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Mgr inz. JERZY LUTOSEAWSKI

Rola planéw zamierzen organizacyjno -technicznych
w zagadnieniu modernizacji odlewni

Niektore cechy socjalistycznego planowania,
wynikajace z marksistowsko-leninowskiej metody
dialektycznej. Zwigzanie planu zamierzen organi-
zacyjno-technicznych- z innymi rozdzialami pla-
néw i planem panstwowym. Plan zamierzen orga-
nizacyjno-technicznych jako plan podniesienia po-
ziomu technicznego odlewni. Konieczno$¢ naszki-
cowania harmonogramu prac modernizacyjnych
w odlewniach na kilka lat naprzéod w powiazaniu
z 6-letnimi planami produkcji. Plany roczne —
ich cechy i zrédia. Mobilizacja rezerw produkeyj-
nych. Ulepszenia technologii. Plany kwartalne
i miesieczne, Podstawowa rola przodownikéw i ra-
cjonalizatoréw pracy w modernizacji metod pro-
dukeyjnych.

Podstawa socjalistycznego planowania sg me-
tody marksistowsko-leninowskiej dialektyki.

Metoda dialektyczna warunkuje miedzy in-
nymi nastepujace cechy planowania:

a. planowanie socjalistyczne wszystkich, gatezi
gospodarki narodowej, wewnatrz tych gale-
zi, w oddzielnych przedsiebiorstwach i wew-
natrz przedsiebiorstw stanowi w swojej isto-
cie jedng calosé. Wszystkie wskazniki pla-
néw sg wzajemnie powiagzane i wspoizalezne;

b. planowanie socjalistyczne jest zywe i znaj-
duje sie w stanie nieustannego doskonalenia
sie. Nie koneczy sie na sporzadzeniu planu,
ale trwa dalej w trakcie jego realizacji przy
czynnym udziale ogdétu pracujacych i wal-
czgcych o przekroczenie planu;

¢. przy sporzadzeniu kazdego planu uwzgled-
nia sie perspektywy rozwoju danego przed-
sigbiorstwa, danej galezi i calej gospodarki
narodowej;

d. planowanie socjalistyczne odzwierciadla pro-
ces rozwoju sil wytwoérczych spoleczenstwa
nie jako powtérzenie etapéw i osiggnie¢
okresu minionego, a jako nieustanne dagze-

nie poprzez postep techniczny ku socjaliz--

mowi.
Wielkie znaczenie ma w-planowaniu jego in-
tegralnos¢, wyrazajaca sie we wzajemnej wspoi-

zaleznosci wynikéw i $rodkow poszczegdlnych
branz i przed51eb10rtsw Integralno$¢ planu
sprawia, ze zadania kazdej, drobnej nawet ko-
morki gospodarczej nabieraja szczeg6lnej waz-
nosci dla caloksztalttu gospodarki narodowej.
Ta wlasciwos¢ socjalistycznego planowania
bardzo wyraznie wystepuje przy kwalifikacji
zadan odlewnictwa: odlewnictwo jako baza
materialowa przemysiu budowy maszyn i jako
dostawca materialéw niezbednych dla realizacj
inwestycji budowlanych staje w rzedzie pro-
dukcji, majgcych dla wypelnienia calo$ei planu
panstwowego jak najbardziej kluczowe zna-
czenie.

Progresywno$¢ planéw wyraza sie przyjmo-
waniem coraz wyzszych wskaznikow wydajno-
$ci pracy i wykorzystania $rodkéw produkeji.
Wobec wecigz niskiego stanu technicznego na-
szego odlewnictwa stroma progresywno$¢ wska-
znikéw staje sie nakazem. Oznacza to koniecz-
no$¢ szybkiej modernizacji urzadzen i metod
pracy odlewni. '

Jest rzeczg zrozumialy, ze proces moderni-
zacji odlewnictwa nie przebiega samoczynnie,
a moze by¢ wdrozony tylko przez system prze-
mys$lanych zabiegéw. Przeprowadzenie tych
zabiegdbw odbija = si¢ zkolei na caloksztateie
dzialalnosci zakladu; w jego wyniku moze np.
zachodzi¢ koniecznos¢é nabycia i zainstalowanie
dodatkowych maszyn i urzadzen, co musi zna-
lez¢ swoéj wyraz w planie inwestycji, moze by¢
potrzebne wykonanie specjalnych modeli lub
przyrzaddéw, co wplywa na plan kosztéw itd.

Z drugiej strony skutki poszczegélnych za-
biegdw procesu modernizacji w postaci wiek-
szej produkecji, obnizenia kosztéw wiasnych itd.
wplywaja na posta¢ odpowiednich rozdziatéw
planu przedsiebiorstwa. Poprzez plany koope-
racji i zbiorcze plany finansowe zabiegi nasze
wplywaja na tre$¢ planéw jednostek wspot-
pracujacych i nadrzednych i muszg znalezé od-
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bicie w planie panstwowym. Oto jasna ilu-
stracja dialektycznej integralnosci planéw.
Aby wiec wysitki w kierunku usprawnienia
i unowocze$nienia metod i $rodkéw produkcji
odlewéw nie zawislty w powietrzu, aby na po-

wiekszong produkcje otrzymac¢ surowce i zna--

le$¢ odbiorcow, aby zabezpieczy¢ potrzebne
srodki finansowe i maszyny, jakotéz niemniej
dlatego, aby prace nad modernizacja usystema-
tyzowa¢ i uporzadkowa¢ muszg by¢ one za-
wczasu wnoszone do planu.

Plan zamierzen organizacyjno-technicznych,
wprowadzony u nas na r. 1951, jako istotna
i obowigzkowa cze$é planu techniczno-przemy-
stowo-finansowego we wszystkich zakladach
przemystowych ma wta$nie na celu skonkrety-
zowanie prac nad podniesieniem technicznego
poziomu produkeji i powigzanie ich z innymi
rozdziatami planu, a przez to zapewnienie po-
trzebnych srodkéw i ujecie spodziewanych wy-
nikow.

W odlewniach naszych, gdzie prace moder-
nizacyjne majg wskutek koniecznosci szybkiego
podniesienia poziomu technicznego znacznag
objetos¢é i podstawowe znaczenie — nabiera 1
plan zamierzen organizacyjno - technicznych
cech podstawy, na ktorej opierajg sie giowne
wskazniki planu zakladu. Trzeba przyznac, ze
ani ta wazna rola planu zamierzen organiza-
cyjno-technicznych, ani sposéb jego sporzadze-
nia nie sa u nas dotad ani powszechnie znane
anl rozumiane.

Totez Minister Przemystu Ciezkiego Zarza-
dzeniem z dnia 25. 1. 1951 r. postawil pewnym
odlewniom najblizsze i konkretne zadania w
zakresie ulepszenia produkcji — jako uzupet-
nienie ich planéw technicznych. Zarzadzenie
to obejmuje zagadnienia takie jak obowigzek
wprowadzenia w wyznaczonym zakresie i za-
ktadach nowych materialéw odlewniczych (sto-
py zastepcze, zeliwo ciggliwe o czarnym rdze-
niu), ulepszen organizacji pracy, jak zalewanie
form na drugiej zmianie, uzupelnienr wyposaze-
nia, laboratoryjnej kontroli produkcji itd. Naj-
wazniejszym moze punktem zarzadzenia jest
natozenie na pewne odlewnie obowigzku opra-
cowania w okreSlonych terminach zalozen
wzglednie dokumentacji do bardziej gruntow-
nych prac w kierunku modernizacji urzadzen
i ulepszenia metod produkcji, ktore to prace
majg by¢ przeprowadzone w nastepnych la-
tach. Jako podstawa zalozen podane sg kazdej
odlewni jej zadania produkcyjne w planie 6-let-
nim. Na czym polega wazno$¢ i znaczenie tego

punktu zarzadzenia? — Oto na tym, ze stawia .

ono wobec odlewni obowiazek przeanalizowa-
nia swej drogi rozwoju i naszkicowanie juz
zgory srodkow, ktore doprowadzi¢ maja do wy-
pelnienia planowego zadania. Zalozenie takie,
zawierajace harmonogram wprowadzania ulep-
szen 1 usprawnien wigze rozwdj techniczny za-
kiadu z jego diugofalowym planem produkcyj-
nym i stanowi szkielet, na ktéorym opiera¢ si¢
beda roczne zadania w zakresie modernizacji.

Plan zamierzen organizacyjno-technicznych
ujmuje prace, ktore majg zapewni¢ warunki dla
wypelnienia i przekroczenia wszystkich wskaz-

62

nikéw planu panstwowego na drodze mobiliza-
cji wewnetrznych rezerw produkcyjnych, wdro-
zenia metod pracy przodownikéw i racjonali-
zatorow, ulepszenia technologii i konstrukeji
odlewow, rozszerzenia waskich przej$é, skroce-
nia cyklu produkeyjnego. Wprowadzane do
planu zamierzenia winny mie¢ takze na celu
mechanizacje robot ciezkich i poprawe warun-
kéw higieny i bezpieczenstwa pracy.

Plan musi by¢ catkowicie konkretny, to zna-
czy, ze dla kazdego zawartego w nim zamierze-
nia nalezy opracowa¢ i poda¢:

a. Bezposredni i szczegélowo okreslony cel za-
mierzenia, jak naprzykilad obnizenie kosz-
tow, oszczednos¢ czasu roboczego, polepsze-
nie jako$ci i zmniejszenie brakéw, skrocenie
cyklu produkcyjnego, - poprawa warunkow
pracy lub tym podobne;

b. Oszczedno$¢, ktorg przynie$¢ ma zamierze-
nie, wyliczong na jednostke produkcji w jed-
nostkach naturalnych i w warto$ci pie-
nieznej;

c. Terminy wykonania poszczegolnych prac
zwigzanych z wykonaniem zamierzenia;

d. Nazwiska, imiona i stanowiska stuzbowe
0s6b, bezposrednio odpowiedzialnych za ter-
minowg realizacje zamierzenia;

e. Koszty, jakie pociggnie za soba wykonanie
zamierzenia oraz zrédia ich pokrycia (np.
kredyty inwestycyjne, rozruchowe, Kkoszty
produkcji);

f. -Sumaryczne korzysci, jakie zamierzenie
przyniesie tak w postaci pienieznej oszczed-
nosci, przeliczonej na okres roczny jak i w po-
staci polepszenia innych wskaznikéw — za-
leznie od celu i charakteru zamierzenia.
Ekonomiczna strona planu zamierzen winna

znalez¢ odbicie w planie finansowym przedsie-

biorstwa. '

Do planu wnosimy nie tylko te zamierzenia,
ktore mogg byc¢ catkowicie wprowadzone w zy-
cie w danym roku. Znalez¢ sie w nim winny
takze pozycje dotyczace opracowania, przygo-
towania lub wyprobowania ulepszen, ktérych
wprowadzenie przewiduje sie w nastepnych
okresach planowania. Przykladami niech stu-
za pozycje takie, jak przygotowanie dokumen-
tacji technicznej lub préby nad stosowaniem
zakwalifikowanych do wyprébowania wnios-
kow racjonalizatorskich czy wynalazkéw. Jest
to konieczne dla zapewnienia $rodkéw na te
prace i dla nadania im. obowigzkowego charak-
teru.

Podstawg plandéw zamierzen -organizacyjno-
technicznych w odlewniach winna by¢ szczego6-
towa i wnikliwa analiza programu produkeyj-
nego w zasiegu planu 6-letniego. Program ten
musi by¢ przez odlewnie dokladnie sformulo-
wany na podstawie bilansu odlewow, tak by
widoczna byla seryjnos¢ i powtarzalno$é¢ posz-
czegblnych modeli, co jest zasadniczym pun-
ktem wyjécia do okreSlenia najwlasciwszych
metod produkeji i uszeregowania niezbednych
ulepszen wedlug ich efektu i waznos$ci. Analiza
programu wraz z analizag wynikéow dotychcza-
sowych pozwala wytypowaé¢ bezposrednie cele
poszczegblnych zamierzen. Te zadania bezpo-



$rednie, jak np. skrécenie czasu formowania
danego modelu lub ich grupy, ulatwienie usu-
wania z odlewni skrzynek formierskich, wyeli-
minowanie okreslonego typu brakéw, osiggnie-
cie skrocenia cyklu produkcyjnego pewnych
odlewéw, niezbednego do wykonania programu
lub tp. powinny by¢ zawczasu stawiane zalodze
lub odpowiednim jej grupom, aby pobudzié¢
mys! wynalazczg i racjonalizatorskg i skiero-
waé je na zagadnienia najmocniej zwigzane
z planowg linig rozwojowsg odlewni. Zadania te
muszg by¢ progresywne, to jest opiera¢ sie na
wskaznikach wydajnosci osigganych w czolo-
wych zakladach zagranicznych, a w szczegél-
nosci w radzieckich. Istniejg jeszcze gdzienie-
gdzie powazne przeszkody w zyskaniu ogolnej
sympatii zalogi dla podobnie rozumianych za-
dan. Polegaja one na konserwatyZmie, zadowo-
leniu ze siebie i zarozumialo$ci nieuswiadomio-
nych pracownikéow. Wyrazajg sie w zgéry pozy-
tywnej i bezkrytycznej ocenie dotychczaso-
wych wynikéw pracy, sceptycyZmie co do moz-
liwosci osiggniecia czolowych wskaznikéw i nie-
zrozumieniu prawdy, zZe nieograniczony postep
techniczny i wzrost wydajnos$ci, jest prawem
rozwoju socjalistycznego wytwarzania.

Szczera i rzeczowa socjalistyczna krytyka
i samokrytyka oraz poglebianie $wiadomego
stosunku do pracy u wszystkich czlonkéw ko-
lektywu sg skutecznymi $rodkami walki z za-
rozumiato$cig i konserwatyzmem, a tym samym
$rodkami ujawnienia utajonych rezerw zdol-
nosci produkeyjnych.

Na przyktad tak wyraZne i powszechne u nas
niedociggniecie jak niedostateczne wyzyskanie
powierzchni roboczych w wielu wypadkach nie
jest nalezycie doceniane. Wykrycie przyczyn nie
wykorzystania powierzchni roboczych i innych
urzgdzen produkeyjnych powinno byé¢ jednym
z celow analizy dotychczasowych wynikéw pra-
cy odlewni i jej programu na przyszio$¢, a srod-
ki zaradcze przedmiotem odno$nych zamierzen
crganizacyjno-technicznych. Zamierzenia takie
moga obejmowa¢ niekiedy stosunkowo powazne
prace inwestycyjne, zwigzane z przegrupowa-
niem powierzchni roboczych, uzupelnieniem
lub wymiang wyposazenia maszynowego i po-
mocniczego, a nawet roboty budowlane w nie-
wielkim zakresie. Moga wiec, jak juz wspom-
nieliSmy, wymagaé¢ wnikliwego opracowania
dokumentacji technicznej o charakterze zblizo-
nym do zakresu projektéw technicznych. Jest
rzeczg zrozumialy, Zze wykonanie takiej doku-
mentacji stanowi juz samo pozycje planu za-
mierzen organizacyjno-technicznych. W na-
szych warunkach, gdzie gruntowna moderni-
zacja odlewni jako likwidacja zacofania tech-
nicznego jest konieczno$cig wynikajacg bezpo-
Srednio z zalozen planu 6-letniego odnos$nie
struktury naszego przemystu — ‘w latach. naj-

blizszych podobne pozycje zjawig sie w pla-
nach technicznych wielu odlewni.

Prace modernizacyjne powinny by¢ przy spo-
rzadzeniu zatozen szkieletowo rozbite na posz-
czegblnie lata, za§ w rocznych planach zamie-
rzen organizacyjno-technicznych zjawig si¢ od-
dzielne elementy modernizacji zupelnie juz
szczegblowo opisane i skalkulowane. W ten spo-
s6b wszystkie zwigzane z modernizacjg odlewni
istniejgcych prace o charakterze inwestycyj-
nym zostanag objete planami. W obecnym okre-
sie gorgczkowego usuwania niedociagnie¢ wy-
posazenia technicznego naszych odlewni pozy-
cje takie beda niewatpliwie stanowily powazng
cze$c tresci plandw zamierzen.

Ale pamietaé musimy, ze modernizacja po-
lega nie tylko na doprowadZeniu urzadzen do
wlasciwego poziomu technicznego, ale, i to mo-
ze przede wszystkim, na wdrozeniu nowoczesnej
technologii i nowoczesnej organizacji pracy.
Tak samo prace o charakterze inwestycyjnym,
mimo ich stosunkowo powaznej w latach naj-
blizszych objetosci, stanowi¢ beda moze narazie
najwieksza, ale nie najwazniejszg cze$¢ planow
zamierzen organizacyjno-technicznych.. Glow-
nym przedmiotem tych planéw jest ulepszenie
proceséw technologicznych i organizacji war-
sztatow wytworczych, w naszym wypadku od-
lewni. W tej dziedzinie niejednokrotnie drobne
nawet zabiegi daé moga bardzo powazne wy-
niki. Dla nadania tedy planom wiekszej opera-
tywno$ci a takze dla lepszego dostosowania sie
do nowych sytuacji, wynikajacych z warunkéow
ich wykonania zaklady sporzadzaja w ramach
planéw rocznych takze wykonawcze plany
kwartalne i miesieczne. Do planéw tych mogs
byé dodatkowo wprowadzane nowe zamierzenia
o mniejszej objetosci, nie zawarte w planie ro-
cznym o ile istnieje praktyczna mozliwo$¢ ich
realizacji. W ten sposéb w planach zamierzen
organizacyjno - technicznych odzwierciadla sie
zasada zywos$ci socjalistycznego planowania.

Udgziat calego kolektywu w tworzeniu planow
zamierzen, a takze w analizie ich realizacji mu-
si byé¢ jaknajwiekszy. Postepy wykonania za-
mierzen i osiggane wyniki muszg by¢ omawiane
na naradach produkeyjnych. Szczegélnego pod-
kre§lenia wymaga czolowa rola przodownikéw
i racjonalizatorow pracy w tworzeniu i anali-
zie wykonania planu. Unowocze$nienia wyma-
gaja nie tylko nasze przestarzale urzadzenia;
prawdziwie nowoczesny warsztat charaktery-
zuje sie tym, ze opiera si¢ on na uswiadomio-
nych, myslacych i nowoczesnych robotnikach,
ze metody pracy tworza sie nie tylko w biurach
technologicznych, ale tworza sie réwnoczesnie
tam, gdzie istnieje moznos$¢ obserwacji najdrob-
niejszych szczeg6élow procesu, tj. na “miejscu
pracy. Z tych dwéch zrodet pltyngce mysli doj-
rzewaja we wzajemnych starciach, a wzmoc-
nione i o$wietlone przez nauke buduja postep.

Wszyscy odlewnicy nie tylko prenumeruja i czylaja

PRZEGLAD ODLEWNICTWA

ale czynnie wspdlpracuja z REDAKCJA
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Prof. inz. MICHAEL SKARBINSKI

Zasady normowania czasu w odlewni

1. Techniczna norma czasu pracy. 2. Wprowadze-
nie technicznych norm czasu w odlewni. 3. Meto-
dy technicznego normowania czasu rob6t odlew-
niczych. 4. Normowanie czasu wediug czynnoS$ci.
5. Normowanie czasow wg zespolow czynnosci.

