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Inz. E. PERCHOROWICZ

Metoda wielkich liczb

Ogoblne zainteresowanle, jakie wywoluje za-
stosowanie ,metody wielkich liczb"”, wzglednie
wmetody statystycznej”, do oéwietlenia niekto-
rych zagadnieri technicznych, a szczegdlnie zwia-
zanych z badaniem wlasnosci wytrzymalogcio-
wych metali, spowodowalo, ze na zyczenie Komi-
tetu Redakcyjnego ,Przegl. Odlewniczego" p. inz.
E. Perchorowicz podjal sie wyjasnié czytelni-
kom naszym to zagadnienie. Autor opartl sie na
pracy K, Daevesa ,Praktische Grosszahlfor-
schung”, uzupelniajac ja materialami z wlasnej
praktyki.

Artykul ponizszy odlewnicy polscy przeczy-
tajg miewatpliwie z zainteresowaniem, poniewaz
praktyczne zastosowanie sposobéw kontroli,
opartej ma wnioskach ,metody wielkich liczb”,
przyczynié si¢ moze do podniesienia sprawnos$ci
kierowanych przez mich warsztatéw pracy.

K. Gierdziejewski.

entowno$é kazdego przedsiebiorstwa uzalez-
R niona jest od wilasciwego rozwiazania na-
stepujacych trzech zagadnien:

1) dostosowania jako$ci gotowych wyrobéw do
coraz bardziej rosnacych wymagan klientow;

2) mozliwego zmniejszenia ilosci wyrobow, nie
odpowiadajacych tym wymaganiom, zbywanych po
cenach zmacznie nizszych od normalnych, albo tez
niszczonych jako brak;

3) obnizenia kosztoéw wlasnych produkcji, droga
racjonalnego doboru surowcéw, oraz racjonalizacji
metod przetworczych.

Rozwiazanie kazdego z powyzszych zagadnien
oddzielnie jest niemozliwe. Zagadnienia te bowiem
scisle lacza sie jedno z drugim i musza by¢ trakto-
wane jako pewna cato§¢. Z drugiej strony, kazde
z tych zagadnien jest uzaleznione od szeregu czyn-
nikéw znanych oraz czesto nie znanych, co znacznie
utrudnia podejécie w sposéb wlasciwy do rozwia-
zania powyzszych tez. Do niedawna byly znane
dwie metody, pierwsza z nich polegata na badaniu
wplywu kazdego poszczegélnego czynnika oddziel-
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nie i nastepnie wplywu wszystkich czynnikow je-
dnoczesnie. Nalezy jednak zaznaczyé, iz czynnikow
tych w pracy zwyklego przedsiebiorstwa jest bar-
dzo wiele, co pociaga za soba diugotrwate i nader
kosztowne badania. Poza tym wymaga to przenie-
sienia tych badan do specjalnych instytucyj, ktére
nie zawsze ujmujg zagadnienia z punktu widzenia
przemystowego; nie zawsze moga $ci§le odtworzyé
warsztatowe warunki pracy, a wynikéw uzyskanych
w laboratoriach czgsto nie mozna bezposrednio sto-
sowaé w warunkach fabrycznych,

Bezwzglednie, szczegétowe badania mnaukowe
wplywu kazdego czynnika maja te zalete, iz ustala-
ja zasadniczo powyzszy wplyw, niezaleznie od wa-
runkéw lokalnych, co umozliwia wykorzystywanie
tych wynikéw przez szereg przedsiebiorstw; jednak
dlugotrwatos¢ badan oraz niemoznosé w wielu wy-
padkach bezposredniego wykorzystywania otrzy-
manych wynikéw w produkeji, niezmiernie utrud-
niaja postugiwanie si¢ powyzszym sposcbem, na-
zywanym zwykle metoda naukowa. Druga metoda,
zwana metoda empiryczna, rezygnuje ze szczegdlo-
wego badania oddzielnych czynnikéw i przyczyno-
wosci ich zaleznosci wzajemnej, a stwierdzajac do-
datni wptyw dowolnego czynnika, wykorzystywuje
powyzsze obserwacje w danych warunkach lokal-
nych. Droga nie systematycznych prob, lecz spraw-
dzeniem i dostosowywaniem przygodnych obserwa-
cyj, przy korzystaniu jednak z metod badan nauko-
wych (mikroskopy, badania wytrzymalosciowe itp.)
dazy do znalezienia warunkéw optymalnych.

Powyzsza metoda empiryczna ma te wade, iz nie
daje sie ujaé liczhowo i moze mieé jedynie znacze-
nie lokalne, zwigzane z danym przedsiebiorstwem
i jego personelem. Przeniesienie oirzymanych wy-
nikéw do przedsiebiorstwa innego jest w wiekszosci
wypadkéw niemozliwe, ze wzgledu na réznice ma-
terialow, ktore stosuje firma, oraz stosowanie in-
nych metod pracy; odejécie od pracy ludzi, ktorzy
prowadzili powyzsze préby empiryczne, powoduje
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w ‘wiekszosci wypadkéow zmarnowanie osiagnietych
wynikow.

Obecnie znajduje zastosowanie nowa metoda
statystyczna, w ktérej uwzglednia sie wplyw zespolu
réznych czynnikéw. Majac dane statystyczne, do-
tyozace wynikéw otrzymanych w danych warun-
kach, oraz dane dotyczace préb, przy ktorych zmie-
niono inne czynniki, tatwo mozna stwierdzié, jak
wplywaja te czynniki na osiagniete rezultaty. Nie
wnikajac w przyczyny zaleznosci poszczegélnych
zjawisk metoda ta daje nam moznos$é stwierdzenia
wplywu zespolu czynnikéw przy zmianie pewnych
ich grup.

Rozpatrzmy teraz blizej, na czym polega ta me-
toda oraz kiedy i w jakich warunkach moze byé
stosowana.
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Metoda statystyczna, zwana réwniez ,metods
wielkich liczb”, jest oparta na analizowaniu danych
liczbowych. Jest ona oparta na zasadzie, iz tylko
droga sumowania duzej iloéci poszczegélnych da-
nych w jednorodne grupy, mozna znalezé charakte-
rystyczne wspodczynniki i zaleznosci (regularnosé),
ktore nie moga by¢ wykryte przy matej ilosci da-
nych. Powyzsza regularno$é wyraza sie w stalosci
stosunku, w jakim poszczegélne wielkosci spotykaija
si¢ w stosunkowo duzych grupach, tworzacych ogél-
ng ilo§¢ danych. W praktyce wystarczy ilosé okolo
250 oddzielnych liczb, za$§ w wypadku podziatu na
poszczegdlne grupy, grupa taka moze liczyé od 20
do 50 liczb, Scistosé otrzymanych wynikow jest
tym wigksza, im wieksza jest ilosé danych, jednak
stopien zblizenia nie jest wprost proporcjonalny do
ilo$ci danych, lecz do pierwiastka kwadratowego,
L. zn., jezeli ilo§é danych powiekszyla sie cztero-
krotnie, to blad zmniejszyl si¢ dwa razy- Otrzyma-
ne liczby musza by¢ podawane w miare ich wply-
wania. Nalezy baczyé na to, aby nie byly specjal-
nie dobierane. Skontrolowanie tego nie jest truud-
ne — sprawdza sie stosunek liczb parzystych do
nieparzystych, ktéry musi byé zblizony do jedno-
$ci; sporzadzajac wykresy z otrzymanych liczb i z
czestotliwosdci poszezegslnych liczb, mozna wywnio-
skowaé o ich wiarogodnosci. Krzywa czestotliwosci
powinna mie¢ pewien teoretycznie- uzasadniony
ksztalt, co daje moznoé§é zorientowania sie w wia-
rogodnogei liczb, na ktérych podstawie jest ona
zbudowana. Nieregularnosé krzywej czestotliwasci
moze by¢ spowodowana nie tylko specjalnym do-

borem liczb, lecz i postugiwaniem sie pewnymi me-
todami pracy; naprzyktad przy korzystaniu z wspél-
czynnikéw, co ma miejsce w analizie chemiczneq,
pewne liczby musza sie powtarzaé czg$ciej od in-
nych; przy danych liczbowych, otrzymanych przy
korzystamiu z suwaka logarytmicznego, czesciej spo-
tykamy liczby koficzace sie na 51 0 od innych,

Jezeli z danej ilosci liczb musimy wybraé¢ do wy-
korzystania tylko pewng ilo$é, to nie mozna wybie-
raé liczb poczatkowych lub korcowych a odrzucac
pozostate, musimy wybiera¢ np. co drugg lub co
piaty liczbe, W kazdym badz razie nalezy zwracaé
szczegdlng uwage na wiarogodnosé otrzymanych
liczb, aby mie byly dobierane, aby notowano je bez
specjalnego nastawienia w stosunku do pewnych
danych: Sprawdzenie kazdej liczby nie jest mozli-~
we, lecz sprawdzenie droga ustalenia stosunku liczb,
czestotliwo$ci  spotykanych cyir, jest konieczne
przed wykerzystaniem tych danych. W wiekszych
przedsiebiorstwach oftrzymuje sie zazwyczaj znacz-
ne ilosci danych; aby méc je wykorzystaé, trzeba je
podzielié¢ na odpowiednie grupy, dajace sie poréw-
na¢. Bardzo pomocna jest w tym wypadku metoda
wykreslna, dajaca moznosé naleznego zobrazowa-
nia otrzymanych wynikow i przez to ulatwiajaca
poréwnanie liczb. Oprécz krzywej przedstawiaja-
cej zebrane wyniki, pomocna, jest kmzywa czestotli-
wosci, to znaczy krzywa ilustrujaca, jak czesto po-
wilarzaja sie pewne liczby w grupie. Krzywa po-
wyzsza daje wlasnie moznosé stwierdzenia, droga
obserwacji zmian jej ksztaltu, jak dane czynniki,
ktére odpowiednio zmieniamy, wplywaja na osta-
teczne wyniki. Bardzo korzystne jest zobrazowanie
otrzymanych wynikéw w postaci procentéw, nalezy
tylko pamietaé, aby procenty te odniesione byty do
tych samych wielkosci Jezeli np. bedziemy liczyli
brak wynoszacy 10% w stosunku do wyprodukowa-
nych, gotowych wyrobéw, to ilos¢ ta zmaleje do
okolo 9%, jezeli bedziemy liczyli brak w stosunku
nie do ilo§ci wyrobéw dobrych, lecz w odniesieniu
do ogoélnej ilosci wykonanych wyrobéw z uwzgled-
nieniem sztuk brakowych. Przy wycigganiu jednak
wnioskéw z zestawien wykreslnych lub procento-
wych, nalezy zawsze korzystad z zestawierd za od-
powiednio diugi okres czasu, gdyz tylko w tym wy-
padku mozna wnioski uwazaé za stuszne.

Jak juz wyzej wspomniatem, wazna role w me-
todzie statystycznej odgrywa t. zw, krzywa czesto-
tliwosci, wskazujaca, jak czesto jedne i te same
liczby spotykaja sie w danej grupie. Zazwyczaj
ksztalt tej krzywej ma postaé dzwonu o symetrycz-
nym obrysie, przy czym wielko§é najczesciej powta-
rzajaca sie odpowiada normalnym wilasnosciom da-
nego materialu. Dzieki temu, iz zwykle czynnikéw
wplywajacych ma dane wlasnosci jest duzo, krzy-
wa powinna mieé ksztalt symetryczny, zdarzaja sig
jednak wypadki otrzymania krzywych asymetrycz-
nych, co zachodzi w tych wypadkach, gdy:

1) wartoé¢ mierzona jest ograniczona od géry
i od dotu i nie moze tych granic przekroczyé;

2) krzywa czestotliwosci obrazuje wplyw nie jed-
nej grupy, lecz polaczenie kilku grup czynnikéw;

3) jezeli przy pomiarach pewnych wlasnosci
otrzymamy krzywg symetryczna, to krzywa odwrot-
nosci tych whasnosci moze byé asymetryczna.

Wypadek drugi, szczegblnie interesujacy dla
przemystu, powoduje powstawanie dwu albo i wie-
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cej wierzchotkéw, Wskazuje na to dziatanie dwuch
grup decydujacych czynnikéw i zadaniem badacza
jest ustali¢ te czynniki i dane liczbowe pogrupowad
tak, aby otrzymaé¢ symetryczne krzywe jednowierz-
chotkowe. Kazda krzywa czestotliwosci ma charak-
terystyczny punkt, t. zw. punkt przegiecia krzywej,
dajacy moznos$¢ okreslenia zakresu danych grup.
Ten punkt daje si¢ okreslié matematycznie, istnie-
ja rowniez metody uproszczone dla szybkiego jego
okreslenia,

Budowa krzywej czgstotliwosci odbywa sie w ten
sposob, iz w ukladzie wspélrzednych na jednej osi
odkladamy dane wielkosci, na drugiej zas krotnosé.
Poniewaz bezposrednie naniesienie kazdej wielkosci
jest zbyt uciazliwe, mozna taczyé je w klasy, obej-
mujace pewne zakresy danych liczbowych. Klasy
jednak nie moga by¢ zbyt duze, gdyz wtedy krzywa
nie da nam charakterystycznych punkitéw. Jezeli
sprowadzimy je do jednej klasy, to otrzymamy je-
den punkt odpowiadajacy $redniej arytmetycznej.
Gdy mamy sprawdzi¢, jak zmienia sie wielko$é nor-
malna przy przejsciu jednej krzywej czestotliwosci
do drugiej, to wystarczy jedna klasa Jezeli chodzi
o sprawdzenie, czy wplywajg jakie czynniki ubocz-
ne, witedy trzeba ustali¢ klasy niezbyt wielkie. Gdy
za$ chodzi o sprawdzenie, danych liczbowych laczyé
w klasy w ogdle nie mozna. W tym ostatnim wy-
padku otrzymuje sie wlasciwie nie krzywa ciagla,
tylko schodkowa, jednak précz tych wypadkow, gdy
liczb mamy nieduzo, unika sie postaci krzywej
schodkowej, Najwigce] charakterystyczna cecha
krzywej czestotliwosci jest wielkosé, kitéra mnaij-
czedciej si¢ spotyka, dlatego tez zmiang jej mozna
uwazaé, przy odpowiednich zmianach w grupie, za
charakiberystyke wplywu zmiany pewmych czyn-
nikéw. Jezeli na krzywej czestotliwosci stwierdzi-
my dwa maxima, zadaniem jest ustalenie przy-
czyny ich powstania.

Obecnosé dwach wierzcholkéw czasem nie odgry-
wa zadnej roli, czesciej jednak wplywaja one decy-
dujaco na jakos$é produkcji i ilo$ci braku, Droga
odpowiednich zmian czynnikéw mozna spowodo-
waé powstanie maximum i, obserwujac te zmiany,
doktadnie ustalié wplyw czymnikéw. Tu wlasnie
przejawia sie korzy$é metody wielkich liczb, gdy
przez pordwnanie krzywych czestotliwoscel, charak-
teryzujacych koszty wlasne i wlasnosci produkcii,
mozemy wskazaé potrzebne zmiany i powstate roz-
nice i przez to wplyna¢ na przyépieszenie wlasciwe-
go rozwiagzania zagadnieri, wspommnianych na wste-
pie. Szczegélnie nalezy badaé krzywe czestotliwo-
sci wéwezas, gdy wprowadzamy nowe metody pro-
dukeji i nie jestesmy pewni ich wynikéw.

