zwykle staliwo, ma sklonno$é do napre-
zen, a tem samem do peknieé. Dla unikniecia na-
prezeni i peknieé, odlewy powinny posiadaé rowne
grubosci §cian, fagodne przejscia oraz mie powinny
posiadaé ostrych krawedzi. Grubosé scianek mie po-
winna przekraczaé 140 mm, gduz grubsze Scianki pe-
kaja podczas hartowania wskutek naprezen, a précz
tego grubsze odlewy calkowicie nie hartuja sie.
Wobec znacznego skurczu, odlewy o formie skom-
plikowanej powinny byé natychmiast po skrzep-
nieciu wybite z formy, lub przynajmniej odkopane
w niebezpiecznych miejscach. Précz tego, znaczny
skurcz wymaga stosowania wigkszych nadlewéw.
Twarde staliwo manganowe jest po odlaniu twar-
de i kruche, dlatego tez nadlewy u niewielkich od-
lewéw moga by¢ po ostygnieciu odbite, u duzych
za$ odcinane plomieniem, a w tym celu nalezy je
nagrzaé do czerwonosci, zeby nie powstaty rysy.

Twarde staliwo manganowe przy duzem cisnie-
niu lub uderzeniach stopniowo dzialajacych na
pracujace powierzchnie otrzymuje twardos¢, sie-
gajaca 550 jednostek Brinella i dlatego nosi na-
zwe twardego.

Przy rozlewaniu plynnej stali manganowej na-
lezy mieé na wzgledzie, Ze rozjada ona bardzo ma-
terjaly ogniotrwale, Dlatego tez przy rozlewaniu
kadzia z korkiem zachodzi bardzo czesto nie-
szozelnosé zamykania gniazda przez korek, ktéra
wystepuje juz po odlaniu pierwszej sztuki, w nie-
ktérych wypadkach straty z tej racji wynosza do
20% zawartoéci kadzi. Troche lepsze wyniki o-
trzymuje sie przy uzywaniu korka oraz gniazda
grafitowych, a mie szamotowych. Formy wykony-
wa sie na mokro lub ma sucho. Uzywana masa for-
mierska powinna by¢ odporna tak na wplywy che-
miczne, jak i na wysoka temperature.

b) Nierdzewiejace staliwo chro-
mowe. W ostatnich latach zaozgto stosowaé nie-
rdzewiejace staliwo chromowe, zawierajace 13—
18% Cr przy 0,1—0,3% C. Odpornosé na korozis
tego staliwa jest tem wigksza, im mniejsza jest za-

warto§¢ C, a wieksza zawartosé Cr. Przy niskiej
zawartoséci C, nierdzewiejace staliwo chromowe
~oze byé uzywane do wyrobu tylko latwych odle-
wéw, przyczem zawarto§¢ Cr utrzymuje sie na niz-
szej granicy. Tworzywo to uzywane jest na odle-
wy, ktére powinny byé odporne nma wplywy che-
miczne, jak pompy, zawory, ksztattki, éruby okre-
towe, kotwice, procz tego do wyrobu tygli do to-
pienia olowiu, garnkéw do wyzarzania, ibic zaro-
wych do silnikéw spalinowych.

Po ostygnieciu w formie, odlewy sa tak kruche,
ze latwo pekaja. Dlatego tez najlepiej da¢ im o-
stygnaé do koloru ciemno czerwonego i mnastepnie
wyzarzyé dla usuniecia naprezef. Po opiaskowa-
niu, odlewy poddaje sie bajcowaniu, zeby latwiej
zbadaé wszystkie miedoktadnosei i rysy, a nastep-
nie — obrébce termicznej. O ile ksztalty odlewu
pozwalaja na hartowanie, nalezy go zahartowa,
gdyz wtenczas staliwo chromowe jest bardziej od-
porne na ‘korozje, anizeli po zwyklem wyZzarze-
niu. Temperatura hartowania, zaleinie od zawar-
tosci C, waha sie od 850° do 1000°.

c) Nierdzewiejace staliwo chro-
mo-niklowe o zawartosci 18% Cr i 8% Ni
(marka Kruppa V 2A) stanowi ulepszone nierdze-
wiejace staliwo chromowe, Otrzymuje ono najlep-
sze wlasnoéci po hartowaniu przy 980°—1140°, za-
leznie od sktadu chemicznego, przyczem uzyskuje
nietylko wieksza ciagliwosé i wytrzymalod¢ na roz-
cigganie, ale rowniei zwieksza sie jego odpornosé
na korozje. Mechaniczne wlasnosci tego staliwa
sa nastepujace: £ = 34 kg/mm® R == 58 kg/mm®,
A = 45%, C = 41%. Odpornosé na kwas azoto-
wy staliwa chromowego zalezy od stgzenia i tem-
peratury: przy wyzszej temperaturze, kwas - azoto-
wy rozjada je, jak rowniez ¢dy cigzar wlasciwy
podnies¢ z 1,2 do 1,33. Natomiast staliwo chromo-
niklowe jest wytrzymale na kwas azotowy przy
r6znych temperaturach, az do temperatury wrze-
nia. Tak samo zachowuje sie to staliwo wzgledem
kwasu octowego, fosforowego, jak rowniez roz-
cieficzonego kwasu siarkowego w zwyklej tempe-
raturze, ale nie wytrzymuje tego bardziej steZone-
go kwasu oraz przy nizszej temperaturze. Kwas
solny o dowolnem stezeniu i temperaturze rozjada
to staliwo. Tworzywo to jest uzywane do wyrobu
czesci pomp do kwasu, zaworéw, tygli dla prze-
myshu chemicznego, czgsci piecow cementowni,
oraz na przedmioty artystyczne, pomniki i t. p. Dla
zabezpieczenia odlewéw od rdzewienia, powierzch-
nie powinny byé¢ zupelnie gladkie, w przeciwnym
bowiem razie zmniejsza sie ich odpornos¢ na rdze-
wienie.

Produkcja odlewoéw nie jest tatwa, gdyz stal
w stanie plynnym bardzo fatwo utlenia sie i po-
wstajaca przy tem skorupa, jak réwniez desto-
plynnosé i skfonnosé do szybkiego stygniecia,
ogromnie utrudnia odlewanie. Procz tego, stal ta
silnie pochlania gazy i nie moZe byé¢ przegrzang,
gdyz przy goracem odlewaniu tworzy sig struk tu-
ra gruboziarnista, ktérej nie mozna usuna¢ droga
obrébki termicznej.

Do odlewéw nie mozna tu uzywaé form z prze-
palonej masy formierskiej; prawie wylacznie sto-
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suje sie formy z lekko podsuszong powierzchnia.
Masa formierska powinna byé bardzo ogniotrwa-
la i przepuszczajaca gazy. Formy naleiy ubijaé z
wielkiem ,,czuciem'’, Zzeby z jednej strony podda-
waly sie przy kurczeniu, a z drugiej byly dosta-
tecznie wytrzymale na niezbedne szybkie odlewa-
nie. Zeby osiagnaé¢ spokojne i réwnomierne zapel-
nienie formy, nalezy czesto stosowaé bardzo skom-
plikowane ujécia wlewowe. Rowniez z powodu
znacznego skurczu tworzenie sie¢ jam usadowych
jest znacznie wieksze, anizZeli u zwyklego staliwa;
jamy usadowe tworza sie przy najmniejszem zgru-
bieniu $cianek. Dlatego przy konstruowaniu nale-
zy nadawaé odlewowi mozliwie jednakowe grubo-
éci $cianek oraz unikaé ostrych krawedzi. Tam,
gdzie tego nie mozna uniknagé, nalezy w zgrubio-
nych miejscach obficie zaopatrywaé forme w nad-
lewy, majac jednoczesnie na uwadze trudnosé usu-
niecia tych nadlewéw. Skurcz réwniez ogromnie
wplywa na wymiary odlewu: opér stawiany przez
forme powinien byé brany pod uwage przy wyko-
naniu modelu, ale, nawet nie zwazajac na 1o, bar-

Zloza piaskow w Polsce’.

dzo czesto nalezyte wymiary mozna nadaé¢ odle-
wowi tylko pod prasa.

