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PRZEGLĄD HNICZNY
TYGODNIK POŚW IĘCONY SPRAW OM  TECHNIKI I PRZEMYSŁU.

Wydawnictw* rok czterdziesty dziewiąty.

Redaktor Inżynier-technolog C zesław  Mikulski,

P r z e d p ła t ę  kwartalną mk. 6 5 0 . 0 0 0
przyjmuje Administracja i Pocztowa Kasa 

Oszczędności na konto Ns 515.

Z a g r a n i c ą 5  fr . s z w . kwartalnie.

Cena
numeru pojedynczego 

mk. 7 5 .0 0 0 .

C e n y  o g ł o s z e ń :
Za jedną stronicę . . . .  mk. 1 8 . 0 0 0 . 0 0 0
,  pół stronicy.................... .......  9 . 5 0 0 . 0 0 0
„ ćwierć „ . . . . B 4 . 8 0 0 . 0 0 0  
„ jedną ósm ą. . . • * 2 . 7 0 0 . 0 0 0  
„ jedną szesnastą . . .  „ 1 .4 0 0 .0 0 0  

Dla poszuk. pracy 20°/o ustępstwa.
D o p ła t y : pierwsza stronica okładki 50%.

Biuro Redakcji i Administracji: Warszawa, ul. Czackiego Ne 3 (Gmach Stowarzyszenia Techników). Telefonu Nc 57-04.
Redakcja otwarta we wtorki czwartki i piątki od godz. 7 do 8l/a wieczorem. Administracja otwarta codziennie od godz. 12 do 2 po poł. i od 6 do 8 wieczorem.

W ejście przez schody główne budynku albo przez sień w podwórzu wprost bramy 3.

Pompy ręczne, transmi­
syjne i parowe.

Sikawki i przybory dla 
straży.

W ęże gum ow e i parciane,
Beczki a s e n i z a c y j n e  F j ,  

i wodne poleca fabryka:

STANISŁAW

TRĘBICKI ,
WARSZAWA 

K o p e r n ik a  3 3 ,  
Telefon 10-30.

56B

r
Tow. Akc, Fabryk Budowy Transmisji, Maszyn i Odlewni Żelaza

J. JOHN
w Ł o d z i

PEDNIE,
TOKARKI, 

WY GŁADZI ARKI,
KOTŁY Strebel’a

do ogrzew ań  cen tra lnych . 

Uchwyty saitiocentrująo#. Imadła równoległe, Kota zębate.
W łasne Biura Sprzedaży:

W arszaw a Lwów Kraków Poznań Lublin
Al. Jerozolimska 61. nl. Zyblikiewioza 89, ul. Basztowa 24. Wały Zygmunta Augusta 2, J&rak.-Przedm. 68.

A dres telegraficzny; „TRANSMISJA".

Dostawa ze składów lub w terminach krótkich.
Zakłady urządzone na 1300 robotników i urzędników.
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Spółka Akcyjna Handlowo - Przemysłowa

L. J. Borkowski
Z a r z ą d ,  w  W a r s z a w i e  M a z o w i e c k a  11

Oddziały:
Borysław Dąbrowa Górn. Katowice Kalisz Lublin Radom Piotrków 
Częstochowa Gdańsk Kielce Kraków Poznań Łódź Warszawa

Własne Zakłady Górniczo-Hutnicze ^ ,h l p w i Q b ra , ,
w Chlewiskach z. Radomskiej J W  10 IV C l

surów kę, żelazo , wyroby żelazne, artykuły techniczne, 
cem ent, wapno, cegłę ogniotrwałą, obrabiarki do m e­
tali i drzew a, narzędzia i artykuły budowlane i t, p.

r i _ i  a  z reprezentowanej fabryki Bleekmann— Stahlwerke
d l a l  1 r l l l H K I  Miirzzuschlag w Styrji.

S p e c j a l n y  D z i a ł  R o l n i c z y  i  S a m o c h o d o w y  

Traktory „Fordson“ . Samochody osobowe „Ford i Buick” .

A dres te legra ficzn y : jjELIBOR” Zarządu i O ddziałów .

Dostarcza:

Dział chemiczny Dział techniczny
Nawozy sztuczne

w szelkich gatunków  w ładunkach w agonow ych  
ze składów w W arszaw ie i Poznaniu.

Chemikalja
do celów  przem ysłow ych.

Szpat zlewny (Flussspat)
z własnych kopalni w  ładunkach w agonow ych .

Stopy żelazne
H em atyt zw ierciadlany, Ferrom angan, Ferrosi- 
licium , Ferr ochrom , ze składów.

w

Żelazo
H andlow e, Bednarka, Szyny norm alne i wąsko­
torow e. B lachy czarne, ocynkow ane i białe.

Narzędzia:
Pilniki wszelkich w ym iarów  oraz wszelkie na­
rzędzia ślusarskie, stolarskie, ciesielskie.

TOWARZYSTWO HANDLOWO-PRZEMYSŁOWE

I .
w W A R S Z A W I E

W D O W IN S K I
- i

-J

<■

Spółka Akcyjna

Dział chemiczny Dział techniczny Centrala
Śniadeckich 6, telefon  295-82 Sienna 11, telefony: 60-62, 136-23

Adres telegr. „OILNAPHTE“ Adres teiegr. „P0LEXP0R T“

561 1
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E T A L O C H E M J A
S - k e i  A k c .

W A R S Z A W A
MARSZAŁKOWSKA 147 TELEFON 50741 ADR. TELEGR. „RAT1B0N”

S k ła d : Ż e l a z n a  6 9  x

Miedź, Mosiądz, Cyna, Cynk, Ołdw, 
Alumiiijum, Biały metal (kompozycja)

ui Blokach, Blachach, Rurach, Drutach, Prętach
Karbid, Talk, Magnezyt, Bauksyt

C h e m i h a l j a dla wszystkich gałęzi 
przemysłu

Kupno i sprzedaż starych metali, popiołów
i odpadków

Generalne przedstawicielstwa:

Zaki. f f z u i j s M M .  JACOB NEURATH w Wiedniu 
Tow. Mc. „MONTANA" Zakł. Przem.-Górnicze w Wiedniu.

648
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Adres telegraf.:
„ZemCieszyn“

Telefon  
Cieszyn 120.

ZAKŁADY  

ELEKTR O ­

MECHANICZNE 

W CIESZYNIE

eksploatujące na obszarze Rzeczypo­
spolitej Polskiej licencją znanej fran­
cuskiej firm y L. Becquart w Paryżu,

wykonują :

motory elektryczne i dynamomaszyny
prądu stałego i zm iennego,

wentylatory kuzienne i pompy rotacyjne
sprzężone bezpośrednio z m otorem  elektrycznym .

Maszyny nasze odznaczają się silną bu' 
dową, doskonałą konstrukcją i bardzo 
dobrym współczynnikiem wydajności.

Nasza Odleumia
żeliwa, bronzu, alum injum  etc. wytwarza wszelkie 

żądane od lew y m aszynowe. 
W yją tk ow o przyjm ujem y także poważniejsze repa­
racje m aszyn elektrycznych wszelkich system ów.

Biura Sprzedaży i Agentury:
Warszawa— Kraków —  Lwów — Poznań —  Kalisz — Toruń 

Grudziądz — Gdańsk — Wilno.

Biura te posiadają nasze maszyny 
na składzie.

II
Przedsiębiorstwo

Inżynieryjno - Budowlane
Sp. z ogr. odp.

Warszawa, Królewska 53. 
Tel.: 113-79, 70-92 i 117 61

Wykonywa wszelkie roboty 
w zakres budownictwa wchodzące.

Adres dla depesz :

„Warszawa—Budownictwo”.

Spółka Akcyjna Zakładów Kotlarskich i Mechanicznych

W. Fitzner i K. Gamper
Sosnowice.

W . B. O.
(Wydział budowy obrabiarek).



Ka 47 PRZEGLĄD TECHNICZNY. 457

Spółka Akc. Fabryki Maszyn S .  Waberski i
Warszawa-Praga, Markowska 8. Tel. 21-81,

d z i a ł  i. Aparaty paro - powietrzne centralne
na parę świeżą do 12 atm., parę odlotową i wodę 

do ogrzewań hal fabrycznych, składów i t. p. 
do suszenia wszelkich materjałów powietrzem i ciepłem
do odemglań farbiarń, bielników, papierni i t. p. ejrŁ

Aparaty paro-powietrzne pojedyncze wentylatory dla odkurzań i pneumatycznego
przy zapytaniach podawać: transportowania dla odlewni, kuźni, kopalń,

ilość ciepłostek na godz. i ciśnienie pary. ciągu sztucznego do kotłów parowych i t. p.

D ZIAŁ II. Masowa wytwóczość kół transmisyjnych „Vindobona“ od 150 mm 0  do 1500 mm <t> — 8000 kół na składzie.
409

Ż ą d a 6  o f e r t y ! !

E O R N F E Ł D
Warszawa, Plac Grzybowski 12.

Tel.: 173-80 i 508-31. Adr. dla depesz: Efkornfeld, Warszawa.

^  Poleca jako sp ecjaln ość:

Śruby, Mutry i Nity <£>
wszelkiego rodzaju.

D o k ł a d n e  w y k o n a n i e .
C e n y  w y b i t n i e  k o n k u r e n c y j n e .

Firma egzystuje od 1889 r.

S z y b k a ,  d o s t a w a .

557

W A R S Z A W A  

Krak.-Przedmieście I6/I8.

6
Ł 0 D Z

ul. Piotrkowska Jti 165.

SO SN O W IE C
ul. Warszawska 6.

Powszechne Towarzystwo Elektryczne
Wszelkie Instalacje elektryczne. Wielkie składy materjałów elektrycznych.
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KonceRn maszynowy, s. a.
Warszawa, Koszykowa 54. Telefon 160=10

posiada jeneralne zastępstw o na Polskę fabryk :

E

3

3

J. John, T-wo Akc., Łódź:
tokarnie, uchw yty, imadła, 

llaboma Mascliinenfabrik, Berlin:
w iertarki prom ieniowe oraz słupow e o wysokiej 
sprawności.

Verkaufsgemeinscliaft der Defrieswerke, Dusseldorf:
całkow ite urządzenia warsztatowe.

Defrieswerke A. G., Dusseldorf:
poziom e wiertarko-gryzarki, tokarnie pośpieszne, 
wiertarki „A llen “ , m aszyny do obróbki rur p ło ­
m iennych, piły do żelaza na zim no, m aszyny ku- 
źniane, piece do hartowania, dźw igi, narzędzia 
tnące i miernicze.

Eulenberg, Moenting & Co, Schleb usch-Manfort:
m łoty powietrzne, parow e i wodospadow e, prasy 
i n itow nice hydrauliczne.

Alfred Wirth & Co, Erkelenz:
urządzenia dla kopalń, hut i w alcow ni żelaza, 
specjalne wiertarki dla kotłów .

Zschocke-Werke Kaiserslautern:
instalacje do chłodzenia w ody, pom py centryfu - 
galne, w entylatory, aparaty dla gazow ni, filtry 
powietrzne i gazow e i t. d.

„Preroag“ , Pressluftwerkzeug- und Maschinenbau,
Berlin: instalacje pneum atyczne, kom presory, m łotki 

i wiertarki powietrzne.
F. Sclieu, Berlin : tokarnie rewolwerowe.
Teichert & Solin, Liegnitz :

wszelkie obrabiarki do drzewa.
Malmedie & Co, Dusseldorf:

urządzenia dla fabryk  drutu i w yrobów  drucia­
nych, jak  gw oździ, łańcuchów , siatek i t. d.

P. W. Biindgens, Aachen:
autom aty dla w yrobu igieł, szpilek i agrawek.

Gebr. Huebner, Ckemnitz:
m aszyny do w yrobu śrub.

Siiddeutsche Schleifmaschinen — Spezialfabrik,
Stuttgart:

precyzyjne szlifierki do metali i t. p.
„Geka“ , Gesellschaft fur Kiilte- Anlagen, Schlebusch-
Manfort:

kom pletne urządzenia chłodnicze dla rzeźni, bro­
warów i t. p.

„Yefu“ . Yereinigter Fournierpressenbau, Dusseldorf: 
prasy do fornierów .

S. A. de Construction de Machines, Seebach, Szwajcarja:

<•3

maszyny do elektrycznego nagrzewania nitów. 

D ostaw a w p ro st z e  s k ła d ó w  fa b r y c z n y c h ,  i  k o n s y g n a c y jn y c h . .

ODDZIAŁY: Kraków, plac Marjacki 9. Poznań, Wały Zygm. Augusta 2. Lublin, Krak.-Przedm. 58. LWÓW, Zyblikiewicza 39.
_____  494

W

a

Tow. Akc. Zakładów Górniczo-Hutniczych i Fabryk

Stąporków
Poczta Stąporków, ziemi Radomskie]

/

Zarząd: Warszawa, Mazowiecka 7. Telefon 29-60.

Surowiec odlewniczy wysokiego gatunku.
Odlewy maszynowe. 

Odlewy dla potrzeb kolejnictwa. 
Odlewy dla potrzeb przemysłu, rol­
nictwa i budownictwa w agi do 5000 kg.

R a d j a t o r y  i rury żebrowe. 

Rury zlewowe i kanalizacyjne. 

Odlewy kuchenne i piecowe.

5FS4

a
13
ia
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PRZEGLĄD TECHNICZNY
T Y G O D N IK  PO Ś W IĘ C O N Y  SP R A W O M  T E C H N IK I I PR ZE M Y SŁU .

REDAKTOR Inżynier-tecknolog C zesław  M ikulski.

T R E Ś Ć :
L e k k i e  m e t a l e  i i c h  z a s t o s o w a n i e  w n o w o c z e s n e j  

t e c h n i c e ,  nap. inż. K. Gierdziejewski.
P r ó b y  u l e p s z e n i a  p r a c y  ż e l i w i a k ó w ,  nap. inż. W . Ku- 

czewski.
Z a s t o s o w a n i e  r o p y  do o p a l a n i a  ż e l i w i a k ó w ,  nap. 

inż. B. Benedek.
W  s p r a w i e  o d l e w ó w  s t a l o w y c h ,  nap. inż. F. Morawiec 
K r o n i k a .  Międzynarodowy kongres odlewniczy w Paryżu, 1923. 
B i b l j o g r a f j a  o d l e w n i c z a .
Z j a z d y. Zjazd^Zw. Zaw. Wielk. Przem. Chemiczn.

S O M M  A I R E :
L e s  a l l i a g e s  m e t a l l i ą u e s  l ó g e r s  et  l e u r  a p p l i c a t i o n  

d a n s  la t e c h n i ą u e  m o d e r n  e, par ing. K. Gierdzie­
jewski.

E s s a i s  d ’ a m e l i o r e r  l e p r o c e d e  du  f o n t e  d a n s l e s  
f o u r n e a u i  a m a n c k e ,  par ing. W. Kuczewski.

L ’ a p p l i c a t i o n  d ’ h u i 1 e a u x f o u r n e a u x  a m a n c k e ,  par 
ing. B. Benedek.

P r o d u c t i o n  d e s  p i e c e s  en a c i e r  f o n d u ,  par ing. F. Mo­
rawiec.

D i v e r s .  Le Congres International de Fonderie a Paris, 1923.
B i b l i o g r a p h i e .
C o n g r e s .  Congres de 1’Union des industriels chimiąues.

Lekkie metale i ich zastosowanie w nowoczesnej technice. 1)

Podał inż.-met. K . G ierd ziejew sk i.

W  latach w o jn y  św ia tow ej, a szczególnie po w ojn ie , 
w  ścisłym  zw iązku z n adzw ycza jn ym  postępem  m eta lu rg ji 
i tech n olog ji lekkich m etali, spraw a zastosow ania  ich, ja k o  
m aterjału  k on stru k cy jn ego w  fab ryk a ch  sam olotów  i sa­
m ochodów , oraz w  przem yśle m aszynow ym  w ogóle , stała 
się bardzo aktualną i otw iera  obecn ie now e h oryzon ty  dla 
konstruktorów . S praw ą tą za ją ł się z najw iększem  zainte­
resow aniem  ca ły  św iat n au kow y i techn iczn y A m eryki
i Z ach odn iej E u rop y . Szereg badań labora tory jn ych , p ro ­
w adzonych  przez uczonych  tej m iary, ja k  H . Le Chatelier, 
L. Guillet, A . P ortevin , M. de F leu ry  i inni, szereg z ja z ­
dów  i k on gresów  pośw ięconych  lekkim  m etalom , czasop i­
sma przepełnione uw agam i i  w ynikam i z praktyki, w y ­
staw y i w reszcie  o lbrzym ie huty, odlew nie, w a lcow n ie  lek­
kich  m etali —  oto je s t  dorobek  naszych  k olegów  za­
chodnich .

M a ją c głębok ie  przekonanie, że i m y w  n ajbliższej 
przyszłości siłą kon ieczności zetkniem y się z tym  now ym  
prądem  techniki w spółczesnej, uważam , że garstka w ia ­
dom ości, zaczerpniętych  z czasopism  zagranicznych , k tórą  
m am  zam iar podzielić się z czyteln ikam i „P rzeg ląd u  Tech- 
n iczn ego“ , nie będzie zbędną i p rzyczyn i się do zaintereso­
w ania polsk ich  techników  stopam i lekkich m etali.

N azw ą lekkich i bardzo lekk ich  m etali tech­
nika w spółczesna ob e jm u je  stopy  glinu  ( A l )  i m agnezu 
( M g )  z innem i m etalam i lub m etaloidam i, ja k  np. z Zn, 
Cu, Si, M n  i t. p. S topy  te w  n iektórych  w ypadkach  po­
siada ją  nadzw ycza jn e  w łaściw ości m echaniczne i techno­
logiczne i pozw ala ją  zastępow ać niem i stal, żelazo i bronz.

