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Dyrekcja Panstwowe] Szkoly Gérnicze]
i Hutn. im. Staszica w Dabrowie Gérn.

oglasza

KONKURS NA STANOWISKA:

1) Kierownika warsztatdw, a zarazem nauczyciela
technologji mechanicznej i obrobki; wynagrodzenie wedlug
grupy VIl ew. VI oraz dodatek stutbowy wedlug umowy.

2) Naucxzyciela czefci maszyn, rysunkow technicznych
i maszynoznawstwa; wynagrodzenie wedfug grupy VI i ew.
dodatku stuzbowego, przyznanego przez Ministerstwo.

Kandydaci winni posiada¢ dyplom iniyniera jednej
z wyzszych uczelni polskich oraz wykaza¢ sie conaj-
mniej 3-letnia praktyka w przemysle.

Stanowiska do objecia od dnia 1.1X.1934 r. .
1

Sekcja wspélpracy z drobnym przemyslem przy Sty
Technikéw Polskich w Warszawie ,

poszukuje 4=ch inZ-mechanikéy
Praca wydawnicza i organizacyjna, Zgltoszenia

wPrzeglad Techn," Nr, 168

PEDNE

GUMOWANE

TRWALE, EKONOMICZNE
NIEZAWODNE W DZIA-
£ANIU (nie élizgalq sie | nie
wydluzajq), ODPORNE NA
WILGOC, PARE, KWASY
i ZMIANY TEMPERATURY

e

WSZELKIE WYROBY GUMOWE TECHNICZNE
oraz WSZELKIE WYROBY Z GUMY
STOSOWANE W PRZEMYSLE

ZAKELADY KAUCZUKOWE

PIASTOW, Sp. Ake.

WARSZAWA, ZLOTA 35, TEL. 5.33-49

Poszukujemy zdolnego

- - -

inzyniera-statyka
posiadgjqccgo cunajmniej H-o letnia wydatna praktyke ng
odpowiedzialnych stanowiskach w powaznych przedsie.
biorstwach. b

Waru.nki: doskonale przygotowanie, ukosczone studja politech-
niczne, pelne doswiadczenie w dziedzinie nowoczesnych kon-
strukeiji Zelaznych budowli nadeiemnych, mostow, diwigow
i1, p., znakomita sprawnos¢ i pewnos¢ w obliczeniach sig.
tycznych i kalkulacji, dobra znajomosé jezyka niemieckiegu
doskonale §wiadectwa i referencje. .

Zgloszenia wraz odrgcznie napisanym zyciorysem, pod:.
niem wysokosci zqdanego wynagrodzenia i terminu priy-
stapienia do pracy palezy nadsytaé do Wydzialu Perso-
nalnego Stoczni Gdanskiej w Gdansku,

174

Fabryka pomp
o duzej produkcji pomp domowych
poszukuje ruchliwego
przedstawiciela

Zgtoszenia pod cyfrg T.U. 695 kierowaé pod
adresem: Ala Anzeigen A.G., Hannover (Niemcy). =

INZYNIER-MECHANIK

zechce zglosié swoja kandydature wraz
z krétkim zyciorysem i fotografjq do Re-
dakcji niniejszego pisma pod szylra

. Fabryka maszyn i odlewnia zelaza”
14}

Poszukiwany jest

inzynier-huinik Iub mechanik 1
do fabryki materjatéw ogniotrwalych

Wymagana jest przynajmniej roczna praktyka i du;wmdc:»::'
w ruchu fabrycznym choéby i w innej branzy. Lo

Oferty, wraz z curriculum vitae, odpisami swiadectw i iulo_\:aﬁ.
kierowaé do Biura Ogloszen Feliksa Stottera, Krakéw, Ry-
nek Gl. 8, pod ,). M."

Do wigkszych zakladéw
poszukiwani

Konstruktorzy

(inzynierowie lub technicy)
z praktyka do opracowania przyrzadéw fa-
brykacyjnych, uchwytéw, narzedzi i spraw-
dzianéw przy masowej i seryjnej produkecji
obrébki metali.

Oferty kierowaé do Administracji ,.Przegladu Technicz-
nego's Warszawa, Czackiego 3, pod ,Konstruktorzy".
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Lesayt odlewnicay

TRESC:

Nauczanieodlewnictwa na wydziale me-

nap. Doc. Inz. K. Gierdziejewski,

0 elektronie
J. Gombinski.

i jego zastosowaniu, nap. Inz

Nowoczesne maszyny do odlewania pod ci-

¢nieniem, nap. S. Stellecki,
Przeglad pism technicznych.
Nekrologja.

Kronika odlewnicza.

L'enseignement de la science
chanicznym Politechniki Warszawskiej, |

SOMMAIRE:

de fonderie
a la faculté mécanique de I'Ecole Poly-
technique de Varsovie, par M. K. Gierdzie-
jewski, Ingénieur-metallurgiste.

Sur la production

strielle de
Ingénieur,

et l'application indu-
I'¢lectron, par M. J. Gombinski,

Les machines modernes pour la fonte des
métaux sous pression, par M. S, Stellecki.

! Revue documentaire.

Nécrologie,

Chroniquée.

inz. K. GIERDZIEJEWSKI, Warszawa

Nauczanie odlewnictwa na
Politechniki Warszawskie;j
Obowiqzujqcy plan nauk przewiduje na nau-

czanie odlewnictwa na wydziale mecha-

nicznym Politechniki Warszawskiej 2 go-
dziny wykladéw i 3 godziny éwiczen laboratoryj-
nych dla wszystkich stuchaczy II-go semestru (t.
zw. Encyklopedja Odlewnictwa lub Odlewnictwo
]) oraz taka sama ilo$¢ godzin wykladow i éwiczen
dla stuchaczy V-go semestru sekcji technologicz-
nej (t. zw. Odlewnictwo II). Wszystkich studentéow
wydua{u mechanicznego obowiazuje pozatem co-
najmniej szesciotygodniowa prakiyka w odlewni
i modelarm, za$ dla shuchaczy sekcji technologlcz-
nej minimum to jest podwyzszone do trzech mie-
sigey *).

Specjalizowaé sie w odlew-
nictwie moga sluchacze sek-
¢yj technologicznej i uzbroje-
niowej przez wykonanie t. zw.
Prac przejsciowych, jak réw-
niez pracy dyplomowej z
dziedziny odlewnictwa, przy-
Czem prace te moga by¢ cha-
rakteru badz laboratoryj-

nego, badz tez konstrukecyj-
nego.

1) P"ZY ogélnym warunku wyka-
2ania si¢ przed [[ egzaminem dy-~
pl"mQWYm conajmniej dwunasto-
miesi¢czng praktyka w charakterze

j Sy (N .

wydziale mechanicznym

Zaktad Odlewnictwa Politechniki Warszaw-
skiej, przydzielony do Wydzialu Mechanicznego,
miesci sie w przyziemiu péinocno - wschodniego
skrzydla gléwnego gmachu Politechniki. Lokal za-
jety przez Zaklad (rys. 1) sklada sie z siedmiu sal
i korytarza o l!acznej powierzchnmi ok. 440 m*
W sali II umieszczony jest usystematyzowany
zbiér modeli oraz eksponatéw materjalow glow-
nych i pomocniczych, uzywanych przy wyrobie mo-
deli. Okazy modeli i rdzenic rozmieszczone s3 na
stolach o tacznej powierzchni przeszlo 30 m* kto-
re stuza ]ednoczesme )ako miejsce pracy sluchaczy,
wykonywa]qcych ¢wiczenia z Odlewnictwa I-go.
Wzory i probki mater]aiow surowych uzywanych
w modelarstwie mieszcza sie w odpowiednich

190 < l

gH
gﬂm/}?f:s B

1 Procownia Kierownika oraz tiblioteka Zakiadu

1 Sola modelarstwa

1 [ Sola wyktodowa 1 muzeum odiewcw ¥ Korytarz 2 kolekgarmi
¥ Muzeurn formierskie | pokdj asysteniow ¥ Odewtva i salo formovania

tobotnika lub rzemie$lnika, z cze-

20 sze$¢ miesigey t. zw. praktyki
specjalne;, ¢ & ¥

Y Labaratoum do bagart noukowych W Mogazyn / warsztat mechan.

Plan Zakladu Odlewnictwa Politechniki Warszawskiei.
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Sala modelarstwa.

Rys. 2.

oszklenych gablotkach, Pozatem w tejze sali znaj-
duje sie osobno zbiér eksponatéw, ilustrujacych
sposoby wykonywania poszczegélnych czesci mo-
deli oraz rdzenic. Zbiory te uzupelnione sa roz-
mieszczonemi na $cianach tablicami, ktére ilustru-
ja w sposob pogladowy przebieg wykonania oraz
budowe mniej i wiecej skomplikowanych modeli.

Wszystkie okazy modeli, w ogolnej liczbie ok.
225 sztuk, rozmieszczone sa wedlug dzialow, do-
stosowanych do ukladu éwiczen z modelarstwa;
przy kazdym ckazie podane sa objasnienia z
uwzglednieniem sposobéw ich wykonania oraz
formowania. Jest to jedyny w Polsce, o ile mi wia-
domo, zbiér modeli, dobrany do potrzeb naucza-
nia modelarstwa. W sali tej prowadzone sg é¢wicze-
nia z modelarstwa ze stuchaczami Il-go semestru
wydziatu mechanicznego. Ogolny widok sali Nr. II
podany jest na rys. 2. Podczas éwiczen sala ta mo-
ze pomiescié okolo 20 — 25 stuchaczow. Ponie-
waz w semestrze wiosennym liczba odbywajacych
éwiczenia z Odlewnictwa [ waha sie okolo 180 —
200 os6b, powoduje to koniecznosé¢ podzialu tak
znacznej iloéci stuchaczy na kilka grup, przyczem
kazda grupa nie moze przekraczaé 45 — 50 stu-
dentéw; ¢wiczenia drugiej polowy grupy modelar-
skiej odbywajg si¢ w sasiedniej sali Nr, III, ktérag
obrazuje rys. 3.

Sala ta jest zasadniczo salg wykladowa dla stu-
chaczy grupy technologiczno - uzbrojeniowej oraz
sala ¢wiczen dla kursu t. zw, Odlewnictwa IT w se-
mestrze zimowym. W semestrze letnim zajeta jest
na éwiczenia z modelarstwa studentéw Il-go se-
mestru mieszczac jednorazowo okolo 15 — 20

Rys. 3. Sala wykladowa i muzeum odlewdw.

os6b. W szesciu oszklonych gablotkach, ystay;
nych przy oknach, umieszczone jest muzeyny nl'o-
udanych odlewéw wszelkiego rodzaju, dobranele-
ten spos6b, aby jaknaicharakterystyczniejsze“‘,
okazami ilustrowato wszelkiego rodzaju brak; mn(:f
gace powsta¢ zaréwno z winy odlewni i modelss.
ni, jak réwniez z powodu biedéw konstrukeji, me.
talu i t. p. Okazy te, w ogolnej ilosci ponad' 100
sztuk, zaklasyfikowane sg wedlug pewnego syste-
mu ®) i wraz z tablicami, umieszczonemj na $cia-
nach, stuza jako bardzo wydatna pomoc przy nau-
czaniu Odlewnictwa II-go.

W odlewni i sali formierskiej, oznaczonej na pla-

-nie Nr. 7 (rys. 4, 51 6), odbywaja sie ¢wiczenis

formowania recznego i maszynowego. Sala ta jest
zaopatrzona w trzy stoly formierskie, 70 komple-
téw narzedzi, przeszto 175 modeli i rdzenic oraz
odpowiednia, ilo§¢ skrzyr formierskich. Ostatnie
sa wykonane czesciowo z zeliwa, staliwa | drze-
wa, wigkszos¢ zas ze stopu aluminjowego, Zasto-
sowane sa rézne spesoby pasowania skrzys; teso
rodzaju réznorodnosé umozliwia nalezyte zilusiro-
wanie tematu o skrzyniach formierskich podezas
wykladow dla stuchaczy V semestru, zas studerci

Rys. 4. Maszyny formierskie w sali éwiczen.

semestru II-go praktycznie zaznajamiaja sie z do-
datniemi lub ujemnemi stronami réz‘norodnyq
konstrukeyj skrzyh. W tej samej sali znajduje si¢
specjalne urzadzenie do wykonywania form zapo-
moca, wzornikéw oraz pie¢ recznych maszyn for-
mierskich, z czego jedna przeciagowa, dwie z od-
wracalnemi ptytami modelowemi, lecz nieco od-
miennych konstrukcyj, zas dwie (firmy W Utard)
posiadaia plyty modelowe jednostronne nieodwr-
calne. Do maszyn tych nalezy odpowiedni kom-
plet skrzyn formierskich oraz modeli i ptyt mete-
lowych, gipsowych i ze specjalnej masy kamienn¢
Maszyny umozliwiaja prowadzenie jednoczesnef0
nauczania grup zlozonych z 16 o0s6b. |

W tej samej sali zainstalowany jest norma ny
zeliwiak bez zbiornika o +§rednicy Wevfm‘?lrz“e'
500 mm i wydajnosci do 2 t roztopiohego zehwal’la
godzine. Przy zeliwiaku znajduje si¢ norman(z’
wentylator z napedem od silnika elekhry'cznegc
Do topienia mniejszych ilo$ci ‘metah} 'ShlZ}{ P:‘e
tyglowy opalany koksem o pojemnosct tygla ©*
60 kg.

Suszarnia o powierzchni 8 m* opa
uzupetnia instalacje odlewni.

lana kok_sem.

*) P, Przeglad Techn. 1931, str. 51L.
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W sali tej musi jednoczesnie odbywaé ¢wiczenia
grupa zloZona z przeszio 49 stuchaczy. Stwarza lo
wyjatkowo ciezkie warunki pracy tak dla odrabia-
jacych ¢wiczenia, jak i dla instruktordw, uniemo-
zliwia regularne demonstrowanie topienia w zeli-
wiaku, z obawy poparzenia stuchaczy, oraz wpty-
wa ujemnie na tok nauczania.

Koniecznosé powigkszenia powierzchni prze-
znaczonej na ten cel zostala stwierdzona uchwala
Rady Wrydzialowej jeszcze w r. 1932, lecz na
przeszkodzie ku zrealizowaniu tej uchwaly stoi
ogolna szczuplo$¢ pomieszczen niektérych Zakta-
dow Politechniki. Jest jednak nadzieja pomyslne-
go rozwigzania tej sprawy przez dolaczenie do
Zakltadu Odlewnictwa czesci sasiedniego lokalu.