Oprécz krzywej czestotliwosci przy badaniach
metodg statystyczna, bardzo korzystnym jest postu-
giwanie si¢ t. zw. metoda $rednich wspoirzednych.

Metoda powyzsza polega na tym, ze uklad wsp6i-
rzednych dzielimy na przedzialy liniami prostopa-
dtymi do osi odcietych i osi rzednych. Dla kazdej
takiej kolumny okreslamy warto$é srednia artytme-
lyczna 1 nastepnie tgczymy powyzsze $rednie linig.
Kat, pod jakim przetna sie powyzsze 2 linie (jedna
srednich wartoéci rzednych, a druga odcietych), na-
zywamy katem korelacji, ktéry okresla wzajemna
zalezno$¢ wilasnosci, ujetych w uktadzie wspoirzed-
nych. Nalezy pamigta¢, ze w statystyce operuje sie
nie réwnaniami, a raczej stosunkami i wzajemnymi
zaleinosciami. Jesli kat korelacji bedzie rownal sie

zeru, to zaleinoéé jest catkowita i mozemy posta-
wié znak réwnosci; jesli kat stanowi 90, stwierdza-
my brak wzajemnej zaleinosci. Przy zmianie pew-
nych czynnikéw podczas wykonywania badania ule-
gnie zmianie kat korelacji, dzieki czemu mozemy
stwierdzi¢ w jakim kierunku i w jakim stopniu
wplywa dany czynnik,

Przy poslugiwaniu si¢ metods srednich wspél-
rzegdnych napotykamy na pewne trudnogci, gdyz
linia taczaca srednie wspdtrzedne nie jest linig pro-
sta, lecz krzywa, dzigki czemu wyznaczenie kata
korelacji nie jest laitwe i jest niesciste, mozliwe do
wykonania tylko na nieduzym odcinku, gdzie kizy-
we mozemy uznal za proste. Poza tym przy sto-
sowaniu tej metody nalezy pamietaé o korzyslaniu
z tej samej skali, gdy chcemy mieé moznosé poréw-
nania wynikéw.

Przy rozwazaniu powyzszych zaleznosci stwier-
dzamy ciekawe i poczatkowo niezrozumiale zja-
wisko. Mianowicie srednie wartosci obliczone w od-
niesieniu do jednej osi nie sa zgodne z wartosciami
$rednimi, obliczonymi w odniesieniu do osi drugiej.
Naprzyklad na wykresie 4 pokazana jest wzajemna
zaleznoéé R i A dla stopu RR56. Z tego wykresu
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(u gory z lewej strony) widzimy, iz dla $redniej
trzymatosci 40,75 kg/mm* odpowiada A == 16,25%,
lecz dla $redniego przydluzenia A = 16,25% od-
powiednia wytrzymalosé nie bedzie stanowila
40,75 kg/mm?, tylko 40 kg/mm®
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Gdy zachodzi potrzeba zorganizowania badard,
nalezy dazy¢ do tego, aby wszystkie czynniki, ktére
wplywaija na pewne wlasnosci, byly zmieniane i te
zmiany musza byé wyprébowane na takiej ilosci
produktu, aby mozna bylo otrzymaé odpowiednie
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ilosci danych. Zadaniem jest ustalenie zalezmosci
wlasnosci od czynnikéw, co osiaga sie przez zorga-
nizowanie bardzo skrupulatnej kontroli wyprodu-
kowanego prébnego produktu we wszystkich okre-
sach fabrykacji. Przy ustaleniu tej zaleznosci nale-
zy dopilnowaé, aby zmniejszyé wplyw szkodliwych
czynnikéw do mimimum, catkowite bowiem usunie-
cie tych czynnikéw jest zwykle nie wyltonalne i po-
taczone z bardzo wysokimi kosztami. Przy wyko-
naniu podobnych préb nalezy uwzgledniaé to, iz
zwykle pracownicy w takich wypadkach pracuija
lepiej, czesto $wiadomie daza do utrzymania w

- tajemnicy pewnych wadliwych metod, ktore wylkry-
ja czy ustala wlasnie podczas tych prob. Wyniki
prob moga byé w takim wypadku zupelnie nie mia-
rodajne i przed tym naleiy sie odpowiednio za-
bezpieczyé, pouczajac personel pracujacy.

-~ Jak wida¢ z powyiszego, metoda statystyczna
jest bardzo korzystna przy wykonaniu préb war-
sztatowych: daje ona liczbowa analize i ocene do-
$wiadczalnych wynikéw, droga obserwacii badari w
warunkach rzeczywistych. Dociekania czysto labo-
1atoryjne, wskutek warunkow w jakich sg wykony-
wane, wymagaja przed zastosowaniem ich w pracy
warsztatowej wykonania odpowiednich préb celem
stwierdzenia jak czynniki uboczne, ktére nie wyste-
puja w warunkach laboratoryjnych, a o ktérych ist-
nieniu czesto nie wiemy, beda dziataly na proces
Nienalezy z miejsca odrzucat
do$wiadczenia nabytego na war
sztacie, gdyz jest to czesto wieko-
wy dorobek, oparty na doswiadcze-
niach i drobnych wulepszeniach w

ciggu szeregu lat Przed radykalna zmiang
warunkow pracy nalezy dokladnie sprawdzi¢, czy
zmiana ta nie wywola pogorszenia produkcji. Tu
przychodzi z pomoca metoda statystyczna, dajaca
mozno$¢ wszechstronnego zbadania wplywu tej
zmiany, nie wdajac sie w szczegétowe badania przy-
czynowej zaleznosci poszczegdlnych czynnikéw po-
miedzy soba. Zadaniem badania jest przyspiesze-
nie procesu ustalenia mozliwie dobrych metod pra-
cy w danych warunkach.

Metoda statystyczna znajduje szerokie zastoso-
wanie przy odbiorze meteriatéw. Pomiewaz ma-
terial musi odpowiadaé¢ pewnym danym wedlug
obowiazujacych warunkéw technicznych, krzywa
czestotliwo$é musi wykazywaé réwnomiernosé i mo-
ze waha¢ si¢ w pewnych granicach. Przez poréwna-
nie tych krzywych, wzglednie wartosci S czy 28,
ktore dla krzywych o symetrycznym p-rz‘e'z:iegu
mozZna przyjaé + S = 68,2% ogélnej ilosci danych,
za§ £ 25 = 96,0%, mozemy latwo stwierdzié od-
chylenia, zachodzace w dostarczanych materiafach.
Przy bardzo daleko posunigtej automatyzaciji pracy,
kwestia jednorodnos$ci materialu gra szczegélnie
wazna i czesto decydujaca role.

Jezeli krzywa czestotliwosei wykazuje znaczne
odchylenia od poprzednich, jest to dowodem, iz
obecny material nie jest taki, jak poprzednio do-
starczany. Czgsto jest to zwiazane ze zmiana metod
pracy u dostawcy, a czasem nawet si¢ga dalej i ma
zrédto w zmianie dostarczonych surowcow, czy me-
tod ich produkcji; nalezaloby zadaé, aby wszelkie
zmiany produkcyjne, wykonywane w jednym ogni-
wie produkcji, byly obserwowane w nastepnych
ogniwach i aby ostateczne wyniki mozna bylo ze-
stawié razem, celem wyciggnigcia konkretnych
wnioskéw. W tym wypadku metoda wielkich liczb
jest wlasciwie nie do zastapienia.

Ustalenie warunkéw technicznych wg norm po-
winno byé oparte na metodzie statystycznej. Przy
ich ustaleniu producent i klient musza zebraé moz-
liwie duza ilos¢ faktycznych danych i zestawi¢ je
w postaci krzywych czestotliwosci, Z charakteru
tej krzywej mozna wywnioskowaé o przecietnych
wlasnosciach. danego materiatu. Dotyczy to nie tyl-
ko danych doswiadczalnych, lecz i badari obiektow,
ktére juz pracowaty. W tym ostatnim wypadku
mozna stwierdzi¢, czy wlasnosci, ktére maja byé
objete norma, s3 rzeczowe i czy istotnie celowe jest
ich ustalenie, Jezeli stwierdzimy, iz dane wtasnosci
sa identyczne, wzglednie zblizone, zaréwno dla wy-
robow, ktére pracowaty dobrze, jak i dla wyrobéw,
ktére okazaly sig zle, odbiér na powyzsze witasno-
$ci, a tym samym ustalenie norm, staje sie nie celo-
wy. Co innego, jezeli stwierdzi sie jakakolwiek za-
sadnicza mésnice pomiedzy ztymi a dobrymi pro-
duktami. Wtedy takie wlasnosci powinny byé
uwzgledniane w normach. Klient jednak powinien
pamigtaé, aby nie ograniczaé zbyt zakresu czesto-
tliwosci, gdyz automatycznie pociaga to za sobg
wzrost kosztow.

Zupelnie identyczne jest postepowanie przy usta-
laniu cen na pewne produlkty.

Metoda wielkich liczb znalazla szerokie zastoso-
wanie w pracach kontroli fabrycznych, reklama-
cyj zewnetrznych, komtroli zuzytych materiatow,
opatu, zainteresowan i wymagari klientéw i t. p.
W kazdej gatezi przemystu, gdzie dysponujemy do-
stateczng ilogcia liczbowych danych, metoda wiel-
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kich liczb moze znalezé zastosowanie, badz w celu
ustinigcia istniejacych niedociagnieé¢ i brakow, bads
ustalenia optymalnych warunkéw produkecji, Me-
toda wielkich liczb nie wylacza metod badan labo-
ratoryjnych, przeciwnie, szeroko korzysta z tych
metod dla osiaggnigcia swego ostatecznego celu,
okreslonego na poczatku. Tg metoda mozemy usta-
li¢ zaleznosci, lecz przyczyn tych zaleznosci nigdy
bez pomocy metody laboratoryjnej nie ustalimy.
Metoda wielkich liczb jest wiecej ogélna i wiecej
prosta. :

W pracy pod tytutem ,Rozsiewy wartosci wia-
snodci wytrzymatosciowych pewnych stali konstruk-
cyjnych"”, ogloszonych w Przegladzie Mechanicz-
nym w 1937 r str. 638 dr. inz. Z. Jasiewicz i inzZ,
St. Hefner daja przyklad praktycznego wykorzy-
stania powyzszej metody. Autorzy przeprowadzili
badania bardzo obfitego materiatu statystycznego,
oraz wyciagneli nader ciekawe wnioski, ktére nie
datyby sig wstali¢ innymi metodami. Naprzyklad
rozwazania autoréw nad wptywem $rednicy probki
nia otrzymane wartoéci przewezenia i przydtuzenia,
oparte na metodzie wielkich liczb, rzucaja zupelnie
nowe $wiatlo na ten czynnik do tej chwili lekcewa-
zony. Liczne wykresy z dokladnym opisem ich wy-
konania oraz rozwazania nad wyciagnigciem z tych
wykreséw wilasciwych wnioskoéw, czyni wymieniona
prace szczegdlnie cenna. Autorzy podkreslajg stusz-
nie, 1z znajomo$é rozsiewu daje nam moznosé wezu-
cia sie w dobro¢ stali, do czego obecnie nie posiada-
my innej metody, oraz zwracajg uwage na korzysci
plynace z korzystania z tej metody przy ustalaniu
warunkéw technicznych. Za granica korzystaja
z metody wielkich liczb w szerokim zakresie, o czym
$§wiadcza liczne publikacje na ten temat, spotykane
w réznych czasopismach technicznych, w kiérych to
pracach widzimy przyklady najrozmaitszego i naj-
szerszego praktycznego zastosowania tej metody.

Na zakoriczenie przytocze kilka przykladow wzie-
tych z praktyki fabrycznej. .

1} Wykres na rys. 1 obrazuje krzywa czestotli-
wosci zawartosci siarki w zeliwie. Posiada ona
mniej wiecej wykres prawidlowy. Na jednej osi od-
tozone sg procentowe zawartosci siarki w setnych
procentu, na drugiej za$ podano, ile razy powté
rzyta sie powyzsza liczba w analizach za ostatni
okres czasu.

2) Wykres rys 2 przedstawia krzywa czestotli-
wosci wykonana dla zawartosci miedzi w stopie
RR50. Krzywa jest wykreslona na podstawie punk-
téw otrzymanych przez podziat wszystkich wyni-
kéw na grupy co 0,05% zawartosci miedzii Krzywa,
jak widaé, jest nieregularna i stromo spada z pra-
wej strony wykresu. Nalezaloby to wytlumaczyé
tym, iz miedZ w tym jest ograniczona od dotu i od
gory, co, jak wspomniatem wyzej, powoduje niere-
gularno$é krzywych. Przeanalizujmy jednak licz-
by, na ktérych podstawie zostal wykonany wykres,
a ktére sa podane ponizej krzywej czestotliwosei,
nie podzielone na grupy. Widzimy, iz liczby 1,59
i 1,61 wystepuja w dosé¢ pokaznej ilosci, podczas
gdy 1,60 jest starannie omijana. Celowe unikanie
pewnych liczb jest tu powodem nieprawidlowosci
- krzywej czestotliwosci, obok podanej wyzej przy-
czyny ograniczenia granic zawartosci miedzi,

Przyczyna unikania liczby 1,60 nie byly jednak
w tym wypadku metody analizowania (przy postu-

giwaniu si¢ bowiem wspétezynnikami, co nie rzad-
ko zdarza sig¢ w chemii, czesto musza byé¢ wyelimi-
nowane pewne liczby) lecz reakcja laborantéw na
zwrocong im uwage, na zbyt daleko posunigte zao-
kraglanie wynikéw,

3) Krzywa czestotliwosécig na rysunku 3, wyko-
nana dla zbadania wynikéw analizy na zawarltos§é
zelaza w materiale RR53, wykazala 2 wierzchotki.
Celem blizszego ustalenia powodu powstania tych
2 wierzchotkow wykonano wykres czestotliwosei nie
grupowy, lecz dla kazdej poszczegélnej wartosci.
Na tym wykresie wyraznie wystapita luka pomie-
dzy 1,12% a 1,16% zelaza. Przy blizszym badaniu
powodu tego zjawiska wyjasnito sig, iz analizy byly
wykonywane przez 2 laborantéw, z ktérych jeden
zawsze znajdowal wartosci nizsze od drugiego, spo-
wodowane specjalnymi warunkami jego pracy; uwi-
docznito sie¢ to matychmiast na krzywej czestotli-
wosci powstaniem drugiego wierzcholka 1 pozwolito
usungé przyczyny bltedéw okreglenia.

4) Jednoczesne korzystanie z krzywej czestotli-
woscl, oraz z wykresu $rednich wspéirzednych (kat
korelacji) moze stuzyé w pewnym stopniu jako
sprawdzian wlasciwego postepowania przy korzy-
staniu z metody wielkich liczb. Gdyby sumy na
wykresie czwartym krzywa czestotliwosci otrzymali
niescisla dzieki nieodpowiedniemu podziatowi na-
szych danych statystycznych na grupy, to musieli-
bysmy stwierdzi¢ niezgodnos$é charakteru krzywej

czgstotliwosci ze zmiang kata korelacji. Nalezy
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Rys. 4.

wiec szczeg6lnie przy poczatkowych pracach metoda
slatystyczna, zanim dojdzie sie do pewnej wprawy,
w celu sprawdzenia prawidtowosci podzialu danych
na grupy, poréwnywaé przebieg krzywej czestotli-
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wosci ze zmiana kata korelacji w kilku jej punk-
tach, nie pomijajac przy tym sprawdzenia danych
za pomoca wykresu krzywej czestotliwosci, wyko-
nanego bez podzialu na grupy, tylko na podstawie
poszczegolnych punktow.