Glin ( A l ) .  C zysty  glin  je s t  w ytw arzan y  obecn ie przez 
elektrolizę tlenku glinu (A lt 0 3) sposobem  w skazanym  w r. 
1886 przez H erou lt ‘a. M aterjąłem  podstaw ow ym  służy m i­
nerał baulcsyt, k tórego najw iększe złoża posiada F ran ­
c ja  w  B aux pod A vign on em . M a ją c jedn ocześn ie  m ożność 
produkow ania  taniej en erg ji e lektrycznej, F ra n c ja  przed 
w o jn ą  przodow ała  w  w ydobyciu  bauksytu i za jm ow ała  
drugie  m ie jsce  w  św iatow ej p rod u k cji glinu  m etalicznego.

W yd oby cie  bauksytu w  1913 r. stanow iło w e F ra n c ji 
309 294 t, w  A m eryce  Półn. 213 605 t. Innych  pow aż­
nych  źródeł dostaw y bauksytu n ie było (A n g lja  6153 t, 
W łoch y  6952 t ) .

W y tw órczość  glinu m etalicznego stanow iła  w  roku 
1913 —  78 000 t, z czego 3 5 ,4%  w ytw arza ła  A m eryka, 
21 ,2%  F ran cja , 18,8%  S zw a jca rja , 11,8%  —  A n g lja . N ie-

') Opracowano na podstawie ostatnich wiadomości, podanych 
w „Le Genie Civil“, „La Techniąue Moderno", „La Fonderie Moder-

znaczna p rod u kcja  N iem iec op ierała  się ca łkow icie na 
bauksycie francu sk iego  pochodzenia.

W  latach w o jn y  stosunek ten zm ienił się znacznie. 
W  r. 1917 F ra n cja  w ydobyw ała  tylko 186 675 t bauksytu, 
gd y  p rod u k cja  St. Z jed n oczon ych  w zrosła  do 568 690 t, 
A n g lji —  do 14 950 t, W łoch  —  8000 t. W  czasie w o jn y  
odkryto  pokłady bauksytu w  D alm acji, K ro a c ji i na W ę­
grzech  i eksp loatacja  tych  złóż pokryw ała  częściow o za­
potrzebow anie n iem ieckiego przem ysłu m etalow ego.

W y tw órczość glinu m etalicznego w  r. 1917 w zrosła
o przeszło 100%  w  porów naniu  do 1913 r. P ierw sze m ie j­
sce za jęła  A m eryka , która  dostarczała 55%  św iatow ej p ro ­
duk cji. S zw a jca r ja  i Kanada dostarcza ły  każda około 
1 0% , zaś A n g lja  5 % .

Postęp  w  ciągu  ostatnich  5 lat u w idoczn ion y je s t  na 
załączonej tabeli I, z k tóre j w idzim y też m ożliw ą n a j­
w iększą w y tw órczość (zdoln ość w y tw órczą ) poszczegól­
nych  k ra jów  (w  ton n ach ).

Tabela I .

1913 1917 1918
Zdolność
wytwór­

cza

St. Zjednoczone . . . . 29 500 90 700 102 000 115 000
13 503 11 066 12 023 25 000

800 15 000 25 000 40 000
5 916 11 800 15 000 15 000

10 000 6 000 14000 14 000
W ł o c h y ................................ 874 1 740 1715 8000
Szw ajcarja ........................... 10 000 15 000 15 000 15 000

5 000 5 000 8 000 10 000
Norwegja................................ 2 500 8 000 7 500 16 000

Ogółem . . , 78 093 164 306 200 3.8 258 000

ne“, „Stakl u. Eisen“, „Giess. Zeitung“, „Maschinenbau“, 
Metallurgie", „The Iron Age“.

„Revue de

Glin ma ciężar gatu n kow y około 2,7, w  zależności od 
sposobu przygotow an ia  i obróbki. W  złom ie lany m ate­
r ja ł ma budow ę krystaliczną, kuty zaś —  posiada połysk 
jedw abisty .

S w oją  odporn ością  na utlenianie glin  przew yższa 
w szystkie znane nam  nieszlachetne m etale, bow iem  w  k rót­
kim  czasie pokryw a się szczelnie p rzylega jącą  w arstw ą 
tlenku glinu, zabezpiecza jącą  go od dalszego utleniania, 
w skutek czego w ilgotne pow ietrze, w oda, kw as w ęglow y, 
siarczany i w iększa część kw asów  organ icznych  na n iego 
n ie działają. K w as solny i ługi natom iast rozpu szcza ją  go
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szybko. Top i się glin  przy  657°, w rze p rzy  1800°C. Glin ma 
bardzo w ysok i spółczynnik  przew odności elektrycznej, 
rów ny 30 X  10-4  i pod tym  w zględem  jest bardzo zb li­
żony do m iedzi. S półczynnik  przew odności ciepła  rów na 
się 0,343 p rzy  0°, w ięc je s t  praw ie dw ukrotn ie w yższy  
niż dla żelaza (0 ,1 7 7 ).

G łów ne w łaściw ości fizy czn e  są zestaw ione w  ta ­
beli II.

Tabela II .

Cu Al Mg

Ciężar gatunkowy przy 15° 8,9 2,7 1,7
Punkt topliwości . . . . 1082° 657° 651°

„ wrzenia..................... 2300° 1800° 1120°
Spółczynnik przewodności 

cieplnej................................ 0,819 0,343 0,38
Stosunek przekroju prze­

wodników elektrycz­
nych 0 jednakowej opor­
ności. . . .  . . . 1 1,67 2,60

Stosunek wagi przewodni­
ków elektrycznych 0 jed­
nakowej oporności. . . 1000 523 500

Glin m etaliczny bardzo łatw o da je  się ciągn ąć i k u ć ; 
m oże b yć w y ciągn ięty  na n a jcień szy  drut, a pod  w zględem  
kow alności d orów n yw a  w  zupełności złotu.

W łaściw ości m echaniczne zależne są, ja k  i u innych 
m etali, od sposobów  obróbki technologicznej i bezw zględ­
n ie kucie, w alcow anie lub ciągn ien ie w p ływ a  dodatnio 
na te w łaściw ości.

W  zależności od  sposobów  obróbki, o trzy m u jem y  b ar­
dzo różne liczby, ja k  n p . :

Napr. rozryw. Gran. prop. 
R kg/mmJ P  kg/mm2

Wydłuż: Twardość 
e °/o wff Brinella

glin  odlany 5- 
„ w alcow any

i żarzony 
ciągniony

9— 10
10— 26

3— 4

4— 5 
15— 18

5 — 6

35— 40
5— 2

22— 28

60
60

glin  u tw ardzony, inaczej aludur d a je  R = 2 1 — 29 kg/mm2, 
P  =  27— 28,5 kg,m m 2, e =  7— 9%.

Szerokie zastosow anie glinu je s t  oparte na je g o  n is­
kim  ciężarze gatunkow ym , na łatw ości odlew ania, w y cią ­
gania  i tłoczen ia  oraz na w ysok ie j p rzew odn ości elektrycz­
n e j. P ro f. L. Guillet tak fo rm u łu je  zalety g lin u :

1. N ad zw ycza jn a  łatw ość odlew ania, szczególnie 
w  kokilach.

2. Ł a tw ość obróbk i techn ologiczn ej na gorąco  (42 5°) 
lub na zim no.

3. Ł a tw ość spaw ania i pow lekania  (n ik low anie, m alo­
w an ie i t. d .) •

4. M ożność otrzym ania  glinu w  postaci ziaren , sto­
sow anych  w  a lu m inoterm ji i p rzy  k a loryzacji.

S top y  glinu  tw orzą  w łaściw ie trzy  g ru p y :
a) stopy ciężkie (ciężar gatunkow y > - 6).
b) stopy lżejsze (3 <  f  <  6).
c) stopy najlżejsze ( ? <  3).

Z  pośród  p ierw szej g ru p y  n a jw ięk sze  znaczenie ma 
bronz g lin ow y . Jak sam a nazw a w skazu je, je s t  to stop 
Cu— A l, z zaw artością  około 10— 12%  A l, o n astępu jących  
w łaściw ościach  m ech a n iczn y ch :

p  p  c 0/  próba
• /o BrineWa

probierka żarzona 00 —55 kg/mm2 20— 25, 45— 40 —
„ hartow ana 60— 70 „ 3 5 —40 19— 10 —

i naw et 75 „ —  12 110

Odlew z tego  stopu k rysta lizu je  się w  g ru bych  ziar­
nach i d a je  znacznie niższe liczby, w obec czego stop  m oże

od gry w ać w iększą rolę ty lko w  stanie w alcow anym  lub 
kutym . Z  tych  sam ych w zględów  od lew y z tego stopu w y ­
konyw ane są nie w  piasku lecz w  kokilach.

B ardzo trudno u tlen ia jący  się, o p ięknym  kolorze zło­
tym , odporn y  na ścieranie się —  zn a jd u je  duże zastoso­
w anie w  przem yśle chem icznym  oraz w  budow ie okrętów , 
lecz na przeszkodzie s to ją  trudności, zw iązane z w ykon y­
w aniem  odlew ów . O stopie tym , k tóry  w  fo rm ie  w a lcow a­
nej zn a jd u je  w ielk ie zastosow anie —  m ów ić tu nie będę, 
poniew aż z gru pą  lekkich  m etali je s t  on zw iązany dość 
luźnie.

Znaczn ie ciekaw szem i są dla technika p o tró jn e  sto­
py A l— Zn— Cu  o ciężarze gatunkow ym  około 3,0, bo m ają  
one w ielkie zastosow anie w  now oczesnych  konstrukcjach , 
przew ażnie w  postaci odlew ów .

• N ależy zaznaczyć, że stopy  te w prow adzon e zostały 
przez techn ików  n iem ieckich  pod  nazw ą „D  stop ów “ , 
w  odróżnieniu  od  „ A  s top ów " (am eryk ań sk ich ), o któ­
rych  je s t  m ow a n iżej.

C harakterystyką stopów  n iem ieckich  je s t  dość znacz­
na zaw artość Zn, do 4 0 %  w  poszczególnych  stopach , co 
tłóm aczy się tem , że w  czasie w o jn y  technika niem iecka 
rozporządzała  bardzo niedużem i zapasam i m iedzi. S topy 
te używ ane są n ietylko przez n iem ców , lecz i w  przem y­
śle francusk im , a szczególnie w  angielskim .

W  stopach używ anych  w  od lew nictw ie, zaw artość Zn  
n ie przekracza  12,5 —  14 ,5 % , p rzy  zaw artości Cu  —  
2,5 —  3 % .

S top y  te m a ją  następu jące w łaściw ości m echa­
niczne :

R  =  17—  21 legi m m 2, e =  3— 4%.
P rzy  w ysok ich  tem peraturach , w ytrzym a łość je s t  

znacznie m niejsza.
S topy z zaw artością  Z n  około 2 0 % , Cu  2 ,5%  i z do­

m ieszką pew nych  ilości M g, Si i F e , stanow iące ja k b y  
p rze jście  do stopów  duralum inow ych , w ykazu ją  po h ar­
tow aniu  p rzy  400°C i odpu szczen iu : R  =  63 kg/mm2, 
P  =  33,4 kg/mm2, e =  9%, jednakże nie nadają się do 
w alcow ania  i m ogą  b y ć  używ ane w  postaci tylko kutej. 
W obec tych  trudności, w iększego zastosow ania  praktycz­
nego n ie m ają .

A b y  skoń czyć z tą gru pą  stopów , w spom nę jeszcze  
o stopie znanym  pod  nazw ą m akadam itu  o składzie A l—  
72,0% , Cu— 4 % , Zn— 2 4% , k tóry  w  przem yśle sam ocho­
dow ym  i budow ie siln ików  zastępu je  m osiądz.

P rzech odząc do stopów  III -c ie j gru py , t. j .  stopów
0 ciężarze gatu n kow ym  poniżej 3,0 (około  2,6 —  2 ,8 ), za­
trzym am y się na stopach  p od w ójn ych  A l— Cu, A l— M g
1 A l— Si oraz p o tró jn y ch  A l— Cu— M g. Z  pom iędzy  
p ierw szych  należy zw róc ić  uw agę na stop o składzie A l—  
88%. Cu — 12%, dla k tórego: R  —  11 kg/mm2, e =  2%, 
próba  B rin ell‘a 60.

Stop ten w  A m ery ce  je s t  rozpow szech n ion y pod  naz­
w ą „s to p  12 “  lub „s to p  A “  i m a w ogóle  duże zastosow anie 
do budow y tłoków  siln ików  sam och odow ych  i sam o­
lotow ych , co tłom aczy się tem , że posiada w ysok ie w ła­
ściw ości m echaniczne rów n ież p rzy  zw iększonej tem pe­
raturze.

B adania R osenhain ‘a, A rch bu tta  i H ansona w y k a ­
zały, że p rzy  350°C naprężenie rozryw a ją ce  7 kg/mm2.

N ależące też do te j g ru p y  p odw ójn e  stopy  A l— M g, 
z p rzew aża jącą  zaw artością  glinu, bo tylko do 9%  M g, 
znane są oddaw na pod nazw ą m etalu „m a gn a lju m “ .

S topy te n ie m iały  pow odzenia  w  technice, jednakże 
należy w ym ien ić stop  z zaw artością  M g = 0 ,55%  i dom iesz­
ką S i i F e  ( 0 , 9 % ) ,  k tóry  po zahartow aniu  i spec ja l­
nej obróbce  term icznej w ykazu je  n astępu jące w łaściw o­
ści m echan iczne:

R  =  29 leg/mm2, P  =  28 kg/mm2, s =  8%.

Stop ten znany je s t  w  handlu pod nazw ą „a lu d u ru “ . 
B ardzo ciekaw ym  stopem  w  tej gru pie  je s t  duralum in, m e­
tal użyty  przez n iem ców  do budow y „zep p e lin ów " i w  
ch w ili obecnej coraz w ię ce j rozp ow szech n ia ją cy  się 
w  przem yśle lotn iczym  i sam ochodow ym .

¥
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Duralum in zaw iera około 3 ,5%  Cu, 1%  M n, 0 ,5%  M g, 
reszta A l. M echaniczne w łaściw ości zależą od przedw stęp­
nej obróbki term icznej i os iąga ją  u przew alcow anego i ter­
m icznie obrob ion ego metalu

Twardość
Brinell‘a

R  =  58 kg/mm2; P  =  40 —  50 kg/mm2, s =  20$; 150.
Jest to m aterja ł o tak w ysok ich  w łaściw ościach  m e­

chanicznych , p rzy  jednoczesnym  bardzo niskim  ciężarze 
gatunkow ym  (2 ,8 5 ), że zastosow anie jeg o . ja k o  m aterjału  
k on stru k cy jn ego , spraw ia  ju ż  w  chw ili obecnej ogrom n y 
p rzew rót w  technice w spółczesnej. Trzeba jedn ak  zazna­
czyć, że m aterja ł ten używ a się w yłączn ie w  stanie w a lco­
w anym  w  postaci blach, rur, p ro fili  różnego rodza ju  i t p., 
a w  postaci od lew ów  nie zn a jd u je  zastosow ania.

Jako m aterja ł używ any w  od lew nictw ie, trzeba w y ­
m ienić stop A l  —  Si, k tóry  znany je s t  w e F ra n c ji i A m e­
ryce  pod nazw ą „m etalu  a lp ax“ , a w  N iem czech  pod  nazw ą 
„s ilu m in u “ . M etal ten, bardzo łatw o d a ją cy  się odlew ać, po­
siada szereg bardzo ciekaw ych , a nie w y jaśn ion ych  jeszcze 
dostatecznie w łaściw ości fizyko-ch em iczn ej natury. Jed­
nakże ju ż  teraz m ogą być gw aran tow an e n astępu jące 
w łaściw ości m echaniczne w  od lew ie :

R  =  20 kg/mm2, e =  5 —  8%,
przy  ciężarze gatunkow ym  2,55 —  2,60. W ięc duralum in
i metal alpax sto ją  w  szeregu m aterja łów  k on stru k cy j­
nych  i rozpoczęły  w alkę z m etalam i ciężkiem i. Jeżeli zaś 
p rzy jm iem y  pod uw agę ich  w agę, w idok  zew nętrzny, od­
p orn ość na w p ływ y w od y  i pow ietrza , ilość tych  m aterja ­
łów  (w  skorupie ziem i m am y A l  -f- S i  —  34% , g d y  % 
ciężkich m etali n ie dosięga 6 % )  —  to m usim y z g ó ry  prze­
w idyw ać, że dla żelaza i m iedzi w alka ta będzie ciężką
i n ierów ną.

S top y  te bardzo łatw o podd a ją  się obróbce, da ją  się 
łatw o łączyć, polerow ać, szlifow a ć i t. d. —  i ju ż  niem a, 
zda je  się, dziedziny techniki, gdzieby  te m etale nie prze­
n iknęły i n ie rozpoczęły  w y p iera ć m etali ciężkich.

M agnez. D rugim  naturalnym  m etalem  je s t  m agnez. 
\V chw ili, g d y  m eta lu rg ją  glinu zainteresow ała się nauka
i technika francuska , posiada jąca  ogrom n e złoża surow ca 
dla przem ysłu a lu m in jow ego, —  m agnezem  i je g o  sto­
pam i zajęli się n iem ieccy uczeni i technicy , rozp orządza jąc 
w  S trasfu rcie  niezbędnem i złożam i su row ych  m aterja łów  
dla tej gałęzi m eta lu rg ji lekkich m etali. I oto  na w o jn ie  
św iatow ej po raz p ierw szy  spotkały się te dwa lekkie m e­
tale w e w rog ich  sobie obozach  —  jeden  w  ręku fran cu zów
i ich  sprzym ierzeńców , drugi —  w  ręku techn ików  państw  
centralnych.