Na rys. 7 pokazany jest korytarz, oznaczony na
planie cyfrg VI. W szeregu szaf i gablotek miesz-
cza sie tu: a) zbiér okazéw (w ilosci okoto 110) su-
rowcow uzywanych w odlewnictwie, t. j. metali,
paliwa, topnikéw oraz materjatéw ogniotrwalych,
odpowiednio usystematyzowanych, b) caly szereg
okazéw gotowych odlewéw w stanie surowym, pét-
surowym i obrobionym (dzial ten zostal obficie

Rys. 5. Zeliwiak oraz miejsce na wicksze roboty formierskie.

zasilony eksponatami, uzyskanemi z Wystawy P.
W. K. w r. 1929) oraz fotografje b. duzych odle-
wow; c) bardzo bogaty zbiér tablic i okazow, ilu-
strujacych metaloznawstwo odlewnicze,

Sala IV jest przeznaczona na zbiory i pomoce
naukowe z zakresu formierstwa. Na stolach sa
rozmieszczone okazy gotowych form, od najprost-
szych poczawszy, az do bardzo skompliko-
wanych wielodzialowych. Przy kazdej formie zgru-
powane sa: odpowiedni model, skrzynki rdzenio-
we, rdzenie i gotowy odlew. W dwoch gablotkach
zebrane sa okazy (w liczbie ok. 70) najrozmait-
szych sposob6w wzmacniania form i rdzeni, zag w
specjalnej gablotce, zawieszonej na $cianie, skom-
pletowano rézne narzedzia formierskie (w liczbie
96 okazéw); tablice $cienne, zawierajgce znorma-
1zowane dane co do wielkosci wlewdw, skrzynek
Wlewowych i t. p., uzupelniaja pomoce naukowe.
biory te utatwiaja zapoznanie sie stuchaczy z ty-
Powemi wypadkami wzmocnienia form i rdzeni.

idok fragmentu sali IV pokazany jest na rys. 8.

Sala jest przeznaczona do prac naukowych, a
przedews'zystkiem do prac laboratoryjnych dyplo-
mowych i t. zw, przejsciowych. W sali tej miesci

Rys. 6. Stoty formierskie w sali éwiczer.

sie kompletne urzadzenie do badania piaskéw for-
mierskich, zaopatrzone w nastepujace urzadzenia:

a) mieszarka laboratoryjna do usialenia gliny
w piaskuy,

ilosci

b) sita mechaniczne syst. Aulicha do okreslania ziar-
nistosci piaskow,

c) aparat A. F. A. do badania przepuszczalnosci wraz
z kafarkiem,

d) aparat ramowy W. Dietert'a do badania spoistosci
piasku,

e) suszarka elekiryczna z automalyczng regulacja,

f) przyrzad do badania wytrzymalosci suchych rdzeni,

oraz szereg drobnych przyrzadow i urzadzen labo-
ratoryjnych, potrzebnych do analizy technicznych
i podstawowych wlasnosci piaskéw formierskich.
Tu jest zgromadzona kolekcja ok. 60 prébek pia-
skow krajowych i zagranicznych poddawanych
badaniu.

Do badania lejnosci metali (coulabilité) labora-
torjum posiada piec elektryczny (550 V) tyglowy
do temperatur do 950", transformator pradu o mo-
cy 8 kVA, spiralki w metalowej kokili, urzadzenia
do dokladnego pomiaru temperatury i t. p.

Urzadzenia te uzupelnia mikroskop laboratoryj-
ny Zeiss'a oraz odpowiednia aparatura do fotogra-
fowania badz piaskéw formierskich, badz mikro-
szliféw, precyzyjna waga chemiczna oraz szereg
niezbednych instalacyj pomocniczych, jak np. ciem-
nia fotograficzna i t. p.

Urzadzenia tego dzialu badan naukowych zwia-

zanych z odlewnictwem pokazane sa na rys. 9,
10 i 11.

Rys. 7. Korylarz ze zbiorami metaloznawczemi,
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Rys. 8. Muzeum formierskie. . Rys. 9. Aparatura do badania piaskéw formierskich,

Bibljoteka Zakladu posiada zbiér ksiazek, po- mozZna tedo nalezycie poglebic, poniewaz koniecz-
$wigconych przewaznie odlewnictwu, w ogolnej 7OSC umieszczenia nauczania odlewnictwa W pla-
iloéci ok. 160 toméw: pozatem Zakiad prenumeru- nie nauk II semestru, co z peWpych wzglqdow jest
je, poczynajac od r. 1928, czasopisma: ,Przeglad ﬂleZbQ’dne, W zpacznym stopniu ogranicza wybér
Techniczny”, ,Hutnik”, ,Bull. de I'Association tematéw do zaeian, Z na'tulry rzeczy Cwiczenia te
Techn. de Fonderie', ,,La Fonte', ,Die Giesserei”, musza dOtYCZYQ przewaznie konstrukeyj ellemen-
.La Revue de Fonderie Moderne”, ,L.a Revue de tarnyc_h,_t. J. mniej poucza]a,cy_ch z punktu widzenia
Metallurgie" oraz ma niepelne roczniki ,Przegla- Przysziel wspélpracy odlewnika z konstruktorem.
du Goérn. - Hutniczego”, ,Fonderia” (Turyn) ,La Obowigzkowy kurs Odlewnictwa II dla grupy
Fonderie Belge” oraz odlewnicze zeszyty czeskie- technologicznej, studentow V semestruy, t. j. juz po
go ,Strojnicky Obzor". t. zw. egzaminie példyplomowym, daje moznost

Zaktad Odlewnictwa jest czlonkiem francuskie- wyktadajacemu znacznie poglebi¢ zakres wiado-
go L'Association Technique de Fonderie oraz bel- moséci podawanych- stuchaczom, tembardziej, ze

gijskiego Stowarzyszenia Odlewnikéw. istnieje jeszcze mozliwosé uzupelnienif:t wy'kladéw
W sali VII sa obecnie instalowane plyty traser- teoretycznych éwiczeniami laboratoryjnemi.
skie 900 > 1200 mm, ktére umozliwia od poczat- Nauczanie modelarstwa, ktére jest zwiazane or-

ku roku szkolnego 1934/35 wprowadzenie dla Sek- ganicznie z odlewnictwem i ktére stanowi tylko
cji technologicznej specjalnych ¢wiczen z trasowa- jeden z etapéw na drodze realizacj pomysiu kon-
nia modeli i odlewéw, ustalania linij podziatowych strukcyjnego, objete jest nastepujacym programem
odlewéw i t. p. ogblnym:

Majac na uwadze specjalne warunki, ktérym po- -
winno odpowiadaé nauczanie odlewnictwa przy-
sztych inzynieréw-mechanikéw, wykladajacy ma
bardzo trudne zadanie wylozenia catego kursu Od-
lewnictwa [ (encyklopedji odlewnictwa) w 2-ch ty-
godniowych godzinach w ciagu jednego semestru.
Z jednej strony trzeba polozyé specjalny nacisk na
zwiazek, istniejacy miedzy sposobem zaprojekto-
wania czesci, t. j. jej konstrukeja, a sposobami wy-
konania modelu i rdzenia oraz formy odlewniczej,
z drugiej strony nalezy zaznajomi¢ stuchaczy z za-
sadami prawidlowego doboru tworzyw w zalez-
nosci od konstrukeji i warunkéw pracy zaprojek-
towanej czesci. Pozatem konieczne jest rozpatrze-
nie surowcéw odlewniczych oraz metody topie-
nia, zapoznanie z podstawami nauki o piaskach
formierskich i chociazby pobiezne przedstawie-
nie zasadniczych urzadzerr maszynowych stoso-
wanych w odlewniach (maszyny formierskie, ma-
szyny do przygotowania ziemi formierskiej, maszy-
nowe instalacje do oczyszczania odlewéw i t. p.).

Rozwigzanie tego zadania umozliwia do pewne-
go stopnia odpowiednie ulozenie programu ¢wi-

czen z Odlewnictwa I, na kitére przeznaczono, jak Rys, 10. Aparatura do badania lejnoscl. h
wspomniano na wstepie, trzy godziny tygodniowo - .3 h, o ghownye
w jednym semestrze, Cwiczenia te sg tak utozone, a) wiadomosci wstepne o modelacr(;bu ‘modeli i

g i e i iczych materjatach do wy
ze obejmujg wlasciwy kurs modelarstwa oraz for- 1 pomocniczych iachi
mierstwa praktycznego i umozliwiajg studjujacemu © maszynach u'zy'wany'ch w mo'delj‘mewa Jact
uchwycenie zwigzku migedzy konstrukcja a sposo- b) §p0soby i srodki laczenia drzewd
bami‘wykonania modelu i formy. Niestety, nie czgéci modelu i rdzenic; .

enié
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Rys. 11.

Mikroskopy, wagi i inne przyrzady
w laboratorjum Zakladu Odlewnictwa,

¢) wykonanie modeli réznego rodzaju, drewnia-
nych i metalowych, ptyt do maszyn formierskich
i kolil; L

d) apretura modeli, organizacja i praca w mo-
delarni, organizacja magazynéw modeli.

Punkty a, b, i c objete sa programem nauczania
na semestrze II; semestr V po§wigcony jest pogle-
bieniu i rozwinieciu punktéow c i

Student II semestru obowiazany jest wykonaé w
ciagu 21.godzin 10 éwiczen rysunkowych, miano-
wicie: _

1. wykres modelarski z dodatkami na skurcz, zbiez-
nosé i ohrébke, ) - .
2. projekt modelu calkowitego z rdzenikiem pionowym,
" o dwudzielnego z rdzenikiem pozio-
mym, =
projekt modelu z rdzenikiem wzmacniajacym model,
z rdzenikiem ciagowym,
i 7 z cze$ciami odejmowanemi,
™ rdzenicy do rdzenia prostego,
" - rdzenicy do rdzenia zlozonego,
o wzornika do wyrobu rdzenia, )
.. wzornika do formy wzornikowe;j.

’-7770 e 95 *-‘

" g

S0P 00 3 o ot

=N
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Rys. 12, Karta zadaniowa,

Karty zadaniowe opracowane sa przez Zaklad
d_leWﬂiCtWa w ilosci kilkudziesieciu odmian dla
aidego éwiczenia. Na rys. 12 podany jest wzér
takiej karty. Student wykonujacy éwiczenie otrzy-
muje karte, zawierajaca zadanie do rozwigzania,
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i powinien rozwigzaé je w Zakladzie Odlewnictwa,
w godzinach przeznaczonych na éwiczenia, i zlo-
zy¢ prowadzacemu éwiczenia w ostatecznej for-
mie, jak to widzimy np. na rys. 13,

W celu™utalwienia wykonania zadan wywieszo-
na jest w sali modelarstwa karta instrukcyjna. Ja-
ko pomoce naukowe przy rozwiazywaniu zadan,
stuza;:

a) odpowiednio pogrupowane okazy modeli, nad ktoére-
mi zawieszone sg pisemne objasnienia (p. rys. 2),
b} podre¢cznik p. t. ,,Modelarstwo” Fr. Kuémierskiegg.

Studenci V semestru wykonuja dwa éwiczenia
specjalne, Wedlug normalnego warsztatowego ry-
sunku czesci lanej student powinien zaprojektowaé
catkowite wykonanie modelu, podajac:

a] t. zw. wykres modelarski (naturalnej wielko-
$ci) z dadatkami na skurcz, zbieznosé, obrobke i z
uwzglednieniem tych wszystkich odksztalcen, ja-
kim moze ulec odlana czesé, forma lub rdzen pad
wplywem wewngtrznych naprezeri, ewent. spre-
zystosci materjalu formierskiego, rdzenia i t. p.

b} sposéb wykonania modelu i rdzenicy z obli-
czeniem ilosci materjalu oraz wykazaniem czasu
ich trwania.

Drugie ¢wiczenie polega na zaprojektowaniu
wzornikéw do formy wzornikowej, lub sprawdzia-
néw do kontroli poszczegdlnych rdzeni lub tez ope-
racyj przy okladaniu form, albo tez na catkowitem
zaprojektowaniu kokili wedtug warsztatowego ry-
sunku czesci,

Na te dwa ¢éwiczenia przeznaczone jest 20 go-
dzin. Jedno z takich éwiczen w rozwiazaniu prze-
cietnem pokazano na rys. 14.

Praktyczne zajecia z formierstwa (p. rys. 6) obej-
muja, na Il semestrze éwiczenia z formowania:
a) z modeli, b) wzornikéw i c) na maszynach for-
mierskich,

1/

Rys. 13, Rozwiazanie éwiczenia zadaniowego.

Modele dobrane sa w ilosci okolo 10 — 15 oka-
zow na kazde zadanie, tak ze kazdy z wykonywa-
jacych éwiczenie w jednej grupie otrzymuje inny
model. Do kazdego ¢wiczenia dobrana jest odpo-
wiednia skrzynka formierska. Kazdy otrzymuje
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komplet narzedzi formierskich i powinien ,,na mo-
kro' zaformowa¢: 1) forme obierang, 2) ze Scianka
odsuwana, 3) z modelu z czeéciami odejmowanemi,
4) z modelu wielodzielnego, 5) z modelu stuzace-
go za rdzenice, 6) na rdzer kasowany, 7) wykona-
nie rdzenia w rdzenicy.

Powyzsze éwiczenia odbywaja sie¢ indywidual-
nie, J i

W éwiczeniach grupowych, kazdy ich uczestnik
powinien wykonaé: 8) rdzen zapomoca wzornika
oraz jedno z dwéch éwiczeri: 9a) wykonanie formy
wzornikiem obracanym, lub 9b) wzornikiem po-
ciaganym, oraz zaformowaé po jednej formie na
maszynach formierskich: 10} z plyta obracalng
dwustronna, 11) z plyta nieobracalng i forma pod-
noszona, 12) z modelem przeciaganym przez grze-

nPrzegladzie Goérniczo-Hutniczym"?), Na to ¢wi
czenie przeznaczone jest 9 godzin.

