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tudjum brakéw w odlewnictwie jest bardzo

skomplikowane i dalekie jeszcze od dosko-

natodci. Trudno jest ustalié przyczyny bra-
ku, gdyz zbyt liczne sa czynmiki, ktére moga go
spowodowaé. A ponie-
waz tylko przy doskona-
lej znajomosci przyczyn
braku mozemy doj$é do
wlasciwej djagnozy, prze-
to zdarza sie czesto, ze
opinje odlewnikéw nie sa
jednobrzmigce przy usta-
laniu przyczyn, ktére
spowodowaly ten lub in-
ny brak.

W wywodach poniz-
szych analizowatem bra-
ki charakterystyczne i
najczeéciej spotykane;
staralem sie tez zadoku-
mentowaé je fotografja-
mi, maja¢ za jedyny cel
podzielenie sig z kolega-
mi skromnemi wynikami
mych dlugoletnich ob-
serwacyj.

1. Skupienia siarkowe.
Brak ten mozna stwierdzi¢ przewainie w Ze-
liwie o duzej zawartosci wegla zwiazanego i o za-
wartoseci Mn ponad 0,5%, t. j. 5do 1w stosunku -

do siarki.
o 254

53 -

Rys.

Sposéb tworzenia sig

Redakejo.

skupien siarkowych jest

nastepujacy: zwiazki siarki, znajdujace si¢ w Ze-
liwie w postaci FeS i MnS, potaczone w stosunku

93 FeS do 7 MnS, tworza

1.
Porowato$é na skutek skupied siarkowych.

eutektyke siarczkow ze-
laza i mandanu o tempe-
raturze topliwosci 1181°,
ktéra ma te wlasno$é, ze
tworzy ziarnka otaczaja-
ce krysztaly Fe—C, unie-
mozliwiajace tworzenie
sie wolnego grafitu, Prze-
prowadzone analizy udo-
wodnily przyrost wegla
zwigzanego w wyzej wy-
mienionych strefach.

Skupienia te sa loka-
lizowane w czeSciach,
gdzie stygnigcie jest bar-
dziej powolne i maja cha-
rakterystyczne  zabar-
wienie brazowo-czerwo-
nawe.

W obecnosci tlenkéw
zelaza, skupienia te wy-
stepuja na brzegu wgle-

biefi rozmaitego ksztaltu i rozmaitej krystalizacji,
ktére zawsze sie przytem tworzg.

Prawdopodobne réwnanie chemiczne przebie-

wy o

7, 2FeO + FeS = 3Fe + SO..

- gu tego zjawiska jest nastepujace:
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Jezeli spowodujemy sztucznie szybkie stygnie-
cie metalu w tych miejscach, gdzie moga sie utwo-
rzyé podohne skuplema, brak znika lub posuwa
sie do innego miejsca, gdzie stygniecie jest bar-
dziej powolne.

Pecherze gazowe, ktére spotykaja sie w posta- »
ci licznych malych pecherzykow, rozsianych na
pewnej powierzchni, czasem nawet szerokiej, spo-
wodowane sa przez gazy, znajdujace si¢ w meta-
lu, ktére uwalniaja sie podczas stygniecia.

Rys. 2.

Porowato$¢ na skutek miejscowych skupien
~ siarkowych.

2. Pecherze gazowe [(rys. 31 4).

Doly oddzielne lub zgrupowane, o rozmaitych
wymiarach i ksztattach, o $cianach gladkich, mo-
ga byé spotykane w réznych miejscach odlewu,
przewaznie jednak wystepuja w gornej jego cze-
$ci.

Brak ten powstaje, gdy gazy, ktére tworza sie
w czasie odlewania lub bezposrednio po odlewa-
niu, spotykaja mniejszy opor do przejécia przez
mase pélptynna metalu, niz do ujscia przez ubita
forme i specjalne przewietrzniki,

Gazy te przechodzg przez metal i posuwajg sie

na skutek réznicy cigzaré6w wilasciwych od dotu

do gory. Zdarza sie jednak, ze metal zastygnie za-
nim gazy te dojda do gérnej czedci formy, tworzac
typowe wilebienia, zwane pecherzami gazowemi.

Zwykle brak ten jest spowodowany niedosta-
teczna przepuszczalnoscia formy lub rdzenia i

Rys, 3.

Pecherz gazowy z powodu niedostatecznej
przepuszczalnoéci rdzenia,

szczegdlnie czesto wystepuje, gdy w rdzeniach —
pomimo uzycia piaskéw o duzej przepuszczalno-
$ci, — ze wzgledu na ich ksztalty, nie mozna da¢
odpowiednich kanatéw wewnetrznych do zbierania
i odprowadzania gazéw.

Rys. 4.
Pecherz gazowy w odlewie ,na mokro" wskutek niskiej

- przepuszczalnoéei i duzej wilgotnoéci masy formierskiej.

Mozna unikna¢ tych brakéw, zwiekszajac prze-
puszczalno$é formy, wprowadzajac lub zwieksza-
jac wewnatrz rdzeni ilo§é kanatéw do odprowa-
dzenia gazéw; najlepiej kierowaé je ku gornej cze-
éci formy, zapewniajac im swobodne ujscie. Sto-
sujgc w goérnej czesci formy specjalne przelewy
(nie nalezy jednak przesadzaé¢ w ich ilosci), uzy-
wajac zeliwa o zmniejszonej zdolnosci pochtania-
nia gazéw, oczyszczajac metal specjalnemi meto-
dami, zwracajac uwage na zupelne wysuszenie
form i rdzeni, wzglednie na jednostajng wilgotnogé
ziemi w formach na mokro, zmniejszamy réwnie?
iloéé brakéw tej kategorji. Nadto nalezy stosowaé
wlasciwa szybko$é napetniania formy, wlewy z
filtrem, doprowadzajace metal do formy réwno-
miernie, oraz lanie przy mozliwie wysokiej tem-
peraturze,.

3. Zanieczyszczenia ziemiag (rys. 5)

Czasem powstaja w odlewie pOI‘OWB.tO‘S’Ci na
skutek obecnosci kawalkow ziemi, odpada]a,cych
od formy podczas odlewania.

Kawatki ziemi, jako lzejsze, plywaja w meta-
lu, zatrzymujac si¢ w cienkich czesciach odlewu
lub w czesci goérne;j.

Brak ten powstaje zwykle, gdy nie zwraca sie
nalezytej uwagi na montaz formy: gérna skrzyn-
ka formierska opiera si¢ wtedy nie na calej pla-
szczyznie styku formy, lecz tylko na znakach
rdzeniowych, wzglednie na jakiej§ wypuktosci dol-
nej skrzynki, spowodowanej przez poprawki for-
my niedobrze wykonanej, lub przez podniesienie
ziemi podczas wyjmowania modelu.

Mozna zapobiec temu brakowi, sprawdzajac
formy przy uzyciu malych Jlamp elektrycznych
podczas wykonywania montazu rdzeni, stosujac
dobre oparcie dla rdzeni i wydmuchujac formy
przed ich zamknigciem. Od formierzy wymagac
nalezy ostroznosci i starannosci przy montazu
i transporcie rdzeni i formy, dopuszczajac tylko
mala gre (0,5 mm) podpérek rdzeni, znajdujacych
sie¢ w plaszczyZnie podzialu form, i umozliwiajac
w ten sposéb dobra szczelno§é zapomoca glinki
uszczelniajacej. Wlasciwe wykonanie modeli, z
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dpsta'tecznym naddatkiem na obrébke i odpowied-
niemi 'oparciami dla rdzeni i zlacza, zmmiejsza
réwniez brak z tego powodu powstajacy.

4 Zimny metal

Male kulki metalowe, twarde i czesto biale,
o ksztalcie kulistym lub elipsoidalnym, — powsta-
jace na skutek szybkiego krzepniecia, plywaja
czasem na metalu plynnym. Znajduja sie zwykle
one na powierzchni odlewu, jednak spotyka sie
je i w odleglosci kilku centymetréw od powierzch-
‘ni, nigdy jednak u dolu odlewu.

Brak ten powstaje na skutek zbyt powolnego
wlewania metalu do formy, w wypadku, gdy me-
tal spada ze znaczne] wysokosci na powierzchnig
stosunkowo duza. W tym wypadku czesé zeliwa
na poczatku lania zostaje w postaci kulek w stre-
fach, ktére stygna predko, i nie sg stapiane przez
dalsze porcje metalu, wypelniajacego forme; kul-
ki te plywaja w zeliwie cieklem wskutek wlo-
skowatosci.

Ziawisko to mozna zauwazy¢ szczegdlnie cze-
sto w formach mokrych na skutek wiekszej wil-
gotnosci.

Tworzenia sie zimnych kropel mozna uniknaé
przez stosowanie wlewéw o dostatecznym prze-
kroju i odpowiednio rozmieszczonych, stosownie
do ksztaltu i rozmiaréow odlewu, by napelnianie
formy bylo réwnomierne, jak réwniez przez lanie
bez przerwy zeliwem odpowiednio goracem.

5. Ztamania rdzeni (rys. 61 7).

Czasem na skutek ci$nienia, wywolanego w
formie przez metal ciekly, rdzenie, ktére powinny
byé¢ zupelnie oblane metalem, ustepuja, lamia sie
i czesci ich plywaja w metalu, przenoszac si¢ do
‘czeéci gornej formy, powodujac dziury mniej lub
wiecej szerokie na §cianach odlewu.

Przyczyna tych wad moze byé niewystarcza-
jaca ilosé¢ lub za maly przekréj] podpérek rdze-
niowych; brak lub niewlasciwe rozmieszczenie
wewnetrznych wzmocnied (zeber, szkieletu), ma-
la spoisto$é ziemi formierskiej na skutek wad w
skladzie piasku lub masy rdzeniowej, wreszcie
nadmierne wysuszenie formy lub niedostateczne
ubicie.

Czasem moze sie zdarzyé, ze rdzen podnosi sig
tylko czesciowo, nie famiac sie, i w tym wypad-
ku brak nie wykazuje zewnetrznych dziur, lecz
tylko zmiany grubosci $cianek.

Przyczyny tych wad moga byé¢ usunigte przez:
wzmocnienie podpérek, udoskonalenie zamoco-
wania, staranny montaz, utrzymanie spoistosci ma-
sy w granicach optymalnych.

6. Wady powierzchni surowej (rys. 8).

Nieregularnosci na powierzchni odlewu tworza
czasem wypuklosci réznych wymiaréw, stanowia-
ce jedna calo$é z odlewem, ktore po usunigciu
ich nie zostawiaja zadnego §ladu na odlewie; cza-
sami jednak, chociaz nie tworza jednej masy z od-
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lewem, moga by¢ latwo usuniete zapomocg dtu-
ta, lecz zostawiaja na odlewie rowy i doly, znie-

ksztalcajace odlew i zawierajace zanieczyszczenie.

Rys. 5.
Zanieczyszczenia ziemia wskutck zerwania formy.

Tego rodzaju brak powstaje, gdy ziemia w war-
stwach bliskich do modelu jest zbyt ubita, lub
gdy ubicie jest nieréwnomierne; niedostateczna
przepuszczalno§é masy formierskiej oraz brak
przewietrznikow, uniemozliwiajace odprowadze-
nie gazoéw, tworzacych sie podczas odlewania, po-
ciaga za soba réwniez brak tego rodzaju; w wy-
padkach duzych gladkich powierzchni, ktérych
rownomierne ubicie jest trudne, powstaé moze w
pewnych punktach formy zmniejszona spoistosé
goérnej warstwy z warstwami nastepnemi, co réw-
niez powoduje wypukfosci; wreszcie, gdy wlewy
sa umieszczone zbyt wysoko i gdy forma na sucho
po wygrafitowaniu nie jest dostatecznie wysuszo-
na, odlew czesto posiada wady powierzchniowe.

Powstawanie tego braku moze byé wytloma-
czone w nastepujacy sposab. Przy odlewaniu, zie-

Rys. 6.
Zanieczyszczenie ziemia wskutek zlamania rdzenia.

mia, stykajac si¢ z metalem, ogrzewa sig, powodu-
jac w warstwach ziemi przylegajacych do metalu
tworzenie si¢ rozmailych gazéw, a szczegolnie
pary wodnej i weglowodoréw. Gazy te muszg zna-
lez¢ szybkie ujécie nazewnatrz przez pory w zie-
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mi. Jesli przepuszczalnosé ziemi i ilosé przewietrz-
nikéw sa niewystarczajace, lub odleglosci tych
ostatnich od powierzchni skrzynki zbyt wielkie,
by dosé szybko odprowadzié gazy, te ostatnie na-
gromadza sie w miejscach najblizszych do war-

Rys. 7.
Wada odlewu wskutek uniesienia rdzenia.

stwy, stykajacej sie z metalem, a szczegdlnie w
punktach, w ktorych forma jest stabiej ubita.

Na skutek wysokiej temperatury, gazy te wy-
‘wierajg cignienie dostatecznie silne, by podnies¢
powierzchnie ziemi, znajdujacej si¢ w bezposred-
niem zetknieciu z metalem.

W miejscach, gdzie ziemia podniosia si¢, me-
tal przybiera ten sam ksztalt, tworzac powierzch-
nie nieréwna, chropowata i prawie zawsze za-
wiera czesci ziemi, ktéra sie oderwata.

7. Miejscowe utwardzenia (rys. 91 10).

Powstaja one w wypadkach niejednakowej
szybkosci krzepniecia i pochodzacych stad réz-
nic budowy krystalicznej réznych czesci odlewu.
Miejsca te znajduja sie przewaznie w cienkich
czedciach odlewu, na krawedziach, w miejscach
taczenia formy i t. p. Zdarza sie to przewaznie
przy uzyciu zeliwa, zawierajacego duza ilos¢ C,
lub kiedy suma C - Si nie jest odpowiednia do
grubosci $cianki odlewu, na skutek czego szyb-
kos¢ krzepnigcia jest wigksza od szybkosci two-
rzenia si¢ grafitu. Stosunek ten jest w sposéb ja-
sny wyrazony przez wykres Greiner'a-Klingen-
stein'a. Ten powszechnie znany wykres pomijamy.

Znaczna wilgotnosé formy lub tez zbyt wcze-
sne wyjecie odlewu z formy utatwiaja powstawa-
nie brakéw tego rodzaju. ‘

Mosna zapobiec temu brakowi, zmieniajac
sklad zeliwa, stosujac formy suche i ciepte, odle-
wajac przy bardzo wysokie] temperaturze, dbajac
o powolne stygniecie odlewu w formie, wyklucza-
jac w miare moznosci ostre kanty i znaczne rézni-
ce w grubosci $cianek.

8 Niedolania.

W odlewach skomplikowanych z wigksza ilo-
§cia rdzeni, zupelnie, lub prawie zupelnie otoczo-
nych metalem, ostatni, bedac doprowadzony zwy-
kle od kilku stron, otacza rdzenie, spajajac sie
znowu nad niemi, az do zupelnego wypelnienia

formy. W punktach laczenia masy cieklej daja sie
zauwazyé czasami niedolania, mniej lub wiecej
glebokie i o réznej diugosci,

Rys. 8.
Wady powierzchni surowej.

Wady te, szczegélnie w odlewach, ktére maja
by¢ odporne na cisnienie, sa bardzo niepozadane.

Brak ten moze. powstaé, gdy przekrsj wlewu
jest niewystarczajacy w stosunku do ilosci meta-
lu, ktéra musimy wprowadzié¢ do formy, lub gdy
wlew jest umieszczony w sposéb uniemozliwiaja-
cy szybkie napelnianie formy; gdy maja miejsce
przerwy lub zwolnienia przy laniu, gdy plynnosé
metalu jest niewystarczajaca, co moze byé spo-
wodowane przez sam sklad metalu lub przez zbyt
niskg temperature lania; gdy za duzo wegla znaj-
duje sie w graficie lub w mieszaninie ziemi na mo-
kro, lub gdy w rdzeniach jest zbyt duzo wiazadta,
co powoduje gwaltowne tworzenie sie gazéw i
uniemozliwia otrzymanie zdrowego metalu z po-
wodu warstwy gazu, znajdujacej sie na powierzch-
ni metalu.

I sk
%

!

Rys. 9.

Miejscowe utwardzenia w cienkich przekrojach.

Mozna zapobiec temu brakowi przez stoso-
wanie wlewow o przekroju dostatecznym i umie-
szczonych wlasciwie, odlewajac przytem zeliwem
goracem i uwazajac, by nie bylo zbyt duzo wegla
w masie formierskie;j.
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9. Wady skurczowe (rys. 111 12).

Podczas topienia metalu jego objetosé wzra-
sta; zjawisko odwrotne zachodzi podczas krzep-
niecia. Krzepniecie zaczyna sie zawsze od stro-
ny zewnetrznej przedmiotu i od czesei cienkich,
ktére przy kurczeniu sie zasilaja sie w matevjat
z czesci grubszych; te ostatnie zas, krzepnac péz-
niej i nie majac zadnego zZrodla uzupetnienia ma-
terjalu, pozostaja porowate, lub nawet puste.