4) Wykres rys. 4 przedstawia krzywa czestotli-
wosci dla wytrzymatosci stopu RR56; posiada ona
bardzo wyraznie wyrazone dwa maxima. Wyjas-
nienie tego zjawiska lezy w réznych gatunkach suro-
wego materiabu, dostarczonego do przerdbki. Zmia-
na surowego materialu, jak pokazuje u gory podany

Inz. W. DIDKOWSKI

wykres, wptynela réwniez na kat wzajemnej zalez-
nosci, powodujac jego zmiane o 25°

Z wykresu czwartego mozna wyciagnal jeszcze
jeden wmiosek. Warunki wytrzymalosciowe dla
RR56 przewidujg minimum 42,5 kg/mm’. Tym wa-
runkom odpowiada material, posiadajacy maximum
z prawe]j strony, gornego wykresu, natomiast zupel-
nie nie odpowiada materiat o maximum z lewej stro-
ny wykresy, dla ktérego minimum wymagane| wy-
trzymalosci nalezaloby znacznie obnizy¢.

669 ,162.1:661,321.31

Uwagi do odsiarczania zeliwa za pomoca sody

Pogladynasiarke wzeliwie.

otychczasowe liczne badania oraz praktyka
D odlewnicza wykazaly, ze siarka nalezy do
pierwiastkéw, wywierajacych szkodliwy
wplyw ma whasnosci zeliwa. Nie bedziemy jednak

na tym miejsou szczegotowo wymieniali wszystkich

ztych stron obecnosci wigkszej od dopuszczalnej
ilosci siarki w zeliwie, gdyz sa one powszechnie
znane.

Wg B. Osanna zawarto$é¢ siarki przy drob-
nych odlewach nie powinna przekracza¢ 0,08%,
przy srednich — 0,1% i przy ciezkich o grubosci
§cianek ponad 50 mm —: 0,12%. Badania jednak
i praktyka odlewnicza ostatnich lat zmienily nieco
poglady na szkodliwo$é siarki w zeliwie. Obecnie
musimy sie zadowolié, gdy zawartosé siarki jest
ponizeq 0,12%, a nawet do 0,14% nie dopatruje-
my sie w siarce gtéwnych powodéw zdarzajacych
sie brakéw. Gdy chodzi o zeliwo na czg$ci maszy-
nowe, to jezeli powstajace siarczki zelaza i man-
ganu wydziela sie w postaci drobno rozsianych
wirgcen, szkodliwy wplyw siarki w znacznym stop-
niu si¢ zmniejsza. Klasycznym przykladem powyz-
szego twierdzenia jest zeliwo perlityczne, ktére mo-
ze zawieraé nawet 0,14—0,20% siarki, nie zmniei-
szajac wskutek tego swych wlasnosci wytrzymato-
sciowych. Stosowane przed kilku miesiacami kon-
tyngenty na suré wke odlewnicza dla poszczegdlnych
odlewni, wskutek braku.tego produktu na rynku
krajowym, gdy niejednokrotnie odlewnie musialy
przetapiaé sam zlom maszynowy i otrzymywaé ze-
liwo maszynowe przez dodawanie odpowiednich ilo-
$ci Si i Mn w postaci zelazostopéw, réwniez przy-
czynily sie do wykazania, ze przy umiejetnym wy-
tworzeniu zeliwa i odlaniu wptyw wigkszej zawar-
tosci siarki od mormalnej mie jest grozny. Mimo
to, ze zeliwo otrzymane w tem sposéb zawieralo
znacznie wigcej siarki (0,12—0,14%), anizeli ze-
liwo otrzymane z suréwki odlewniczej i ztomu, po
miesigcu prowadzenia '/, przetopu dziennego (20—
25 t) na powyzszych wsadach do zeliwiaka, nie za-
chserwowano brakéw z powodu wyzszej zawarto-
sci siarki.

Gdy jednak chodzi o gatunki zeliwa, narazone na
dzialanie nagryzajace kwaséw, zasad lub ogniood-
porne, lub tez kwaso- i tugoodporne na odlewy pod-
grzewane do stosunkowo wysokiej temperatury
(kotly do wytwarzania Na.S, retorty do dystylacii
stezomego kwasu siarkowego i inne naczynia dla
przemystu chemicznego podgrzewane za pomoca

plomienia, wzglednie goracych gazéw spalinowych),
wowczas zawarto§é siarki musi byé mozliwie naj-
bardziej obnizona. Odlewy do powyzszych celéw
winny zawieraé¢ 0,1—0,2% P i max. 0,07% S. Gdy
zawarto$é fosforu mozemy w zeliwiaku regulowaé
przez odpowiedni dobér wsadu, to na obnizenie za-
wartosci siarki mozemy w normalnych warunkach
wplywaé tylko w sposéb nieznaczny (przez wpro-
wadzenie dostatecznej ilosci kamienia wapienmego,
czesciowo przez dodanie fluszpatu, przez zwigksze-
nie zawartosci Mn we wsadzie itp.). Dlatego tez
ostatnio coraz bardziej zaznacza sie zainteresowa-
nie poszczegolnych odlewni procesem odsiarczania
za pomoca sody w postaci granulowanej, dostarcza-

nej przez f-me Solvay. -

Mimo doskonatych wynikéw uzyskanych przez
Padistw. Zakl. Inz. (,,Przeglad Techn."” 1936, zesz.
18, str. 484) oraz mimo wszechstronnego o$wietle-
nia w zZrédtach zagranicznych, sposéb odsiarczania
zeliwa za pomocg sody bardzo wolno przyjmuje sie
w odlewniach krajowych. Gléwna przyczyna sa
trudnosci stosowania tej metody matury bardziej
technicznej, ktére w ruchu, aczkolwiek daja sie po-
kona¢, jednak przysparzaja wiele klopotow.

Do przeszkéd stosowania wspommnianego procesu
nalezy zaliczy¢: 1) koniecznoéé pewnych inwesty-
cyj, 2) potrzeba powierzenia dozoru nad czynnos-

‘clami odsiarczania osobie obeznanej praktycznie

z procesem, 3) klopoty z oddzieleniem zuzla kwas-
nego z zeliwiaka od zeliwa wyplywajacego z pieca,
4) trudnodci usuniecia zuzla sodowego z kadzi i 5)
z gory nieprzychylne (a w najlepszym wypadku .
z daleko idacg rezerws) ustosunkowanie sie kiero-
wnictwa w wielu odlewniach krajowych do wszel-
kich inowacyj 1 ulepszen w dziedzinie odlewnictwa.
Nizej postaramy sie oméwié wspomniane trudno-
$ci, nie wnikajac glebiej w istote procesu, gdyz ten
wyczerpujaco oméwiono w cytowanej literaturze.

Przepisyogélne.

Przy stosowaniu odsiarczania za pomocg sody na-
lezy wziaé pod uwage nastepujace zasady:

1) kwasny zuzel z zeliwiaka nie moze przejsé
do kadzi, w ktérej odsiarczamy zeliwo;

2) ilosé zeliwa nie powinna byé mniejsza od
500 kg;

3) zeliwo musi by¢ dostatecznie przegrzane i
4] dodatek sody winien wynosi¢ 0,5—1,0% w
stosunku do ilosei odsiarczanego zeliwa.
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W¢ przepisow nalezy zainstalowaé¢ do zeliwiaka
specjalng rynne spustowa {rys, 1), ktéra umozliwila
by odprowadzenie zuzla kwasnego bezposrednio
z rynny oraz odsiarczy¢ w t. zw. kadziach czajniko-
wych.

Inwestycje.

W odlewni, wykonywajacej tylko sporadycznie
odlewy, przy ktérych nalezy stosowaé odsiarcza-
nie, rynna do odsiarczania musi by¢ tak sporzadzo-
na, zeby kazdej chwili mozna byto wymieni¢ rynne

Zuzel w kadzi

Po tym stosunkowo dobrym wyniku odlano trzy
kociotki z Zebrami o ciezarze ok. 700 kg, jak na
rys. 3, (lane dnem do géry o leju siggajacym do
spodu) z zeliwa kwasoodpornego, odsiarczonego za
pomoca sody.

Poniewaz kadzi czajnikowej o pojemnosci ok.
800 kg nie bylo, zastosowano kadZ zwykla, Przy
odlewaniu pierwszego kociotka wskutek nizszej tem-
peratury zeliwa (ok. 1300°C w rynnie}, wprowadzoc-
no potowe potrzebnych do odsiarczania dodatkéow
(patrz zalacz. tabelka). Chodzilo o czysla

powierzchni¢ odlewu, a poniewaz istniala
obawa otrzymania wtracen zuzla w dnie od
strony A (rys. 3), szczegbdlng uwage zwro-
cono na usuniecie zuzla z powierzchni me-
talu cieklego. Przy tym natrafiono na dosé
znaczne trudnosci wskutek tego, ze zuzel
byl b. rzadko plynny i ciggliwy. Trudnosci
te usunieto dopiero przy odlewaniu drugie-
go kociotka. Po odlaniu nie zaobserwowano
zadnych wiracen zuzla na powierzchni od-

lewu,

Przy odlewaniu drugiego kociolka zasto-

sowano ilosé dedatkéw przyjeta za normal-
na, to zn. 0,5% sody, 0,25% Fe — Si

Rys. 1.

zwykla na rynne do odsiarczania. Przy pewnym
wyszkoleniu personelu obstugujacego piec, powyz-
sze da sie przeprowadzié¢ stosunkowo latwo. Znacz-
nie gorzej jest z wymaganiem co do kadzi czajniko-
wych., Kazda odlewnia posiada komplet potrzeb-
nych jej kadzi zwyktych i wykonanie nowego kom-
pletu kadzi czajnikowych o tejze pojemmosci po-
laczone jest ze stosunkowo duzymi kosztami i nie
kazda odlewnia moze sobie na to pozwoli¢, szcze-
gélnie w czasach obecnych.

Biorac powyisze pod uwage, powstaje pytanie,
jakie bylyby wyniki odsiarczania bez stosowania
specjalnych urzadzen, wzglednie po zastosowaniu
tylko niektérych z podanych w przepisach ogélnych.

Iloséodsiarczanego zeliwa.

Jako prébe odsiarczono ok. 300 kg zeliwa w ka-
dzi czajnikowej, jak na rys. 2, podstawiona bezpo-
$rednio pod zwykta rynne spustowa. Dodano 0,5%
sody granulowanej, 0,25% zelazokrzemu 80% —
i 0,25% kamienia waplennego (wysuszonego i drob-
no zmielonego na gniotowniku] w stosunku do ze-
liwa,

Otrzymano nastepujace wyniki:
Zawarto§é siarki w prébee nieodsiarczonej—0,088%
Zawartoéé siarki w probce odsiarczonej —0,059%
Stopieni odsiarczenia 33,0%

"Z zeliwa odsiarczonego odlano koto pasowe o cie-
zarze ok, 200 kg, Odlew posiadat b. stadka po-
wierzchnig 1 mie wykazat zadnych wad odlewni-
czych. Uwazamy wiec, ze granice iloéci zeliwa, przy
ktérej mozna jeszcze przeprowadzi¢ proces odsiar-
czania (500 kg) nalezatoby przesunaé ku ilosciom
mniejszym (250—300 kg), z zastrzezeniem jednak,
ze zeliwo musi byé¢ dostatecznie przegrzane.

i 0,25% kamienia wapiennego w stosunku
do ilosci zeliwa. Celem zag latwiejszego
zgarniecia zuzla, posypano zuzel w kadzi
mielonym kamieniem wapiennym, wskutek
czego stal sie on kruchy i latwo rozsy-
pujacy sie. Po zgarnieciu zuzla (rys. 4 poz. 1) po-
leca sie przechyli¢ kadZz w strong dzioba (rys. 4
poz. 2), zeby zuzel przywarty do wymurowania ka-
dzi wyplynal ma powierzchnie, poczem usunaé po
uprzednim powtérnym posypaniu kamieniem wa-
piennym, Rozchéd kamienia wapiennego do posy-
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Rys. 2.

Rys. 3.

pywania zuzla 2 — 4 kg na 800 kg zeliwa, to zn.
0,25 — 0,5% w stosunku do ilosci zeliwa.

Oddzielenie zuzla kwasnego.

Przy trzecim kociotku zebrano w garze zeliwiaka
o Srednicy 800 mm wieksza ilos¢ zeliwa i do,ple_ro
wtedy spuszczono do kadzi. W ten sposéb przejs-
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cie zuzla kwasnego do kadzi ograniczono do osia-
dalnego minimum, wskutek czego uzyskano znacz-
nie lepsze wyniki odsiarczania.

Wyniki odsiarczania, uzyskane w powyzszych
trzech wypadkach, zestawiono w mnast. tabelce.

Dodatki
(na 800 kg zeliwa) Prébha Stopiett
L. S ; 3 e | Odsiar- | 9dsiarcz.
P | sode [ Fesi]Sumet| Nemar™ | Ceom | %
leg kg kg % S | % S
1 2 r 1 1 0,086 1 0,074 . 13,95
2 4 | 2 0,093 0,067 28,00
3 4 ' 0,100 0,063 37,00

Uwagi korficowe,

Na zakoriczenie nalezaloby jeszcze poswiecié pa-
re sléw przygotowaniom do odsiarczania. Czesto w
ruchu nie mozina przewidzieé, czy bezposrednio
przed spuszczeniem zeliwa do kadzi bedzie czas na
spokojne przygotowanie wszystkiego do przepro-
wadzenia odsiarczania. Dlatego lepiej jest zawcza-
su odwazyé potrzebne dodatki, obejrzeé kadz i ryn-
neg z odzuzlaczem (jezeli jg sie stosuje), sprawdzi¢
czy nie wymagajg wylepienia w miejscach uszko-
dzonych, przygotowaé zgarniacze zuzla (rys. 5)
i umiescié w poblizu mielony kamiern wapienny w
dostatecznej ilosci. Poniewaz ilo§é odciarczanego
2eliwa moze kazdorazowo si¢ zmieniaé, wygodniej
jest odwazy¢ dodatki w paczki, zawierajace potnzeb-
na ich ilo§é ma ckreslona ilogé zeliwa. Wykonywa sig
t7 w nastepujacy sposéh: odwazyé wieksza ilosé so-
dy, zelazokrzemu i kamienia wapiennego (np. przy
20—50 kg sody) w stosunku 2 :1 :1, wysypaé na
gtadkiej podtodze, doktadnie przemieszaé i nastep-
nie odwazyé mieszaniny w torebki papierowe po
5 kg (na 500 kg zeliwa) i po 1 kg (na 100 kg zeliwa).

Wnioski

1) S.p:rawdia si¢ podane w literaturze twierdze-
nie, ze kwasny zuzel zmniejsza wyniki odsiarcza
nia, wywolujac reakcje zwrotne i ponowne przecho-
dzenie siarki z zuzla do metalu cieklego.

2) Jezeli wystarczajgcym jest stopien odsiancza-
nia ok. 30%, wéwczas z powodzeniem mozna stoso-
waé odsiarczanie zeliwa bez specjalnych urzadzen,
jak rynna i kadzie czajnikowe.