Drugiem éwiczeniem, wprowadzonem od roky
biezacego, jest ¢wiczenie grupowe (2 — 3 osoby),
polegajace na przetrasowaniu w Zakladzie Odley-
nictwa okazu odlewu surowego, wyszukaniu réz-
nic miedzy odlewem a modelem lub tez rysunkiem
i opracowaniu wniosku o stwierdzonych niedoklad-
no$ciach modelu, rdzenicy lub montazu formy,

Cwiczenie to, wyjatkowo pouczajace, wymagalo
jednak duzej pracy w dobraniu odpowiednich oka-
z6w do Muzeum nieudanych odlewéw wraz z ory-
ginalnemi rysunkami warsztatowemi. Cwiczenie to
zajmuje 6 godzin. /

Ostatniem ¢éwiczeniem jest zagtémie obliczenio-
we, obejmujace analityczne i graficzne wyznacze-

bies. nie wsadu do zeliwiaka, pieca odlewniczego i t, p.
Na wykonanie tych éwiczeri przeznaczone jest Cwiczenie to zajmuje 6 godzin '),
18 godzin. Caly program éwiczen jest tak dobrany, ze mie-

éci sig w 42 godzinach semestralnych i powinien
by¢ wykonany bezwzglednie w Zaktadzie. Zabiera-
nie prac do domu jest niedozwolone,

Dla tych studentéw grupy technologicznej, wzgl.
uzbrojeniowej, ktorzy pragneliby specjalizowaé sie
w odlewnictwie, istnieje moznosé wziecia t. zw.
drugiej pracy przejéciowej, lub tez pracy dyplomo-
wej, do wykonania w Zakladzie Odlewnictwa.
Prace te, prowadzone pod bezposrednim kierun-
kiem autora niniejszego, jako kierownika Zakladu

Cwiczenia prowadza fachowi instruktorzy pod
kierownictwem starszego asystenta.

Na semestrze V grupy technologicznej ¢wiczenia
z formierstwa i odlewnictwa stuzg jako rozwinie-
cie opisanego wyzej cyklu éwiczeld z modelarstwa
i polegaja na zaprojektowaniu formy odlewniczej i
obliczeniu wlewéw, wychodéw, przewietrznikéow
i t. p., wagi odlewu oraz ilosci metalu potrzebnego
do odlania formy. Student powinien przytem usta-

| Model Odlewnictwa, obejmuja albo badanie krajowyeh
Dodatek  [EPENKO=Tdzenikowe] S piaskéw formierskich, w celu inwentaryzacji kra-
gd/ew naskoree, | 8 jowych zi6z piaskéw formierskich, albo badania
i T 5 (Ee=—ttr vy lejnosci stopow aluminjowych, albo tez prace ba-
&S s —— A ]/ " = dawpze w przemysle. ‘ ‘
JFadivbowe, J/ ' 2 Niektére tematy sg o charakterze konstrukeyj-

Dodatks

nym i obejmuja zaprojektowanie odlewni i jej urza-
dzenn wewnetrznych do okreslonej produkeji. Na
rys. 15 uwidoczniony jest arkusz (calo$¢ zajmuje
8 arkuszy) jednego z projektow dyplomowych, wy-
konanych w Zaktadzie.

Zaktad Odlewnictwa zostal wlasciwie utworzo-
ny w r. 1927, gdyz poprzednio nie posiadal ani
zbioréw ani pomocy naukowych, poza nieduiym
zbiorem ksigzek i modeli (kilkadziesiat sztuk).
Dzieki jednak nieduzym, lecz stalym dotacjom
budzetowym M.W.R.i0.P,oraz M.S, Wojsk. i popar-
ciu moich poczynatri przez Rade Wydzialowa oraz
ofiarnosci miektérych zakladow przemys{owych,
udalo sie doprowadzié¢ Zaklad do stanu obecnefo.
Ofiarodawcom, z posréd ktérych wysuwajg Si¢
szczegblnie Zaktady Mechaniczne ,Ursus” S. A4
Panstwowe Zaklady Inzynierji, Zaklady Ziglemew'
skiego w Krakowie, Zaklady Ostrowieckie, ori
szereg innych firm,tak krajowych, jak i zagranicZ
nych, — pragne zlozy¢ na tem miejscu serdeczne
podzickowanie za zasilenie Zaktadu nietylko okt
zami modeli i odlewow, lecz réwniez darami w po
staci maszyn formierskich, narzedzi pomocniczyc
J it. p. Obecny stan Zakladu jest rowniez w duZYﬂf
stopniu zastuga moich najblizszych wspoipraco¥
nikéw w okresie ostatnich szesciu lat, Z,Q?Sf?__
ktérych uwazam za mily obowiazek podkresli¢ i
datng pomoc w jego organizacji pp.: Fr. Kugmier

no obrobke

® Dodotek no
SKurcz [

Rys, 14. Cwiczenie z budowy modeli dla semestru V.

li¢ wielko$¢ i miejsce rozstawienia nadlewoéw, od-
powiednio wyszkicowaé je i obliczyé konieczne

wzmocnienia oraz obcigzenia form, :
Jako pomoc naukowa, stuza odpowiednie karty

instrukcyjne lub obliczenia wzorcowe, przeprowa-

dzone przez asystenta Zakltadu i umieszczone w

skiego, T. Miaskowskiego, §. p. Miedzwieckief®
M. Kréla, M. Puczko i J. Krdla.

%) P, Przegl. Gérniczo-Hutniczy, 1933, str. 385.
1) P, Przegl, Techniczny, 1931, str. 681,
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Rys. 15.

Obecny stan Zaktadu jest jednak daleki od tego
stanu zaopatrzenia oraz mozliwosci pracy dydak-
tycznej i naukowej, jakiego wymaga rozwijajaca
sig szeroko nauka odlewnictwa. Rozwo6j Zakladu
jest hamowany, poniewaz nie istnieje Katedra Od-
lewnictwa, za$ roczny budiet Zaktadu Odlewni-
ctwa miesci si¢ w granicach okolo 4000 zi. Gdy
poréwnamy ten stan z ustosunkowaniem sie do
nauki odlewnictwa, spotykanem obecnie we
wszystkich krajach przemystowych, a szczegol-
nie we Francji, Z. S. R. R., Wloszech i t. p,, nie
méwiac juz o naszym sasiedzie zachodnim, gdzie
istnieja specjalne wydzialy na Politechnikach z
wieloletnim kursem, dajace tytul dyplomowanego
inzyniera odlewnika, nie powinni§my sie dziwi¢, ze
techniczny stan odlewnictwa polskiego, tej podsta-
w'yk;zrzemyslu maszynowego, jest u nas w kraju tak
niski.

Zagadnienie to jednak jest zbyt wazne, aby mo-
glo by¢ nalezycie podkreslone w tym opisie. Mam
nadzieje, ze bede mégl zrobié to wkréotce w arty-
kule, poswieconym specjalnie temu tematowi.

Inz. J. GOMBINSKI, _Warszawa

Praca dyplomowa z odlewnictwa: projekt odlewni zeliwa,

L'enseignement de la science de fonderie a la faculté

mécanique de I'Ecole Polytechnique de Yarsovie
Résumé

L'auteur décrit I'Institut de Fonderie créé¢ a 1'Ecole Poly-
technique de Varsovie et le programme de l'enseignement de
la science de fonderie dans cet Institut. L'Institut occupe
actuellement 7 salles, comprenant: le cabinet du directeur,
I'auditoire dans lequel se trouve aussi une collection de mo-
déles (env. 225 pidces), ainsi qu'une collection de fontes
échouées, la salle de fonte (avec un cubilot d'un rendement
de 2 t par heure] et la salle de moulage avec les installa-
tions pour le moulage i main el mécanique (5 différentes
machines de moulage), la sécherie, la salle des collections
et du matériel scolaire relatifs 3 la fonderie, la salle pour
les exercices de tragage des modéles et des fontes et la salle
pour les travaux expérimentaux.

Le cours de fonderie se divise en 2 parlies, dont la pre-
miére donne des renseignements encyclopédiques pour tous
les étudiants (du 2-me semestre), tandis que la seconde dé-
veloppe la matiére d'une fagon plus détaillée pour les étu-
diants de la section technologique de cette faculté (5-me
semestre).

L'auteur cite a titre d'exemple quelques thémes élaborés
par les étudiants, ainsi qu'un des travaux présentés pour
obtenir le dipléme d'ingénieur.

O elektronie i jego zastosowaniu®

ostep w dziedzinie silnikéw lotniczych charak-
teryzuje do pewnego stopnia nastepujace ze-

_ stawienie: ciezar pierwszych silnikéw An-
Zan wynosil — 30 lat temu — przeszlo 3 kg na
1 KM, obecnie za$ ciezar specjalnych silnikéw wy-
scigowych wynosi 11 razy mniej. W tych cyfrach
odzwierciadlaja, sie: ulepszenia konstrukcyjne sil-
nika, mechanizmow pomocniczych i materjalow
konStru_kCy]'nych. Tylko dzieki przejsciu od zeliwa
do stali wysokowartosciowych oraz do stopéw
1<%kk'1ch mozna bylo osiagnaé¢ tak wybitne zmniej-
Szénte stosunku ciezaru do mocy. Systematyczne

19?3 Odezyt wygloszony w Kole Odlewnikéw dn. 13 grudnia
r.

i ciggle ulepszanie wlasnosci odlewniczych, wy-
trzymalosci i przewodnosci, uczynily ze stopow
lekkich podstawowe tworzywo konstrukeyj lot-
niczych,

Obecnie — jak wiadomo — stosowane sa dwie
grupy stopéw lekkich: aluminjowe i magnezowe.
Jakkolwiek magnez w stanie czystym znany byl
o wiele wczesniej, anizeli aluminjum, to jednak do-
piero z koficem zeszlego stulecia niemiecka fabry-
ka chemiczna w Griesheim podjeta produkcje sto-
péw magnezowych sposobem przemyslowym, za-
chowujac atoli tajemnice fabrykacji az do ostat-
nich lat, co zapewnilo Niemcom prawie monopo-
listyczne stanowisko w tym dziale produkecii.
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W chwili obecnej produkcja stopéw magnezowych,
znanych pod nazwa elektronu, odbywa sie na pod-
stawie licencyj niemieckich i przewaznie z surow-
ca dostarczanego przez koncern niemiecki I. G.
Farbenindustrie. Mimo to stopy elektronowe znaj-
duja coraz szersze zastosowanie i produkcja ich
wzrasta szybko. W samych tylko Wloszech pro-
dukcja stopéw elektronowych wzrosta w ciggu 5
lat z 16 do 130 tonn rocznie.

Magnez otrzymuje sie droga elektrolizy gtéwnie
-z karnalitu (MgCl,. KCIH,O), ktérego zloza znaj-
duja sie w Strassfurcie, z dolomitu (MgCO,. CaCO,)
z poktadéw wloskich, i magnezytu (MgCO,). Ma-
gnez w stanie czystym zawiera ok. 0,3% zanie-
czyszczed. Jako kujny, ma zastosowanie tylko
w fotografji lub tez jako Iadunek zapalaja-
cych bomb lotniczych. Natomiast w stopach skala
zastosowania magnezu jest bardzo rozlegta i obej-
muje najrozmaitsze gatezie przemystu.

Wiasnod§ci elektronu zapewniaja mu
bardzo szerokie zastosowanie; poza przemyslem
lotniczym stosuje sie go:

w budowie samochodéw — na tloki, karoserje,
czescei silnika, kota;

w budowie wagonéw tramwajowych — na kola,
cylindry hamulcéw, porgcze, siedzenia;

w teletechnice — aparaty telefoniczne, kasety,

w tkactwie — krosna, wrzeciona;

w budowie aparatéw optycznych — na oprawy
lornetek, lunet, aparatéw fotograficznych;

w calym szeregu innych dziedzin, jak: suwaki,
czesci maszyn do pisania i liczenia i t. d.

Ogolna charakterystyka stopéw magnezowych
jest nastepujaca:

Ciezar wlagciwy . . . . . .
Spolezynnik rozszerzalnodei .
Przewodno$é cieplna
Przewodno$é elekiryezna .
Temperatura topliwosci ,
Cieplo wtadciwe . ., , .
Spélezynnik sprezystosei .

1,8-+1,83 kg/dm?®
25.10—¢

0,32 kal/cm. sek. °C
12--18 m/om, mm?*
625--650°C

0,24 kal/kg.°C
4000—4 600 kg/cm?

Przyjmujac dolna granice wytrzymatosci lanego
elektronu = 16 kg/mm?® (patrz tabelg 1), widzimy,
ze wytrzymalo§¢ wlasciwa (stosunek wytrzymato-
$ci na rozciaganie do ciezaru wlasciwego) elektro-
nu wyraza sie cyfra ok. 9, podczas gdy aluminjum
wykazuje ok. 3,5. Wartodei spélczynnika sprezy-
stosci sa do$¢ niskie i nie daja si¢ wydatnie pod-
nie§é przez dobér sktadnikéw, lecz i tu stosunek
spélczynnika do cigzaru wlasciwego jest mniej
wigcej ten sam, co dla aluminjum i Zeliwa.

Elektron jest odporny na dzialanie zasad, ttusz-
czow, smarow, nafty i benzyny, natomiast rozpu-
szcza sie w kwasach. Magnez tworzy zwiazki z
wieloma metalami, jednakze o do$é ograniczonej
rozpuszczalnosci. Rys. 1 a, b, ¢ zawiera wykresy,
z -ktérych widaé granice rozpuszczalnosei alumin-
jum, cynku i miedzi w magnezie; przytoczone wy-
kresy ukltadéw Mg — Al, Mg — Zn i Mg — Cu nie
moga byé uwazane za ostatecznie ustalone. Jak
widzimy, aluminjum wchodzi w sklad stopéw do
11,4%, cynk do 6%, miedz do % %. Pozatem jako
sktadniki wystepuja: mangan, dodawany w ilosci
od 0,2 do 0,6%, oraz krzem do 0,2% -— w charak-
terze zanieczyszczenia. Domieszka aluminjum pod-

———

nosi wytrzymalosé na rozcigganie,
wydluzenie i przewezenie. Y.aczna do
minjum i cynku powigksza wytrzymat
chowaniu tego samego wydluzenia i

zmniejszajr\c
mieszka aly.
0SC, przy za-

1 g : Przewezenis,
natomiast aluminjum i kadm podnosi wytrzyma-
fosé, nie wplywajac na wydluzenie i Przewezenie,
Uktao Mg-Al Uklad Mg-2Zn Ukiad My-C,
% % wagowe Mg %% wagowe Mg XX wagowe My
8 02 04 96 98 100 88 90 92 Q4 95 G f
660 7 550 &
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Rys. ta-c. Wykresy ilustrujace rozpuszezalnosé aluminjum,
cynku i miedzi w magnezie,

Mangan wptywa dodatnio na odpornosé na koro-

zje, bez znaczniejszego wplywu na wlasnosci me-

chaniczne. Wplyw, jaki niektére z tych sktadnikéw

‘wywieraja na wytrzymalosé stopéw, uwidocznio-

ny jest na rys. 2.