Brak ten charakteryzuja:

wglebienia régmej wielkosci na powierzchni
przy nieduzych odlewach i gdy réznice miedzy
czesciami waskiemi i grubemi sa male;

porowatosé (gabkowatos¢), ktérej postaé mo-
7e byé podobna do powodowanej przez siarczki,
gdy wszystkie powierzchnie zewnetrzne odlewu
juz skrzeply, dalsze krzepniecie odbywa sie kosz-
tem wlasnym materjatu samego odlewu, tak ze
odlew bedzie mial budowe drobnoziarnista naze-
wnatrz i coraz bardzie]j gruboziarnista ku s$rod-
kowi, gdzie czasem znajduja sie strefy porowate
i nawet puste;

jamy przy duzych wymiarach odlewu, gdy po-
wierzchnie zewngtrzne, jeszcze niezupelnie skrze-
pte, tamig si¢ pod wplywem zmniejszenia objeto-
$ci stygnacego metalu;

pekniecia, gdy na skutek konstrukeji odlewu
szybkosé stygniecia w rdéznych miejscach odlewu
.jest bardzo nieréwna (np. $ciany cienkie, znajdu-
jace sie¢ miedzy czeéciami znacznie grubszemi, mo-
ga ulegaé¢ pekaniu), lub gdy skurcz metalu jest
utrudniony przez rdzenie albo czesci formy, ma-
jace za wysoka spoistosé i znaczne rozmiary w
stosunku do otaczajgcej ich masy metalu.

W pierwszych trzech wypadkach, poniewaz
przyczyng braku jest zle lub niedostateczne za-
silanie odlewu metalem, na skutek niewlasciwe-
go umieszczenia, nieprawidlowego ksztaltu, lub
niedostatecznego przekroju wlewéw, oczywistem
jest, ze trzeba zmienié elementy, przyczem trze-

Rys. 10.
Miejscowe utwardzenie.

ba pamietaé, ze podczas gdy niedostateczna ilos¢
wlewow moze spowodowaé brak, nadmierna ich
ilogé jest zbyt kosztowna z powodu marnowaaia
metalu.

Czasem w odlewach skomplikowanych wlewy
nie moga zapobiec wadom skurczowym, gdy cze-
$ci grubsze sq oddzielone od nich cienkiemi $cia-

Rys. 11.

Jama skurczowa
wskutek nieod-
powiedniego

nadlewu.

nami, ktore, krzepnac szybciej, uniemozliwiaja za-
silanie czegci grubszych w plynny metal. W tych
wypadkach mozna stosowaé chlodniki, by wyrow-
naé szybkosé krzepnigcia.

W wypadku peknieé, rzadko mozna poméc za-
pomoca wlewéw. Czestokroé uzywa sie¢ wtedy
polaczen i zeber migdzy $cianami grubemi i cien-
kiemi, ktore sa nastepnie usuwane przy czyszcze-
niu. W wypadku gdy pekniecie spowodowane jest
twardoscia lub rozmiarem rdzeni, nalezy zmniej-

Rys. 12.7
Porowato§é miejscowa, jako skutek skurczu.

szyé spoistosé ziemi formierskiej i przez to usu-
naé przeszkode do prawidlowego skurczu metalu;
zmienié¢ mieszanine piasku, a czesto wieksze rdze-
nie robi¢ wewnatrz puste.
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Zalewanie form 1 obliczanie wlewow,

wychodow 1 nadlewow’.

Napisal Inz, gorniczy T. Miaskowski.

orme napelnia sie plynnym metalem przez ka-

naly, wykonane w masie formierskiej, nazy-

wane wlewami; jednoczeénie powietrze i gazy
wychodza z miej przez inne kanaly, zwane prze-
wietrznikami 1 wychodami. Jedne i drugie maja
duze znaczenie przy zalewaniu form i z tej racji
powinny by¢ obszerniej oméwione. Oprocz tego,
wychody zastepuja czesto nadlewy.

Od prawidtowego wykonania wlewéw, wycho-
dow i nadlewdw zalezy w znacznym stopniu otrzy-
manie zdrowego odlewu, kazdy wiec technik od-
lewniczy powinien dobrze obmysleé, jak je nale-
zy wykonaé, szczegolnie gdy to dotyczy duzych
lub skomplikowanych przedmiotéw i chodzi o unik-
niecie mozliwych materjalnych strat, jakie zawsze
przynosi fabryce nieudany odlew.

Wlew powinien byé wykonany tak samo sta-
rannie, jak i forma, poniewaz dosé wartki strumier
plynnego metalu, przechodzac przez rézine czesci
wlewu, moze je tatwo uszkodzié. Dno i boki lejka
oraz $ctanki kanatéw powinny byé odpowiednio
zaformowane, wystepujace krawedzie zaokraglone,
palcami ugniecione i wygtadzone. Niezachowanie
tych srodkéw ostroznosci moze spowodowaé brak
odlewniczy.

Metal powinien napelnia¢ forme z odpowied-
nia szybkoscia, przytem szybciej stal, anizeli zeli-
wo, a stopy aluminjowe szybciej, anizeli stopy
miedzi.

Wlewy powinny byé podczas zalewania zawsze
catkowicie wypelnione metalem, a strumien pozo-
slawaé cigglym. Zuzel i zanieczyszczenia mie po-
winny przenikaé wglab formy. Osiggnaé to wszyst-
ko mozna, madajac wlewom okreslony ksztalt
i wymiary. '

Bardzo trudno byloby podaé sposéb ogélny
wykonywania wlewow i wychodéw, zalezy to bo-
wiem od osobistego doswiadczenia oraz od kazdego
konkretnego wypadku; poniewaz w odlewnictwie
spotykamy sie z duza rozmaitoscig warunkoéw przy
formowaniu, wiec mozna na ten temat mowié¢ tylko
ogoélnikowo. Tylko dla mniejszych lub seryjnych
odlewéw maja dobrze prowadzone odlewnie wle-
wy znormalizowane,

Kazdy wlew sktada sig: 1) z malego zbiornika,
zwanego lejkiem, do ktérego nalewa sie metal z
kotta recznego lub kadzi, 2) z pionowego lub zlek-
ka pochylonego gléwnego kanalu wlewowego, 3)
z lapacza wszelkich zanieczyszczen, jakie trafig
do metalu, i 4) z kanalikéw doptywowych.

Z lejka A (rys. 1) przelewa si¢ plynny metal
do pionowego (lub pochylego) kanalu B, o koli-
stym zwykle przekroju i scisle okreslonych wymia-

*) Odczyt wygtoszony dnia 16 lutego r. b, na zebraniu

Kota Odlewnikow przy Slowarzyszeniu Technikéw Polskich
w Warszawie,

rach, skad przez cze$é¢ wlewu C z wglebieniem D
przechodzi do zbiornika zuzla F o trapezoidalnym
przekroju poprzecznym (mozna go nazwac tapaczem
zanieczyszczen), a stamtad do kanaléw doptywo-
wych F, F... wiloéci 1—4 1 wiecej, o znacznie zmniej-
szonym przekroju tréjkatnym, i do wlasciwej for-
my. Nachylenie doplywéw wzgledem scianek for-
my przedmiolu powinno byé tak dobrane, aby za-
bezpieczyé ja od rozmywania do$é wartkim w tem
miejscu strumieniem metalu.

Przy podanem uksztaltowaniu kanaléw, wszel-
kie zanieczyszczenia pozostang w gornej czesei
zbiornika E, a czysty metal przeplynie dolem. Na-
lezy réwniez zapewnié cigglo§¢ strumienia wlewo-
wego metalu, co si¢ uzyskuje przez zmniejszenie
ogélnego przekroju S dopltywéow F w stosunku do
przekroju & gléownego kanalu B, a dlatego pierw-
szg porcje metalu nalezy laé bardzo predko, zeby
odrazu zapelni¢ caly wlew. Doplywowe kanali-
ki F, F powinny mieé taki przekrdj, aby pozostale
po nich rogi mozna byto tatwo odbié, nie uszkadza-
jac odlewu.

Obliczenie gtéwnego kanalu wlewowego mozna
oprzeé catkowicie na prawie wyplywu cieczy przez
otwory naczyi.

Z mechaniki wiadomo, ze jezeli poczatkowa
szybko$¢ ciata == 0, to praca wykonana przez mas¢
tego ciala m, posuwajacego sie z szybkoscig V na
odcinku drogi /, réwna sie

mV?

Pl= >

Jezeli przez Q m® oznaczamy ilo§¢ przeplywa-
jacego metalu na sek, to ciezar jego P=1000 Q 1kg,
gdzie y ciezar wlasciwy metalu cieklego, a ma-

1000 Q v )

m= = ; jezeli droga przebyta [ = h=

wysokosci spadu cieczy (napér), czyli wysokosci
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wlewu, a 'V-—szybkos’é przeplywu cieczy, osiagnie-
ta w najnizszym punkcie spadu, to

pr=-000y V&
g 2
albo : " 172
2 IOOOQ‘rh:QO—OZQ(V ,
skad g

h=V%:2gi V=V2gh=4,43Vh m/sek,
poniewaz 2 g =2 XX 9,81 = 19,62,

Oznaczajac przez f poprzeczny przekroj kanalu,
otrzymamy teoretyczng ilo§é cieklego metalu, prze-
plywajacego przez wlew w ciagu 1 sek:

Q=1FV=F¥X443VEm?,

Ilosci obliczone z powyzszych wzoréw odpowia-
daja idealnym warunkom ruchu cieczy. W rzeczy-
wistosci beda odchylenia od nich wskutek strat, ja-
kie powstang wskutek wirowania cieczy w formie
i przeciwci$nienia gazéw, zwickszajacego sie w
miarg ich wydzielania, a bardzo trudno poddajace-
go sie obliczeniu, oraz wskutek zwezenia strumienia
metalu przy przejsciu z leika do wlewu, wskutek

tarcia strumienia o $cianki wlewu i wskutek zmia->

ny jego kierunku na zakretach. Opierajac sie na
wynikach badan przeptywu wody w rurach, mozna
obliczy¢ te trzy ostatnie straty przy wyplywie
ciektego metalu w sposéb nastepujacy:

1°, Strata poniesiona wskutek zwezenia stru-
mienia w samym poczatku przejécia z lejka do
gléwnego kanalu wlewowego wplywa na zmniej-
szenie ilosci przeplywajacego metalu na sek, i rze-
czywisty rozchéd cieczy Q, wyniesie tylko

Q=KQ=KiVm’
gdzie spoélczynnik straty K przyjmuje sie w hy-
draulice réwnym 0,96.

2". Strata wskutek tarcia strumienia o $cianki
wlewu (pionowego) wyraza sig¢ spadkiem szybkosci
przeplywu cieczy, a wiec spadkiem naporu A, kto-
rego czes$é h, traci sig na przezwycigzanie tego tar-
cia. Stratg naporu mozna okresli¢ ze wzoru

h, = K, ~2V—g ;
w ktoérym spotczynnik K, zalezy od dlugosci I, row-
nej w danym wypadku wysokosci kanatu wlewo-
wego h, i jego érednicy d. Prof. Dupuit w zasto-
sowaniu do ruchu wody w starych, zardzewialtych
rurach, pokrytych osadami mineralnemi, ustala dla
K, wzor:
K 0,03 k
] =Wy d

Podana nizej tabela 1 dla réznych K; w zalo-

zeniu h = 1000 mm ulatwia obliczenia.

TABELA 1.

Dlad=mm 20 [30] 0|50 60 7 80 90 100
S e————————
S Us0 333 25 | 20 166 143 125 | 11 , 10
—<-—._-,_._—--I‘A_‘. e [ ____,,“ Ny p— | -
K |15 10,075 08 0'5i°-‘“'°'375!0'333, 0.3

Uzycie tej tablicy jest zrozumiale; gdy mamy np.
wlew o wysokosci h =800 mm, o $rednicy d == 60
mm, to K, =05 X 0,8 =0,4.
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3. Wskutek zmiany kierunku strumienia po-
wstaje strata nowej czesci naporu J., poniewaz
ciecz w miejscu zalamania sie¢ wlewu nie odrazu
przybiera nowy kierunek i nie wypelnia catkowicie
przekroju. Tabela 2 podaje wielkosci K. przy réz-
nych katach 7 zalamania sie wlewu, okreslone ze
wzoru podanego przez prol. Weisbacha dla
rur, wedtug ktorego

K., = 0,9457 sin* (

~
]

)>! 2,047sin'(0) ,

2 2
a strate naporu okresla wzér
A VR
2g
TABELA 2.
220 |I 30 | 4 50 60 70 8 90

K. -0,046‘0.073?0.139 0.234 0,364 ' 0.533 /0,740 0,984

W praktyce odlewniczej spotykamy sie prze-
waznie z jednem zalamaniem wlewu pod katem 90",
jak to wida¢ z rys. 1 w miejscu C.

Szereg strat spadku naporu musi wyréwnaé
ogolny spad, otrzymamy wiec, iz

Vl’ V:.’
= T p— 4 s
28 + h, + h, 2¢ 1+ K, --K,)m,
skad o
V=443 1/ ilv—;—ﬂKl: ik m/sek.
Rzeczywisty rozchod metalu cieklego
==
Q,_Kf.4,43l/1 ¥K 1K
— Foo4,431V h mifsek
= ]’/i TK LK m?/sek;
jezeli
I S
I/-l_ ; Kx i K: '

to QI’ — 4'43 A f 171 1[1" SEk.

W obliczeniach mamy zwykle do czynienia
z waga odlewu, ktora trzeba przeliczy¢ na obje-
to$¢ metalu, wyrazona w litrach lub dem®. Jezeli
P oznacza wage w kg metalu, przeplywajacego
przez wlew w ciggu sek, a 1 ciezar wlasciwy me-
talu [ciezar 1 dem® w kg), to Q. == P:4 dem®.
Odpowiednia predkos¢ cieczy

_ /_h ' 1
V=443 I T FX, +K. dem/sels,
a wtedy, zakladajac f w dem?,

P=443 Af1) h kg sek.

Przekréi poprzeczny wlewu

443 AV h

Srednica gléwnego kanalu wlewowego

dcm” .

d == 100 l ‘41 mm, w zalozeniu f w dem® .

Spolezynnik A, wskutek zmiennosci spdlczyn-
nika K,, réwnieZ zmienia sig, nalezy go przeto obli-
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cza¢ kazdorazowo lub wybieraé z tabeli 3, a dla-
tego wpierw znajdujemy S$rednice wlewu d; przy
teoretycznym rozchodzie @ cieklego metalu i nie-

puszczamy, ze przy jednakowo umiejetnem zale-
waniu powinny wypaséé w obu wypadkach jeszcze
wiecej zblizone do siebie liczby. Nastepnie prawi-

TABELA 3.
Warto$¢é spoétczynnika A

wyréwnanej szybkosci V; nastepnie wybieramy
odpowiednie A, lub ustalamy go z obliczen dla
poszczegélnych K, poczem okreslamy ostateczng
$rednice wlewu d. Spélczynnik K, wprowadzamy
do obliczeni tyle razy, ile mamy zalamas strumie-
nia metalu

Przyktad Nalezy odla¢ przedmiot zeliwny
z szybkoscia wlewania, odpowiadajaca 140 kg me-
talu na sek, przy wysokosei wlewu 1 m.

Przyjmujac ciezar wiasciwy plynnego zeliwa
1 =", otrzymujemy, ze przy teoretycznym rozcho-
dzie ciektego metalu

140

Py = —s=—— = 0,451 dcm?,
443 X1 XV
d, = 100 il >§ (1)4451— =75 mm

W rzeczywisto$ci powinni§my otrzymad érednice
wlewu wigksza, anizeli tylko co obliczona; istotnie,
biorac spodlczynnik A nieco wigkszy, odpowiada-
jacy np. 90 mm ({dla A=1000 mm), otrzymamy

f== 140 — — 0,714 dcm?,
44,3 X 0,631 X7V 1

_ 4% 0,114 ~
100 ]/ { partt =295 mm.