Plynna stal stygnie bardzo szybko, z wyjat-
kiem stali o duzej zawartosci C, dlatego tez przy
cienkosciennych odlewach stosuje sie czasem odle-
wanie w formy gorgce. Tym sposobem osigga sie
lepsze wypelnienie formy oraz unika spoin, lecz z
drugiej strony wolniejsze stygniecie polaczone z
wysoka temperatura odlewania sprzyja tworzeniu
sie struktury gruboziarnistej, co moze powodowaé
nie$cistosé odlewu.

ZRODLA:

D. Zuege — Bul. Assoc. Techn. de Fonderie 1930,
str. 329.

V. Zsak — Giesserei 1930, str, 339; 1929, str. 193,

J. Galibourg — Bul. Assoc. Techn. de Fonderie 1929,
str. 280.

A, Rys, — Stahl und Eisen 1930, str, 423,

E. Kothny — Giesserei 1931, str. 613, 635,

J, W, Frank — The Foundry tom 56, 15.X.1928.
K. Kerpely— Giesserei-Zeitung 1925, str. 445,

)

Napisal Prof. Dr. Wilhelm Friedberg, Krakéw.

toza piaskéow mamy w Polsce gléwnie w

mlodych wiekowo utworach, gdyz piaski o-

" sadzone na dnie mérz dawnych ulegly z bie-

giem czasu przemianie na piaskowce. Wiasciwie

mozemy moéwi¢ tylko o piaskach trzeciorzedowych

i dyluwjalnych, nie méwiac juz o tych, ktére teraz
osadzajg rzeki, czy fale naszego morza.

Piaski trzeciorzedowe w Polsce sa rozmaitego
wieku i powstania, w zwiazku z tem pozostaje
ich sklad petrograficzny 1 wlasnosci fizyczne.
Niestety, piaski te nie byly badane pod tym wzgle-
dem, moge wiec da¢ o nich takie informacje, jakich
moze udzieli¢ geolog, ktérego interesuje przede-
wszystkiem wiek utworéw skalnych i warunki ich
powstania.

Pomijamy piaski oligoceriskie, zielonawe, glauko-
nityczne, gdyz one nie wystepuja nigdzie na po-
wierzchnie, lecz tylko wierceniami zostaly stwier-
dzone. Inne piaski trzeciorzedowe sa wieku mio-
ceriskiego, lecz te, ktére znajdujemy na potudnio-
wych obszarach Polski, sa pochodzenia morskie-
go, te zas, ktére zmajdujemy jako spag utwordw
dyluwjalnych Wielkopolski, Pomorza i Mazow-
sza, sa pochodzenia stodkowodnego, wytworzyly
si¢ bowiem w wielkich stodkowodnych jeziorach,
czy bagniskach. Poniewaz w tych zbiornikach po-
wstaly takze poklady wegla brunatnego (lignit),
przeto piaskom tym towarzysza lkilkakrotnie sie
powtarzajgce jego warstwy. O ile mi wiadomo,

*) Notatka przestana na I-szy Zjazd Odlewnikéw
Polskich,

nadaja sie te piaski do celow formierskich, gdyz sa
nieco spoiste, Nie wystepuja one jednakowoz pra-
wie nigdzie na powierzchni, lecz sa przykryte gru-
ba powloka utworéw lodowcowych, zalegajacych
prawie cala Polske. :

Poniewaz wegle brunatne byly kilkakrotnie,
zwlaszcza w Wielkopolsce, wydobywane w kopal-
niach, przeto mogly byé eksploatowane takze po-
ktady owych piaskéw, jako produkt uboczny. Na-
turalnie nie oplacalyby sie¢ roboty gérnicze jedy-
nie dla wydobywania piaskéw, chodziloby co naj-
wyzej o wyszukanie takich obszaréw, na ktérych
trzeciorzedowe piaski leza niezbyt gteboko, aby
mogly by¢ wydobywane robotg odkrywkows.

Na powierzchnie wychodza utwory miocenskie,
a wiec i piaski na brzegu morza koto Chlapowa i
Rozewia na Pomorzu. Profile wiercen, podawane
przez geologéw niemieckich, wymieniaja nieraz na
Pomorzu piaski formierskie, jak mp. w Swieciu
(Jentsch), ale tam lezy na nich 39 m grubosei po-
klad utworéw dyluwjalnych.

Poludniowe obszary Polski zalegaja morskie
utwory mioceriskie, wsr6d ktérych sa czeste pia-
ski jasne kwarcowe, jakkolwiek rzadsze sa wigk-
sze ich nagromadzenia, Zawierajg te piaski dosé
czesto skorupy migczakéw, dlatego tez sa miej-
scami wapniste, Sktad ich chemiczny i petrogra-
Hiczny nie byl badany, réznia si¢ miedzy soba wiel-
koscia ziarna, a zaleznie od materjatu, z ktérego
powstaly, moga tez byé ich wlasnosci doéé réine.
Znane mi ich odstonigcia znajduja sie czgsto w o-
kolicach odludnych i pozbawionych komunikaciji
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kolejowej, dlatego tez nie wszystkie moga mieé
praktyczne znaczenie,

Wymieni¢ miejscowosei, w ktérych sa znacz-
niejsze poklady piaskéw, o ile je zwiedzilem.

Wojewédztwo Kieleckie.
' W'ieé Dwikozy, stacja kolejowa na miejscu.
_Piaski jasne ze skamielinami wieku sarmackiego
odsloniete s3 w zachodniej czesci wsi w kilku
miejscach. Grubo$é piaskow — kilka metréw. Nie-
co mniejsze odstoniecia takich samych piaskéw sa
w pobliskiej wsi Stupczy.
Wojewédztwo Lwowskie.

Lwoéw., Piaski miocenskie, prawie bez ska-
mielin, sg bardzo rozpowszechnionym utworem,
wydobywanym w licznych piaskarniach, zwlaszcza
we wschodniej stronie miasta.

Zotkiew i okolica. Piaski sg czesto zie-
lonawe, silnie glaukonityczne, odstoniecia ich sa
liczne, migzszo§¢ ich mnie jest mi dobrze znana,
piaski te tworza spag utworéw miocenskich.

Rawa Ruska. W Potyliczu kolo Rawy sa
do$¢ silnie rozwiniete piaski,

Mikotajow nad Dniestrem — niedaleko
stacji kolejowej tworza piaski poklad kilkume-
trowy.

Wojewodztwo Tarnopolskie.