Elektron w odlewni. Zastosowanie ma-
gnezu w produkecji przemystowej napotykalo na
znaczne strudnoéci ze wzgledu na tworzenie sig
zwiazkéw azotowych i tlenowych, zanieczyszcza-
jacych stopy. Odlewanie w prézni nie nadaje sig
do produkeji na wieksza skale. Obecna praktyka
odlewnicza jest nastepujaca.
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Rys. 2. Wplyw dodatkéw (aluminjum, miedzi i cyl{l}f‘ﬂl
na wytrzymatosé i wydiuzenie stopow magnezowych

Do topienia elektronu (rys. 3) uzywa SK lyg!:
stalowych, ogrzewanych ropa lub zapomoca pra¥
elektrycznego. Ogrzewanie koksem jest muel
wskazane ze wzgledu na zwiazane z niem waha_ﬂlal
temperatury. Tygle o pojemnosci ok. ,100 kg, 33‘_
bosci §cianek ok. 10 mm, powinny'byc bardzoieﬁz
kladnie wysuszone, podobnie jak i sam suro‘:ﬁeiﬂ
ktéry po opiaskowaniu przechowuje si¢ W s!t;-
scach suchych i cieptych. Aby zabezpieczye o
piony metal od utlenienia, dodaje s topntké: o
powinien odpowiada¢ nastepujacym “./a.runtw»&
bedac obojetnym wzgledem metalu, powinier
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Rys. 3. Widok piecéw tyglowych w odlewni
Isotta Fraschini.

rzy¢ w temperaturze powyzej 700° mase gabcza-
sta, ktéra utrzymywalaby si¢ na powierzchni me-
talu w chwili odlewu. Dzialanie topnika jest czysto
mechaniczne i1 Zadna reakcja miedzy nim a meta-
lem nie odbywa sig¢, Topnikiem, ktéry najbardziej
odpowiada powyzszym warunkom, jest ,Elrasal”,
patentowany produkt niemiecki, w ktérego sklad
wchodza gléwnie chlorki wapnia, potasu i magne-
zu oraz fluorek wapnia. Spelnia on swe za-
danie, pochlaniajac tlenki magnezu i wytwa-
rzajac kwas solny, ktérego para chroni me-
tal od utlenienia. Do odlewéw uiywa sie w po-
lowie metalu swiezego i w potowie ztomu. Tygle
podgrzane do czerwonosci pudruje sie Elrasalem,
k.térego warstwa pokrywa sie réwniez powierzch-
ni¢ metalu, W miare przesycania sig zanieczysz-
czeniami, Elrasal opada na dno, naleiy wiec go
st’z}le'dodawaé; ogoblne jego zuzycie wynosi okoto
5% ciezaru metalu. Po oczyszczeniu stopionego
metalu od zanieczyszczeri pokrywa sie ponownie
powierzchnig Elrasalem i podgrzewa do 850—900°,

Rys, 4, Oprawa lormetki, jako przyktad cienkoéciennego

odlewu pod cisnieniem.
bez obawy przegrzania, uzyskujac drobniejsza
strukturg, Nastepnie chtodzi sie do temperatury
odlle\fvania, ktora zaleznie od gatunku stopu i gru-
osci $cianek wynosi 680 — 800° (temperatury
Wyzsze do ciefiszych $cianek). Podczas lania po-
wierzchnie metala pokrywa sie drobno sproszko-
wang siarka, ktéra spalajac sie daje dwutlenek
Slarkh‘ a jego para chroni metal od zetkniecia sie
Zpowietrzem, Nalezy wystrzegaé sig zanieczyszcz-
¢zenia odlewu skladnikami, ktére opadly na dno
tygla, lub Elrasalem, plywajacym po powierzch-
01 metaly,

Formy odlewnicze, wykonane z piasku, musialy-
by byé bardzo dokladnie wysuszone, ze wzgledu
na gwaltowne wydzielanie si¢ wodoru przy ze-
tknieciu magnezu z wilgocig, zawarta w formie,
Suszenie w temperaturze do 400° C nie dawalo
jednalc zadowalajacych wynikéw, gdyz forma sta-
wala si¢ zbyt krucha i porowata. Dopiero zasto-
sowanie domieszki kwasu borowego (0,25%) i siar-
ki (5 — 10%) umozliwito odlewanie w piasku na
mokro. Rola tych domieszek jest podobna do roli
siarki: wytwarzajace sie gazy nasycaja forme i
chronia elektron od kontaktu z powietrzem i wil-
gocia. Piasek powinien by¢ uzyty gatunku grubsze-
go, gdyz domieszka siarki zmniejsza jego porowa-
tos¢. Powierzchnie formy wykonywa sie z piasku
drobniejszego.

Rdzenie wykonywa sie z tego samego piasku, co
i formy, z dodaniem oleju Inianego, suszac je w
piecu w temperaturze okolo 200°. Zardéwno rdze-
nie, jak i forme, posypuje sie drobno sproszkowa-
na siarka. Naleiy szczeg6lnie starannie zabezpie-
czyé piasek formierski od pylu weglowego i wil-
goci oraz uniknaé poprawek form woda. O ile po-
prawka jest konieczna, miejsce poprawione nalezy
wysuszy¢ starannie plomieniem palnika.

Chlodniki zeliwne pokrywa sig olejem lnianym,
zawierajacym drobno sproszkowany krzem, lub
tez grafitem, zmieszanym z alkoholem metylowym.
Nalezy przytem stosowaé natryskiwanie, zamiast
pokrywania powierzchni pedzlem. Stosowane sa
réowniez chlodniki z aluminjum o zawartosci 5%
Fe lub z mosiadzu,

Skurcz elektronu wynosi okolto 1,3% . Lanie win-
no odbywaé sie spokojnie, z dotu do géry, nie-
przerwanym strumieniem. Liczbe wlewow 1 wy-
miary zbiornika wlewu wybiera si¢ w ten sposob,
zeby utrzymaé zbiornik pelny i usunaé¢ tworzenia
sie wirow, Mozliwosé wirowania zmniejsza po-
dzial przekroju wlewu na liczne odgalezienia, dzie-
ki czemu czesci lzejsze pozostajg w belce wlewo-
wej. Jesli plaszczyzna podzialowa przechodzi
przez $rodek czesci zaformowanej, wtedy stosuje
sie wlewy zakrzywione o przekroju 8 X 40 mm.
Przy odlewie czesci o duzych wymiarach zdarzyé
sie moze, ze otrzymuje sie w wychodzie metal zbyt
zimny, ktéry niedostatecznie zasila sztuke cieptym
metalem, co powoduje powstawanie porowatosci.
Aby tego uniknag, stosuje sig¢ przy odlewaniu czg-
$ci bardziej skomplikowanych, jak np. kartery sil-
nikéw samochodowych lub lotniczych, wychody
zagiete dla utrzymania metalu cieptego. Uzupel-
nienie metalu prosto z tyzki jest niedopuszczalne.

Leje usuwa sie pilg lub tarcza szlifierska. Baj-
cowanie odbywa si¢ w kapieli z kwasu azotowego
(20%) i dwuchromianu potasu (15%) w ciagu 14
minuty, poczem obmywa sie czesci w biezacej wo-
dzie zimnej, a nastepnie pozostawia si¢ przez kil-
ka minut w wodzie gotujacej sie i suszy wpoblizu
piecéw lub grzejnikow.

Mniejsze czesci odlewaé mozna w kokilach lub
pod cisnieniem. Czgsci lane pod cisnieniem sa bar-
dzo czyste i moga mie¢ $cianki ponizej 1 mm gru-
bosei (rys. 4).

Stopy odlewnicze Najwazniejsze stopy
odlewnicze maja nastepujacy sklad chemiczny 1
wlasnoéci mechaniczne (tabela I).
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TABELA 1,
Wtiasnoéci i zastosowania odlewniczych stopéw magnezu.
l " Wytrzym, ‘ Granica
7 A Z 1 a astyczn,
R 8 " Uwagi mzcirzl;gunic p('z)s‘zx’c:)n
ABpL | e L T e
% o | % kg/mm?* keg/mm?*
= = - LSt
AZG 6 3 0,5 odlew piaskowy 16--20 | 1011
i [ odlew piaskowy 17221 = g
AZE |4 |3 | 02505 |\ (drey kokilowy | 20425 | ~10
Vi 10 — — odlew pod cisnien, | 14--17 ~11

W silnikach lotniczych odlewane sg z elektronu
nastepujace czesci: karter, wszystkie pokrywy, ka-
dtub filtra do smaru i filtra do benzyny. W kon-
strukcjach plalowcéw stosowane sa odlewy elek-
tronowe na: kota samolotéw, obrotnice dla karabi-
néw masz., aparaty do zrzucania bomb, kadiub roz-
rusznika i t. d.

Typowa budowe mikrograficzng (trawienie
HNO,) daje rys. 5.

poréwnaniu z czeSciami aluminjowem;
oszczedno§é na wadze wynosi okolo 25%-—35%,
a wiec nieco mniej, anizeli wypadatoby z poréw-
nania ciezaréw wlasciwych, a to ze wzgledu na ko-
niecznoé¢ wigkszego usztywnienia przez zeberko-
wanie oraz stosowanie wigkszych promieni przy
zaokragleniach,

O mozliwosciach odlewniczych elektronu daje
pojecie rys. 6, przedstawiajacy 80-konny silnik lot-
niczy chlodzony powietrzem, w ktérym karter gor-
ny i 6 cylindréw wraz z zeberkami odlane sg w

\
Wydlu- | Przewe- | Twardosé
ienie Zenie Brinelja Udarnosé
IS — | Zastosowanie
% Y% kg/mm? cm kg/cm?
2—5 :’ ; 5357 ~35 Kartery
5= 9 43--47 ~50 | Kot ]
610 | 10314 | 50055 | ~75 | Olewyomt
P2 s ~ 64 ~50 | Drobne c2¢ici

Rys. 5,

Rys. 7 ilustruje budowe mikrograficzna stopy
kutego.

W konstrukcjach lotniczych wykonywa sig
stepujace czesci z elektronu kutego: tozyska wab
kéw rozrzadu i walkéw posredniczacych, kadiub
pompy do smaru oraz $migla. Do wyrobu tych
ostatnich stuzy stop specjalny o zawartosci 4% Al
i 0,6% Mn i wlasnosciach mechanicznych: R =

Rys. 6. Silnik lotniczy o mocy 80 KM, z blokiem eleltronowym,

= 27 kg/mm? A = 14 —20%. Niski ciezar wlase

wy oraz wysoka wyLrzymaloét
na zmeczenie (ok. 8 k¢mm
czyni elektron b. odpowiedniz
do tego celu.

Przed Lkuciem bloki elekirost
podgrzewa si¢ w piecu elek-
trycznym w temperaturze ©
400° C w ciggu godziny. Kuck
wymaga niewielu oparacy)!®
je bardzo czysta powierz
Na rys. 8 widzimy kilka prz?

Kucie stopéw magnezowych, Sktad kladéw czesci kutych z elektronu,
Blachy elektronowe walcuje si¢ W 'terglpﬂ;
turze ok, 300° C, na zimno za$§ — wylacznie bt

stopéw uzywanych na czeéci kute oraz ich wlas-

no$ci mechaniczne sa nastepujace (tabela 2):

Tabela 2.

Wytrzym, Granica Wydla- | P - | Twardoéé ”
- Al Z M cydiu rZoe ; Ud I
el Ml I PO o 3 B K el R
% | % % | | ke | kgt | % % | kglmmt | omkgien® |
& he o rdﬂ
Vi | 10 | — |0,205 | czeéci kute 34337 | 2528 | 7~ 9| 912 70 40 f:f;,y'p |
Vih | 10 | — | 0,205 | czeéei tloczone 3842 | 26230 | 2=~5| 3=6| ~90 30 cughel Kt |

AZM 6565 1 | 0205 | cuedci toczone | 2832 | 20422 |11--16 [255-30 | 55 | 120--140
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o grubosci 0,4 — 0,8 mm. Wytrzymalos¢ ich siega
do 40 kg/mm*. Wyzarza si¢ blachy w temperaturze
ok, 300" C w ciagu godziny, a nastepnie chlodzi w
piecu lub na powietrzu.

Obrébka na zimno blach jest mozliwa tylko w
sastosowaniu do stopéw o niskiej zawartosci alu-
minjum i przy zastosowaniu promieni zaokraglen
6 — 10 razy wiekszych od grubosci blachy, W in-
nych wypadkach konieczne jest podgrzewanie do
temp. 270 — 300°,

e o e,

b SR AT

Rys. 7.

Z blach i profilow elektronowych wykonywa sie:
zbiorniki do benzyny, urzadzenia wewnetrzne sa-
molotéw (siedzenia, ramy do drzwi i okien i t. p.),
okaptowanie silnika, czesci katapult i t. d., przy-
czem laczenie odbywa sie zapomoca nitowania
lub spawania plomieniem tlenowo-acetylenowym.

~Obrabialnos¢ elektronu stanowi jedna z
jego najwazniejszych zalet, gdyz jest podobna do
obrabialnosci twardego drzewa; szybkosci skrawa-
nia dochodza do 600 m/min. Wszystkie operacije,
z wyjatkiem wiercenia glebokich otwordw, gwin-
towania i szlifowania, wykonywa sie na sucho.
Szczegélnie waznym czynnikiem obrébki jest do-
bry stan narzedzi i odpowiednie szlifowanie, gdyz
widr kruchy i pyl, powstajacy przy pracy stepio-
nem narzedziem, jest fatwo zapalny, Przyjmujac
obrabialnogé siluminu jako 100, okreslié mozna

ggéabialnos'é aluminjum jako 133, a elektronu —

Obrébke termiczna stosuje sie jedymie
do stopow o zawartosci aluminjum powyzej 7% ;
ta drogg uzyskaé mozna podniesienie wytrzymatlo-
§¢1na zmeczenie — o0 159%.

Korozja, Najwazniejsza przeszkoda, jaka na-
polykalo przyjecie sie elektronu jako tworzywa,
byta obawa jego malej odpornosci na korozje.
O ile jednak byto to stuszne w odniesieniu do daw-
nych stopéw, to obecnie odpornosé elektronu jest
ardzo wysoka, a to dzieki stosowaniu domieszki
Manganu (do 0,6%) i ochronie powierzchni. Ostat-
Mo najlepsze wyniki dato krycie powierzchni se-
nem, przez zanurzanie w kwasowej kapieli w cia-

gu 15 minut. Warstwa selenu zabezpiecza nawet
od najbardziej niebezpiecznego dziatania stonego
powietrza i wody morskiej. Nie nalezy zapominaé,
ze czesci stalowe wymagaja rdéwniez starannego
zabezpieczenia, nie mozna wiec wymaga¢ od elek-
tronu absolutnej niewrazliwoéc na wplywy atmo-
sferyczne.