Z tabeli 3 wynika, ze

[~t] 100 | 200 | 300 | |00 600 | 700 | 800 900 | 1000 | 1100 | 1200
20 | 0660 | 0635 | 0616 | 0600
30 | 0.666 | 0653 | 0635 | 0623 | 0610 | 0,600
40 | 0671 | 0660 | 0648 | 0635 | 0627 | 0616 | 0607 | 0600
50 | 0677 | 0662 | 0653| 0646 | 0635 | 0627 | 0619 | 0613 | 0607 | 0600
60 0666 | 0660 | 0653 | 0644 | 0635 | 0631 | 0623 | 0616 | 0610 | 0603 | 0600
70 0662 | 0657 | 0648 | 0640 | 0635 | 063t | 0623 | 0617 | 0614 | 0.607
80 0660 | 0653 | 0648 | 0640 | 0635 | 0631 | 0627 | 0623 | 0616
90 0657 | 0653 | 0648 | 0644 | 0635 | 0631 | 0627 | 062
100 0653 | 0653 | 0646 | 0640 | 0635 | 0632 | 0629

dlowe obliczanie wlewu ma wieksze znaczenie przy
zalewaniu duzych przedmiotéw, a wiec w tym wy-
padku, kiedy metal wlewa sie do formy wprost z
kadzi, wobec czego liczby dla spélczynnika A, po-
dane w powyzszej tabeli, powinny tembardziej od-
powiadaé rzeczywistosei,

Dla obliczenia wlewu potrzeba mieé ciezar odle-
wu, ktéry mozna otrzymaé teoretycznie, doliczajac
do niego cieiar zwrotéw, oraz czas zalewania lub
ilosé ciektego metalu, przepltywajacego w ciagu sek.
Te dwie ostatnie liczby najtrudniej ustali¢. Trzeba
kierowaé sie mabytem doswiadczeniem, lub nielicz-
nemi wskazéwkami, jakie od czasu do czasu prze-
nikaja do literatury. Pojecie o tych liczbach daje
tabela 4, w ktérej zestawiono cigzar odlewu, wyso-
kosé wlewu (w miare moznoséci) oraz czas napelnie-
nia formy metalem dla kilku wiekszych przedmio-
tow,

Przy wyborze czasu zalewania (szybkos$¢ prze-
plywu metalu), dobrze kierowaé si¢ nastepujacemi
wskazowkami. Kiedy odlewamy przedmioty duze
o wzglednie prostych ksztaltach i rdzeniu nie-
skomplikowanym oraz spodziewamy sie, Ze wy-
dzielenie gazow z formy nie bedzie utrudmone, to
mozemy laé metal duzym strumieniem i pod ciénie-

TABELA 4

przy najcze$ciej uzywa-
nych wlewach spélczyn-
nik A zmienia sie w
bardzo waskich grani-

cach — od 0,6 do 0,68
Bez ujmy dla dokladno-

§ci obliczen mozna go
przyja¢ réwnym §red-
nio 0,64, coby sie mniej
wiecej zgadzato z licz-
bami, otrzymanemi prak-
tycznie przez . Petin’a
(Die Giesserei 1928, str.
749), wedlug ktérego
przy zalewaniu formy z
kubla recznego spétczyn-
nik wyréwnawczy dla
gléwnego kanalu wle-
wowego powinien wy-
nosié 0,3, a dla doply-
wowych 0,4, przy zale-
waniu za§ z kadzi odpo-
wiednio 0,51 0,65. Przy-

f s Czas za- |Wysoko$é
Przedmiot odlewany S lewania Vzlewu Uwagi
kg sek m
Cylinder zwykly . 100 6 0,3
Zbiornik cylindryczny . 500 4 12
Skraplacz . 4 = - 1000 10 0,7
 Cylinder parowozowy . 1000 50 —
Tiok silnika spalinowego . 2500 8 = 2 wlewy
Tiok silnika gazowego . 3000 20 1.0
Cylinder parcwozowy . 3000 80 -
Kociot cylindryczny . 4000 20 0,9
Podstawa do nozyc . 4500 25 1.2
Cylinder parowozowy 5000 100 ~—
Cylinder silnika spalinowego 6000 50 —
Tiok wirowki A 8000 12 — 3 wlewy
Cylinder maszyny parowej 12000 120 1,0
Podstawa do obrabiarki 14000 180 —
Podstawa do nozyc . 18000 53 1,8 2 wlewy
Cylinder silnika gazowego ; 3 20000 85 vt
Pokrywa @ 4,5 m cylindra dmuchawy i 28000 45 — 3 wlewy
foze tokarki. |, . 50000 75 —_ 3 wlewy
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niem, nie obawiajac sie uszkodzenia wnetrza formy,
W tym wypadku ilos¢ przeplywajacego metalu na
sek moze wynosié 125—150 kg, a nawet i wiecej.

Kiedy odlewamy przedmioty duze o ksztaltach
skomplikowanych i z wieloma rdzeniami, jak np.
duze cylindry do maszyn parowych, to metal nale-
zy wlewaé¢ powoli, pod mniejszem ci¢nieniem, po-
zostawiajac gazom dostateczng ilosé czasu na wy-
dostanie si¢ z formy i rdzeni. W tym wypadku ilosé
metalu przeplywajacego na sek powinna wynosié
okoto 100 kg, a najwyzej 120 kg na sek.

Z odlewami lzejszemi i mniej odpowiedzialnemi
tatwiej da¢ sobie rade. Zbytecznem byloby prze-
konywaé o tej korzysci, jaka przyniostaby kazdo-
razowa Scista obserwacja praktycznych wynikow,
otrzymanych z takiego obliczenia.

Glowny kanal wlewowy zweza si¢ nieco ku do-
lowi w miare poglebiania, a to w tym celu, zeby
latwiej bylo wyciagnaé z ziemi kolek, ktory mu
stuzyl za model podczas formowania. Dla wlewow
wystarczy przyjaé zbieznosé zwezenia 5%. Jezeli h
— wysokosé kanalu wlewowego, D i d — gorna
i dolna jego $rednice, wszystko wyrazone w mm,
to zbieznosé

0 o
s::(D——-d]—l—%Q—-w D .

Stad érednica wlewu u géry

i usta¢ sie,.a wéwczas mozna spodziewaé sie, ze w
odlewie zbierze si¢ mniej gazéw, a wiec i pecherzy;
oprocz tego do powierzchni odlewu przvlgnie mniej
piasku formierskiego, co wptynie dodatnio na jego
wyglad zewnetrzny. Przy goretszym metalu, z racji
odwrotnej, nalezy robi¢ wlew nizszy, dostowawszy
przedewszystkiem jego wysokoéé do ksztattu przed.-
miotu i glebokosci zaformowania.

Dla drobnych odlewéw wlewy wychodzy zwykle
nieco wigksze, anizeliby to wynikatlo z obliczeri.
Chociaz nie ma to wiekszego znaczenia teoretycz-
nego, ale zato zwieksza ¢ leizny, ma wigc prak-
tyczne znaczenie, z czem sie nalezy do pewnego
slopnia godzié. W tym wypadku wprowadzenie
znormalizowanych wlewéw moze lylko polepszy¢
sprawe.

Dazenie do nalezytego odprowadzania sazow z
formy oraz wlasciwego przebiegu procesu zalewa-
nia zmusza do udzielenia z kolei uwagi wychodrm
i kanalom przewielrzajacym i nabiera doniosteso
znaczenia, jak to juZ zaznaczono na samym poczgt-
ku, dopiero przy odlewaniu duzych i cigzkich
przedmiotow.

Wychody s to kanaly pionowe, zazwyczaj o
przekroju kolistvm i stozkowatem rozszerzeniu ku
gorze, czesto zakonczonem lejkiem, ktore stawia sie
na przeciwleglym wlewowi korcu formy 1 w naj-

TABELA 5

o S.h +dmm. Wymiary wlewdw normainych.
1000
Np.:d = 50 mm z oblicze- ’
nia, h = 1000 mm, s = 5%, szu- S5s=43:2
kamy D, w mm.
Mamy
D.=5 X 1000 : 1000 - = — = —~ =
+ 50 = 55 mm. \ £ V;vY \ALA
Wymiary reszty czeci urza- e. 15, s.§l~e.'}/.§w s.gu g,@u s,%‘w
dzenia wlewowego mozna u}r]zna‘é = = = C ==
i a /. 2%
z tabel 5 i 6, opracowanych n /5 - i0lns ‘1. i Pl
wypadek wprowadzenia norma- i i T = T
lizacji wlewow, do czego powin- 20 22 15155 T IF e T
na dazyé kazda odlewnia. W ta- 490 370 250 130 60
beli 5 zachowano proporcje prze- 55 - 30 16 |19 “ 2 s - "o -
o IRl e f 30 350 /
krojéw Sy:S;:s=4:3 gp“f‘y 30 B 20023 27 ly "l ,
jednostronnem odprowadzeniu ha T 7 —pe = 5
5 hiSy:S:s= 35
kanaléw doptywowych iSw:O: 40 2027 la Tl T ]
= 8:3:2—przy dwustronnem. 1260 950 530 320 160
Wymiary obliczone sa wedlug 90 45 263 i3 |25 8 |
tabelach. /1600 1200 800 900 200
wzoréw, podanych w{ 45 50 32035 @ |2 leo T
Przy' zalewanu’l ormy ma 560 75 22 oY 555
znaczenie wysoko$¢ calego urza- 50 56 351385 lea T lm O lao il
dzenia wlewowego, zalezna od 2380 1780 190 600 300
temperatury wlewanego meta- L= 60 40 |42 8 |  las
i i le- 2830 2120 1420 2l 360
lu, ksztaltu i ‘.”Ym‘aréwloc! 60 70 40 |46 53 e %los
wanego przedmiotu. Metal zim- - o e e e =
niejszy, a wiec gestszy, wy- |7 g0 s0l3¢ 7 l62 a“ 3l i
maga wlewu wyzszego, gdyz g0 5930 3770 2520 1269 630
wtedy tylko pod wptywem du- B EY) 5616/ |20 50 w6
7ego ci$nienia mozna dokladnie 6360 4770 3180 1590 790
- Wosol T 90 100 64 |69 80 56 10
wypelnié forme. ogoble poza- 5555 et e
danem jest metal przegrzaé i da¢ 100 110 72 |77 I 62 145

mu potem w kadzi nieco ostygnac¢
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wyzszych jej punktach dla tem latwiejszego i pew-
niejszego usunmigcia z niej gazoéw, jakie zbieraja sig
u gory formy pod koniec zalewania. Podobng role
odgrywaja przewietrzniki, ale przez caly czas wle-
wania. Wychody jednoczesnie ostabiaja uderzenie
metalu o gérng powierzchnig formy, ktére powstaje
wskutek parcia na nig plynnego metalu pod koniec
zalewania, chroniag wiec forme od znieksztalcenia
w decydujacej chwili. Po zapelnieniu formy, metal
podnosi si¢ do gory wychodami 1 zapelnia je.
W tym wypadku wychody zastepuja nadlewy i na-
bierajg osobliwego znaczenia wtedy, kiery nie moz-
na lub niema gdzie ich umiescié.

Przypusémy, ze mamy do obliczenia wychody
dla odlewu, ktéry nalezy zalewaé z szybkoscia, od-
powiadajaca P = 140 kg/sek przy $rednicy wlewu
! =95 mm. W ciagu jednej sekundy musi wyis¢
z formy ilo§¢ powietrza

s==P.v=140:7 = 20 dem?,

rowna odpowiedniej iloéci metalu, ktéra je wyprze
z wnetrza formy. Oprécz tego wydzielaja sie je-
szcze gazy, ktére wyjda przez te same wychody
i przez przewielrzniki, ponakluwane w masie formy
naokofo modelu.

Przypuszczajac, ze gazy te zwigksza objetosé
powyzsza tylko 1,5 raza, co narazie jest zaloze-
niem dosé dowolnem, otrzymamy przyblizona obje-
togé gazow

S=15s=1,5 X 20 = 30 dem?/sek.
TABELA 6

SW:SZI:S L 832
w mm.

Wymiary wlewbw normalnych.

Obliczy¢ szybkos¢ V, z jaka uchodzace gazy
ptzechodza temi wszystkiemi kanalami, jest bardzo
trudno; przyjmujemy, ze ruch ten odbywa sie
wzglednie powoli i z jednakowa szybkoscia, np.
V=03 m/sek =3 dcm/sek, a wtedy przekroj
wszystkich wychodéw i przewietrznikéw

bo=8:V = 30:3 =10 dem®.

Zeby jama skurczowa mogla si¢ zmiesci¢ w wy-
chodzie, przekroj jego powinien by¢ conajmniej
trzykrotnie wigkszy od przekroju wlewu, ale w kaz-
dym razie wymiary ich musza by¢ tak dobrane, ze-
by tatwo daly sig odbi¢ od odlewu. Jezeli érednica
wlewu d = 95 mm, to jego przekrdj

td? 3,14 X 0,95

7 e B

f= 4

= 0,7 dem?,

a wychodu : .
fo=10,7 X 3= 2dcm?*

$rednica u dotu
d=100]/ 4% — 100 V.4><_2 =~ 160 mm,
= 3,14

Jezeli wychéd kornczy sie lejkiem, to kanal pio-
nowy moze mieé o wiele mniejsza $rednice, np. ta-
ka, jak we wlewie, w kazdym razie lejek musi byé
dostatecznie wysoki, zeby w nim zmiescila si¢ jama
skurczowa. Kanat wychodowy powinien mieé¢ réw-
niez stopniowe zwezenie, jednakze
w tym wypadku wymiar jego u do-
lu zalezy od wymiaru i ksztaltu
odlewu w tem miejscu,. w ktérem
sie on zaczyna, Jezeli wychody
dla odlewéw zeliwnych moga mieé
nieznaczne zwezenie, np. 5—10%,
to dla odlewéw stalowych musza
mieé o wiele wieksze, aby w gor-

0 - £ e~ ~Q:. : nej ich czesci mogla sie zmiescié

lT ﬁ:» _i—ﬂ:’ Y Y %’Y Y znsiczna iloééénetaluplynnego i zna-

‘ lazto sie ostatecznie miejsca

"-‘%SW Tobl. I 9=‘/§W 5= -‘g“’ E’=\/%W 5=736W dla jamy skurczowej. W tym wy-

7 5290 padku wychody musza mieé duzy

9 przekrdj poprzeczny, naleiyta wy-

T84 | 60 soko§é i znaczne rozszerzenie ku

" gorze. Stozkowato§¢ dochodzi do

266 35 90 - axd5 100%. Dolny przekréj wychodu

T ' st = musi byq 0 tylg szerok{, zeby

o b w tem miejscu nie nastapito nad-

70 = 57 0 mierne zwezenie strurfner'na, W prze-

118 125 ciwnym bowiem razie jama slur-

600 200 0| czowa moze wypa$é ‘u dolu wy-

] 20 14 chodu, a wtedy minie sie z prze-

722 49 Bl 125 | znaczeniem. Proporcjonalne wymia-

T , T ; ry mozna tak samo obliczyé, jak

245 17 50 dla zledwow.lw zeliwnych odlewach

w060 s wychody nalezy doprowadzaé po-

€7 |70 40 |325 _6 ‘ 27 919 e wyzej };I)oziomlzl wliwéw, wtg)dy

sp 3920 . 25 Tag 1444 4 480 240 | forma wypelni sie prawidlowo az

PO ] D YT} Ra— 22 do przelewy, gle yvlew nalezy za-

80 90 56 |43 36 630 315 raz zasypaé piaskiem, dobrze ubié
S A d 25 3 Sl U sl

b 6360 i oy 2385 o = i obmaz'zy.é g_qskq suréwki, 'lub

. . 64| S 40 {28 innym ciezarkiem, poczem dopiero

100 7850 - 7 lee 2943 ¥ 980 5 490 dolewaé¢ wychéd metalem dosta-

tecznie przegrzanym. Wychody sta-
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wia Si'Q na wiericach két, na kolnierzach rur, zawo-
row 1 w L p. miejscach, na co niema scisle okre-
slonej reguly, a zalezy to od kazdego konkretnego
wypadku. Reszta przekroju pozostaje na prze-
wietrzniki. Podczas zalewania formy wychody
przykrywa sie ciezarami, wskutek czego cze$é ga-
zéw wychodzi przez przewietrzniki, a reszta spreza
si¢ w formie, cisnac na jej $cianki, co czesciowo
chroni je od osypywania si¢; dopiero pod koniec
zalewania otwiera si¢ wychody. Jezeli nie zamknaé
nalezycie otworéw, to gazy obierajg sobie ujscie
krotksza droga i skierowuja sie przez wychody z ta-
ka szybkoscia, Ze tatwo moga uszkodzié $cianki for-
my, wskutek czego odlew bedzie niezdatny.

Nadlewy sa to specjalne masywne dodatki w
gornej czesci odlewu, ktére przez caly czas zale-
wania pelnig role zbiornikéw, skad stygnacy odlew
czerpie ptynny metal dla podtrzymania wysokiej
temperatury, wskutek czego jama skurczowa i za-
nieczyszczenia przenoszg sie do gérnej czesci nad-
lewu, ktory poézniej si¢ usuwa. Nadlew wiec powi-
nien posiadaé takie wymiary, aby metal pozosta-
wal w nim jaknajdiuzej w stanie plynnym i miatl
czas pociagnacé za soba do najwyzszego poziomu ga-
zy 1 r6zne zanieczyszczenia z odlewu, Nadlewy pet-
nig jednoczesénie role wychodéw, lecz czesto z bra-
ku odpowiedniego miejsca nie moga by¢ ustawione,
a wtedy muszg je zastepowaé wychody. Obliczanie
nadlewéw jeszcze trudniej ujaé w jakikolwiek sy-
stem; nadawanie im wymiaréw jest wynikiem tylko
praktycznych spostrzezer; proporcjonalne wymiary
mozna oblicza¢ w taki sam sposéb, jak dla wy-
chodow.

Powyzsze obliczenia nie pretenduja do dosko-
naltosci, daja jednak mozno§¢ wyznaczenia pierwot-

PRZE_GLAD TECHNICZNY 279

nych wlewow, wychodéw i nadlewéw, a braki po-
winna usunaé praklyka.

Whioski.

1". Do obliczenia przekroju poprzecznego
wlewu jest przedewszystkiem miarodajna ilo$é me-
talu wlewanego na sekunde.

2". Iloé¢ metalu przeplywajacego zalezy od
stosunku miedzy przekrojami wlewu i doptywow.

3". Spélczynnik wyréwnawczy zalezy, oprécz
slrat, przyjetych w obliczeniu, jeszcze od tworze-
nia sie wiréw i cisnienia gazow, jakie powstaja w
formie, czego narazie nie umiemy ujaé rachun-
kowo.

4", Obliczenie wlewéw daje wyniki bardziej
zblizone do rzeczywistosci, anizeli wychodéw i nad:
lewéw, jednakze powyzej podany jest kierunek,
w ktérym nalezy i$¢, aby i tu dojsé do otrzymania
rowniez pomyslnych wynikéw.

5" Nalezy dazyé do wprowadzenia w odlew-
niach znormalizowanych wlewow, wychoddw i nad-
lewow, a w tym celu:

6”. Pozadane jest prowadzenie w lym kierun-
ku, jezeli nie specjalnych badan, to chociaz doktad-
nych obserwacyj, przez mozliwie wigcksza ilos¢ od-
lewni, ktéreby otrzymane wyniki, wraz z wlasnemi
uwagami i wnioskami, dostarczaly naprz. do Za-
ktadu Odlewnictwa Politechniki Warszawskiej.
Zaklad Odlewnictwa podejmuje si¢ uporzadkowa-
nia tego materjatu, ktory w miarg moznosci uzupet-
ni wlasnemi badaniami, co pozwoli¢ mozZe na oswie-
tlenie mato zbadanych obecnie zjawisk, zwigzanych
z wypelnieniem formy metalem cieklym.