M agnez m eta liczny był o trzym an y po raz p ierw szy  
w  r. 1830 przez chem ika fran cu sk iego  Bussy, lecz dopiero 
około 1890 r. rozpoczęła  się p raw id łow a  przem ysłow a p ro ­
dukcja  m etalicznego m agnezu w  N iem czech. W  ciągu  prze­
szło dw udziestu lat, o ch ran ia jąc sekret wynalazku, tylko 
dw ie n iem ieckie fab ryk i b y ły  dostaw cam i M g  na rynek 
św iatow y. C opraw da zastosow anie jeg o , pozorn ie, nie było 
znaczne, w ięc te j p rod u k cji w ystarczyło  zupełnie. D opiero 
w  r. 1915/16 F ra n c ja  i A m eryka  stw orzy ły  przem ysł ten 
u siebie, aby  m ieć m ożność k onkurow ać z niem iecką tech­
niką lotniczą, k tóra  w  w ielu  w ypadkach  zaw dzięczała swe 
pow odzenie m ożności zastosow ania  stopów  M g, ja k o  m a­
terja łu  k on stru kcyjnego.

M agnez m etaliczny otrzym u je  się przez elektrolizę 
z karnalitu  (m inerał o składzie MgCl., K  Cl. 6 aq) .  T ru d ­
ności procesu  jeszcze  są znaczne i p rod u kcja  niew ielka. 
M agnez m eta liczny ry n k ow y  zaw iera około 0 ,8%  dom ie­
szek, z k tórych  głów nem i są K  i Si.  M agnez je s t  m etalem  
srebrzysto-białym , błyszczącym , o  ciężarze gatunkow ym
I,72 , czy li stosunek jeg o  ciężaru gat. do ciężaru glinu m e­
talicznego je s t  taki, ja k  żelaza do ołow iu  (7 ,8  —  Fe
II ,2 5  P b ) .

N a pow ietrzu  i w  zw yk łych  w arunkach  pokryw a  się 
w arstw ą  tlenku m agnezu, podobn ie ja k  glin , i sta je  się 
m atow y, ale to utlenienie nie idzie w głąb  m etalu.

Stosunkow o m niejsza  odporn ość na w p ły w y  utlenia­

ją ce  zm usiła za ją ć  się szczegółow ym  zbadaniem  sposobów  
zabezpieczenia pow ierzchn i m agnezu —  w ięc w ytw orzon o 
szereg pow łok  och ron nych  i pom yślne w ynik i osiągn ięte  na 
tem  polu da ją  m ożność tw ierdzić, że m etal ten obecn ie pod 
w zględem  odporn ości na w p ły w y  atm osferyczn e m ożna 
uw ażać za rów n ow artościow y  z innem i rozpow szechn ione- 
mi lekkiem i m etalam i.

Topi się m agnez p rzy  651°, w rze p rzy  1120° C. Inne 
w łaściw ości fizyko-chem iczne zestaw ione są w  tabeli II.

M agnez m etaliczny, m iększy n ieco od glinu, bardzo ła­
tw o d a je  się w alcow ać, ciągnąć, kuć i odlew ać. N ie ulega 
też w ątp liw ości, że w łaściw ości m agnezu pozw olą  mu 
w krótce  w  poszczególnych  w ypadkach  zastąpić g l in /

S top y  m agnezu. P od w ójn e  stopy M g  i A l n ie m a ją  
w iększego zastosow ania w  technice.

P o tró jn e  stopy ' M g— A l— Zn  ob jęte  ogólną na­
zw ą „m eta l e lek tron ", które obecnie w espół z duralum inem
i alpaxem  stanow ią  g łów n y  m aterja ł k on stru k cy jn y  dla sa­
m olotów  i sam ochodów  ostatnich  typów .

Skład ch em iczn y stopów  tych  je s t  n astęp u ją cy :
85— 9 7 % , Zn  5,5— 1% , A l  5,0— 0,5% , czasam i do­

datek Cu  lub M n. C iężar ga tu n kow y około 1,8. Punkt to-
p W łaściw ości technologiczne zestaw ione są
w  tabeli III. *

Tabela II I .

Marka CM Z I
tłoczo­

ny

AZM  
wal co- AZ

lany tłoczo­
ny

wany
na

zimno
lany

Naprężenie rozrywają­
ce kg/mm2 . . . . 12— 14 18 -22 2 6 -2 8 32—39 1 2 -1 5

Wydłużenie °/o . . . 5 - 6 20 1 8 -2 2 2 - 4 3
B r in e ll ..................... , — — 46 — 45
Skore—stopień . . 10 20 17 26 10— 15

7 7 ™ " ' '  ze stopy  OM używ ane są do ce-
ow  elektrotechnicznych, Z l  je s t  stopem  używ anym  prze­

w ażnie w  fo rm ie  w alcow anej lub ciągn ion ej, t. j .  w  po­
staci blach, rur, p ro fili  i t. p., Z  A M  —  używ a się w  tej sa­
m ej postaci, lecz ma lepsze w łaściw ości m echaniczne, zaś 
A Z  je s t  stopem  używ anym  specja ln ie  do od lew ów .

P o  tem  krótk im  scharakteryzow aniu  g łów n ych  stopów  
lekkich m etali, postaram  się przedstaw ić, w  ja k ich  dziedzi­
nach techniki w spółczesnej, w  ja k ie j fo rm ie  i w  ja k ich  g ra ­
n icach  znalazły zastosow anie lekkie m etale i ich  stopy.

Na lysu n k ach  1, 2, 3 w idzim y niektóre od lew y w yk o­
nane bądź to z glinu, bądź z a lpaxu, lub elektronu.

Jeżeli chcem y u ch w ycić praw dziw e znaczenie lekkich 
m etali dla konstruktora , m ożem y to zrob ić  jed y n ie  przy  
stałem  uw zględnianiu ciężaru  gatunkow ego lekkich m etali. 
N iski ciężar gatu n kow y da je  konstruktorow i ogrom n e k o­
rzyści i pozw ala n ietylko zm n iejszyć ogólną  w agę kon­
stru k cji, ale znacznie odciążyć oddzielne części m aszyn, 
szczególnie w  w ypadkach  poruszania się w iększych  mas! 
Dążenie do pow iększenia użytecznego obciążen ia  podzia ­
łało przełom ow o na użycie lekkich  m etali, ja k o  m a terja ­
łów  k on stru kcyjnych . P rzy  budow ie sam olotów  i ok rętów
napow ietrznych , sam ochodów  i siln ików , w ięc t e n __ gdzie
staw iane są̂  na jw yższe  w ym ogi w zględem  bezpieczeństw a 
(sp ra w n ości) ruchu, dopiero w prow adzen ie glinu, jak o  
m aterjału  k on stru k cy jn ego , dało rozstrzy ga jące  w ynik i. 
Jeżeli jeszcze  przed w o jn ą  stosow ano alum inium  do budo­
w y  kadłubów  siln ików  i na podstaw ie tych  dośw iadczeń  
nauczono się cen ić korzyści, w y p ły w a ją ce  z zastosow ania 
lekkiego m etalu, —  to podczas w o jn y , g d y  głośn iej dom a­
gano się o coraz to potężniejsze typ y  siln ików , konstruk- 
toi zy  zaczęli używ ać i tłoki g linow e. Szczególn ie w ielką 
zaleta tłoków  z lekkiego metalu w  porów naniu  z ttokam i 
z żeliw a, pom in ąw szy  m ałą w agę w łasną tłoka, je s t



484 PRZEGLĄD TECHNICZNY. 1923

w ielka zdolność glinu do przew odzenia  ciepła. Ta zdolność 
glinu je s t  dw a razy  w yższą  niż żelaza. W  silniku w zbucho- 
w ym  ochładzane są tylko cy lin dry . Ś ciany w ew nętrzne, 
a szczególnie dno tłoka, m ogą b yć poddane tylko pośrednie­
mu chłodzeniu przez odprow adzan ie ciepła do p łaszczyzn, 
ch łodzonych  w odą  i pow ietrzem . To w łaśnie odprow adze­
nie ciepła odbyw a się szczególnie szybko p rzy  użyciu  glinu

Rys. 1. Części podwozia samochodu, odlane z alpaxu.

A m erykan ie p ierw si zw rócili 
u w agę na korzyści, ja k ie  d a ją  lekkie 
m etale w  porów naniu  z cienką blachą 
stalow ą lub m asyw niej sza ścianką 
z drzew a. Stal, ja k o  m aterja ł kon­
stru k cy jn y , staw ia tu pew ne granice 
w  zm niejszeniu  w agi, przechodząc 
zaś do b lach y g lin ow ej lub duralum i- 
now ej i b iorąc stosunek gru bości bla­
chy  stalow ej do glin ow ej rów n y  
10 :13, o trzym u jem y oszczędności na 
w adze, s ięga jące  48% .

Tak sam o w ielką  p rzyszłość i znaczenie ma dla kon­
struktora  m ożność w ykonania  z lekkich m etali cy lin drów  
silników , ch łodzonych  pow ietrzem .

P rzy  system atycznem  dążeniu do zm niejszen ia  w agi 
n ieużytkow ej —  konstruktor w ykon yw a teraz z lekkich 
metali n ietylko części w yżej w spom niane, ale i części w en ­
tylatorów , pom p w odn ych  i o le jn ych  i t. p.

T o sam o dążenie do zm niejsze­
nia nieużytecznej w agi w idzim y i w 
budow ie karoserji.

i m agnezu, ja k o  m aterja łów  do w yrobu  tłoków . Jeżeli 
ch cem y nadać tłokow i z żeliw a tę sam ą bezw zględną 
zdolność przew odzenia, m ożem y to jed yn ie  osiągn ąć przez 
pow iększenie przek roju , co znów  pociąga  za sobą zw ięk ­
szenie ciężaru tłoków  żeliw nych, i tak ju ż  ciężkich. U życie 
lekkich m etali prow adzi do n adzw ycza jn ego zm niejszen ia  
w agi, pozw ala  przytem  osiągnąć znaczną oszczędność pali­
w a (w  silnikach ru ch om ych ) i w yższe sprężanie gazów  
palnych. Spółczynnik  tarcia  je s t  m n ie jszy  p rzy  ślizganiu 
tłoka glinow ego, niż żeliw nego, odporn ość glinu na działa­
n ie pow ietrza , w od y  i sm arów  praktyczn ie je s t  niem al do­
skonałą.

Rys. 2. Tłok, wykonany z glinu.

P od tym  w zględem  bardzo ciekaw e są w ynik i, o trzy ­
m ane w  1921 r. w  lab ora torju m  dośw iadczalnem  politech ­
niki w  C harlottenburgu  p rzy  rozstrzygn ięciu  konkursu, 
og łoszonego przez rząd R zeszy N iem ieck iej na tłoki sam o­
chodow e z lekkich m etali.

W yn ik i te w ykazały, że jeszcze  lepsze są tłoki elektro­
now e. T łoki te zdoby ły  p ierw szą  i czw artą  n agrodę (jed en  
tłok  z innego stopu elektronow ego, będący  poza konkur­
sem, osiągnął p rzy  w ypróbow an iu  ten sam  w ynik , co tłok 
odznaczony p ierw szą  n agrod ą ) i okazało się, że lekkość, 
zdolność przew odzen ia  ciepła  oraz spółczynnik  ta rcia  je sz ­
cze korzystn iej zespolone są w  tłokach elektronow ych , ani­
żeli w  glin ow ych .

M ożność otrzym ania  na rynku w szelkich  p ro fili  belek, 
kątow ników  i t. p. g lin ow ych , spraw ia  to, że zastosow anie 
tego m aterjału  w zrasta  bardzo szybko. S charakteryzu je  to 
n astępu jąca  tabl. zestaw iona w ed łu g  danych jed n ej ze zna­
n ych  fran cu sk ich  f ir m  sam och od ow ych :

W aga części g linow ych , zastosow an ych  do budow y  
k a ro se r ji :

Rok 1920. Hok 1923.

M odel 10 K M  ■ 7 kg 24 kg

n 12 „ 86 „ 135 „
n h

-1
GO 86 „ 243 „

n 40 „ 127 „ 248 „
N aogół m ożna pow iedzieć, że obecnie w  m odelach 10—  

12 K M  sam ochodów  12%  w agi w szystk ich  części obrabia ­
nych  przypada  na glin  i je g o  stopy.

Rys. 3. Odlew elektronowy.

Liczb ; ch arak teryzu jących  stopień zastosow ania  lek­
kich  m etali do bu dow y sam olotów , na razie  n ie m am  i za­
stąpię to k ilkom a rysunkam i (rys . 4, 5 i 6 ) ,  k tóre m oże 
jeszcze  w yraźn ie j dadzą p o jęcie , ja k  dalece lekkie m etale 
opan ow ały  k on stru kcje  sam olotow e. P rzytoczę  tu następu­
ją ce  słow a sław nego L ouis B reg u et, w ypow iedziane w  r. b . : 
„W szystko , czego szukał k on stru ktor sam olotu, aby 
zm n ie jszyć je g o  w agę i zagw aran tow ać mu sztyw ność—  
w szystko to znalazł on, b iorąc lekkie m etale i ich  stopy
i zastępu jąc niem i stal i drzew o. P rzyszłość należy do lek­
k ich  m etali i w szystk ie w ysiłk i inżyn ierów  m uszą b y ć  teraz 
skierow ane ku ulepszeniu w łaściw ości m echanicznych  ist­
n ie jących  lekkich  stopów  i w yszukaniu  now ych .
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„D uralum in  dał nam  ogrom ne korzyści. M etalurgia  
m agnezu, nie w ątpię, o tw orzy  now e, n iespodziew ane h ory ­
zonty dla konstruktora  i jestem  głęboko przekonany, że 
w  n ajbliższej przyszłości będziem y m ogli rozporządzać 
lekkim  m etalem  o w ytrzym ałości 65 kg/mm2 na rozryw a ­
n ie".

W reszcie  w spom nieć jeszcze  należy o zastosow aniu  lek­
kich m etali do bu d ow y okrętów .

Rys. 4 i 5. Wiązania samolotu,, wykonane z duraluminu.

Przez zastosow anie lekkich m etali do budow y zb ior­
n ików , ścian w  kajutach , podłóg, pokładów , drzw i, p orę ­
czy, arm atur i t. p., o s iąga ją  obecnie znaczne zm niejszen ie 
bezużytecznego ciężaru, co w p ływ a  na zw iększenie noś­
ności okrętów  handlow ych  lub osobow ych  i da je  m ożność 
zw iększenia u zbrojen ia  ok rętów  w ojenn ych .

Jako bardzo od porn y  na działanie w od y  m orsk iej, 
szczególnie korzystnym  okazał się duralum in do w ykon a­
nia now oczesnych  łodzi duralum inow ych  z arkuszy blachy, 
połączonych  nitam i z tegoż m etalu. K orzyści p o lega ją  g łów ­
nie na tem , że p rzy  w ytrzym ałości zbliżonej do żelaza zlew ­
nego, waga stanowi tylko '/3 w agi żelaza i że, prócz tego 
duralum in nie rd zew ie je  i n ie ulega w p ływ om  w od y  m or­
skiej. Z  tych  w łaściw ości duralum i­
nu w y p ływ a ją  zalety łodzi duralum i­
n ow ych  w  przeciw staw ien iu  do łodzi 
z innych  m etali lub z drzew a. Łodzie 
drew niane niszczą się pod w pływ em  
prom ieni słońca, deszczu, śniegu i zim ­
na. Łodzie duralum inow e, przeciw nie, 
nie u legają  szkodliw em u działaniu 
w p ływ ów  atm osferyczn ych . Szkodni­
ki zw ierzęce i roślinne rów nież nie 
m ogą zaatakow ać duralum inu. M ały 
ciężar w łasny tych  łodzi pow iększa 
nośność w zględnie szybkość łodzi.

Chęć zm niejszenia  w agi po­
szczególnych  części pędni spow odow a­
ła zastosow anie glinu i w  tej dziedzi­
n ie i m ożem y ju ż często spotkać koła pasow e, w ykonane 
z glinu.

T e kola pasow e są o 60 do 7 0%  lżejsze od żeliw nych, 
obciąża ją  zatem  daleko m niej łożyska tran sm isy jn e , przez 
co m ożna osiągn ąć znaczne oszczędności na m ocy  napędo­
w e j. W  porów naniu  z drew nianem  kołem  pasow em , koło 
g linow e też je s t  lżejsze, poniew aż w y m ia ry  piasty, ram ion
i w ieńca m ogą z n atury  rzeczy b yć  m niejsze.

Z astosow anie duralum inu do ślim aków  i kół zębatych 
dało szczególnie korzystne w ynik i. Ślim aki które p rzy  na­
prężeniu 140 kg!cm 2 i p rzy  700 obrotach  b y ły  przeszło dwa 
lata w  ruchu, nie w ykazyw ały , w ed łu g  danych am erykań­
skich zużycia. W  przeciw ieństw ie do m echanizm ów  z bron - 
zu, badania ślim aków  z lekkich m etali w ykazały  m n iejsze 
tarcie, m n ie jszy  rozchód sm arów  i słabsze zagrzew anie się.

G dy naprężenia zg ina jące  n ie przekraczały  420 kg/cm2, 
w ted y  koła zębate z duralum inu b y ły  zupełnie rów n ow a r­
tościow e z kołam i stalow em i.