Zapalno$§é, Drugim zarzutem, stawianym
elektronowi, jest jego zapalnogé. Zarzut ten nalezy
jednak uwaza¢ za nieuzasadniony, gdyZz magnez,
tatwo palny w stanie czystym, w stiopach zapalny
nie jest. Najdobitniej wykazuja to préby ostrzeli-
wania czesci silnikéw pociskami zapalajacemi lub
poprostu poddawanie ich prébie ogniowej.

Elektron moze zastapi¢ i zastepuje juz dzisiaj
w szeregu wypadkow inne tworzywa. Dla przemy-
stu lotniczego sprawa zastosowania elektronu ma
oczywiscie najwieksze znaczenie, choé stop ten
nie moze wyeliminowaé catkowicie stopow alu-
minjowych,

Jakkolwiek przygotowanie produkcji jest dosé
trudne i kosztowne, szczegélnie ze wzgledu na du-
7a ilo§¢ poczatkowych brakéw, co podnosi ceng
gotowego produkty, to jednak nieco nizsza cena su-
rowca i nizsze kosziy obrobki moga zrownowazyé
ceng wyrobu, a po opanowaniu techniki odlewania
przechyli¢ nawet szale na korzysé elektronu.

Naturalna przeszkoda ku stosowaniu tych sto-
pow produkcji krajowej jest brak wlasnych surow-
cow, ale w nielepszej sytuacji znajduje sig¢ prze-
mys!t innych krajow, gdzie mimo to produkcja elek-
tronu rozwija si¢ coraz pomyslniej. Widaé to z
wprowadzenia w ostatnich latach elektronu w ca-
tym szeregu fabryk lotniczych, jak: De Havilland,
Pobjoy, Manasco, Walter i w wielu innych wy-
tworniach, ktore stosuja te stopy z powodzeniem
od diuzszego czasu, Spodziewaé si¢ wiec nalezy,
7e sprawa ta stanie si¢ wkrétce aktuvalng i dla
przemysiu polskiego.

Rys. 8. Przyklady czgsci kutych z elektronu.
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Sur la production
et V'application industrielle de I’¢lectron

Résumé

L'auteur indique le progrés dans la construction des mo-
teurs d'aviation et d'automobile réalisé grace & l'application
des métaux légers et ultra - légers, parmi lesquels se trouve
en premier lieu l'¢lectron. Aprés avoir fail mention des
propriéiés physiques et mécaniques de l'¢lectron, il décrit

'S, STELLECKI, Warszawa

Nowoczesne maszyny do

a ostatnie lata wojny é§wiatowej przypada
szybki rozwédj odlewnictwa pod cisnie-
niem ?). W latach tych bowiem w Amery-

ce i w Europie rozwija sie masowa produkcja ma-
szyn 1 narzedzi. Warunki za§ wspotczesne zmu-
szaly do mozliwie szybkiego wypuszczania duzych
ilogci czeséci wymiennych, przyczem chodzilo, ze
wzgledu na czas, o wyeliminowanie dtugotrwatej
obrobki mechanicznej. W wiegkszosci wypadkow
obrébka mechaniczna odlewéw pod ci$nieniem jest
wogole zbedna, gdyz odlewy te wykonywane sa
z doktadnoscig bardzo znaczng. Tolerancje wy-
miaréow zaleza od wielkosci i ksztaltu odlewu oraz
rodzaju zastosowanego stopu i wahajg sie w grani-
cach od 0,01 do 0,2 mm.

Dzieki wprowadzeniu odlewania pod ci$nieniem,
szybko zmienil sie wyglad warsztatu odlewnicze-
go; jak widzimy na rys. 1, warsztat do wykonywa-
nia odlewéw pod cisnieniem przypomina racze]
precyzyjny warsztat mechaniczny.:

Z licznych przykladéw szybkiego rozwoju od-
lewnictwa pod ci$nieniem po wojnie wymienie fa-
bryke A. C. Spark Plug. Co w Ameryce. Fabryke
te zbudowano w 1926 roku, o pow. 186 m* Jej
miesigczna produkecja wynosita 50 000 kg. W okre-
sie od 1926 do 1929 roku produkcja wzrasta do
450 000 kg/mies,, za$§ powierzchnia odlewni —
wdwojnasob.

Tak wzmozone tempo pracy fabryk sprzyjalo
dokonywaniu do§wiadczen z coraz innemi mater-
jalami odlewniczemi, W stosunkowo kroétkim cza-
sie zostaly opanowane nietylko stopy tatwo topli-

Rys. 1. Warsztat do wykonywania odlewéw pod cisnieniem,

1) Odeczyt wygltoszony w Kole Odlewnikéw dn. 30 stycz-
fia 1934 r.

2} O odlewaniu pod ciénieniem patrz

takze
Techn, 1928 r., str. 233 — 239,

Przegl

—

la production de cet alliage dans la fonderie
noyaux, fondants, remplissage du moule etc.;, et d
exemple de sa structure,

Ensuite l'auteur s'occupe du forgeage de l'électron ef cite
les qualités, les applications et la structure de
dans les piéces forgées. A la fin il traite les q
la travaillabilité de l'é¢lectron, de son traitement
de sa corrosion et de son inflammabilité.

{moules,
onne ya

cet alliage
uestions de
thermique,

odlewania pod ciénieniem”

we, ale i trudnotopliwe. Ze stopéw trudnotopli-
wych kolejno rozwiazano sprawe odlewania pod
cisnieniem stopoéw: aluminjum, miedzi, niklu. Od
1930 roku sa prowadzone préby z odlewaniem pod
ci$nieniem zeliwa i stali. W roku 1933 rozwiaza-
no podobno to zagadnienie, po szeregu laborato-
ryjnych préb i doswiadczen, i opracowano metody,
nadajace sie do zastosowania przemyslowego.

Odlewanie pod cisnieniem, jak wskazuje sama
nazwa, polega na wypelnieniu metalowej formy
metalem, uzywajac do tego celu nacisku zewngtrz-
nego. Metal do wypelniania formy jest uzywany
albo w stanie plynnym, albo w chwili krzepnigcia.
Wypelnianie formy plynnym metalem jest uzywa-
ne wylacznie do stopow latwotopliwych, iak sto-
py cynku, cyny i otowiu. Stopy aluminjowe sg
odlewane zaréwno w stanie cieklym, jak rowniez
i w chwili krzepnigcia. Stopy trudnotopliwe, uzy-
wane do odlewania pod ci§nieniem, sa wylacznie
wprasowywane do formy w stanie pétplynnym.

W zaleznosci od tego, czy uiywany de wypel-
niania formy metal jest w stanie plynnym, czy tez
w stanie krzepniecia, dzielimy maszyny -do odle-
wania pod cisnieniem na dwie zasadnicze grupy:
pierwsza wieksza stanowig maszyny o ,gorace]
komorze"”, druga — maszyny o ,zimne]
komorze'. Wyraz ,komora” oznacza to miej-
sce maszyny, w ktérem wywiera sig¢ w chwili wy-
pelniania formy nacisk na metal.

W maszynach o ,goracej komorze" ’n,acisk na
plynny metal jest wywierany, w zaleznosci od uzy-
wanego stopu, za posrednictwem tloka, a'lbo przez
bezposrednie dziatanie sprezonego powietrza na
metal, w maszynach za$ o ,zimne] k'omorze me-
tal jest wttaczany do formy wylacznie przez ﬂ.Ok'

Podzial na maszyny o ,goracej komorze" i ,zim-
nej komorze" jest zupelnie niezalezny od konstruk-
cii maszyny, charakteryzuje natomiast przebieg
wypelniania formy metalem. Wyczerpuje —WwikC
wszystkie mozliwe sposoby wykonywania odlewow
pod ci$nieniem.

Maszyny tlokowe, pracujace na ptynnym meta-
lu, dzielimy w zaleznosci od napedu na: regczne,
pneumatyczne i mechaniczne. Najstarsze sd
reczne maszyny tiokowe. Sa one quY'
wane wylacznie do odlewania stopéw cyny, cynst
i otowiu. Maszyny te sa obecnie uzywane prze’
waznie w nieduzych warsztatach, masowo WYt}VE‘_
rzajacych rézne drobne czeéci metalowe codmenh
nego uzytku. Fabryki duze nie uzywaja I‘QCZntY‘f
maszyn do normalnej produkcji, lecz korzys 3213:
z nich do szkolenia personelu obstugujacego © i
lewnie pod ciénieniem (Z. S. R. R.). Ciezar WY
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konywanych odlewéw waha si¢ w granicach od 1 g
do 300 ¢, zas ilos¢ okresow roboczych na godzine
wynosi od 40 do 120. ‘

Aby ulatwi¢ orjentacje w sposobie odlewania
pod cisniniem i w podanych nizej konstrukcjach
nowoczesnych maszyn, na rys. 2 podany jest sche-

E 0dlew
0 F
o) G =EL 7 JA
VS
5 |ARaY
EPARS AL
B

Rys. 2. Schemat recznej maszyny tlokowej do odlewania

pod ci$nieniem.

mat recznej maszyny tlokowej. Na zeliwnej pod-
stawie (C) z prawej strony jest zamocowany ze-
liwny kociol {A). Kociol jest opalany ropa, albo
gazem, wewnatrz kotta znajduje sie cylinder, w
ktéorym porusza sie tlok, wciskajacy metal do for-
my. Na s$rodkowej czeéci podstawy znajduja sie
dwie ruchome czesci G i D, do ktérych sa przymo-
cowane poléwki formy. Do podstawy jest jeszcze
przymocowany zderzak F i mimoéréd E. Na
rysunku maszyna jest pokazana w chwili wy-
rzucania odlewu. Odlew pod ci$nieniem od-
bywa sie¢ w sposéb nastepujacy: gdy potow-
ki formy sa zamkniete, naciskamy na tlok
zapomoca widocznej na rysunku dzwigni, wowczas
metal z kotla, przez kanal laczacy cylinder z for-
ma, zostaje wcisnigty do formy. Po chwili, gdy
metal zastygnie, podnosimy tlok; przy podnosze-
niu tioka zostaje otwarty specjalny otwér w cylin-
drze i metal wypetnia dalszg czesé kanatu i cylin-

D po G i forma zostaje otwarta. Czesé D przesu-
wa sie po G dopély, az zderzak F uruchomi popy-
chacze, ktére usung odlew z formy.

Obracajac nastepnie mimosréd w przeciwna
strone, zamykamy forme. laczymy ja z kotlem
i wykonywamy nastepny cykl roboczy. Kociot jest
zaopatrzony w zamienne tulejki i thoki réznej wiel-
kosci, tak, ze przy tym samym skoku tloka moze-
my wtlaczaé do formy rézne ilosci metalu. Umo-
zliwia to wykonywanie odlewow o réznych wymia-
rach i ciezarze.

Opisana wyzej zasada dziatania najprostszej
maszyny, pracujacej na plynnym metalu, jest za-
chowana we wszystkich maszynach tej grupy. We
wszystkich maszynach o ,goracej komorze" forma
w ciagu jednego cyklu roboczego jest Yaczona ze
zbiornikiem ptynnego metalu, a naslepnie od niego
odlaczana; ptynny metal znajduje sie stale w ma-
szynie, tak ze przewody doprowadzajace posiada-
ja temperature plynnego metalu.

Na rys. 3 i 4 widzimy reczne maszyny wykonane
przez firme Eckert'a. Roznig sie one od prototy-
pu tylko tem, ze wlew formy moze byé scisle do-
pasowany do nasady. Przesuwanie formy we
wszystkich kierunkach umozliwiaja trzy wzajem-
nie prostopadle sruby; kotka napedzajace te sruby
widzimy na rysunkach. Podnoszenie tloka odby-
wa sie zapomoca sprezyny, widocznej na rys. 4.
Maszyna podana na rys. 3 rézni si¢ od maszyny
na rys. 4 jedynie sposobem otwierania formy. Jest
ona mianowicie zaopatrzona w urzadzenie do roz-
suwania poléwek formy prostopadle do osi ma-
szyny. Urzadzenia te sg tak skonstruowane, Ze
tatwo umozliwiaja zdjecie ich z maszyny, i po za-
Yozeniu odpowiednich czeéci maszyna przybiera
wyglad, jak na rys. 3. Umozliwienie na tej same;j
maszynie odlewania w formach otwieranych
wzdtuz osi maszyny, jak réwniez i prostopadle do
niej, rozszerza znacznie zastosowanie maszyny.

1 . 4 -
. *-sr-'e-:.'-h-'
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Rys. 3 i 4. Reczne maszyny do odlewania pod cisnieniem bud. Eckert'a.

dr.a dla nastepnego ruchu roboczego. Dzialajac na
mimoéréd, otwieramy forme. Otwarcie nastepuje
nie O'drazu, lecz najpierw zamknieta forma przesu-
wa sie z czeScia G wzdluz podstawy i nastepuje
odlaczenie formy od kotla; z chwila gdy G oprze
51¢ 0 wystep podstawy, zacznie przesuwacé sie czgs¢

Rys. 5 przedstawia reczng maszyng Rohrbacha.
Maszyna w sposobie dzialania nie rézni sie od ma-
szyn Eckert'a, natomiast jej skomplikowana kon-
strukcja utrudnia obstuge i nie daje, w poréwna-
niu z prostszemi konstrukcjami, zadnych korzysci
technicznych.
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Tlokowe maszyny pneumatyczne
posiadaja cylinder powietrzny, ktéry jest potaczo-
ny z ttokiem, wciskajacym metal do formy.

Mechaniczne maszyny tlokowe
r6znig sie od recznych jedynie tem, Ze napedzanie
tloka wciskajacego
metal odbywa sig
od silnika. Maszy-
ny te sg budowane
jako potautomaty
i automaty. W au-
tomatach wszyst-
kie czynnosci sa
zmechanizowane
tak, ze jeden robot-
nik moze obstugi-
waé kilka maszyn.
Firma Eckert'a bu-
duje ttokowe auto-
maty i pétautomaty
do masowego wy-
robu odlewéw o
wadze od 1 do50g.

Opisane wyzej
tlokowe maszyny
zupelnie sie nie na-
daja do odlewania
~ stopéw  aluminjo-

Rys. 5, Reczna maszyna wych, z tego po-

do odlewania pod ci$nieniem, wodu, ze przy wy-

bud: Bekebacio sokich temperatu-

rach ttok zacina sie, a nadto aluminium rozjada
zelazo, uniemozliwiajac prace maszyny.