6. Normowanie czasu formowania recznego w re-
cznych skrzynkach formierskich.

Zagadnienie technicznego normowania robot
odlewniczych, nie byto dotychczas szerzej oma-
wiane w naszej prasie technicznej. Praca ni-
niejsza ma za zadanie przedstawienie zasad
technicznego normowania robét odlewniczych
oraz omoéwienie stosowanych metod; ujecie ca-
loksztattu zagadnienia w tak krétkim artykule
jest oczywisScie niemozliwe. Zakladamy, ze
podstawowe pojecia z dziedziny technicznego
riormowania czasu sg znane czytelnikowi i dla-
tego analizy tych poje¢ przeprowadzaé¢ tu nie
kedziemy.

Tablice i wykresy ilustrujace referat, oparte
przewaznie na zrdédlach radzieckich, podano
w charakterze przykladéw. Wartosci liczbowe
w nich zawarte przed zastosowaniem ich w
praktyce nalezy, zgodnie z 0g6lng zasadg, spraw-
dzi¢ w rzeczywistych warunkach pracy naszych
odlewni.

Normy czasu formowania w recznych skrzyn-
kach formierskich oméwione w rozdziale 6
opracowano na podstawie materialéw kalkula-
cyjnych stosowanych w odlewniach podle-
glych Ministerstwu Przemystu Metalurgicznego
ZSRR %) przy produkcji niewielkich serii.

1. Techniczna norma czasu pracy.

Techniczna norma czasu pracy jest to ilosé
czasu niezbednie potrzebna do wykonania da-
nej pracy przy utrzymaniu zgdanej jakosci wy-
konania, ustalona w oparciu o techniczne nor-
my wyposazenia oraz osiggniecia przodowni-
kéw pracy. 19)

W zastosowaniu do robo6t odlewniczych tech-
niczng norme czasu pracy ustala sie w zaloze-
niu, ze sa spelnione nastepujace warunki:

a. praca jest wykonywana przez robotnika po-
siadajgcego odpowiednie kwalifikacje, do-
Swiadczenie i wprawe, ktérego tempo pracy
jest wyzsze od S$redniego tempa wszystkich
robotnikow zajetych w danym warsztacie
(z wyjatkiem robotnikéw nie wypelniajgcych
norm);

b. proces technologiczny jest zaprojektowany
na podstawie technicznej analizy pracy i o-
siggnie¢ przodownikéw pracy;

c. modele odlewnicze, wzorniki i narzedzia sg
odpowiedniej konstrukcji, skrzynki formier-
skie — odpowiedniej konstrukecji i wymia-
row;

d. masy formierskie i rdzeniowe posiadajg wia-
snosci fizyczne i mechaniczne odpowiednie
dla rodzaju i wymiaru wykonywanych odle-
woOw oraz zaprojektowanego procesu tech-
nologicznego;

e. $rodki transportowe i mechaniczne sg w pel-
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ni wykorzystane (dzwigi, narzedzia pneu-
matyczne itp.);

f. jest zapewniona terminowa obstuga miejsca
pracy (dostawa modeli, skrzynek formier-
skich, mas, rdzeni i materialéw pomocni-
czych); warsztat posiada potrzebne instruk-
cje i dokumentacje (karta operacyjna, prze-
wodnik, karta pracy, w razie potrzeby — ry-
sunek itp.);

g. jest zapewniona najdoskonalsza w danych
warunkach organizacja miejsca pracy; pu-
ste skrzynie formierskie oraz skrzynki z ma-
sg formierskg i rdzeniowa formierz posiada
pod reka; ma on do rozporzadzenia potrzeb-
ne narzedzia, przewody ze sprezonym po-
wietrzem itp. ,
Techniczng norme czasu ustala sie dla no r-

malnych warunkdéw pracy. W zwigzku

z tym norma nie uwzglednia strat czasu spowo-

dowanych brakami odlewniczymi, przestojami,

niedociggnieciami technicznymi i organizacyj-
nymi (zaleznymi lub niezaleznymi od robotni-
ka) itp.

Techniczne normy czasu maja za zadanie po-
budzi¢ robotnikéw oraz wvpersonel techniczny
i administracyjny do likwidowania zrédel strat
czasu 1 stosowania $rodkéw majacych na celu
podniesienie wydajnosci.

Techniczne normy czasu nie sg niezmienne.
W miare polepszenia $rodkéw technicznych,
usprawniania organizacji produkeji oraz wzro-
stu kwalifikacji robotnikéw nastepuje wzrost
wydajno$ci, co w konsekwencji wymaga pod-
niesienia jej norm %), to znaczy obnizenia norm
czasowych.

Na rysunku 1 przedstawiono schematycz-
nie zesp6t srodk6w majacych na celu podnie-
sienie wydajno$ci pracy w zakladzie.?)

Jak widzimy, sprawa technicznych norm pra-
¢y nie jest zagadnieniem oderwanym, lecz jest
sciSle zwigzana z calym zespolem problemow
technicznych, organizacyjnych, administracyj-
nych i spolecznych.

Kazdy z punktéw podanych na schemacie
obejmuje splot zagadnien, ktoére czesto siegajg
bardzo gteboko i posiadajg skutki wtérne odbi-
jajace sie rowniez na pracy innych warsztatéw.

Rozpatrzmy dla przyktadu punkt: ,,wprowa-
dzenie norm wydajnosci materialow*. Punkt
ten obejmuje, miedzy innymi, sprawe naddat-
koéw na obrébke, dopuszczalnych odchytek gru-
bosci Scian, sprawe rodzaju i wielkoséci ukladu
wlewowego. Zwiekszenie naddatkéw na obrob-
ke zwigzane jest z podwyzszeniem wagi, a
w konsekwencji ceny odlewu oraz z powiek-
szeniem pracochlonno$ci obrébki mechanicznej.
- Zastosowanie odpowiedniego ukladu wlewo-
wego ma decydujacy wplyw nie tylko na jakoseé,
lecz i na koszt odlewu. W niektérych wypad-
kach (staliwo) waga nadlewéw przewyzsza mo-
ze nawet parokrotnie wage odlewu; w dalszym
ciggu mata wydajnos$¢ wagowa wywota koniecz-



no$é podniesienia produkcji piecéw do wytwa-
rzania cieklego metalu, powiekszy prace wy-
kanczalni przy obcinaniu nadlewéw, spowoduje
dodatkowe obcigzenie transportu (zwiekszona
waga materialéw wsadowych, cieklego metalu,
zwrot nadlewoéw z oczyszczalni) itd.

Nie bedziemy omawiali takich punktéw, jak
»zmniejszenie ilo$ci odlewéw brakowych®, kt6-
rego znaczenie jest dobrze znane kazdemu od-
lewnikowi.

Zmniejszenie pracochfon-

Pelna norma czasu na jedng sztuke (tj) skla-
da sie z nastepujacvch czesci:
a. czas przygotowawczo - zakonczeniowy (tpz),
b. czas wykonania (tw),
c. czas obstugi technicznej miejsca pracy (tt),
d. czas obstugi organizacyjnej miejsca pracy
(t org),

e. czas na potrzeby fizjologiczne i normalny
odpoczynek (t fiz).

Udoskonalenie technologii wytwarzania

Polepszenie technicznego wyposazenia zakladu

Wprowadzenie norm wydajnosci urzadzen i materialow

Mechanizacja produkcji

ST
nosci wyrobu

Zmniejszenie lub usunigcie

Wprowadzenie potokowego systemu wytwarzania

Usprawn. metod wg doswiadczen przodownikow pracy

Usprawnienie organizacji wytwarzania

Zmniejszenie ilosci brakéw odlewniczych

Zmniejszenie robot dodatkowych i poprawek

nieprodukcyjnych strat
czasu roboczego

Srodki podnie-
sienia wydajno- |~
sci pracy

Podniesienie kwalifikacji
robotnikow i lepsze wyko-
rzystanie czasu pracy

Podwyzszenie norm

—| Wspolzawodnictwo pracy

-

System placy

[ 1 ]

Zmniejszenie przestojow. Usprawn. napraw urzadzen

Podniesienie kwalifikacji robotnikow

Zmniejszenie plynnoéci robotnikow

Polepszenie wykorzystania czasu
pracy przez podniesienie ilosci
wyrobionych

dnidéwek w roku

godzin w czasie doby

Rys. 1 — Srodki podniesienia wydajnogci pracy w zakladzie -wytworczym.
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Nie bedziemy omawiali znanej i uregulowa-
nej instrukcjami klasyfikacji zuzycia czasu ro-
boczego na miejscu pracy. 13) '4).

Czas przerw na potrzeby fizjologiczne i od-
poczynek ustala sie¢ w zalezno$ci od rodzaju
pracy. Przy opracowaniu normatywow zazwy-
czaj przyjmuje sie:

a. dla recznych robdt formierskich i rdzeniar-

skich — 15 — 18 minut na zmiane,
b. dla robét w oczyszczalni — 25—30 min. na
zmiane,

¢. dla maszynowych robét formierskich — oko-
to 7/o czasu wykonania; czasem dodawany
jest jeszcze tzw. ,,dodatek na zmeczenie* za-
lezny od wielkosci i wagi przeniesionych

form. .

Zmniejszenie normy czasu roboczego (wyra-
zonej w min. lub godzinach na sztuke) o X% po-
woduje wzrost normy wydajnosci (wyrazonej
w sztukach na godzine) o Y%o. Funkcyjna za-
lezno$¢ zmian normy czasu i normy wydajno-
$ci przedstawia rysunek 2.
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Rys. 2 — Zalezno$¢ funkcyjna normy czasu i normy
wydajnosci.

2. Wprowadzenie technicznych norm czasu
w odlewni.

Wprowadzeniu technicznych norm czasu w
odlewni towarzyszy, jak wyzej powiedziano,
caly szereg prac o charakterze technicznym
i organizacyjnym.

Prace te krotko oméwimy.

A. Uprzatniecie i fizyczne uporzadkowanie od-

lewni, usuniecie niepotrzebnych modeli i
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skrzynek formierskich, usuniecie zwalow
masy formierskiej, zréwnanie podlogi, wy-
znaczenie i wyréwnanie drég dla transportu
wozkami, umycie okien i pobielenie S$cian.
Rozumie sie, ze musza by¢ przy tym stwo-
rzone warunki, umozliwiajgce stale utrzy-
manie porzadku i uzytkowania oddzielnych
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Rys, 3 — Karta coperacyjna odlewni — strona plerwsza

Rdzers | nieklejony, kiejony. sktadany, Szkielet rdz}(eﬁic i ochfodzaol -
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Karta operacyjna odlewni — strona odwrotna



Ilo$¢ modeli w formie 1 ) Model Nr 60
Karfu kulkUIOcY|nu < Il. pow. podz. modelu 1 _‘5 Nr rys. Nr poz. 2953/3
g
E llos’»c’d c]z.Qéci luznych _ 'g Warsztat v
Czeséé: Typ: TK or [—2288 5
Th - e dolna 350x400x 150 Y Zamoéwienie Nr €654
Zespsl ilmaczmcy " &
orpus o= | Wymiar A < - .
ymiary | gérna 350x400x150 | = | llo$¢ sztuk zaméw. 2
. . & | skrzynek ?
Szkic czesécfi, ormy itp. @ | vy
N — © | Rodzaj metalu Z1..18
3} o P
- g v
—~ | Pow. skrzynki w dem? 14,0 5 Waga netto w kg. o
0
© | Wysok. formy w mm 300 Waga brutto w kg 5,0
o
T | Obj. formy w dcm? 42,0
° Sposéb formowania i ukltad wlewowy:
e | Polowa sumy dlug. 200
P i szer. mod. w mm
a Wys. modelu w mm 150 Skrzynki parzyste. Forma wilgotna
1 wlew gléwny, 1 odzuzlacz, | wlew
doprowadzajacy, | przelew
Zestawienie czaséw na | sztuke
Nr Nazwa roboty Grupa zarobk. | Czas w godz. | Stawka akard.
1 Formowanie i skladanie 4 0,53
2 Wykonanie rdzeni Nr I, Nr 2 43 0-0_8_ Oig§5=
3 Obcinanie i oczyszczanie 4 0,12

Norma czasu formowania

Norma czasu wykonania

rdzeni

Grupa zarobk. 4.

N czasu = 7 min.

Data

Podpis kier. warsztatu

Podpis kalkulatora:

t:i)rl. Nr i nazwa normatywu zesp. l Sf,:ll;a ' Czynniki I:‘LC;?XS‘“ Tives e Nr_rdzeni 5
L FPrmgeot do shicis — | Fs=14,0 dem?; hm=300 mm | 15,5 | llos¢ rdzeni 4
Il Wskonczenie formy | B | Am=200 mm  hm 150 mm 53 | ot ey . . pgi?is:;(- »p;?is:l(-
M Ustawien. rdzeni N7 3 ol By S a0 %8 | sposeb wykonania wakrz | w skrz.
R lV;diaid;‘nie formy B V{=42 dcm3 3,0 Grupa trudnoséci A
V  Ustawianie nadstawek - I wlew, 1 odzuzl., 1 przelew 2,5 Obj. rdzeni w dems? 1,2 0,01
Czas na | szt. min. 5,0 L5
Grupa zarobkowa 3
Grupa zarobkA“? N. czasu — 31,8 min. Spoélcz. sesii — 1,0 Ustaw. rdzeni: gr. trudn. B3 A2
Norma czasu wykonczenia . . \imiceowW, podpérkamil| szpilkami
t:{)rl. Nr i nazwa normatywu zesp. SL‘;&E Czynniki f\i’c;‘alsnu
Obcin. wlewéw. i przelewow — fwp =2 po 6 cm? 2 Finiang
Wybijanie rdzeni B V‘;C]) az(;]:dl}idem";“ szt. 2
Obcinanie zalewek — lrza]. =1,2m 1.2
Oczyszcz. pow. zewnetrzn. C F zewn.= 0,08 m2 0,7
" wewnetrzn. B F ogr. rdz. = 0,07 1,0

Rys. 4 — Karta kalkulacyjna odlewni.
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pdl powierzchni roboczej zgodnie z ich prze-
znaczeniem. :

B. Zorganizowanie Biura Technologicznego ma
zasadnicze znaczenie, gdyz Biuro to jest or-
ganem, ktéry ma wykona¢ lub dopilnowaé
wykonania wiekszosci omawianych prac.
Zadania Biura Technologicznego sa naste-

pujace:

1. opracowywanie proceséw technologicznych,

2. ustalanie technicznych norm pracy,

3. wykonywanie r§ysunkéw: modeli, przyrza-
doéw oraz form odlewniczych,

4. nadz6r techniczny nad wprowadzeniem w zy-
cie zaprojektowanych proces6w i norm.
Dokumentacja Biura Fabrykacji, z ktorej

korzysta kalkulator, obejmuje:

karte  operacyjna (rys. 3),

. karte kalkulacyjng (rys. 4),

karte modelu,

. rysunek modelu,

rysunek formy odlewniczei.

. kartoteke skrzynek formierskich,

. tablice normatywéw czasu dla réznych ro-

dzajow robdt odlewniczych,

. tablice norm czasu dla typowych odlewow.

50 @ TP
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547 |
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T e o
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574
A
:

! Norma czasu przy wysokos- |Sred- | Norma czosu przy wyso-
nica c pasty kota w mm lnica koscl plasty kofa w mm.
kota | Do |101-|151 -|201-(251-1301-[5E ¥ | Do {101 -|751 = | 20725113071~
wmm.| 100| 150| 200 255| 300] 400 mm | 100| 150 | 200| 250| 300| 355

300 | 90 | 100|110 | 120|130 | 140 | 700 | 200[215 | 225 | 240/250 1270
350 |100 | 115 |125 | 135 1145 | 155 | 750 | 215 | 230]240 | 255 | 265 | 290
400 [ 115 | 130 | 140|150 |160 | 170 | 800 | 230| 240|255 |270|280|310
450 |130 | 145( 155|165 | 175 | 185 | 850 |245|255|270|285| 295 | 330
500 [ 145 | 160 | 170 | 180 | 190 | 200] 900 | 260|270 | 285 | 300| 370 | 350
550 | 160|175 | 185| 195 | 205|215 | 950 | 270[285|300| 315 | 330| 370
600 [ 170 [ 185 | 195 | 210| 220|230 |1000 | 285|300 315 | 330|350 399]
650 | 185 | 200 210 | 225235 | 250 ]

Kateg.roboty: do ¢$800 - 5 kat. powyzejB800-6kat.

"Rys. 5 — Typowe normy czasu na staliwne kola biegowe

Rysunek modelu, w zalezno$ci od organizacji
pracy modelarni i kwalifikacji’'modelarzy, moze
byé wykonany w réznych stopniach uproszcze-
nia. Pierwsza kategoria rysunku odpowiada
pelnemu rysunkowi modelarskiemu wytraso-
wanemu w naturalnej wielkosci na sklejce lub
blasze (modele metalowe) z podaniem: war-
stwic, klejenia itd. Do najnizszej kategorii ry-
sunku bedzie nalezat szkic wykonany oléwkiem
na $wiatloczutej odbitce rysunku przedmiotu
z zaznaczeniem: linii podzialu modelu, cze$ci
luznych modelu, rdzeni, naddatkéw na obrébke
i ewentualnie zbiezno$ci.

Rysunek lub szkic formy winien podawac:
powierzchnie podzialu formy, ustawienie, umo-
cowanie i odpowietrzenie rdzeni, uktad wlewo-
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wy (zwymiarowany!), wzmocnienie hakami,
szpilkowanie formy, uwagi dotyczace sktadania
formy itp.

W niektérych wypadkach dla skomplikowa-
nych odlewéw i duzych serii moze by¢ celowe
uzycie ,kart instrukcyjnych dla poszczegdl-
nych operacji, analogicznie do kart stosowanych
przy obrébce mechanicznej.

W dziedzinie normowania czasé6w roboczych
Biuro Technologiczne winno rozporzadza¢ nie
tylko tablicami normatywo6w dla réznych rodza-
i6w rob6t odlewniczych (patrz rozdziat 6), lecz
réwniez tablicami norm czasu okreslonych na
podstawie $cistej analizy, dla typowych odle-
wow (jak: plyty, tuleje, lozyska, kola biegowe,
znormalizowane podstawy przyrzadéw itp.), co
w wyniku da powazne skrécenie czasu oblicza-
nia norm oraz odcigzenie kalkulatoréw. Przy-
ktad typowej normy czasu na staliwne kola
biegowe jest przedstawiony na rysunku 5.

C. Uporzadkowanie gospodarki modelami, kt6-
ra obejmuje: magazynowanie i dostawe mo-
deli, ewidencje posiadanych modeli, ewiden-
cje ruchu modeli, kontrole jako$ci i napra-
we modeli. Podstawowym dokumentem jest
tu ,,karta modelu“.

D. Uporzadkowanie
formierskimi.

E. Uporzadkowanie i organizacja miejsca pracy,
znajdujaca swdj wyraz w:

a. zapewnieniu robotnikowi terminowej do-
stawy potrzebnych modeli, narzedzi i
przyrzadow,

b. racjonalnym rozplanowaniu miejsca pra-
cy,

c. zmniejszeniu do minimum koniecznosci
zmiany przez robotnika miejsca pracy,

d. zastosowaniu podstaw i stoléw odpowied-
niej wysokosci ograniczajacych potrzebe
ruchow robotnika,

e. zastosowania w szerokiej mierze narzedzi
pneumatycznych do ubijania, wydmuchi-
wania form, czernienia itp.

f. zapewnieniu terminowej dostawy na
miejsce pracy mas formierskich, skrzy-
nek formierskich, rdzeni i materiatéw po-
mocniczych,

g. zwolnieniu formierzy od rob6t pomocni-
czych, jak: kopanie doléw odlewniczych,
przesiewanie masy itp.

h. zwolnienie rdzeniarzy od wykonywania
szkieletéw do rdzeni itp.