P ozosta je  m i jeszcze  w spom nieć, że teraz ju ż  zastoso­
w ano lekkie m etale na w iększą skalę do b u d ow y m aszyn 
w łók ienn iczych  i pap ierosow ych , a gran icy  m ożliw ości roz ­
pow szechnienia  tych  m etali w  tym  kierunku nie da się 
przew idzieć.

Przechodząc znów  do drugiego przedstaw iciela  lekkich 
m etali —  do elektronu, m ożem y pow iedzieć, że w  przem y­
śle p recyzyjn o-m ech an iczn ym  elektron zdobył sobie p o ­
w szechne uznanie i bardzo szerokie zastosow anie. In stru ­
m enty optyczne, a para ty  fo tog ra ficzn e , statyw y (tró jn o ­
g i)  i t. p. w yrab ia  się ca łkow icie  lub częściow o z elektronu, 
rów nież u chw yty, kasety, obram ow ania  m aszyn do p isa­
nia i rachow ania , kas kon troln ych , części m echanicznych 
instrum entów  m uzycznych , te le fon ów  i t. p., w reszcie też 
części łożysk kulkow ych, protezy, broń  (rew olw ery  i in n e), 
części row erów  i inne. K lucze do nakrętek, w ytłaczane 
z elektronu, od n iedaw na w yrab ian e są w  w ielk ich  ilo­
ściach, poniew aż w ażą tylko 1Ą tego  co zw ycza jn e  klu­
cze żelazne z k u jn e j leizny i nie są tak m iękkie, ja k  klu­
cze z glinu, k tóre p rzy  ciężko od k ręca jących  się nakręt­
kach dość często się skręca ją  i przeto nie m ogły  b y ć  w p ro ­
w adzone do użytku. N astępnie elektron został w p row a ­
dzony, dzięki sw ej znakom itej obrabia lności i m ożliw o­
ści m alow ania go, do dziedziny w ytw arzan ia  przedm io­
tów  codziennego użytku. P rzedm ioty  te przedtem  w y ra ­
biano w yłączn ie  z rogu , kości, kości s łon iow ej, celu lojdu , 
ebonitu (ga lw an izow an ego) i słoniow ca, ja k  guziki, grze­
bienie, f ig u r y  do szachów , ig ły  pończoszn icze i szydełko­
w e, strugacze do ołów ków , ustniki do pap ierosów  i cygar
i t. d. Tu elektron sta je  się zdatnym  i tanim  m aterjałem  
zastępczym  i przedstaw ia  n adom iar tę korzyść, że, b iorąc 
praktyczn ie, nie ulega stłuczeniu i d a je  się obrabiać ró w ­
n ie dobrze, jeś li n ie lepiej.

Istn ie je  jeszcze  inna dziedzina zastosow ania lekkich 
m etali, oparta  na ich  w łaściw ościach  chem icznych .

Jak w iadom o, g lin  nie w ytw arza  tru ją cych  zw iąz­
ków  i n ie oddzia ływ u ją  na n iego p łyn y  takie, ja k  alkohol, 
kw asy organiczne, ja k  kw as m leczny, o ctow y  i in., fa rb y , 
lakiery, oliw a, tłuszcze org . i t. p .;  g lin  przytem  zacho­
w u je  sw ój w ygląd , n ad a jąc się łatw o do oczyszczania. Jest

w ięc zupełnie zrozum iałe, że m etal ten za ją ł takie dom inu­
ją ce  stanow isko w e w szystk ich  n ow oczesnych  urządze­
niach w  w y tw órn iach  n a p o jów  w ysk ok ow ych , w  m leczar­
stw ie, sern ictw ie, w  fa b ry k a c ji fa rb  i lak ierów . Jeżeli zaś 
p rzypom n ieć jeszcze, że glin  je s t  od p orn y  na kw as azoto­
wy (H NOs), to  nie będzie dziw nem , że w przem yśle ch e­
m icznym , gdzie  jeszcze  do n iedaw na posługiw ano się n ie- 
zgrabnem i i ciężkiem i ru rociągam i, zbiorn ikam i i pom pa-

Rys. 6. Szkielet samolotu duraluminowcgo.
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i 'i palonych glinek, w yrobu  z glinu znalazły bardzo sze- 
'o : ie ?astosow anie.

trudn ości, z k tórem i w alczy przem ysł garbarski p rzy  
w yborze odpow iednich  naczyń i kotłów , są dostatecznie 
znane. K otły  m iedziane są bardzo drogie, k otły  żelazne są 
niedopuszczalne, poniew aż ten metal p ow odu je  tw orzenie  
się atram entu. W y jś c ie  z tego przez pow leczenie żelaza 
em alją  je s t  rów n ież n iebezpieczne, bo em alja  pęka przy  
na jlże jszem  uderzeniu i odskakuje, a w tedy obnażone że­
lazo m oże w y w iera ć  u jem n y w p ływ  na garbn ik i. Zatem

Rys. 7. Zbiornik glinowy.

i te j gałęzi p rod u k cji od pow iada ją  ja k n a jlep ie j k otły  g li­
now e z ogrzew aniem  bezpośredniem  lub pośredniem , p o ­
niew aż niem a obaw y, aby  glin  w p ływ ał na zm ianę b a rw y  
płynu garbn ik ow ego. W ężow n ice  używ ane do ogrzew ania  
pośredn iego w ykon yw a się z glinu w  sposób nader łatw y.

Szczególna zdolność tego  m etalu do spaw ania u łat­
w ia  rozpow szechn ien ie w y rob ów  z b lachy g lin ow ej i aby  
scharakteryzow ać, ja k i postęp m am y w  tej dziedzinie, 
w spom nę o w ykon an ych  przez firm ę  J. W iedm ann w  
M annheim ie olbrzym ich  zbiorn ikach  ferm en ta cy jn ych

Rys. 8. Wężownica glinowa.

o po jem n ości 3-5 000. litrów  każdy, d ługości 6400 m m , sze­
rokości i w ysokości po 2400 m m , z b lachy 3,5 m m , lub w a- 
kuum -aparatach  p rzy  d esty lacji ropy, po jem n ości 6000 
litrów .

T em peratura  robocza  220° o trzy m u je  się tu zapom o­
cą w eżow n icy  g lin ow e j, p ra cu ją ce j p rzy  8 at ciśnienia. 
Średnica  aparatu 1600 m m , w ysok ość 3600 m m , gru bość 
blach 12 mm.

O Tomne pele zastosow ania, oparte na w łaściw ościach  
chemicznych, znajdzie  bezsprzeczn ie elektron w  przem y­
śle drukarskim , w  ch em ig ra fji.

B ardzo w ysok i spółczynnik  przew odn ości elek­
tryczn ej nie został bez w p ływ u  na p rób y  n a jszerszego  za­

stosow ania glinu v / przem yśle elektrotechnicznym  i dla 
w yrobu  kabli z drutów  g lin ow ych  uruchom ione są ju ż  
w ielkie zakłady przem ysłow e, przew ażnie w  A m ery ce
i F ran cji.

Szczególnie je s t  godnem  uw agi, że w  A m eryce , te j 
krain ie m iedzi, zastosow ano glin  do tych  celów  w  znacz­
nie w iększej m ierze niż na kontynencie E uropy.

A b y  zapobiedz m n iejszej w  porów naniu  z m iedzią 
w ytrzym ałości lin z glinu na rozerw anie, kable z g lin o­
w ych  drutów  są zaopatrzone w  rdzeń  stalow y.

Stosunek w agi kabli g lin ow ych  do m iedzianych je st  
n astęp u ją cy :

30 do 100 p rzy  jedn ak ow ch  przekrojach ,
42 do 100 p rzy  jednakow em  nagrzew aniu  się,
52 do 100 p rzy  jed n ak ow ej przew odności, 

w ięc jeżeli p rzy jm iem y  n orm alny stosunek ceny glinu
i m iedzi, to m am y oszczęd n ości:

55%  w  razie jed n ak ow ych  p rzek ro jów ,
37%  „  jedn ak ow ego nagrzew ania  się,
25%  „  jedn ak ow ej przew odności.
W  chw ili obecnej w e F ra n c ji istn ie je  przeszło 15 

olbrzym ich  insta lacji, posłu gu jących  się w yłączn ie ka­
blam i glinow em i i z pośród  nich  m ożna w y m ien ić : Chemin 
de fe r  de l'E tat, C om pagnie du Chem in de fe r  N ord-Sud, 
C om pagnie du M etropolitain , C om pagnie des Om nibus et 
T ram w ays a Lyon, E n erg ie  electriąue du N ord  de la 
F rance, du Sud-Ouest i t. p. W  n ow ych  zaś instalacjach  
na terenach odbudow anych  używ a się tylko kable glinow e.

Już w ielk i obszar zastosow ania m usi uchodzić za 
dow ód łatw ej obróbki glinu i je g o  stopów . Glin, k tóry  
ukazuje się w  handlu w  postaci od lew ów , w  blokach, p ły ­
tach, gąskach, w a lcow any i ciągn ięty , w  blachach, p ro ­
filach , prętach , rurach  i w  postaci drutów , n itów , śrub
i gw oździ, d a je  się łatw o ob rab iać na tokarkach , heblar­
kach, frezark ach  lub w iertarkach . Jeżeli dotychczas gdzie­
kolw iek nie udaw ało się w y toczyć glinu zupełnie na gład­
ko i b łyszcząco, to p rzyczyn ą  było stosow anie do obróbki 
glinu i innych  lekkich  stopów , tych  sam ych noży, k tóre są 
używ ane do obróbki żelaza. L a bora tory jn e  badania, prze­
prow adzone przez T ow . A k c. E rftw erk , huta glinow a 
G revenbroich , w skazu ją  nam  kierunek, w  którym  m u­
sim y iść i p oda ją  fo rm ę  noży, zupełnie odrębną, (p . Z . cl. V . 
d. I. 1922, str. 5 76 ).

N a zakończenie m uszę w spom n ieć o n ow ym  sposobie 
pokryw an ia  pow łoką  g lin ow ą  innych  m etali, dla zabez­
p ieczenia od utleniania, czyli o procesie, k tóry  nosi nazw ę 
k a loryza cji i ma przed sobą w ielką przyszłość.

Jak w iadom o, glin  bardzo łatw o da je  się proszkow ać. 
Sproszkow any zn a jd u je  on znane zastosow anie w  alum i- 
n oterm ji, t. j .  w  spaw aniu  m etali zapom ocą term itu . 
W  tym  sam ym  stanie sproszkow anym  używ a się go do ka­
loryza cji, rozpow szechn ionej w  A m eryce  i A n g lji.

Sposób ten, op a rty  na z jaw isk ach  chem iczno-m eta- 
lurgicznych , (p rzy  tem peraturze około 8 50 °), d a je  m oż­
ność pokryw an ia  szeregu m etali pow łoką glinow ą, zabez­
p iecza jącą  m etal od utleniania. Jakie m oże m ieć to 
znaczenie dla techniki w spółczesnej, w skazu ją  następu­
ją ce  przykłady.

N iem cy  w  r. 1919 o fic ja ln ie  stosow ali próbną  kalo- 
ry za c ję  ru sztów  4-ch p arow ozów  tow a row ych  pruskich  
kolei pań stw ow ych . W yn ik i by ły  takie, że ruszta k a lory - 
zow ane, zn a jd u ją c  się w  tych  sam ych w arunkach, co 
ruszta zw ycza jn e , dały sześciokrotnie dłuższy czas służby.

W  roku 1920 zastosow ano k a loryza cję  do rusztów  
4-ch p arow ozów  p ocią g ów  pośpiesznych. P o łow a  rusz­
tów  była w  nich kaloryzow ana, druga zaś nie. W  ciągu 
tych  badań stale w ażono i fo to g ra fo w a n o  ruszta i oka­
zało się, że ruszta n iekaloryzow ane straciły  w  ciągu  p ierw ­
szych czterech  tygodn i średnio po 250 <7, w  ciągu  8-m iu 
tygodn i —  1600 g, a po 12 tygodn iach  2050 g  każdy. 
Już po sześciu tygodn iach  n iektóre ruszta n iekaloryzo­
w ane w ym agały  zm iany, a po szesnastu tygodn iach  zostało 
tylko 20 sztuk m ożliw ych , lecz bardzo zniekształconych
i zn iszczonych. Jednocześnie okazało się, że po czterech  
m iesiącach  żaden z ru sztów  k aloryzow an ych  n ie je s t
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uszkodzony i że strata na w adze je s t  m inim alna. D uńskie 
kole je  państw ow e w  r. 1920 na w ielką skalę p rzeprow a­
dziły  dośw iadczenia  z ka loryzacją  rusztów , k tóre dały w y ­
niki nadzw yczaj dodatnie. W  tym  sam ym  czasie duńskie 
tow . akc., „S o y a k a g e fa b r ik " p rze d s ię w z ię ć  p rób y  ze 
skrzyniam i ogn iow em i w  parow ozach. Po 2000 godzin 
p rób y  skrzynia  zw ycza jn a  była zniszczona, g d y  k alory - 
zow ana n ie w ykazała naw et n a jm n ie jszych  śladów  w p ły ­
w u tem peratury. Takie sam e p róby  z płom ienicam i dały też 
n adzw yczaj dodatnie w ynik i. W praw dzie  n iekiedy da ją  
się słyszeć głosy m niej pochlebne dla w yn ik ów  kaloryza- 
c ji, ale trzeba zw rócić  uw agę, że je s t  zasadnicza różnica 
pom iędzy „a lu m in jow an iem “  (podobnem  do n ik low an ia ), 
a „k a lo ry z a c ją "  i że pew ne negatyw ne spostrzeżenia
o trw ałości części, pokrytych  glinem , dotyczą  zw ykle czę­
ści a lum injow anych , a nie kaloryzow anych .

W ielk ie  dośw iadczenie A m eryki, gdzie przem ysłow e

zastosow anie kaloryzow ania  je s t  bardzo rozpow szech ­
nione, pozw ala tw ierdzić , że p roces ten i w  E u rop ie  w y j­
dzie w k rótce  z dziedziny prób  na teren  przem ysłow y.

O gólny zarys dziedzin, w  k tórych  lekkie m etale zna­
lazły obszerne zastosowanie,- i osiągnięte św ietne w ynik i 
tegoż uspraw ied liw ia ją  w  zupełności pogląd , z k tórym  
często spotykać się m ożna w  czasopism ach  zagranicznych , 
że w  technice w spółczesnej, ju ż  p ow o jen n e j, zaszła rew o­
lucja , k tórej w yn ików  narazie jeszcze tak  bardzo n ie od ­
czuw am y, ale która  trw a, zatacza coraz szersze kręgi
i praw dopodobn ie  w yw oła  zam ianę „w ieku  żelaza i elek­
try czn ości"  na „w iek  lekkich m etali".

M usim y dbać o to, by  w  przyszłym  „w y śc ig u  krw i
i żelaza", g d y  żelazo zastąpią „lekk ie  m etale", n ie p ozo­
stać na szarym  końcu i baczną zw rócić  uw agę na to, ja k ie  
w ysiłk i czynią  nasi sąsiedzi, aby stw orzyć potężny prze­
m ysł g lin ow y  i m agnezow y.

PRÓBY ULEPSZENIA PRACY ŻELIWIAKÓW.
Podał W ła d y s ła w  K u czew sk i, Inżynier-metalurg.

N a początku roku 1921 w  jed n e j z odlew ni k ra jow y ch  
zajm ow ałem  się spraw am i oszczędnego rozchodu  tw orzyw  
oraz różnem i próbam i, m ającem i na celu w yjaśn ien ie  
dopuszczalności tych lub innych  oszczędności.

W obec tego, że ów czesny stan rzeczy  w  żeliw iarni 
w skazyw ał na brak p łyn n ego żeliw a, w ytw arzan ego prze ­
ciętn ie z 5 0%  surów ki, 20%  kupnego druzgu żeliw nego 
oraz z 3 0%  w łasnych  odpadków  i druzgu żeliw nego (n ie- 
dolanych, dziuraw ych , popękanych  od lew ów , le jów  i t. p .) ,  
przeto dla usunięcia stałych  narzekań na brak  płynnego 
żeliw a i w obec dużych około żeliw iaka skupień „ fo rm ie - 
rzy  z łyżkam i", należało pow iększyć w y d a jn ość  żeliw ia ­
ków , co jednak  było całkiem  n iem ożliw e ze w zględu na 
ogran iczoną  w ym iaram i w entylatora  (naw ietrzn ika ) ilość 
dm uchu. (N aw ietrzn ik  Ruta m iał skrzydła o prom ieniu  
r  =  351 toto i o d ługości B  =  750 m m ; p rzy  n  =  270 
ob rotów  na m inutę ilość dm uchu w yniosła  69 m ^lm in). N a­
leżało w ięc dokładnie zbadać w arunki biegu żeliw iaków  
ze stanow iska m ożliw ej n a jw yższe j ich  w yda jn ości.