Maszyny, na ktérych oprocz stopéw latwotopli-
wych mozna wykonywaé¢ odlewy ze stopoéw alu-
minjowych, sa pozbawione tloka wciskajacego
metal, za§ potrzebny do wypelniania formy nacisk
jest w nich wywierany przez sprezone powietrze,
dzialajace bezposrednio na metal. Maszyny te
nazywamy sprezarkowemi,

Pod wzgledem konstrukcyjnym dzielimy maszy-
ny sprezarkowe na takie, w ktérych sprezone po-
wietrze dziata na cala zawarto$é kotla, i na te,
w ktérych dziataniu powietrza poddana jest tylko
ilo§¢ metalu, potrzebna do jednorazowego wypel-
nienia formy. Maszyny te roznia sig¢ zasadniczo
od maszyn ttokowych jedynie sposobem wypelnia-
nia formy, natomiast zamykanie i otwieranie form
odbywa sie w podobny sposéb, jak i w maszynach
ttokowych,

“/4‘_
RN

Rys, 6, XKociol maszyny spreiarkowej do odlewania
pod cisnieniem.

Na rys. 6 widzimy szczegély konstrukcyjne ma-
szyny sprezarkowej, w ktorej sprezone powietrze
dziala bezposrednio na cala zawartosé kotta. Ko-
ciol (1), jest wykonany z zeliwa; w prawej czedci

posiada kanal wyprowadzajacy metal, zakoriczony
nasada, stuzaca do Iaczenia kotta z forma. Kociot
posiada dwa otwory; przez otwér (3) jest wttacza.
ne powietrze, zas drugi otwér stuzy do napelnia-
nia kotta metalem. Podczas pracy maszyny otwer
ten jest zamknigty pokrywa (2). Maszyny te po-
siadaja szereg wad, do ktérych nalezy przede-
wszystkiem utlenianie si¢ metalu w kotle (szcze-
gélnie przy stopach aluminjowych), dzigki ciagte-
mu doptywowi powietrza $wieZego oraz duzy roz-
chéd powietrza wobec jego dzialania na cata za-
wartos¢ kotta. Zamknigty kociol utrudnia doktad-
ny pomiar temperatury metalu, jak rownies unie-
mozliwia dodawanie metalu podczas pracy ma-
szyny.

Wady pierwszej grupy maszyn sprezarkowych
zostaly czesciowo usuniete w maszynach, w kto-
rych powietrze sprezone dziala tylko na cze$é me-
talu, zawartego w kotle, Schemat takiej maszyny
widzimy na rys. 7. Plynny metal znajduje sie w
otwartym kotle (C), do ktérego jest zanurzony
czerpak (B). Kociol znajduje si¢ w piecu (A),
opalanym ropa albo gazem. Potéwki formy (4) sq
przymocowane do ptyt (D i E), z ktérych E jest
ruchoma i posuwa si¢, zapomoca dzwigni (B)
i przestawialnego oparcia (F), po prowadnicach
(G). Doptyw powietrza do czerpaka jest regulo-
wany zapomoca zaworu, poruszanego diwignia
(C). Przesuwanie czerpaka do formy odbywa sic
zapomoca diwigni (A). Dzwignia (A) jest pola-
czona dZwignia (K) z zaworem zabezpieczajacym
tak, ze jesli czerpak nie jest polaczony z zamknie-
ta forma, powietrze nie moze byé wprowadzone do
czerpaka. »

Zalety tej konstrukcji sa nastepujace: sprezone
powietrze styka sig¢ tylko z niewielka iloscig meta-
lu, tak ze utlenianie si¢ jest minimalne, minimalny
jest réwniez rozchéd powietrza. Otwarty kociol
umozliwia jego wypelnianie metalem podczas pra-
cy maszyny, kontrola temperatury jest rowniez

utatwiona. Kontrolowanie za§ temperatury przy
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Rys. 7. Schemat ulepszonej maszyny sprezarkowej.

stopach aluminjowych i przy otrzymywaniu do-

kiadnych odlewéw jest konieczne. .
Na rys. 8 widzimy maszyne f-my Buhler z Oltlwa
tym kotlem, w ktérym jest zanurzony ruc omy
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Rys. 8 Instalacja do odlewania pod ciénieniem z maszyna
Buhler'a.

czerpak. Zamykanie i otwieranie formy uskutecz-
nia sie recznie,

Rys. 9 przedstawia podobna do maszyny Buhle-
ra maszyne szwedzkiej firmy Fundator. Przesu-
wanie czerpaka do formy odbywa sie recznie, for-
my sa zamykane przy pomocy cylindra pneuma-
tycznego.

Maszyny z czerpakiem naleza do maszyn sze-
roko uzywanych przez przemyst odlewniczy. Wie-
le firm buduje nawet zupelne automaty o bardzo
duzej wydajnosci, gdyz ilos¢ okreséw roboczych
sigga 500 na godzing. Ciezar wykonywanych od-

Rys. 9. Maszyna do odlewania pod ci$nieniem
w wykonaniu wytw, Fundator.
lewow dochodzi do kilku kg. Cisnienie robocze
Sgrez‘onego powietrza waha sie zwykle od 5 do
at,
Maszyny o ,zimnej komorze"
s3 konstruowane i budowane od

ny do komory w stanie pétplynnym, bezposrednio
przed samem wprasowaniem. Stad tez pochodzi
nazwa ,zimna komora"”. Metal do formy jest za-
zwyczaj wprasowywany tlokiem, poruszanym za

posrednictwem cylindra pneumatycznego, albo
hydraulicznego. Formy sa zamykane wylacznie
hydraulicznie.

Wedtug patentu Polak'a (rys. 10) witaczanie

metalu odbywa si¢ w sposéb nastepujacy: dawke
metalu pétplynnego (4) wktadamy do komory (3),
nastepnie tlok (2) pod dziztaniem nacisku cylin-
dra hydraulicznego wywiera nacisk na metal.
Gdy sifa nacisku osiggnie max., obcinacz (5) opusz-
cza si¢ na dot i otwiera kanal do formy. Potowki
formy (7 1 8) sa uprzednio zamkniete sitg (9). Po
wypelnieniu formy metalem tlok (2) podnosi sie,
jednoczesnie podnosi si¢ obcinacz (5), ktéry usuwa
nadmiar mefalu (10). Po otwarciu formy silg (72)
odlew (17) zostaje usuniety z formy. Naciski (9
i 12) sa wywierane przez cylinder hydrauliczny.

Rys, 10. Schemat maszyny z ,zimna komorg" syst. Polak'a.

Rozwiazanie konstrukcyjne maszyny do odlewu
pod cisnieniem wykonane przez firmg Eckert'a wi-
dzimy na rys. 11. Metal jest poddany cisnieniu
bezposrednio w formie. Tiok wciskajacy metal
porusza sie z duza szybkoscia, tak ze, oprécz sta-
tycznego docisku, powstaja duze sily dynamiczne,
ktére umozliwiajg zapelnienie formy o bardzo na-
wet skomplikowanych ksztattach. Sposéb Eckert'a
wypetniania formy umozliwia sprowadzenie nadle-
wow i wlewdw do minimum, ta ze ich cigzar nie
przekracza kilku do kilkunastu % odlewu, gdy na-
tomiast w odlewach wykonanych na maszynach
Polak'a nadmiar metalu waha si¢ w granicach kil-
kudziesieciu %.

Rys. 12 daje widok zewngtrzny maszyny Polak'a.
Rozrzad mechanizméw hydraulicznych wykonywa
sie¢ zapomocy silnika elekirycznego. Firma Polak'a

njedayna. Istnieja dwa roéznigce
sl¢ miedzy soba rozwigzania kon-

Q
N

strukeyjne tych maszyn. Pierwsze
zostalo wykonane przez czesks fir-
me Polak'a, drugie wykonala nie-
miecka firma Eckert'a, na kiérej
ostatnio wzorowala sie tez firma B-cia Buhler, bu-
du]aq maszyny o ,zimnej komorze", Maszyny
0 ,zimnej komorze" s3 uzywane wylacznie do
stopéw trudnotopliwych, Metal jest wprowadzo-

Rys. 11.

-
N
|

Przebieg odlewania w maszynie Eckert'a,

buduje na podstawie wspomnianego wyzej patentu
3 typy maszyny, roZnigce sie jedynie wielkoscig
wykonywanych odlewéw. Na rys. 13 i 14 widzimy
maszyny wykonane przez f-me Eckert'a. Maszy-
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na pionowa pracuje na tej samej zasadzie, co i po-
zioma. Metal w maszynie pionowej jest wktada-
ny do tulejki, w ktérej porusza sie ttok; po zamk-
nigciu formy, tlok posuwa sie z dotu do gory
i wprasowuje metal. Poziome maszyny Eckert'a

Rys. 12. Widok maszyny Polak’a.

stuza przewaznie do wykonywania odlew6w nie-
gtebokich i nie cienkosciennych. Jak widzimy na
rys. 11, w pierwszej chwili wywarcia nacisku na
metal, nie jest on odgraniczony od formy. Ta
wlasno$é maszyn Eckert'a nie sprzyja wykonywa-
niu dlugich i cienkosciennych. odlewéw. Aby bo-
wiem odlaé taki przedmiot, nalezy wprowadzi¢ me-

Rys, 13 i 14, Pionowa i pozioma maszyna

tal do formy z pewng szybkoscia, aby nie zdazyt
zastygnaé w drodze, przechodzac przez cienkie
§cianki odlewu. Temperatura metalu, a co za tem
idzie i jego plynnoéé¢ sa zalezne od rodzaju wy-

konywanych odlewéw: im przedmiot odl
bedzie posiadal wiecej dtugich, cienkich sciane
tembardziej temperatura metalu powinna byé wyz'-’
sza. Przy wykonywaniu niektérych odlewow tempe-
ratura moze by¢ tak wysoka, ze metal wprowa-
dzony do poziomej komory jeszcze przed nabra-
niem potrzebnej szybkosci bedzie zalewaé forme
a tem samem utrudni otrzymanie dobrych od]e.
wow.

Pracujace obecnie instalacje do wykonywania
odlewéw pod cisnieniem sa obstugiwane albo
przez urzadzenia pneumatyczne, albo hydraulicz-
ne, Ciénienie na metal jest zwykle regulowane
indywidualnie dla kazdego rodzaju odlewéw i wa-
ha sie zwykle od kilkudziesieciu do kilkuset atm.
Na rys. 8 widzimy instalacje pneumatyczng (spre-
zarke), obslugujaca maszyne Buhlera,

Poczatek 1933 roku, jak zaznaczyliémy na
wstepie, przyniést rozwiazanie odlewania pod ci-
$nieniem stali i Zeliwa (Litejnoje dielo Nr. 4,
1933). Maszyne do odlewania pod cisnieniem sta-
li i zeliwa skonstruowal inz. Durnijenko. Maszy-
na ta pracuje na zasadzie ,goracej komory", Ptyn-
ny metal znajduje sie w zbiorniku, umieszczonym
nad forma. Topienie metalu odbywa si¢ bezposre-
dnio w maszynie, przyczem do topienia uzywany
jest prad elektryczny. Do formy wttacza si¢ metal
plynny zapomoca sprezonego powietrza, dziataja-
cego na cala zawartosé kotla; ci$nienie powietrza
wynosi 5 at. Metal jest odcinany od formy zapo-
mocg ogniofrwalego zaworu. Zawor ten, wedlug
stéw konstruktora, byl stabem miejscem maszyny
i dopiero po wielu probach udato sie stworzyé ta-
ka konstrukcje, ktéra zapewnia nalezyta szczel-
noéé, a jednoczesnie jest tatwa w obstudze i wy-
mianie. Wymiana zaworu odbywa sie co 7 — 8 go-
dzin.

Formy do odlewéw pod cisnieniem stali i zeli-
wa byly najstabszem miejscem fabrykacji. Osta-
tecznie rozwiazano to zagadnienie w ten sposéb,
ze do wlasciwej formy jest wkladana wymienna
dusza z zeliwa, bronzu aluminjowego i aluminjum.
Aluminjum nadaje sie na dusze do formy z tego

ewany

do odlewania pod ciénieniem, bud. Eckert'a.

powodu, Ze na jego powierzchni pows_fﬂ)e ,w:re
stewka tlenku, ktéry jest trudnotopliwy ‘1zaiq
przewodzi ciepto, Aluminjowe formy zr'méle]f:zeé-
szybkosé wykonywania odlewéw, ale jedno
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nie — dzieki mozliwosci latwego i dokladnego ich
wykonania, — wediug stéw konstruktora, nadaja
sie naréwni z innemi materjalami do wykonywa-
nia odlewow ze stali i Zeliwa.

Formy tak wykonane powinny — wedlug kon-
struktora — wytrzymywaé do 10000 odlewow.
W prébnych formach, podczas badad laboratoryi-
nych, otrzymywano odlewy o $ciankach grubosci
1 mm; przejscia od grubosci 8 mm do 1 mm uda-
waly si¢ zupelnie dobrze. Pomimo niewielkiego
cispienia na metal, gwint, nawet drobny, udaje sie
takze zupelnie dobrze, wszelkie za$§ nieréwnosci
i zadraéniecia formy pozostawialy $lad na odle-
wach, tak ze formy trzeba bylo polerowa¢. Kon-
struktor przewiduje mozliwo§¢ wykonywania ze
staliwa i zeliwa czesci do samochoddéw, samolotéw
i traktorow.

Les machines modernes
pour la fonte des métaux sous pression

Résumée

Aprés avoir rappelé le développement de la fonte des
métaux sous pression & partir des derniéres années de
guerre, ' auteur décrit les différents types des machines de
ce genre, en les divisant en machines & récipient froid et
a récipient chaud. Il décrit d'abord en détail les principes
du [onetionnement des machines du premier groupe, citant
les constructions 4 piston d'Eckert et de Rohrbach pour le
travail 4 main et a propulsion mécanique du piston
(automates et demi-automates), ainsi que les machines a
pression pneumatique pour les métaux ayant une lempéra-
ture de fusion plus haute (types Buller et Fundator). Ensuite
I'auteur passe a la fonte des métaux en état demi-liquide an
moyen des machines a récipient froid (Polak, Eckert, Bu-
hler), qu'il décrit aussi d'une fagon détaillée.

Avyant analisé les avantages et les délauts de chaque ca-
tégorie des machines sus-dites, 'auteur donne quelques ren-
seignements sur la production, réalisée depuis peu en Russie,
des piéces d'acier et de fonte [ondues sous pression.