Badanie wplywu obrobki termicznej na stopy

odlewnicze aluminjum z miedzia.

Napisal kand. nauk. przyr, S. Szczawinski, Warszawa.

e stopow aluminjowych z miedzia, tylko stop
AlCu 4 jest powszechnie uwazany za na-
dajacy sie do ulepszenia droga obrébki ter-

micznej. W celu ustalenia wplywu obrébki ter-
micznej na stopy tego typu ze zwigkszona zawar-
toscia miedzi, poddalismy termicznej obrébee sto-
py AlCu 6, AlCu 10 i AlCu 14. Aby uwydatni¢
wszystkie rodzaje obrobki, stopy te poddane by-
ly zarzeniu homogenizujacemu w ciggu 6 i 12 go-
dzin, hartowaniu w wodzie wrzacej, nastepnie od-
puszczaniu przy temperaturze 100" i 200" oraz se-
zonowaniu.

Jak wida¢ z zalaczonej tablicy, badania te zo-
staly podzielone na trzy grupy.

Pierwsza grupa obejmuje badanie stopu
AlCu 6, ktéry — stosownie do zalaczomego frag-
mentu wykresu ukladu termicznego miedi—alu-
minjum (rys. 1) od strony aluminjum, — znajduje
sie przy 520" jeszcze catkowicie w stanie stafe-

go roztworn miedzi w aluminjum; ten roztwor sta-
ly przechodzi przy szybkiem stygnieciu w stan
przesycenia i po odpuszczeniu lub sezonowaniu
wydziela ultra-mikroskopowe krysztatki AlCu,,
wzmacniajace siatke przestrzenna stopu. Teore-
tycznie wiec stop AlCu 6 posiada jeszcze 1007, -wa
zdolnosé do ulepszenia sie pod wplywem obrobki
termicznej.

Po 6-godzinnem zarzeniu w temperaturze 520°C
i hartowaniu w wodzie o temperaturze 100"C,
przesycony staly roztwor 7 zostal poddany za-
rzeniu wydzielajacemu przy temperaturze 100'C
w ciagu 1 godziny, 200'C w ciagu 1 godziny i 200°C
w ciggu 2 godzin.

Jak widaé z wynikéw badaid, optimum wply-
wu obrébki termicznej olrzymali§smy przy odpu-
szczeniu w temperatruze 100°C, gdyz wytrzyma-
fos¢ wzrosta przecietnie o 367, ciagliwosé o 437,
twardosé o 129¢. Pod wplywem wigc obrébki ter-
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micznej zwieksza sie znacznie wybrzymalo$é¢ na
rozciaganie i ciagliwosé, nie za§ twardosé i kru-
chos¢.

Prébki odpuszczone w ciagu 1 godziny przy
200°C okazaly sie tak twarde (twardo§¢ wzrosta
przecietnie o 112%) i kruche, ze przy badaniu na
rozciaganie rozerwaly sie przy tebkach.

£y = Y < Probki odpuszczone w ciagu 2 godzin w tem-
peraturze 200°C wykaz.a-ly przecietny wzrost wy-
trzymalosci na rozciaganie o 88%, spadek przy-
dluzenia o 93% i wzrost twardoscio 103%. Wptyw
wiec termicznej obrébki uwydatnit sie w kierunku
ujemnym: zwiekszenia wytrzymalosci i twardo-
$ci kosztem przydluzenia tworzywa.
7+cfecz 7 658 Al ]?ruga grupa be}daﬁ obejmuje badania w'plywq
/ Z obrobki termicznej na stopy AlCu 6, AlCu 10 i
a — AlCu 14. Badania te polegaly na zarzemiu homo-
== —\ genizujacem w ciagu 6 godzin przy temperaturze
= -ﬁ? 510—525°, hartowaniu w wodzie wrzacej (100°C)
e i odpuszczeniu w temperaturze 100" i 200° w cia-
= gu 1 godziny oraz sezonowaniu w ciggu 2-ch ty-
godni, Badanie wplywu obrébki termicznej ma
stop AlCu 6 przy stosowaniu odpuszczania przy
- temperaturze 100° i 200°C potwierdzity wyniki ba-
dan grupy pierwszej. Badanie wplywu obrébki
l ] termicznej na stop AlCu 6, przy stosowaniu sezo-
70 8'0 %0 700 nowania 'za'mi‘avst 'odrpu'slzczam-i-a, sa dpdat‘nie, lecz
zowartosé Al w % efekt mniejszy, miz przy odpuszczaniu w tempe-
Rys. 1 raturze 100°C,
Obrébka termiczna . i
o Whasnoci wy- 2 5 = Wlasnoscfllwy- %-wa zmiana
= | Gatunek 5 | Skiad chemiczny | trzymatosciowe ST &g i trzymalt;)S’c\;OWe wftasnoéc; ,
i [ b odlanej prébki | & S 53 & B IpLE0-S wéy‘rzymé;lo- Uwagi
<2 2 g 8 &9 & termicznej ciowyc
. LR [t — -
= Z|cw[si, [Fey | R [A%]| B |~ |=| HE |&|R [4%] B | R, | A%| B
o I Grupa
1| AlCu 6 |713| 63 | 0,14 | 047 [183 | 45 | 655|158 | §=| 1000—1 g, z| 25,6 | 7.9 | 80.4 |+ 40+ 754 23
2 5 752) 64| — | — [191| 66 | 688|538 | 1000—1 g. |2 5| 253 | 7.3 | 76,3 [4 32|+ 114 11
3 »  |651] 751028053167 47 | 624|Fz|%e| 20001 g |8°F| — | — |138 | — | ~— |4120 zerwale sic
4 W [687p 670231047159 47 | 68,8 o5 g8 | 2000—1¢.[B & — | — [138 | — \ = id-1p3| ontebku
s . |687| 67023047159 47 | 688|582 | 32| 200—2 . |5 ,[33.7 | 0.4 |138 |H112— 91]4-103
6 » I752) 64| — | — | 191 66 | 688| 3R |.5°] 2000—2 ¢ | F[31.4| 04 138 |+ 64— 944103
II Grupa
7| A1Cu 6 |880] 6,7 | 0,23|042]18.3| 49 | 59,5 e [ 1000—1 g. 2255| 3.2 | 80,4 |+ 23— 35|+ 34
8 " 880 6,7 | 0,23 042|183 | 49 | 68,8 '§ ~ | 1000—1 g, 28,1 | 83 804 |+ 55'—}— 691+ 17
9 » 1862) 69 101410371180 58 | 624| 5| 8 | 2000—1g.| 5 |345] 0,3 |138 |4103|— 95{4-122
10 . 862| 6,9 | 0.14 | 037 (180 | 58 | 655| & | o | 2000—1 g. | = [ 342 03 |138 |4 90'— 91|+113
11 o [829] 6.6 | 021047175 47 | 688] T | 3 |(sezonow. 2 |28 52 76,3 |+ 304 101+ 10
12 o [829] 66 | 0.211047|175( 47 | 595( 2 | Z \2 tygodn. 2|26 |73 76.3—}—48'—{— 55/4 29
131 AlCu 10 (919]103 | — 047|164 1,7 | 763 B e:% 1000—1 g.| o (205 22 | 89,7+ 25'—}— 29|+ 18
14 v (919103 | — 047 (164 | 1.7 | 763 B | F | 100°—1 g | % |23 | 2.4 | 84,9|4 40+ 414 12
15| . (153117 | 009|058 187 | 26 | 724| & | #2001 g | § | — | = [138 | — | — |4 78|ervala si
16 . 93117 0,09 1058 — |26 1763 T | &|2000-1g| 8| — | — [148 | — | — [+ 94 "
17) Al Cu 14 [896) 144 | 0,14 037 | 16,4 | 09 | 897] & | £ |1000—1¢g| 8 [179] .1 101 |+ 94 2/+ 12
18 . 896|144 [ 014|037 16,4 | 0.9 [897| 2 | £ | 1000—1 |8 |187] 07 [t01 |[-43— 21+ 12
19 c 895( 144 | 0,14 {052 (178 | 1,1 | 724| & | T | 200°—1 g. — | — [138 | — | — |4 92
20 « 1895|144 [ 014|052 | 17,8 | 1.1 | 949] S 200—1 g. 181 — [138 |4+1.7 — |+ 45
Ml Grupa
21| AlCu 61929 67 | 0191047159 | 3.4 | 688] !5 | §=| 1000—1 g.| .|284]| 6.7 | 89,74 79+ 97|+ 32
22 ~ (929, 6701910471159 3,4 | 624|551 23| 100—1 g. | & 5| 25,1 | 5.1 | 89,7 |+ 58+ 50|+ 28
231 AlCu 10 823|“'4 0141047184 | 22 1 804fFa| 2o 100—1 ¢ S22t | 22| 807+ 14 0+ 11 wysarsanis
24|, [82311,4 1014 047 184 22 | 804+ [ 53| 1000—1 g. |2 8/ 20,1 | 1,7 | 89,7 [+ 9|— 18] 11[prébkizsize
25| ALCu 14|714| 14,1 | 0,47 | 1,05 (172 | 056107 | §> (82| 100—1 .5 5| — | — |10t | — | — |= sty sie, pove
26 2 714/ 14,1 | 047 [ 1,05 17,2 | 0,56(107 |38 |S°| 100°—1g.| P — | — | 897 — | — |— 81?;;‘,5;;21;;/‘-
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Stop AlCu 10 i AlCu 14 przy temperaturze 520"
znajduje sie poza strefa roztworu granicznego 1,
z czego wynika, ze tylko czes¢ miedzi przy tempe-
raturze 520'C znajduje si¢ w stanie nasyconego
roztworu 7; reszta miedzi pozostaje w stanie eu-
tektyki, otaczajacej catkowicie lub czesciowo w
charakterze siatki ziarna roztworu 7%, obniza ko-
hezje tych ziarn i nie tylko nie bierze udzialu w
obrébee termicznej, lecz moze spowodowaé pek-
nigcia podezas zabiegu obrébki, oraz byé prze-
szkoda do zwiekszenia ciagliwosci stopu, podda-
nego obrébce termicznej, tak ze wplyw termicznej
obrébki uwydatni sie nie w kierunku dodatnim —
zwigkszenia wytrzymalosci na rozciaganie i przy-
diuzenia przy nieznacznem zwiekszeniu twardo-
sci, lecz w kierunku ujemnym, mianowicie zwiek-
szenia wyltrzymalogci na rozciaganie i twardosci
kosztem zmniejszenia przydluzenia i zwiekszenia
kruchosci.

Wyniki drugiej grupy badan calkowicie po-
twierdzily te teoretyczne zalozenia.

Stop Alcu 10 wykazal jeszcze nieznaczna po-
prawe swoich wlasnosci wytrzymalosciowych po
zastosowaniu obrobki termicznej, z odpuszcza-
niem w temperaturze 100" w ciagu 1 godziny, ale
w mniejszym stopnpiu, niz stop AlCu 6. Stop
AlCu 14 wykazal tylko wzrost twardosci i kru-
chosci.

Trzecia grupa badan mnad stopami miala na
celu wykazanie wpltywu dtuzszego czasu zarze-
nia homogenizujacego na wlasnosci wytrzymato-
$ciowe AlCu 6, AlCu 10 i AlCu 14 przy zacho-
waniu najlepszych warunkéw odpuszczania (100°C).

PRZEGLAT} TECHNICZNY 281

Badanie to wykazalo, ze podwéjny czas zarzenia
homogenizujgcego {12 godzin zamiast 6) nie wply-
wa wyraznie na zwiekszenie sie rozpuszczalnosci
miedzi w roztwér graniczny 4 i tem samem na
zwiekszenie wlasnosci wytrzymatodciowych.

Poza tem ta grupa badan potwierdzita wyniki
poprzednie, t. j. ze najwiekszy efekt dodatni ob-
robki termicznej wvkazat stop AlCu 6, bardzo nie-
znaczny AlCu 10 i ujemny AlCu 14,

Jak wida¢ z powyzszego, wyniki badan obroéb-
ki termicznej stopéw aluminjum-miedz daly wy-
razny obraz jej wplywu w zaleznosci od ilosci mie-
dzi w tych stopach i — jak nalezalo przypuszczaé
na podstawie rozwazan teoretycznych — wyka-
zaly, iz dodatni jej wplyw, w kierunku zwieksze-
nia si¢ wytrzymalosci i ciagliwosci, lezy w grani-
cach od 2 do 87 miedzi.

Zwiekszajaca sie intensywno$é wynikéw ob-
rébki w miare zblizania sie do roztworu granicz-
nego o zawartosci 8% Cu przy temperaturze 520"
wskazuje, ze nie tylko stop AlCu 4, lecz réowniez
i stop AlCu 6 moze byé termicznie znacznie ulep-
szony. Po przekroczeniu za$ granicy stalego roz-
tworu dodatni wplyw obrébki termicznej zaczyna
si¢ zmieniaé w kierunku ujemnym — zwiekszenia
wytrzymalosci i twardosci kosztem obnizenia ciag-
liwosci i zwiekszenia kruchosci, W miare oddale-
nia sig¢ od punktu granicznego roztworu wplyw
ten zaczyna sie uwydatniaé coraz wyrazniej; tak
wiec stop AlCu 10 moze jeszcze nieco polepszyé
swoje wlasnosci wyltrzymalosciowe, stop za$
AlCu 14 zmienia je wyraznie w kierunku ujem-
nym.

Metaloznawstwo a odlewnictwo.

Pod tym tytulem wyglosil prof. A. Portevin dn. 5 gradnia r. ub. odezy! we Francuskiem Sfowarzyszeniu Od-
lewnikéw (A. T. F.). Ze wzgledu na wyjatkowo inferesujqeq tres¢ fego odezyfu oraz nadrwyczaj oryginalne ufecie
tematu, wwaiamy za konieczne zaznajomienie z nim fechnikéw polskich. podajac go poniiej w obszernem siresz-
czeniu'), w przekonaniu, ze zainferesuje on niefylko odlewnika i mefaloznawce, lecz rowniez i konsfruktora.

okresie ostatnich paru 10-leci jestesmy

§wiadkami niezwyklego rozwoju nauki,

zwanej metaloznawstwem. Postepy tej
nauki wywieraja wielki wplyw na odlewnictwo,
ktére korzysta z prac, dokonanych z duzg pomy-
stowoscia i wytrwaloscia, by rozszerzyé swe wia-
domosci, dotyczace skladu, budowy, wlasnosci
i obrébki metali i ich stopéw.

Odlewnictwo stanowi wlasciwie galaz metalo-
znawstwa, ktéra postuguje sie prawami, kierujacemi
zjawiskami topienia i krzepnigcia, w celu otrzymania
odlewéw. Dlatego tez wszystkie wiadomosci i wyniki
badan, jakie daje metaloznawstwo, znajduja w od-
lewnictwie zastosowanie, chociaz nalezy przyznaé, ze
wiadomosci te sa czestokro¢ zupelnie niewystar-
czajace. Czesto spotyka sie odlewnik z zagadnie-
niami, na ktére wspélczesne metaloznawstwo nie
moze daé odpowiedzi i wyjasnienia.

Wspéiczesne metaloznawstwo sprowadza sig
przewaznie do badania wlasnosci stopéw i ustale-
nia zaleznosci ich od skiadu chemicznego metaly,

) Bull, de I'A. T. F. 1932, str. 19—25,

wplywu zanieczyszczenia i metod obrobki termicz-
nej lub mechanicznej, aby nastepnie stosowaé te
wiadomosci do wytwarzania stopéw o okreslonych
wlasnosciach fizycznych, chemicznych i mechanicz-
nych. W tym celu metaloznawca dobiera materjaty
i probki w sposéb, zapewniajacy mu usuniecie
wszelkich przyczyn mozliwych bledéw przy okre-
sleniu wlasnoséci tworzywa i ich zmian. Dlatego tez
musi zawsze sprawdzié poprzednio jednorodnos¢
chemiczna i jednolitosé strukiury oraz fizyczng
jednostajno$é (continuité) prébki, postugujac sig
badaniem makrograficznem. Dla dotrzymania tego
podwéjnego warunku musi on braé probke me-
talu o okreslonych wymiarach i ksztalcie oraz po-
stugiwaé sie obrébka mechaniczng, kuciem, tocze-
niem, walcowaniem, przeciaganiem i t. p., aby o-
trzymaé materjal zupelnie $cisty i wolny od wszell-
kich por i wad. Do badari przemiany i krzepnigcia
powinien on stworzyé takie warunki, zeby lempe-
ratura byla mozliwie jednakowa w calej masie, a w
zwigzku z tem powinien badaé prébki tem mniej-
sze, im wigksza jest szybkos¢ stygnigcia, aby tem-
perature i szybkos¢ stygniecia, mozna bylo przyjaé



282

PRZEGLAD TECHNICZNY

1932

za jednakowe w catej prébce. To tez do badania
harlowania ze znaczna szybkoscig stygnigcia uzywa
si¢ bgdz bardzo cienkich drutéw (0,25 mm), o ile
chodzi o badania dilatomelryczne (Chévenard),
badz matych krazkéw (0,5 mm), gdy chodzi o ter-
miczne badania rézniczkowe (Esser).