3) Gdy chodzi o lepsze wyniki odsiarczania,

Inz. O MARCINOWSKI i T. PIWONSKI

wowczas konieczne jest wykonanie rynmny, jak na
rys. 1. Odsiarczanie mozna wtedy z powodzeniem
przeprowadzaé w zwyklych kadziach odlewniczych.
Po posypaniu zuzla na powierzchni metalu dosta-
teczng iloscia kamienia wapiennego i po jego zgar-

~ 1000

Rys. 4 —5.

nieciu, odlewanie nie nastrecza zadnych obaw i tru-
dnosci. '
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Wlewy do odlewéw zeliwnych

Przy obecnym coraz wiekszym unaukowieniu odlewnictwa,
tak wazna jej dziedzina, jak wlewy, réwnie: powinna
by6é poznawana coraz gruntowniej i ujmowana coraz szerzej.
Tak samo jal przed kilku laty, zjawiska zachodzace w for-
mie, przy jej zalewanin cieklym metalem zostaly matema-
tycznie ujete przez prof, J, Pillon'a (,Przeglad Technicz-
ay"” 1935 r, str. 301). Na wymiary, ksztalt i umieszczenie
wlewu wplywa caly szereg czynnikéw, jak: ksztalt, objetosé,
przekréj, powierzchnia, glebokosé wydrazenia formy, tem-

peratura, zakres temperatur krzepnigeia, skurcz, lejnodé two-
rzywa, ognioodporno§é, przepuszczalnogé, spoisto§é i prze-
wodno$é cieplna mas rdzeniarskich i formierskich, Z tego
zestawienia, moZe niekompletnego, widzimy jak znaczna iloéé
zmiennych czynnikéw moze wplywaé na wykonanie nale-
zytego systemu wlewowego { obecnie nie posiadamy dosta-
tecznych danych dla ich kompletnego ujecia, Dlatego tez dane
codziennej praklyki, oparte na intuicji i praktycznym do-
$wiadczeniu wykonawcéw, powinny byé skrzetnie zbierane,
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gdyz bezwatpienia postuza w przyszioéci teoretykom, jak to
zwykle bywa, do nalezytego teoretycznego ujecia i tej dzie-
dzinv odlewnictwa.

W artykule ,,\Wlewy do odlewéw zeliwnych' (,,Przeglad
Techniczny" 1935 r. str. 458) O. Marcinowski wskazal na
dwa typy zbiornikéw wlewowych. W $lad za J, Longdenem
(Foundry Trade Journal 1937, zesz. 1076, str. 269] w dal-
szym ciagu mozemy podad, ze obecnie ustalono, jak bardzo
waznym jest np., aby zbiornik wlewowy przy odpowiedzial-
nych odlewach posiadal objetos¢é 1000 cm® na kazdy cm?
przekroju gléwnego wlewu. Jednak jest to warunek niedo-

stateczny, g¢dyz dzialanie tak zaprojekiowanego wlewn
gléownego moze byé zniweczone wadliwym ksztaltem
zbiornika wlewowego. Dlugi, waski i plytki zbiornik
wlewowy, pokazany na rys. 1, nie powinien byé stoso-
Skierowanie

Zan/eczy.tzczemo metok
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Rys. 1 —1.

wany, poniewaz zuzel i zanieczyszczenia zbieraja sie nad
wlewem giéwnym i tatwo zostaja zassane do wngtrza formy.
Typ zbiornika wlewowego, pokazany na rys. 2, jest bez po-
ré6wnania korzystniejszy, poniewaz w takim zbiorniku wle-
wowym zuzel i zanieczyszczenia nie pozostaja nad gléwnym
wlewem, lecz zostaja zniesione w kierunku splywajacego
z kadzi strumienia metalu, wobec czego wicksza glgbokosé
zbhiornika wlewowego daje pewnodé, zZe tylko czysty metal
wejdzie do glownego wlewu. Ujemna cecha zbiornika wle-
wowego, pokazanego na rys. 3, polega na pochyleniu zewnetrz:
nej $cianki a, wskutek czego prad metalu, ktéry w normal-
nym zbiorniku odpycha zuzel od gléwnego wlewu, jak na
rys, 2, zostaje aslabiony przez wylewanie sie metalu przez
pochyla $cianke i zuZel pozostaje w niebezpiecznym miej-
scu, t. j. nad gtéownym wlewem. Podany przez J. Longden'a
stosunek objetosci zbiornika wlewowego do: powierzchni prze-
kroju giéwnego wlewu, nie zupefnie pokrywa si¢ z naszymi
danymi, uzyskanymi przy ustalonej produkcji odlewéw ze-
liwnych do samochodéw i motoeykli, jak to widaé¢ z tabeli 1

“TABELA 1.
' : i i P §¢
Obigtosé zbiur- pr:e‘ﬁ:.eorizucg;gfv | szo?:mzuwlg-
Nazwa czeéei nika wlewowego nedo wlewu | WoWego w em?
cm otr? na em? gldwne-
go wlewu
!
Blok cylindrowy. 2545 l 7.6 | 335
‘Glowica cylin- '
drowa 665 23.8 | 28
Rury wydechowe 310 38 ' 82
Cylinderek mo-
tocyklowy 1000 13.2 , 76
Kolo zamachowe 315 2,25 ‘ 166

Jak widzimy z powyzszej tabeli, objetos¢ stosowanych przez
nas zbiornikéw wlewowych na kazdy cm® powierzchni prze-

kroju glownego wlewu,” jest bez porownania mniejsza od
objetosci podanej przez J. Longden'a, .chociaz dane tego
autora réwniez wzigte sa z produkcji bardzo odpowiedzial-
nych odlewéw samochodowych i motocyklowych. Czesciowo
jednak takie zmniejszenie objelosci moze byé wytlomaczone
seryjnoscig rob6t, przy kiérych objeto§é zbiornikéw wlewo-
wych stopniowo zmniejszano, majac na wzgledzie oszczed-
noéé metalu. Przy cieszszych odlewach, gdy dwa lub wie-
cej gidwnych wlewow sy polaczone ze zbiornikiem wlewo-
wym, prostokatny zbiornik wlewowy jest najodpowiedniej-
szy, przy czym dlugos$é zbiornika powinna byé 1,5—2 razy
wieksza od szerokosci, glebokosé za§ powinna wynosié¢ wg
J Lomgden'a '/, diudosci gtownego wlewu. W takim zbior-
niky wlewowym strumienie metalu plyna, jak pokazano na
rys. 4, przy czym zuzel zbiera sie w miejscach daleko umie-
szczonych od wlewéw gléwnych. Malo posiadamy danych
praktycznych, dotyczacych glebokosci gléwnego wlewwn, ste-
sowanego przy ciezkich odlewach, jednak podany przez
J. Longden'a stosunek glebokosci zbiornika wlewowego, wy-
noszacy przy ciezkich odlewach przynajmniej !5 dlugosci
gléwnego wlewu, wydaje sig¢ nam zbyt duzy. Zebrane przez
nas dwa przyklady wykazujg nieco mniejszy stosunek glebo-
kosci zbiornika wlewowego do gléwnego wlewu, jak to wi-
da¢ z tabeli 2. Dla niektérych typow odlewéw ksztaltt zbior-

TABELA 2
i } | Stosunek
- Glgbokosé Dlugos¢ | glebokoéci
. Cigzar zbiornika | glownego | zbiornika
Nazwa ezgéci kg wlewowego wiewn wlewowego
1 min | do diugosci
i | lgléw. wlewu
Blok cylind rowy ' ;
Saurer 315 250 i] 1100 0,227
Glowica cylin- |
drowa Saqurer . - 95 200 J 600 0.333

nika wlewowego mozZe byé nieregulowany, jednak powinny
by¢ stosowane te same gléwne zasady. Przy malych odle-
wach czasem stosuje sig zbiornik wlewowy w postaci leja,
pokazanego na rys. 5, jednak taki zbiornik wlewowy nie
moze byé zalecany, gdyz zachodzi obawa wprowadzenia za-
nieczyszczen i zuzla do formy. Zbiorniki wlewowe w po-
staci zniekszialconego leja, pokazane na tys. 6 i 7, sa bez
poréwnania lepsze; takie zbiorniki wlewowe stosuje sig zwy-
kle przy odlewaniu z kadzi podsuwnicowej, przy czym wobec
wiekszych wymiaréw i ksztalu zbiornika strumien metalu
nie zostanie kierowany bezpodrednio do gléwnego wlewy, jak
pokazano na rys. 8, powodujac znaczniejsze uderzenia i za-
burzenia przy wlewie doprowadzajacym. W ogéle, przy kaz-
dym ksztalcie zbiornika wlewowego, wlew gidwny pow:-
nien byé umieszczony mimosrodowo, dla unikniecia wyzej
podanej ewentualnosci.

Zbiorniki wlewowe czesto sg stosowane nie w stanie su-
chym, lecz na mokro, wobec czego ziarna piasku sa pota-
czone wilgotnym lepiszczem i spoisto§é masy, z ktérej jest
wykonany zbiornik wlewowy, nie jest zdolna wytrzymaé
bezpo$redniego uderzenia strumienia wmetalu, spadajacego
z pewnej wysokosci. Przy zbiorniku wlewowym wysuszonym
i posiadajacym wicgksza spoistosé, zjawisko takie wprawdzie
réwniez wystepuje, lecz w stopniu bez poréwnania maiej-
szym. Najlepsze wyniki oirzymuje si¢ przez zalormowanie
w zbiorniku wlewowym, w miejscu uderzenia strumienia me-
talu z kadzi, specjalnego placka, wykonanego z tlustej masy
formierskiej, jak to wskazuje rys. 9. Sktad masy slosowa-
nej do tych plackéw jest nastepujacy: piasku tlustego 55%,
wislaku 35%, torftu 8% i glutryny 2%.
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R. F. Coates dzieli stosowane w praktyce wlewy w za-
leznosci od przekroju (Foundry Trade Journal 1937, zesz.
1075 str. 257). Wg tego podzialu otrzymamy; 1] male wle-
wy, '2) normalne wlewy, 3) duze wlewy, przy czym kazdy
z tych typéw posiada charakterystyczne zastosowanie dla
réznych odlewow, ‘

Zasada matych wlewéw ustalona przez Ronceray'a polega
na zalewaniu odlewéw z taka szybkoscia, zeby kurczenie siz

it

Zanjeczyszcrenie
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Rys. 9 — 15,

metalu w stanie cieklym odbywalo sie podczas wolnego za-
lewania formy. Filtr wykonany z rdzenia moze byé z po-
wodzeniem uzyly przy malych odlewach, zabezpieczonych
w ten sposob od zanieczyszczen (rys. 10).

Wlewy do odlewéw maszynowych, nie podlegajacych ob-
rébce, wzglednie podlegajgcych obrobce w bardzo malym
stopniu, nalezy zaliczyé do drugiego rodzaju, tj. do wlewéw
rormalnych. Dla tych wlew6éw najwazniejszym jest ich roz-
mieszczenie i zdolno§é wladciwego rozprowadzenia metalu
do wszystkich czgsci odlewu.

Do trzeciego rodzaju wlewéw, t. j. do duzych wlewéw, na-
ey zaliczyé rézne typy wlewoéw, stosowane do réznych ro-
dzajéw form. Odlewy lekkie, jak grzejniki, naczynia i t. p.,
posiadajace cienkie przekroje, powinny byé zalewane szybko
dla nalezytego zapelnienia formy. Inne typy odlewow, ktore
powinny byé zalewane szybko, stanowia tuleje oraz utwar-
dzone rolki, Najlepszy sposéb zalewania tulei polega na sto-
sowaniu tak zw. wlewéw deszczowych i odlewaniu tulei pio-
nowo, jak na rys. 11. Spadajacy metal stale wprowadza
zaburzenia w gornej warstwie metalu, znajdujacego sie w wy-
drazeniu formy, wskutek czego zanieczyszczenia unosza sie
do gory i ostatecznie zostaja wyniesione do nadlewu. Takie
dzialanie spadajacego z goéry strumiemia metalu moze byé
latwo sprawdzone wlewaniem wody od géry do szklanego
naczynia, jak pokazano ma rys. 12, przy czym ciezar kropel
wody stwarza zaburzemia, powodujgce wyplywanie zanieczy-
szczen. ‘Najlepsza metoda odlewania rolek utwardzonmych
polega na stosowaniu wlewu od dotu formy skierowanego po
stycznej, co powoduje wirowy ruch metalu przy zapetnieniu
formy i podnoszeniu zanieczyszczen do nadlewu. Ta metoda
pokazana jest na rys. 13, 14 i 15. W obydwéch przyktadach
zastosowana jest zasada wprowadzenia metalu w ruch, jed-
nak kierunek tego ruchu jest rézny w réinych przykladach.
Odlewy catkowicie obrabiane winny byé odlewane z szyo-
koscia, dostateczna dla przeniesienia zanieczyszczen do nad-
lewéw w gérnej czeéci odlewn.

Trzeci typ odlewéw, wymagajacych grubych wlewéw, sta-
nowig cigzkie odlewy, jak kota zamachowe i t. p., przy kto-
rych odlewaniu gérna cze$é formy jest narazona na dziala-
nie wysokiej temperatury metalu. Przy niedostatecznie szyb-
kim zalewaniu, cieplo wydzielone przez wolno przeplywa-
jacy metal niszczy spoidlo piasku w goérnej czegsci, powo-
iujac uszkodzenie formy. Dobre wyniki daje odlewanie koY
zamachowych za pomoca szeregu grubych wlewéw na ob-
wodzie; stosuje si¢ w tym celu diuga skrzynke wlewowa,
w ktérej wykonywamy zbiornik wlewowy, stosujac w miejscu
vpadania metaly z kadzi placek, wykonany z tlustej masy

formierskiej, jak pokazano ma rys. 9. Takim zwiekszeniem
ilosci wlewow osiaga sig réwnomierniejsze rozprowadzenie
metalu w formie, powodujac réwnomierng temperalurg, co
jest bardzo wazne dla uniknigeia jam usadowych. Zanie-
czyszczenia, wchodzace do formy przez wlewy, w wigkszogci
wypadkow znajduja sie w odlewie kolo wlewu. Dlatego iez
wlew nalezy umieécié mozliwie dalej od powierzchni obra-
bianej, ¢dyz w tym wypadku po obrobieniu otrzyma sig zu-
pelnie czysta powierzchnie. Fakt ten potwierdza sig¢ czystym
ztomem metalu w wychodach,

Duze cylindry zwykle odlewamy od dolu z odpowiednim
nadlewem nad cylindrem. Jednak najlepszym systemezm wle-
wowym dla cylindréw jest polaczenie odlewania od dolu
z deszczowym systemem wlewowym, jak pokazano na rys. 16,
przy czym od dotu metal wchodzi do formy po stycznej

W gornej czesci rys. 16 pokazano zbiornik wlewowy sicla-
dajacy si¢ z dwoch czesci A 1 B, polaczonych kanatem, ktéry
moze byé zatkany gruszka; précz tego w czgdci B wszystlae
wlewy deszczowe sa zatkane gruszkami, Przy zalewauiu cy-
lindra najpierw kierujemy metal do czeéci A zbiornika wle-
wowego i przez glowny wlew od dotu zapelniamy fa1me do
wysokoséci 150—200 mm, nastepnie za$, po usunieciu gruszic,
zapelniamy cze§é B zbiornika wlewowego, a po usunieciu
gruszek, zatykajacych otwory wlewéw deszczowych, wypel-
niamy calkowicie cylinder. Ten sam kombinowany system
wlewowy moze byé stosowany przy odlewaniu duzych tules,
posiadajacych wystajace rdzenie, gdy jest obawa, Ze przy sto-
sowaniu tylko deszczowego systemu wlewowego spadajacy ze
znacznej wysokodci metal moze uszkodzié dolng cze$é frrmy,
ponadto za§ nastapi wybicie, wzglednie zmycie wystajac ch
rdzeni. W ogole wszystkie wlewy powinny byé tak zaprojek-
lowane, zeby forma slwarzala mozliwie najmniejszy opor
przeptywajacemu metalowli. Przy kierowaniu metalu ra
rdzeni, wzglednie na powierzchnie formy, lepiszcze masy for-
mierskiej przepala sig, powodujac zanieczyszczenia powie.z-
chni odlewu, wzglednie niescistosé odlewu. Przyklad taki
prodaje rys. 17. Z tej samej przyczyny rure kotnierzowa nic
nalezy zalewaé¢ przez wlewy, znajdujace sie w §ciance rury
(rys. 18) lecz przez wlewy znajdujace sie u kolniersa, mie
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stwarzajac oporu przeplywajgcemu metalowi, przy czym t.-
kie wlewy powinny byé zaopatrzone w belki wlewowe, ktére
stuza jako zbiorniki zanieczyszczed. Przy takim systerne
wlewowym gtéwny wlew powinien byé nieco wiekszy od belki
wlewowej, a belka wlewowa. nieca wigksza od wlewdw dapro-
wadzajacych, polaczonych bezpoérednio z odlewem, gdy2
tylko taki wlew daje pewnosé, ze caly system wlewowy jest
»apelniony metalem.
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Zeliwo w starozytnosci.