PRZEGLAD PISM TECHNICZNYCH

BUDOWNICTWO

Stadjon Mussoliniego w Turynie.

W r. 1933, w zwiazku z Olimpjada akademicks, jaka mia-
la sie odby¢é w Turynie, wzniesiono w nowej dzielnicy tfe-
go miasta obszerne budowle sportowe obejmujace:
stadjon olimpijski, mniejszy sta-

wielki

skoczuie do skokéw wdal (rys. 1), Pomiedzy trybunami
i bieznig biegnie dookota t. zw. parter, t. j. pas terenu o szer.
od 8 do 15 m, z lekkim spadkiem ku biezni (,,P" rys. 2). Par-
ter odgraniczony jest od biezni obudowanym kanalem-kolek-

torem, na ktérym postawiona jest $cianka z siatki.

djon dla éwiczen lekkoatletycz-
nych, plywalnie kryta, plywalnie
otwarla i inne mniejsze objekty.
Trybuny  wielkiego  stadjonu
usyluowane sa w planie w posta-
ci pierécienia eliptycznego, ktérego
duza o§ w kierunku péinoc-polud-
nie wynosi 198 m, mala 0§ — 120
m. Plac sportowy ograniczony
jest bieznia o szerokosci 7,5 m
i dlugosci 452 m, (mierzonej po
krzywej w odlegloéci 0,3 m od
wewnelrznej krawedzi), ktéra skla-
da si¢ z 2-ch odcinkéw prostych
o dlugosci po 115 m, polaczonych
krzywemi koszykowemi o 7-iu pro-
mieniach krzywizny, malejacych od
675 m do 253 m. Teren wewnatrz
biezni zawiera boisko pilki noznej
110 X 75 m, cztery skocznie do
skokow wzwyz i o tyczce oraz dwie
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Rys. 2. Przekréj poprzeczny trybun ofwartych.

AR e

Rys. 1. Ogélny widok wielkiego stadjonu olimpijskiego.

Parter miesci 15600 oséb stojacych. W razie niepogody
widzowie ci moga sie ukryé pod trybunami, ktérych dolny
koniec przykrywa parter na szerokosci 4 m (rys. 2).

Trybuny stanowia powierzchni¢ schodkowa (21035 m?)
i przeznaczone sa dla 50000 widzéw; 5000 miejsc znajduje
sie na trybunach pokrytych dachem (rys. 5), ciagnacych
sic na dlugosci 176 m, reszta — na trybunach otwartych.
Stopnie trybun posiadaja zmienna wysokosé (wigksza ku
gorze); przekrdj poprzeczny trybun zaprojektowano w ten
sposob, azeby widocznosé ze wszystkich miejsc byla cal-
kowicie zapewniona (rys. 2 i 3). Specjalng troske stanowito
urzadzenie szybkiego i dogodnego dostepu do miejsc dla
publicznosci.

W tym celu wykonano 20 przejsé, prowadzacych od ze-
wnatrz do kurytarza K (rys. 2), obiegajacego na szer, 2 m
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Rys. 3. Przekrdj poprzeczny gérnej czedci trybun krytych.

dookota caly stadjon. Z tego kurytarza 20 przej$é pro-
wadzi do miejse dolnych, a 40 biegow schodéw do miejsc
gornych., 9 oddzielnych przejsé
prowadzi  bezposrednio od ze-
wnatrz do parteru, kiory oprocz te-
go polaczony jest klatkami schodo-
wemi z dolnemi miejscami trybun.

Trybuny kryte posiadaja dach,
zwisajacy swobodnie na 10,55 m po
za krawedziami stupéw nosnych,
dZwigany przez belki wspornikowe
o wysokosci dochodzacej do 22 m
na podporze (rys. 3 i 5),

Przestrzei pod trybunami ohej-
muje 2 kondygnacje, w ktérych
oprocz przejsé i kurytarzy znajduja
sie szatnie dla 400 zawodnikéw, po-
mieszczenia do masazy i odpoczyn-
kowe, natryski, biura, poczekalnie,
restauracja, sale reprezentacyjne

it d

Maly stadjon, polozony tuz obok
wielkiego, zawiera bieznie 400 m,
skocznie i miejsca do rzutéw, try-
bune kryta dla 3000 widzéw i 10000
miejsc stojacych. Pod trybuna znaj-
duja sie szatnie i inme potrzebne
mieszczenia.

dla zawodnikéw po-

Plywalnia otwartao
wymiarach w planie
50 X 20 m otoczona
jest plaza do kapieli
stonecznych. Plywal-
nia kryta 18 X 33,3 m
posiada oprécz base-
nu galerje ze stopnia-
! mi dla 800 widzéw.
- ] Wszystkie budowle
wykonano z hetonu i
Zelazobelonu, rozcho-
dujac 2400 m?® betonu
w fundamentach i 8000
m® zelazobetonu,

Rys. 5.
Szkic konstrukcji trybun krytych,

—

Nie ukrywajac =zasadniczych elementéw konstrukej
urozmaicono wyglad budowli przez zastosowanie okladzli;;
fngarmurowych (6300 m?®), wypraw szlachetnych, lerrakoty
it p.

Calosé tych wielkich robot wykonano w ciagu 6-ciu mie-
siecy, a wigc w czasie stosunkowo krétkim, (La Tech-
rique des Travaux, zesz 4, 1934).

w. 2
METALOZNAWSTWO

Silal i Nicrosilal.

A. L. Norbury i E, Morgan podaja opis silaly, jako zeli-
wa zawierajacego zwykle okolo 5% Sii 25% C (calk). Do
temperatury 800" C silal posiada dobra odpornoé na wyso-
ka temperatur¢. Znaczne wahania temperatury latwo do-
prowadzajg do peknieé wskutele kruchosci tworzywa, Silal
o budowie ferrytycznej otrzymuje sig po przetopieniu w ze-
liwiaku fragmentu stalowego z dodatkiem

zelazokrzemu.
Przy zawartosci w silalu wegla ponizej 2,5% lejnosc jego
znacznie spada i wykonywanie odlewéw cienkosciennych
jest utrudnione, Zawartosé fosforu nie powinna przekraczaé
0,5%, a manganu tylko tyle, ile trzeba na polaczenie z §,

w przeciwnym razie Mn sprzyja niepozadanemu tworze-

Rys. 4. Widok wielkiego stadjonu i schody, wiodace do gérnych trybun.

niu sie perlitu, Przy zwiekszeniu zawartosci Si zawartos¢ C
winna byé zmniejszona (np. 10% Si i 1,6% C).

Nicrosilal zawiera 5% Si, 18% Ni, 2% C, 2 do 5% Cr, oke-
to 1% Mn, i posiada budowe austenityczna. Nicrosilal jest
ciagliwy i migkki, Odporno$é na utlenjenie dzigki obec-
no§ci Cr jest lepsza anizeli silalu. Przy pewnych odchyle-
niach skladu chemicznego otrzymuje si¢ gatunek podobay
do zeliwa zmiekczonego. Nicrosilal o budowie austenityez:
nej przy ogrzewaniu do temperatury 600° przechodzi w'bu'
dowe¢ martenzytyczng, Zachodzi przy tem pewne zwick:
szenie objgtosci, co latwo doprowadza do peknigé id""
roéniecia, Przy obecnosci w nicrosilalu 205 Ni, zawarlo'sC
Si nie powinna przekraczaé 6%, a przy 167 Ni nie powil’
na przekraczaé 7%, w przeciwnym bowiem razie Si znar
duje sie nie w roztworze stalym, a jako twardy, kruchy
sktadnik. (Trans., Amer. Foundryman Assoc
1933 r., zesz, 4, str. 267/717). 0, M.
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Kruchosé odpuszczania stali aluminjowych.

Wplyw aluminjum na kruche$é odpuszczania stali nie
byl dotad dokladnie zbadany. Badania 8. E. Kantorowicza
nad podanemi niZej gatunkami stali aluminjowych wyjasnia-

ja powyZsza fkwestje. Zbadano nast¢pujace stale:

Nazwa C% Cr%, Al% Mo% Ac, Ac, Ary, Ary Ar
AX 4 0.4 1,61 134 — 810 860 735 690 —
XMA2 02 145 075 05 780 925 — 535 350
XMA3 034 1,60 083 0.63 805 910 — 495 325

Stale powyzsze odnaczaja si¢ podniesionym punkiem Ac;
stale chromowo-glinowe wykazuja znaczna histereze; do-

datek zas molibdenu wywoluje podzial dolnego punktu
krytycznego. '

Na podstawie swych badan autor stwierdzil, ze: 1) stal
aluminjowa, ktéra nie zawiera innych skladnikéw stopio-
nych, nie posiada kruchoéci odpuszczania. Aluminjum na-
lezy wigc zaliczyé do pierwiastkow, liére nie wplywaja na
<ktonnogé do kruchosci stali weglistych. 2) stale chromowo-
aluminjowe przy powolnem studzenin wykazuja w zakresie
550—-650" obnizenie odpornosci na uderzenie; spadek ten
jest wiekszy dla stali chromowo-aluminjowej, anizeli dla
stali chromowej. Jak wynika z powyzszego, aluminjum w
stalach chromowych podnosi nieco kruchosé odpuszczania.
Nalezy zaznaczyé, iz — zdaniem autora — [osfér wplywa
uiemnie na odporno$¢ na uderzenie stali chromowej przy
powolnem studzeniu tylko w ilosci powyzej 0,042 P. Wplyw
natomiast manganu jest bardzo znaczny, co autor potwier-
dza nastepujacym przyktadem: stal o zawartosci C = 0,387
Mn=022 i Cr=1,437% przy szybkiem studzieniu po odpu-
szczeniu dala udarno§é wedl. Izoda 9,1 kgm, przy powol-
nem — 85 kgm. Natomiast stal C 047, Mn = 0,67,
Cr - 1,727 dala przy szybkiem studzeniu udarnosé¢ wedl.
lzoda 8.1 kgm, przy powolnem za$ tylko 0,96 kgm,

3] Dodatek molibdenu do stali chromowo-aluminjowej
usuwa sklonnos$s do kruchosci odpuszczania,

4) Twardo$é, granica proporcjonalnosci i plynnosci oraz
wylrzymalosé stali chromowo-glinowej i chromowo-glino-
wo-molibdenowej do temp, 550° C nie zalezy od szybkosci
studzenia po odpuszczaniu. Notomiast stal odpuszczona w
temp. wyzszych posiada przy szybkiem studzeniu po od-
puszczeniu powyZsze wartoéci wigksze, anizeli przy powol-
nem studzeniu.

5) Wydluzenie i przewezenie stali wrazliwych i niewraz-
liwych na kruchosé odpuszczania nie zalezy praktycznie od
szybkosci studzenia.

6) Stale chromowo-glinowo-molibdenowe,
wlasnogciom i niewrazliwosci na krucho$é odpuszczania
moga byé stosowane na czesci narazone na dzialanie sit
dynamicznych, obojetnie, czy to w stanie azotowanym, czy
nie. Stale natomiast chromowo-glinowe, jako posiadajace
rdzen kruchy, moga by¢ stosowane po azotowaniu na czesei
pracujace spokojnie, narazane na $cieranie. {Technika
Wozd. Flota, 1934 r., zesz. 2, str. 60/72).

ODLEWNICTWO

Wplyw temperatury na piasek formierski.

Sixton O. V. Nilsson badat zmiany zachodzace w sklad-
nikach piasku formierskiego, spowodowane wysoka tempe-
ratury odlanego zeliwa. Zmiany te dotychczas nie byly
brane pod uwage, Glownymi skladnikami piasku formier-
shiefo sy ziarna kwarcu i glina. Kwarc posiada cigzar wla-
Sciwy 2,65, kléry wskutek nagrzania spada do 2,21; wzrost
objetosci w temperaturze 1300 wynosi do 153/, w zalez-
nofei od modyfikacji kwarcu. W temperaturze 570° kwarc «

f"“’chﬂdu gwaltownie w kwarc 3, zmieniajac swa budowe
wrystaliczna,

dzigki swym

Ei P

Chociaz rozszerzenie przy tem wynosi za-

ledwie 0,4.", jednak wskulek raptownej przemiany zacho-
dzi rozszczepianie ziaren kwarcu, powodujace szorstka po-
wierzchni¢ odlewu.

Autor podaje opisy aparatéw, ktéremi postugiwal sie
dla przeprowadzenia badan nad przemiany kwarcu i gli-
ny przy wzraslajacej temperaturze.

w naturalnym piasku

Glina, znajdujaca sig
lub dodawana jako
spoiwo do piasku syntelycznego, zawiera pewna ilosé spro-
szkowanego Al:O;, Fe.,Os, MgO, CaO i CaCO,. Najczystsza
glina (kaolina) ma sklad chemiczny Al:Os.2Si0..2H.0.
Kaolina juz przy 110" traci catkowicie wode nie zwiazana
chemicznie; przy 450 — 500" — traci polowe wody hydra-
tu, a przy ogrzewaniu w cigde 1 godziny, przy 600" — wo-
d¢ pozostala, t. j. traci spoistoié. Ta okolicznosé jest bar-
dzo waina dla piasku formierskiego.

formierskim

Promieniowanie ciekiego zeliwa, szczegolnie przy du-
2ych przekrojach odlewow, jest tak znaczne, Ze osiggnieta
2, a glina
traci swa spajnosc. Wskutek tego, czeici powierzchni for-
my najbardziej narazone na wysoka temperature, obsypu-

ja si¢ do roztopionego metalu, powodujgc zanieczyszczenie

zostaje temperatura przemiany kwarcu o w

odlewow ziemia formierska. Niska temperatura odlewania,
krotki czas odlewania, uwzglednienie grubosci odlewu, po-
zwalaja na uniknigcie tego szkodliwego zjawiska, Odlewa-
nie winno by¢ zakonczone przedtem, zanim powierzchnia
formy osiagnie te temperature krytyczna, przy ktérej ziarna
piasku rozszerzaja sig, a glina traci spoistosé. Ujemne te wla-
snosci mozna zmniejszy¢, wzglednie unieszkodliwié, doda-
jac do piasku formierskiego skladnikéw, kiére przy nagrze-
waniu zmniejszaja swa objetosé lub spalajy sie (np. pyl ws-
glowy); w tym celu réwniez dodaje si¢ do piasku formier-
skiego trociny.
czastek

Podczas badan zauwazono odpryskiwanie
przy temperaturze ponizej 600", wybuchy
gazow w plasku drobnoziarnistym, prawdopodobnie wsku-
tek rozpadu CaCO; na CaO i CO.. Sklad chemiczny meta-
lu, stopien jego plynnosci, cisnienie hydrostatyczne i t. p.,

ziarn

narowni ze skladem mineralogicznym piasku formierskiego,
temperaturg odlewania, gruboscia i ksztaltem odlewu wy-
wieraja wplyw na spalenie piasku formierskiego na po-
wierzchni odlewu. Malowanie formy czernidlem stwarza
powloke zabezpieczajacq od powstania zuzla, wskutek po-
laczenia MgO i MnO z Si0.. (Foundry, Marzec 1933 ¢,
str. 10 — 12).
0. M.