P rzy  składzie spalin że liw iak ow ych : CO —  18,6%  
ob jęt., CO— 3,9% , N.,— 7 7 ,5 % , 1 m 3 dm uchu spalał 0,124 
kg  koksu (o  zaw artości 7 5 %  C ), a w ięc naw ietrzn ik  o 69 
to3/m in  dm uchu w  ciągu  god zin y  czasu m óg łb y  spalić 
około 515 kg  k o k su ; p rzy  rozchodzie koksu w  żeliw iakach, 
w ynoszącym  około 17%  od w agi w sadu m etalow ego, od ­
pow iadało to około 515 : 0,17 =  3 000 kg  żeliw a na 
godzinę, co m ożna było  uw ażać za ilość, na jzupełn iej 
w y starcza jącą  dla ca łkow itego zaspokojen ia  potrzeb  
odlew ni (pa trz  lin ję  a w ykresu  1 ), ale z ja k ich ś  p rzy ­
czyn praktyczn ie  nieosiągalną. Gazy, od la tu jące z g a r­
dzieli że liw iakow ej, w y kazyw ały  po w iększej czę­
ści znaczną zaw artość tlenku w ęgla  (C O  —  do 1 2 % )
1 często paliły się bardzo energiczn ie, co  św iadczyło o tem, 
że p rzy  nadm iernym  rozchodzie koksu (1 7 ,6 % ) pow sta ­
w ała w  żeliw iaku znaczna ilość tlenku w ęgla  ( C 0 2-{-C —
2 CO) ,  która  pow odow ała  spalanie ilości koksu w iększej od 
teoretyczn ej. I rzeczyw iście , pom im o bardzo pow ażnych  
strat dm uchu w  przew odach  ru row ych  i w  skrzyni p rzy  
dyszach, w  dniu 4 m arca  1921 r. spalono w  ciągu godziny 
540 kg, w  dniu 8/II1 1921 r. —  510 kg, w  dniu 10/111 1921 
r. —  535 kg  koksu. N areszcie —  pom im o jasn ego a p riori 
faktu , że obniżenie rozchodu koksu je s t  oszczędnością  po­
żądaną, dalej że p rzyczyn i się ona to  uszczuplenia ilości 
tlenku w ęgla  przed dyszam i, zw ięk szy  ilość w ytw a rza n e­
go żeliw a  —  należało liczyć się z faktem  m ożliw ego przy- 
tem  obniżenia tem peratu ry  p łynnego żeliw a (czy li z o trzy ­
m yw aniem  „m a rtw ego  że liw a ") co p rzy  cienkich  odlew ach 
(ru ra ch  żebrow ych , drzw iczkach, żelazkow ych  i t. p .) m o­

gło prow adzić ku zw iększeniu odsetka odpadków  i druzgu. 
: !a leża ’.o zatem  rozchód  koksu zm niejszać li tylko jed n o­
cześnie z ulepszeniem  w arunków  je g o  spalania w  żeliw iaku.

P ierw sze n iedom aganie, ja k ie  zw raca ło  na siebie 
uw agę, było to, że —  p rzy  średn icy  żeliw iaków  (pa trz  
rys. 2)  około 700 m m  —  w y d a jn ość  ich, w  m yśl w ykresu
3, m usiałaby b yć około 3 000 kg/godz., co p rzy  przecięt­
nym  norm alnym  rozchodzie koksu w  żeliw iakach  około 
1 0 % , daw ałoby 3 0 0 0 x 0 .1 = 3 0 0  kg  koksu,spalonego przed 
dyszam i w  ciągu godziny. Tym czasem  —  ja k  to ju ż  w ie­
m y— ilość pow yższa w ynosiła  przeszło 500 kg, co  n a jw y ­
raźn iej w skazu je  na nadm ierną ilość w tłaczanego do żeli­
w iaków  dm uchu oraz na p ow sta jącą  stąd znaczną w y so ­
kość rozżarzonej w a rstw y  koksu nad dyszam i, a w ięc
i na n ieoszczędne spalanie, je g o  (bow iem  m iał tu znaczne 
rozm iary  przeb ieg  C O .,-\-C=2C O ) . Obliczenia w ięc w y k a ­
zały, że ilość dm uchu, dostarczonego przez naw ietrznik , 
należałoby zm n ie jszyć o 4 0 % ;  w  rzeczyw istości jednak  
udało się osiągn ąć zm niejszen ie tylko o 30% , to je s t  
z 69 m 3/m in. do 50 m 3/m in. (pa trz  w ykres 1, daty od 
dn. 22-111-21 r .) .

Po drugie, w ed łu g  danych praktyk i a m eryka ń sk ie j 
g ru bość w arstw  załadow anego do żeliw iaka koksu w inna 
była  w yn osić  80 m m , co —  p rzy  w skazanych na rys. 2 
w ym iarach  —  daw ało teoretyczną  w agę n a b o jó w : w  że­
liw iaku II  —  22 kg, w  żeliw iaku III —  25 k g ;  tym czasem  
n abo je  b y ły  znacznie cięższe i zaw ierały  57 kg  (140 fu n ­
tów ) koksu.

W  dniu 9 -go m arca 1921 roku zastosow ałem  n a ­
b o je  z 25 kg  koksu w  żeliw iaku N r III  (na  w ykresie  1 
liczb y  rzym skie oznacza ją  num ery czynnego w  odpo­
w iednim  dniu żeliw iak a). L icząc na m ogącą  pow stać 
przytem  oszczędność koksu, w yznaczyłem  rozchód  je g o  na 
13,9%  (zam iast poprzedn iego —  z dnia 8 -III-21  r. 1 7 ,6 % ). 
Okazało się, że p rzy  ilości dm uchu 69 m 3 na m inutę, dzięki 
zm niejszeniu  w agi n a b o jów  i zw iększeniu przez to opo­
rów  w  piecu, ilość spalanego na godzinę koksu znacznie 
zm alała (patrz  lin ję  6 w ykresu  1 ), zm alał też ogó ln y  dzien­
n y  w sad metalu do gardzieli żeliw iaka, jakkolw iek  odlew  
dzienny stał się w iększy (lin ja  d ) , a odsetek druzgu z od ­
padków  w ydatn ie  obniżył się (z  64,5%  na 3 4 ,5 % — patrz 
lin ję  C ) ;  zresztą zm niejszen ie druzgu m ogło za jść  i na 
skutek stale w zm aga jącego  się w ów czas odlew u k o le jo ­
w ych  k locków  ham ulcow ych  (lin ja  e ) ,  czy li w y tw oru , da­
ją ceg o  n ieznaczne w zględnie ilości l e jo w i  druzgu z odpad­
ków . D nia następnego (10-111-21 r .)  w obec skarg na 
„m a rtw e żelazo" w yznaczyłem , —  nie zm ien ia jąc w agi 
n aboju  koksu (25  kg ) ,  —  rozchód  koksu na 14 ,6% . Szyb­
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kość spalania koksu (b ), dzienny wsad metalu (a ) i odlew  
(d ) znacznie wzrosły, zapotrzebowanie na żeliwo tego dnia 
całkowicie zostało pokryte; odsetek zaś druzgu z odpad­
ków (c) wzrósł, pomimo że klocków w  odlewie było je ­
szcze więcej, niż poprzednio. W  ciągu trzech następnych  
dni (11, 14 i 15 marca 1921 r .) rozchód koksu utrzym y­
wałem na poziomie 1 5 % ; szybkość spalania (b), wsad  
dzienny (a) i odsetek druzgu (c)  spadły, natom iast odlew  
dzienny (d) pozostawał na znacznie wyższym  niż na po­

ło dopatrzeć się jakichkolwiek zmian zasadniczych, prze­
to należało szukać innych, —  dotąd nie przyjm owanych w  
rachubę przyczyn, a więc w  pierwszej linji zwróciłem  
uwagę na gatunek koksu. Otóż okazało się wówczas, że 
dzięki niedogodnemu przy rampie żeliwiarni wyładowy­
waniu wagonów z koksem, ten ostatni przedstawiał obraz 
kompletnego pomięszania gatunków (czeskoslowackiego 
z górnośląskim ), więc trudno było m ówić o tem, jakiego 
rodzaju koks w danej chwili był dawany do pieca. Póź-

On/ ROBOCZE: iv- ODLEWf/l /18 Ort/J.

Rys. 1. Sprawozdanie graficzne o czynności odowni za miesiąc marzec 1921 roku.

czątku marca 1921 r. poziomie. N ależy znowu przyjąć tu 
pod uwagę, że ilość klocków w  odlewie dziennym była do­
syć znaczna i wynosiła około 4 0 %  jego wagi (e).

W  ciągu 2 następnych dni (16 i 17 m arca) —  pom i­
mo. że warunki biegu żeliwiaków pozostawały prawie bez 
zmian, —  wyniki jednak tego biegu okazały się znacznie 
gorszemi (spadła szybkość b, zmalał wsad —  a, natomiast 
zwiększył się odsetek druzgu c). Ponieważ w dotąd 
uwzględnianych czynnikach biegu żeliwiaków trudno by-

l
niej sza zmiana koła pasowego w przystawce nawietrznika  
dała możność otrzymania zmniejszonej ilości dmuchu 
(50 m 3/m in ), wtłaczanego do żeliwiaka. Odpowiednio do 

tego zmniejszyłem też prześwit dysz, który zam iast 300 cm2 
wynosił teraz 177 cm'2. Naboje koksu zm niejszyłem  do w a­
gi 20 kg. Ilość dmuchu, szybkość spalania (b ), wsad (a)
i odlew (d) dzienny zm niejszyły się bardzo wydatnie, na­
tomiast odsetek druzgu z odpadków ( c) wzrastał w do­
syć szybkiem tempie (jakkolwiek odsetek klocków ha-
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mulcowych osiągnął już 46 —  4 8 %  wagi odlewu dzienne- paliwa i towarzyszące mu zwiększenie wydajności żeliwia- 
g o ), Powróciłem więc do namiarów 57 kg— owych, na- ków, zacząłem szukać innego rozwiązania sprawy, które 
wietrznik ponownie zaczął (po ustawieniu starego koła znalazło się dość prędko; polegało ono na spostrzeżeniu,
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Rys. 2. Żeliwiaki.

pasowego) pędzić dawne 69 m 3/m in. dmuchu i znowu bra­
kowało płynnego żeliwa.

Zacząłem szukać innych sposobów, innych przyczyn, 
gdyż przekonałem się, iż tam, gdzie wszystko zależy od 
właściwości koksu odlewniczego, ani grubość jego w ar­
stw y w piecu, ani ilość dmuchu nie grają  wybitnej roli. 
Przeciwnie, przekonałem się, że małe, cienkie naboje po­
w odują -przy lichym koksie wzrost oporów w piecu i —  co 
za tem idzie —  wywołują zmniejszenie szybkości spalania 
koksu oraz spadek dziennego wsadu i odlewu (w idać to 
było najwyraźniej w dniach 24, 30 i 31 marca 1921 r .) .  
Dalej, że przy dużych ciężkich nabojach (57 kg— ow ych), 
chociaż wykorzystanie w piecu ciepła jest naogół m niej­
sze, jednak oszczędność, powstająca ze „zgaszenia gazu 
w gardzieli14, dzięki stosowaniu małych, lekkich nabojów, 
jest zbyt małą w porównaniu do spadku szybkości spala­
nia koksu i pochodzącego stąd uszczuplenia rozmiarów  
dziennego wsadu i odlewu. W  dniach 10, 11, 14 i 15 m ar­
ca r. 1921 gatunek używanego w żeliwiakach koksu był 
o tyle dobry, że pozwolił wznieść odlew dzienny z 13 na 
I 6 I/2 ton (czyli o 27%) wówczas, gdy wydatek koksu 
spadł z 17 ,6%  na 15%  (czyli o 15% ). Idąc więc na duży 
wydatek koksu, musimy być przytogow ani: 1) na znaczną 
grubość w arstw y koksu (na ciężkie n aboje), 2 ) na znacz­
nie większą od normalnej ilość dmuchu, gdyż przy lichym  
miękkim i łatwopalnym koksie musi być najzupełniej dla 
nas obojętnem istnienie tej lub innej w arstw y rozżarzo­
nego koksu, z jednej strony, i ilości wtłaczanego przez dy­
sze dmuchu —  z d ru g ie j: w obu wypadkach powstawanie 
tlenku węgla ( C 0 2+ C — 2CO) będzie zachodziło w zna­
cznym zakresie, różnica będzie li tylko w ilości spalanego 
w  jednostce czasu węglika. Przy dobrym, tw ardym , trud- 
nopalnym koksie powstawanie tlenku węgla moż­
na ograniczyć drogą uszczuplenia wysokości (gru ­
bości) w arstw y koksu oraz drogą zmniejszenia wyso­
kości pasa spalania przed dyszami (zapomocą odpo­
wiedniej, określanej wykresem 3, ilości dm uchu). A  więc 
dla lichego łatwopalnego koksu czynniki powyższe 
nie m ają  dodatniego na wydajność żeliwiaka wpływu, 
gdyż —  prócz następstw wskazanych —  również i prze- 
wiewność wsadu w piecu, przy oszczędnym namiarze mięk­
kiego koksu, oraz przy lekkich cienkich jego nabojach zo­
staje wydatnie obniżona.

Doszedłszy (na podstawie prób, przedstawionych  
na wykresie 1) do wniosku, że przy lichych własno­
ściach używanego w danym wypadku koksu trudno w  dro­
dze jego uporządkowanego spalania uzyskać oszczędność

ioo 6 oo 8oo 1000 f2oo Hoo >6oo tsoo
•ŚREDNICE ŻaLIWIAKÓW h m /m

Rys. 3. Wydajność żeiiwa na godzinę a średnice żeliwiaków

że do dysz przychodziły „czaz-ne źle nagrzane gąski su­
rów k i", które dosyć długo stały przed dyszami, podlegając,
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oczywiście, utleniającemu działaniu dmuchu, co w yrzą­
dzało niemałą szkodę temperaturze i własnościom che­
micznym żeliw a: zawsze —  bo codzień, po upływie 5— 6 
godzin biegu żeliwiaka, „ni stąd, ni zowąd żelazo m artw ia- 
ło“ . W nioski, jakie były przez zarząd wysnute, dopro­
wadziły do myśli o konieczności podwyższenia wysokości 
żeliiuiaków o 1 metr, co też zostało urzeczywistnione na 
początku r. 1922 i dało, —  jak  tego można było oczekiwać 
na podstawie prób z marca r. 1921, —  oszczędność koksu
o 15— 2 0 %  : rozchód koksu zmalał —  z 17 ,6%  do 14— 1 5 % .

Zw racając się do w ym iarów żeliwiaków, używanych  
w Niemczech, z jednej strony, i w Stanach Zjednoczonych  
A . P. —  z drugiej, przekonamy się, iż (patrz tabelę 1) za­
sadnicza między jednemi a drugiemi różnica jest ta, że 
wówczas, gdy żeliwiaki niemieckie posiadają znaczną —  
bo od 4 do 6 m wynoszącą —  wysokość od dysz do krawę­
dzi otworu wsadowego i odznaczają się nabojam i cięż- 
kiemi o grubości w arstw y załadowanego do pieca koksu—  
200 mm, żeliwiaki amerykańskie są nie wyższe jak  2 ,75—
4,27 m i m ają naboje lekkie (o grubości w arstw y koksu 
zaledwie 80 toto). Dalej powszechnie są znane świetne 
właściwości pokrytego grafitem , twardego i dzwoniącego 
koksu amerykańskiego. Przy tych świetnych właściwo­
ściach koksu odlewnicy amerykańscy pozwalają sobie na 
stosowanie nieznacznej grubości w arstw  paliwa w piecu, 
bowiem dźwigając na sobie ciężar słupa tworzyw przeto- 
powych o wysokości 2,75 —  4,27 to, koks ten nie będzie

w żeliwiaku rozbity, roztarty lub rozgnieciony i w ca­
łości dojdzie do dysz. N atom iast gorszy od amerykań­
skiego koks niemiecki nie może dać takiego efektu ter­
micznego, a więc w celu 'osiągnięcia lepszego odzyskania 
(regeneracji) ciepła w żeliwiakach wysokość tych ostat­
nich w Niemczech je st podwyższana do 4— 6 m. Rozcie­
ranie, rozgniatanie i rozbijanie koksu, zachodzące pod 
wpływem znacznej (w  Niem czech) wysokości żeliwiaków, 
wym aga bardziej znacznej niż w Am eryce grubości 
warstw  jego (do 200 mm),  a więc i cięższych niż tam  na­
bojów, oczywiście, po to, by prężność dmuchu pozosta­
wała na poziomie, nie sprzyj aj ącym szkodliwemu przebie­
g ow i: C O .Ą C =2 CO.

Opisanie próby z żeliwiakami stwierdziły słuszność 
niemieckiego poglądu na prowadzenie żeliwiaków i do­
prowadziły d o :

1) podwyższania ich wysokości o 1 metr, czyli do 
4 235 toto (N r. II) i 4 280 toto (N r . I I I ) ;

2) do ostatecznego wyznaczenia w arstw y koksu 
w piecu na 200 toto (czyli do naboju o 57 kg k o k su );

3) stwierdziły celowość stosowania w żeliwiakach 
jaknaj większych ilości dmuchu, jeśli chodzi o osiągnię­
cie ich najwyższej wydajności zapomocą lichego koksu.

W yw ody powyższe, jak  widzimy, —  nie są nowe. Po­
dając je , mieliśmy na myśli wykazanie dróg, jakiem i kro­
czy praktyka do poznania prostych —  w  większości w y­
padków —  wym agań teorji.

Stosowanie paliwa płynnego w odlewnictwie,
Podał inż. B. Benedelc.

Paliwo płynne znajduje coraz szersze zastosowanie. 
Po kotłach stałych i okrętowych, po lokomotywach, gdzie 
przedewszystkiem z powodzeniem zastosowano ten rodzaj 
paliwa, przyszła wkrótce kolej na piece martenowskie, 
grzejne, na huty szklane, wreszcie —  na ogniska kowal­
skie i piece kupolowe. Powszechne używanie w odlewnic-

W ychodząc z tego założenia, że przy wytapianiu że­
liwa w kupolaku tylko część zużytego koksu bierze udział 
w bezpośrednim procesie chemicznym, pozostała zaś ilość 
służy jedynie jako m aterjał wytw arzający żar dla topie­
nia, —  śmiało można było tę drugą część używanego ko­
ksu zastąpić innem paliwem, tańszem. Paliwem takim

Bilans cieplny p ie ca  kopułow ego
priyprocesie c?.ysto kokjo^um 

ładunek, kokyj !Okj za w węoia 80% Zgar f,i% 
C02 : CO = 55  •' 45 •

3 i/ctns ciep/oy p/e ca kopułowego 
p r z y  p r o c e j i e  Ą o Ą jo  w  o  -  r o p o  w y n ?  