W czerwcowym zesz.
men's Assoc' z ub. r,

wIrans. Amer. Foundry-
ukazal sie bardzo interesujacy
artykul 7. Read'a, omawiajacy wystawe starozytnych odle-
wéw chidskich, ktéra odbyta sie w Milwaukee, podczas ostat-
niego dorocznego Kongresu Odlewnikéw Amerykanskich.

Bardzo rozpowszechnione mniemanie, ze odlewanie ze-
liwa zostafo wynalezione w Europie w wieku XIV jest bled-
ne, gdyz sa dowody, iz Chidczycy produkowali odlewy ze-
liwne na skale przemystowa w czasach bardziej odlegtych.
Za dowé6d moze postuzyé posag lwa wysokosci ok. 6 m i dlu-
gosci ok. 5 m, wewngtrz pusty, o gruboséci §cianek od 40 do
200 mm, odlany w r. 953 i znajdujacy sie na podwércu Kla-
sztoru Kai-Yuan w Czang-Czou.

W czasie ostatnich poszukiwan na terenie Chin znale-
ziono odlewy zeliwne pochodzace z r. 500.

Chociaz dotychczas nie znaleziono odlewéw noszacych
wezesniejsze daly, tym nie mniej sa przekonywajace dowody,
7e odlewanie zeliwa bylo znane w czasach jeszcze bardziej
zamierzchlych, jak o tym zdaje sie §wiadczyé ustep z dziela
Tso-Czuan, kiére bylo napisane w III wieku przed Chr. W
dziele tym jest wzmianka, ze 2 urzednikéw ministerialnych
panstwa Ts'in zarekwirowalo 300 kg zeliwa celem uzyskania
materialy, z ktorego miata byé odlana tablica {tripode) z wy-
pisanym kodeksem karnym. Prawdopodobnie jednak naj-
starszym istniejacym okazem odlewu zeliwnego bedzie pie-
cyl znaleziony w jednym z grobowcéw. Z epoki tego gro-
bowca, oraz ze §ladéw napiséw znajdujacych sie na piecyku
wywnioskowaé mozna, ze zostal on wykonany ok. 220 roku.

Fakt, ze mimo starannych poszukiwan nie znaleziono od-
lewéw z przed r. 500, daje sig¢ wytlumaczyé tym, iz byly to
przedmioty codziennego uzytku, ktére z biegiem czasu wy-
szty z mody, zostaly wyrzucone na ztom i ulegly zniszezeniu.
Tego losu nie doznaly przedmioty kultu religijnego, ktére
dzieki swemu charakterowi zostaty zachowane i przefrwaty
do dni dzisiejszych.

Bardzo ciekawe wyniki daja przeprowadzane ostatnio ba-
dania metalograficzne tworzywa, z ktérego sa wykonane sta-
rozytne odlewy chiiskie.

Badania te bowiem wykazuja, Ze uzyte do wykonania
tych odlewow zeliwo posiada wysoka jako$é i ozmacza sie
drobnoziarnista budowa.

Nie jest to dziwnym, poniewaz Chifczycy otrzymywali
najpierw z rudy przy pomocy redukcji zelazo gabczaste,
ktére nastepnie przetapiali w tyglach, w obecnosci wegla
kamiennego, otrzymujac w korcu zZeliwo.

Wrydaje sie, ze w odlegtej starozytnosci péinocne Chiny
byly jedynym krajem, w ktorym stosowano wegiel kamien-
ny jako paliwo do celéw metalurgicznych, we wszystkich
bowiem innych krajach uzywano do tego celu wegla drzew-
niego.

Z wynikéw dotychczasowych badani daje sie wysnué
jeszcze jeden ciekawy wniosek, ze w Chinach zeliwo ukazalo
si¢ w kilkaset lat po brazie, gdy natomiast we wszystkich
innych o$rodkach metalurgicznych starozytnosei bylo ono
znane po brazie dopiero w parg tysiecy lat,
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Miedz w zeliwie szarym i zeliwie ciagliwym.
Miedz
Miedz daje sie tatwo wprowadzié do zeliwa, przy czym

malo sie utlenia. Dodatek do 3% Cu moze byé wprowadzony

w zeliwie szarym.

do lyzki, ale réownie® moze byé dodany do wsadu do zeli-
wiaka lub innego pieca. Do pieca mozna dodlawaé¢ miedz
w kazdej postaci, do kadzi Srut miedziany, drut, ofoczki,
male kawalki do 75 mm. Metal w kadzi przed odlaniem na-
lezy wymieszaé.

Praktyczna granica dodawania miedzi 34 %. Az do tej
granicy miedz wplywa na budowe, podobnie jak nikiel: dziata '
jako czynnik grafityzujacy, rozdrabnia grafit, jednoczeénie
utwardza i wzmacnia osnowe. Wplyw szybkosci chlodzenia
zmniejsza si¢ ze wzrosiem zawartosci Cu, przy czym miedZ
zachowuje sie podobnie jak krzem. Sg jednak dwie wazne
réznice miedzy Cu a Si: 1) krzem daje grafit gruboziar-
nisty, t. j. powoduje powstanie duzych platkéw, gdy Cu
rozdrabia grafit i zamyka w ziarnie; ma to zasadnicze zna-
czenie dla whlasno$ci mechaniczych, gdyz zeliwo pgka wzdluz
ptatkéw gralitu i wytrzymalo§é jego zalezy od kszialtu i wy-
nitaru grafitu; 2) robiac odlew o rézmej grubosci §cianek,
dodaje sie krzemu dla zmniejszenia wplywu szybkosci chlo-
dzenia w cienkich przekrojach, przez co otrzymuje w grub-
szych przekrojach budowe gruboziarnista i mniejsza twar-
dosé, poniewaz zawarto$§é zwigzanego wegla jest mata i two-
rzy sie wolny ferryt; miedZ nie powoduje rozpadu weglika
w perlicie na ferryt i przez to nie nastepuje takie zwigksze-
nie w grubszych przekrojach, zeliwo jest twardsze, odpor-
niejsze na uderzenia i mocniejsze, a jednocze$nie usuwa sig
wplyw szybkoéci chiodzenia na cienkie przekroje. Osnowa
takiego zeliwa jest burdzo pedobna do osnowy perlitycznego
staliwa, Fakt, ze Cu powoduje zmniejszenie réznic twar-
do$ci miedzy cienkimi i grubymi przekrojami, ma duze zna-
czenie dla odlewéw o zmiennej grubosci $cianck, jak: bloki
cylindrowe, glowice ilp. Dla odlewéw tego typu skiad musi
byé utrzymany dokladnie w okreslonych granicach, aby uni-
knaé miejsc zbyt twardych lub zbyt mickkich. Otrzymuje
sie to, zmniejszajac Si i dajac do$¢ Cu, zmniejsza si¢ przez
1o wrazliwoéé stopu na male zmiany sktadu. Ford uzywa
na waly korbowe Zeliwa o zawartodci Cu<Z3% i Si = 0,5%.

Jesli zawarto§é niiedzi przekracza 5%, widaé na mikro-
folografii globulki miedzi, zawsze w poblizu 2uzla. Grafil
otrzymuje sie w stanie b. duzego rozdrobnienia. Dodatek
6—8% Cu, czyli granicy rozpuszezalnogei
w stanie cieklym, powoduje usuniecie pierwotnego grafitu.
Zeliwo takie o b. drobnym graficie nadaje si¢ specjalnie na
kokile, zawarto$é wegla w tym zeliwie jest wysoka.

Miedz stosuje sig w Zeliwie jednoczesnie z innymi sklad-
nikami, jak Mn, Cr, Mo itp. Te trzy skladniki powoduja
znany wzrost wytrzvmaloéci zeliwa, ale z punktu widzenia
szybkoéci chlodzenia dzialanie ich jest odwrotne do dziala-
nia krzemu, t. zn. zwiekszaja wplyw chlodzenia. W ten
sposob, jesli jeden z tych stopéw jest dodany do zeliwa,
trzeba dodaé réwnowazng ilo§é grafityzatora, bo inaczej ze-
liwo bedzie kruche i nieobrabialne.

Nizej podane sa wartosci grafityzujace réznych sktad-
nik6w:

przekroczenie

S . w . s e EE e e =D
C C > 2% + 0.3
W C<3% ... .. 402
Ni . .. ... 403
Mn .. ... ..... —025
e h dkach
Mo Gialae 6 mE e & 0.35 n(?er‘:'i:vcddv;;/apnw RS
sposéb.
Cr N I e

Jesli chodzi o wplyw na wiasnoéci mechaniczne, to do-
datek miedzi do 4% powoduje wzrost twardosci, udarnosei,
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wytrzymalosci na $ciskanie i na rozcigganie. Na wytrzy-
maloéé na zginanie nie ma wyraZznego wplywu.

Miedz w Zeliwie ciggliwym.

Dodatek miedzi wplywa na szybko§é tworzenia sie wegla
Zarzenia w zeliwie ciagliwym o czarnym rdzeniu i szybkosé
ta rosnie ze wzrostem Cu a2z do granicy rozpuszezalnosci Cu,
3,5%. Jest to, zdaje sig, spowodowane tym, Ze miedZ w roz-
tworze sprzyja tworzeniu si¢ wigkszej ilosct zarodkow wegla
w pierwszych stanach rozpadu, '

Tabela ponizsza podaje czas potrzebny w warunkach la-
boratoryjnych dla dwéch faz grafityzacji: rozpadu wolnego
cementytu i rozpadu weglika perlitycznego w zeliwie o skla-

dzie: 2,4% C, 1,01% Si, 0,31% Mn, 0,144% P, 0.075% S.

Czas potrzebny dla Czas potrzebny dla
a pierwszej grafily:acji drugiej grafityzacji
% Cu w temp. °C w temp. 725 °C

N godz. godz,
= 8.0 13.2
133 5.2 6,0
1,73 4,0 5.5
2,94 24 45

Dodatek miedzi usuwa rowniez sklonno§é zeliwa ciagli-
wego do powstawania peknigé miedzykrystalicznych przy
ogrzewaniu,

Miedz zwieksza wytrzymalo§é na rozcigganie, granice pla-
stycznoéci, udarno$é, na wydluzenie wplywa zaleinie od za-
warto§ci wegla, np. przy zawart. 24% C ze wzrostem Cu
wydluZenie zmniejsza sig, dla 2,896 C — nie zmienia sig,
a nawet od 1,5% Cu wzrasta.

(W. B, Sallit, Foundry Trade Journal, 4i11.XL
1937 r.}. Inz,. W. G.

Wlewnice z zeliwa specjalnego.

Juz od dwoch lat daje sie zauwazyé w wickszych stalow-
niach francuskich i belgijskich coraz szersze stosowanie wlew-
nic wykonanych z zeliwa, zawierajacego skladniki specjalne.

Poczatkowo proéby te szly po linii dodawania do tworzy-
wa na wlewnice chromu i niklu, lub tylko samego chromu,
po tym za$ prébowano stosowaé tytan i wanad. W chwili
_obecnej wiekszoéci stalowni stosuje zeliwo, zawierajace do-
datki chromu i tytanu, ktére otrzymuje si¢ w piecu elektrycz-
nym, uzywajac jako tworzyw wyjsciowych: hematytowej su-
rowki odlewniczej oraz rud chromowych i tytanowych.

W zaleznosci od rodzaju wlewnic, sktad przecietnego
wsadu waha sie w nastepujacych granicach:

hematytowa suréwka odlewnicza 30 — 35%
elektrosuréwka chromowo-tytanowa R. C. T, . 15 — 20%
wlewy i nadlewy oraz fom ze zniszezonych wle-

wnic 2z zZeliwa chromowo-tytanowego 50%

Wlewnice, wykonane z takiego tworzywa, wykazaly we
wszystkich przypadlach wzrost trwatosci o 20 do 30% w
poréwnaniu z wlewnicami tego samego rodzaju, lecz nie za-
wierajgcymi skladnikéw specjalnych.

Zgodnie z tym, co potwierdza opinia zainteresowanych
stalownikéw, wzrost kosztu wsadu wskutek uzycia suréwki
chromowo-tytanowei szybko sie wyréwnywa i w wyniku uzy-
skujemy znaczne korzysci.

(La Fonte, zesz, 30, 1937 r.).

S. H.
R

Wplyw warunkéw topienia i szybkosci krzepniecia
na wlasnosci mechaniczne stopéw aluminium.

Duzy wplyw szybkosci krzepnigcia jest przyczyna, dla
kiérej formy piaskowe wypelnia sie metalem o nizszej tem-
peraturze, niz w wypadku, gdy ma si¢ do czynienia z for-
mami metalowymi. 7 tego samego powodu temperatura lania
odlewow gruboéciennych jest nizsza, niz odlewow cienkoscien-
nych. Ta zasada, dobrze znana w praktyce odlewniczej, zna-
lazla potwierdzenie w badaniach Gillet'a przedstawionych na
VIII miedzynarodowym Kongresie Chemii Stosowanej. Wy-
niki tych badan przedstawiaja zwiezle poniisze tabele.

TABELA L TABELA IL
v C R kg/mm® D mm : R kg/mm®
650 14,00 10,2 14,00
675 13,65
705 13,45 114 13,30
730 12,95
760 12,60 41 12,60
785 12,45 19,0 11,20
815 12,25 |
845 11,90 25,4 | 9,50
870 11,20 |

Tabela I uwidocznia spadek wytrzymaloéci na rozefaga-
nie R w miare wzrostu temperatury lania. Tabela II, ktéra
odnosi sie do’ prébek o przekroju kolowym, lanych w tempe-
raturze 703°C, obrazuje zalezno§é wytrzymalosci na rozcia-
ganie R od $rednicy prébki D.