Stowem, metaloznawca dostosowuje sposob
przygotowania probki, jej ksztalt oraz wymiary do
rozwiazywanych zagadnien; okreslaja mu one sto-
pied dokladnosci jego badania. Dla osiggniecia nie-
zbednej jednorodnosci fizycznej, chemicznej i ter-
micznej, zmuszony jest on operowaé matemi obje-
tosciami. Metaloznawca pomija w swojem badaniu
forme i operuje materja ciagta i jednorodna,

Natomiast odlewnik ma do rozwiazania naste-
pujace zadania:

1. Otrzymaé bezwarunkowo pozadany ksztalt,
z dokYadnoscia okreslong przez zgéry postawione
tolerancje wymiarowe. Osiagniccie tego jest mozli-
we, niezaleznie od sposobu formowania, przy do-
skonalem zapelnieniu formy, co znéw stoi w $cistym
zwiazku z ciekloscia (coulabilité) i skurczem me:
talu.

2. Uzyskaé¢ w odlewie materjal mozliwie jed-
norodny chemicznie, nie posiadajacy wad fizycz-
nych, ktéremi sa: odchylenia od ciaglosci tworzywa,
w postaci peknieé 1 t. p.

Istotny ciezar wlasciwy kazdego stopu, ktéry
oznaczamy 7ist, mozna okreslié $cisle zapomocy
prébki odpowiednio odcietej, sproszkowanei lub tez
dostatecznie stloczonej i zagrzanej dla usumecm
ewentualnych brakéw fizycznych.

Ciezar wlasciwy pozorny Tpe. okreslié latwo,
ustaliwszy objetosé przedmiotu V i jego cigzar P,

ngZ Tpoz. — ’V‘ .

W wypadku ustalenia dla odlewu ciezaru wla-
sciwego pozornego "poz., bardzo latwo z réznicy
ciezardw Tist, 1 Ypoz. Okre§lié porowatosé Pprzed-
miotu, ktéra réwna sie

P — Tlsf.“:’_

Tpoz.

poz.

% 100%,

a tem samem i wielko§¢ v — ogélnej objetoéci por.

danego ciala w cm? bo wedlug samej definicji po-
rowato§ci pz% X 100%.

Stosunek  TYist. : Tpor. = I nazwaé mozemy
wskaznikiem scistosci odlewu, odlew zdrowy wy-
kaze zawsze Yis. = Tpoz, t. j. Le=1.

Réwniez mierzy¢ mozemy réznice ic = Yis.. — Ypoz.s
ktéra w odniesieniu do odlewu zdrowego po-
winna byé réwna zeru. :

Okreslajac w ten sposéb porowatos¢ przedmio-
ta, mozemy uchwyci¢ prézinie i dziury, t. j. jamy
skurczowe .i pecherze gazowe, w znacznie jednak
mniejszym stopniu wykrywamy tq drogq rysy, po-
wstate na skutek pekniecia na zimno i na goraco.

W celu ulowienia tych ostatnich nalezy zwrécié
sie do wlasnosci sprezystych; na podstawie sktadu
chemicznego prébki mozna ustalié spélezynnik
sprezysto$ci M metalu lub stopu, z ktérego wyko-
nano odlew; pod wplywem okreslonych obcigzern P
nastapi¢ powinny odksztalcenia, ktérych wartosé
normalna wynosi €¢ . Jezeli odlew nie posiada pek-
nigé, wzglednie innych przerw cigglosci materji, to

odksztalcenie jego ¢ =¢4 odpowiednio do obcigze-
nia P, w wypadku zas wad w odlewie ¢ bedzie
rézni¢ sie od =g . Pozwala to na okreslenie wad

odlewu przez stosunek K.== fg)— lub kh=2eP —¢,

Dochodzimy teraz do wniosku, Ze drugiem za-
daniem odlewnika, poza osiagnieciem okreslonego
k“zta{tu, jest wytworzenie taklego odlewu, aby
I.=1 1 K:=1, wzglednie ii=0 1 k.=0,

3. O ile powyzsze warunki sa dotrzymane, me-
tal powinien posiadaé wlasnosci odpowiadaiace je-
go normalnej charakterystyce, zar6wno pod wzgle-
dem fizycznym (ciezar, przewodno$¢, rozszerzal-
nosé, wlasnoéci magnetyczne i t. p.), jak i mecha-
nicznym (wytrzymalosé, twardosé, scieralnosé,
obrabialno$é i t. p.) oraz chemicznym (odpornose
na korozje, utlenienie w stanie goracym i t. p.].

W tej czesci pracy odlewnika wspélczesne me-
taloznawstwo przynies¢é mu moze duze ustugi.
W przewazajacej wigkszosci wypadkéw pomaga
ono wyznaczyé wartosci liczbowe @ tych poszcze-
gélnych wlasnosci i pozwala wskazaé na ich zwia-
zek ze skladem chemicznym, iloscig zanieczyszczen,
rodzajem obrobki termicznej i mechanicznej i t. p.

Liczby te jednak moga byé osiggniete w odle-
wie tylko wtedy, gdy jest on jednorodny, t. ] gdy
lc‘l 1 K ==

Jak’ w1d21my, pomoc metaloznawcy stoi tu na
trzeciem miejscu, i na nic si¢ nie zda znajomosé
budowy krystalicznej stopu i jego wlasnosci fizycz-
nych, mechanicznych i t. p., o ile odlewnik nie opa-
nuje swej sztuki o tyle, aby da¢ odlew o ustalonych
zgory ksztattach 1 mozliwie jednolity.

Reasumujac powyzsze i stosujgc symboliczny,
a dobitny jezyk matematyczny, mozemy stwierdzi¢,
ze dotychczasowe zadanie odlewnika polega na o-
trzymaniu odlewu, posiadajacego I.=1 1 K=1,
a metaloznawcy i metalurga — na ustaleniu naj-

.korzysfme]szych warunkéw otrzymania IT max.,

gdzie Xn oznacza sume pozadanych wlasnosci do-
datnich tworzywa.

Opierajac sie w swoich rozumowaniach tylko na
wlasnosciach metalu $cistego i jednorodnego, me-
taloznawca przyjmuje, ze odlew jest wykonany
bez zarzutu, czyli ze trudnoéci odlewnicze zostaly
catkowicie pokonane.

Korzystne wige jest zestawienie znanych dobrze
metali i stopéw z punktu widzenia mozliwosci reali
zacji tych warunkéw, ktére uwaza on w swoich
zatozeniach za zrealizowane.

Osiagniecie w odlewie liczb, charakteryzujacych
wlasnosci metali lub stopéw i uwzglednianych
przez metaloznawstwo, mozliwe bedzie tylko wte-
dy, kiedy znajdzie nalezyte rozwigzanie caly kom-
pleks zjawisk bardzo zlozonych, ktérych badanie
do chwili obecnej prawie nie zostalo rozpoczete
i ktére ponizej wymieniamy:

1. ofrzymanie odlewéw wymiarowo bez zarzu-
téw mozliwe bedzie po catkowitem naukowem opa-
nowaniu zjawisk ptynnosci (coulabilité) i skurczu
metalu, : .

2. trudno$é otrzymania jednolitego odlewn
wigze si¢ z powstawaniem wydzielan (segregacja
metalu),
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-3 _otrzymanie odlewu $cistego i posiadajacego
cigglosé h’zyc;ng 'za‘leiy od opanowania zjawisk
lego rqdza]u, jak jamy skurczowe, pecherze, pek.
nigcia i t. p., uwarunkowanych zdolnoscia pochla-
niania gazéw przez metale, réznicy ciezarow wia-
$ciwych stopow w stanie statym i ciektym i t. p.

'Oczywis'cie, pozoslawiamy mna uboczu wady,
zwigzane z samem wykonaniem formy i rdzenia,
jok np. wady formierskie, powstale wskutek nie-
dostatecznej ostroznosci zalewania i t. p.

‘Wszelkie naukowe badanie wtasnosci lub zjawi-
ska obejmuje:

’ I. Delinicje zjawiska, sposob pomiaru, wzgled-
nie wzorzec poréwnawczy, lub przynajmniej klasy-
fika.cje zjawiska albo badanych wlasnosci. Dobra
definicja powinna dawaé moznos¢ scharakteryzo-
wania, zmierzenia lub poréwnania wlasnosci lub
zjawiska,

Il. Wykaz wszystkich elementarnych czynni-
kow, od ktérych zalezy wlasnos¢ lub zjawisko
i ktére mozna zmierzy¢, ewent. scharakteryzowad.

ITI. Wreszcie ustalenie praw, stosunkow i za-
leznosci, zachodzacych miedzy wielkoscia i sila
zjawiska lub wlasnosci a czynnikami, od ktérych
one zaleza. '

Z tego punktu widzenia zjawiska, z kléremi ma
do czynienia odlewnik, pozostaly daleko w tyle w
poréwnaniu z wiasnosciami, badanemi dolychczas
przez metaloznawcow.

Nalezy przyzna¢, ze tak definicja, jak i ustale-
nie zaleznosci od- pewnych czynnikéw tych wszyst-
kich zjawisk, ktére byly wymienione wyzej w p.
I, IT i I1I, pozostawia duzo do Zyczenia. Spowodo-
wane one s3 szczegolnemi wlasnosciami metaly,
ktére nazwaé mozna whasnosciami elementarnemi,
wzglednie wadami elementarnemi. Scista charak-
terystyka ich, dokladne pomiary liczbowe, prawie
nie istnieja. ' :

W tem miejscu prelegent przechodzi do préby
zdefinjowania i scharakteryzowania tych wlasnosci
lub wad elementarnych, do ktérych zalicza:
cieklosé, czyli zdolnosé wypetniania formy,
‘skircz,

‘wydzielenia (t. zw. segregacje).

jamy skurczowe,
pecherze gazowe,

6. pekniecia na goraco i na zimno,
poczem stwierdza, ze w chwili obecnej nie mamy
jeszcze opracowanych sposobéw okreslenia ich
wielkosci, wzgl. napiecia; mozemy tylko stwierdzi¢
ich obecnos¢, punkt umiejscowienia sig lub ilosé;
tego rodzaju wiadomosci posiadaja znaczenie tylko
danych statystycznych.

" Wszystkie wady, spowodowane elementarnemi
wlagciwosciami metali, moga wystepowaé w dwéch
skalach, zaleznie od tego, czy sa one na odlewie,
czy na elemencie struktury, dendrycie i ziarnie.

Mozna wiec ujmowaé je albo ze strony zjawisk
w odlewie, t. j. wydzielen (segregacji] i skurczéw
gtownych (majeures), pecherzy i peknie¢, lub tez
moéwi¢ o segregacji dendrytycznej, mikrojamach
i pecherzach dendrytycznych, jako przyczynach
porowatosci, peknieé¢ miedzydendrytycznych. Sa lo
zjawiska réwnorzedne, kitére mozina odrézniac za-
pomoca przymiotnika ,makro” i ,,mikro™.

Gl W =~

PRZEGLAD TECHNICZNY

3]
=]
wd

Nast¢pnie prelegent slwierdza, ze wszystkie
rozpairzone elemeniarne wlasnosci metalu sa nie-
tylko zdefinjowane znacznie mniej dokladnie, ani-
zeli wlasnosci fizyczne i mechaniczne, ale roznia
si¢ od ostatnich jeszcze i lem, ze zaleine sa nietyl-
ko od samego metalu, ale i od ksztaltu odleww.

Wplyw elementarnych wlasnosci  (cieklosc,
zdolnosé pochlaniania gazéw, skurcz i t. p.) na po-
wstawanie wad w odlewie zalezy przedewszyst-
kiem od réznicy temperatur w réznych czesciach
fermy 1 od szybkosci stygniecia odlewu.

Anizotermicznosé odlewun, . j. chwilowa rézini-
cc temperatur i szybkosci stygniecia réinych cze-
$ci odlewn jest irédlem i gldwnq przyczyna prawie
wszystkich trudnosci odlewnictwa.

Gdyby odlew byt stale izotermiczny, nie byloby
ani jam usadowych, ani segregacji wskutek dyfuzji,
ani peknieé ma goraco, ani na zimno; skurcz o-
kreslonoby zapomoca rozszerzalnosci metalu; gdy-
by forme odlewano w warunkach izotermicznych,
przy zalewaniu wystarczalaby tylko znajomosé¢ lep-
kosci (viscosité) i ciezaru wlasciwego metalu w
temperalurze odlewania.

Zagadnienia naukowe odlewnictwa skupiajg sie
dokola kwestji anizotermji odlewéw i wysitki od-
lewnikéw powinny by¢ stale skierowane w kierun-
ku lepszej izotermji.

Temperatura 9 w pewnym punkcie odlewu za-
lezy: o

1. Od polozenia tego punktu w odlewie, okre-
slonego zapomoca spétrzednych x, y, z w stosunku
Go trzech osi, przechodzacych przez odlew (uklad
temperatury w przestrzeni).

2. Od czasu ¢, ktéry uplynal od poczatku stvg-
niecia (odlania).

A wiec 6=F (x, y, z, 1), przyczen:

a) dla okreslonego punktu, wykres sty-
gniecia 6 =" (f} okresla w kaidej chwili przyna-

Loodh g s
lezna jej szybko$é stygniecia i i érednia szybkosé¢
(.’: - 01
Ly,
lub migdzy dwiema temperaturami 0; i 0.,

stygnigcia miedzy dwoma okresami /i £.

odwrotnie; §redni przeciag czasu stygniecia —

miedzy dwoma okresami f, i .

b) dla okreslonej chwili uklad prze-
sirzenny temperatur daja powierzchnie o jednako-
wej temperaturze, czyli powierzchnie izoler-
miczne *).

Odlegtosé¢ wzgledna miedzy temi izotermami o-
kresla zmiana  wedtug rzutéw ich trajektoryj, czyli
krzywych izochroniczn_vch,,ktc’»rych pochylenie da-

i :
je gradjent temperatury = wzdluz okre$lonej tra-

jektorii, t. j. zmiang f na okreslonej odleglosci x;
okre§la on spadek temperatury w odlewie ze
zwiekszeniem odlegloéci od jego powierzchni.
Jezeli rzuty trajektoryj maja postaé linij pro-
stych (w wypadku sfervcznych, cylindrycznych lub

‘) Mozna byloby riowniez wyznaczyé powierzch-
nie izokliniczne, laczace punkly o jednakowej szyb-
kosci slygniecia, lecz sy ome szezegolnie ciekawe przy ba-
daniu zjawisk, zachodzacych przy harlowaniu.



284

PRZEGLAD TECHNICZNY

1932

plaskich powierzchni izotermicznych, ktérych izo-
chrony sa promieniowe lub réwnolegte), gradjent
cieplny okresla réiniczka —‘Tlub stosunekr r—'
2 1
gdzie r jest odlegloécia od powierzchni odlewu
(w kré6tkim bloku cylindrycznym mozna odrézniaé
gradjent promieniowy i gradjent osiowy).

Gradjent temperatury zalezy od czasu i odle-
glosci od powierzchni. Dla uproszczenia przyjmie-
my S$redni gradjent, identyfikujac izochrone z jej
cieciwa; wowcezas bedzie mozna, podobnie jak dla
szybkosci, rozpatrywaé gradjent w chwili ¢ lub
$redni gradjent ledZY temperatura 6, i 6,, lub
miedzy chwilami f, i ..

‘Gradjent jest réwny zeru w warunkach styg-
nigcia idealnie izotermicznego. We wszystkich wy-
padkach zmniejsza sie on ze zwickszeniem odleg-
fosci od $cianek formy i w miare stygrniecia w gru-
bych odlewach grad]ent jest w pewnej odleglosci
od s$cianek maly i mato zalezy od zewnetrznych
warunkéw  stygniecia; podniesienie temperatury
formy woéwczas, gdy srodek odlewu ostyga, przy-
czynia sie do zmniejszenia gradjentu, .

Badanie analityczne wewnetrznego stygniecia
prowadzi do bardzo skomplikowanych obliczer
nawet w wypadkach najprostszych; wystarczy nad-
mieni¢, tu o badaniach Seizo Saito®), Field'a*),
Lightfoot'a ®), dotyczacych blokéw stalowych, oraz
Mercier'a i Michoulier'a ®) w zakresie hartowania
grubych przedmiotéow. W badaniach tych ograni-
czano sie zreszta do przypadkéw uproszczonych
dowolnie plyt, cylindréw i réwnolegloscianéw o
pewnych wymn'arach pomiiaiac naogotl cieplo (uta-
jone) krzepn1Q01a i przemlan 0 praktycznem sto-
sowaniu tych badari nie mozna nawet marzy¢, lecz
ten niemniej badania te podaja przebieg krzywych
(izochron, izoterm, izoklin stygniecia) oraz wplyw
réznych czynnikéw, jak grubosé, promied zaokra.-
glenia zewnetrznego, ostry kat.

Upraszozajac coraz bardziej to zagadnienie,
dochodzimy do ustalenia dwéch charakterystyk,
okreslajacych w pierwszem przyblizeniu warunki
stygniecia odlewu:

a) Predkosé stygniecia lub $rednia szybkose,
ktora jest §rednia ze $rednich szybkosci w calym
odlewie lub w okreslonej ozééci odlewu; mozna
przyjaé réwniez odwrotng charakterystyke — sred-
nie ‘trwanie stygniecia. Warto§é ta charakteryzuje
zmiang temperatury w czasie.

b) gradjent temperatury, normalny do po-
wierzchni, charakteryzujacy przestrzemna zmianeg
temperatury w masie, stopniowanie temperatur w
rozwazanym kierunku.