Olesko, Podhorce Zloie piaskéw kil-
kumetrowej grubosci zalega znaczng przestrzen.
Piaski sa drobne, jasne, zawierajace liczne skoru-
py mieczakéw. Okolica jest oddalona o kilkana-
$cie kilometréow od linji kolejowe;j.

Kurzany k. Brzezan, poklad kilkume-
metrowy, oddalenie od linji kolejowej 6 km.

Borki Wielkie k. Tarnopola. Piaski sa
odkryte na znacznej przestrzeni tuz kolo stacji
kolejowej.

Wojewodztwo Wolynskie.

Krzemieniec. W samem miesicie sa zto-
za piaskéw sarmackich, np. na zboczach poza sta-
rostwem, takze na gorze Dziewiczej,

Szuszkowce, gmina Bialoruska. Nagroma-
dzenia piaskéw bardzo znaczne, lecz okolica jest
niedostepna, odleglosé od stacji kolejowej 17 km,
drég brak.

Najwieksze nagromadzenie piaskéw mamy jed-
nakowoz w Polsce w mtodszych od trzeciorzedu
utworach dyluwjalnych. Nie wiem, czy ws$réd nich
nie znalazlyby sie takie, ktéreby odpowiadaty wa-
runkom stawianym piaskom formierskim, prawdo-
podobnie beda takie wsréd miedzylodowcowych
utworéw. Zapewnie mniej bylyby odpowiednie
piaski wydm, ktére tworza u nas najwicksze na-
gromadzenia, np. w znanej pustyni Bledowskie]
koto Olkusza.

Mam wrazenie, ze kwestja piaskéow formier-
skich moglaby byé malezycie rozwigzama, gdyby

zostal nawigzany staly kontakt miedzy geologami,
petrografami i odlewnikami i gdyby odlewnicy,
opierajac si¢ o laboratorjum badawcze, przepro-
wadzali badania dostarczonych préb piaskow 1
opinjowali o przydatnosci ich do uzytku praktycz-
nego.

Nawigzujac do krétkiego referatu dr. W. Fried-
berga, prof. Uniwersytetu Jagielloriskiego, jednego
z majlepszych znawcéw trzeciorzedu, pozwole so-
bie dorzuci¢ garstke wiadomosci o eksploatowa-
nych w Polsce zlozach piaskéw formierskich, aby
w ten spos6b uzupelnié ogélne wiadomosei, podane
przez prof. W. Friedberga. '

Piaski formierskie okolic Warszawy, w pobli-
zu Powazek 1 wsi Koto, sg doskonalym materjalem
surowym dla odlewni okregu Warszawskiego. Spo-
tykane tu s przewaznie chude piaski formierskie
o zawartosci Si0., okoto 95% i Al.O, okoto 3%,
lecz natrafi¢é mozna i na piaski formierskie tluste
o zawartosci SiO, okoto 85%, zas AL.O; 10—12%.
Dobre piaski formierskie znane sa w okolicach Bli-
zyna i Niekltania w wojewédztwie Kieleckiem.
Czerwone piaski okolic Myszkowa znane sg po-
wszechnie w Polsce i stosowane tak w odlewniach
slaliwa, jak i zeliwa; na niekorzy$é ich przemawia
tylko fakt, ze, wskutek nieracjonalnej eksploata-
cji, zyly marglowe, przecinajace zloza tych pia-
skow, czesto powoduja zanieczyszezenie tego pia-
sku wiekszg lub mniejsza domieszka margla, co z
punktu widzenia odlewnictwa jest bardzo nieko-
rzystne, Czerwone piaski ze wsi Zarki pod Za-
wierciem oraz z okolic Tarnowskich Gér uzywa-
ne sa rowniez dosyé szeroko, szczegélnie w od-
lewniach pobliskiego rejonu; piasek formierski
,ostrogorski”, stosowany szeroko w Sosnowcu i
okolicy, jak réwniez ,czestochowski’, spotykany
czesto w odlewniach okregu radomskiego, tédzkie-
go it. p., naleza do tego samego rodzaju, co i czer-
wone piaski formierskie wyzej wspomniane.

O zlozach piaskéw formierskich z okolic War-
szawy znajdujemy nastepujaca wzmianke w lite-
raturze specjalnej:?)

wDyluwjalne piaski okolic Warszawy zostaly
zbadane przez Matkowskiego. Analiza przeprowa-
dzona na licznych prébkach tych piaskéw ustalila,
se ziarna badanych piaskow wydmowych maja
przewaznie forme zaokraglona, Obok tych wyste-
puja okruchy ostrokanciaste. Zawarto$¢ kwarcu
w tych piaskach jest okoto 90—927%, skaleni oko-
to 5—7%. Fizjografja skladnikéw mineralnych
$wiadczy, wedlug zdania autora, o ich pochodzeniu
z krystalicznych obszaréw Skandynawji”,

Inz, K. G.

1) Prol, I. Tokarski ,Petrografja”.
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Niejednolita twardosc
odlewow zeliwnych.

W drugim zeszycie czasopisma ,La Fonle', obszernie
omoéwionego w Nr. 49 ,,Przegladu Techn.” z r. ub., znajduje-
my artykut p, Ballay'a, jednego z bliskich wspéipracowni-
kéw prof, L. Guillet'a, poswiecony zagadnieniu niejednoli-
tej twardosdci odlewéw zeliwnych.

Badanie zeliwa wysokowartosciowego i jego uszlachet-
nienia droga odpowiedniej obrébki termicznej wysuwa si¢
w chwili obecnej na czolo zainteresowan odlewnikéw.

Pragnac zaznajomié czytelnikéw ,Przegladu Technicz-
nego" z obecnym stanem tego zagadnienia, dazyé bede do
streszczania prac oryginalnych, poswigconych temu te-
matowi, -drukowanych zagranica. Niniejsze streszczenie jest
pierwszym krokiem na tej drodze.

Znana jest zalezno§é miedzy skladem chemicznym ze-
znajduje
sie wegiel w gotowym odlewie. Im stygniecie szybsze, tem

liwa, szybkoscia stygniecia i postacia, w jakiej

wigksza ilos¢ wegla pozostaje w postaci Fe, C, t. zn. w po-
staci zwiazanej. W zaleznodci od grubodci §cian odlewu, a
co za tem idzie, réznej szybkosei stygniecia — wyglad prze-
tomu, réwniez jak i twardo§é w $cianach grubych i cien-
kich nie bedzie jednakowa, Te réznorodnoéé twardosci o-
kre§la Ballay, jako ,mniejednolitos$é grubosci” (hétérogémeité
d’'épaisseur). Obok tego autor wprowadza pojecie ,niejedno-
litosci glebokosei” (hétérogéneité ktére
wyprowadza z faktu, 2e w jednej i tej samej czeéci odle-
wu szybko§é stygnigcia nie jest jednakowa, W punkcie bli-
skim brzegu formy szybkos§é ta jest inma, anizeli w punk-
cie polozonym w srodkowej czeéci powierzchni, Jak jed-
na, tak i druga niejednolito$é sa niekorzystne dla przebie-
gu obrobki mechanicznej, co pociaga za sobg dazenie do
osiggniecia mozliwie wickszego stopnia jednolitosci odlewu.

en profondeur),

Pierwszym warunkiem, ulatwiajacym osiagniecie tego,
jest wlasciwa komstrukcja przedmiotu, zapewniajaca osigg-
nigcie jednakowej twardo$ci przez zastosowanie mozliwie
jednakowych przekrojéw przedmiotu. W tych jednak wy-
padkach, gdzie ten podstawowy warunek nie zostal przez
konstruktora zachowany, nalezy stosowaé te srodki, jakiemi
odlewnik do tego celu rozporzadza.