Tac/uo kokju 5ky zau. węg/a 80% Z jar /JZ 
ropy 0,8*3 C0l:ę0n 80 20.
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SZ 
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Rys. 1 i 2. Bilan cieplny żeliwiaka.

twie naszem koksu karwińskiego, zagranicznego, niestety—  
jak  wykazał ostatni strajk  w zagłębiu karwińskiem —  
nie daje nam gwarancji regularnego otrzym ywania koksu 
i wobec tego częściowe chociaż zastosowanie paliwa płyn­
nego przy procesie wytapiania żeliwa z surówki nabiera 
szczególnego znaczenia i zasługuje na baczniejszą uwagę 
naszych zakładów odlewniczych.

w naszym  właśnie wypadku staje  się ropa, względnie olej 
gazowy.

Zastosowanie paliwa płynnego w niczem topienia 
surówki nie utrudnia, raczej przeciwnie ułatwia je, dając 
w rezultacie znacznie czystsze żeliwo i wykazując ko­
rzystniejszy bilans cieplny całego przebiegu.

Szereg prób, dokonanych przez firm ę K orting
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w  W iedniu, przy normalnym  piecu kupolowym średnicy 
850 toto, wykazały, że przy częściowem zastosowaniu  
paliwa płynnego, wprowadzonego 3 palnikami, dało się 
osiągnąć 50 do 6 0 %  oszczędności na koksie, przy rów- 
noczesnem zużyciu paliwa płynnego 0,8 do 1,2 kg, śred­
nio więc 1 kg na 100 kg żeliwa. Powyżoj zamieszczony wy­
kaz bilansu cieplnego (rys. 1 i 2 ) ,  zestawionego na za­
sadzie wspomnianych prób, jasno uwydatnia zyski, pły­
nące ze zredukowanego do minimum  zużycia koksu. 
O trzym ujem y więc, wskutek m niejszej ilości koksu, bio­
rącego udział w  procesie, duże oszczędności cieplne przy  
przetwarzaniu się CO„ na CO, bezwzględnie m niejsze 
są straty na żużle, na gazach spalinowych, wreszcie pro­
mieniowaniu. W  wyniku sprawność przy czysto kokso­
wym  procesie da się określić współczynnikiem r\ =  3S,7% 
przy przebiegu zaś złożonym, nazw ijm y go koksowo-ro- 
powym , 7j będzie 56 3%.

Pozatem w tym  ostatnim wypadku żeliwo będzie bez­
względnie lepsze, dzięki znacznie zm niejszonym  ilościom  
siarki, której paliwo płynne zawiera zazwyczaj tylko śla­
dy. Dzięki następnie zmniejszonemu rujnowaniu się ob- 
murza i w ypraw y, unika się częściowo innych zanie­
czyszczeń, zawdzięczając zaś łatwości regulacji dopływu 
paliwa można regulować temperaturę każdego niemal za­
sypu i otrzym ywać żeliwo doskonale płynne.

Cały też szereg odlewni w  Czechosłowacji i A u strji 
dość dawno już zbudowały u siebie przy piecach kupolo- 
wych urządzenia do częściowego stosowania paliwa płyn­
nego, otrzym ując zarówno pod względem technicznym, 
jak  i ekonomicznym wyniki dodatnie.

Urządzenie samo jest bardzo proste. Do każdego

istniejącego pieca kupolowego, nie naruszając jego  
ustroju, ja k  pokazano na rys. 3, da się wbudować
2, 3 lub 4, zależnie od średnicy pieca, odpowiednio zbu­
dowane palniki-rozpylacze, przez które w prowadza się 
pod niewielkiem ciśnieniem, (najlepiej powietrza, w  osta­
teczności —  suchej p ary), rozpylony strumień płynnego 
paliwa w ilości, potrzebnej do przebiegu wytapiania. 
Niewielki zbiornik na paliwo płynne i odpowiedni ruro­
ciąg uzupełnia to dość tanie i proste urządzenie.

Jeden palnik rozpyla na godzinę około 15 litrów pa­
liwa, zużywa przytem  10 do 12 m? powietrza pod ciśnie­
niem nie większem, ja k  1— iy 2 at. Instalacja, mogąca 
dostarczyć tak niewielką stosunkowo ilość powietrza, 
niewątpliwie znajdzie się gotow ą w każdej niemal od­
lewni.

Całe urządzenie cechuje prostota, łatwa obsługa 
i dokładna regulacja. Zaznaczyć przytem  należy, że 
w każdej chwili urządzenie na paliwo płynne może być 
zupełnie odstawione i przebieg wytapiania prowadzony 
być może tylko na koksie.

Próba kalkulacji porównawczej przebiegu koksowe­
go i koksowo - ropowego przedstawiałaby się mniej wię­
cej w  ten sposób.

Załóżm y piec kupolowy średnicy 850 mm, w ytw a­
rzający 4000 kg żeliwa płynnego na godzinę. Piec czyn­
ny jest 4 dni w  tygodniu, każdorazowo po 4 godziny.

Przy przebiegu czysto koksowym, na 100 kg wyto­
pionego żeliwa zużywa się 12 kg koksu, czyli przy 16-tu  
godzinach na tydzień i wytopieniu 4 0 0 0 X 1 6 = 6 4 0 0 0  kg
żeliwa, zużyje się koksu bA 0( l̂ł A 12 76HO kg na ty_

dzień, co przy obecnej przeciętnej cenie Mk. 4 000 000 J) 
za tonnę, wypadnie M k. 30 720 000 tygodniowo.

Przy przebiegu koksowo -  ropowym , koksu zużyje  
się o połowę m niej, czyli za M k. 15 360 000, natomiast 
na każde 100 kg żeliwa zużyjem y 1 kg, p rzyjm ijm y na­
wet 1,2 kg, razem zatem 770 kg oleju gazowego, co przy  
cenie obecnej M k. 800 000 za 100 kg stanowić będzie Mk. 
6 160 000, razem zaś z koksem tygodniowo M k. 
21 520 000.

Przebieg zatem koksowo - ropowy, w  porównaniu  
z czysto koksowym, dał nam tygodniowo oszczędności 
Mk. 9 200 000 co na kilogram ie wytopionego żeliwa w y­
niesie M k. 2300.

Oszczędność ta nie jest duża, jednak nie do odrzu­
cenia. Zw ażyw szy przytem  na trudności w otrzymaniu  
koksu odlewniczego, z jednej strony, małe zaś stosunko­
wo zużycie paliwa płynnego (w  naszym  wypadku tylko 
770 kg tygodniow o)i otrzymanie bezwzględnie lepszego 
żeliwa, z drugiej strony, warto by się zastanowić, czyby 
nie było wskazanem, aby odlewnie nasze poszły za przy­
kładem przemysłowców czeskich i austrjackich i przy­
stosowały sw oje piece odlewnicze do częściowego stoso­
wania paliwa płynnego.

W  SPRAWIE O D LE W O W  STALOW YCH.
Podał inż. F. M oraw iec, Kielce-Ludwików.

Jeszcze przed 30-tu laty konstruktorzy maszyn nie­
chętnie stosowali części ze stali zlewnej, odlewy te bowiem  
z powodu swej twardości spraw iały warsztatom  dużo kło­
potu. Obecnie, kiedy stalownie w ytw arzają odlewy te o wła­
ściwościach, um ożliwiających w  zupełności ich obróbkę, 
stosowanie ich w budowie maszyn rozpowszechnia się co­
raz bardziej.

Odlewy te w ytw arza się głównie w  piecach m artenow- 
skich. Jeżeli przytem  chodzi o produkcję masową 
części do maszyn rolniczych, do wagonów, kół' do wózków  
kopalnianych i t. p., wówczas najlepiej nadaje się piec o za­
prawie kw aśnej, piece bowiem o zaprawie zasadowej m aja  
zbyt wielką pojemność, rozlewanie zajm uje dużo czasu" 
a metal stygnie i odlewy z tego powodu wychodzą nie cale.

Metal miękkiej jakości, w ytw arzany w piecach
o kwaśnej zaprawie, ma więcej skłonności do pęknięcia

przy stygnięciu, szczególnie przy odlewach cienkościen­
nych, niż metal z pieca o zasadowej zaprawie. Dla uniknię­
cia tych pęknięć, stosuje się często żeberka dla wzmocnie­
nia ścianek, to podraża jednak poważnie koszt produkcji.

W  takich warunkach stosowanie metalu o zawartości 
około 0 ,1 %  C je st zupełnie wykluczone.

W arunki techniczne zarządów kolejowych brzm ią: 
37— 44 kg/mm- w ytrzym . przy conajm n. 2 0 %  wydłuż lub 
44— 48 „  „  „  1 8 %

Chcąc otrzym ać m aterjał, który tym  warunkom odpo­
wiada, ja k  zapewne spostrzegli koledzy, pracujący w  tym  
dziale, pow staje zadziwiająca ilość odlewów z pęknięciami. 
Powodem tego je st chemiczny skład m aterjału. Z  powodu

*) Ceny są podane podług icli stanu w drugiej połowie wrze­
śnia r. b.
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złego materjału wsadowego, normalne dodatki Fe— Mn 
i Fe— Si są niewystarczające, a zwiększenie Fe— Si nie 
jest wskazane, bo metal gęstnieje i (przy 0 ,3 0 %  Si) nie w y­
pełnia już form y 4 mm-owej.

A b y  otrzym ać dobre odlewy, należy wsad jaknaj dalej 
odwęglać, a następnie dodać surówki zwierciadlanej, 
Fe— Mn i Fe— Si tyle, aby skład metalu b y ł:

około 0 ,1 7 %  C 

„ 0 ,60 „  Mn  

„  0,28 „  Si

K R O N IK A.

Międzynarodowy Kongres Odlewniczy w Paryżu.
W e  wrześniu r. b. odnył się w Paryżu Międzynarodo­

w y Kongres i W ystaw a Odlewnicza. Krótkie sprawozdanie 
z w ystaw y podane zostało na stronicach „Przem ysłu M e­
talow ego" N r. 40— 42, tu zaś m am y zam iar streścić prze­
bieg kongresu.

W  ciągu 4 dni kongresu, 12— 15 września, wygło­
szone zostały 23 referaty w języku francuskim, zaś 
8 z nich powtórzono na specjalnem posiedzeniu w języku  
angielskim , dla gości angielskich i amerykańskich.

Pięć odczytów poświęcone były sprawom natury ogól­
nej pomiędzy niemi bardzo ciekawy, wygłoszony na otwar­
cie zjazdu, odczyt M. Leon Thomas— „Odlewnia i je j kie- 
rownilc“ , w którym  autor charakteryzuje pracę w odlew­
ni, wskazuje zagadnienia techniczne i organizacyjne, spo­
tykane w odlewniach i przychodzi do wniosku, że tylko 
ten, kto posiada wyższe chemiczno-metalurgiczne w ykształ­
cenie, może stanąć na wysokości zadania. W obec tego, że 
w chwili obecnej brakuje odpowiedniej liczby wyrobionych  
inżynierów, kierownicy muszą bacznie śledzić rozwój od­
lewnictwa, współpracując z Assocaition Techniąue de 
Fonderie, fabryki zaś muszą wyrobić odpowiednich inży- 
nierów-odlewników, bo w przeciwnym razie zagrożony bę­
dzie nietylko przem ysł odlewniczy, lecz i m aszynowy, a tem  
samem byt samego państwa.

Reprezentanci Association Techniąue de Fonderie de 
Liege złożyli sprawozdania następujące:

M . V a rlet: o nauczaniu i dokształceniu zawodowem,
M . M asson : o ujednostajnieniu sposobów obliczania 

kosztów własnych w odlewniach.
Pierwsze sprawozdanie, doręczone w szystkim  uczest- 

kim  uczestnikom kongresu, jest bardzo obszerną broszurą 
in 4° z załączeniem programów, wzorów próbnych, tablic 
etc., drugie —  bardzo aktualne, będzie ogłoszone drukiem  
w  najbliższej przyszłości, podobnie jak  w  latach  
ostatnich zrobione to było przez Am erican Foundrymen  
Association (patrz t. X X V II I  „Transactions o f the A m e­
rican Foundrymen Association, II str. 65— 1 44).

Sporo uwagi poświęcone było zagadnieniom, związa­
nym  z przeróbką ziemi form ierskiej. N a ten tem at mie­
liśmy. możność wysłuchać re fera ty :

H. Hanley w imieniu Am erican Foundrymen A sso­
ciation —  Składniki wiążące ziem formierskich, ich wła­
ściwości i badania.

Praca ta należy do grupy referatów, z pomiędzy któ­
rych głównym  był referat prof. Piseka z Bruno, o czem  
mówię niżej.

H. Holmes (z New castle) —  Potrzeba standardyza- 
cji piasków formierskich.

H. M. Lanc (z Detroit) —  Przygotowanie i trans­
portowanie ziemi formierskiej w odlewniach.

R eferat składa się z dwóch części, stosownie do ty ­
tułu. Teoretyczne podstawy referent ujm uje w form ie na­
stępującej : ziemia form ierska musi być przygotowana 
w ten sposób, aby każde ziarno piasku było pokryte war­
stw ą składnika wiążącego, i ten ostatni musi pokrywać po-

W arunkiem  niezbędnym jest piec o bardzo gorącym  
biegu.

Niestety, spostrzegłem, że u nas pracuje jeszcze wiel­
ka ilość pieców martenowskich przestarzałej konstrukcji, 
wówczas gdy np. w Niemczech piece tej konstrukcji już  
dawno znikły, i nazywa się je  żartem „wannam i kąpielo­
wemu*.

W  zakończeniu muszę jeszcze zaznaczyć, że zawodowe 
wykształcenie załóg szmelcerskich jest niedostateczne. 
Niedoskonała obsługa zanieczyszcza w ciągu kilku dni piec 
do tego stopnia, że piec taki następnie dobrze pracować nie 
może.

wierzchnię ziarna w sposób tak jednostajny i tak cienki, 
aby spoistość ziaren była zupełna. W  drugiej, znacznie 
obszerniejszej części autor roztrząsa zagadnienie dopro­
wadzania przygotowanej 'ziemi do m iejsc je j użytku. 
W  nowoczesnych dużych odlewniach prawidłowe roz­
strzygnięcie zagadnienia tego ma ogromne znaczenie ze 
względu na to, że wydajność maszyn formierskich jest po 
części skrępowana niemożnością szybkiego dowożenia zie­
mi na m iejsce formowania i odwożenia je j do powtórnej 
przeróbki po zużyciu. Autor przytacza kilka przykładów  
nowoczesnych urządzeń z praktyki am erykańskiej, ilustru­
jąc  odczyt przezroczami.

Szereg referatów, pomiędzy nimi D r. Moldenke, prof. 
Seigle, C. Adam sona i innych było poświęcone zagadnie­
niom, związanym z wytwórczością żeliwa, stali, kujnej 
leizny, bronzu i lekkich metali, oraz dotyczyły nowych me­
tod badania gotowych wyrobów. R eferaty te, niektóre
0 charakterze czysto teoretycznym, inne zaś o charakterze 
możliwie popularnym, będą ogłoszone drukiem w czaso­
pismach odlewniczych i przy sposobności dodatkowo zre­
ferowane.

i Jak można było skonstatować, wiedza odlewnicza 
w Am eryce i Europie Zachodniej zatacza coraz szersze 
kręgi i nie jest przyw ilejem  tylko poszczególnych jed ­
nostek, przeważnie o wyższem wykształceniu technicznem, 
ja k  u nas, a obejm uje najszersze rzesze m ajstrów  for­
mierskich i nawet poszczególnych form ierzy.

Dowodem tego był, naprzykład, bardzo znaczny udział, 
właśnie tych dwóch ostatnich kategorji pracowników, de­
legowanych przez fabryki francuskie, angielskie i hisz­
pańskie. Uw zględniając taki stan rzeczy, organizatorowie 
kongresu przygotowali szereg referatów  o charakterze, 
popularyzującym  ostatnie zdobycie w dziedzinie- teorji
1 praktyki odlewnictwa, badań laboratoryjnych etc.

Podstawowym  referatem  tej grupy był odczyt prof. 
Piseka w imieniu Stowarzyszenia Czesko-Słowackich od­

lewników pod tytułem „Stopy, jako m aterjał dla odlewów, 
używanych przy budowie m aszyn“ . Odczyt ten bardzo bo­
gato zaopatrzony w rysunki (ogółem 55) zaznajom ił słu­
chaczy z nowoczesną teorją stopów oraz podał ostatnie da­
ne, dotyczące stopów żelaza (żeliwo i sta ł), miedzi (bronz, 
mosiądz etc .), stopów antyfrykcyjnych oraz stopów lek­
kich metali.

W iększość odczytów była zawczasu wydrukowana 
i cały komplet wraz z dokładnym programem kongresu był 
doręczony każdemu z uczestników w dniu zameldowania 
się w sekretarjacie kongresu. Podobna organizacja znacz­
nie ułatwiła wysłuchanie referatów  oraz dyskusję. Ta  
ostatnia jednakże, ze względu na obszerny program  prac, 
była bardzo ograniczona i sprowadzała się zwykle do po­
stawienia kilku w yjaśniających pytań.