Nie nalezy zapominaé, ze szybko$é stygniecia

V= AG grad)ent Vx—-AA—e sg funkcjami tempe-

ratury oraz czasu { i sa réwne zeru, gdy i jest
bardzo duze oraz e—temperaturze otoczenia. Mé-
wiac o szybkoSci i gradjencie, nalezy zawsze miec

3) Sc. Rep. Tohoku Univ, X. 305, 1921,

4)  Trams. Am. Soc. Steel Treat. XI, 264, 1927,
5]  Journ, Irom Steel Inst. CXIX 364, 1929/11.
%) Rev. Mét, XXVI, 171 1929

na mysli, ze chodzi o warto$ci, odniesione do okre-

$lonego czasu lub do okresélonej strefy temperatur,

w ktérych zachodzi rozwazane zjawisko: krzep-

niecie, pekniecie na goraco lub na zimno i t. p.
Te dwie charakterystyki: szybkos§é stygniecia

i gradjent temperatury zaleza od szeregu czynni-

kéw, ktore nazwiemy ogélnemi czynnikami odlew-

nictwa (facteurs généraux de fonderie).
Autor wymienia te czynniki w tabeli ponizszej,
dzielac je na pieé grup.
TABELA I
Ogélne czynniki odlewnictwa.

1. Czynniki zaleine od metalu. Rodzaj metalu lub stopu*)
wplywa szczegélnie wskutek nastepujacych wlasnosei:
ciepto wlasciwe, gestosé, przewodnosé cieplna, tempera-
ra oraz cieplo krzepniecia i1 przemiamy.

.

2. Czynniki zaleine od warunkéw odlewania, Temperatu-
ra odlewania i szybko$é zapelniania formy. Sposéb do-
prowadzenia metalu: rormieszczenie, ksztalt, wielkosé
i iloéé wlewéw. Przeptyw metalu w formie, Sztuczne fub
naturalne poruszanie si¢ metalu w formie.

3. Czynniki zaleine od formy. Poczatkowa temperatura i
rodzaj formy (przewodnoéé cieplna, gesto§é i cieplo wta-
Sciwe); porowatosé formy {orzejécie dla gazéw i par);
grubos§¢ formy oraz sposéb i warunki zewnetrznego sty-
gnigcia. Czas usuniecia odlewu z formy (oraz dalsze
warunki stygnigeia po wybiciu z formy),

4. Czynniki zaleine od przedmiotu odlewanego. Ciezar |
grubosé odlewu (wraz z wychodami i nadlewami); wiel-
kos§é i lsztalt powierzchni zewnetrznej.

5. Czynniki zaleine od stvku odlewu z formq. Stan po-
wierzchni formy: powtoka, styk metalu z forma, utle-
nianie, oddzielanie sie, prowadzace do ufworzenia ga-
zowej warstwy izodlacyjnej (przynajmniej przy odlewa-
niu w prézni) i t. p,

Na zakoriczenie preledent podaje w sposéb na-
der zwigzly program naukowego badania odlewnic-
twa, Podkresla przytem szczegélnie, Ze tak samo,
jak ustalono fizyczne i mechaniczne wlasnogei me-
tali i stopéw. nalezy ustali¢ zaleznosé miedzy wla-
sno$ciami odlewniczemi metali a wykresami krzep-
niecia.

Prof. A. Portevin zaznacza, ze naukowe badanie
metali dotychczas szto bardziej w kierunku zazna-
jomienia sie z charakterystyka ich w stanie stalym
(rozszerzalnoéé linjowa, przewodno$é, ciepto wla-
$ciwe, ciezar wlasciwy w stahhie statym i t. p.),
wzglednie przy przejsciu ze stanu cieklego w staly
(temperatura krzepniecia, cieplo krzepniecia'it. p.).
Posiadamy znacznie mniej liczne i mniej $ciste da-
ne, dotyczace metalu w stanie cieklym (cieklosé,
napiecie powierzchniowe, rozszerzalno§é prze-
strzenna, rozpuszczalnoéé gazéw i t. p.).

W tym zakresie jest wiele luk, ktére mogltyby
wypelnié liczne i dokladne badania. W pracach
tych powinny byé zuzytkowane zasady, metody
i przyrzady, stosowane w mefalografjl, uzyte przez
badaczy nalezycie wyksztalconych i posiadajacych
doswiadczenie w zakresie prac naukowych

0. M.

*) Z uwzglednieniem zmiennos$ci mefalu przy odlewa-
niu, bad# przez straty skladnikéw lotnych {np. cynku w mo-
siadzach), badz przez absorbcje gazéw, badz zwla-
szcza przez powstawanie tlenkow (np. AliQOs w stopach
aluminiowych) i odp. zmiang zawartosci pierwiastkéw ufle-
nialnych.
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BUDOWNICTWO. :
Wyznaczanie naprezen rozciagajacych w zelbecie,

W jednem z laboratorjéw inspekeji budowlanej Stanéw
Zjedn, (Los Angeles) opracowano spaséb badania naprezen
rozciagajacych w zelbecie, oparty ma zmiennoéci przewod-
nosci elektrycznej ze wzrostem naprezes rtozciagajacych
w pretach stalowych. Metoda ta znalazla niedawno po raz
pierwszy zastosowanie podczas budowy zapory lukowej w
Tuwjunga.

Jak wspomniano, metoda opiera si¢ na zmiennosci prze-
wodno$ci elektrycznej, gdyz oporno$é drutu stalowego rosnie
proporcjonalnie do naprezenia rozciagajacego az do granicy
proporcjonalnosei. W zbadanym precie stalowym o wylrzy-
matosci doraznej 49500 kgjem® i gramicy proporcjonal-
21200 kg/cm® wzrost opornosci pod wplywem
rozciagania byl 4-lkrotnie wigkszy od wydluzenia. Nad-
to, jak wiadomo, zmienia sie oporno$é wraz z temperatura,
mianowicie o ok. 0,35% na kazdy 1°C. Warunk® te pozwalaja
na pomiar maprezenn w mostku. Wheatstone'a z doktadnoécia
do 0,7 lkgfem®.

Przyrzad sklada si¢ z plyly porcelanowej, na kiorej
osadza si¢ blisko siebie 3 szpule drutu, z ktérych dwie pod-
dane s3 zgéry pewnemu napreZeniu wstepnemu, przytem
naprezenia te sa réwne, lecz przeciwnego zwrolu, lrzecia
za$§ pozostaje bez naprezenia wstepnego. Uklad taki umoz-
liwia pomiary poréwnawcze, ktére porwalaja ma wyelimi-
nowanie Zrodel bledéw takich, jak zmiany temperatur dub
opornos$ci drutéw doprowadzenia i t. p. Caty przyrzad oto-
czony jest szczelng ostong gumowa, wypelniona gliceryna.
Omawiana metoda data wyniki zgodne z teoretycznie obli-
(Engg. News-Rec.

nosci

czonemi wartosciami maprezen.
15 pazdz. 1931 r., str. 615/16).

KOTLY PAROWE,

Samoczynna regulacja strefowa
w duzych paleniskach podsuwowych.

W duzych paleniskach podsuwowych trudno obserwo-
waé calg powierzchnig rusztu, gdyz zwlaszeza dalsze jej
czeSci, wobec nieprzezroczystoéci plomienia, sa slabo wi-
dzialne. To tez nieraz moze zachodzié obawa uszkodzenia
rusztu, gdy powstana dziury w warstwie paliwa, lub tez
moga byé gorsze warunki spalania, gdy warstwa wegla miej-
scami jest za gruba. Tym okolicznosciom nie moze zapo-
biec i strefowe doprowadzanie powietrza, regulowane recz-
nie.

Po dluzszych badaniach, m. in. w silowni cieplnej Bea-
con Street, T-wo Edison Co. w Detroit zaprojektowalo i wy-
prébowato w kotlowni swej nowej elektrowni Delday III
wielkie palenisko podsuwowe o samoczynnej regulacji stre-
fowego doptywu powietrza. Palenisko to ma 60 m® po-
wierzchni rusztu, mieszczac 15 retort. Regulacja oparta jest
na zalozeniach nastepujacych:

regulacja pierwolna: podzial powietrza na 4 strefy,

wpoprzek do strumienia wegla pod rusztem — na
calej tegoz szerokosci;

regulacja wtérna: dokladny rozdzial powietrza réwno-

legle do strumienia wegla wewnalrz kazdej strefy
{dla kazdej retorty).

TECHNICZNY CH.

Zapomoca wywazonych zasuw pokretnych (o malej si-
le przestawiania) zmienia sic doplyw powietrza do komér,
ustawionych pod kazdym odcinkiem relorly dla kazdej
strefy, w zaleinosci od nadcisnienia w komorze. Dokladny
rozdzial w kazdym odcinku reterly w zaleznoéci od stanu
warstwy paliwa na ruszcie wykonywaja inne zasuwy; ule-
gaja one przeplywajacego
warstwe paliwa w ten sposéb, Ze przy cienszej warstwie pa-
liwa otwieraja mniejszy, a przy grubszej — wigkszy prze-
§wit dolotowy. W przeciwierstwie do regulacji pierwotnej,
kazda zasuwa wiérna ma swoéj osobny naped do sterowa-

dzialaniu powietrza przez

nia. Wszystkie czedci ruchome umieszczone sa poza popiel-
nikiem. {Power, 26 stycznia 1932 r., sir. 12124, Z.V.D.L
1932, str. 210).

ODLEWNICTWO.
Wykonanie tloka o srednicy 4 000 mm.

Ciekawy przyklad formowania wzornikamj olbrzymiego
tioka @ 4 m do dmuchawy znajdujemy w zesz. 19 ,Die
Giesserei” z r. 1931, Na rys. 1 podany jest rysumek tego
ttoka. Otwory zewnetrzne C stuza do wydobycia materjatu
rdzeniowego z odlewu, w gotowym przedmiocie s3 one za-
mknigle wkreconemi sworzniami, Otwory wszesciu zebrach D
sfuza do polaczenia rdzeni.

Autor dzieli sw6j arfykul na cztery czgéci, omawiajac
kolejno: 1) wykonanie wzornikéw do wyrobu formy,
2) wzorniki i czgéci modelowe do wyrobu rdzeni, 3) wyko-
nanie formy w podiodze (,herdzie") formierni, 4) wykona-
nie rdzenia; przylem na wstepie podkreila, Ze modelarz
powinien zawsze wykonywaé wzorniki i modele wedlug
wskazan, kiore oparte sq na doswiadczeniach i przepisach
formiersko-odlewniczych.

Do wykonania formy zrobiono wzornik dwudzielny; jed-
na jego czgéé (przykrecona do ramienia, zaloZzonego na wa-
tek) stuzy do obrobienia powierzchni podlogi formierskiej
tak, aby w niej odcisnal sig ksztalt pokrywy formy, czyli
gornej skrzyni (rys. 2}, druga czeéé wzornika, przykreco-
na do pierwszej, sluzy do wyrobienia spodniej czgéci formy,
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Do wyrobienia rdzenia zrobiono wzornik dwudzielny,
ktorego czeéé dolna stuzy do wyrobienia wnetrza murowa-
nej misy, w ktérej rdzen si¢ odciska; gorna za$ czesé wzor-
nika uzywa sie do obrobienia gornej powierzchni rdzenia.

rys, 2. Najwyisza wytrzymalosé i tutaj przypada na pole
w granicach struktury perlitycznej. Praktycznego znacze-
nia nabiera wykres Coyle'a po wyznaczeniu pola perlitycz-
nej struktury dla scianek od 10 do 90 mm grubosei. ’

1 ' Rys. 2. Przekréj formy..zloione'i wzdluz linji A — A (rys. 1).

1 — warstwa koksw; 2 i 3 —rury do odplywu gazéw na obwodzie; 4 — podpory rdzeniowe dolne i gérne; 5 — piericien szkielelowy, laczacy
czegéei rdzeniowe; 6-7 — odprowadzenia gazéw z rdzenia; 81 9 belki obeigzajace skrzynke i stuzace za podklady do belek cigzarowych; 10i 11 —

przyciSnigcie érodka formy plylami i klinami; 12 — skrzynia lejowa, zawierajgea dwa wlewy: 13 — pret z gruszg, przykrywajarg wlew do ezasu

wypelnienia skrzyni 12 metalem; 14 — wychéd sygnalizujaey; 15 — wlewy na piaste.

‘Oprécz wzornikéw, do wyrobu rdzenia naleza: szgséé
zeber dzielonych wzdtuz z wycigtemi otworami D, szesé
krazkéw z rdzennikami na otwory C, piasta z otworem na
walek wzornikowy, jeden rdzenik na otwér w piascie.

W celu ulatwienia transportu rdzenia wkreca sie w
szkielet rdzeniowy szeéé sworzni, do ktérych zapomoca na-
kretek przyiwierdza sig zeliwna kratownice.
opatrzona jest czterema odnogami do zalozenia laricuszka
diwigowego.

Kratownica

F. K.

Zagadnienie wlasciwego doboru wsadu.

Wiasnosci wytrzymatosciowe zeliwa sa zalesne od wiel-
kosci jego ziarna, a wigc.od zawartosci wegla i krzemu,
Zalezno$é miedzy temi skladnikami doskonale uwidocznia
znany wykres Maurer'a, podany na rys. 1 dla odlewow o
grubosci $cianek 30 mm. Pola o niejednakowej wytrzyma-
losci na rozciaganie sa na nim réznie zakreskowane.

Linje graniczne p6l schodza si¢ w punkcie, odpowiada-
jacym zawartosci 4,3% wegla. Struktura stopéw zawarlych
w trojkacie o podstawie od 0 do 2% krzemu sklada sie z
ledeburytu i odpowiada biatym surowcom; pole trojkata o
podstawie od 2,5 do 54% krzemu odpowiada strukturom
perlitycznym i wreszcie w prawo od linji 4,3% wegla —
7% krzemu lezy pole struktury ferrytycznej. Odmiany ze-
liwa, odpowiadajace gérnym czesciom p6l przed pozioma
linja 3,7% wegla, wykazuja strukture mieszang. Z wykrasu
widaé, ze pola o wytrzymatosci od 30 do 40 i od 20 do
30 kgmm® na rozciaganie znajduja si¢ w granicach struk-
tury perlitycznej, Dla grubosci §cian od 10 do 90 mm Mau-
rer i Holtzhanssen wespol opracowali specjalny wykres tyl-
ko dla perlitycznej struktury (St. und Eisen. 1927, Nr. 47,
str. 1811).

F. B. Coyle (Am. Soc. f. Test. Mat, t. 29, 1927, str. 87)
opracowal na podstawie tego wykresu specjalnie dla prak-

tycznego uzytku wykres wylrzymalosciowy, podany na

Jako przyktad zastosowania wykresu do ‘doboru surow-
cow, wezmiemy cylinder zeliwny o wytrzymalosei na rozcia-
ganie 26 kg'mm’ Latwo sposirzec, ze sklad metalu wypa-
da w polu 3 dla wytrzymalosci 25—26 kgfmm?. Wybierajac
metal mozliwie blizej pola 4, zalrzymujemy sie na jego
skladzie chemicznym 32% wegla i 1,5% krzemu. Na tem
sie koriczy praktyczna rola wykresu. Po okresleniu- dwéch
gloéwnych skladnikéw zatrzymujemy sie na najodpowied-
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niejszej zawartosci manganu w granicach miedzy 0,7 i 1,2%,
ktora niech bedzie 0,8%. Zawarto$é fosforu w tym wypad-
ku moze wynosié 04%, a siarki ponizej 0,1%. Nastepnie,
przy obliczaniu wsadu, autor przyjmuje 10% na spalanie
krzemu i 20% manganu, a dla siarki 30% zwiekszenia jej
iloci. Z tych danych i po ustaleniu % zlomu, ktérego iloéé
powinna wynosié okoto 50% i nie wigcej niz 80%, mozna
juz latwo obliczyé mieszaning wsadows. W tym wypadku
autor, postugujac sie danemi analizy chemicznej i wyka-
zem surowcéw na skladzie, uklada caly szereg mieszanek
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wsadowych i wybiera najdogodniejsze z nich, biorac osta-
tecznie pod uwage réwniez cene surowcow. Obliczenie da-
leko predzej mozna byloby zrobi¢ postugujac sie wykresem
Irresbergera dla dwoich lub jeszcze lepiej — przestrzennym
dla trzech skladnikow, czego aulor, zdaje si¢, nie wzial pod
nwage.

Wrykres, jak go stuszniej nalezaloby nazwaé Coyle'a —
Maurer'a, ma jeszcze t¢ zalele, Ze pozwala dla jednych i
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Rys. 2. Wykres Coyle’a~Maurer'a,

tych samych wlasnodci wylrzymalosciowych stosowaé toz-
ne mieszaniny wsadowe, byleby tylko uzyskany metal znaj-
dowal si¢ w odpowiedniem polu wytrzymalo§ciowem.

F. B. Coyle zbadal jeszcze wplyw domieszek Ni i Cr
na wlasno$ci wytrzymaloéciowe zeliwa i otrzymal w ten
sposob zmodyfikowane wykresy Maurer'a i Holtzhanssen'a
rowniez dla odlewéw o grubosci Scianek od 10 do 90 mm,

Autor podaje w artykule cztery takie wykresy:
1) dla zawartosci niklu 20%,

2) dla 0,5—0,75% chromu,
3) dla 0,25—05% niklu i 0,25—05%, chromu oraz

4) dla 0,5—1,25% niklu 1 0,25—0,75% chromu.

Jak nalezalo sie spodziewaé, pola o jednakowej wy-
lrzymalogci sa znacznie wieksze na tych wykresach, wsku-
tek dodatku skladnikow uszlachetniajacych. Z artykulu wi-
daé, Ze zastosowanie wykresu Coyle'a-Maurer'a ulatwia
tylko ustalenie skladu metalu w zaleznoéci od warunkow

lecz nie wprowadza jakich§ nowych
(Giesserei 1931,
T M.

wytrzymalosciowych,
metod do procedury obliczania wsadu.
zesz, 22, str. 433—437).

SPAWANIE I CIECIE METALL

Ciecie lukowe metali
zapomoca farczy wirujacej.