F. Usprawnienie transporte wewnetrznego.
Transport powinien sie¢-odbywaé przy po-
mocy wozkéw z podnoszong platformg lub
dzwigu. Zasadniczo zadne przedmioty nie
powinny byé¢ skladane na ziemi; powinny
one leze¢ na platforemkach zaopatrzonych
w noézki.

G. Obserwacja robdt i analiza wynikéw pracy
wykonanej zgodnie z technicznymi normami
pracy.

H. Usprawnienie wewnetrznego
operacyjnego w odlewni.
Praca odlewni powinna by¢ oparta na dzien-
nych i godzinowych planach pracy.

gospodarki = skrzynkami

planowania



Nie bedziemy omawiali usprawnien zwigza-
nych z wiekszymi inwestycjami.

Przy wprowadzaniu nowych norm zaleca sie
przestrzeganie, w mysl doswiadczen zdobytych
w zakladach podlegtych Ministerstwu Przemy-
stu Metalurgicznego ZSRR?®) nastepujacych
zasad:

a. Nie potrzeba oczekiwaé¢ z wprowadzeniem
technicznych norm pracy na zakonczenie
wszystkich prac technicznych i organizacyj-
nych; nalezy pamieta¢, ze wprowadzenie
technicznych norm bedzie pobudzalo robot-
nikéw, personel techniczny i administracyj-
ny do zlikwidowania niedociggnie¢, ktore
hamuja podniesienie wydajnosci pracy. —
Wprowadzenie norm odbywa sie stopniowo
w poszczeg6lnych oddziatach i dla poszcze-
gbélnych robot.

b. Przy ustalaniu kolejno$ci wprowadzania
norm nalezy bra¢ pod uwage istniejace wa-
runki pracy na poszczegélnych odcinkach,
seryjnosé i pracochlonnos¢ odlewow, liczbe
zatrudnionych robotnikéw, stan skrzyn- for-
mierskich, ilosci modeli itp.

c. Nalezy rozpoczaé opracowanie dokumentacji
technicznej oraz wprowadzenie technicznych
norm pracy dla tych odlewow, ktore sg wy-
konywane w duzych i powtarzajacych sie
seriach. W ten sposob przy stosunkowo nie-
wielkiej liczbie opracowanych norm zyskuje
sie moznos¢é wprowadzenia w krétkim czasie
nowych metod dla duzego procentu wykony-
wanych prac.

d. Nalezy przyjac¢ za zasade, ze przejscie posz-
czegdlnych robotnikéw lub brygad na normy
techniczne powinno by¢ catkowite. ‘- Nalezy
unika¢ wydawania temu samemu robotniko-
wi raz prac skalkulowanych wg starych me-
tod statystycznych, innym razem — robdt
skalkulowanych na podstawie technicznych
norm obliczeniowvech. Mogtoby to bowiem
prowadzi¢ do nieporozumien i naduzy¢ przy
obliczaniu czasu.

e. Wprowadzenie norm technicznych w rdze-
niarni moze by¢ dokonane niezaleznie od za-
stosowania ich w odlewni.

f. Przy wprowadzeniu technicznych norm pra-
cy w oczyszczalni nalezy pamieta¢, ze klucz
do zmniejszenia czasu oczyszczania odlewoéw
lezy w wielkiej mierze w formierni i rdze-
wiarni. Wzelkie zaniedbania formierni (za-
proszenie formy, przestawienie itp.) mszcza
sie¢ na oczyszczalni, powodujac koniecznosc
powigkszenia czaséw roboczych (np. nad-
miernie grube zalewki), a czesto prace do-
datkowe (wycinanie do spawania, spawanie,
wygladzanie przypalonej powierzchni odle-
wu itp.).

Literatura radziecka podaje ciekawe dane
dotyczace wynikéw wprowadzenia nowych,
technicznie uzasadnionych norm czasu w szere-
gu odlewni na potudniu ZSRR. ?)

Badania przeprowadzone w szeregu zakla-

déw wykazaly, ze stare normy czasu byty zbyt

wysokie i nalezalo je powaznie obnizy¢. Nowe
normy ustalono $rednio w wysokosci 30—60%/o
norm dotychezasowych. Niezaleznie od tego,

~odlewniczych przy produkcji

na podstawie szczegélowej analizy zakwalifiko-
wano wiele robot do nizszej kategorii niz to
miato miejsce dotychczas.

Doséwiadczenie potwierdzilo realno$¢ nowych
norm. Wprowadzenie nowych norm w poczat-
ku 1948 roku spowodowalo znaczne skrocenie
rzeczywistych czaso6w roboczych i potanienie
produkecji.

3. Metody technicznego normowania czasu robét
odlewniczych.

Sposrod robot wykonywanych w odlewni
wysuwaja sie na pierwszy plan roboty formier-
skie i rdzeniarskie, ktore zazwyczaj pochlaniajg
60—70%0 czasu roboczego.

Cechg charakterystvezng tych robét jest wiel-
ka ilo$¢ czynnosci wchodzacych w sklad pro-
cesu technologicznego. Przy recznych robotach
formierskich ilo§¢ czynnos$ci réznych dochodzi
do 150, przy robotach maszynowych — docho-
dzi czasem do setki.

Nawet przy daleko idgcej mechanizacji robot
wielkich serii,
ilo§¢ czynnosci recznych jest powazna. Przy -
formowaniu maszynowym czas trwania czyn-
nosci zmechanizowanych dla formy S$redniej
trudnos$ci waha sie w granicach 50—60%0 czasu
operacyjnego, przy czym wiekszos¢é zmechani-
zowanych elementéw pracy stanowig czynosci
maszynowo-reczne. 5)

Z powyzszego wynika, ze ustalenie czasu ro-
boczego przez rozlozenie procesu na czynnosci,
obliczenie czasu trwania poszczegélnych czyn-
nos$ci, a nastepnie zsumowanie tych czaséw jest
dosy¢ zmudne i zajmuje duzo czasu.

Dla celéw biezgcego obliczania czasu robot
odlewniczych’ nalezy opracowac¢ inne metody,
moze nieco mniej $cisie, ale za to predzej pro-
wadzgce do celu Metody te polegajg na tym, ze
operujemy nie ,czynnosciami‘, a ,grupami
czynnosci, zmniejszajac w ten sposéb ilosé
skladniké6w normy czasu. Dla kazdej ,,grupy‘
ustala sie tablice normatywoéw czasu w zalez-
nosci od czynnikéw = wplywajacych na czas
trwania grupy czynnosci. )

Przebieg pracy przy ustalaniu normatywoéw
robét -odlewniczych obejmuje nastepujgce eta-
py: -

a. rozklad procesu wytworczego na czynnosci,

b. ustalenie normalnych czaséw trwania tych
czynno$ci w zalezno$ci od czynnikéw nieza-
leznych, wplywajacych na czas pracy,

c. polaczenie czynnosci w grupy, ktérych czas
trwania jest zalezny od tych - samych czyn-
nikéw.

d. ustalenie droga analizy normatywow. czasu
pracy dla tych grup czynnosci.

Obliczenie czaséw roboczych wedilug grup
czynnosci, bez potrzeby przeprowadzania kaz-
dorazowej analizy czynnos$ci i dodawania cza-
sow elementarnych daje powazne uproszczenie
techniki obliczania czasu pracy; zmniejszenie
ilosci sktadnikéw, ktérymi operujemy, pozwala
na znaczne skrécenie rachunku.

Che¢ uproszczenia techniki obliczeniowej nie
powinna w zadnym wypadku zaslaniaé naczel-
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nej zasady, ze wszystkie normatywy (niezalez-
nie od tego ile obejmujg elementéw), muszg
opiera¢ sie na metodycznym rozktadzie procesu
technologicznego na elementy. Nie jest dopusz-
czalne odstepstwo od tej zasady i opieranie sig
na pewnych ,wzorach empirycznych®, ,$red-
nich spolczynnikach®, tablicach ,,wzietych z
praktyki“ itp., ktére okre$lajg odrazu catkowity
norme czasu w zaleznosci od pewnych parame-
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Odlewy o wadze 1 - 30kg

Zeliwo Staliwo

trow nie zwigzanych bezposrednio z czasem
trwania czynno$ci. :

Czesto spotykana tego rodzaju metoda pole-
ga na okre$laniu czasu formowania w zalezno-
$ci od wagi i ,,klasy* odlewu. Obliczenia takie
nie oparte na glebszej analizie maja bardzo
ograniczony zakres zastosowania, w pewnych
wypadkach mogg doprowadzi¢ do wielkich ble-
déw. Ponad to nie dajg one zadnych wskazo6-

30-100 kg

5

100- 300 kg Zeliwo

9/51- 26

Grupy trudnoder

Odlewy o wadze 30 - 100kg

Zeliwo Staliwo

m=23+615-1Q
-39+786VQ

7=82+98 \Q
=77+141 \Q

T = 168+0641Q)
Ty = 212+0861Q

7=333-096VQ
T1=-457-1311Q

F605+985VQ |7=38+20 V@ Ty = 280+113 Q|| -587-181-VQ
W59 +157 NQ |Tg=47+308 V@ Ty =446+158 Q| 7-968-254-1Q
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T=120+175 - VQ |F=336+18 - \Q
Rys. 6 — Obliczanie czasu formowania dla odlewow o wadze od>1 do 300 kg metoda szacunkowa.



wek, jaki wplyw moze mie¢ ulepszenie procesu

produkeyjnego na czas trwania pracy.

Stosowanie tych obliczen moze mie¢ zastoso-
wanie przy przeprowadzaniu wstepnych kalku-
lacji ofertowych itp., nie nadaje sie natomiast
do celéw operacyjnego normowania czasow.

Jako przyktad zastosowania tej metody mo-
ga stluzy¢é wzory matematyczne, podane na rys.
6, wyrazajace zalezno$¢ normy czasu formowa-
nia odlewu od jego wagi i stopnia trudnosci.
Nomogram dla zakresu wagi odlewéw od 0 do
300 kg pokazany na tymze rysunku ma za za-
danie ulatwienie rachunku. 2)

Przyjrzyjmy sie blizej, jaka dokladno$¢ mo-
gg da¢ obliczenia przeprowadzone przy pomocy
podanych wzor6éw. Dla przykitadu obliczmy czas
formowania skomplikowanego odlewu staliw-
nego o wadze 200 kg.

Odlew ten mozemy zaliczy¢ do IV lub V stop-
nia trudno$ci. Przy pieciu stopniach trudnosci
cechy charakterystyczne poszczegoélnych stopni
prawie nigdy nie sg tak ostre, aby mozna bylo
$cisle okresli¢, ze dany odlew nalezy do tego
stopnia trudno$ci, a nie do stopnia o jednos¢
wyzszego.

Jezeli odlew ten zaliczymy do stopnia IV,
czas bedzie wynosit 500 minut, jezeli za$ zali-
czymy go do V stopnia trudnos$ci, otrzymamy
z obliczenia czas 696 minut, tzn. o 40%0 wyzszy.
Réznica tego rzedu nie jest dopuszczalna nawet
przy obliczeniach, ktére nie majg pretensji do
duzej doktadnosci.

Wymagania, jakie stawiamy normatywom sg
rézne w zaleznosci od typu produkecji. Jest rze-
czg zrozumialy, Ze przy produkcji wielkoseryj-
nej i masowej normatywy moga by¢ bardziej
zrézniczkowane, niz przy matych seriach lub
produkecji jednostkowej.

Przy lgczeniu czynno$ci w celu ustalenia
,hormatywoéw grupowych® (normatywow grup
czynnosci), nalezy stara¢ si¢ o zachowanie tech-
nologicznej kolejnosci elementéw, umozliwia-
jac w ten sposo6b zestawienie grup opartych na
prawidlowej budowie procesu technologiczne-
go, co jest warunkiem praktycznej wartosci
obliczanej normy czasu. Staranne i wnikliwe
opracowanie procesu technologicznego oraz
okre§lenie czasu trwania kazdego elementu pra-
cy ma pierwszorzedne znaczenie i jest punktem
wyjscia przy budowie réznych ukladéw grup
czynnoSci.

W zaleznosci od rodzaju produkcji stosujemy
nastepujgce metody 1gczenia elementéw pra-
cy. 1)

a. ,,Normowanie wedlug czynnosci“. Punktem
wyjScia przy tej metodzie jest ustalenie cza-
su trwania kazdej czynno$ci w zaleznos$ci od
czynnikéw zmiennych np.: powierzchni for-
my, objetosci ubijanej masy, stopnia trudno-
Sci itp. (,,normatywéw czynno$ci®). Metoda
ta, jakkolwiek ucigzliwa i zmudna, zmusza do
wnikliwej analizy procesu, umozliwia wyeli-
minowanie zbednych elementéw i wskazuje
droge do usprawnien. Znajduje ona zastoso-
wanie przy produkcji masowej i przy wiel-
kich seriach.

b. ..Normowanie wg grup czynnosci‘“ polega na

przeprowadzeniu obliczenia czasu drogg su-
mowania czas6w trwania poszczegblnych
,»grup czynnosci®, okreslonych w odpowied-
nich tablicach ,grupowych normatywow*
czasu (w literaturze radzieckiej: ,,grupowyj
normatiw‘, ,,ukruonionnyj normatiw®).

c. ,,Normowanie wedlug zespolow czynnosci*
(Scislej ,,zespotow grup czynnos$ci®) posuwa
sie dalej w lgczeniu elementéw czasu, zespa-
lajac po kilka ,,grup czynnos$ci“ w ,,zespoly
czynno$ci® (,,normatyw zespolowy; w lite-

raturze radzieckiej: ,.kompleksnyj norma-
tiw*).
Metoda ta znajduje szerokie zastosowanie

przy normowaniu robét jednostkowych i mato-
seryjnych, z ktérymi czesto mamy do czynienia
w odlewnictwie.

Badania nad normowaniem czasu poszly nie
tylko w kierunku lgczenia czynno$ci w grupy
i zespoty grup, lecz réowniez w kierunku po-
dzialu czynnosci na czesci sktadowe (ruchy, ru-
chy elementarne), oraz badania tych drobnych
elementéw pracy pod wzgledem: celowosci,
sposobu wykonania, ekonomii wysitku i.czasu
trwania.

Taka analiza czynnosci nie znajduje wpraw-
dzie zastosowania w codziennym operacyjnym
obliczaniu czaséw roboczych, posiada natomiast
donioste znaczenie z punktu widzenia metodyki
pracy. Dzieki glebokiemu wniknieciu w istote
procesu pracy, daje ona moznos¢ przeprowadze-
nia daleko idgcych usprawnien. 2%) 21)

Analiza taka jest bardzo cenna przy analizie
wynikoéw chronometrazu prac recznych, szcze-
gb6lnie w tym wypadku, gdy szereg kolejno prze-
prowadzonych obserwacji daje wyniki rozbiez-
ne. Przeprowadzajgc analize ruchéw wykony-
wanych przy danej pracy postepujemy jak na-
stepuje: robimy zestawienia wszystkich ruchéw
wykonywanych przy danej pracy, wylaczamy
ruchy zbedne, ustalamy kolejnos¢é ruchéw nie-
zbednie potrzebnych do wykonania pracy; po
obliczeniu wediug odpowiednich normatywow
czas6w poszczegoélnych ruchéw oraz po zsumo-
waniu ich otrzymujemy czas, z ktérym poréw-
nujemy wyniki chronometrazu. Badanie ru-
chow jest stosowane przewaznie przy produkcji
masowej.

Metoda studium ruchéw zostala zastosowana
w ZSRR przez prof. Joffe i jego wspolpracow-
nikéw do badania robét w odlewni. 1)

4. Normowanie czasu wedlug czynnoSci.

Pierwszg i zasadniczg pracg przy obliczaniu
czasu roboczego wg czynnos$ci jest sporzadzenie
planu czynnosci, skladajgcych sie na dany pro-
ces wytworczy. Zestawienie planu czynnoS$ci
wymaga szczegdlowego przeanalizowania struk-
tury procesu. W praktyce napotyka ono zwykle
na powazne trudnosci spowodowane:

a. niedostateczng praktyczng znajomoscig przez
kalkulatora wszystkich szczegélow projek-
towanego procesu.

b. ucigzliwoscig przeprowadzonego obliczenia,

c. brakiem ogélnej metodyki projektowania od-
lewniczych proceséw technologicznych, co
powoduje indywidualne czesto niezbyt traf-
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ne rozwigzania, ktére staja sie przyczyna

powaznych bledéw.

Odnosi sie to w szczegblnosci do formowania
recznego. Przy normowaniu kalkulator opiera
sie na: '

a. normalnym zestawieniu czynnosci opraco-
wanym dla danego typu robot,

b. normatywach czasu dla kazdej czynnosci.
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Rys. 7 — Czas recznego ubijania powierzchni formy
w zalezno$ci od powierzchni skrzynki.

Dla przykladu zanalizujemy budowe norma-
tywu czynnosci: ,,ubi¢ recznie plaska stopkz;
ubijaka goérng warstwe masy w maszynowe]
skrzynce formierskiej'). Praca sklada sig
z nastepujgcych elementéw: wzig¢ ubijak, ubic
mase pewng iloScig uderzen ubijaka, odlozy¢
ubijak na miejsce. Czynnikiem wplywajacym
na czas trwania czynno$ci jest wielko$¢ ubija-
nej powierzchni (powierzchnia skrzynki).

Ustalona wykreslnie (rys. 7) zalezno$¢ czasu
trwania recznego ubijania od powierzchni
skrzynki moze by¢ ujeta nastepujacymi wzora-
mi matematycznymi:

T = 0,0036 . S1% dla dolnej skrzynki,

T = 0,0028 . S ,* dla gérnej skrzynki,
gdzie czas T jest wyrazony w minutach, a po-
wierzchnia skrzynki S w dem?®.

Aby otrzymaé catkowity czas wykonywanej
czynnosci, nalezy do powyzszego doda¢ czas
statych elementow (wziecia i odlozenia ubija-
ka), ktérych obliczenie metodg studium ruchoéw
przedstawia sie w nastepujacy sposob (krétki
ubijak):

— wyciagna¢ reke i wzigé ubijak — 0,015
— przenie$¢ ubijak nad skrzynke — 0,015

min

»

— odlozy¢ ubijak na miejsce — 0,020 ,,
Razem 0,050 min
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W ten sposob przy pracy krotkim ubijakiem
dla skrzynek o powierzchni do 106 dem?® wpro-
wadza sie staty skladnik 0,05 min.

Przy pracy diugim ubijakiem (praca na du-
zych maszynach formierskich) i przy wysoko-
sci ustawienia skrzynek nie wiekszej niz 400—
500 mm od podlogi — staly czynnik wyniesie
0,125.

Zwréémy uwage, ze podane tablice i wykre-
Sy, pomimo pozoréw $cislo$ci i przekonywuja-
cej szaty matematycznej, moga dawa¢ w pew-
nych wypadkach rozbieznosci wskutek tego,
ze nie uwzgledniaja paru czynnikéw, posiada-
jacych niewgtpliwie powazny wplyw na czas
trwania czynnosci. Sg to:
a. wielko$¢ nadmiaru

skrzynce,

b. wielko$¢ stopki ubijaka i jego waga,
c. rodzaj masy formierskiej.

Ustalenie wplywu tych czynnikéw jest po-
trzebne nie tylko dla okre$lenia czasu, lecz row-
niez dla dania formierzowi wskazowki, ile ma
nasypa¢ masy oraz jaka jest zadana twardosé
ubicia formy. Przykiad powyzszy wskazuje,
z jaka skrupulatnos$cig i ostrozno$cig powinny
by¢ przeprowadzane badania.