Nalezy zaznaczyé, ze w obu wypadkach préoby byly prze-
prowadzone ma stopie aluminium o zawartosci 8% miedzi.

Kazdy slop aluminium ma swoja optymalna szybko§é
krzepnigcia, przy kidrej zostaje zachowana réwnowaga po-
miedzy réznymi skfadnikami krystalizacji.

Poniewaz nawet niewielkie odchylenia od tej optymalnej
szybkosci krzepnigcia, a posrednio i temperatury lania, mo-
ga mieé znaczny wplyw na zmiane wlasnosei stopu, przeto
nalezy strzec sie zbyt niskiej lub zbyt wysokiej temperatury
lania. Wprawdzie niozna uzyskaé przy napelnianiu formy
metalem, o temperaturze mizszej od wlasciwej, zadowalajace
jej wypelnienie, jednak zbyt krétki okres krzepniecia, przy-
czyniajacy si¢ do przewagi w strukturze krysztaléw pierwot-
nych i wtérnych kosztem eutektyki, jest powodem niedosta-
tecznych wlasnosci wytrzymalosciowych. Jezeli przeciw-
nie, temperatura lania jest zbyt wysoka, to wskutek od-
miennego przebiegu krystalizacii, charakteryzujacego sie roz-
rostem eutektyki, mozna oczekiwaé wzrostu wydtuzenia, lecz
kosztem spadku wytrzymaloéci i udarnoéci, Z tych rozwazan
wyplywa praktyczna rada, Ze z jednej tyzki nalezy napel-
niaé tylko niewielka ilo§é form.

W powyzszych rozwazaniach zostala pominieta skfon-
noéé aluminium do pochlaniania gazéw, tym wieksza, im
wyzsza jest temperatura stopionego metalu. Dla unikniecia,
wzglednie zmniejszenia tego niebezpieczenstwa, jest czesto
zalecone nieprzekraczanie temperatury 750°. Z drugiej stro-
ny, dla osiagniecia duzej plynnosci ulatwiajacej oddzielenie
wiraced miemetalicznych, jak tlenki lub azotki, pozadanym
jest podniesienie temperatury do 800—9009, W tym wypadku
pochlanianie gazé6w mozna zahamowaé przy pomocy odpo-
wiednich topnikéw 'ub przez przepuszczanie gazu obojetnego,
jak np. chlor, Teoretycznie drugi sposéb jest korzystniejszy.
lecz w praktyce $rocki zapobiegajace absorbecji czesto zawo-
dza, co sklania do stosowania sposobu pierwszego,

(La Revue de Fonderie Moderne 10V, 1937,
str. 154—156],

J. H.
E—
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Jak oczyszczaé plynne aluminium?

Kazdy metal po nrzetopieniu powinien byé przed uzyciem
aczyszczony, odgazowany i odtleniony. Posiada to szcze-
golnie duze znaczenie przy topieniu stopéw aluminium, gdyz,
jak wiadomo, zdolno§é pochlaniania gazéw przez aluminiun
jest bardzo duza i fatwo faczy sig ono z tlenem powietrza,
wodorem wydzielanym z pieca itd. Wodér jednak moze row-
niez dostaé sie do metalu, gdy koks jest wilgotny, lub tez,
gdu obmurowanie pieca, albo material wsadowy, zawieraja
wilgoé. Z tego tez powodu, przed rozpoczeciem topienia na-
lezy usunaé wszystkie przyczyny, ktére moglyby spowodowasd
przedostanie si¢ wodoru do metalu, jak usunaé
wszystkie zanieczyszczenia mechaniczne. Uzywaé przeto na-
lezy jak najbardziej suchego koksu i zwracaé uwage na wil-
goé, wzglednie zanieczyszczenie materiatu wsadowego olejem,
smarami itp. W piecach opalanych ropa duze znaczenie od-
dgrywa ciénienie powietrza. Cisnienie to nie powinno byé
zbyt. wysokie, gdyz wtedy trudno byloby uniknaé przedosta-
nia si¢ gazébw piecowych do metalu. Dlatego tez niezbed-
nym jest topienie pod warstwa ochraniajaca. Dotychczas
ieszcze moZna spotkaé sig z mniemaniem, Ze utworzona na
powierzchni metalu podczas topienia powloka tlenkow alu-
miniowych w zupelnoéci wystarczy, aby zapobiec oddzialy-
waniu gazéw, Twierdzenie to jednak nie jest sluszne i w
kazdym razie bardziej wskazane jest topienie pod warstwa
zabezpieczajaca, Oprécz tego jednak koniecznym jest oczy-
szczanie metalu. Istnieje caly szereg $rodkéw nadajacych
sie do oczyszczania i odgazowania stopéw aluminiowych, nie-
stety érodki te czesto slosowane sa nieodpowiednio. Zdarza
sie np., ze odczynnik przeznaczony do oczyszczania zawiera
wilgoé, co nie jest dopuszczalne, gdyz w tym wypadku wodér
zawsze bedzie pochlonigety przez metal. Przestrzegaé wiec
specjalnie nalezy, aby odczynniki przechowywane byly w
stanie zupelnie suchym. Réwniez sposéb wprowadzenia érod-
ka oczyszczajacego do metalu odgrywa znaczng role. W zad-
nym razie nie nalezy stosowaé jedynie posypywania odczya-
nikiem powierzchni metalu, lecz trzeba doprowadzié¢ go na

réwhniez

Kronika odlewnicza

]
Jubileusz Dyr. Inz. K, Gierdziejewskiego.

Dn. 15 stycznia b. r. w Fabryce Metalurgicznej ,Ursus”
Panstwowych Zakladéw Inzynierii odby! si¢ obchéod 15-let-
niej pracy inz. K, Gierdziejewskiego na stanowisku Dyrek-
tora tej wytworni, kto-
ry zbiegt sie z 25-le-
ciem Jego pracy za-
wodowej.

Pigknie tdekoro-
wana hala Odlewni
Aluminium wypetnila
sie pracownikami
wszystkich wytworni
P. Z. Inz., przedstawi-
cielami miejscowego
spoleczenstwa i orga-
nizacyj, oraz zaproszo-
nymi go§émi. Przybyl:
Prezes Rady Admini-
stracyjnej  Panstwo-
wych Zaktadow Inzy-
nierii gen. Maksymo-
wicz Raczyrishi, czton-
kowie plk. Wyrwirniski
i plk. Szychowski, oraz
Naczelna Dvrekcja P.

samo dno tygla, aby po stopieniu ufatwié przebieg chemicz-
ry, majacy na celu odgazowanie i oczyszczenie calej obje-
todci roztopionego metalu,

Duza pomac okazalo pod tym wzgledem stosowanie t.zw.
dzwonéw do zanurzania. Dzwony te, wykonane z zeliwz,
przymocowane sa do zZelaznego drazka i posiadaja z bokéw
oraz u gory otwory wielkosei 15~—20 mm. Umozliwiajg one
witoczenie odczynnika na samo dno tygla, bez wzgledu na to.
czy odezynnik stosowany jest w postaci proszku, brykietéw,
nabojow itd. Uwazaé nalezy, aby dzwon przed zanurze-
niem byl dobrze nagrzany. Odczynniki w postaci proszkn
owijaé¢ nalezy w cienka blache aluminiows lub celofan; bry-
kiety Iub naboje przewiazuje sie cienkim drutem miedzia-
nym lub aluminiowym, W ten sposéb odczynnik mozna za-
nurzyé na samo dno tygla, a po stopieniu odezynnika przez
ciekle aluminium, przebieg oczyszczenia zostanie w zupel-
nodci wykorzystany., Zanurzanie naleiy uskuteczniaé szybko,
aby nie dopusci¢ do wybuchu na powierzchni kapieli meta-
licznej, nastepnie przeczekaé az pierwsza reakcja nastapi
wewnatrz metalu i wiedy dopiero mozna zlekka poruszaé
z dotu do géry. Przy mieszaniu uwazaé, aby dzwon nie wy-
doslal sie na powierzchnig, gdyz wtedy przedostaloby sie
powietrze do metalu. Oczywidcie nalezy czekaé do korica
reakcji i dopiero, gdy kapiel sie uspokoi, metal mozna od-
lewaé.

Dzwony do zanurzania najnowszej konstrukcji posiadaja
ksztalt ostro zakonczony, co umozliwia latwe zanurzenie, bez
usuwania warstwy ochraniajacej, koniecznej przy innych kon-
strukcjach dzwonéw, nie zachodzi tu réwniez obawa, aby
zuzel mogt przedosta< sie¢ wraz z tlenkami do metalu, co jest
niedopuszczalne., Dzwony te wykonane s z szarego zeliwa
i przymocowane do drazka zeliwnego grubosci 15—20 mm,
2z bokéw za$ zamiasl otworéw posiadaja wycigcia, a u gory
dosé duzy otwér kwadratowy, przez ktéry wlozyé mozna
odezynnik, (Giessereipraxis, 1937, zesz. 11/12).

R. 8.

Z. Inz, w osobach: dyr. inz. Januszewski, dyr. inz, Brzezinski
i dyr. Soroko.

Po owacyjnym powitaniu Jubilata, zebranie zagail dyr.
G. Wdjlowicz, poczem dluisze przemdwienie poswiecone
wszechstronnej dzialalnosci dyr, Gierdziejewskiego wyglosil
inz, J. Holtorp.

Méwca podkreslit ogrom pracy wilozonej przez Jubilata
w budowg i nastepna
rozbudowe Fabryki
Metalurgicznej ,,Ur-
sus', ktora dzieki Jego
energii i niezmordowa-
nym wysitkom zajmu-
je jedno =z przoduja-
cych miejsc nie tylko
w Polsce lecz i w Eu-
ropie.

Inicjatywie dyr.Gier-
dziejewskiego zawdzie-
czamy uruichomienie w
kraju nowych dzialow
produkcji, jak odlew-
nictwa stopow alumi-
nium, kuznictwa tych-
ze stopéw oraz stopow
miedzi, wytwarzania
odlewéw dla przemy-
stu lotniczego, samo-
chodowego itd. Doro-

W. :
'_ \
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bek naukowy przedstawia sie réwniez imponujaco; przeszio
50 prac z roznych dziedzin, wsréd kidrych jest szereg pu-
blikacyj podstawowych, przetlumaczonych na jezyki obce,
ktére swiadcza wymownie o osiagnigeciach na polu unauko-
wienia odlewnictwa,

Jako pedagog, dyr. Gierdziejewski podniést Zakiad Od-
lewnictwa Politechniki Warszawskiei do tzedu mnajlepiej
urzadzonych i prowadzonych instytucyj tego rodzaju w Eu-
ropie, prowadzac jednoczeénie prace nad zorganizowaniem
nizszego i gredniego szkolnictwa odlewniczego.

Jubilat jest réwniez pionierem zorganizowania odlewni-
ctwa w Polsce w kierunku technicznym w Stowarzyszeniu
Technicznym Odlewnikéw Polskich i gospodarczym—w Gru-
pie Odlewnj przy P. Z. P. M., na czele ktérych to organizacyj
stoi w chwili obecnei.

Nie mozna nie podkresli¢ prac dyr. Gierdziejewskiego
nad podniesieniem -obronnosci Panstwa, ktoére prowadzi na
terenie T. W. T., jako przewodniczacy jednego z najwigcej
odpowiedzialnych dzialéw tej organizacji, przy najblizszej
wspoélpracy z czolowymi przedstawicielami §wiata przemy-
stowego. !‘ 1

Zastugi Jubilata na polu odlewnictwa zostaly nalezycie
ocenione nie tylko w kraju, lecz i za granica, gdzie wybrano
Go na czlonka szeregu organizacyj technicznych oraz po-
wierzono szereg odpowiedzialnych obowiazkéow,

Nastepni méwey podkreslali i uwypuklali poszezegolne
etapy i kierunki pracy Jubilata, zwlaszcza w organizacjach
spolecznych (opieka nad szkola w ,Ursusie” i nad jedna
ze szkél na Polesiu, opieka nad sportem itp.), poczem od-
czytano licznie nadeslane telegramy.

Po czeéci olicjalnej obchodu odbyla si¢ cze$é koncerto-
wa, w ktérej wziely udzial chéry szkolne i fabryczny, oraz
orkiestra fabryczna.

Na zakonczenie krétko przeméwil nacz. dyr. Januszew
ski, poczem Jubilat zlozyl zebranym podziekowanie za oka-
zane dowody uznania jego dziatalnosci, oraz w podniosltych
stowach nawolywal obecnych do dalszej wytezonej pracy
na polu odlewnictwa.

wPrzeglad Odlewniczy', ktéry zostal powolany do zycia
przez niestrudzonego Jubilata, sklada Mu na tym miejscu
zyczenia diugich lat dalszej owocnej pracy.

Biuletyn Izby Przemysiowo-Handlowej,

Odlewéw zeliwnych wywieziono w paZdzierniku 114 t,
wartoscei zl, 58 304, podezas gdy w listopadzie eksport ten
znacznbe wzrost | wynosit 188 t, wartodci zt 92655, Z wy-
robéw tych rury zeliwne eksportowane byly do Afryki Po-
ludniowej , Finlandii i Norwegii; odlewy budowlane dv
Afryki Poludniowej, na Maltg, do Palestyny i Szwecji,

Komunikaty Sekretariatu STOP

Dnia 27 ub. m. odbylo si¢ w lokalu Towarzystwa Woj-
skowo-Technicznego w Warszawie — zebranie Zarzadu STOP,
na ktérym obok szeregu spraw biezacych, omdwiona zostala
dziatalnos§é Stowarzyszenia w r. 1937, ktéra za.myka sie w
dzialalnosci poszczegélnych Komisyj STOP, a wiec — Ko-
misji Odczytowej, Szkolenia Zawodowego, Wydawniczej,
Stownictwa Odlewniczego oraz Informacyj Technicznych.

Wyniki dziatalnosci powyzszych Komisyj w pierwszym
roku istnienia STOP przedstawia si¢ najzupelniej zadowa-

fajaco i na rok biezacy przewidywany jest dalszy rozwoj
i rozszerzenie zasiegu ich dzialalnosci.

Komisja Odczytowa zorganizowala w roku sprawozdaw-
czym 14 zebran odczytowo-dyskusyjnych, z ktérych 4 lacz-
nie z SIMP, jedno z GROD przy PZPM, jedno ze Stow.
Techniké6w Polskich, oraz 8 dla swoich czlonkéw i zaproszo-
nych godci.

2 zebrania byly poswiecone sprawozdaniom z Migdzyna-
rodowych Kongreséw i zwiedzania zagranicznych Odlewni,

1 zebranie — sprawie kultury technicznej personelu od-
lewni,

3 zebrania — kalkulacji wstepnej i ostatecznej,

1 zebranie — sprawie rozklasyfikowania odlewni pol-
skich,

2 zebrania — tolerancjom wymiarowym w odlewach,

1 zebranie — tworzywom zastepczym w odlewnictwie,

pozostale — aktualnym zagadnieniom z dziedziny techniki
formowania i odlewania. Wiekszo$é referatéw byla publiko-
wana w ,,Przegladzie Odlewniczym" lub w ,,Przegladzie Me-
chanicznym".