P. Ballay dyskutuje kolejno te s$rodki w odniesieniu
do: a) zeliwa normalnego, b) zeliwa o malej zawartodei
skladnikéw Wykres
Maurer'a, ktérym postuguje sie¢ przytem autor, przy rozpa-
trywaniu warunkow stygniecia zeliwa zwyklego, jest o tyle
znany, Ze mniema potrzeby ponownego jego przedstawiania.

Analizujac go, autor potwierdza znany juz fakt, Ze przy
odpowiedniem ustosunkowaniu zawartoscsi w metalu wegla
i krzemu, w zalezno$ci od grubosci $cian, udaje sie osiag-
naé odlewy o twardosci regularnej, wzglednie nie wykazu-
jace zbyt duzych wahan twardosci, jak to ma miejsce przy
niestosowaniu si¢ do wnioskéw, otrzymywanych z wykre-
su Maurer'a. Metody fabrykacji zZeliwa stawiajg granice
dalszemu postepowi na tej drodze, i tylko topiac zeliwo w
piecach elektrycznych osiggnaé mozemy wyniki koisystniej-

specjalnych, ¢) zeliwa specjalnego.

sze. Osiagnaé pewna jednolitosé odlewu z zeliwa zwykte-
drodze: regulujac szybkosé
stygniecia. Teoretycznie rzecz biorac, osiagniecie jednolito-
§ci byloby mozliwe, gdyby udalo si¢ zastosowaé miejsco-
we sztuczne chlodzenie,

go mozemy i na nieco innej

wzglednie podgrzewanie formy,
tak aby w kazdym przekroju, niezaleznie od grubosci $cia-
nek odlewu, szybko$¢ stygniecia byla jednakowa. Niestety,

rozwigzanie takie w praktyce jest nieosiagalne i tylko w

stopniu nieduzym, postugujac sia badz kokilami, badz ogol-
nem podgrzewaniem formy, udaje sig osiagnaé wigksza jed-
nolito$¢ materjalu i polepszyé wlasnosci wytrzymalosciowe
tworzywa.

Przechodzac do rozpairzenia wplywu szybkosci stygnie-
twardo§é odlewéw o malej sktadni-
kéw specjalnych, autor dzieli skladniki specjalne, ktére z

cia mna zawartosci
rozmaitym skutkiem proponowano dodawaé¢ do zeliwa, na °
dwie grupy, w zalesnosci od ich dzialania na wegiel: sklad-
niki grafitujace (nikiel, aluminjum i t. p.) i stabi-
t. p.).
Stabilizatory dzialaja w pewnych gramicach w tym samym

lizatory cementytu (chrom, molibden, wanad i
kierunku, w jakim dziala przyspieszenie szybkosci stygnie-
cia. Najczeéciej powoduja one zwigkszenie niejednorodno-
§ci, gdyz wplyw ich zaznacza si¢ latwiej na czesciach cien-
kich, ktére wybielajg sie. W odlewach, nie zawierajacych
czesei b, cienkich, chrom czasem moze byé dobrym dodat-
kiem do zeliwa o stosunkowo znacznej zawartosci krzemu,
poniewaz zwigksza twardo§é czgéci grubych. Nalezy jed-
nakze operowaé tym metalem b, ostroznie.

Z poérod grafityzujacych skladnikéw zbadano syste-
matycznie jedynie dzialanie niklu. Gdyby metal ten dzia-
lal tylko grafityzujaco, mialoby to mala wartoéé prak-
tyczna, gdyz jest znacznie droiszy i mmniej emergiczny niz
krzem, Dzialanie jednak niklu na perlit jest zupelnie inne,
niz krzemu, Przy dodawamiu coraz wigkszych ilosci niklu
do zeliwa, zwlaszeza przy proporcjonalnem zmmiejszeniu
zawartodei krzemu, celem zachowania tej samej ilogci gra-
fitu, okazuje sig, ze perlit tworzy sig¢ coraz drobniejszy, a
twardo§¢ wzrasta. Jezeli mamy do czynienia z zeliwem, da-
jacem w odlewie o rozmaitych gruboSciach $cian strefy
trudne do obrébki w czesciach cienkich, to mozemy zara-
dzi¢ tej wadzie przez dodatek krzemu lub niklu; w pierw-
szym wypadku obmizy si¢ twardos§é czesci grubych, w dru-
perlit, zwigkszy
Naogél dla danedgo odlewu
otrzyma si¢ lepsza jednorodnodé, zastepujac czesé krzemu
niklem, z tym warunkiem jednak, ze ilo$¢ tego skladnika

gim nikiel, dzieki swemu dzialaniu ma
twardodé tych samych czgsci.

nie spowoduje zahartowania martenzytycznego w  oze-
$ciach cienkich.
; ! k 1 R =
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Rys. 1. Schemat zalezno$ci twardoéci zeliwa niklowego

od szybkoéci stygniecia.

Jezeli chcemy zmniejszyé niejednorodno$é mechanicz-
na odlewu szarego we wszystkich czeéciach, nie zmieniajac
zawartoéci krzemu, mozemy dodaé do zeliwa niklu i chro-
mu w ilo§ciach odpowiednio dobranych; wplyw grafity-
zujacy 3—4 czeéci niklu powinien zostaé skompensowany
dzialaniem jednej czeéci chromu.

Nalety zaznaczyé, ze wplyw miklu i dodatkéw kom-
binowanych — niklu i chromu — wystepuje we wszystkich
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zeliwach, czy to w zeliwie gorszem o stosunkowo duzej
zawartosci wegla, czy tez w zeliwie o malej zawartosci
wegla, a wysokich wlasnosciach  wytrzymalosciowych.
Ciekawy jest fakt uZywania tych specjalnych dodatkéw,
gdy jest poiadame doprowadzenie twardosci zeliwa obra-
bialnego do maximum. Fakt ten tatwo wyttumaczyé, przy-
pominajac, ze mikiel dziala rozdrabniajaco na skiadniki
perlity, podczas gdy w wypadku zeliwa zwyklego odlewy
bardzo twarde mozina olrzymaé tylko z wolnym cementy-
tem, ktérego dzialanie ma narzedzia tnace jest b, szkodliwe.

W trzeciej czesci swego referatu p, Ballay przechodzi
do oméwienia twardoéci w zeliwach specjalnych, do ktérych
zalicza zeliwa o wigkszych zawartosciach skladmikéw spe-
cjalnych (np. Ni > 3% i t. p.) i dla ktérych przewiduje
bardzo szerokie rozpowszechnienie w czasie najblizszym.