Bardzo czesto, celem zredukowania ilosci
»¢czynniké6w niezaleznych* zamieniamy niekts-
re z nich ,czynnikami pos$rednimi“ — $cisle
z nimi zwigzanymi, a latwiejszymi do okresle-
nia. W naszym przykladzie np. zastgpiono ilo$é
uderzen — powierzchnig skrzynki formierskiej,
co, przy ustalonych warunkach ubijania, jest
dopuszczalne.

nasypanej masy w

5. Normowanie czasu wg zespoléw czynnoSsci

Metoda normowania czasu wg zespolow czyn-
nosci jest obecnie standartowa metoda hormo-
wania robét odlewniczych przy wytwarzaniu
w Srednich i malych seriach oraz przy produk-
cji jednostkowej. Normatywy zespolowe powin-
ny by¢ zestawione w ten sposéb, aby spelniaty
nastepujace warunki:

a. byly dogodne w pracy dla kalkulatora,

b. dawaly duzg ekonomie pracy kalkulatora
W poréwnaniu z innymi metodami,

c. dawaly odchylki nie przekraczajace 10%
W poréwnaniu z obliczeniem czasu ,,wg czyn-
nosci‘.

Zasadnicza trudno$é opracowania takich
uproszczonych normatywéw polega na tym, ze
czas wykonania poszczegdinych czynnosci for-
mierskich i rdzeniarskich zalezy od bardzo du-
zej ilosci czynnikéw. Celem zredukowania ilo-
éci czynnikéw i tym samym umozliwienia po-
lgczenia wiekszej iloSci czynnosci w zespodl,
uciekamy sie do zamiany czynnikéw bezposred-
nich ,czynnikami posrednimi* $cisle z nimi
zwigzanymi, latwymi przy tym do okreélenia.

Przy wyborze ,,czynnikéw posrednich® trze-
ba zachowa¢ daleko idgcg ostrozno$é oraz na-
lezy zanalizowa¢ przebieg zjawiska; analiza po-
winna by¢ przeprowadzona nie tylko dla $red-
nich warto$ci czynnika, lecz rowniez dla skraj-
nych: najmniejszych i najwiekszych wartosci
czynnika spotykanych w praktyce. Nie prze-
strzeganie tej zasady moze doprowadzi¢ przy
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Rys. 9 Grupy trudnosci zespolu czyn-
nosci ,,Ustawianie rdzeni w formie*
Formowanie w recznych skrzynkach

farmierckich

Grupa trudnoéci
C echy tiudrosécei

AR (tatwa)

BR ($rednia)

CR (trudna)

I Charakterystyka rdzenia z pun-
ktu widzenia trudnosci jego
ustawienia.

Proste rdzenie z jednym rdzen-

nikiem przy pionowym ustawieniu,

lub z dwoma przy ustawieniu po-
ziomym.

Rdzenie posiadajace znaczna ilosé

powierzchni z kilkoma rdzennika-

mi. Ustawianie w niedogodnych
miejscach. Potrzebny pomiar.

Rdzenie zawilego ksztaltu z duza

iloscia  rdzennikéw Usrawianie

b. trudne. Potrzebne kilkakrotne

mierzenie; staranne odprowadze-
nie gazow.

2.Potrzeba pasowania i przy-
mierzania oraz ich charakter.

Nie ma, wzglednie niewielkie opi-
lowanie rdzenia i1 bardzo proste
sprawdzenie.

Niewielkie dopasowanie, jedno-

krotne sprawdzenie.

Duza ilo$¢ pasowan oraz paro-
krotne sprawdzanie.

3 Grupa zarobkowa
(w odniesieniu do calego pro-
cesu formowania)




pewnych warto$ciach

calkowicie blednych.

Na rys. 8 przedstawiono zalezno$¢ normaty-
wu zespolowego ,,ustawienie i wyjecie modelu,
wyciecie wlewéw doprowadzajacych oraz wy-
konczenie formy“, od powierzchni formy i stop-
nia trudnosci (formowanie w skrzyniach suw-
nicowych).

Czynnikiem charakteryzujacym jakoSciowe
cechy wykonywanego zespolu czynno$ci jest
tzw. ,,grupa trudnosci (lub $cislej ,,grupa za-
witosci'). Wskaznikami, na podstawie ktérych
zaliczamy dany odlew do tej, lub innej-grupy
trudnosci, sg nastepujace cechy odlewu:

a. ksztalt powierzchni odlewu (gladkie po-
wierzchnie, zaglebienia, garby ,zebra, luzne
czesci modelu itp.), dostep,

. spos6b wzmocnienia formy (zebra, haki,

. szpilkowanie), ewentualne obieranie formy,

czynnika do wynikow

o

c. spos6b ustawiania i mocowania rdzeni,
d. sposéb odpowietrzenia formy,
e. sposéb wykonania ukladu wlewowego,
f. potrzeba kontroli wymiaréw, skladania ,na
gline* itd.
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Rys. 8 — Wielkos$¢ zespotowego normatywu czasu p. n.
,mustawienie i wyjecie modelu, wyciecie wlewow do-
prowadzajacych oraz wykonczenie formy“ w zalezno-
$ci od powierzchni formy (S) i stopnia trudnosci (1, 2,
3, 4, 5, — stopnie trudnosci).

Podzial na ,,grupy trudnosci“ dla danego ze-
spotu czynno$ci powinien byé dokonany w taki
spos6b, zeby stosunek wielkosci normy czasu
dla dwoéch sgsiednich grup nie roznit sie wiecej
niz 20—25%. Dzieki temu w razie mylnego
oszacowania trudnosci roboty, bigd nie bedzie
zbyt wielki.

Na rysunku 9 przedstawiono dla przykiadu
charakterystyke grup trudnosci zespolu czyn-
nosci: ,,ustawienie rdzeni‘“ (formowanie w recz-
nych skrzynkach formierskich). Na rysunku
tym, poza oméwieniem charakteru grup trud-
no$ci, podano szkice ilustrujace kazda z grup.
Dzieki temu kalkulator ma moznos$¢ objecia
catosci jednym rzutem oka oraz bez dlugiego
wezytywania sie w tekst, moze szybko oszaco-
wac, do ktorej grupy nalezy zaliczy¢ dany od-
lew. W dolnej rubryce tablicy podano grupe
zarobkowa danej pracy wedlug taryfikatora.

Reasumujac, stwierdzamy, ze postulaty przy
ustalaniu zespolowych normatywoéw sg naste-
pujace:
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a. prawidiowa klasyfikacja réznych sposobéw
formowania, ustalenie w odpowiedni sposob
,,Zzespoléw czynnosci‘‘ oraz sporzadzenie wy-
kazoéw czynno$ci wchodzgcych do kazdego
zespotu;

b. prawidlowe ustalenie czynnikéw, od ktérych
zalezy czas wykonania czynnos$ci; poza czyn-
nikami pierwszego rzedu trzeba czesto wpro-
wadza¢ czynniki dalszych rzedéw, jezeli
wplywajg one w wyrazny sposob na wielkosé
normowanego czasu;

c. prawidlowe ustalenie
czynnikow;

d. ustalenie charakterystyki ,,grup trudnosci‘
wykonania poszczegélnych zespolow czyn-
nosci.

rozpietosei wielkosci

6. Przyklad. Normowanie czasu formowania

recznego w recznych skrzynkach formierskich.
Zespolowe normatywy czasu recznych robot

formierskich sg opracowane oddzielnie:

a. dla duzych odlewéw formowanych w skrzyn-
kach suwnicowych,

b. dla matych odlewéw formowanych w recz-
nych skrzynkach formierskich o najwiek-
szym wymiarze bokéw 500 X 500 mm. (obje-
tos¢ skrzynki do 45—50 dem3, waga skrzynki
wraz z ubita masg — do 60 kg).

Warunki pracy w obu wypadkach roéznig sie
od siebie znacznie.
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Rys. 10 — 1. Przygotowanie do napelnienia skrzynki

masg formierskg (P), napelnienie, ubicie masy (U),
wykonczenie ptaszczyzn podziatu (F).

W pierwszym wypadku (formowanie przy
uzyciu dzwigu) istnieje wielka réznorodnos¢ —
zar6wno pod wzgledem wielkosci i komplikacji
odlewéw, jak i mozliwo$ci wyboru sposobow
formowania (formowanie z modelu, wzornikiem
obracanym, przecigganym, formowanie w
skrzynkach, w gruncie itd.). Aby przy duzej
réznorodnosci prac uzyskaé¢ dostateczng doklad-
no$é¢ obliczen, a jednoczesnie mie¢ moznos¢
elastycznego operowania tablicami normaty-
woéw przy zestawieniu norm czasu dla réznych
rodzajow rob6t, jesteSmy zmuszeni zréznicz-
kowa¢ normatywy. Ilos¢ ich dla formowania
w skrzynkach suwnicowych wynosi ok. 26.

Czes$¢ tych normatywoéw stosuje sie niezalez-
nie od zaprojektowanego sposobu formowania
(np. nasypanie i ubicie masy, wykonczenie for-
my, ustawienie rdzeni, zlozenie formy); zasto-
sowanie innych normatywoéw zalezy od skom-



plikowania odlewu i technologii wykonania
formy (np. wszystkie zespoly czynnosSci zwia-
zane z formowaniem wzornikiem); wreszcie
niektére zespoty beda zalezaly od tego, czy for-
mujemy w dole odlewniczym, czy w skrzyn-
kach formierskich (w 2 skrzynkach, w 3 skrzyn-
kach, formowanie zakryte w dole pod skrzyn-
ka).

W praktyce ilo$¢ zespoléw, ktére wchodzg do
obliczenia normy czasu dla $rednich i duzych
odlewéw waha sie:

— od sze$ciu — dla prostych odlewéw for-

mowanych z modelu w gruncie,

S0 q0 150 200 250 300 350 400 450 500 550 5
15 T 1
14

“ T

-

13 i 13
12 Lt 355 et 12
1" L =50 17"
- LT 1 50 1 )
&" AT BT A s
H 9 ‘/' =T - —— p
g8 S o g A :
x 7 AT A e - ‘.
‘:. 55 P ‘f' L — 5
v 4 ’: ] = 4
5 3 — - 3
21— 2
r ‘ MW
A - !

50 100 150 200 2% 300 350 400 450 500 550

Srednia erytmetyczna dlugosci 1 szerokosci models Ug w mm ust-Rt

Rys. 11 — II, Ustawienie i wyjecie modelu, wykoncze-
nie i czernienie formy. — Grupa trudnosci AMW

— do pietnastu dla
wielkich odlewdw.

Formowanie reczne niewielkich odlewéw w

recznych skrzynkach formierskich jest znacznie

mniej urozmaicone i sklada sie z duzo mniej-

skomplikowanych
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Rys. 12. II. Ustawienie i wziecie modelu, wykonczenie

i czernienie formy. Grupa trudnosci BMW.

szej liczby elementéw. Dzieki temu udalo sie
polaczyé wszystkie czynno$ci w pieé naste-
pujacych zespoiow:

I — przygotowanie do napelnienia skrzynki
masg formiersky, napeilnienie i ubicie masy,
wykonczenie plaszczyzn podziatu (rys. 10),

II — Ustawienie i wyjecie modelu, wykon-
czenie i czernienie formy (rys.11, 12, 13),

IIT — Ustawienie rdzeni (rys. 14),

IV — Sktladanie formy (rys. 15),

V — Wykonanie i ustawienie wlewoéw (rys.
16).

Czynniki wplywajace na czar trwania posz-
czegblnych zespolow czynno$ci sg nastepujace:
I. a) Powierzchnia skrzynki formierskiej w

dem?, b) catkowita wysokos$¢ formy w mm,
¢) material odlewu, (zeliwo, staliwo, braz),
d) ilo$¢ plaszczyzn podziatu formy, e) ro-
dzaj formy (wilgotna, suszona).
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Rys. 13 — II. Ustawienie i wyjecie modelu, wykoncze-
nie i czernienie formy. — Grupa trudno$ci CMW.

II a) Srednia arytmetyczna dlugosci i szerokosci
modelu w mm., b) wysokos¢ modelu w mm,
¢) grupa trudnos$ci (A, B, C), d) material
odlewu, e) rodzaj formy (wilgotna, su-

szona).
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Objetos¢ rdzenia Vp w dem? - 9/51-R 1

Rys. 14 — III. Ustawienie rdzeni (R).

ITI. a) Objeto$¢é rdzeni w dem?, b) grupa trud-
nosci ustawienia rdzeni (Ar, Br, Cr), ¢) ro-
dzaj mocowania rdzeni, d) potrzeba zapra-
wiania znakéw rdzeniowych, uszu do pod-
noszenia i polgczen rdzeni.

IV. a) Objetoé¢ formy w dem?, b) grupa trudno-
$ci (As, Bs, Cs), ¢) rodzaj formy (wilgotna,
suszona), d) ilo$¢ plaszczyzn podziatu for-
my.

V. a) Wielko$¢ zbiornikéw wlewowych, nadle-

wow i przelewow, b) ich iloseé.

Jako czynniki zasadnicze przyjeto: wymiary
skrzynek formierskich oraz wymiary modeli.
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Wielko$¢é normatywoéw czasu dla zespolow
III, IV, V, jest niezalezna od materiatu odlewu;
normatywy zespolow I, II sg rézne dla odle-
wow: zeliwnych, brazowych oraz odlewoéw sta-
liwnych (oddzielne tablice).
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Rys. 15 — IV. Skiadanie formy (S).

Normatywy II, III i IV opracowano dla ro6z-
nych grup trudnosci. Tablice charakteryzujaca
grupy trudnosci dla zespolu III (ustawienie
rdzeni) pokazano na rys. 9. Do obliczenia nor-
my czasu sltuzy iako formularz karta kalkula-
cyjna (rys. 4).

Normatywy sg opracowane zasadniczo dla
formowania z modelu w dwéch skrzynkach.
Mozna je wszakze rowniez wykorzysta¢ do ob-
liczania norm czasu formowania w dole odlew-
niczym pod skrzynkg. W tym wypadku nalezy
dodaé¢ czas na wykopanie dotu.

Czynniki czasu formowania ustala sie wow-
czas w nastepujacy sposob:

a. powierzchnie dotu okresla sie wedlug wy-
miaréw goérnej skrzynki,

c. wysoko$¢ formy rowna sie sumie glebokosci
dotu i wysokosci skrzynki;

d. objeto$¢ formy réwna sie sumie objetosci
dotu i skrzynki;

e. pozostate czynniki okrefla sie w ten sam spo-
séb, jak przy formowaniu w dwoéch skrzyn-
kach.

Normatywy dla zespotéw I, IV i V podaja
czas na calg forme, niezaleznie od ilosci zafor-
mowanych modeli. Normatywy dla zespoléw 11
i IIT okre$laja czas dla kazdego modelu od-
dzielnie.

Gdy w jednej formie znajduje sie kilka j e d-
nakowych modeli, czas obliczony dla ze-
spoléw I, IV i V dzieli sie przez ilo$¢ modeli.

Jezeli w formie znajduje sie kilkar6znych
modeli obliczenie normy czasu dla kazdego mo-
delu przeprowadza sie w sposéb nastepujgcy:

a. dla kazdego modelu sporzadza sie karte kal-
kulacyjna, ‘

b. ustala sie czas zespotow czynnosci IT i IIT dla
kazdego modelu oddzielnie i odnotowuje sie
go na odpowiednich kartach kalkulacyjnych
oraz na dodatkowym arkuszu,

c. oblicza sie na arkuszu sume czasu zespolow
II i IIT dla kazdego rodzaju modelu i na calg
forme,

d. oblicza sie na arkuszu stosunek procentowy
sum czasu dla poszczegélnych modeli (obli-
czonych w punkcie c¢) do sumy czasu na calg
forme,

e. oblicza sie i wpisuje na arkuszu czasy ze-
spotéw czynnosci I, IV, V (na calg forme),
a nastepnie rozdziela sie go na poszczegdlne
modele proporcjonalnie do stosunku procen-
towego ustalonego w punkcie d,

f. oblicza sie czas I, IV, V na kazdy model
i wpisuje sie go na odpowiednie karty kal-
kulacyjne.

Czas roboczy niektérych zespolow czynnosci
(szczegodlnie zespolow czynnosci skomplikowa-
nych, jak: wykonczenie trudnej formy, usta-
wienie zawilych rdzeni), zalezy w bardzo sil-
nym stopniu od wielko$ci partii odlewéw for-
mowanych w jednym czasie. Przy duzej partii
robotnik lepiej zaznajamia sie ze szczegdlnymi
cechami wykonywanej pracy i nabiera wprawy,
dzieki czemu wydajnos¢ jego wzrasta. Zjawisko
to ujmujemy rachunkowo mnozgc norme cza-
su otrzymang z obliczenia przez ,,wspblczynnik
wprawy‘ oznaczony literg X.

Ponizsza tablica podaje warto$ci wspolezyn-
nika X dla réznych wielkosci partii:

Bok nadstawki mm
N s T TR
p0; Czynnosci <100 | >100
( as wrob - min.
1 | Ustawié gotowy zbiovni]; wlewowy 0,7 1,0
2 Wycigé zbiornik w formie lub wy-
konaé lejek recznie 1,5 2,0
3 Wykonaé nadstawke nad wlewem
gtéwnym lub przelewem:
a) bez wycinania zbiornika wle-
wowego i bez dodatkowe;j
skrzynki 1,0 1,5
b) z wycieciem zbiornika wlewo-
wego, bez dodatkowej skrzynki 2.5 3,5
c) z wycigciem zbiornika wlewo-
wego i z dodatkowa skrzynka 2,0 3,0
4 Zaformowaé¢ zbiomik wlewowy '
z modelu (wymiar poprzeczny do
200 mm) ’ 1,0
Rys. 16 V. Wykonanie i ustawienie zbiornikéw

wlewowych i przelewowych

Uwaga. Norma czasu jest dana na jednostke (jeden zbiornik).
b. glebokos¢ dolu przyjmuje sie réwng wyso-

kosci czg$ci modelu osadzonej w gruncie plus
50 mm,
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lloéé odlewéw | 155 |6—10}11—20021—3¢|> 30
w partil
Spolezynnik X | 1,1 1 0,95 09 1085 | 08

Celem uproszezenia techniki obliczania cza-
sow wszystkie tablice normatywoéw podajg pet-
ny czas na jedng sztuke odlewu, przy czym cza-
sy dodatkowe (czas przygotowawczo-zakoncze-
niowy, czas obstugi i czas na normowany odpo-



czynek i czynnosci fizjologiczne), sg wlgczone
do normy czasu. Dla rob6t formierskich i oczy-
szczania' przyjeto czas dodatkowy w wysokosci
8—10°%0, a dla robét rdzeniarskich 6—8 %/o cza-
su wykonania.

Normowanie czasu wykonania rdzeni opiera
sie na tych samych zasadach, co normowanie
rob6t formierskich. Obliczanie czasu wybijania
odlewu z form oraz oczyszczania odlewéw opra-
cowanych szczegélowo dla odlewédw zeliwnych,
staliwnych i brgzowych stanowi temat osobnej

pracy.
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Technologia otrzymywania zeliwa modyfikowanego oraz

mozliwosci produkc;ji

(Dokonczenie)

Jeszcze lepsze wyniki uzyskuje sie przy re-
gulacji powietrza przy wszystkich rzedach dysz.

Sa zeliwiaki, w ktorych pochylenie dysz jest
wieksze, a mianowicie I-go rzedu 10° rzedu
II-go i III-go — 15—20° (patrz rys. 4).