Staraniem Komisji Szkolenia Zawodowego powstata w
Warszawie wieczorowa szkola odlewnicza doksztaleajgea,
ktora funkcjonuje normalnie juz od poczatku biezacego ro-
ku szkolnego. Szkota posiada kl. I i Il — program jej ujety
jest podobnie jak w szkole wieczorowej P. Z. Inz. Wykla-
dowcami sa czlonkowie STOP.

Na skutek zabiegéw STOP, taka sama szkola otwarta zo-
stala w f.odzi. :

Druga czynnosciag Komisji Szkolenia jest opracowanie cy-
klu wykladéw dla formierzy i rdzeniarzy, ktére zostana wy-
gloszone w dziewieciu dwugodzinnych wykladach w odste-
pach jednotygodniowych, poczawszy od dnia 16-go lutego
b. r. w Warszawie. Po zakornczeniu cyklu, wyklady zoslang
wydane w [ormie skryptow, klére utatwiag prace doszkalaniu
zamiejscowemu.

W zwiazku z inicjatywa, podjeta przez pracownikéw F-ki
Metalurg. P. Z. Inz, utworzenia [unduszu stypendialnego
im. §. p. inz. J. Kowtunowa i oddania {ego funduszu do dy-
spozycji STOP, aby procenty z niego byly wydawane w po-
staci stypendium jednemu z uczniéw w szkole odlewniczej,
synowi lub bliskiemu krewnemu jednego z pracownikéw F-ki
Metalurg., — Kom. Szkolenia opracowata odpowiedni regula-
min stypendialny, ktéry zostal przyjely i zatwierdzony przez
Zarzad.

Widomym znakiem dziatalnosci Komisji Wydawniczej jest
miesiecznik ,Przeglad Odlewniczy”, naslepnie wydanie
ksigzki mgr. St. Szczawiriskiego i inz. M. Kréla p. t. ,Metale
niezelazne i ich stopy w odlewnictwie”, ktora w chwili obec-
nej juz wyszla z druku, jako II tom ,Kursu odlewnictwa”
zapoczatkowanego przez inz. K. Gierdziejewskiego.

Jednoczesnie staraniem Kom. Wydawniczej przygotowy-
wana jest obecnie do wydania praca zhiorowa p. t. ,Kon-
struklor i Odlewnik”, Na caloé¢ tej pracy zlozy sie 12 refe-
ratéw autordw polskich, francuskich i niemieckich. Praca ta
bedzie wydana wspélnie z Tow. Wojskowo-Technicznym.

Komisja Stownictwa Odlewniczego wspélpracuje z Mieg-
dzynarodowa Komisja przy C. I. A. T. F. nad utworzeniem
migdzynarodowego slownika odlewniczego. W wyniku tej
pracy ukazal si¢ Slownik Techniczny Odlewniczy w jezyku
francuskim z tlomaczeniem wyrazéw na jezyk wloski, hisz-
pariski, polski, niemiecki, angielski, portugalski i czeski. Do-
kiadne informacje oraz warunki nabycia powyzszego slow-
nika podawalismy w zeszycie styczniowym ,Przegladu Od-
Jewniczego”.

Komisja Informacyj Technicznych udziela fachowych od-
powiedzi na pylania skierowane do Skrzynki Technicznej
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Przegladu Odlewniczego" lub bezposrednio do Stowarzysze-
nia. Ze wzgledu jednak na prace zwiazane z Miedzynarodo-
wym Kongresem Odlewniczym, Komisja ta nie rozwineta pel-
nej dziatalnoS$ci.

Zlozone na. zebraniu sprawozdanie finansowe STOP za
rok 1937 oraz preliminarz budzetowy na rok 1938 zostaly
przyjete do wiadomosci | zatwierdzone bez dyskusiji.

Omawiajac postep prac zwiazanych z organizacja Miedzy-
narodowego Kongresu Odlewniczego, ktéry odbedzie sie w

Polsce we wrzesniu b, r. — stwierdzono, iz prace posuwaja
sie pomy$lnie, nie nasuwajac Zadnych obaw.

W zeszycie styczniowym angielskiego czasopisma od-
lewniczego Foundry Trade Journal, ukazal sie pierwszy
artykul propagandowy prof. K. Gierdziejewskiego, Prezesa
STOP, — zwiazany z Miedzynarodowym Kongresem Odlew-
niczym, ktéry odbedzie si¢ w Polsce w dniach 8—17 wrzeé-
nia b. 1. :

Nowoprzyjeci czlonkowie STOP.

Rusin Jézef — Lagiewniki Krakowskie.
Zachwieja Stefan — Lagiewniki 81, Pitsudskiego 3.

o
Zmarli czlonkowie STOP.

Bunk Jézef — Poznan.
Zielonka Antoni — Poznan.
Giertych Franciszek — Warszawa.

Stowarzyszenie Techniczne Odlewnikéw Polskich organi-
zuje w Warszawie cykl wykladéw przeznaczonych dla rze-
mie$lnik 6w odlewniczych. Program wykiadéw obejmuje 9 wy-
kladéw dwugodzinnych w odstgpach tygodniowych, w naste-
pujacym porzadku:

Ziemie formierskieirdzeniarskie—
prelegenci inz. J. Holtorp i F. Rakoczy.

Modele i zachowanie wymiaréw o d 1 e-
woéw zeliwny c¢ch — prelegenci inz, St. Kamieriski
i J. Dobrowolski.

Zeliwo — prelegent inz. St. Kamierski.

Formowanie i rdzeniowanie odlewdw
staliwnych — prelegenci J. Lufosiawski i Fr. Ra-

koczy.
Staliwo — prelegent J. Lufoslawski.
Formowanie i rdzeniowanie brazdéw
i braqzy — prelegent inz. M. Klosowicz.

Formowanie i rdzeniowanie aluminium
i stopéw aluminiowych — prelegent inz J. Hol-
lorp. ’

Wykonczanie odlewoéow — prelegent J, Luto-
slawski.

Wryktady powyzsze przeznaczone sa dla formierzy i rdze-
niarzy oraz dla uczniéw odlewniczych starszych rocznikéw.

O czasie i miejscu zapis6w zainteresowani zostang zawia-
domieni specjalnym ogloszeniem, Wyklady rozpoczna sie w
drugiej polowie lutego. Optata za caly kurs wyniesie zt. 5
od osoby.

Po zakodczeniu kursu, wyktady beda wydame w formie
skryptéw, za§ uczestnicy kursu otrzymaja je bezplatnie,

Komunikaty Sekretariatu GROD
Zebranie Rady Grupy Odlewni.

Dnia 28 stycznia b. r. odbylo si¢ zebramie Grupy Od-
lewni przy P. Z. P. M, pod przewodnictwem p.
Tadeusza Neumana.

dyr.

Tematem obrad bylo sprawozdanie z dzialalposei Gru-
py Odlewni, oraz ustalenie kierunku prac Grupy Odlewni
na mnajblizsza przysziosé.

W sprawozdaniu ogolnym Prezes Zarzadu inz. K. Gier-
dziejewski oméwil pokrétce zabiegi Zarzadu Grupy okoto
ostatecznego przeprowadzenia kwalifikacji, Zmiany perso-
nalne, jakie zaszly w M. P. i H., ostabily sila rzeczy tem-
po prac nad przeprowadzeniem kwalifikacji, jednakze
znaczenie, jakie posiada ona dla przemyslu metalowego po-
zwala sadzié, Ze w czasie majblizszym sprawa ta bedzie po-
myslnie zatatwiona., Odlewnie zrzeszone w GrOd z zainte-
resowaniem obserwujg przebieg akcji kwalifikacyjnej,
w zrozumieniu jej znaczenia dla podniesienia techmicznego
stanu przemysiu odlewniczego

Zanim jednak postulaty kwalifikacyjne wejda w zycie,
sa realizowane niektére fragmenty ich, juz na dwéch od-
cinkach., Pierwszym jest calkowite przygotowanie podstaw
racjonalnej kalkulacji, przez wydanie odpowiedniej instruk-
cji i gotowo§é zaopatrzenia odlewni w konieczne druki kal-
kulacyjne.

Drugim jest odcinek usuwajacy anonimowo$é wyrobow
odlewniczych,

W zwiazku z tym omoéwiono na zebraniu wniosek Zarza-
du Grupy o wprowadzenie znaku ochronnego na wyroby
odlewni zrzeszonych w GrOd,

W ozywionej dyskusji poruszono majwazniejsze momen-
ty, przemawiajace za koniecznoécia znakowania odlewéw.
Wprowadzenie znaku Grupy Odlewni ma odlewach ma byé
w stosunku do klienta rekojmia dobroci towaru; ze swej
strony Grupa Odlewni, dajac swodj znak, musi posiadaé sank-
cje gwarantujace jej, ze znakowany towar bedzie odpowia-
dal stawianym mu warunkom. Cechowanie odlewéw ma
byé prawem, ktére jednak tylko w zaleznosci od spelnienia
przez producenta pewnych warunkéw techmicznych i go-
spodarczych moze byé mu przez Grupg nadane. Biorgc pod
uwage zasadnicze znaczenie wyZej poruszonej sprawy, Rada
Grupy zdecydowala postawié ma porzadek dzienny najbliz-
szego Walnego Zgromadzenia wniosek o wprowadzenie
znaku ochronnego dla odlewni zrzeszonych w GrOd. Obok
wyzej oméwionych zagadnien zostalo przedstawione Ra-
dzie sprawozdanie finansowe za r. 1937 oraz preliminarz
budzetowy na r. 1938.

W dzialalnosci finansowej Grupy podkreslono, ze oszcze-
dno$ci poczynione w wydatkach administracyjnych zostaly
przez Zarzad wykorzystane tak w r. 1937, jak i na r. 1938
na prace programowe i wydawnictwo ,Przegladu Odlewni-
czego'',

Rada Grupy upowaznita Zarzad do najblizszego Walne-
go Zebrania opieraé si¢ w swojej dzialalnodct na zatwierdzo-
nym projekcie preliminarza budzetowego na r. 1938. Naste-
pnie scharakteryzowana zostala przez poszczegolnych czion-
kéw Rady sytuacja w przemyséle odlewniczym w ciagu r. ub,,
oraz zapowiedzi na I kwartal b. r.

Ubiegly rok nalezy uwazaé¢ pod wzgledem ilosci zatrud-
nienfa robotnikéw woraz stanu produkeji za korzystniejszy
od r. 1936 tak w dziale zeliwa, jak i melali niezelaznych.
Obecnie notowane oslabienie naleiy przypisaé sezonowosci
tego dzialu — natomiast odlewnie maszynowe posiadajg
dostateczne zatrudnienie,
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W dziale metali niezelaznych daje si¢ matomiast odeczu-
waé chwilowe oslabienie tetna zamodwien.

Omoéwiona zostala sprawa cen na odlewy zeliwne zsyn-
dykalizowane, na ktére cena nie mogla byé wyréwnana do
tego czasu, pomimo, ze od polowy roku ub. cena na suréw-
ke zostata podniesiona | odlewnie zatrudnione w tej branzy
prowadzg sprzedaz po cenach deficytowych. Zalecono Za-
rzadowi Grupy Odlewni podtrzymaé odpowiednie wystapie-
nie do M. P. i H. przedsicbiorstw w uregulowaniu tej kwe-
stii.

W wolnych wnioskach odczytany zostat wniosek przez p.
S. Langiewicza ze strony Podgrupy Odlewni metali nieze-
laznych, wyrazajacy podziekowanie p. prof. K. Gierdziejew-
skiemu za wydajna prace podczas Miedzynarodowego Kon-
gresu Odlewniczego w Paryzu w r. 1937; ze strony Rady
Grupy zostaly rownie zlozome p. prof. K. Gierdziejewskie-
mu najlepsze zyczenia z okazii 15-lecia pracy Jego w Fa-
bryce Metalurgicznej P. Z, InZynierii na stanowisku Dyrek-
tora Fabryki.
|

Miedzynarodowy Kongres Odle-
wniczy w Polsce w r. 1938

Komunikat Komitetu Wykonawczego.

Miedzynarodowy Kongres Odlewniczy w r. 1938 odbedzie
si¢ ' w Polsce pod Wysokim Protektoratem Pana Prezyden-
ta R. P,

Hasta, pouczenia
S

Wstepne prace organizacyjne posunely sie tak daleko, ze
mozna juz obecnie zakomunikowaé przewidywany przebieg
prac Kongresu.

Otwarcie Kongresu nastapi dnia 8 wrzesnia 1938 r. w
Warszawie, dnie 8, 9 i 10 wrzesnia po$§wiecone beda pracom
Kongresu, posiedzeniu Comité International des Associations
Technique de Fonderie oraz jego Komisjom, jak réwniez
zwiedzeniu zakladéw przemystowych w Warszawie i okolicy,

Dzien 11 wrzesnia Czlonkowie Kongresu spedza w War-
szawie, po§wiecajac zapoznaniu sig z zabytkami stolicy Pol-
ski oraz oficjalnym przyjeciom wg specjalnego programu,
ktéry bedzie wkrétce ogloszony,

Dnia 12 wrzeénia przewidziane jest zwiedzenie zakladow
odlewniczych polozonych w przemystowych dzielnicach Pol-
ski; planowane jest urzadzenie jednej wycieczki przez Sta-
rachowice i Ostrowiec, drugiej przez Gorny Slask, poczym
obydwie grupy spotkaja sic w Wegierskiej Gorce 1 po obej-
rzeniu Zakladow odlewniczych, dnia 14 wrzesnia przybeda
do Zakopanego. :

Dnie 14—16 poswigcone beda na wycieczki turystyczne w
polskich Tatrach i Pieninach oraz do slynnej kopalni soli
w Wieliczce, W ostatnim dniu Kongresu, ktérego zamknigcie
nastapi dn. 17 wrzeénia w Krakowie, umozliwione bedzie za-
poznanie sie z picknem dawnej stolicy Polski Krakowem
i Wawelem, dawnym Zamkiem Krélewskim i Katedra — miej-
scem wiecznego odpoczynku Kréléw Polskich i obywateli naj-
wigcej zastuzonych OjczyZnie, na ktérych czele stoi Wskrze-
siciel Polski — Marszalek Joézef Pilsudski.

POLSCY ODLEWNICY MOWIA PO POLSKU |

Jeden ze sposobéw wykonania formy polega na storowaniu zamiast modelu wzornika, ktéry zwykle
z przyzwyczajenia okres§la sie cudzoziemskim slowem szablon., Najwyzszy czas oczyscié¢ slownictwo od-
lewnicze od obcych nalecialosei 1 uzywaé czysto polskiego wyrazu wzornik,

Ze stosowaniem wzornika laczy si¢ w odlewnictwie stosowanie tak zwanego szpindla. Wyraz
ten, réwniez obcego pochodzenia, w slownictwie odlewniczym stuzy do okreslenia dwéch zupelnie od-
miennyoh przedmiotéw. Z jednej strony szpindel okresla obsadzony w odpowiednim gniefdzie stalowy wal, kta-
rym f[ormierze posluguja sie jak osia prnzy wykomaniu form wzornikiem, a z drugiej — szpindel okreséla spe-
cjalne zebra w postaci rur, stosowane przy wykonaniu rdzeni za pomoca wzornika. Tak w jednym jak i w dru-
gim, wypadku szpindel okresla wal do napedu narzedzia, wzglednie obrabianego przedmiotu, ktéry mechamcy
oddawna okreélaja staropolskim wyrazem wrzeciono.