Inż. Kaz. Gierdziejewski.

Bibliografja Odlewnicza*

1. Budowa odlewni, wentylacja, ogrzewanie.
Nowoczesna angielska odlewnia żeliwa. Foundry Trade Journal 

1923, Maj, str. 371—377—1 rys. 12. Dokładny opis odlewni A. Harper 
Bean et Sons Ltd. w Szefildzie.
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Warsztaty Powell Duffryn Steam Coal Co. F. Tr. Jl, 1923, Maj, 
349—351, ryc. 5. Opis odlewni, modelarni i hali montażowej, wy­
miary, środki przewozowe, maszyny do obróbki.

Wentylacja warsztatów. Forg. & Heat. Tr., 1923, IV, str. 193. 
Wpływ odpowiedniej temperatury na wydajność pracy. Szkodliwość 
szybkich zmian temperatury dla zdrowia pracujących.

Laboratorium doświadczalne Zakładów Schneider et Cie 
w Harfleur. R. de Met., 1923, 2, str. 73, rys. 28. Opis laboratorjum 
chemicznego, mechanicznego i metalograficznego.

Charakterystyka postępów odlewnictwa w ciągu ostatnich 20 
lat. Przegląd Techniczny, 1923, 32, str. 319—322, rys. 10.

2. Piece i urządzenia do topienia metali.

Przetapianie w żeliwiakach Schiinnanna. Gies. Ztg. 1923, 14, 
str. 259, rys. 4; 15, str. 262. Porównanie wyników topienia w żeli­
wiakach zwyczajnych oraz z podgrzewaniem powietrza. Zmniejszona 
ilość paliwa. Mata zawartość siarki w żeliwie. Zwiększone straty na 
zgar Fe i Mn. Znaczne zanieczyszczenie podegrzewaczy.

Użycie paliwa płynnego do pieców metalurgicznych. F. Tr. Jl.,
1923, Maj, str. 410—411, rys. 7. Przegląd różnych ustrojów.

Piece płomienne na paliwie płynnein. Fdry, 1923, Nr. 11, str. 
436, 466. Przebudowa pieca płomiennego na opalanie ropą w odlewni 
kujucj leizny. Koszty topienia.

Podgrzewanie powietrza przy żeliwiakach. Giess. Ztg., 1923,
15, str. 279, rys. 5; 16, str. 301, rys. 8.

Bilans cieplny pieca elektrycznego syst. Róhling-Rodenhausera.
St. u. E., 1923, 34, str. 1095. Sprawność wynosi 62%.

3. Metale i ich właściwości.

Surówka syntetyczna z żeliwiaków. Fond. mod., 1923, 8, str. 262. 
Dokładny opis wyrobu surówki syntetycznej w zakładach Acrieries 
et Fonderies de l‘Est w r. 1915; wykaz składu chemicznego, właści­
wości mechanicznych odlewów i t. d.

Uwagi w sprawie topienia i odlewania bronzu i mosiądzu.
Fond. mod., 1923, 8, str. 259.

2 amerykańskiej praktyki wyrobu stali w piecach elektr.
T. Mod., 1923, 17, str. 335.

Zagadnienia warsztatowe przy zastosowaniu dużych i małych 
gruszek. (Giess-Ztg., 1923, 16, str. 297). Obracanie gruszek zapomocą 
napędu elektrycznego. Zagadnienie przewozu. Przyrządy do odle­
wania.

Ulepszenie żeliwa przez domieszkę Ni. St. u. E„ 1923, 30, str. 967.
O najnowszych próbach uszlachetnienia żeliwa przez domieszkę Ni.

Odlewy stalowe i ziemia formierska. F. Tr. JL, 1923, Nr. 357, 
str. 499.

Termiczna obróbka dla uniknięcia wewnętrznych naprężeń 
w odlewach żeliwnych. Foundry, 1923, 11, str. 429.

Stopy żelaza i glinu. St. u. E., 1923, 26, str. 850, rys. 1. Stresz­
czenie referatu prof. Kurnakowa, ogłoszonego w Z. d. anorg. Chem.
1922, str. 207.

Magnez i jego stopy. F. Tr., 1923, Maj, str. 391. Rozpowszech­
nienie My., jego stopy z AL Znaczenie ich dla pizemysłu samocho­
dowego.

Lekkie stopy magnezu. G. Civ., 1923, 19, str. 452. Różne stopy 
Mg., ich rozpowszechnienie i przyszłość.

O białym metalu. R. de Met., 1923, 4, str. 202. Stop łożyskowy, 
jego otrzymanie i sposoby ulepszenia.

Bronz glinowy. R. de Met., 1923, 4, str. 257, rys. 11. Bronz 
glinowy z fosforem, magnezem i kobaltem oraz niklem. Jego wła­
ściwości i budowa.

Termiczna obróbka duraluminu. Am. Mach., 1923, 6, str. 221, 
rys. 2.

Skurcz metalu. F. Tr. Jl., 1923, Maj, str. 393, rys. 2. Wpływ 
skurczu. leorje skurczu. Wpływ temperatury na skurcz. Środki za­
pobiegawcze.

Wpływ domieszek na skurcz żeliwa. Giess. Ztg., 1923, 14, 
str. 267. Streszczenie referatu F. Wiista i G. Schitzkowsky‘ego 
z Mitteilungen a. d. Kaiser-Wilhelm Institut fur Eisenforschung, T 4, 
str. 105.

Maszyny do napełniania piaskiem skrzyń formierskich. Fond. 
mod., 1923, 9, str. 310. Opis maszyny Beardsley-Piper.

4. M aterjały formierskie i ich przygotowanie.

Nowoczesna instalacja niemiecka do przygotowania ziemi for­
mierskiej. Fond. mod., 1923, 9, str. 302. Opis automatycznej instala­
cji i jej szczegółów w wykonaniu Badische Maschinenfabrik w Dur- 
lachu.

O właściwościach piasków, używanych w formierni. Fond. Mod., 
1923, 7, str. 219.

5. M aszyny formierskie.

Odlew odśrodkowy. Rev. de Met., 1923, 1, str. 48.
O odlewach pod ciśnieniem bez zastosowania nadlewów. Fond.

Mod., 1923, 9, str. 315.
Wibratory w odlewniach. Fond. Mod., 1923, 9, str. 300. Opis 

konstrukcji wibratorów pneumatycznych, używanych zwykle w odle­
wniach przy formowaniu.

Wyrób odlewów stalowych. Fond. Mod., 1923, 9, str. 295.
O rdzeniach zawieszonych. Fond. Mod., 1923, 8, str. 271.
Nowa ręczna maszyna formierska typu C. 1. Fond. Mod., 1923,

7, str. 226, rys. 4. Opis nowej ręcznej maszyny formierskiej Sisson- 
Lehmann do formowania drobnych i średnich odlewów.

Formy stałe, używane w Holley Carburettor Works G. Civ.,
1923, 24, str. 576.

Nowe drogi rozwoju trwałych forin. St. u. E., 1923, 30, str. 979.
O odlewach do samochodów. Foundry, 1923, 10, str. 414.

6. Suszarnie i piece do żarzenia.

Badanie suszarni do rdzeni. St. u. E„ 1923, 2, str. 854. Porówna­
nie suszarni elektrycznych i na paliwie plynnem dla rdzeni z domie­
szką organicznych środków wiążących. Rozchód prądu i paliwa. Za­
lety suszarni elektrycznych.

7. Czyszczenie i wykończenie odlewów.
Wydajność piaszczarek. St. & E„ 1923, 13, str. 425. Zależność 

wydajności piaszczarek od ilości i prężności powietrza, ilości piasku, 
wielkości jego ziaren, rodzaju dysz oraz ich kątu pochylenia. Wy­
tyczne dla wyboru piaszczarek. Tablice wydajności i porównanie 
z pracą ręczną.

m a  (̂ yS/ C? nl“ odlewów w Piaszczarkach bębenkowych. Fond. Mod., 1923, 4, str. 116.

8. i  Stapianie i cięcie odlewów.

St. &0EZai9t23S°9VstrU31tiaPianla * 8aZem W odlewniach żeliwa.

Spojenie pękniętego cylindra dużej maszyny gazowej. St. & E
1923, 19, str. 632.

9. Transport w odlewniach.

OiesSP°7dnr0SZHm !n prf  n(* z,enIt;i ciężarów. Sposoby załadowania.uiess. Ztg., 1923, 10, str. 167. Wyładowanie surowców. Sposoby
załadowywania pieca. Transport w formierni i oczyszalni. Wywóz 
gotowych wyrobów.

Podnośniki w odlewniach rur. Giess. Ztg., 1923, 10, str. 177.
O zastosowaniu kolejek wiszących w odlewniach żeliwa. Gies. 

Ztg., 1923, 10, str. 183.
Nowoczesna kolejka wisząca w odlewni żelaza. Giess. Ztg., 1923,10, str. 190.
O mechanicznem załadowywaniu żeliwiaków. Fond. Mod., 1923,

3, str. 63. Opis instalacji kolejki wiszącej do załadowywania żeli­
wiaków i do wyładunku koksu.
.. Mechaniczny transport w odlewniach angielskich 1 amerykań­

skich. Giess. Ztg., D23, 13, str. 243. Załadowanie żeliwiaków, żóra- 
wie w odlewniach, kolejki wiszące, stoły odlewnicze, przygotowanie 
i transport ziemi formierskiej.

Sposoby załadowania żeliwiaków. Giess. Ztg., 1923, 13, str 247 
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10. Organizacja wewnętrzna i kalkulacja.

„ _ kosztów własnych w małych J dużych odlewniach.
r. Ir. Jl., 1923, 343, str. 215. Analiza składników własnego kosztu.
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System Taylora w odlewniach. Fond. Mod., 1923, 1, str. 1.
0 możliwości zastosowania zasad Taylora do niektórych prac 
w odlewni.

Sposoby określania kosztu własnego w odlewniach. Fond. Mod., 
1923, 2, str. 52, 37 dod. Zasady prawidłowej organizacji. Porówna­
nie systemów amerykańskiego i francuskiego.

Administracyjne zagadnienia w odlewni. Fond. Mod., 1923, 4, 
str. 107.

Chronometraż w odlewni. Fond. Mod., 1923, 4, str. 75 dod. Okre­
ślenie czasu, niezbędnego do formowania w ziemi z modelu odlewu 
wagi ponad 5 t.

Kalkulacja kosztów własnych w odlewniach. Prz. Techn., 1923, 
32, 33, str. 316, 329.

Określanie kosztów własnych. Am. Mach. 1923, 9, str. 337, 10 rys. 
Badanie czasu i pracy w odlewniach. St. & E., 1923, 26, str. 851. 

Sposoby prowadzenia dokładnego chronometrażu w odlewniach
1 ustalania prawidłowych plac akordowych.

11. Modelarnie i modele.
O malowaniu modeli. Giess. Ztg., 1923, 5, str. 57.
O wykonaniu modeli. Fond. Mod., 1923, 1, str. 7. O konieczno­

ści dostosowania modelarni do wymagań odlewni.
Modelarnia i odlewnia. Fond. Mod., 1923, 4, str. 114. Uzupeł­

nienie artykułu „Wykonanie modeli" (p. Fond. Mod., 1923, 1, str. 7), 
co do stosunku modelarni do odlewni.

Główne zasady prawidłowego wykonania modeli. Fond. Mod., 
1923, 7, str. 148.

Ustroje modeli z punktu widzenia zwiększenia wydajności for- 
mierza. Fond. Mod., 1923, 7, str. 141, rys. 6.

Prawidłowe wykonanie modeli. Giess. Ztg., 1923, 14, str. 263, 
rys. 12.

Wadliwy odlew z powodu niedokładności drewnianych modeli.
Masch. 5, 1922/23, str. 646, Nr. 16.

12. H istorja odlewnictwa.
Wczoraj i dziś. Fond. Mod., 1923, 5, str. 173. Historja odlewnic­

twa i stan jego w wieku XVIII na podstawie danych książki, wydanej 
w r. 1771 w Paryżu, zawierającej 61 rycin wewnętrznych urządzeń 
w odlewni, skrzyń, narzędzi formierskich, sposobów formowania etc. 

Rozwój odlewni bronzu. Fond. Mod., 1923, 6, str. 127.

13. Różne.

Ujednostajnienie płac zarobkowych w Niemczech. St. & E.,
1923, 5, str. 145 i 6, str. 191. Sposoby obliczania zarobków przyjęte 
w Niemczech. Zależność płacy od czasu. Nowe zasady opłat akor­
dowych. Tabele.

Odlewnictwo w szkołach technicznych w Ameryce. St. u. E., 
1923, 22, str. 727.

O dokształcaniu fachowych uczniów modelarskich i formier­
skich. Gies. Ztg., 1923, 5, Str. 51. Zasady szkół dokształcających, 
plan nauczania w szkole i w warsztacie. Szczegóły nauczania rze­
miosła.

Odlew kowadła wagi 150 t z malej gruszki 1,5 tonowej. Fond 
Mod., 1923, 6, str. 190, Prz. Techn., Nr. 32, 1923, str. 323.

Zagadnienie pracy w żeliwnictwie powojennem. Prz. rechn., 
1923, Nr. 32, str. 313.

Terminowanie w odlewniach w St. Zjedn. A. P. Fond. Mod., 1923 
8, str. 277.

Zapobieganie nieszczęśliwym wypadkom w odlewniach. St. u. E.
1923, 30, str. 968, 36, str. 1157.

Nowa pracownia na Wydziale Hutniczym Wyższej Szkoły
Technicznej we Wrocławiu. Giess. Ztg., 1923, 14, str. 267, rys. 2. 
Opis nowego laboratorjum do badania w warunkach fabrycznych 
przebiegów topienia w tyglach elektrycznych i w żeliwiakach, urzą­
dzonego dzięki ofiarności niektórych firm niemieckich.

Am. Mach. . American Machinist Fond. Mod.
Fdry . . . The Foundry F. Tr. Jl.
Forg. & Heat Tr. Forging and Heat

Treatement G. Civ . .

SKRÓTY TYTUŁÓW PISM:
Fonderie Moderne 

Foundry Trade 
Journal 

. Le Gdnie Civil

Giess. Ztg. 
Masch. . . 
Prz. Techn.

Giesserei Zeitung 
Maschinenbau 

Przegląd Tech­
niczny

R. de Met. . Revue de Metałlurgie 
St. & E. . . Stahl und Eisen 
T. Mod. : La Teełmiąue Mo­

derne

Z J A Z D Y .
Doroczny Zjazd Związku Zawodowego Wielkiego Przemyślu 

Chemicznego Państwa Polskiego.
Zebranie Zjazdu zagaił dyr. S. Płużański i zapro­

ponował dyr. Typalskiego na przewodniczącego.
Dyr. Związku pos. Trepka dał sprawozdanie z dzia­

łalności Zarządu i podkreślił ciężką sytuację, w jakiej dziś 
pracować musi przemysł chem iczny; przyczyną tej sytu­
acji jest ogólny niepokój polityczny w Europie.

W śród grupy w ytwórców daje się zauważyć dysonans 
pomiędzy rolnictwem a wielkim przemysłem. Związek so­
lidarnie z większemi organizacjam i przemysłowemi musi 
stanowczo bronić potrzeb przemysłu.

W  sam ym  Związku również przejaw iają się pewne 
rozbieżności w dążeniach, ze względu na różnorodność 
przemysłów, wchodzących w skład Związku.

Z prac Zarządu wym ienić należy prace w sprawie cel­
nej, w celu ustalenia nomenklatury celnej wspólnie z K om i­
sją  statystyczną. W  sprawie projektu rządowego ogólne­
go podniesienia mnożnika cłowego, Związek stara się prze­
prowadzić pewną klasyfikację, mianowicie wyróżnienie 
surowców od półproduktów. Również Związek bierze udział 
w pracach rządowych, dotyczących regulowania stawek  
kolejowych.

Związek utrzym yw ał współpracę z M inisterstwam i 
Zdrow ia, Ośw iaty Publicznej i Pracy. Prace w zakresie po­
rozumiewania się z urzędami publicznemi były prowadzone 
przez Zarząd lub z polecenia jego przez członków Związku. 
Związek zorganizował wysłanie studentów na praktykę 
w fabrykach chemicznych.

Dla popierania badań naukowo-technicznych Związek  
zebrał kwotę w markach, odpowiadającą 4 000 fr . szw ajc.

Kw ota ta była rozdana pom iędzy pracownie uniwersytec­
kie i politechniczne.

Budżet Związku wynosił 14 000 fr . szw., obecnie zaś 
podniesiono go do 20  000 fr . szw.

Do Związku przystąpiło 8 nowych fabryk  pomiędzy  
innemi parę fabryk śląskich i gdańskich.

Dyr. Płużański przedstawił wniosek podziału Związku  
na grupy fachowe, m otyw ując tem , że bliższa współpraca 
w związku może być płodną tylko w  grupach fabryk o po­
dobnym zakresie działania. W niosek ten wywołał szerszą 
dyskusję i ogólną aprobatę.

Został zaproponowany następujący podział na g ru p y ;
1) Grupa kw asow o-superfosfatow a......................... 8 fabryk
2) Grupa tłuszczowa ........................................................ 10 „
3) Grupa przetworów celulozy . . . . . .  2 r
4) Grupa suchej dystylacji (drzewo, węgiel, torf) 5 „
5) Grupa przetwórczo-sm ołowa..................................5 n
6) Grupa e le k tr o te c h n ic z n a ..................................... 6 „
7) Grupa wyrobów kauczukowych . . . . .  5 n
8) Grupa wytwórców farmaceutycznych . . .  8 „
9) Członkowie p o z a g r u p o w i..................................... 5 „

Delegat X  Departamentu M . S. W ojsk  D -r S. Hempel 
zwrócił uwagę, że w  interesie obrony państwowej leży bez­
względnie utrzym anie przy życiu fabryk kwasowych na 
terenie wewnętrznym  Państwa. Zdaniem przemysłowców  
kwasowych, niebezpieczeństwo konkurencji śląskich fa ­
bryk nie jest groźne wobec wielkiego zapotrzebowania na 
kwas w Polsce.