Jak wynika z tablicy IV wg ,,Maszinostro-
jenia“?) suma przekroju dysz I-go rzedu wy-
nosi 80% ogélnego przekroju dysz, czyli jest
wieksza niz podaje Waszczenko?®) (maks.
75%0).

Dysze I-go rzedu powinny znajdowaé sie
80—150 mm od spodu zeliwiaka, obecnie umie-
szczaja je nawet na réwni ze spodem zeliwiaka.
Korzystnym jest stosowanie podgrzanego po-
wietrza dmuchu. XKoniecznym jest natomiast
zainstalowanie urzadzen do pomiaru iloéci i ci$-
nienia’ dmuchu.

Nasuwa sie pytanie, w jaki sposéb mozna za-
do$¢é uczynié w¥zej wymienionym wymaganiom
w naszych warunkach. Zdaniem moim przeréb-

tego zeliwa w Polsce

ka zeliwiaka na zeliwiak 3-ch rzedowy, ewen-
tualnie obnizenie jednego rzedu dysz, nie po-
winna nastrecza¢ specjalnych trudnosci, jednak
sa sposoby pozwalajace na zachowanie malej
odleglo$ci dysz pd spodu zeliwiaka bez zadnych
przerdbek (patrz rysunek 5 i 6).

Sprawa ogrzewania powietrza dmuchu jest
zagadnieniem trudniejszym. Wobec tego jed-
nak, zZe podgrzewanie powietrza jest czynni-
kiem pomagajacym, lecz nie koniecznym dla
osiagniecia dobrych wynikéw, mozemy tymcza-~-
sem w naszych warunkach pracowaé¢ na zim-
nym dmuchu. O ile ilo$¢ dmuchu jest niewy-
starczajgca, to w niektérych wypadkach mozna
przez zwigkszenie ilosci obrotéw zwigkszyé wy-
dajnos¢ wentylatora. W ostatecznym razie moz-
na zmniejszy¢ Srednice zeliwiaka. Wskazanym
byloby posiada¢ charakterystyki wentylatoréw
pracujacych w naszych odlewniach i nastepnie
posegregowac je tak, by kazdej z odlewni przy-
dzieli¢ wlasciwe. Nabycie ewentualnie brakuja-
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cych odpowiednich wentylatorow nie nastrecza
w naszych warunkach trudnosci.

Koniecznym warunkiem dla odlewni produ-
kujacej zeliwo modyfikowane jest posiadanie
laboratorium chemicznego, wytrzymalo$ciowe-
go oraz pozadane jest posiadanie mikroskopu
metalograficznego.
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Rys. 3 — Uklad trojrzedowy dysz wg Waszczenki.

Inne nizej wymienione zagadnienia wymaga-
ja tylko sumiennego nodejécia do nich.

Materialy wsadowe i przygotowanie tych ma-
terialéw do ladowania do zeliwiakéw.

byé dtuzszy niz 1/3 $rednicy zeliwiaka, pod wa-
runkiem, ze waga kawatka zlomu zeliwnego
nie przekracza 18—20 kg, a stalowego 8—10 kg.

Stosuje sie jako topnik — dolomit, ewentual-
nie mieszanke dolomit — kamien wapienny
30—40%0 wagi koksu.
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Rys. 5 — Konstrukecja zeliwiaka dla otrzymywania
niskoweglistego zeliwa (wg Girszowicza).

Dodatek koksu powyzej normalnej ilosci po-
winien wynosi¢ wg danych radzieckich, przy
uzyciu wiekszej ilosci ztomu stalowego 0,3 kg

_ha kazde 10 kg stali (zastgpi¢ ,,C“, ktére idzie

| 1

Rys. 4 — Uklad trojrzedowy dysz wg Marienbacha.

Stosowa¢ nalezy suréwki odlewnicze o matej
zawartosci Si i surowke martenowsky. Ztom ze-
liwny i ztom stalowy musza by¢ o znanej ana-
lizie. Zlom musi byé¢ sortowany réwniez do
wielkosci i w tej samej proporcji wielkosciowej
ladowany. Zardzewiatego i spalonego zlomu
tadowa¢ nie wolno, réwniez nie nalezy dawac
suréwki odlewniczej wysokokrzemowej.

Zalecana jest nastepujaca kawatkowatos¢
w suréwce taka, zeby na gaske przypadaly dwa
zwezenia; ztom stalowy i zeliwny nie powinien
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Rys. 6 — Konstrukcja zeliwiaka dla otrzymywania
niskoweglistego zeliwa (wg Gorbunowa).

na naweglanie). Wsad musi by¢ dokladnie wa-
zony.

Prowadzenie Zeliwiaka musi by¢ wyjatkowo
dokladne, by bieg jego byl bardzo réwny bez
zadnych zaburzen.



TABLICA IV.

ZELIWIAKI DYSZE I-go RZEDU DYSZE Il-go i lll-go RZEDU g. & ‘g
S . . @ 1= v
i’ T f [ | | ’ / ‘ se :§ -§ 8 : g g g 5 >
| [ | > B -
| ; | | | 18l | o =2 | 8a8| 5E 23
8 I ‘ | == “ o [ - ‘ : | 2 s £ 2 d = S T 3
.- ‘ “ | e RS- | &l | = A - s B o .
o | | ‘ (=3 ~ { - »1 | 1 ) = o) S Q o 2 = oo
e 2 ST =i | xe | T b R R EE e EA| BE | S
E = X B | e | are | o ‘ J a G | e | o |08 o | 8% g
a) & o4 :\ s E ;»':‘Ei'ﬂﬁ ) :i ¢ E'| &E A E | wEId Erm o 3 =Fa| @& N E
T T [ ’ [ T | \‘ |
0,5 0,196 1 — 1,5 4 ‘! 70 X 140 \ 0,010 l 0,040 = 20 4 | 30X 40 ‘ 0,0012 0,0049 J 0,0098 | | 25 2000 ok. 170 200 300 — 400
| | i
| | | |
0,6 0,283 1,5— 2,5 4 | 70200 | 0,014 0,056 20 4 | 40X 45 | 0,0018 0,0071 0,0142 25 3000 » 170 250 400 — 500
‘ | | | ‘ w ; !
07 | 0384 | 25— 35| 4 . 80X240 | 0,019] 0,077 20 4 | 40360 00024 = 0,009 = 0,192 25 4000 » 170 300 | 400 — 500
| | | L oarr| onon | | | |
0,8 | 0,502 35— 4,5 6 | 70X 240 ‘ 0,017} 0,100 20 6 40X 50 ‘ 0,0021 0,0125 0,0250 25 5000 . 170 350 400 — 500
| | | |
0,9 0,636 45— 5,5 6 80X 260 | 0,021 0,127 | 20 6 ‘ 40 %X 65 @ 0,0026 0,0139 0,0318 25 6500 » 170 400 500 — 700
1,0 0,785 55— 7,0 6 90 X 290 | 0,026 | 0,157 \ - 20 6 | 40X 80 | 0,0033 0,0196 0,0392 25 8000 » 170 400 500 — 700
2 \ | | 5 | ‘
1,1 0,950 7,0 — 8,5 8 80 X300 | 0,024 0,190 20 8 | 4075 00030 @ 0,0238 0,0475 25 9500 . 170 450 500 — 700
1,2 | 1,131 8,5— 10,0 8. 90 X 310 ‘ 0,028 i 0,226 20 8 | 4090 0,0035 0,0278 | 0,0557 25 11500 . 170 450 500 — 700
1,3 1,330 10 —12 8 100 X 330 | 0,033 i 0,266 [ 20 8 50 % 80 | 0,0040 0,0332 0,0664 25 13500 . 170 500 500 — 700
5 | | | J i ‘ |
L4 | 1,540 12 — 14 10 5 100 XX 300 ‘ 0,030 | 0,308 } 20 10 1 5075 | 0,0038 | 0,0385 ‘ 0,0770 | } 25 15500 » 170 530 700 — 1000
| | L | | | ]
1.5 1,762 14 —16 10 | 110 X 330 | 0,035] 0,352 ‘} 20 10 1 60 X 75 0,0044 0,0440 | 0,0880 | { 25 18000 » 170 550 700 — 1000
1,6 2,000 16 — 18 10 ; 120 X 330 | 0,040 } 0,400 20 10 | 60 X85 | 0,0050 0,0500 0,1000 | 25 20000 . 170 600 700 — 1000
‘ ? ‘ : 1 ‘
1,7 ‘ 2,270 ‘ 18 —20 12 ; 130 < 300 i 0,038 | 0,454 w 20 12| 70X 70 | 0,0048 0,0570 ‘ 0,1140 | i 25 23000 » 170 600 700 — 1000
| \ | i | 1 i
1,8 | 2,530 | 20 —22 12 | 140X 300 | 0,042 0,510 ‘ 20 12 17075 | 0,0053 0,0640 [ 0,1280 1 25 25500 » 170 650 700 — 1000
| [ | | , J | ‘ ‘
2,0 | 3,140 |22 —25 12 150 X350 | 0,052 | 0,628 3 20 12 ! 80 X 80 | 0,0065 0,0785 0,1570 25 31500 . 170 650 700 — 1000
| | ‘ | | ‘ |
% a | | : 1 [ | 1
D — érednica wewnetrzna zeliwiaka, F — powierzchnia przekroju zeliwiaka, Q — wydajnoéé zeliwiaka, n — liczba dysz w jednym rzedzie, f —z odpowiednim indeksem — powierz-
chnia przekroju dyszy pierwszego, drugiego i trzeciego rzedu dysz, X f — powierzchnia przekroju wszystkich dysz rzedu odpowiadajacemu indeksowi, I f ogdl. — catkowita powierz-

chnia przekroju dysz wszystkich rzedow, a — wysokoéé, b — szerokosé dysz pierwszego rzedu, a, — wysokoséé, b, — szerokoéé dysz drugiego i trzeciego rzedu.

Na 1 m? przekroju zeliwiaka wentylator w/g powyzszych danych powinien daé 170 m® powietrza/minute, przyjmujac na straty srednio ok. 15% wprowadza sie do zeliwiaka okolo
) y P |

140 m® powietrza na minute na 1 m? jego przekroju.



Rozpalanie zeliwiaka musi nastgpi¢ 2—3 go-
dziny przed ladowaniem, zbiornik musi by¢
dobrze podgrzany (réwniez 2—3 godziny). Koks
wypelniajagcy powinien by¢ recznie wybrany,
tak, by kawalki jego byly nie mniejsze niz o
boku 120 mm. Przed ladowaniem wsadu meta-
lewego nalezy rozzarzy¢ koks wypeiniajacy do
biatosci (lekko przedmuchiwac).

Wysokos$¢ koksu wypeiniajgcego ponad dysze
nalezy sprawdzaé¢. Milman ?) ustala te wyso-
kos$¢ na 1200—1400 mm od dolnego rzedu dysz.
Dla otrzymania wysokiej temperatury pierw-
szego metalu Milman zaleca po zakonczeniu
ladowania nabojow metalowych wytrzymac¢ je
30—40 minut, da¢ mniejsza wage pierwszych
w zeliwiaku do momentu puszczania dmuchu
nabojow i da¢ drobniejszy ziom.

W Zwiazku Radzieckim zaleca sie, by rozchéd
koksu wsadowego nie przekraczal 14—15%
naboju metalowego. Podczas topnienia trzeba
regularnie wg. zegarka spuszcza¢ zeliwo nie
dopuszczajgc zebrania sie w zbiorniku lub ko-
tlinie wiecej niz trzech i mniej niz dwoch sto-
pionych wsadow.

- Zuzel nalezy spuszcza¢ regularnie nie rza-
dziej niz co 1,5 godziny.

Otrzymywane zeliwo przed wlaniem do for-
my musi by¢ kontrolowane. Kontrole przepro-
wadza sie zalewajgc kliny z zeliwa do suchej
formy rdzeniowej.

Probe zeliwa plynnego bierze sie przed mo-
dyfikacjg i po modyfikacji. Sadzac ze zlomu
wnioskujemy czy modyfikacja byla skuteczna
(wielko$¢ cze$ci zabielonej).

Dla - predkiego przeprowadzenia tej proéby
wybija sie ja zaraz po skrzepnieciu (jasno czer-

Mgr inz. JANUSZ TUCHOLKA

wonego koloru) i zanurza sie w wodzie, za$ po
zastygnieciu tamie sig ja. Wobec wysokiej wy-
trzymalosci zeliwa modyfikowanego nalezy
mie¢ kafarek do ich tamania.

W ZSRR stosuja nastepujace wymiary kli-
néw w mm:
podstawa 12 25 35 50
wysoko$¢ 24 50 70 100
dlugo$e okolo 150 mm.

Przy naprawie zeliwiaka nalezy zachowywac
dokladnie jego wymiary rysunkowe (badac
przymiarami). Rynna musi by¢ dokladnie wy-
prawiona i poczerniona.

Jak widzimy wiec posiadajac przy odlewni
laboratorium chemiczne i wytrzymalo$ciowe
mamy wlasciwe warunki do wytwarzania ze-
liwa modyfikowanego. Powodzenie zalezy od
doktadnego przestudiowania zasad modyfikacji

1 wpojenia tych zasad zalodze.

Tylko bardzo dokladne przestrzeganie prze-
piséw moze da¢ dodatnie wyniki.
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Ulepszone metody odsiarczania zeliwa

Usuwanie wplywu zawarto$ci siarki w zeliwie.
Proby stosowania zasadowego wylozenia kadzi,
a w szczegblnosci dolomitu stabilizowanego, przy
odsiarczaniu sodg. Wyniki wuzyskane zagranicg
przy stosowaniu réznych wykladzin i réznych spo-
sob6éw odsiarczania. Witasne wyniki odsiarczania
w kadziach o wylozeniu kwasnym i magnetyzowo
forsterytowym. Chemiczny przebieg procesu od-
siarczania.

Usuwanie wplywu podwyzszonej zawartoSci
siarki w zeliwie.

Wysoka zawarto$é siarki w zeliwie jest zja-
wiskiem niepozgdanym i dreczacym odlewni-
kéw szczegdélnie z powodu matych mozliwosci,
jakie posiadajg w swojej dyspozycji, w celu
usuniecia tego sktadnika. W produkeji wielu ro-
dzajow odlewow zeliwnych, w ktérych lejnosé
zeliwa, zmniejszona skutkiem nadmiernej za-
wartosci siarki, nie odgrywa powazniejszej roli,
wysoka zawarto$¢ tego skladnika tak diugo
moze nie mie¢ ujemnego wpltywu, jak dtugo
jest rébwnowazona odpowiednig iloscig manga-
nu. Na przyktad zeliwo z zawartoscig 0,15%0 S

moze by¢ jeszcze z powodzeniem uzywane na
lekkie odlewy maszynowe, jezeli mangan jest
utrzymywany w ilo$ci 0,8°%. Przy mniejszej
zawarto$ci manganu, n. p. 0,3—0,4%, zawar-
tos¢ siarki moze spowodowaé¢ odlewy utwar-
dzone (zabielone) na krawedziach i stwarzajgce
duze trudnosci w obrébce. Dla zapobiezenia ry-
zyka utwardzenia, spowodowanego wysoka za-
wartoscig siarki, minimalna zawarto$§¢ manga-
nu powinna wynosi¢
Mn=2XS + 0,3

Przy zawartosci siarki w plynnym zeliwie,
wynoszacej 0,129, minimalna zawarto$¢é man-
ganu powinna wynosi¢ 0,12 X 2 + 0,3 = 0,54%.

Duza zawarto$¢ siarki w obecnym koksie
odlewniczym, wynoszgca do 1,5%, w tym za-
wartosé¢ siarki spalnej powyzej 1,2%, duza ilosé
koksu we wsadach zeliwiakowych, stosowana
ze wzgledu na jego =zly gatunek, jak réw-
niez stale wzrastajaca skutkiem tego zawarto$é
siarki w zlomie obiegowym oraz duza zawarto$é
siarki w zlomie obcym, nie daje mozliwo$ci
skutecznego zwalczania siarki tylko drogg pod-
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wyzszenia zawarto$ci manganu, deficytowego
w skali panstwowej i importowanego z zagra-
nicy.

Odsiarczanie przy pomocy sody

_ Stosowanie manganu, podane we wstepie,
jest sposobem zapobiegawczym i tg drogg w za-
dnym wypadku nie mozna otrzymaé zmniejsze-
nia zawartosci siarki ponizej jej zawartosci we
wsadzie. Skutecznym natomiast $rodkiem zwal-
czania siarki jest stosowanie sody dodawane]
do kadzi. ,

Przyktady odsiarczania sodg podaje polska
literatura techniczna !) 2) ?).-Osiggniete wyni-
ki byly zupelnie zadowalajgce. Odsiarczane ze-
liwo stosowane bylo na odlewy kwaso-odporne.
Odsiarczano porcje metalu w ilosci 800 kg w
zwykle] kadzi odlewniczej przy zastosowaniu
0,5%0 sody granulowanej, z dodaniem 0,25%
zelazo-krzemu 80°%0-wego oraz 0,25% drobno
zmielonego kamienia wapiennego. Otrzymano
nastepujace wyniki:

zawarto$ci siarki w prébce nieodsiarczonej

0,093—0,100%/0
zawarto$¢ siarki
0,063%,

stopien odsiarczenia 28—37%.

Sprawnos$¢ procesu . odsiarczania
podwyzszono w czasie ostatniej wojny w kra-
jach przodujgcych technicznie, szczegélnie
przy zastosowaniu w procesie konwertorowym,
na skutek uzycia odpowiedniego materiaiu wy-
kladzinowego kadzi.?) '

po odsiarczeniu, 0,067—

Wylozenie dolomitem stabilizowanym

Uzycie zasadowego wylozenia kadzi z dolo-
mitu o wigzaniu smolowym, na wzor uzywane-
go w piecach elektrycznych, nie znalazlo prak-
tycznego zastosowania, ze wzgledu na duzg
wrazliwosé tego wylozenia na wilgo¢ atmoste-
ryczng. Ulepszenie dolomitu prazonego dla ce-
16w odlewnictwa poszio w kierunku utrwale-
nia, czyli jego stabilizacji przeciwko hydraty-
zacji. Proces odbywa si¢ na drodze chemicznej
przez dodanie krzemionki i poddanie miesza-
niny dziataniu wysokiej temperatury, w celu
doprowadzenia do postaci krzemianu- tréjwap-
niowego. Trwaly Kklinkier jest wytwarzany
z drobno mielonego surowego dolomitu i ser-
pentynu. Serpentyn jest mineratem o skladzie
chemicznym 27gsSi=07. 2H20. W czasie procesu
mielenia dodaje sie wody. Wymieszang mase
przelewa sie do obrotowego pieca i wypala w
temperaturze 1600 C. Korzystny wplyw ser-
pentynu ma podwoéjne uzasadnienie:

1. stabilizacja jest spowodowana krzemionks,
ktora posiada zalete malego ciezaru drobino-
wego i rownoczesnie zdolno$¢ do tworzenia
krzemianéw tréjwapniowych, jak réwniez zdol-
no$¢ do lagczenia wagowej réwnowartosci wap-
nia, czego nie posiada zaden inny odpowiedni
tlenek,

2. magnezja zawarta w serpentynie przyczy-
nia sie do zwiekszenia MgO w klinkierze, co
powoduje zwigkszenie jego
i odpornosci na dzialanie zuzla. Przygotowany
tym sposobem klinkier zostaje po wyjsciu z pie-
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ca obrotowego skruszony i odpowiednio sklasy-
fikowany. Do wyprawy uzywa sie materiatu
sklasyfikowanego z dodatkiem 7%/o wody. Wyto-
zenie otrzymane przez ubicie przy uzyciu mlot-
kow pneumatycznych, daje material doskonatly
pod wzgledem hydraulicznym, ze wzgledu na
duza zawarto$¢ krzemianu trojwapniowego. Z
wiekszym powodzeniem sg stosowane ogniowo
stabilizowane dolomitowe cegly wyktadzinowe.
Sklad chemiczny materiatu jest nastepujacy:
Si02 Fe203  ALOs CaO  MgO
15,1 3,2 2,0 39,1 40.6%
Cegly nie sa zbytnio wytrzymale na nagte
zmiany temperatury i w tym celu nalezy uni-
ka¢ stosowania ich w miejscach szczegdlnie
na to narazonych.
Wilasnosci charakterystyczne cegiel z dolo-
mitu stabilizowanego sa nastepujace:
Porowatosé 209/,

Rozszerzalno$é termiczna 1,3%,
Ognioodporno$¢ pod ciezarem 0,28 kg/cm?:
poczgtkowe zmiegkczenie 1460 C
gwaltowne zmiekczenie 1510 C
catkowite zmiekczenie 1650 C

Wyniki przemyslowego zastosowania kadzi
: zasadowych

Rezultat odsiarczania w kadziach zasadowych
podaje sie na podstawie wynikéw, osiggnietych
w zakladach zagranicznych, wykonujgcych
préoby na skale przemyslowsg w okresie drugiej
wojny swiatowej, szczegblnie przy odsiarczaniu
zeliwa dla produkcji staliwa w konwertorach
Tropenasa 4). Zestawienie wynikow ujeto w
Tablicy I.