Rys. 1 wykazuje schematycznie, jak sie zmienia twar-
do§¢ zeliwa niklowego w zaleznoéci od szybkosci stygnigeia.
Przy matych szybkosciach stygniecia zeliwo jest perlityczoe
lub sorbityczne, wigksza szybkosé daje strukture mmarten-
zytyczng o duzej twardosci.W miare wzrostu szybkosci sty-
gnigcia, zeliwo catkowicie lub czeSciowo sie przehartowuje,
przyczem strukturze austenitycznej odpowiada mala twar-
do$é, Szybkosci stygniecia, napotykane w praktyce w for-
mach odlewniczych, nie dadza nigdy w jednym odlewie tych
wszystkich twardosci, ale tylko czeéé krzywej A—J,

Odcinek AB krzywej odpowiada zeliwu juz oméwione-
mu uprzednio, do ktérego juz wracaé nie bedziemy.

W odcinku CD niejednorodnosé jest b. duza, wyraZniej-
sza w poréwnaniu z zeliwem zwyklem. Scianka cienka jest
znowu najtwardsza, poniewaz nastapilo zahartowanie mar-
tenzytyczne. Jezeli chcemy w odlewie oilrzymaé zeliwo b.
jednorodne zapomocs dodania nikly, to bezwarunkowo na-
lezy utrzymaé si¢ w granicach gatezi AC krzywej. Wigksza
zawarto§é skladnika specjalnego przeciwdziala osiagnie-
ciu zamierzonego celu. W odcinku EF twardo$é zmienia sie
malo z szybkoscig stygnigcia, ale we wszystkich punktach
odlewu jest b. duza. Powtérne podgrzewanie do temperatu-
ry w granicach 300°—600° zmniejsza twardo$¢, obnizajac
réwniez r6Znice miedzy czesciami cienkiemi i grubemi. Me-
toda ta pozwala na otrzymanie odlewu o twardosci bar-
dzo jednorodnej i dajacej si¢ doskonale regulowac.

Odcinki krzywej, zawarte miedzy G i J, odpowiadaja
zeliwu przehartowanemu. W tym wypadku odcinek GH od-
powiada najgrubszym i najtwardszym czeSciom odlewu,
ktére studzono mniej gwaltownie i ktére zawieraja wiece;
martenzytu, a mniej austenitu. W czesci I—J twardoéé jest

b. jednorodna i na powierzchni nie zalezy od grubosci odlewu.
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Rys. 2. Twardos$é zeliwa w zaleznosel od grubosci.

Rys. 2 podaje dwie krzywe, otrzymane w praktyce z
zeliwa.o duzej zawartodci niklu. Krzywa a odpowiada odzin-
kowi krzywej GH, kraywa b — odcinkowi IJ. W Zzeliwie
z krzywej b twardo$é na powierzchni nie zmienia sig, bez
wzgledu na grubosé odlewu w granicach od 5 do 80 mm.

W zwiazku z uwagami powyiszemi, wysuwa sie zagad-
nienie wplywu rozmaitej obrébki termicznej na jedmorod-
noéé odlewu. Autor odklada jednak t¢ sprawe do mastgpne-
go. artykulu, podkreslajac, ze zasadmiczemu rozpatrzeniu
podlega¢ moga tylko dwie metody: a] metoda grafityzacii,
polegajaca ma rozkladzie wolnego cementytu na grafit i fer-
ryt (lub grafit i perlit], i b) metoda stabilizujaca, oparta
na zahartowaniu martenzytycznem i powtérnem ogrzewaniu,
wyréwnywajacem roinice w iwardosci, kiére przy odpo-
wiednim skladzie chemicznym i tak nie s duze, jak to wy-
kazuje odcinek EF wykresu na rys. 1,

Inz, W. Rabkéwna.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH.

BUDOWNICTWO.

Most kolejowy na rz. Ruhr pod Diiren.

Most pod Diiren jest pierwszym na §wiecie mostem ko-
lejowym o 3 pasach.

Wzamian starego mostu pod Diiren miano wykonaé most
nowy dla wiekszych obciazen. W tym celu opracowano dwa
projekty: mostu z 2-ma pionowemi diwigarami giéwnemi ¢
normalnej kracie trojkatnej i mostu o 3 pasach. o tréjkatnym
przekroju poprzecznym. Ten ostatni typ ma byé¢, wedlug
pracy doktorskiej p. Tirsa, tafiszy od pierwszego przy rozpig-
tociach powyzej 75 m, a poniewaz most mial mie¢ rozpig-
to§¢ 78 m, wiec zdecydowano sig¢ na ten typ.

Most zostal wykonany w siggu 3 miesiecy w 1930 r.,
oddany do uzytku i detychczas nie wykazal} zadnych bra-
kéw.

Zalety tego typu mostu w poréwnaniu z typem 2-diwi-
garowym s3 nastepujace:

1). Oszczedno$é na cigzarze i kosztach, w danym wy-
padku oszczedno$é na cigiarze wynosita 5%;

AP T NRIIG 2

P T

T "m! e

Widok mestu po wykonaniu,

Rys. L.
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2),

poziomym i pionowym.
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Rys. 2. Rzut pionowy, przekréj poprzeczny i rzut poziomy z tezaikami w dolnych pasach.

3), Jednakowe naprezenia w obydwéch pasach dolnych
nawet przy jednostronnem obcigzeniu.
4). Ladny wyglad zewnetrzny.

(Bautechnik 1931 r., zesz. 8 1931 r.) w. Z.

GOSPODARKA CIEPLNA.

Ogrzewanie piecé6w kremacyjnych.

Budowa piecéw w istniejacych krematorjach oparta by-
la dotychczas na mniemaniu, Ze przy spalaniu zwlok ludz-
kich konieczne jest doprowadzanie ciepla podczas calego
procesu. Pod tym katem widzenia wykonane piece posia-
daja liczne strony ujemne, przedewszystkiem za§ zuiywa-
ja dos¢ duze ilosci paliwa, zazwyczaj gazu generatorowego
albo $wietlnego lub tez ropy. Pod wzgledem charakteru
ruchu budowane sa piece badZ o ciaglem bezposredniem
spalaniu paliwa wewnatrz komory, badz tez jako piece do
spopielania zwlok tylko w atmosferze goracego powietrza,
doprowadzanego zzewnatrz. W ostatnim przypadku zacho-
dzi konieczno$é uprzedniego nagrzewania do wysokiej tem-
peratury wewnetrznych §cian komory lub tez ciaglego
ogrzewania jej z pomoca grzejnikéw muflowych,

Wszystkie wymienione rodzaje urzadzed kremacyjnych
zaopatrzone sa w rekuperatory, w ktérych cieplo spalin wy-
zyskiwane jest .do podgrzewania powietrza.

Pod wzgledem charakteru pracy odbiega znacznie od
typéw wymienionych piec konstrukcji Ludwig'a i Volck-
mann'a, bedgcy w ruchu od trzech blisko lat w Hamburgu—
Ohlsdorfie. Konstruktorzy wyszli z zalozenia, ze zwloki
ludzkie zawieraja, poza woda, réwniez pewna ilo§é sklad-
nikéw palnych, ktére moga w zupelnosci wystarczyé do pod-
trzymania palenia w okresie kremacji.

7

Rys. 1.
Piec kremacyjny 3 -
syst. Epa o

Volckmann'a

i Ludwig'a.
a — dysze; b — drzwi do wprowadzania \rumny;
¢ — komora, w ktérej dopalaja sie gazy i wydziela popiél;
d — popielnik.