Z jazd  zakończył się dwoma odczytam i: prof. Dr. Z a ­
wadzkiego „D aw ne i współczesne metody otrzym ywania  
kwasu siarkow ego" i Dyr. Pietruszyńskiego p. t. „Sto  lat 
fabrykacji kwasu siarkowego w zakładach K ijew ski, Schol- 
tze i S -ka“ .

Redaktor odp. Inż. Czesław Mikulski
Stowarzyszenia Techników).

Wydawca: Spółka z o. o. „Przegląd Techniczny11.
Drukarnia Techniczna Sp. Akc. w Warszawie, ul. Czackiego .Ns 3 (Gmach
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Stowarzyszenie Techników w Warszawie.
Posiedzenie techniczne. W  piątek dnia 23-go listopada 

r. b., godz. 8  m. 5 wiecz., w wielkiej sali gmachu Stowarzy­
szenia Techników w W arszawie (Czackiego 8 /5 ), odbędzie się 
posiedzenie techniczne o następującym porządku dziennym :

1) Komunikaty Rady i W ydziału posiedzeń tech­
nicznych.

2) W olne głosy.
3) Sprawy bieżące.
4) Inż. Stan. Jan Okolski wygłosi odczyt p. t.: „W ra ­

żenia z podróży zawodowej zagranicą".
5) Dyskusja i wnioski członków .

W A L N E  Z E B R A N I E
Ze względu na obchód X X V -Ietn iego  jubileuszu Stowarzy­
szenia w dniu 8 grudnia r. b.—  Rada Stowarzyszenia Tech­
ników Polskich w W arszaw ie zaprasza Członków Stowa­
rzyszenia do wzięcia licznego udziału w W alnem  Zebraniu  
Stowarzyszenia, które odbędzie się w dniu ?-ym grudnia  
1923 r ., o godzinie 8-ej wieczorem z następującym porząd­

kiem  dziennym:

1. Zagajenie posiedzenia przez Prezesa Rady Stowa­
rzyszenia.

2. W ybór Przewodniczącego i Sekretarza posiedzenia.

3. Odczytanie protokułu z poprzedniego W alnego  
Zebrania w dn. 22 czerwca 1923 r.

4. Sprawy związane z obchodem X X V -le tn ie g o  jubi­
leuszu Stowarzyszenia w dniu 8 grudnia r. b.
a) Komunikaty Rady o programie obchodu jubi­

leuszu.
b) Statut Stypendjum dla studenta Politechniki 

Warszawskiej.
c) Statut przyznawania nagród za wybitne prace 

z dziedziny techniki.
W ybory  do W ładz Stowarzyszenia.
Balotowanie kandydatów na członków Stowarzy-

Wydział pośrednictwa pracy.
^ o sa ,d -37 - - w a t e u j ą c e :

190 — Spółka budowlana w Gdańsku poszukuje od zaraz na stano­
wisko technicznego kierownika (roboty nadziemne i żelbetowe), 
na prawach drugiego dyrektora, pierwszorzędnej siły fachowej 
z długoletnią praktyką.

192 — Poszukiwani: 1) inżynier-mechanik z praktyką do zakładn 
górniczego i 2) inżynier chemik młody, pragnący pracować 
w warzelnictwie.

194 — Wakuje posada dla inżyniera konstruktora, kierownika kre- 
ślarni; wymagana dokładna znajomość konstrukcji taboru ko­
lejowego i mechanicznych urządzeń kolejowych.

196 — Firma, trudniąca się specjalnie budową kolejek wązkotoro- 
wych i wyrobem materjałów i maszyn odnośnych, poszukuje 
inżyniera specjalistę, obeznanego z kolejnictwem wązkotoro- 
wsie, w całokształcie tej gałęzi i w warunkach gospodarczych 
Polski, na stanowisko dyrektora zarządzającego.

198 — Poszukiwani: 1) kierownik ruchu warsztatów mechanicznych 
i 2) inżynier mechanik, specjalista w dziedzinie budowy ma­
szyn,' z praktyką odlewniczą, na samodzielne stanowisko.

200— W ojskowa Wytwórnia Prochu poszukuje do robót przy budo­
wie architektów, inżynierów i techników budowlanych.

^=osz-a.ls:-aaą,c37- p r a c y :
161 — Zmienię posadę. Obecnie zajmuję od 2-ck lat stanowisko dy­

rektora w jednej z większych w kraju fabryk budowy maszyn, 
odlewni żelaza i emaljerni.

1B3 — Inżynier budowlany z 7-letnią praktyką, jako kierownik tech­
niczny.

155 — Inżynier-technolog-mechanik kierownik warsztatów, konstruk­
tor i kalkulator poszukuje odpowiedniego stanowiska.

157 — Inżynier-technolog z 18-letnią praktyką administracyjno-tech- 
niczno-handlową w dużych fabrykach chemicznych, przemysłu 
rolnego i budownictwie fabrycznym poszukuje odpowiedniego 
kierowniczego stanowiska.

159 — Inżynier-mechanik-elektrotechnik, z 12-letnią praktyką; 9 lat 
w zakresie budowy i prowadzenia fabryk: kwasu węglow-ego, 
tlenu i chłodnictwa i 3 lata w dziale samochodowym, poszu­
kuje odpowiedniego stanowiska.

161—Inżynier-technolog, długoletni dyrektor i administrator cu­
krowni i majątków w Rosji, z rutyną handlową.

163 — lnżynier-budowniczy, specjalność żelazo-beton, mosty kolejowe 
bet., kalkulator i organizator robót. Pierwszorzędne referencje.

5.
6.

szenia.
7. W nioski Członków do 

na następne W alne Zebranie.
rozpatrzenia przez Radę

Z informacji „Wydziału Pośrednictwa Pracy14 korzystać mogą 
członkowie Stowarzyszeń, zgrupowanych w Stałej Delegacji Polskich 
Zrzeszeń Technicznych.

Uprasza się Szanownych korespondentów o nadsyłanie znacz­
ków pocztowych na odpowiedź. 510 j

t

1

manometry
Termometry

poleca

Stanisław Straus
W arszawa, Jerozolimska 22,

tel. 153-52.

W ytw ó rn ia  egzystuje od 1886 roku.
553 1

Zakłady Mechaniczne

„Inż. Stanisław Nehring, Paweł Jasiński i S -”
S-ka z ogr. odp.

Warszawa, ul. Płocka Nr. 44

Pierwsza Polska Fabryka Hamulców Kolejowych 
o sprężonom powietrzu.

Adres do listów: Szopena 17. Adres telegr.: Westnehring. 
Te le fo n y: 105-91, 186-93, 191-71.

^  550J
Numer 4 8 -m y  „P rzegląd u  T ech n iczn ego” zawierać będzie między innemi: 1) Prace inż. R . Modje- 

skiego. 2) Polskie normy dla cementu portlandzkiego.
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Warszawska Spółka Akcyjna ]
Budowy Parowozów

Warszawa, ul. Kolejowa 57.
Adres telegraficzny:  „ L o k o m o t - W a r s z a w a ”  

T e le fo n y :  1 3 1 - 6 1 , 7 7 - 7 7 ,  3 1 - 5 1 , 2 5 8 - 6 0 .  2 6 9 - 8 8 -  

Kapitał zakładowy 2.500.000.000 Mkp.
2500 pracowników.

Zakres fabrykacji:
1. Parowozy wszelkich typów,
2- Lokomotywy elektryczne,
3. Lokomotywy motorowe, system Diesla, ben­

zynowe, normalno i wązkotorowe,
4. Koła, osie i wszelkie części składowe do 

parowozów i tendrów,
5. Masowe wyroby tłoczone z blach żelaznych 

i stalowych do 30  mm. grubych,
6. Wyroby kute do 200 0  kg wagi,

. Masowe8 drobne wyroby kute, żelazne
i stalowe.

\ 7. M
H i £

tkz.
618

tc

Górnicza Hutnicza Spółka Akcyjna 
Odlewnia Rur i Żelaza Węgierska Górka

Poczta, Telegraf, Stacja Kolejowa: 
Węgierska Górka — powiat Żywiec. 

Telefon: Żywiec Nr 24.
Telegramy: Odlewnia W ęgierska Górka.

izne i

A

Jedyna w Polsce odlewnia rur 
urządzona według najnowszych wymagań  

techniki odlewniczej.

Jakość odlewów
pierwszorzędna, gdyż stosuje się najlepszy surowiec 

odlewniczy wzgl. dostosowane do celów 
najlepsze mieszaniny żelaza.

Roczna wytwórczość 
odlewni przy pełnym ruchu wynosi do 20 ,000 tonn 

odlewów; z tego odpada na rury 
wodociągowe około 60%.

W Y R O B Y :
1. Rury lanożelazne wodociągowe i gazowe we­

dług norm niemieckich, polskich i wiedeńskich o dłu­
gości użytecznej do 5 m.

2. Odlewy handlowe (płyty, ruszty, ramki).
8. Odlewy budowlane.
4. Odlewy maszynowe wszelkiego rodzaju.
6. Odlewy kolejowe.

658
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S P Ó Ł K A  A K C Y JN A

F A B R Y K I  W A G O N Ó W

9 9 W A G O N
99

ZAKŁADY ł DYREKCJA: O S T R Ó W  (POZN.)

T E L E F O N Y : 304, 305, 309.

W agony osobowe wszystkich klas, wagony 
salonowe, sypialne, restauracyjne, wagony 
specjalne, wagony towarowe wszystkich 
typów, wagony dla kolejek podjazdowych, 

wagony dla kolei elektrycznych.

Lokomotywy elektryczne. Przesuwalnie
i krany elektryczne.

PRODUKCJA ROCZNA:

3000 wagonów towarowych, 
500 wagonów osobowych*

407

Blachy Dziurkowane (Sita)
do maszyn rolniczych, 
młynów, krochmalni,

fabryk: cukru, cementu, 
papieru, 

kopalń węgla, 

fabryk chemicznych i t. p.
w dowolnych rozmiarach i gru­

bości wykonywa starannie 
i poleca

W ytwórnia Blach D ziurkow anych „Sito"
W arszaw a, ul. Dobra 86, te l. 1-92.

Katalogi i kosztorysy na żądanie.
257

r

Dyreicja Tramwajów Miejskich w Warszawie
ma do sp rzed an ia  s z m e lc :

1) żelazny kuty . .
2) „ lany . .
3) stalowy lany .
4) żelazne otoczki .
5) bandaże stalow e.

(około 110 tonn) 
- 40 „

20 „
60 .

„ 750 sztuk
które można obejrzeć na placu warsztatów głów ­

nych Tramwajów Miejskich na W oli.

Oferty na całość lub poszczególne grr.py winny  
być nadsyłane do Dyrekcji Tramwajów (ul. M ły­

narska As 2) do dnia 1-go grudnia r. b.

II  563 ^



iN° 47 PRZEGLĄD TECHNICZNY. 461

M/
W
W
SM
W
W

W
w
w

Polskie Fabryki Maszyn i Wagonów

Ł. Z I E L E N I E W S K I
w Krakowie, Lwowie i Sanoku* Sp. Akc.

Naczelna Dyrekcja Kraków.

W
&
A
t o
t o
/♦V
/♦V
t o
t o

T e l e f o n y :
Rok założenia 1804. Kraków: Nacz. Dyr. 3123. Dyr. Hand.1. 2060. Fabr. Krakowska 196 

Sanok: Fabr. Sanocka 6. Lwów: Fabr. Lwowska 782 
W arszawa: Biuro Warszawskie 7383.

Pracowników 3000.

w
w
w

M/

1*

I. Fabryka Krakowska.

1. Budowa maszyn.
2. Motory ropne z głowicą żarową 

„Lech".
3. Kotlarnia.
4. Budowa mostów i konstrukcji żê  

laznych.
5. Kolejnictwo.
6. Gazownictwo.
7. Rafinerje nałty.
8. Budowa statków.

9. Górnictwo i nafciarstwo.
10. Odlewnia żelaza i metali.

II. Fabryka Sanocka.

Budowa wagonów.

III. Fabryka Lwowska.

1. Urządzenia gorzelni i rafinerji spi' 
rytusu.

2. Kotlarnia miedzi.
3. Odlewnia żelaza i metali.

432
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Stefan L A N G IE W IC Z
Warszawa, ulica Przyokopowa Nr. 22. Telefon 170-54.

Rok założenia 1906.
D Z I A Ł  I

Odlewnia żelaza.
O d le w y  M as zy n o w e , C y lin d ro w e , K w a -  
s o -o d p o rn e ;  rę c z n ie  i m a s zy n o w o  fo r ­

m ow ane .

P O W A Ż N A  P R O D U K C J A .

D Z I A Ł  II

Odlewnia metali.
W y ró b  o ryg ina lneg o  bronzu fo s fo ro w e ­
go Dr. K iinzel w b lo k ac h  a liażow ych  
o raz  o d le w ó w  faso n o w ych  w sze lk ich  
l ig a tu r  z u w zg lęd n ie n iem  w a ru n k ó w  
te c h n ic z n y c h  p o d łu g  n ades łanych  m o ­

de li lub szk ic ó w .

S D e C i a l f l O Ś Ć "  U d o s k o n a lo n e  p a n w ie  dla w a lco w n i i g o rą c e g o  w a lc o -  
" *  —  wania. P a n w ie  do  siln ików, lo ko m o b il ,  maszyn parow ych .

Białe metale: Babbit, magnolia, Spaw (lut) francuski.
P o w a ż n e  r e f e r e n c j e .

555
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Galicyjskie Karpackie Naftowe Towarzystwo Akcyjne
daw niej BergheUm & M ac Garvey

Fabryka Maszyn i Narządzi Wiertniczych
T u sta n o w ic e  —  G lin ik  M a rja m p o lsk i —  B o r y s ła w  

dostarcza z w ła sn e j produkcji

a) w dziale w iertn iczym :

Wszelkie maszyny, narzędzia, przyrządy i aparaty, wchodzące w zakres techniki głębokich 
wierceń, według długoletnich własnych doświadczeń, lub tez według podanych dat, 
w szczególności zaś Zórawie oraz wszelkie narzędzia i przyrządy wiertnicze systemu polsko' 
kanadyjskiego— Zórawie oraz wszelkie narzędzia wiertnicze do wierceń płuczkowych udaro' 
wych— Całkowite urządzenia do wiercenia płuczkowego obrotowego „Rotary" — Urządzę-' 
nia i narzędzia do wierceń ręcznych, udarowych i obrotowych— wszystko w różnych typach, 
wielkościach i wyposażeniu, odpowiednio do głębokości i celu wiercenia— Maszyny parowe, 
wiertnicze — Wyciągi parowe (hasple) do tłokowania płynów z otworów wiertniczych — 
Urządzenia pompowe różnych systemów, grupowe i pojedyńcze —  Pompy ssąco^wydżwigo'

we— Przyrządy i narzędzia miernicze.
b) w dziale ogólnym :

Maszyny, aparaty i prasy do rafinerji nafty— Pompy parowe— Krany (suwnice i dźwigi)— 
Urządzenia do opału płynnego i gazowego Cysterny (wagony) kolejowe— Zbiorniki żelaz' 
ne— Konstrukcje żelazne— Beczki żelazne, czarne lub ocynkowane — Odlewy surowe żeliw-' 

ne i mosiężne— Wszelkie wyroby kute stalowe i żelazne, surowe lub obrobione.
W ykonujem y rów nież w szelk ie  napraw y m aszyn ś urządzeń w chodzących

w z a k r e s  kopalnictw a i rafin erji nafty.
409

T o r n M le  Biuro 
Inżynierskie i  Bndowlane

Jan BRODA
T O R U I Ś )

Dachy deskowe
dla dużej rozpiętości

Ż elazob eton y
P a l e

Budownictwo
ogólne 346

Chrzanowski, Pfeiffer, Przanowski i S-ka
ZARZĄD: W arszaw a, Jerozolimska N r 18.

SKŁADY: Leszno 25 i Smocza 43.
Tel. 186-05, 227-92. Adres te legraficzny: „SEVEN“ . 

Oddział w Londynie: 46/49 Pinsbury Court E. C. 2.
Przedstawicielstwo i składy konsygnacyjne:

Angielskiej blachy b iałej i czarnej.
Blacha od 0.18 mm. grubości stale na składzie.

T yg li g ra fito w ych  M organa.
Normalne wymiary stale na sicładzie.

Podejmujemy się dostawy wszelkich surowców dla fabryk, oraz 
wyrobów zagrąniczi}. na korzystnych warunkach finansowych,

660

PRZEDSIĘBIORSTWO ROBÓT 
INŻYNIERYJNYCH i BUDOWLANYCH

W. P A S Z K O W S K I  
F. PRÓCHNICKI i SM

SP. Z o .  o .

W A RSZA W A , T E L E F O N  221-81 
AL. JE R O Z O L IM S K A  Na 18 

*

ŻELAZO- 
BETON 

ROBOTY 
BUDO­
WLANE 

FUNDA­
M E N T Y  
PALOWE

Drukarnia Techniczna, Sp. Akc., w Warszawie, ni. Oackieiro JNŁ 8—5 (Gmach Stowarzyszenia Techników).