Radzieckie wyniki odsiarczania

Moéwige o odsiarczaniu w kadzi nalezy
wspomnie¢ o licznych probach radzieckich 15) #),
Préby odsiarczania sodg byly prowadzone w ro-
ku 1940 przez hute ,,Zaporozstal® przy uzyciu
7 kg sody na tone zeliwa, przy czym osiggnieto
odsiarczanie w wysoko$ei 32%. Z kolei uzyto
weglika wapnia (karbidu), otrzymujac przy
uzyciu 5—7 kg karbidu na tone odsiarczenie
wynoszace 30—40°%0. Dalsze proby byly wyko-
nane z mieszanka 75%0 weglika wapnia i 25%o0
soli kuchennej; przy uzyciu 5—8 kg tej miesza-
niny na tone zeliwa uzyskano odsiarczenie
w 50%.

W jednej z moskiewskich odlewni zeliwa
przeprowadzono proby odsiarczania przy uzy-
ciu roznych Srodkéw odsiarczajacych. Wyniki
tych doswiadczen podaje Tablica II.

Autor doswiadczen nie wspomina o zastoso-
wanym wylozeniu zbiornika, jednak niski sto-
pien odsiarczenia kaze przypuszcza¢, ze stoso-
wano zbiornik o zwyczajnym wylézeniu szamo-
towym. Niski stopien odsiarczania soda nalezy
tlumaczy¢ mniejsza ilo$cig ‘dodawanej sody.

Pakiety odsiarczajace
W Niemczech .stosowane byly w odlewni-
ctwie z duzym ‘powodzeniem pakiety Waltera

*) Wykorzystano streszczenie opracowane przez inz.
E. Buc¢ko, Instytut Metalurgii, Gliwice.



i ,,Exulfin®“; wymienione pakiety dodawano do
kadzi i zbiornika ®). W rzeczywistoSci pod tymi
tajemniczymi nazwami ukryta byla zwyczajna
soda. Analiza pakietow Waltera wykazuje
sktad: 94%/o Na2COs, 4%/ BaCl., 0,6%0 FeO i 0,9%
H=0.
Wyniki wlasnych doSwiadczen

Po omoéwieniu wynikéw otrzymanych w od-
lewniach zagranicznych krajow przodujacych
technicznie, przejdziemy do rezultatéw uzyska-
nych w kraju.

Rozpietos¢ wynikéw odsiarczania od 1,3—-
28,0%.

2. Kadz o wylozeniu kwaSnym — 1,6% sody
sproszkowanej.

Odsiarczanie przeprowadzono w tych samych
warunkach jak poprzednig prébe, jednak przy
uzyciu 16 kg sody sproszkowanej na tone zeli-
wa.

Przecietne wyniki z 7-miu préb byly naste-
pujace:

TABLICA I
’ - ® o I 6 .9
@ T 219 ] (e =S
T PP PR PR L R
Lp. Wylozenie kadzi g'g o 83 D g“zc\_ '§“w°€ -2 ?? UWAGI
vox T . N 2B ) N‘G = &
27| &7 857 |85 |8 | 20
I | Masa monolityczna kwaséna z do- 0,035—
datkiem 10°/, grafitu 3,5 1,4 0,09 —0,050 50 — —_
2 | Monolityczne wylozenie dolo- 0,02— 96 — |naprawa wylozenia
mitem stabilizowanym 3.5 1,4 — —0,03 | 6677 —150 po 150 spustach
3 | Monolityczne wylozenie dolo-
mitem stabilizowanym o wia- mniej
zaniu wodnym z dodatkiem gli- 0,03— niz 96—
ny (lepiszcze) 3,5 14 S —0,04 pod 2 —150
4 | Monolityczne wylozenie mie- 0,054 —
szaning skfadajaca sie z 800 1,4— —0,037
zaprawy dynasowej i 201"/v graf. 4 —1,6 — sr. 0,046 — - -
5 | Dolomit stabilizowany o wia- 0,041—
zaniu wodnym 1,4— —0,031
ok. 4 —1,6 — ér. 0,036 == ok. 60 -
6 | Niepalone stabilizowane cegly 1,4— érednio niemozliwo$é na-
dolomitowe ok. 4 —1,6 - 0,036 — 100 prawy wylozenia
7 Wypalone cegly z dolomitu sta- 0,033—
bilizowanego 1,4— — 0,043 naprawa po 150
d ok. 4 —1,6 — ér. 0,026 70 500 spustach
0,12 — 0,04 —
7 - , 2,2 17 | Z015 | —005 | 60—70 .
8 | Cegly szamot. napraw. dynasem. 2.2 1,7 10,12 -0,15 0,09 40 1000
97 Zbiornik wylozony ceglami z do-
lomitu stabilizowanego a kadz
ceglami szamotowymi (sposdb
podwojnego przelewania z zu- zawartosé Si
zlem sodowym). ok. 5 1,6 0,20 0,043 78,5 . w zeliwie 0.15%0
10 | Dwie kadzie o wylozeniu ce-
glami z dolomitu stabilizowa- ‘
nego (sposdb podw. przelewa- érednio | srednic okotlo zawartosé¢ Si
nia z zuzlem sodowym) ok. 5 1,8 0,114 0,02 80,7 500 | w zeliwie 0,15%
W Zakladach Przemystu Metalowego im. J. S Si
Stalina w Poznaniu (ZISPO) prowadzi sie od- Poczatkowa ‘zawarto$é 0,119%0 1,32%
siarczanie od dluzszego czasu, gltéwnie na zeli- Koncowa zawartosé 0,086%0 1,25
wie, przeznaczonym do $wiezenia na stal w Zmniejszenie zawartosci 28,0% 5,3 %o
konwertorach, a czesciowo réwniez przy Rozpietos¢ wynikéw odsiarczania od 18,2—

produkeji odlewéw zeliwnych, dla ktérych wa-
runki techniczne ograniczaja zawartos¢ siarki.
Przedstawimy tu stosowane kolejno sposoby
odsiarczania, przy czym w kazdym wypadku
odsiarczane porcje metalu wynosity 1—1,5 t.

1. Kadz o wylozeniu kwasnym — 0,8°/0 sody
sproszkowanej.
Przecietne wartosci uzyskane z 14 prob:
‘ Si

0,142 1,520
0,128%0 1,429
10,0%0 6,5 /o

Poczatkowa zawartose
Koncowa zawarto$é
Zmniejszenie zawartosci

38,6%0.

3. Kadz o wylozeniu kwasnym powlekana
maczka magnezytowa — 1% sody sproszko-
wanej
Odsiarczanie przeprowadzono w kwasnej ka-
dzi, ktorej Sciany powlekano warstwa ochron-
ng mieszaniny, skladajgcej sie z magnezytu o
granulacji 0—1 mm z dodatkiem 20%¢ glinki
oraz wody w ilosci wystarczajacej na tatwe po-
wlekanie pedzlem. Kadz uzywano raz dziennie,
po czym dokonywano naprawy, pokrywajgc

sciany warstwg masy magnezytowe;j.
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Przecietne wyniki uzyskane z 10 proéb:
S Si
Poczatkowa - zawarto$é .0,155%0 1,529/
Koncowa zawartosé 0,100%0 n. b. %
Zmniejszenie zawartoSci siarki. 36,5%
Rozpieto$¢ wynikéw odsiarczania od 24,6—
48,8%0.

TABLICA II

Wyniki odsiarczania zeliwa uzyskane w jednej z moskie-
wskich odlewni.

§ kll(’éé Zaw;rtiﬁié‘ii:rki Stopien
- rodel.c tg na 4 deiar- odsiarcze-
odsmxcza]qcy ie‘])i‘:sa ocll:’;iza:cz. ° czoeniu nia 0/0
5 0,153 0,142 7 \
sodawproszku | 4 0153 | 0126 18
s 5 0,142 0,104 27
sodu didpiona 10 0143 | 0,087 39
. . 5 0,143 0,133 7
weglik wapnia | 5 0,146 | 0,134 8
50 %/, sody 5 0,198 0,176 11
i50°/, karbidu 10 0,237 0,165 30
75 %/ karbidu i 5 0,270 0,211 22
25 /% soli kuch. 10 ‘0,242 0,195 20

4. Kadz o wylozeniu kwasnym — 1% sody
granulowanej

Stosowanie sody granulowanej w ilosci 10 kg
na tone zeliwa przy uzyciu kadzi kwasnej dato
nastepujace wyniki.

Przecietne wyniki 7-miu préb: /

Poczatkowa zawarto$é siarki . 0,160/
Koncowa zawartos$¢ siarki . 0,113%
Zmniejszenie zawarto$ci siarki . 29,3%

Rozpieto$¢ wynikéw odsiarczania od 25,5—
35,9%/0.

5. Kadz o wylozeniu ceglami magnezytowo-
forsterytowymi

Prébg zastosowania wylozenia o charakterze
zasadowym bvlo uzycie do odsiarczania produ-
kowanych w kraju cegiel magnezytowo-forste-
rytowych. Cegly te maja charakter stabo zasa-
dowy, a wlasciwie obojetny i ich produkcja
i przeprowadzone nad nimi badania dotyczylty
zastosowania w hutnictwie.

Wymurowanie tymi ceglami 2 tonowej kadzi,
pozwolitlo na przeprowadzenie odsiarczania 74
spustéw zeliwa bez dokonywania naprawy wy-
lozenia. Stosowano cegly o normalnym wymia-
rze prostki, przycinajac krawedzie dla uzyska-
nia lepszego styku i mozliwie malych szezelin.
Cegly laczono zaprawa odpowiadajgcg gatun-
kowi cegly; zaprawa posiadala jednak malag
zdolnoé¢ taczenia. Niemozliwo$é dalszego sto-
sowania kadzi zostala spowodowana wyptuki-
waniem sie zaprawy w zbyt szerokich i niedo-
ktadnie wykonanych polgczeniach poszczegol-
nych cegiel. Réwniez dno kadzi ulegalo pewne-
mu wyplukiwaniu na skutek uderzania stru-
mienia metalu w chwili spustu zeliwa. Cze$cio-
wa naprawa kadzi nie byla mozliwa z braku
odpowiedniej zaprawy.
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Uzyskano nastepujace wyniki przy stosowa-
niu 16 kg sody na tone zeliwa; przecietne wy-
niki 10 proéb:

Poczatkowa zawarto$é siarki . 0,142/
Koncowa zawarto$é siarki . . 0,090%
Zmniejszenie zawartosei siarki . 36,5%0

Rozpieto$¢ wynikéow odsiarczania od 24,2—
49,70/y.

6. Sposob podwéjnego przelewania w kadziach
kwasnych — 1,5% sodv granulowanej

Idea przelewania zeliwa wraz z zuzlem, w ce-
lu lepszego wzajemnego wymieszania, data do-
skonate wyniki. Sode dodawano jednorazowo
do pierwszej kadzi. Dodatek Ca COs nastgpit
tylko w drugiej kadzi, bezposrednio przed zgar-
nieciem zuzla. Prébe przeprowadzono bardzo
starannie, uniemozliwiajgc wplyniecie do kadzi
zuzla zeliwiakowego. Kadzie byly poprzednio
stale uzywane w normalnym procesie odsiar-
czania i Sciany nasycone byty zuzlem sodowym,
co uniemozliwialo przechodzenie krzemionki
z wyprawy kadzi do zuzla. Temperatura zeliwa
na rynnie, mierzona pirometrem optycznym
bez poprawki, wynosita 1400 C i obnizala sie
do 1270 C przy wylewaniu zeliwa z drugiej ka-
dzi. Wyniki préby byly nastepujace:

Poczatkowa zawartosé siarki 0,196%

zawarto$¢ siarki w pierwszej kadzi 0,113%

zawarto$é siarki w drugiej kadzi 0,053%

zmniejszenie zawartosci siarki 73%

Wskazéwki postepowania przy edsiarczaniu

W naszych do$wiadczeniach duza nieregular-
nos¢ wynikéw byla spowodowana nieuwaga
obstugi, polegajacg na dopuszczeniu do zuzla
sodowego w kadzi, kwasnego. zuzla zeliwiako-
wego. Wytopy przeprowadzone sumiennie, wy-
kazuja zawsze wysoki stopien odsiarczenia. Na-
lezaloby wiec dazyé do stworzenia takich wa-
runkéw, ktoére uniemozliwiajg dostanie sie zu-
zla z zeliwiaka do kadzi. Brak urzadzen do au-
tomatycznego zatrzymywania zuzla zeliwiako-
wego w znacznej mierze obnizat zdolno$é pro-
cesu. Przy odsiarczaniu nalezaloby wiec zasto-
sowat zeliwiak ze stalym odprowadzaniem
zuzla, o konstrukeji stosowanej w zeliwiakach
Reina, lub podobne urzgdzenie, oparte na syfo-
nowym odprowadzeniu zuzla. Zeliwiaki tego
systemu dajg réwnocze$nie mozliwos$é statego
odsiarczania w ruchu odlewni, wykonujacej
mate i drobne odlewy, przy czym wylozenie
zbiornikéw powinno byé¢ zasadowe.

Gatunki stosowanej sody do odsiarczania ze-
liwa sg nastepujace:

a. soda sproszkowana (98%0 Na2COs) posiada
wade tatwego rozpylania sie wskutek wysokiej
temperatury i gwaltownego spadku ciezkiego
strumienia metalu do kadzi, przez co nastepuja
duze straty lekkiego proszku, w znacznym stop-
niu utrudniajac warunki pracy obslugi. Stoso-
wanie sody sproszkowanej wymaga zainstalo-
wania nad kadzig wyciggéw odpylajgcych.

b. soda granulowana o granulacji 1—10 mm,
nie powoduie przykro$ci wynikajgcych z za-
stosowania sody sproszkowanej, a ze wzgledu
na minimalne straty zwiazane z rozpylaniem
sie, zapewnia zwiekszenie wydajnosci procesu.



Sposo6b zastosowania tych gatunkow jest jed-
nakowy i moze by¢ przeprowadzony bez zasto-
sowania specjalnych urzadzen. Sode wrzuca sie
do kadzi w chwili, gdy zeliwo pokrylo po-
wierzchnie dna na wysoko$¢ 20—30 mm. Takie
postepowanie nie powoduje silnego nagryzania
kwasnego wyltozenia kadzi, ktoére w przeciw-
nym wypadku wystepuje szczegélnie inten-
sywnie przy wielokrotnym uzyciu gorgcej ka-
dzi. Po wypelnieniu kadzi nalezy zaczekaé oko-
fo 5 minut, az do zupelnego zaniku zo6ltego pto-
mienia sodowego, ukazujgcego sie na po-
wierzchni, a nastepnie posypaé powierzchnie
metalu mialko zmielonym kamieniem wapiea-
nym, w celu zageszczenia bardzo plynnego zu-
zla sodowego. Po wymieszaniu wapienia z zu-
zlem sodowym przy pomocy drewnianego lub
metalowego mieszadla, otrzymujemy zuzel o
konsystencji bardzo latwiej do usuniecia z po-
wierzchni metalu Dla zapewnienia czystego za-
lania formy, zuzel nalezy zawsze $ciggaé przez
jeden dziéb kadzi, a odlewaé przez drugi. Celo-
wym jest réwniez stosowanie kadzi czajniko-
wych, zatrzymujacych catkowicie zuzel.

Przebieg procesow chemicznych przy
odsiarczaniu.

Odsiarczanie zeliwa przy uzyciu weglanu
sodowego musi byé uwazane za proces che-
miczny, podlegajacy normalnym prawom che-
micznym. Wynika stad, ze o ile tylko zostana
zachowane state warunki, otrzymanie stale pow-
tarzajacych sie wynikow bedzie zapewnione.
Powodzenie odsiarczania jest jedynie uwarun-
kowane okresem czasu koniecznym do opano-
wania procesu i nalezy catkowicie odrzucié
przypuszczenie, jakoby odsiarczanie sodg mogto
nie dawac¢ spodziewanych wynikow.

Ro6zni autorzy omawiajac reakcje odsiarcza-
nia podaja nastepujace zasadnicze réwnania:

2 Na + FeS = NasS + Fe
2 Na + MnS Na:2S + Mn... (1)
W rzeczywistosci rownanie to jest rezultatem
innych réwnan a mianowicie:
Na20 + Fe = FeO + 2 Na
Na20 + Mn = MnO + 2 Na.. (%)
oraz réwnaniem rozkladu weglanu sodowego.

Na2CO = Na.O + COz... (3)

Ci$nienie rozktadu Na2COs jest bardzo mate
i w temperaturze 975 C wynosi zaledwie 5,7 mm
Hg, co nie wystarcza do wywotania rozktadu
tylko przez samo podwyzszenie temperatury,
jak na przyklad w wypadku wapienia CaCOs3
na CaO. Wptyw zelaza na rozktad Na:COs row-
niez sie zaznacza i reakcja przebiega prawdo-
podobnie wedlug réwnania:

2 Na2:COs + 2 Fe = Fe:03 + CO + CO: +
4 Na... (...

Si, C, i Mn zawarte w kapieli biorg réwniez
udzial w redukcji, ale ze wzgledu na ich mate
stezenie w stosunku do stezenia Fe, rola ich jest
niewielka.

Utworzenie sodu metalicznego, pomimo nad-
zwyczajnej aktywnosci tego pierwiastka, ttu-
maczy sie jego przej$ciem w stan gazowy. Punkt
wrzenia sodu wynosi tylko 883°. W temperatu-
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rze cieklego zeliwa s6d w postaci pary reaguje
z siarkg z siarczkéw wedlug réwnania (1).