Zwloki wprowadza sie do komory (rys. 1), ogrzanej
podczas 'poprzedniej kremacji, uprzednie zas ogrzewanie

pieca sltosuje sie tylko przy uruchamianiu urzadzenia lub

850t 1000 22200 [1O00 3459 |
= !

po zbyt dlugiej przerwie w ruchu. Po zamknigciu zasuwy
olwiera si¢ doplyw zimnego powietrza przez szereg dysz g,
umieszczonych w ten spo-
s6b, ze strumienie powietrza
skierowane sa bezpoSrednio
na trumne ze zwlokami., Nad-
cisnienie powietrza wynosi
ok. 200 mm HyO. Pod wply-
wem do§é wysokiej tem-
peratury rozpoczyna sie spa-
lanie najpierw drewnianej

trumny, nastepnie zwlok,

2000 | 2000 \ st
/ e ‘ szczegélme intensywne w
4 f AN miejscach omywanych stru-
------ v mieniami $wiezego powie-

trza. Duza szybkoéé powietrza
wyplywajacego z dysz powo-
duje mieszanie sie powstaja-
cych gazéw, a wiec i do-
kladne spalanie z matym nadmiarem powietrza, czego do-
wodza zreszta wyniki analizy spalin. Dzigki malym szyb-
ko$ciom spalin w kanalach dymowych, unoszenie popiotu
jest znikome.

5Ot

Brak rekuperatora zmniejsza wielkos¢ oraz koszty
urzagdzenia, w kosztach ruchu za§ wydatnie mniejsza pozy-
cje, niz w starych instalacjach, stanowi koszt paliwa.
W praktyce piec Ludwig'a i Volckmann'a dal wyniki zupet-
nie zadawalajace réwnjez pod wzgledem okresu kremacji.

Przebieg pracy opisanego urzadzenia charakteryzuja
wyniki pomiaréw zestawione w tabeli ponizszej:

TABELA 1.
Zawartos¢ Temperatura  Cigg  Temperatura

Godzina CO.% spalin pieca

w spalinach oC mm H,0 oC

10.33 = 750 — =

10.35 wprowadzenie zwlok —= —
10.40 7.4 800 7 1000
10.50 17.8 1000 5 1050
11.00 11.0 800 3 1120
11.10 18 710 2 800
11.20 4.8 600 2 780
1130 3,0 580 0.5 780
11.40 28 560 0.5 750
11.50 25 550 0.5 700

Koniec kremacii — =
12.02 Wprowadzenie nastepnych zwiok — 700
12.10 9,8 1050 7 1140
12.20 16,2 970 1.5 1080
12.30 12.0 800 1.5 900
12.40 13.0 150 1,0 920
12.50 4,0 650 1.0 800

13.00 Koniec kremaciji.
(A'rclhiv fiir Warmewirtschaft, 1931, zesz. 11).

ODLEWNICTWO, — KOLEJNICTWO.

Odlewy staliwne do parowozéw
i taboru kolejowego,

E. F. Cone w ,Iron Age' 1931, str. 1416, omawia nowe
proby zastosowania staliwa przy budowie parowozéw i opi-
suje ostojnice parowozowe i wagonowe wykonane w jed-
nym odlewiésbaliwnym, zamiast 2z Zelaza walcowanego oraz
czesci lanych. W tej konstrukcji w podwoziu parowozowem
obydwie boczne ramy, cylindry, polaczenie miedzycylindro-
we, skrzynia poddymniczna, prowadnice maZnic i resordéw
sa wykonane w jednym odlewie o diugoéci 18 m. W pod-
woziu tendra zbiornik wody odlewa sie razem z rama. Dla
wykonania tak trudnych i skomplikowanych odlewéw ame-
rykaniskie wytwérnie parowozéw American Locomotive Co.
i Baldwin Locomotive Works, Iacznie z American Steel Foun-



Nr. 7—8

PRZEGLAD TECHNICZNY ° 83

dries, zainstalowaly w Eddystone stalownie pod nazwa Ge-
neral Steel Castings Corporation. Przy produkeji tych du-
zych odlewéw odstapiono od zwykle uzywanego sposabu wy-
konania w skrzynkach formierskich i znacznie rozszerzono
stosowanie rdzeni. Dlatego tez rdzeniarnia stanowi gléwna
cze$¢ odlewni i jest zaopatrzona w urzadzenia o niespoty-
kanych dotychczas rozmiarach. Gléwna zaleta tego sposobu
sg znacznie nizsze koszta fabrykacji; w pierwszym rzedzie
dotyczy to suszenia, ktére przy duzych odlewach jest zwy-
kle polaczone z duzemi trudnosciami. Rdzenie, stosowane
przy skomplikowanych odlewach w tej odlewni, susza sig
w piecach o ciaglej pracy, o wydajnosci 800 tonn dziennie
kazdy, Odpowiednio sa zaopalrzone oddzialy przygotowa-
mnia masy na rdzenie oraz oczyszczania odlewéw, Komora
do piaskowania o wymiarach 48 X 21 m moze zmiz$cié cale
podwozie parowozu. Obcinanie nadlewéw przeprowadza sie
zapomoca plomienia acetylenowego, Powierzchnia hali for-
mierskiej wynosi 350 X 82 m, a warsztatow pomoacniczych
300 X 58 m. W jednym koficu hali formierskiej znajduja
si¢ trzy zasadowe piece martenowskie opalane rops. Ro-z-
na produkcja tej stalowni wynosi 60000 tonn, waga naj-
wickszego odlewu — 70 t. Na szczegdlng uwage zastuguje
fakt wspéldzialania dwéch duzych wytwérni parowozowych,
wyrazajacy si¢ w zainstalowaniu stalowni do zaspakojenia
wlasnych potrzed, ktérych nie mégt zadowolié przemyst a-
merykanski. Z drugiej strony, nie zwazajac na wysoki po-
ziom i duza konkurencje wyrobéw spawanych, ktére coraz
bardziej zastepuja skomplikowane odlewy,
wytwoérnie parowozéw zainstalowaly kosztem 13 miljonéw
dolaréw stalownie do wykenywania odlewéw, zastepujacych
czeécl spawane, nitowane i . p., majac na celu obnizenie
kosztéw montazu oraz dluzszy okres pracy taboru kolejo-
wego, {Iron Age 1931, str. 1416/19).
0. M.

ODLEWNICTWO.,
Porowatosé w odlewach alumin’owych,

Tom XLVI ,Journal of the Institute of Mzlals' zawiera
2 prace: prof. Hansona i Slatera, poswigcone lemu zagad-
nieniu.