O dyszach w zeliwiaku.

Belgijski odlewnik Ivan Lamonreux podaje nastgpujgcy
ciekawy wypadek z praktyki, dotyczacy wplywu ilosci
dysz na bieg zeliwiaka. W zeliwiaku o $rednicy 0,65 m z 4
dyszami przetapiano 2500 — 3000 k¢ Zeliwa na godzing,
przyczem stosunek przekroju dysz do przekroju zeliwiaka
wynosit 1 : 9. Wskutek redukcji personelu zdecydowano
zmniejszy¢ wydajnosé zeliwiaka nie zmniejszajac Srednicy
jego obmurza, ani tez biegu wentylatora, a zatykajac jedy-
nie dwie dysze z istniejacych czterech. Wsad, skladajacy sie
przy czterech dyszach z 300 kg, byl zmniejszony do 150 kg:

koksu na kazden wsad w obydwoéch wypadkach dawa-
no 7
Otrzymano niespodziewane wyniki: wydajnosé zeliwia-

ka wyniosla 2000 — 2500 kg na godzine, przyczem zeliwo
odpowiadalo wszystkim wymaganiom odlewnika, Po odle-
wie zeliwiak pozostawal zupelnie czysty 1 to do tego stop-
nia, ze nawet po kilku odlewach nie trzeba bylo naprawiaé

obmurza., Wsad skladal si¢ z 50°. suréwki zawierajacej
05 P 150 dobrego fragmentu maszynowego. W ten spo-
sob byl prowadzony zeliwiak w ciaggu 3 miesieecy, przy

2 odlewach tygodniowo. W tem miejscu autor wyraza po-
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glad, ze nie nalezy przeczyszczaé dysz podczas odlewu.
Autor jest zdania, ze duza ilo§é dysz jest niekorzystna dla
biegu zeliwiaka, chociaz bowiem w poblizu dysz ciekle ze-
liwo moze splywaé bez wielkiej przeszkody, to jednak zu-

potem do Zarzadu w charakterze prezesa, wreszci
dzialu Wykonawczego Tow, Ake. Ubezpieczen ,Céenoc:)c?‘ “,/,y:
stepnie do wydziatu dyskontowego Bankn Polskiego dO'Izl;‘
Przemystowo Handlowej w Warszawie, jako jej radea 2 w)-’
boru, i wreszcie jako sedzia handlowy do Sadu Handlowego
w Warszawie,

Od chwili zalozenia w r. 1928 Kota Odlewn
warzyszeniu Technikéw w Warszawie s, p. K

zel szybko krzepnie nad dyszami, a nad nim lkrzepnie i Ze- o
liwo. Dlatego tez, w przeciwiefistwie do istniejacych w od- 1kOw przy Slo-

azimierz Ambro-

lewnictwie pogladéw, nalezy pozostawié¢ mozliwie duza zewicz bierze zywy udzial w kazdej inicjatywie Kola, idacej
przestrzeri bez dysz, aby ciekle zeliwo i Zuzel mogly Scie- Wdlklerl}rltku lf{spljawn!lgenlel\) gr’ga}nll(zacyinegollub technicznego

i p B odlewnictwa krajowego, badZ jako przewodniczacy |, Komisii
kaé¢ bez przeszkéd, (Revue de Fonderie Mo Kosztow Wiasnych”, badz jako czlonek ,Komisii Ss;kolr:)il(?ll\svg
derne, 25IX.193, str. 260 — 261). o Zawodowego", lub tez jako czlonek Komitetow organizacyj-

NEKROLOGJA

. p. Kazimierz Ambrozewicz
Dnia 28 maja 1934 r. zmar} nieoczekiwanie &. p. Kazimierz
Ambrozewicz, zastuzony przemysiowiec, jeden z czolowych
dzialaczy polskiego przemystu odlewniczego.

$. p. Kazimierz Ambrozewicz urodzil sie w r, 1882 w War-
szawie 1 po ukonczeniu w r, 1903 studjéw handlowych roz-
poczal prace zawodowa wstepujac do firmy K. Szulc i S-ka.
Whkrotce przeszedt jednak do zakladu odlewniczego swego
ojca, §. p. Wiladystawa Ambrozewicza, ktéry wychowal nie-
jedno pokolenie odlewnikéw polskich, i po ‘przejéciu wszyst-
kich szczebli urzedniczych zostal w r. 1909 dyrektorem tej
firmy. Na piastowanem stanowisku dyrektora §. p. Kazimierz
Ambrozewicz pozostaje w ciggu 25 lat, az do chwili swego
zgonu.

W latach mlodzienczych pracuje na polu o§wiatowem i w
Kotach Polskiej Macierzy Szkolnej. Bierze wybiiny udzial
podczas wojny w pracach Komitetu Obywatelskiego m, War-
szawy, w szeregach milicji, a w r. 1919 w szeregach Strazy
Obywatelskiej.

W roku 1920 Zmarly bierze czynny udzial w organizuja-
cym si¢ Polskim Zwiazku Przemystowcow Metalowych i zo-
staje powolany na czlonka Rady i Zarzadu Zwiazku oraz
Prezesa Grupy Odlewni tegoz Zwiazku.

W roku 1923 ¢, p. Kazimierz Ambrozewicz powolany zosta-
je na Prezesa Oddzialu Warszawskiego P. Z. P. M. Wszyst-
kie te mandaty piastuje bez przerwy, az do zgonu.

Energiczny i pelen inicjatywy, pracuje nietylko w przemy-
sle odlewniczym, lecz tacznie ze § p. Janem Jezioranskim
i S. Benzefem tworzy jedna z pierwszych placowek przemy-
stu elektrotechnicznego w odrodzonej Polsce — ,,Polskie To-
warzystwo Elekiryczne, Sp. Ake.,” z ktéra pozostaje w nie-
ustajacym zwiazku. )

Jako wybitny przedstawiciel przemyslu warszawskiego,
§. p. K. Ambrozewicz powotany zostaje do Rady Nadzorczej,

nych phierwszego i drugiego ogélno - polskich Zjazdéw odlew-
niczych.

Za zaslugi na polu pracy zawodowej i dzialalnogei spolecz-
nej zostaje §. p. K. Ambrozewicz odznaczony w r, 1930 krzy-
zem oficerskim orderu ,Polonia Restituta®,

W szerokich kolach gospodarczych Zmarty cieszyl sie dy-
zem powaZaniem, jako doswiadczony i uspoleczniony prze-
myslowiec, odznaczajacy sie szybka i traing orjentaci,
Z charakteru swego zywy, wspélczujacy i wspoldzialajacy
w kazdej dobrej sprawie byl ofiarny nietylko ponad interes
wlasny, ale niejednokrotnie nawet z jego uszczerbkiem,

Odszed! Obywatel dobrze zastuzony Ojczyznie wogdle, a
odlewnictwu polskiemu w szczegolnosci, Pozostawil zal ser-
deczny i pamie¢ niezatarta zastuzonego obywatela, wybit-
nego przemyslowca i zacnego czlowieka.

Czesé¢ Jego pamigei!

KRONIKA ODLEWNICZA

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Filadeliji,

W dniach 22 — 26 pazdziernika r. b, odbedzie si¢ w Sta-
nach Zjednoczonych Am. P., w Filadelfji, V Swiatowy Kon-
gres Odlewniczy, potaczony z Wystawa odlewnicza i wy-
cieczka krajoznawcza oraz zwiedzaniem objektéw technicz-
nych. Oficjalna marszruta dla oséb wyjezdzajacych z Eu-
ropy jest nastepujaca: 2 pazdziernik — odjazd z Hawru
na okrecie ,Lafayette’ (25803 tonn), 10.X — przybycie do
N. Jorku i zwiedzenie miasta, 11 — przybycie do Bufallo,
12 — zwiedzanie wodospadéw Niagara. 13-15 — pobyt
w Chicago polaczony ze zwiedzaniem miasta i Wystawy
Swiatowej. 1617 — Detroit. 18 — Cleveland. 19 — Pitts-
burg. 20-22 — Washington, wycieczka do Arlinglon i na
Mont Vernon, zwiedzanie miasta i zabytkow. 23-26 — pobyt
w Filadelfji. Kongres. 26 — przybycie do N. Jorku, 27 —
odjazd z N. Jorku na okrecie ,,Champlain”, 3 listopada
przybycie do Hawru.

Catkowity koszt podrézy tam i z powrotem, facznie z wy-

cieczkami, utrzymaniem oraz wszystkiemi oplatami wynie-
sie — 109 f, sterl.®)

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w Polsce w r. 1938

Wspotpracujac z Comité International des Associations
Techniques de Fonderie, Zarzad Kola Odlewnikéw przy
Stowarzyszeniu Technikéw Polskich w Warszawie po jat
inicjatywe zorganizowania w 1938 roku Miedzynarodowego
Zjazdu Odlewnikéw w Polsce, uzyskujac poparcie zainle-
resowanych organizacyj, a przedewszystkiem Prezydjum
Izby Przemystowo - Handlowej w Warszawie, Zarzadu Sto-
warzyszenia Technikéw Polskich w Warszawie oraz Rady
Polskiego Zwiazku Przemystowcéw Metalowych. o

Plan prac przygotowawczych ulozony bedzie na specia”
nem zebraniu organizacyjnem, ktérego zwolanie nastapl
w okresie najblizszym,

Realizacja uchwat 11 Zjazdu Odlewnikéw Polskl_c’h.

Zarzad Kota Odlewnikéw przystapil do realizacji UCW:'
ty II-go Zjazdu, dotyczacej opracowania norm odbiorczy
odlewow zeliwnych. ; isi

W najblizszym czasie przystapi do prac specjalna komiNh
pod przewodnictwem prof. M, Hubera, ktéra ustali kierunt
oraz plan prac badawczych oraz nawiaZe kontakt % fed
dzynarodowa Komisja, opracowujaca normy badania ¢
pod przewodnictwem prof. A, Portevina.

*) Koledzy, ktérzyby pragneli wziaé udzial w %mkr}e\lo:‘
gresie, proszeni sa o porozumienie sig¢ pisemnie zl 5 " e
jatem Kola Odlewnikéw (ul. Czackiego 3-5) wzf ‘?6“_ )
lefonicznie (tel. 9-46-02, wewngtrzny 60, W godz. 1
z Sekretarzem Kota inz, J. Holtorpem. EE—

Wydawca: Spétka z ogr. odp. ,Przeglad Techni_czny“.

Redaktor odp, Inz, Czeslaw Mikalski
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PRZEDSIEBIORSTWO BUDOWLANE

LJ MAURYCY KARSTENS

Warszawa, Koszykowa 7. Tel. 8-27-95.

G Krakéw, Biuro ,,Kastor’’., Rynck Kleparski Nr. 5.
Tel. 102-18.

Wilno, Biuro Handl. M. Jankowski, $-to Janska Nr. 9.

Katowice, inz. Stanislaw Nitsch, Matejki Nr. 5.

Poznan, M. Czubek i §-ka, Gwarna Nr. 8, Tel. 32-12.

Lwéw, Fabrvka Gipsu Jézefa Franz i Synowie

b

Listopada Nr, 97.

minjaturowa kamera fotograliczna
o niedodcignionej precyzji
i najwyizsze] gotowoséci do zdjeé

dzi¢ki wymiennyvm objektywom o naj-
wyzszej korekeji, wielkiej jasnosel (1:2)
i duzym kacie (65°) umozliwia najtrud-
niejsze zdjecia warsztatéw i maszyn w
ruchu, prac na budowlach i t. p.

geica przy pomocy bardzo prostych praybo-
row pomoceniczych umozliwia niezwylkle
tanie, masowe reprodukcje rysunkdw,
tablic, wykresdw, planow i in.

to niczawodny dzienniczek, idealne nu-

Leica

rzgdzie zarowno dla naukowea, jak i
technika lub reportera,

Do nabycia w skladnicach fotograficznych!

Obsxerne katalogi 7-34 na iqdanie bexplainie!

ERNST LEIT

JENERALNA REPREZENTACJA:
WARSZAWA, UL. CHMIELNA 47a/5

ZAKLADY OPTYCZNE
w WETZLAR

89

sp. AKC. J. JOHN W robpzi

wykonywa w oooziee KO TEO W:

BIURA WLASNE:

ORYG‘NALNE KOTLY STREBEL,A do centralnego ogrzewania na

wode i pare od 0,9 do 286 metr. kwadr. pow. ogrzew.

RADJATORY JEDNO-, DWU- i CZTEROSLUPKOWE

specjalne typy dla szkél, szpitali, niewielkich pomieszczen.

APARATY, KOTLY i MISY z zeliwa tugo- kwaso- i ognioodpornego,

WARSZAWA, POZNAN, KRAKOW, LWOW, GDANSK, KATOWICE
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SILNIKI

ASEA

odznaczajac sie solidnem
wykonaniem i celowq kon-

strukcia, gwarantujq naj-

wieksze bezpieczeristwo ru-
chu oraz prostq obstuge,

Silnik asynchroniczny synchronizowany o mgtej mocy.

POLSKIE TOWARZYSTWO ELEKTRYCZNE ASEA

& A

WARSZAWA

MAZOWIECKA 1.

Maszyny do wywaiania Trebla

Typy uniwersalne i
specjalne do wszel-
kiego rodzaju czesdci
wiruigcych, od ngj-
mniejszych do naj-
wiekszych ciezaréw.

Zalety: W ciqgu
jednorazowego krot.
kiego pomiaru moz-
na wyznaczyé z naj-
wyzszq doktadnodciq
wszystkie btedy, me-
todg wylgcznie me-
chaniczng.

@

Przykiad: Wywa-
zenie watu korbowe-
go dla 6-cylindrowe-
go silnika samocho-
dowego trwa 3 mi-
nuty.

Konstrukcja: Ma-
szyny nasze dzialaja
w zasadzie dynamicz-
nej wagi precyzyjnej
i nie posiadajq cigz-
kich ram wahliwych,
gfowic do wywazania

it p.

Trebel-Werk

Diisseldorf

S. A. Z. G. ,Drukarnia Pylska", Warszawz, Szpitalna 12
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