Przeksztalcajac  odpowiednio  wymienione
réwnania mozemy doj$¢ do réwnania, charak-
teryzujacego w znacznym stopniu udziat tej
cze$ci sody, ktéra bierze rzeczywisty wudzial
w procesie odsiarczania:

Na2COs + FeS = Na2S + FeO + CO.
Na2C0s3 + MnS = Na2S + MnO + CO.... (%)

W przebiegu reakeji daje sie rowniez odczué¢
zapach SO:2 co tlumaczy sie reakcja nastepu-
jaca:

Na.S + 2 FeO = 2 Na + 2 Fe + SO:
Na2S + 2 FeO = 2 Na + 2 Mn + SOs.. (6)

Reakcja ta jest w procesie odsiarczania szcze-
gbélnie korzystna, poniewaz redukuje tlenki
a odzyskuje metaliczny s6d. Zachodzi wigc
z jednej strony -tworzenie metalicznego sodu,
co tlumaczy burzliwo$é¢ reakcji, a z drugiej
strony wydzielenie gazowego CO2 i CO powo-
duje wrzenie, ulatwiajgce zetkniecie sie cial
reagujacych i wyniesienie na powierzchnie za-
nieczyszczen, zawartych w metalu. Przy zbyt
duzym nadmiarze uzywanej sody, utworzony
Na odparowuje bezuzytecznie, a obfite utlenia-
nie sie na powietrzu i obficie wytwarzajace sie
dymy wskazuja na marnotrawstwo sody.

Teoretycznie, wedlug réwnan stechiometrycz-
nych, potrzeba na zwigzanie 1 kg siarki w po-
staci NazS, — 3,306 kg Na.COs. W najbardziej
korzystnym wypadku odsiarczania, wynoszg-
cym dla przykladu 75%, z poczatkowej zawar-
tosci siarki 0,290 na 0,05%0 i przy stosowaniu
15 kg sody na tone zeliwa, na wlasciwe od-
siarczenie zostaje zuzyte zaledwie 33% stoso-
wanej sody, a reszta przepada na reakcje ubocz-
ne, rozpylenie i nadmiar.

Znacznie -gorzej przedstawia sie jednak ta
sprawa Ww rzeczywisScie u nas zachodzacych
procesach. Rozwazmy wypadek uzyskania od-
siarczenia 20%o tak samo przy uzyciu 15 kg
sody na tone zeliwa. W tym wypadku zaledwie
0,99 kg sody spelnia wlasciwe zadanie czyli za-
ledwie 6,5%, pozostale natomiast 14.01 kg we-
druje po$rednig droga z magazynéw poprzez
kadz na halde fabryeznag. Nalezy wiec zwrécié
uwage na szkodliwe reakcje zachodzgce przy
odsiarczaniu.

Czesé¢ sodu reaguje z krzemem metalu two-
rzgc'krzemiany wedlug réwnania: 2 Na + Si -+
O2 = Na2SiOs, co powoduje przewaznie nie-
wielkie zmniejszenie zawartosci krzemu.

Najbardziej niekorzystna reakcja spowodo-
wana jest obecnoscig krzemionki w zuzlu. Krze-
mionka zmieszana z zuzlem sodowym wstrzy-
muje, a nawet moze catkowicie odwréci¢ prze-
bieg reakecji odsiarczania. Normalna reakcja, od
ktorej zalezy przebieg odsiarczania, polega na
przeprowadzeniu siarczkéw manganu i zelaza
w siarczek sodowy, ktéory wyplywa w postaci
zuzla. Przebieg reakcji odwrotnej jest nastepu-
jacy:

Na2S + SiOz + FeO = Na.SiOs + FeS

Na2S + SiO. + MnO = Naz SiO3 + MnS

Jezeli krzem jest polaczony z innymi zasa-
dami, co ma miejsce w zuzlu zeliwiakowym,
tlenek zasadowy Na.O zastepuje stabsze zasa-
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dy, tzn. Ca0O, a tym samym nie bierze udzialu
w reakcji odsiarczania.

Z przeliczenia stechiometrycznego wynika,
ze 1 kg zuzla zeliwiakowego wigze prawie takg
sama ilo$¢ sody. Majac na uwadze, ze soda ta
iest czerpana wilasciwie z tej maksymalnej ilo-
$ci 33%0 wykorzystanej czeéci sody, wynika, ze
okoto 5 kg zuzla zeliwiakowego, przechodzac
do 1 tonowej kadzi z zeliwem, moze zniweczy¢
catkowicie korzysci stosowania sody jako od-
siarczania. Na podstawie tego przykitadu mozna
oceni¢ korzy$ci stosowania kadzi zasadowych,
ograniczajace przechodzenie krzemionki z wy-
lozenia do kapieli.

Badanie metalograficzne odsiarczonego zeli-
wa pozwala stwierdzi¢ zupelng nieobecnosé
MnS ¢). Wielkoé¢ platkéow grafitowych jest
znacznie drobniejsza w prébach odsiarczanych
niz w nieodsiarczanych. Ta zmiana struktury
jest prawdopoedobnie spowodowana dziataniem
sodu.

Zakonczenie

Poréownujac wyniki wuzyskane za granic3
z wynikami osiggnietymi w naszych odlewniach
nalezy stwierdzi¢, ze i w naszych warunkach
kadZz zasadowa powinna da¢ wyniki dodatnie,
a nawet znacznie przekraczajgce nasze dotych-
czasowe wymagania co do zawartosci siarki
w odlewie. Jakkolwiek proba produkecji cegiet
z dolomitu stabilizowanego na skale przemysto-

w3g nie zostala jeszcze pomysélnie zakonczona,

Mgr iné. STANISLAW PELCZARSKI

nalezy jednak przypuszcza¢, ze ten nowy gatu-
nek polskich cegiet wyktadzinowych nie bedzie
odbiegal od gatunku zagranicznego.

Podwyzszajgca sie z roku na rok zawartosé
siarki w zlomie Zeliwnym oraz obnizajgca sie
jakos¢ koksu odlewniczego, zmusila zagranice
do wprowadzenia cegiel zasadowych, celem
ekonomicznego odsiarczania. Dla podwyzszenia
jakosci krajowej produkeji zeliwa nalezy przy-
spieszy¢ badania nad gatunkami zasadowych
cegiet i zapraw dla potrzeb odlewnictwa, a tym
samym ulepszy¢ bron, jaka posiada obecnie od-
lewnik, dla skutecznego zwalczania siarki w ze-
liwie.
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Podgrzewanie kotliny zeliwiaka

Zjawisko obnizenia temperatury pierwszych
spustéw z zeliwiaka, przyczyny ktore to powo-
duja i spos6b osiggniecia wysokiej temperatury
od pierwszego spustu. Otwory przedmuchowe,
wskazowki wykonawcze i instrukcje uruchomie-

_nia zeljwiaka, zwigzane z ich zastosowaniem.

Zeliwiak jest urzadzeniem stosunkowo mato
skomplikowanym i latwym w obstudze, z tego
tez powodu czesto w odlewni nie po$wieca sie
wiekszej uwagi prawidlowemu prowadzenin
jego biegu. Wynika stad smutny fakt, ze opano-
wanie procesu zeliwiakowego nalezy do umie-
jetnosci, rzadko w dostatecznym stopniu osia-
ganych przez odlewnikéw. ,

Jednym z ujemnych zjawisk w biegu zeli-
wiakéw, obserwowanych stale w wiekszosci od-
lewni, jest niska temperatura zeliwa przy
pierwszych spustach. Najczesciej temperatura
na rynnie ustala sie dopiero po trzecim spuscie,
przy czym zdarza sie, ze zeliwo z pierwszego
spustu nadaje sie jedynie na proste, ciezsze
i nie podlegajace obrobce odlewy, a w braku
takiego asortymentu w programie odlewu, by-
wa wylewane w gesi. W wypadku niskiej tem-
peratury pierwszego spustu, obserwuje sie cze-
sto zamarzanie otworu spustowego przed dru-
gim spustem.

Kierownictwo odlewni réznie reaguje na te
trudnosci. Przewaznie ukdada sie odpowiednio
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program odlewu, a wiec rozpala sie mozliwie
wezeénie zeliwiak, by przez kilkugodzinne roz-
grzewanie pieca zmniejszy¢ do minimum ochta-
dzanie sie zeliwa w poczatkowym okresie topie-
pia, wreszcie zwieksza sie ilo$¢ koksu wsado-
wego w pierwszych wsadach, dobierajac przy
tym drobniejszy ztom. Wszystkie te zabiegi sg
jednak tylko polsrodkami, nie odnoszgcymi
wiekszego skutku i nie usuwajacymi przyczy-
ny, wywolujacej ochladzanie sie zeliwa przed
dojsciem kotliny zeliwiaka do stanu réwnowagi
pomiedzy temperaturami ciektego zeliwa a ko-
ksem kotlinowym i obmurzem.

Aby dokladniej zrozumie¢ opisywane zjawi-
sko, rozpatrzmy blizej warunki, panujace w .ko—
tlinie zwyklego zeliwiaka przed rozpoczeciem
topienia i w poczatkowym jego okresie. W cza-
sie rozpalania zeliwiaka, jak diugo tylne
drzwiczki sa otwarte, koks kotlinowy ma natu-
ralny doplyw powietrza, potrzebnego do roz-
palania sie. Z chwilg zamkniecia tych drzwi-
czek, co nastepuje zwykle po wypaleniu sig
drzewa, powietrze doplywa jedynie przez
otwarte dysze, unoszac sie ku goérze szybu ze-
liwiakowego z ominieciem kotliny. W tych wa-
runkach koks kotlinowy nie bierze juz czynne-
go udzialu w dalszym procesie ogrzewania zeli-
wiaka, a jego temperatura moze sie raczej obni-



zyé niz podwyzszyé. Poniewaz koks odlewniczy
przy naturalnym ciggu nie osigga zbyt wyso-
kiej temperatury spalania, przeto kotlina, a
zwlaszceza $wiezo ubity jej spdd, nie moze byc¢
nalezycie rozgrzana. W czasie kilkuminutowego
przedmuchiwania zeliwiaka, co zwyklo sie czy-
ni¢ przed rozpoczeciem ladowania wsadéw w
celu lepszego rozpalenia koksu i podwyzszenia
jego temperatury, kotlina zeliwiaka pozostaje
rowniez poza obiegiem spalin i temperatura jej
$cian i spodu, oraz samego koksu kotlinowego
nie moze by¢ podwyzszona. Jest rzeczg oczywi-
sta, ze z rozpoczeciem topienia w tych warun-
kach, zeliwo sptywajace do kotliny musi odda¢
cze$¢ swego ciepla jej obmurzu i spodowi, a na-
wet koksowi kotlinowemu. Powoduje to nie-
uchronnie obnizenie temperatury zeliwa w ko-
tlinie, ktore stopniowo zanika, w miare wyréw-
nywania roznicy temperatur pomiedzy rozto-
pionym zeliwem a kotling.

Opisane zjawiska wystepujg tym jaskrawiej,
im glebsza jest kotlina zeliwiaka. Przy dobrze
skonstruowanym zeliwiaku ze zbiornikiem lub
ze stalym spustem zeliwa, gdzie wysoko$¢ ko-
tliny moze by¢ zredukowana do minimum,
chlodzgce dzialanie kotliny znika, natomiast
moze wystapi¢ podobne oddzialtywanie zbior-
nika, o ile ten nie zostal nalezycie wygrzany
przed rozpoczeciem topienia.

Srednica zeliwiaka D

Wymiary

otworow wmm
przedm. | 500 - 700 | 800-1000 | >1000
de 60 70 80
< ;7 ds 70 80 80
i ds wo | 120 | 40
masa sxamofowa / 4 .

o1/51-R1
Rys. 1 — Sposéb wykonania otworéw przedmuchowych

Ten stan rzeczy moze by¢ radykalnie zmie-
niony przez bardzo prostg zmiane konstrukcyj-
ng zeliwiaka, i przystosowany do niej sposob
uruchamiania piaca. Zmiana w zeliwiaku pole-
ga na zastosowaniu tzw. ,,otworéw przedmu-
chowych®. Sposob ten stosowano w niektérych
odlewniach polskich, jednakze mimo niewgtpli-
wych zalet nie znalazt dotychczas wiekszego
rozpowszechnienia. Otwory te wykonuje sie
w bocznych $cianach zeliwiaka na wysokoSci
60 — 80 mm ponad spodem kotliny. Ich $red-
nica wynosi od 60 — 80 mm w zaleznosci od
wielkos$ci zeliwiaka i powieksza sie stozkowo
ku wylotowi, jak to wida¢ z rys. 1. Otwory te
sg czynne w okresie rozpalenia zeliwiaka oraz
w czasie przedmuchiwania, po czym zostaja za-
prawione masg formierska, na caty dalszy okres
biegu zeliwiaka.

Rozmieszczenie otworéw przedmuchowych
na obwodzie zeliwiaka, jak to pizedstawia rys.
2, jest rézne w zeliwiakach bez zbiornika i ze
zbiornikiem, poniewaz w tym drugim wypadku
otwor laczacy zeliwiak ze zbiornikiem spetnia

role trzeciego otwuru przedmuchowego. :Aby
zapewni¢ dobry przeptyw spalin przez zbiornik,
pozostawia sie w nim otwarty nie tylko otwér
spustowy, ale réwniez otwér zuzlowy, co powo-
duje dodatkowe podgrzewanie zbiornika.

a b

Rys. 2 — Rozmieszczenie otworow przedmuchowych
a) w zeliwiaku bez zbiornika,
b) w zeliwiaku ze zbiornikjem.

Wykonanie otworéw przedmuchowych nie
przedstawia wiekszych trudnosci. Po wycieciu
palnikiem tlenowym otworéw w plaszczu i wy-
kuciu kanaléw w obmurzu zeliwiaka, wyrow-
nuje sie ich Sciany wylepiajac masa ogniotrwa-
ta i wygladzajac drazkiem drewnianym wyto-
czonym wedlug nominalnych wymiaréw otwo-
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Rys. 3 — Schemat obiegu spalin w czasie przedmuchu

row wskazanych na rys. 1. Otwory, wykonane
jednorazowo nie wymagajg praktycznie zadnych
zabiegbw, jedynie piecowy, poprawiajgcy ob-
murze zeliwiaka, winien pamieta¢ o ich przet-
kaniu i oczyszczeniu.
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Zasade dziatania otworéw przedmuchowych
ilustruje rys. 3. W czasie rozpalania zeliwiaka,
przez otwory dostaje si¢ powietrze do kotliny,
ulatwiajgc rozpalanie. Z chwilg rozpoczecia
przedmuchiwania, cze$¢ powietrza przechodzi
przez kotline, powodujac rozpalenie sie koksu
do bialtosci, a gazy spalinowe uchodza przez
otwory przedmuchowe, oraz niezamkniety otwor
spustowy. Dzieki temu kotlina zostaje bardzo
silnie rozgrzana, podobnie jak cegla otworu
spustowego. Poniewaz przy tej metodzie prze-
dmuchiwanie trwa okolo 20 minut, uzyskuje
sie doskonale rozgrzanie dolnej cze$ci zeliwia~
ka, nieosiggalne w zwyklych warunkach.

Aby otwory przedmuchowe spelnily nalezy-
cie swoje zadanie, uruchamianie zeliwiaka wy-
maga nieco odmiennego postepowania, niz
praktykuje si¢ to zazwyczaj, 1 przestrzegania
nastepujacych wskazowek:

1. Przy rozpalaniu zeliwiaka pozostajg otwar-
te otwory przedmuchowe i spustowy, a
przy zeliwiaku ze zbiornikiem réwniez
otwor zuzlowy.

2. Po rozpaleniu sie drzewa wrzuca sie koks
rozpalowy (kotlinowy) do wysokosci 200—
300 mm ponad dysze i zamyka sie drzwi-
czki wlazowe. Dla ulatwienia rozpalenia
sie koksu moze by¢ podzielona ta partia
na dwie czesci.

3. Z chwilg rozpalenia sie koksu nad dysza-
mi; laduje sie koks wypelniajacy do wy-
sokosci '1000—1400 mm ponad dysze, na
koks wrzuca sie normalng porcje kamienia
wapiennego i rozpoczyna bez dalszych
przerw tadowanie wsadow. Wysokos$¢ kok-
su wypelniajacego musi by¢ kazdorazowo
sprawdzana (wycechowanym pretem ze-
laznym, linkg stalowg z lafAcuszkiem
wzglednie z obcigznikiem).

4. Po wrzuceniu do zeliwiaka pierwszego
wsadu, uruchamia sie wentylator na prze-
dmuchiwanie pieca, regulujac dopltyw po-
wietrza do ilosci, ré6wnej polowie normal-
nej ilosci stosowanej przy topieniu. W bra-
ku aparatury do pomiaru ilo$ci dmuchu,
nalezy tak uregulowa¢ dmuchawe, by zre-
dukowa¢ ci$nienie do ‘ok. /s normalnego.

5. Przedmuchiwanie winno trwaé¢ 20 minut,
przy czym nalezy kontrolowaé¢, czy nie
rozpoczyna si¢ topienie. W razie ukazania
sie pierwszych kropel zeliwa przed dysza-
mi oraz iskier w spalinach, wychodzgcych
z otworéw przedmuchowych, nalezy na-
tychmiast zakonczyé przedmuchiwanie.

6. Po wylgczeniu dmuchawy szybko zapra-
wia sie otwory przedmuchowe i zamyka
otwor spustowy. Czynno$¢ ta nie powinna
trwaé diuzej jak 3—5 minut.

7. Wlacza sie ponownie dmuchawe na nor-
malng ilo$¢ powietrza i rozpoczyna topie-
nie. W czasie okresu przedmuchu zeliwiak
powinien by¢ wypelniony po okno wsa-
dowe.

8. Koks kotlinowy i wypelniajacy zaleca sig
wybiera¢ recznie, wyszukujac tylko wigk-
sze kawalki. Pierwsze 3—4 wsady zZelazne
winny by¢ dobierane tak, by nie zawie-
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raly drobnych fragmentéw zlomu. Najod-
powiedniejszy jest ztom o grubo$ci 30 mm.

W uzupeklieniu tych wskazéwek mozemy do-
da¢ kilka praktycznych uwag, co do sposobu
zaprawiania otworéw przedmuchowych. Do za-
biegu tego najlepiej stosowaé mase formierska,
uzywang do formowania na wilgotno, wrzuca-
jac ja do otworéw malymi porcjami i ubijajac
przy pomocy specjalnie w tym celu przygoto-
wanego drazka. Na poczatek mozna da¢ malg
ilo$¢ urobionej masy ogniotrwatej, pamietajac,
ze twardnie ona pod wplywem temperatury,
panujacej w kotlinie, co utrudnia oczyszczenie
otworéw przed nastepnym wytopem. Ubicie
masy w otworach przedmuchowych musi by¢
dokladne, by pod wplywem ci$nienia ferrosta-
tycznego, panujacego w kotlinie, zeliwo nie mo-
glo sie przez nie przedostaé. Normalnie wystar-
cza to jednak i dodatkowe zabezpieczenie otwo-
row sg zbedne. Przy duzych zeliwiakach o gle-
bokiej kotlinie, dla uzyskania pelnego bezpie-
czenstwa ruchu, mozna jednak zakrywac¢ otwo-
ry po zaprawieniu zelaznymi przykrywkami.

Sposéb postepowania przy ladowaniu zeli-
wiaka, a wiec wysoki stup koksu wypelniaja-
cego i grubszy zlom we wsadzie maja na celu
zabezpieczenie przed rozpoczeciem topienia
w okresie przedmuchiwania, by umozliwi¢ do-
stateczne wygrzanie kotliny, zeliwiaka i wsadu,
przygotowanego do topienia. W tym celu redu-
kuje sig¢ réwniez ilo$¢ powietrza. Wysokos¢
koksu wypelniajacego najlepiej doswiadczalnie
ustali¢ dla kazdego zeliwiaka w ten sposob, by
topienie nastepowato nie w czasie przedmuchi-
wania a zaraz po ponownym wigczeniu dmu-
chu. Nadwyzka koksu wypelniajacego ponad
poziom strefy topienia, winna sie spali¢ w cza-
sie przedmuchiwania tak, by pierwszy wsad
opuscil sie do normalnej wysokosci.