Autorzy badali stopy 3 W11 (8% Cu), 2W5 (12% Zn,
2% Cu) Y, alpaks (12% Si) i czyste aluminjum. Wycho-
dzac z zalozenia, iz gléwnym powodem porowatosci (b zw.
naklué) sg gazy, wydzielajace sie przy krzepnigeiu, i Ze
wod6r jest najiatwiej rozpuszezajacym sig gazem w stopio-
nem aluminjum, autorzy zbadali najpierw wplyw pary wod-
nej ma jakodéé odlewéw. Przepuszczanie pary wodnej sil-
nym strumieniem w ciagu 1 godz, dalo w wynikn materjal
uie nadajacy si¢ do odlewéw, o ciezarze wlasciwym 2,221
zamiast 2,771 (dla stopu 3 W 11). Podobne dzialanie stwier-
dzono i w stosunku do czystego aluminjum, gdy po 3-minu-
towem energicznem dzialaniu pary wodnej cigzar wladciwy
spadi z 2,673 na 2,469,

Stosowany czesto eposéb usuwania gazéw zapomoca
przepuszczania azotu nie daje w odlewniach angielskizh jak
to twierdza antorzy, dobrych wynikéw. Préby laboratoryj-
ne wykazaly, iz jedynie stosowanie azotu suchego moze
wplyna¢ dodatnio na jako$é metalu; rowniez i chlor nie da-
je dobrych wynikéw. Natomiast godnym polecenia jest
sposéb stosowania mieszanek chloru i azotu w réwnych ilo-
ciach w temperaturach mozliwie niskich (700°). Pr bv ~vv-
konane tym sposobem z 3-funtowym i 60 funt, wsadem daly
bardzo ‘dobre wyniki {A i R wzrasta w zdrowych odlewach
0 20%); gorsze nieco wyniki otrzymano przy wytopie 200—
300 funt. Sposéb Rosenhaina i jego wspélpracownikéw

amerykanskie

{(J. L M. 1930, 44), polegajacy na przepuszazamiu czlero-
chlorku tytanu, uwazaja autorzy za niedobry. Najlepsze
wyniki daje on jeszcze w stosunku do stopu Y (dzieki obec-
nosci Mg), gorsze przy alpaksie i zle przy 2W5 i 3W 11.
Pory sq mniejsze, lecz wystepuja w znacznie wiekszych ilo-
$ciach, W celu naruszenia réwnowagi stopu i gazu, autorzy
zbadali wplyw plerwiastkéw o wysokiem cisnieniu czastko-
wem. W wypadku stopu 2W 5 takim pierwiastkiem jest Zn
(temp. parowania 906'C), wchodzacy do stopu, jako sklad-
nik stopowy.

Przegrzanie tego stopu do temp. 950°, wyirzymanie w
tej temperatruze w ciggu .1 godz., mieszajac od czasu do
czasu, i nastepne odlanie przy 750° dalo w wyniku wzrost
gestosci z 2,9 na 2,938, Dodatek kadmu w ilosci do 1% nie
wplyna! dodatnio na zmniejszenie sie ilosci nakiué, Préba
z siarka dala wyniki ujemne, Selen zmniejszyl iloéé por w
Y i 3 W11, zas tellur w Y i 2 W5, lecz obydwa te pier-
wiastki dzialaja bardzo szkodliwie na wlasnosci mecha-
sigga 40%.
W celu usunigeia jamy usadowej zastosowano nadstawki,

niczne, Obnizenie wlasnosci mechanicznyzh
ale bezskutecznie.

Interesujgce préby wykonano ze stosowaniem materja-
tow uleglych korozji. Wszystkie skorodowaine matzrjaly da-
ly niezdrowe i porowate odlewy, przyzzem ilosé i ksztalt
por zalezy od czasu dzialania i rodzaju korozji oraz od ga-
tunku materjatu. Naprz. Y i alpaks sg wigcej wrazliwe niz
2W5 i 3WIi1tL,

Zjazwisko to ttumacza autorzy tem, iz przy korozji za-
chodzi dziatanie elekirolityczne, przyczem wydziela si¢ wo-
dér in statu mnascendi, ktéry przechodzi do metalu. Przy
przetapianiu wodér pozostaje w metalu i wydzie'a sig do-
piero przy krzepnigeiu, powodujac powstawanie por. Jed-
noczesnie odbija si¢ to na wlasnosciach wytrzymaloscio-
wych, szczegdlnie na wydluzeriu i na granicy sprezystodct.
(J. I M, 19311, t. XLVI, str. 187—239).

E. P.

Staliwne waly korbowe o wysokich wlasnos:ziach
wytrzymatosciowych,

H. M. Heyn podaje ze w Toledo (Dhia) Steel Casting
Co. wykonywa waly korbowe ze spezjalnedo staliwa. Scisle
okreslona trzykrotna obrobka termiczna nadaje walom kor-
bowym wyzsze wlasnosci mechaniczne, anizeli posiadaia ku-
te waly korbowe, Stabe miejsca w odlewie moga byé wzmoe-
nione i w ten sposéb mozna oirzymaé przedmiot o malej
wadze S'aliwo uzywane do wyrobu waléw korbowych po-
siada sklad: 034%C, 1.6% Mn 0,6—0,7% Si max. 004% S,
max. 004% P i 0,7—0,73% Ni. Wlasnos:i wytrazymalos-io-
we tych waléw, po odpowiedniej obrébee termicznej, sa na-
stepujace:

wytrzymatoéé na rozciaganie, 70 kg/mm?
przydluzenie. . . ., . . . 28,54,
przewezenie . . . . .« . . ., . 535,
twardo&é¢ Brinell’a. . . . . o o 152

(Iron Age 8X1931 r, sir, 938:9). 0. M
Wyréb glosnikéw zeliwnych,
W ciekawym artykule W. Schéfer podaje sposéb wy-
robu gloénikéw zeliwnych do radjoaparatéw.
Rys. 1 przedstawia glosnik, ztozony z czedci Zeliwnej
i blachy. Autor opisuje majpierw p:6by i doswiadczenia,
kiére poprzedzily rozpoczecie fabrykacii dolnej czeé i glo-
énikéw. Przechodzac do opisu fabrykacji, autor omawia
trudnoéé wykonania takiego odlewu, gdyz grubosé gcianki
w nim nie przekracza 3 mm. Najwieksze trudno§:i sprawilo
opanowanie wyrobu rdzenia, Wygiety rdzef (rys. 2), maja-
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cy w jednym koricu érednice 10 mm, a w drugim 100 mm,
przy wyjmowaniu z rdzenicy latwo ulega zlamaniu, mimo,
Ze ma w sobie osadzone druty., W celu unikniecia tego, za-
stosowano normalne kute rdzenie. Suszenie rdzeni powinno
jednak odbywaé sie w warunkach specjalnych, w dolnej
poléwce zeliwnej skrzynki rdzeniowej, w kt6rej rdzen byl
wykonany, i dopiero po wyschnigciu moina go wyjaé i po-
ciaggnaé czernidlem,

Z tego jednak wyniklo, 2¢ — poniewaz poléwka rdzeni-
cy uzywanej do wysuszenia rdzenia moze byé uiywana tyl-
ko dwa razy dziennie, przeto do dziennej produkcji 1200
sztuk, trzeba mieé 600 dolnych poléwek skrzynek rdzenio-
wych na wysuszenie rdzeni. ’

Zeliwo

Rys. 1,

Rys. 2.

Natomiast wystarczaja 4 goérne polowy skrzynek rdze-
niowych do wyrobu wszystkich rdzeni, to jest po jednej
poléwece na kazdego rdzeniarza, zatrudnionego przy tej
pracy. Opis sposobu wykonania modeli gipsowych, jak i plyt
formierskich, pokazany jest szczegolowo na czterech rysun-
kach. (Giesserei, 1931, zesz. 15, str. 304).

Fr. K.

Zeliwne karburatory.