Uzywajmy wigc juz stale jedynego wlasciwego czysto polskiego wyrazu wrzeciono,

Inz. N. SCHIED.

Wskazéwki do odlewania aluminium w formach kokilowych.

Odlewanie stopéw aluminium w formach metalowych znaj-
duje obecnie coraz wigksze zastosowanie. Przyczyna tego
lezy nie tylko w tym, ze odlewy kokilowe kalkuluja sie da-
leko taniej (szczegdlnie przy artykulach masowych), ale takze
skutkiem tego, iz odlewy te otrzymuje sie¢ w stanie znacznie
gltadszym, czysciejszym oraz zupelnie $cisle wedlug wyma-
ganych wymiaréw, poza tym sa one geSciejsze, niz z [orm
piaskowych. Fizyczne wlasnoéci odlewéw otrzymanych w ten
sposob sa rowniez daleko lepsze (wytrzymaloéé na rozciaga-
nie powigksza sie o 15 do 30%). Jeszcze jedna przyczyna
przemawiajacq za odlewami kokilowymi, jest brak wykwali-

fikowanych formierzy, kiéry daje sie wszedzie odczuwaé.
Kazdy odlewnik wie dobrze, jak trudno jest o wykwalifiko-
wanego formierza, a brak ten nie bedzie jeszcze usumiety
w najblizszej przyszlodci. Natomiast przy odlewach kokilo-
wych wykwalifikowani formierze w bardzo wielu wypadkach
nie s3 zupelnie potrzebni., Poza tym trzeba pamietaé i o tym,
Ze przestrzen wymagana dla odlewéw kokilowych jest znacz-
nie mniejsza, niz dla odlewéw piaskowych,

Istnieje wige caly szereg powaznych przyczyn przemawia-
jacych za wprowadzeniem kokilowych odlewéw aluminio-
wych. )
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Nizej podajemy niektére z naszych doéwiadczen praktycz-
nych zaznaczajgc, iz nalezy sig¢ trzymaé ich bardzo szcze-
solowo i dokladnie. Dotyczg one pokrétce nastepujacych
kwestyj:

materialu, z ktérego sporzadza sie odlewy,

budowy kokili,

sposobu postgpowania z kokilg.

Material na odlewy.

Nalezy uzywaé wylacznie jak najlepszego materialu —
jesli to jest mozliwe, lo tylko material w blokach. Ze brakéw
o nieznanym skfadzie nie mozna osiggnaé dobrych wynikéw,
jak réwniez nie mozna w tym wypadku gwarantowacd zada-
nych wtasnoéci lizycznych.

Na odlewy kokilowe nadaja si¢, miedzy innymi, nastgpu-
jace stopy:

Stop amerykanski — 92% Al, 8% Cu,

Stop Y — 4% Cu, 2% Ni, 1,5% Mg, 0,5% Si, reszta Al,

Silumin-Gamma — 12,5% Si, 0,3% Mg, 05% Mn, resz-
ta Al,

Hydronalium — 0,5% Mn, 8—9% Mg, reszta Al,

KS-Stop morski — 1,5% Mn, 2% Mg, 0,5% Sb, reszta Al

Przy skomplikowanych odlewach kokilowych o bardzo
cienkich §cianach, nalezy wybieraé taki material, ktory jest
bardzo ptynny, tak, aby mégl on wypelni¢ bardzo dokladnie
najwigksze i najciensze formy. Pod tym wzgledem Silumin
jest materiatem, ktéry mozna w wielu wypadkach polecié.

Bardzo wazng sprawa jest rowniez krucho§é materialu na
goraco. Jest rzecza dobrze znana, ze prawie wszystkie stopy
aluminiowe przechodza ze stanu plynnego w stan papkowaty,
zanim sie catkowicie zestala. Ten papkowaty stan jest cze-
sto powodem tworzenie si¢ peknieé w odlewach. Szczegélniej-
sz4, uwage lrzeba zwracaé wéwczas, g¢dy mamy odlewaé bar-
dzo diugie przedmioty. W tych wypadkach Silumin nadaje
sie najlepiej, poniewaz material ten dzigki swemu eutekiycz-
nemu skladowi przechodzi bezpos$rednio ze stanu plynnego
w stan staly. v

Sporzadzanie form kokilowych

Przy wykonywaniu form kokilowych nalezy zatrudniaé
najlepsze sily fachowe, poniewaz w tym wypadku poirzebne
jest duze doswiadczenie. Dobre wyniki zaleza od wielu drob-
nych szczegéléow. Dlatego tei radzimy tym, kiérzy w tym
specjalnym dziale nie maja odpowiedniego doswiadczenia,
aby nie zajmowali si¢ wyrobem kokil, lecz zamawiali je w
specjalnych firmach. Pozwoli lo im uniknaé wielu ziych wy-

nik6w. Nize] podajemy caly szereg punktéw, kiérych nale- .

7y sie lrzymaé przy wykonywaniu kokil,
Material na kokile

Nalezy stosowaé tutaj najlepsze szare zeliwo, gdyz wy-
trzymuje ono najlepiej zmiany cieplne - kokili. Poza tym
wymagany jest bardzo gesty material. Najlepsze wyniki daje
seliwo o nastepujacym skiadzie:

3,2—3,6% Cog.,, 0,3—0,6% C zw., 1,6—18% Si, 0,69.
0,8% Mn, 0,2—0,25% P, 0,06—0,09% S, 0,40—0,50% Mo.

Dla prostych i ptaskich czgéci odlewniczych bierzemy ply-
ty. z ktérych sporzadzamy formy. Natomiast dla skompliko-
wanych odlewéw, odlewamy uprzednio kokile stosownie do
formy odlewniczej, a nastgpnie obrabiamy ja dalej.

Aby uniknaé poéZniejszego rozciagania sie kokili, nalezy
‘material odlewniczy wyzarzyé uprzednio do temperatury
800—900°,

Na rdzenie bierze sig¢ stal, najlepiej chromowo-niklows.
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.Podzial kokili

Podzial musi byé tak wykonany, aby po odlaniu kokilx
dala sie latwo i szybko otworzyé. Przy odlewach w formach
piaskowych jestesmy w tym wypadku skrepowani pewnymi
regulami, natomiast podzial formy kokilowej moze byé cal-
kowicie odmienny. Najwazniejsza kwestia jest tu tylko to,
aby kokila dala sie otworzyé mozliwie szybko, oraz aby od-
lew dal si¢ latwo wyjaé.

Ukiad belek wlewowych i wlewo w.

Belki wlewowe winny byé zawsze tak dobrame, aby wle-
wane aluminium moglo wypelni¢ forme jednostajnie i spo-
kojnie, a takze, aby nie przelewalo si¢ w kokili, wzglednie nie
rozpryskiwalo. Podstawa sa w tym wypadku nastepujace
przepisy: jezeli tylko to jest mozliwe, nalesy zawsze wpro-
wadzi¢ plynny metal od dolu, aby w kokili mdgt wznosi¢
si¢ do goéry. Belki nie powinny byé za grube, lepiej cierisze
ale szersze. Przy diugich przedmiotach (odlewach] nalezy
daé belki w kilku miejscach, przede wszystkim w miejscach
cienkich, poniewaz wlewany material dostaje sig juz nieco
ochlodzony do grubszych miejsc. Ostroznoéé ta zapewnia,
ze caly odlew zastygnie réwnomiernie.

Kanal wlewowy nie powinien znajdowaé¢ sie tuz przy od-
lewie; odslep winien wynosié od 30 do 150 mm (zaleznie od
wielkosci kokili). Takze przekrdj wlewu (otworu wlewowe-
go) winien by¢ wiekszy, niz wszystkie poprzeczne belki
razem wzigte. Jezeli si¢ tego nie przestrzega, to calkowite
wypelnienie przy odlewaniu nie bedzie mozliwe, gdyz piana
i Zuzel moga dostaé sie¢ do formy.

Jest rzecza samo przez sie zrozumiala, Ze otwér wlewowy
nie powinien byé wigkszy, niZ to jest bezwarunkowo koniecz-
ne. Bardzo czesto jego doktadne wymiary dadza sig ustali¢
dopiero po calym szeregu przeprowadzonych préb, Nalezy
réwniez pamigtaé i o tym, ze wielkosé przekrojéw belek
oraz otworéw wlewowych, zalezy takze od plynnosci stopu
aluminiowego.

Odprowadzanie powietrza.

Powietrze znajdujace sig w kokili gotowej do wykonania
odlewu musi przy wlewaniu plynnego metalu daé si¢ z niej
usungd bardzo szybko i latwo. Przy formach piaskowych ni
przedstawia to zadnych trudmoéci, poniewaz piasek prze-
puszcza gazy, a wigc i powiefrze, inaczej jednak jest przy
zelaznej kokili, kiéra nie przepuszcza gazow. W tym wypad-
ku nalezy przedsiewziaé specjalne $rodki ostroznosci. Przy
malych kokilach wystarczy juz sama szczelina znajdujgea
si¢ migdzy dwiema poléwkami kokili. Przy duzych kokilach
trzeba je ustawié nieco ukoénie, tak, aby wlewany metal wy-
picral powietrze do gory, skad moze ono wydoste: sig na
zewnatrz przy pomocy umocowanych fajek powietrznych,
wzglednie otworéw odlotowych. Jezeli jednak czesé odlewa-
na posiada wysokie koinierze i wystepy, to nalezy stosowa:
inne $rodki pomocnicze, a mianowicie specjalne wkladki po-
kryte rowkami ub szczelinami na powierzchniach rozdziela-
jacych. Rowki te sa konieczne w celu umniliwienia odplywu
powietrza.

Wykonywanie rdzeni.

Jezeli jest to rzecza mozliwa, powinni§my sie staraé, abv
rdzenie daly sie¢ wyjmowaé, przede wszystkim w tych wy-
padkach, o ile zachodzi niebezpieczenstwo pekania odlewdw.
Przy takich rdzeniach jednak nalezy baczy¢ na Lo, aby one
posiadaly konstrukcje umozliwiajaca wyjecie ich za pomoca
zelaznego haka. Przy tlokach rdzed winien byé dzielomy.
Rdzenie sporzadza sie ze stali lub z zelaza- kutego, przy
wigkszych rdzeniach natomiast stosujemy zeliwo szare.



|40 — 347PO

1938 — PRZEGLAD ODLEWNICZY

Jezeli zelaznych rdzeni nie mozZemy zastosowaé z po-
wodu ich skomplikowanego ksztaltu, to wtedy zmuszeni je-
ste§my uzyé rdzeni z piasku.

kokili.

Najrozmaitsze systemy zamknigcia znajduja zastosowa-
nie w praktyce, jest jednak zawsze rzecza konieczna, aby
otwarcie i zamknigcie kokili odbywalo si¢ bardzo szybko.
Bardzo czesto stosuje sig tutaj klamry, sporzadzone z ze-
laza kutego. Réwniez dobre rezultaty daja zamkniecia
przy pomocy §rub kolankowych, wzglednie zamkniecia dZws-
gniowe. ‘

Zamknigcie

kokilami.

Réwnie wazna rzecza, jak samo wykonanie kokili, jest
umiejetne obchodzenie sig z nia. Wymieni¢ tutaj przede
wszystkim nalezy ogrzewanie i powlekanie czernidlem.

Sposéb postepowamia =z

Ogrzewanie.

Przed nalaniem plynnego metalu kokila winna byé¢ ogrza-
na do $ciéle wyznaczonej temperatury.' Jest to rzecza bez-
wzglednie konieczna, o ile chcemy, aby forma zostala do-
ktadnie i szczelnie wypelniona. W zasadzie wystarcza tutaj
temperatura od 150 do 250° Wiele odlewni uwaza, Ze mozna
sobie zaoszczedzié poprzedniego ogrzewania formy przez
kilkakrotne -odlewanie, bowiem pierwsze odlewy i tak zo-
stana zabrakowane. Ten spos6b postgpowania jednak nie
jest wskazany i nalezy go bezwarunkowo odrzucié, poniewaz
skutkiem naglego jednostronnego wzrostu temperatury ko-
kila moze ulec znieksztalceniu, Dlatego tez nalezy si¢ sta-
nowczo staraé o to, aby forma zostata koniecznie ogrzana do
wlasciwej temperatury. Przy matych kokilach mozna to
uskuteczni¢ bardzo tatwo przy pomocy plomyka gazowego,
lub tez ustawienie kokili w poblizu pieca do topienia. W
tych wypadkach nalezy pamigtaé o tym, aby forme obracaé co
jakis czas. Duze kokile ogrzewa sie w piecach elektrycznych,

Powlekanie kokili

czernidtlem.

Powlekanie czernidiem kokili odgrywa najwieksza role,
jezeli chodzi o wynik odlewu. Tu wlasnie popelnia si¢ naj-

gorsze bledy, nie kazde czernidlo bowiem nadaje sie do tego
celu. Najlepiej i najlatwiej mozna to sprawdzié ogladajac
kokile powleczone réznymi czernidiami. Bardzo czesto
juz po jednym lub po dwéch odlewach, powloka zaczyna od-
pryskiwaé. Do odpryskiwania czernidla nie mozna dopuscig,

‘bowiem kazde nowe powlekanie nie tylko 2e powaznie zmniej-

sza wydajnos$é odlewni, ale takze, skutkiem nieréwnosci po-
wloki czernidla, powoduje, iz otrzymane odlewy nie majg
jednakowych wymiaréw, nie méwiac juz o tym, ze wyjecie
odlewéw z formy staje sie bardzo trudne, a czesto catkowi-
cie niemozliwe.

Jednym z najlepszych czernidel, kiore w praktyce od-
daje doskonale ustugi, jest czernidlo zaprawione Hy dr o-
kollag'iem®). Czernidlo to, chronione calym szeregiem
patentow, jest wytwarzane na zasadzie grafitu koloidalnego
i dlatego moze byé nakladane w nadzwyczaj cienkiej war-
stewce, ktora jednak zupelnie wystarcza, a przez to zapew-
nia $ciste utrzymanie jednakowych wymiaréw odlewéw. Poza
tym bardzo cleniutka warstewka czernidla powoduje, ze od-
lewy stygna znacznie szybciej, co z kolei zapewnia nam wigk-
sza gesto§é i lepsza spoistos§é. Wazna rzecza jest takze i to,
Ze stosujgc czernidlo Hydrokollag nie musimy powlekaé nim
kokili po kazdnym odlewie, bowiem jedno tylko pokrycie
wystarcza dla calego szeregu odlewéw. Jezeli jednak zaj-
dzie potrzeba ponownej powloki, to. odpada wyszczotkowa-
nie kokili za kazdym razem, gdyz bardzo czesto mozna cala
forme, jezeli jest za goraca, zanurzyé poprostu do kadzi,
w ktérej znajduje sie czernidto Hydrokollag, a przez to nie
tylko ja ostudzi¢, ale réwniez zaopatrzyé w nowa powloke
czernidfa.

Widzimy wige, jak wielu przepiséw musimy sie trzymaé
i ich przestrzegaé, jezeli pragniemy otrzymaé kokilowe od-
lewy aluminiowe bez zarzutu.

>

*) Produkcja firmy ,Chemiczne Zakiady J. D. Riedel
E. de Haen A. G. Berlin-Britz.

Generalne Przedstawicielstwo i Sklady mna Polske ,Dom
Przemystowo-Handlowy William Koesche, Warszawa, Al
Jerozolimska 24, tel. 649-25.
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