Niedawno jedna z fabryk niemieckich wykonata urza-
dzenie do elekirycznego cigzia metali, skladajace si¢ ze
stalowe]j tarczy, odizolowanej od przecinanego przedmiotu;
przepuszczajac przez ten uklad prad elektryczny, uzyskuje sie
pomiedzy krawedzig zebow na tarczy a przedmiotem fuk
elektryezny, powodujacy oddzielanie odcinanei czgsei.
Obecnie firma amerykaniska (Electric Arc Cutting and Wel-
ding Co. w Nowym Jorku) wykonala podobny przyrzad,
wyposazajac go w elektrodg, zlofona z larczy wirujacej 2z
wegla i kamienia szlifierskiego {druga elekirodg stanowi
sam przedmiot), Gdy nasuwa si¢ przedmiot na tarczg, wi-
rujaca z szybkoscig 1800 obr./min, tuk topi tworzywo przed-

miotu, zaé larcza usuwa natychmiast stopiony metal, tak
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ze powslaje przeciecie bardzo gladkie. Osadzajacy si¢ na
(Machi-

larczy metal musi byé nastepnie zeszlifowany.

nery, maj 1932 r., str. 689),

Kronika odlewnicza.

Swiatowy kongres odlewniczy w Paryzu.

W dn. 13 — 18 wrzesnia r. b. odbedzie sic w Paryzu
kolejny $wiatowy Kongres Odlewniczy, o ktérym podalismy
juz garié wiadomos$ci w zesz. 15—16 naszego pisma. Obec-
nie przyloczyé mozemy szczegélowy

Program Kongresu:

Wycieczki dla przyjezdiajacych z punktéw
granicznych Francji w kierunku Paryza.

8—12 wrzegnia,

13 « godz. 21. Przyjgcie czlonkdéw Kongresu przez
Komitet.

14 « w 9—12, Uroczyste otwarcic Kongresu w
Sorbonie.

. 1d—16. Oficjalne zwiedzanie wystawy.
w 16—1730. Posiedzenic Kongresu, poswigcone
zeliwu,

15 W w» 9=—12. Zwiedzanie fabryk w Paryzu i oko-
licy.

» 14'30—  Posiedzenic Kongresu, poswigcone
~-16'30. stopom miedzi i lekkim stopom.
» 18. Przyiecie czlonkéw Kongresu w Ra-
tuszu przez wiladze municypalne m.
Paryza.

16 w 9~—12. Zwiedzanie fabryk okregu puary-
skiego,

. 14'30—  Posiedzenia Kongresu, obejmujgce
—16°30. zagadnienia: a) zeliwa, b} piecow
elektryczaych, ¢} rézne.

17 . 9—16'30. Zwiedzanie Wystawy.

., 10.30—  Posiedzenia Kongresu na tematy:
—12. a) przygotowanie formy i rdzenia,
b) badanie piaskéw,
,14'30—  Posiedzenia Kongresu na temat —
—16. zagadnienia metalurgiczne,
. 16, Uroczyste zamkniecie Kongresu oraz
rozdanie nagréd.
. 20. Bankiet w Palais d'Orsay.

18 T b Wycieczka do Wersalui Rambouil-
let oraz przyjecie czlonkéw Kon-
gresu przez P. Prezydenta Francji.

19-23 . Wycieezka do Ardennes i na wschod

Francji, wzglednie wycicczk:} przez
srodkowa oraz wschodnia Francie
na riwjer¢ francuska.

Dla Pas przewidziany jest program specjalny.

Jednoczesnie z Kongresem w czasie od 3.JX do 18.IX

urzadzona zostanie
Mig¢dzynarodowa Wystawa Odlewnicza.

Oplata za udzial w Kongresie wynosi 60 fr.

Ueczestnicy Kongresu korzysia¢ beda przy wszystkich
przejazdach we Francji ze znizek kolejowych w wysoko-
sci 429,

Zarzad Kola Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Techni-
kow Polskich w Warszawie poslanowil wzigé udzial w obra-
dach Kongresu przez zorganizowanie oficjalnej delegacijt
oraz zgloszenie zamiennego referatu z Polski, Zamierza
réwmnoczesnie zorganizowaé na Wystawie dzial polski, obej-
mujacy odlewnicze szkolnictwo zawodowe oraz prase fech-
niczng (odlewnicza).

Ze wzgledu na donioslosé, jaka maja na terenie mig-
dzynarodowym powyzsze zamierzenia Kola, Zarzad Kola
prost czlonkow oraz osoby zainteresowane o jak najlicz-
niejsze wzigeie udzialu w Kongresie i poparcie inicjatywy
Kola.

Wszelkich informacyj lo szezegolach programu, kosz-
tach, organizacji) udz'ela na pismie Kolo Odlewnikaw przy
Stow. Techn. Polskich w Warszawie, ul, Czackiego Nr. 3.5,
telefonicznie zaé — w godz. 11—13 - inz. Z. Lenartowicz:
1-sza Podmiejska — fabrvka ,Umsus”.
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Zjazd odlewnikéw w r. 1933.

Przystepujac do wstepnych prac organizacyjnych, w
zwiazku z przewidywanym w r. 1933 II-im ogdlno-polskim
Zjazdem Odlewnikéw, Zarzad Kola Odlewnikéw zwraca sie
do zainleresowanych kolegow z prosba o nadsylanie swo-
ich uwag, zaréwno w sprawie kierunku prac i pozadanych
tematéw zjazdu, jak i w sprawie usprawnienia organizacji
zjazdu. Korespondencjg nalezy kierowaé pod adresem: Ko-
to Odlewnikéw przy Stowarzyszeniu Technikéw Polskich
(Warszawa, ul. Czackiego 3/5).

Nawiaznie stosunkéw z odlewnikami zagranica.

W celu zaznajomienia zagranicy z dzialalnoscia Kola
Odlewnikéw w Warszawie, Zarzad Kola rozestal sprawo-
zdania z dzialalnodci tej orgamizacji za rok 1931 wraz z
czterema zeszytami odlewniczemi ,Przegladu Techniczne-
go” (trzy z r. ub. i jeden z r. b.) na rece prezeséw Stowa-
rzyszeni odlewniczych Francji, Anglji, Wtloch, Belgji, Cze-
chostowaciji oraz St. Zj. Ameryki Poln,

Zapoczatkowanie pismiennictwa odlewniczego w Pol-
sce spotkalo si¢ z goracem uznaniem zagranicznych organi-
zacyj odlewniczych, czego wyrazem byly nadestane na re-
ce Zarzadu Kota gratulacje oraz zapewnienia poparcia dzia-
talnosci Kola przez nadsylanie oryginalnych prac cenio-
nych autoréw i stalych wspélpracownikéw czasopism: ,Re-
vue de Métallurgie”, ,Bulletin de I'Association des Fonde-
ries de France”, ,Foundry Traide Journal”, ,L'Industria
Meccanica' i innych.

Sprawozdania z dzialalnosci Kota Odlewnikéw przy
Stow, Technikéw w Warszawie z r. 1931 umieszczone beda
we wszystkich oficjalnych czasopismach organizacyj odlew-
niczych wymienionych wyzej krajéw.

10 tym sukcesie nielicznej ale rzutkiej grupy, jednosza-
cej odlewnikéw polskich w Kole Odlewnikéw przy Stow.
Technikéw w Warszawie, mito nam podaé do wiadomosci
og6lu technikéw polskich,

Organizacja odlewnictwa we Wtoszech.

Zesztoroczny Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w
Medjolanie, zorganizowany wyjatkowo sprezyscie i z ogrom-
nym rozmachem?), sprawil, ze sfery naukowe i przemysto-
we Buropy Zachodn'ej wykazaly znaczne zainteresowanie
kierunkiem organizacyjnym wloskiego przemystu odlewni-
czego. Majac mozno§é otrzymania tych wiadomosci z pierw-
szych rak, podajemy tu interesujace szczegély:

‘Wtochy nie maja odrebnego zrzeszenia technicznego,
obejmujacego wylacznie odlewnictwo, natomiast posiadaija
dwie duze organizacje, zalegalizowane przez panstwo.
Sa to:

1. Confederazione Generale Fascita dell'lndusiria
Italiana w Rzymie. Zwiazek ten obejmuje wszystkie dzie-
dziny przemystu wloskiego.

'2, Federazione Nazionale Fiscista dell 'Indus'ria Mec-
canica e Metalurgica w Medjolanie. Zwiazek ten ma na ce-
lu wylacznie obrong intereséw gospodarczych wiloskich prze-
mystowcéw maszynowych i metalurgicznych,

' Poza temi organizacjami, maja Wlochy dwa' nastepu-
jace Stowarzyszenia o kierunku raczej techmiczno-zawodo-
wym:

.2. Federazione Nazionale Fascita dell'Industria Mec-
canici e Affini (Medjolan) ze specjalna sekcja ,,0Odlewni
zeliwa i metali niezelaznych”, oraz

4 Ass.ociazirone Nazionale Fascista Industriali Metal-
lurgici Italiani (Medjolan), ze specjalna sekeja ,Odlewnie
stalliwa'’,

< ‘Organizacje 3) i 4) wchodza, jako towarzystwa samo-
dzielne, do Ogélnej Konfederacji Faszystowskiej Przemystu
Whoskiego.

1) S:prawozdanie‘z Kongresu i Wystawy umieszczone
zostalo w ,Przegladzie Technicznym'w r. 1931,

Niezaleznie od lego, pewna grupa os6b zalozyla ,Gru-
pe Miloénikéw Odlewnictwa" — Centro fra gli Amici di
Fonderia — mnie posiadajaca zreszta charakteru oficjalnego
zrzeszenia, laczaca pomimo to decydujaca wiekszosé od-
lewnikéw wloskich, Grupa ta ma na celu wylacznie postep
techniczny odlewnictwa wloskiego; na czele jej stangt Comm.
Inz, C. Vanzetti — przemysfowiec z Medjolanu, czolowa
postaé i organizator odlewnictwa wloskiego.

Oficjalnym organem Associazione Nazionale Fascista
Industriali Meccanici e Affini jest miesigcznik ,L'Industria
Meccanica”, wychodzacy w objetosci ok. 100 stron druku
miesiecznie, z ktérych pierwsza polowa poswiecona jest za-
gadnieniom czysto technicznym, za$ druga — zagadnieniom
i informacjom o charakterze zawodowo-gospodarczym i sta-
tystycznym, Artykuly tresci odlewniczej sa bardzo czesto
spotykane w ,L'Industria Meccanica",

,La Metallurgia [taliana”, réwniez miesiecznik o cha-
rakterze zbliZzonym do poprzedniego, jest organem oficjal-
nym hutnikéw wloskich (A. N. F. I. Metallurgici Italiani).
W treéci umieszcza artykuly z dziedziny odlewnictwa sta-
liwa i jest rowniez czasopismem dla odlewnikéw ciekawem.

Wreszcie ,La Fonderia” — organ Grupy Milosnikéw
Odlewnictwa, wychodzacy jako miesigcznik o objetosei
ok. 3 arkuszy 16-ki, jest czasopismem par excellence tech-
nicznem, ktére jednak na 3—4 ostatnich stronicach podaje
réwniez wiadomosci gospodarcze, jak np. ceny materjaléw
gtéwnych i pomocniczych przemystu odlewniczego, rozpo-
rzadzenia oficjalne, dotyczace odlewnictwa, nowe patenty,
przesuniecia organizacyjne i t. p.

Powyiszy schemat organizacji wloskiego przemystu od-
lewniczego tlomaczy nam powody jego rozwoju. Cele sa
wyraznie wytknigte, wysitki skoordynowane.

Nekrologja.
§. p. Carlb Vanzetti.

Dnia 30 maja r, b. zmart w Paryau, po dluiszej choro-
bie, Inz. Comm, Carlo Vanzetti, czolowa postaé¢ odlewnictwa
wloskiego. Zmarly bral od wielu lat czynny udziat w zy-
ciu przemystowem Wloch, bedac pionierem odlewnictwa
staliwa we Wloszech, bowiem zalozyl w Medjolanie przed
40 laty pierwsza odlewnie staliwa z gruszek Tropenasa, kté-
ra rozwijajac sie stopniowo przeksztalcila sie w duze za-
ktady przemyslowe: ,Fonderia Milanese di Acciaio Van-
zelti S. A"

Po wojnie $wiatowej bierze C. Vanzetti czynny udzial
w miedzynarodowem zyciu odlewniczem, piastujac od roku
1925 godnoéé wice-prezesa Stowarzyszenia Odlewnikow
Francuskich. Wielki i szczery przyjaciel Francji, odznaczo-
ny Legja Honorowa, po$wigca czas wolny od zajeé zawo-
dowych nauczaniu mlodych odlewnikéw, prowadzac spe-
cjalny kurs, jako profesor, w paryskiej Ecole Sumérietre
de Fonderie.

W roku 1929 obrany zostaje na Prezesa Migdzynaro-
dowego Komitetu Stowarzyszen Odlewnmiczych i na tem sla-
nowisku realizuje szereg donioslych wuchwal, nadajacych
kierunek pracom Komitetu na szereg lat najblizszych.

Zeszloroczny VI-y Miedzynarodowy Kongres Odlew-
niczy w Medjolanie byl ostatnim wielkim triumfem zmar-
lego. Wszyscy obecni na Zjeadzie podziwiali olbrzymia ener-
gje zmarlego, ktéry jako Prezes Komitetu Wykonawczego
wykazat nadzwyczajne zdolnosci organizatorskie i towa-
rzyskie i bez przesady zadziwil’ zgromadzonych z 19 panstw
uczestnikéw Zjazdu rozmachem, z jakim byly zorganizowa-
ne Zjazd i VI Wystawa Odlewnicza w 1. ub.

Koto Odlewnikéw przestalo depesze¢ kondolencyjna ro-
dzinie Zmarfego oraz wyrazy wspélczucia w dotkliwej stra-
cie, jaka poniosto Stowarzyszen’e Francuskich Odlewnikdw.

Niech bedzie wolno na tem miejscu wyrazié hotd pa-
migci wybitnego fachowca, ktérego émialo zaliczyé mozna
do nieduzego szeregu tych entuzjastéw pracy, ktérzy. uko-
chanej idei pos$wigcajg cale swoje zycie. ’
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Rozmieszczenie zakladow wodnych
w wojewddztwie Poleskiem.’

Wojewddztwo Poleskie zajmuje w szeregu wo-
jew6dztw ostatnie miejsce zaréwno pod wzgledem
ilosci, jak i mocy zakladéw wodnych. Potozone
w calosci w pasie ,,Wielkich Dolin", mimo Ze prze-
cina je europejski dzial wéd i mimo ogromnej ob-
fitosci wod, wobec malych ich spadéw, nie posia-
da warunkow do rozbudowy nietylko wigkszych,
ale nawet s$rednich zakladéw wodnych. To lez w
dorzeczu Prypeci, obejmujacem przewazng czgsc¢
wojewodztwa, spotykamy zaledwie kilkanascie,
zrzadka rozsianych drobnych zakladéw wodnych.
Nieco wieksza byla ich ilosé przed wojna, wielu
jednak zniszczonych wojna wecale nie odbudowano.

Wyjatek stanowi pétnocno-zachodnia krawedz
wojewddztwa, ktéra od puszczy Biatowieskiej
wrzyna sie w postaci jakby pétwyspu w nizing po-
leska i ktérej ostateczng koriczyne stanowi Pinsk.
Dzieki wzniesieniu terenu, rzeki odwadniajace te
przestrzer w kierunku Bugu, a czesciowo i Niem-
na, posiadaja nieco wieksze spady (Lesna, Pulwa),
co umozliwilo powstanie kilku nawet nicco wiek-
szych zakladéw. Wozniesienie tej krawedzi Pole-
sia wynosi od 160 m (wysokos¢ przecigina dzialu
wod) do 200 m nad poziom morza, gdy poziom
wéd w Bugu ma na terenie wojewédztwa ceche 120
do 130 m n. p. m.

Skutkiem tej konfiguraciji terenu, i ta niewielka
ilogé czynnych zakladow wodnych (29), jaka na
Polesiu sie znajduje, o sumarycznej mocy 492 KM,
jest bardzo nieekonomicznie rozlozona. Na 9 po-
wiatéow 4 nie posiada zupelnie zakladow wodnych
(Drohiczynski, Kobrynski, Koszyrski i Pruzanski).
Powiat Kossowski ma 3 zaklady (10'¢), Pinski i
Stolinski po 4 (13%), Luniniecki 6 (21°7) i Brze-
ski 12 (43%).

Z tych 29 zakladow wodnych wickszosé¢ stano-
wi male mlyny gospodarskie o mocy ponizej
25 KM. Takich miynéw liczymy 22 (76'¢), o facz-
nej mocy 217 KM (44%). Mtynow wiekszych, prze-
mystowych, jest 7 (24%), o lacznej mocy 275 KM
(56%). Stosunek zatem ilosciowy zakladéw wiek-
szych do matych jest jak 1:3, za$ stosunek mocy,
jak 1,3 do 1.

Podstaws inwentaryzacji jest zestawienie spo-
rzadzone przez Dyrekcje Robét Publicznych w
Brzesciu, uzupelnione w drodze korespondencji
bezposredniej z gminami co do mocy zaktadow.

7') PracAe Komisjii Wodnej P. K. En.