Odlewnia Zeliwa Bendix—Stromberg Carburetor Co. w
St. Zjedn. A. P. wyrabia znaczng ilosé zeliwnych kadlubéw
karburatoré6w do samochodéw. C. E. Schubert podaje kil-
ka szczegéléw tej produkcji, Poniewaz odlewy sa bardzo
male i powinny byé migkkie w obrébce, uzywa sie zeliwa
tatwoplynnego, migkkiego i drobnoziarnistego z malego
pieca elektrycznego. Wsad skilada sie z 20% sur6wki, 70%
wlewbw i 10% zlomu stalowego. Co kilka minut nasiepuje
spust okolo 100—150 kg zeliwa i zaladowuje sie do pieca
nowy wsad. Odlewanie odbywa wsig w odlegtosci 12 m od
pieca Zeliwem o temperaturze 1480°C,

Do formowania stosuje sie wstrzasarki i maszyny z
gérnym naciskiem. Formy z maszyn stawia si¢ na przeno-
énik, na ktérym wykancza sie je i wstawia rdzenie. Prze-
nosnik posuwa sie z szybkoécia 3,6 m/min. Na jednym za-
krecie przenosnika formy sig¢ zalewa, na drugim odlew wy-
bija i odbija wlewy.

Po ostygnigciu odlew oczyszcza si¢ z piasku i wyzarza
w piecu elektrycznym o pracy ciaglej. Piec jest przedzielo-
ny wzdluz ma dwie cze$ei: jeden przedzial stuzy do na-
drugi — do stygnigcia. Przy wejsciowych
drzwiach pierwszego przedzialu odlewy uklada sie na pty-
tach, ktére sa posuwane zapomoca cylindra pneumatyczne-
go. Po dojsciu do konica pierwszego przedzialu, plyty wraz

grzewania,

z odlewem przechodza do drugiego przedzialu i zapomocs
Wyza-
rzanie trwa 2¥%-—4 godzin, przyczem odlewy znajduja sie
pod dziafaniem najwyzszej temperatury = 845°C w ciagu
ok. 15 minut. (Foundry, 15III. 1931).

takiego samego urzadzenia posuwajg sig w piecu.

O. M.

Kronika odlewnicza.

Sprawozdanie z dzialalnosci Kola Odlewnikéw za rok 1931,

Dnia 12 ub., m. odbylo si¢ doroczne Walne Zebranie
Kota Odlewnikéw przy Stow. Technikéw Polskich w War-
szawie, na ktérem ustepujacy Zarzad zloiyl sprawozdanie

- ze swej dzialalnodci. Kolo liczy 60-ciu czlonkéw, w tem

16 cztonkéw-gosci, Zarzad Kota odbyl w roku sprawozdaw-
czym 8 posiedzeri, W tymie ckresie odbylo sie 6 zebran
odczytowych, mna kiorych zostaly. wygloszone nastepujace
referaty:, '
St. Ambrozewicz: ,,O nowoczesnych konstrukejach
suszari w odlewniach”,

T. Miaskowski: ,Zeliwo specjalne i mozliwa fego
rola w przemyégle"’
L. Guillet: ,Le devéloppement de l'enseignemernt

technique en France et la formation des ingé-
nieurs”,

R. Szymanderski:

na pyl weglowy".

O. Marcinowski: .Staliw~» specialne".

J. Zubko:, 0 nowoczesnych metodach mierzenia fem-

peratur®,

Jednem z wiekszych poczynan Kola bylo zorgamizowa-
nie I-go Zjazdu Odlewnikéw Polskich, ktéry pomimo ciez-
kiego kryzysu zgromadzil wieksza ilo§é uczestnikéw. Szcze-
golowe sprawozdanie ze Zjazdu drukowane bylo w dodat-
ku czerwcowym do ,Hutnika" z r, 1931 i w ,Przemysle
Metalowym" Nr. 22 z r. 1931, zaé prace Zjazdu zamie-
szczone zostaly w zeszytach odlewniczych ,Przegl. Tech-
nicznego”.

W celu zapoczatkowania wydawania czasopisma od-
lewniczego, Zarzad, lacznie z Redakcja ,Przegladu Tech-
nicznego", zorganizowal wydawnictwo co dwa miesigce
specialnych zeszytéw odlewniczych, ktérych w roku 1931 wy-
szlo 3. jako numery 33-34, 41-42i 49 ,Przegladu Technicznego”.

Koio Odlewnikéw, przy wspéludziale Muzeum Prze-
mystu i Rolpictwa, zorganizowalo cykl odczytéw dla maj-
strow i formierzy pod tytulem: ,Racjonalizacja pracy w
odlewni”. Cykl ten sktadal sie z 4-ch wykladéw (po 2 g):

St. Ambrozewicz i Majewski — | Jakie

oszczednosci mozna zrobié w odlewni'.

R. Szymanderskii B. Grabowski — ,,Wlewy

i wychody, jako powéd braku w odlewni”.

yPiec odlewniczy przechylny

J, Kowtunow i F. Rakoczy — ,Masa formier-
ska i nieudane odlewy",

Z. Lenartowicz — ,Co moiemy zaoszczedzié na
wlewach".

Wyktady te cieszvly sie duza frekwencja: liczba stu-
chaczy siegala 60 oséb.

Kolo Odlewnikéw mawigzalo w ubieglym roku blizszy
kontakt z odlewnikami czeskimi, zgrupowanemi w Stow,
»COSS*, ktorego prezes, p. prol. dr. mont, F. Pisek, bral
udzial w I-m Zjezdzie Odlewnikéw Polskich, jako oficjal-
ny delegat odlewnikéw czeskich, i wygtosil referat ,,0 pro-
bach topienia na koksie karwinskim",

Na skutek mawigzania kontakiu ,COSS" poswiecito
I-mu Zjazdowi Odlewnikéw Polskich specjalay zeszyt cza-
sopisma ,,Strojnicky Obzor”, umieszczajac szereg refera-
téw, ogloszonych na Zjezd:zie,

Koto Odlewnikéw bylo reprezentowane oficjalnie na
V1 Miedzynarodowym Kovigresie Odlewnikéw w Medjola-
nie, gdzie zloiylo swéj referat zamienny pi6éra doc. inz.
K. Gierdziejewskiego pod tytulem ,Préba systematyki bra-
kéw odlewniczych".

W pazdzierniku r, ub, odbyl sie w Brnie VIH Krajowy
Zjazd Odlewnikéw Czeskich, na ktorym Kolo Odlewnikow
bylo reprezentowane przez swego prezesa, p, inz. J. Buzka.

Na dorocznem Walnem Zebraniu wybrano nowy Za-
rzad Kola, ktory ukonstytuowal sie nastepujaco: prezes —
doc. inz. K. Gierdziejewski, jego zastepca inz. R, Szyman-
derski, skarbnik — inz St. Ambrozewicz, sekretarz — int.
O. Marcinowski oraz pp.: J. Abratanski, S. Jarkowski,
S. Knowiakowski (Grudziadz), Z. Lenartowicz i S. Szafran:
ski {Ostrowiec), jako czlonkowie Zarzadu,

Réwnoczeénie jednogloénie obrano  dotychczasowego
prezesa Kotla, p. inz J, Buzka, ktéry wskutek oddalenia
od Warszawy zmuszony byl zrzec si¢ dalszego kie~
rownictwa pracami Kola, prezesem honorowym, w uznaniu
zastug, tak dla odlewnictwa, jak i dla Kola Odlewnikéw.

W;d‘ajc;“Spélka z ogr. odp. ,Przeglad Techniczny”.

Redaktor odp. Inz, Czeslaw Mikulskl.
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