Jgst ona dalszym ciggiem ogloszonych dotad wy-
nikéw w 6 wojewodztwach '),

TABELA L

Zaklady wodne

. 0 moc :
Zlewnia, ARy w sumie

ponize{75 KM 25-100 KM

wzglednie rzeka

. A i T . =5 | . r T
iloéé | moc  iloé¢| moc |ilogé ' moc

Zlewnia Wisty i 1
Bug i 1
Pulwa . . . .| 3 6| 2| 55| s5/|115
doplywy . . { 5( — { =r 1 15
Lesna R — 311710 31170
doptywy { 51 = 1 - 1 5
Muchawiec - — =il = —_ —
Ryta . . . . 1 8 *! —~ 1 8
Kapajéowka . { 8 =1 8
Razem zlewnia Bugu | 7| 9 5 225| 12| 321
Zlewnia Niemna } I;
Zelwianka . . .| — | — 1] 25 1i 25
Rozanka . 1) 50 —| —| 1] 15
Szczara . . (| —{ —i —| —| —1| ~—
Hrywda . . .| — l — — ==t ==
Busiaz . BE Ol ==) =
Razem zlewnia Niemna| 2, 23 1] 25 3 48
Zlewnia Dniepru
Pryped = = =] ===l == =
Strumien 1 ! S = = ti §
Styr . 320~ —| 32
Cna 3 (280l = — 3| 28
Smierdz . -] - 125 1| 23
Wydranka . 1] &) = - 1 \r 8
Lab . . . o P e [ N
Nacz . 1 80 = 1 " 8
Horyn == i} == - — =
doplyw 1 i 8 — 1 8
Stwiga . 1| 8) = | = 1 8
Mostwa (Lwa) 2 '\ 13 |- — 2 [ 13
RazemzlewniaPrypeci] 13 | 981 1| 25| 14 123
Suma w wojewbdzt- | = | i f
wie poleskiem . .| 22217 71215| 29 | 492
W procentach ogolnej it |
ilogci, wzglednie mo- ' ‘i
cy zakltadow . 76| 44| 24| 56| 100 | 100

*) Sprawozdania i Prace Polskiego Komiletu Energe-
tycznego tom III (1929) Nr. 3146, tom V (1931) Nr. Nr. 1,
7—8, 17—20 i 49 oraz tom VI Nr, 5—10.
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Tak nieznaczna ilo§é zakladéow rozdziela sie az
na 3 zlewnie: Wisly i Niemna w zlewisku Baltyku
i Dniepru w zlewisku Morza Czarnego.

W dorzeczu Wisty (Bugu) znajduje sie 12 za-
kladow wodnych (43%), o lacznej mocy 321 KM
(65%), w dorzeczu Niemna 3 zaklady (10%), o
lacznej mocy 48 KM (107%), wreszcie w dorzeczu
Dniepru (Prypeci), 14 zakladow (47%), o lacznej
mocy 123 KM (25%).

Szczegadtowe rozmieszezenie zakladéw widocz-
ne jest z mapki woj. Poleskiego, natomiast zesta-
wienie wedlug rzek i dorzeczy podaje tabela I.

Nieco wieksza iloécia zakladéw (5, z doplywa-
mi 6) odznacza sie Pulwa, potem Lesna (3, z do-
plywami 4) w dorzeczu Bugu oraz Styr i Cna
{po 7) w dorzeczu Prypeci. Pod wzgledem mocy
kolejnosé si¢ zmienia na korzysé Lesnej (170 KM,

z doplywem 175 KM), poczem idzie Pulwa
(115 KM, z doptywem 130 KM) i inne.
na drobne zaklady — do 100 KM
t .
" .éredm'e zaktady — 100 do 1000 KM
t. 1.

w wieksze zaklady — powyzej 1000 KM .
t i

Sposob zbierania informacy;

wstepnych o torfowiskach.
(Projekt)
Pojecia ogélne odnosnie torfu i torfowisk.

1. Torfem w ogdélnem rolniczem i przemyslowem zna-
czeniu nazywa si¢ masa pochodzenia organicznego, podle-
gla procesowi storfienia i zawierajaca w stanie bezwodnym
przynajmniej 50% czesci organicznych,

2, Torfowiskiem nazywa si¢ miejsce nagromadzenia
masy torfowej grubosci przynajmniej 50 cm w stanie natu-
ralnym,

3. Torfowiska zbadane pod wzgledem stratygraficz-
nym klasyfikuje si¢ z punklu widzenia genetycznego na
wysokie (wyzynne) i niskie (nizinne) wedlug roslin, z kio-
rych powstaly ich warstwy; przy zmiennoéci warstw nadaje
sie torfowisku nazwe warstwy przewazajacej, z dodatkiem
nprzewaznie”, np. przewaznie niskie.

4. Torfowiska niezbadame zalicza si¢ do kategorji wy-
sokich lub niskich na zasadzie ro§linnosci, tworzacej wigk-
sza czeéé darni,

5. Torfowiska do 1 m grubosci zalicza si¢ do mniej na-
dajacych sie, a powyzej 1 m — do wiecej nadajacych sig
do celow opalowo-przemystowych; glegbokodé ta liczy sig
dla torfowisk w stanie naturalnym.

Program zbierania informacyj wstepnych.

Informacje wstepne maja na celu zebranie ma-
terjalow do ogélnego opisu torfowiska i mozliwie
dokladnych danych o jego polozeniu i powierzch-
ni'), W szczegélnosci nalezy zebra¢ nastepujace
dane:

1) opis polozenia torfowiska:

a) wojewédztwo,
b) powiat,

1) Dokladne zbadanie torfowiska, celem okreélenia
ilodci i jakoéci znajdujacej si¢ w niem masy torfowej, po-
winno byé opracowane podlug specjalnej instrukeji.

291 — 27 En

Srednia moc zakladéw jest najwieks7a réwniez
na Lesnej — 57 KM, potem na Pulwie — 23 KM;
inne nie majg znaczenia.

Biorac pod uwage cale dorzecze, otrzymujemy
$rednia moc w zlewni Wisty (Bugu) 27 KM, w do-
rzeczu Niemna 16 KM, zas Prypezi 8 KM.

Sity wodne Polesia nie odgrywaja zadnej roli
w zaopatrzeniu wojewoddztwa w energje clektrycz-
ng i w przyszlesci odgrywaé jej nie mogg Lokalne
zaklady o mocy okolo 100 KM moglyby jedvnie
powstaé w poélnocno-zachodniej krawedzi woje-
wodztwa, w dorzeczu Bugu.

Inwentaryzacja zakladéw wodnych, przeprowa-
dzona dotad w 7 wojewddstwazn, chejmanje 2422
objektow o lacznej mocy 62341 KM

Z {tej ilo$ci przypada:

2382 objektébw o mocy 33181 KM.
98,41, 53,31
37 : a 8490 .
154 13,6
3 @ 20670
0,14, 33,19,
¢) gmina,

d) miejscowosé (wies, osada, folwark).

Uwaga: Jezeli torfow'sko lezy w kilku gminach lub
miejscowosciach, wymienié wszystkie, a jako glowna podaé
le miejscowosé, w ktorej leiy wigksza jego czesé.

2] oznaczenie torfowiska na mapie;

Uwaga: Jezeli okaze si¢ mozliwem, przysla¢ mape,
wzglednie jej odrys z odznaczeniem torfowiska. Jezeli przy-
slan‘e mapy jest niemozliwe, przytoczyé w opisie, na jakiej
mapie wojskowej mozna je znalezé {z podaniem skali mapy,
nazwy arkusza, numeru pasa i kolumny oraz dokladnem
podaniem polozenia torfowiska).

3) nazwa torfowiska oznaczona na mapie oraz
nazwa uzywana przez ludno$é¢ miejscowa;

Uwaga: Niektore torfowiska maja nazwy miejsco-
we, jak np. Pulwa-Bagno, Karaska. Ciemnoszyja i t. p.

4) nazwa zlewni;

Uwaga: Przytoczy¢ i oznaczyé na mapie nazwy rzek
lub potokéw, wyplywajgcych z torfowiska, przeplywajacych
przez nie lub plyngcych w poblizu, przy mniejszych stru-
mieniach polaé¢ nazwy odbiornikdw (rzeki lub jeziora i t. p.,
do ktorych one wpadajg).

5) stosunki komunikacyjne;

a) nazwa najblizszego miasta,

b) najdogodniejsza stacja kolejowa lub przystan wodna,

c) rozdzaje drog dojazdowych od powyzej
miejscowosci i odleglosei w km,

d) inne drogi w poblizu torfowiska.

Uwaga: Wskazaé, jakiego rodzaju drogi prowadza do
lorfow'ska lub przez nie, mianowicie: szosa, droga polna,
grobla, komunikacja wodna, kolejka dojazdowa i t. d., czy
w sasiedziwie znajduje si¢ droga, do klorej mozna prze-
prowadzi¢ droge z torfowiska.

podanych

6) obszar druntéw zabagnionych, w tem ob-
szar torfowiska;

Uwaga: Wlasciwie torfowiska stanowia zazwyczaj
tylko cze$é obszaru gruntéw zabagnionych. Nalezy moezli-
wie okresli¢ granice rzeczywistego torfowiska przez zba-
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danie istniejacych wykopéw torfowych (podtorfia) na pod-
stawie planéw (ze wskazaniem jakich) Jub wreszcie w mia-
re moznosci przez sondowanie terenu. Jezeli wsrod lorfo-
wiska znajduja sie grunty mineralne, okresli¢ ich rodzaj
i wymiary powierzchni, z oznaczeniem w miarg moznosci ta-
kich gruntéw na mapie lub odrysie.

7) grubosé poktadu torfu w m;

Uwaga; Whkkazaé, w jaki sposéb zostata ustalona gru-
hosé poktadu torfu, mianowicie: zapomocg wyw’adu u lud-
nosci, na podstawie istniejacych rowow i wykopow, czy lez
zapomoca bezposrednich sondowan.

8) roslinno$é¢ na torfowiskach;

Uwaga: Przy op'sie roslinnosci na torfowisku wla-
§ciwem zaznaczyé przedewszystkiem roslinnosé w skupie-
niach wigkszych, np.: a) na torfowisku niskiem — turzyce
— mchy takowe (zielone), lub turzyce i trzciny i t. d.;
b) ma torfowisku wysckiem (na mszarze) mchy torfowce,
weln‘anka, bagnica, wrzos i trzeslica i t. d.

Gdy na typowem torfowisku niskiem znajduja sie wiek-
sze powierzchnie z roélinnoscia typowa dla torfowisk wy-
sokich, lub odwrotnie, zaznaczyé to w opisie, ze wskaza-
niem miejsca lub na odrysie mapy.

Jezeli powierzchnia torfowiska jest pokryta warstwg
gliny, ilu lub piasku, oznaczyé jej grubosé i polozenie.

9) rodzaj podioza;

Uwaga: Rodzaj podloza wustalié na rowach odwad-
niajacych i wykopach lub w miarg moznosci przy pomocy
sondowan.

10} typ gleby, otaczajacej torfowisko;

Uwaga: Poda¢ w op'sie lub na mapie ogélny typ gle-
by, otaczajacej dane torfowisko, np. piasek, szczerk, gli-
na lekka i ciezka i 1. d,

11) dane dotyczace odwodnienia;

Uwaga: Podaég, czy torfowisko jest odwodnione i w
jaki sposéb, wzglednie czy odwodmienie daloby si¢ prze-
prowadzi¢ bez wiekszych trudnodci technicznych i kosztéw,
czy tez wymaga wickszych maktadéw.

12) sposéb dotychczasowego uzytkowania tor-
fowiska;

Uwaga: Wyjasnié, czy torfowisko w calosci lub cze-
$ci jest eksploatowane na produkcje materjatu opalowego
lub Scidikowego, czy tez jest uzylkowane jako pastwisko,
taka, rola, las tub gospodarstwo rybne.

13) czyja wlasnoscia jest torfowisko;

Uwaga: Okresli¢ mozliwie dokladnie, kio jest wla-
$cicielem terenu torfowego, mianowicie: panstwo, miasto,
gmina, wie§, obszar dworski, czy drobna wtasnosé. Czy tor-
fowisko malezy do jednej lub wiecej gmin i jakich, do jed-
nego lub kilku wiascicieli. Przy prywatnej wlasnosci przy-
toczyé mazwisko wlasciciela, wzglednie wlascicieli, i na-
zwisko tego, do ktérego malezy wigksza cze§é torfowiska.
Jezeli okaze si¢ modliwem, podaé ma mapie lub odrysie
podzial torfowiska pomiedzy poszezegdlnemi wlascicielami.

14) uwagi dodatkowe;

Przytoczyé wszystkie inne spostrzezenia lub zebrane
wiadomosci, np. o Zrédlach wodnych na torfowisku, lub
w jego sasiedztwie, o jakosci i wartosci opalowej torfu, o
sposobie jego eksploatowania, o zastosowanych maszynach,
o istmiejacych w poblizu zakladach przemystowych, o wiel-
kosei, produkeji, o spotykanych w torfie minaratach (ochra,
vivianit, ruda selazna i t. d.), o wykopaliskach i t, d.

15) zatgczniki;

Jest pozadane przy odpowiedziach zalaczenie: map,
szkicow, plandéw, odryséw, notatek botanicznych, fotosra-
fij oraz adreséw instytucyj lub .osob, posiadajacych ma-
terjaly o torfowiskach.

16) data sporzadzenia opisu, adres i podpis
sprawozdawcy.

Sprawozdania z posiedzen.

Podkomisja Toriowa.
Protok6! posiedzenia z dn. 26 marca 1932 r.

Obecni: pp. inz. L. Toltoczko — przewodniczacy, inz,
Kazubski, mgr. Ptaszycki, inz. K. Siwicki, prof. S. Turczy-
nowicz,

W mysl uchwaly na posiedzen'u w dn. 20.11.1932 =z,
przystapiono do odczytania wstepnego projektu ,Instrukeji
do badan torfowych", apracowanego przez inz. Kazubskiego.

Po krotkiej dyskusji, w ktérej wzieli udzial wszyscy
obecni, zostal ostatecznie ustalony cel opracowywanej in-
strukeji. Tytul zostal zmieniony ma ,,Sposéb zbierania im-
formacyj wstepnych o torfowiskach”. Opracowana instruk-
cja ma okresli¢, jakie dane z tej dziedziny pozadane sy do
celéw gospodarczych, a jednoczesnie ma byé wskazowka
dla oséb, prowadzacych jakiekolwiek prace ma torfowiskach,
w jakim kierunku powinnyby byé uzupelnione ich badania,
aby ulatwi¢ uzyskanie wymienionych wyzej danych.

W my$! tego usunieto z pierwszego projektu pewne
rozdzialy i zdania oraz wprowadzono szereg poprawek sty-
listycznych.

Protokél posiedzenia z dn. 16 kwietnia 1932 r,

Obecni: pp. inz. L. Toltoczko — przewodniczacy, inz,
Kazubski, mgr, Ptaszycki, inz. K, Siwicki, prof. B. Stefa-
nowski, prof. S, Turczynowicz,

Przedmiotem obrad byla sprawa wykorzystania ma-
terjalow o torfowiskach, znajdujacych sie w Ministerstwie
Rolniclwa.

Inz. Kazubski zdat sprawozdanie z dokonanego
przegladu aktéw w Ministerstwie Rolnictwa, ktore w ilosci
kilkuset zawieraja zestawienia i sprawozdamia z badan tor-
fowisk, nastepnie zaproponowal uporzadkowanie tego ma-
terjalu w formie kartoteki, w ktérej bylyby wypisane tor-
fowiska oraz wskazéwki, gdzie nalezy szukaé odnosnych ma-
terjaléw i co one przedstawiajs. Alkta te o torfowiskach
moznaby wydostaé z Ministerstwa Rolnictwa i przeniesé do
archiwum Komitetu Energetycznego lub tylko wazniejsze z
nich przepisaé.

Prof. Stefanowski uwaza, ze akta nalezy pozosta-
wi¢ w Ministerstwie Rolnictwa, a tylko -wazniejsze da¢ do
przepisania,

Mgr, Ptaszycki oméwil, jak moznaby wyzyskaé
materjaly, znajdujgce s‘¢ w Ministerstwie, i zaznaczyl. ze
posiadaja one rézng wartodé.

W tym celu mnalezaloby:

1) przeprowadzié analiz¢ zebranego materjalu i stwier-
dzi¢ jego wiarogodnosé; }

2) wykonaé¢ kartoteke torfowisk i przeprowadzi¢ inwen-
taryzacje planow;

3) opracowaé pojedyrcze torfowiska.

P, Totloczko wysuwa pewne watpliwoéci co do
racjonalnosci kartoteki, ktéraby byta tylko w jednem miej-
scu przechowywana; podobne zastrzezemia wysunal juz w
swoim czasie dr. Olszewski, przy opracowywaniu mapy tor-
fowej. Mdawca uwaza, ze naleiy przejrzeé akta, uporzadko-
waé i opublikowaé materjaly pojedyriczemi dzielnicamd,
przyczem nalezy uwzglednié tylko wazniejsze torfowiska,
Dobrych opracowan torfowisk jest tylko kilka, jak to tor-
fowiska: Karaska, Putwa-Bagno i pare innych.

Po krotkiej dalszej dyskusji ustalono, ze malezy:

1) opracowaé kartoteke pojedynczych torfowisk;

2) opublikowaé bardziej wartosciowe materjaly, doty-
czace wiekszych torfowisk.

Nastepnie przyslgpiono o drugiego czytania instrukeji
p. t. ,Sposéb zbierania informacyj wstepnych o torfie".

Przeczytano, przedyskutowano i poprawiono szereg
punktéw instrukeji oraz wprowadzono pewne poprawki, a
zarazem postanowiono, Ze po przepisaniu odbgdzie sig je-
szcze jedna dyskusja nad caloscia projektu,

Wydawca: Sp})tka z ogr. odp. ,.Przegla;T-echniczny".

Redaktor odp. Inz. Czeslaw Mikulski.
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