Rezultaty zastosowania opisanego sposobu
podgrzewania kotliny sg nastepujace:

1. Uzyskanie zeliwa goracego od pierwszego
spustu, co pozwala na uzycie go na najbar-
dziej odpowiedzialne odlewy. Dzigki temu
mozna specjalne wsady dawa¢ na poczatek
wytopu, uzyskujac pewnosé¢ dokladnego
uchwycenia ich.

2. Skrocenie czasu uruchamiania zeliwiaka,
co daje oszczednos$¢ na robociznie. Na roz-
palenie zeliwiaka wystarcza czas 45 min.
do 1'/2 godz., rozpoczecie ladowania, prze-
dmuchiwania i zatkanie otworéw trwa
dalsze 30 min., tak, ze po 1'/+ do 2 godzin
od zapalenia zeliwiaka nastepuje topienie.

3. Oszczedno$é koksu, gdyz ilosé. koksu zu-
zyta przy przedmuchiwaniu jest znacznie
nizsza, niz spalona przy Kkilkugodzinnym
rozgrzewaniu zeliwiaka w zwykty. sposéb.
Mozna w ten spos6b zaoszczedzié¢ ok. 30%o
og6lnej ilosci koksu rozpatowego.

Jak z przedstawionego opisu wynika, sposéb
rozgrzewania Kkotliny przy pomocy otwordéw
przedmuchowych jest stosunkowo prosty, lat-
wy do wprowadzenia w kazdym zeliwiaku
i daje bardzo dobre rezultaty. W literaturze
technicznej mozna znalez¢é opisy innych metod
ogrzewania kotliny, czy to za pomocag palnikéw



gazowych lub ropnych, czy tez przy zastosowa-
niu specjalnej dyszy, umieszczonej tuz nad spo-
dem kotliny. Palniki nie przyjely sie jednakze
w praktyce, a ,spodnia dysza“ nie daje tego
samego rezultatu co otwory przedmuchowe, po-
niewaz doprowadza ona chlodne powietrze na
spod kotliny, podczas gdy przy zastosowaniu
otworéw przedmuchowych do spodu docieraja
gorace gazy. Przy tym doda¢ jeszcze nalezy, ze
,,Spodnie dysze* moga mieé¢ zastosowanie tylko
w zeliwiakach ze zbiornikiem, w ktérych za-
miast tego lepiej jest obnizy¢ wszystkie dysze.

Tak wiec, nie mozemy obecnie poleci¢ innego
sposobu do usuniecia przyczyn ochladzania
pierwszych_spustéw zeliwiakowych, jak opisa-
ny powyzej. Przy jego wprowadzeniu trzeba
przezwyciezy¢ pewien opdr piecowych, dla kté-
rych metoda ta wydaje sie zrazu nieco skompli-
kowana. Po krétkim czasie znikaja jednak te
zastrzezenia. By z biegiem czasu sposéb urucha-
miania zeliwiaka nie ulegl wypaczeniom i nie
zatracit istotnych zalet, najlepiej jest wydru-
kowa¢ i wywiesi¢ na widocznym miejscu in-

Pezeglad pism technicziych

strukcje, szczeg6lowo okreslajaca sposoéb pro-
wadzenia zeliwiaka. Mozna jg oprze¢ na poda-
nych w niniejszym artykule wskazéwkach, uzu-
pelniwszy konkretnymi liczbami charaktery-
stycznymi dla danej instalacji piecowej, jak wy-
miary otworéw przedmuchowych, ilo$¢ (w kg)
koksu rozpalowego, ustalona wysoko$¢ koksu
wypelniajgcego, przyjety sposob jej pomiaru,
wysoko$¢ ci$nienia lub ilo$¢ powietrza przy
przedmuchu i w czasie normalnego ruchu itp.

Autor niniejszego artykulu moze na podsta-
wie praktyki wieloletniego poslugiwania sie
opisang metoda podgrzewania kotliny, zachecié
kierownictwo odlewni do powszechnego jej
wprowadzenia. Klopoty, jakie spotyka sie w
kazdej odlewni z zimnym zeliwem z pierwszych
spustéw, winny byé wystarczajgcym bodzcem
do podjecia wysitkéw w tym kierunku. *)

*) Proponujemy, by koledzy, ktérzy skorzystaja
z podanych wskazéwek, zechcieli nadestaé¢ do Redakceji
swoje spostrzezenia i szczeg6ly o osiggnietych wy-
nikach.

Pierwsi absolwenci — Inzynierowie Odlewnicy
Z Moskiewskiego obrabiarkowo-narzedziowego Instytutu im. J. Stalina.

Niedawno w Mosstankinie odbyla sie uro-
czystos¢ zwigzana z ukonczeniem studiéw przez
miodych specjalistow nowej dla instytutu spe-
cjalnosci — odlewnictwa.

Wydziat odlewniczy by? zorganizowany w In-
stytucie podczas wojny w roku 1943. Obecnie
ilo$¢ studiujacych na wydziale odlewniczym
przekracza 1000 oséb, z ktérych najlepsze po-
stepy wykazuje grupa odlewnikow 9-go se-
mestru.

W Instytucie zorganizowano: odlewnie ¢wi-
czebno-dos$wiadczalne, laboratorium piaskow
formierskich i analizy technicznej, muzeum od-
lewnicze itp.

Naukowi pracownicy Katedry okazujg sy-
stematyczng pomoc przemystowi odlewniczemu
Zaproponowana przez Katedre i zastosowana
przez zespo6t fabryk Stankolit nowoczesna tech-
nologia przy wykonywaniu ciezkich odlewow
zeliwnych data znaczne oszczednosci.

Opracowane konstrukcje elementéw odlewow
przyjete zostaly do norm (GOST), jak réwniez

zastosowanie nowych lepiszcz do rdzeni, poz-
wolilo wyeliminowaé¢ calkowicie deficytowe
oleje. Czlonkowie Katedry opublikowali w cig-
gu 5 lat — 4 prace naukowe.

Tematem prac dyplomowych byly nastepu-
jace zagadnienia: Projekty odlewni dla ciezkich
obrabiarek i fabryki specjalnych maszyn itp.
Projekty byly odzwierciedleniem osiggnieé¢ so-
wieckiej nauki i techniki w takich dziedzinach
technologi odlewniczej jak: odlewanie do form
wirujgcych, odlewanie kokilowe, hydrauliczne
oczyszczanie odlewéw itp.

Inwalida ojczyzZnianej wojny P. W. Sotowiew
obronit z doskonalym wynikiem projekt od-
lewni obejmujacy oryginalne rozwigzanie pro-
dukecji ciezkich odlewéw wykonywanych in-
dywidualnie.

Projekty otrzymaly wysoka ocene Panstwo-
wej Komisji Egzaminacyjnej.

T. P.
, Wiestnik Maszinostrojenia‘
Nr 6, 1949 r., str. 72.
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Technologiczne metody

Opracowane na podstawie artykulow: James
O'Keeffe and Howard Taylor. — Melt Quality of
Bronze Castings — The Foundry, February 1950.
Report of the A. F. S. Brass and Bronze Comit-
tee, — Three Minutes Quality Test for 85-5-5-5

~Red Brass, — American Foundryman, Octo-
ber 1950.

Szerokie zastosowanie brgzow na odlewy odpo-
wiedzialne, a szczegdlnie na odlewy pracujgce pod
‘'wysokim ci$nieniem gazéw, lub cieczy, stawia wysokie
wymagania w stosunku do metalu uzytego do wy-
konania tych odiew6éw. Pomimo dotozenia wszelkich
staran czynionych podczas przetopu, odlewnik nie
moze zdecydowa¢, czy przetopiony przez niego metal
jest odpowiedniej jakosci i nie bedzie on zZrodiem
powstawania por lub innych wad odlewniczych. Dla-
tego tez, przed oddaniem odlewu do uzytku stosowano
zazwyczaj probe na szczelnosé, jako Kkontrole jego
jakosci. Proby te wykonywano dopiero po catkowite]j
obrébce mechanicznej, co znacznie zwiekszalo koszty
odlewoéw dobrych, szczegdlnie w wypadku, gdy pod-
czas proby szczelnosci wykrywano pewien procent
brakow. ‘

Ostatnio wiec starania poszly w kierunku, aby opra-
cowaé metody, ktéreby pozwalaly w sposob szybki,
tani i jednoznaczny odrézni¢ metal zdrowy od zaga-
zowanego, co umozliwitoby wykrycie odlewow «ztych,
jeszcze przed ich obrobka mechaniczng i prébg na
szczelnos$e.

Jako przyklad opracowanych metod, mozna podac
metody opierajgce sie na obserwacji przetomu, odpo-
wiednio. wykonanych prébek. Ustalono przytym, ze
musza by¢ spelnione pewne warunki, aby prébka mo-
gla w sposéb jednoznaczny okre§li¢ jako$¢ stopu. S3
one nastepujgce:

a. musi byé zapewnione odpowiednie zasilanie pro-
bek, celem wyeliminowania wplywu skurczu oraz
wydzielajgcych si¢ gazow,

b. przenikanie gazéw do metalu podczas odlewania
powinno by¢ jak najmniejsze,

c. zakres temperatur zalewania probek, musi
$cisle okreslony.

by

PROBA KLINOWA.

Sposdb zaformowania, oraz ksztalt probki klinowej
podano na rys. 1 i 2. Probki formowano w masie for-
mierskiej o wilgotno$ci 6—6,5%, wytrzymato$ci na $ci-

proszek gipsowy

otulina gipsowa
e

Rys. 1. — Spos6b zaformowania probki klinowej.

skanie réwnej 0,281—0,352 kG/cm?2 (4—5 psi), oraz prze-
puszczalno$ci AFS 20—30. Material otulinowy nadlewu
wykonano z 10 cze$ci wagowych gipsu i 16 czeSci wa-
gowych wody. Otuling suszono przez 8 godzin, w tem-
peraturze 232 C. Grubo$¢ otuliny wynosita 12,7 mm.
Do badan uzyto stopu Cu 86—90%, Sn 5,5—6,5%, Pb
1—2%0, Zn 3—5%0, Ni — do 1%. Temperatura przegrza-
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kontroli jakosci brgzéow

nia stopu — 1200 C. Temperatura lania prébki 1135
4+ 15 C. Prébke tamano w sposob pokazany na rys.
31 4.

Badania wykazaly, ze przetom prébki odlanej z me-
talu niezagazowanego mial charakter jednorodny, za-
réwno co do budowy krystalicznej,jak i barwy. W wy-
padku natomiast, niejednorodnosci barwy przetomu

b- 375 d-625 « cia prdbki
Rys. 2 Rys. 3 Rys. 4
Rys. 2. — Prébka klinowa z nadlewem.
Rys. 3. — Spos6b przeciecia probki klinowej.
Rys. 4. — Probka klinowa zlamana.

probki, wykonane z tego samego metalu odlewy, wy-
kazaly pory. Barwa przetomu probki wykonanej z me-
talu zagazowanego, zmieniata si¢ od koloru pomaran-
czowego poprzez czerwony, az do popielatego i czar-
nego.

Przy nalezytym i wprawnym uzyciu prébek klino-
wych, mozna okresli¢ powéd porowatosci stopu. Na-
przyktad: 4 i =

a. O ile probka jest zdrowa, a odlewy wykonane
z tego samego metalu wykazujg porowatos$é, to
przyczyna porowatosci odlewu, moze byé tyiko
skurcz lub wady formy (masa formierska) i na-
lezy wtedy odpowiednio zmieni¢ uktad wlewowy,
lub tez mase formierska, sposéb ubijania itp.

b. Jezeli probka klinowa jest porowata i przelom
ma barwe niejednorodng, pomimo, Ze zachowano
wszelkie $rodki ostrozno$ci przy jej odlewaniu,
a nadlew probki znajdowal sie w otulinie, wtedy
przyczyng porowatoSci jest zagazowany metal.
Wykonane z tego metalu odlewy napewno wykazg
bardzo duzy procent brakow.

c. Jezeli probke klinowag odlano S$ciS§le wedlug in-
strukecji, z ta jednak roéznicg, ze probke zalewano
nie przez nadlew, lecz przez uklad wlewowy, iden-
tyczny z zastosowanym do samych odlewow, a
probka wtedy jest porowata, oznaecza to, ze gaz
przeszedt z formy do odlewu. Stwierdzenie to jest
tylko wtedy prawidlowe, jezeli jednocze$nie odle-
wa sie druga probke klinowsg, zalewana przez nad-
lew i ta druga prébka bedzie posiadala przelom
zdrowy o jednolitej barwie. W wypadku tym be-
dziemy mogli wyciagng¢ pewne wnioski i zasto-
sowaé¢ odpowiednie $rodki zmierzajace do zapo-
biezenia przenikaniu gazéw z formy do metalu.

d. Porowato$¢ w granicach 1—9% mozna spotkac
nawet we wlasciwie zaprojektowanym odlewie,
w przecietnych warunkach topienia na odlewni.

Odlanie, ztamanie prébki w temperaturze otoczenia
oraz obserwacja zlomu, nie powinny zaja¢ wigcej
niz 5 min.

TRZYMINUTOWA PROBA JAKOSCI STOPU
Cu85 Sn5 Zn5 Pb5

Formé probki, wykonang z masy rdzeniowej ustawia
sie na plycie zeliwnej, jak to pokazano na rys. 5.
Plyte zeliwng osusza sie palnikiem acetylenowym
i nastepnie tym samym palnikiem nalezy ja okopcié.
W gornej czeSci formy probki, nalezy przewidzie¢
przelew, aby metal nie pozostawal w zbiorniku wliewo-
wym. Przed wysuszeniem formy, wciska si¢ w jedna
z jej $cianek dwie taémy metalowe o maksymalnej
grubo$ci 16 mm. Tasmy te maja na celu tworzenie
pierwszych o$rodkow krystalizacji, oraz wytwarzanie



pozniejszej linii przelomu prébki. Probke zalewa sie
metalem z tygielka nr 2, o pojemnosci 2 kg metalu.
Podczas lania, zbiornik wlewowy powinien by¢é pelny,
aby zapewnié szybkie i réwnomierne zalanie proébki.
Temperatura zalewania powinna si¢ miesci¢é w grani-
cach 1100—1200 C.

2 tasmy metaiowe
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Rys. 5. Forma do odlania probki.

Natychmiast po zalaniu probki zdejmuje sie zbior-
nik wlewowy, a jak tylko skrzepnie jej gbérna po-
wierzchnia, nalezy ja usungé z formy. Czas krzepnie-
cia goérnej pewierzchni probki wynosi 1—11/s minut,
w zalezno$ci od temperatury zalewania. Wyjeta z for-
my probke, zanurza sie w wodzie. Z kolei lamie sie
probke w imadle stalowym, jak to pokazano na rys. 6.

OBSERWACJA PRZELOMU

Na powierzchni przelomu ztamanej prébki, mozna
z tatwoscia rozrozni¢ $cisle oddzielajace sie od siebie
zakresy barw i struktur. Na podstawie tych zakresow
okre§la sige jako$¢ i przydatnos¢é metalu.

1. Glebokos¢ struktury o barwie niebiesko - szarej.
Najbardziej jednoznaczne okres$lenie metalu, daje po-
miar grubos$ci warstwy niebiesko-szarei, rozciggajacej
sie od powierzchni zamrozonej w kierunku powierz-~
chni chiodzonej powietrzem. Warstwa ta charaktery-
zuje sie drobnoziarnisto$cia budowy i gltadkg po-
wierzchnig koloru niebiesko-szarego. Zakres ten wy-
raznie odcina. sie od czerwonej, gruboziarnistej war-
stwy, znajdujacej sie ponad omawianym zakresem.

Doswiadczenia wykazaty, ze w wypadku odlewania
stopu najwyzszej jakosci, (Rr—26 kG/mm?2, A — 30%),
grubos¢ warstwy niebiesko szarej wynosi 50 mm lub
wiecej. Przy stopach $redniej jako$ci (A = 25 — 30%)
grubos¢é warstwy niebiesko-szarej miesci sie w gra-
nicach 37—50 mm. Stopy o niskiej jakoSci (A ponizej
25%) odznaczaja sie mniejszg gruboscia tej warstwy —
ponizej 37 mm. .

2. Charakterystyka metalu na podstawie zakresu
rozciggajacego sie ponad warstwa niebiesko-szarg.

Zakres rozciagajgcy sie ponad warstwg niebiesko-
szara ma bardziej gruboziarnistga budowe. Im mniejsza
jest grubo$¢ tego zakresu i im bardziej ma ona budoweg
drobnoziarnistg, tym jako$¢ wykonanego odlewu jest
wyzsza.

Metal o wysokiej iako$eci daje warstwe drobno-
ziarnistg o kolorze czerwonym z mozliwoscia powsta-
nia zo6ttych nalotéw na czerwonym tle przetomu.
Warstwa o kolorze pstrym i budowie gruboziarniste]j
wskazuje na metal o niskiej jakosci. Metal przetapiany
w piecach opalanych gazem w atmosferze redukcyj-
nej, wytwarza warstwe gruboziarnistg, pstra o barwie

zolto-zlotej na tle czerwonego podioza. Metal zagazo-
wany przez kontakt z parg wodna, daje warstwe pstra
o barwie zolto bialej, na tle czerwonego podloza.

3. Warstwa dendrytyczna. — Jako$¢ metalu mozna
takze ocenia¢ na podstawie powstalej w probce struk-
tury dendrytycznej. Struktura ta bierze swdj poczgtek
na zamrozonej powierzchni probki i rozcigga sie w g6~
re warstwy niebiesko-szerj; jej zakres .zalezy jednak
od temperatury lania. Dlatego tez, ocena jakoéci me-
talu; na podstawie grubosci warstwy dendrytycznej,
moze byé jedynie wtedy stuszna, je$li probka jest
odlewana w granicach temperatur 1100 — 1200 C.

a. metal wysokiej jakos$ci wytwarza warstwe 19 mm

lub wieksza,

b. me*al $redniej jakosci wytwarza warstwe 12—19

mm,
c. metal niskiej jakosci wytwarza- - warstwe ponizej
12 mm.

UWAGI DOTYCZACE WYKONANIA PROBKI

Badany przelom moze tylko wtedy jednoznacznie
okresli¢ jako$é odlewanego stopu, jezeli zostaly dotrzy-
mane, podane poprzednio warunki, zwigzane z wyko-
naniem proébki. Zmiana jednego z nich, moze daé zu-
pelnie falszywy obraz obserwowanego przelomu. Na-
przyklad :

a. temperatura lania. — W wypadku, gdy tempera-
tura zalewania probki jest nizsza od 1100 C, wtedy
warstwa dendrytyczna w ogole moze sie nieutworzyé,
a struktura warstwy niebiesko-szarej moze by¢ grubo-
ziarnista.

Rys. 0. — >posow iamania probki.

Gdy podczas krzepniecia probki, zostanie weiggniste
do metalu powietrze, wtedy goérna cze$¢ przelomu
probki ma wyglad ggbczasty o brunatnej barwie.
W wypadku pojawienia sie w probce warstwy gabcza-
stej lub niewytworzenia sie warstwy dendrytycznej,
préobka taka nie moze byé brana pod uwage do oceny
jakogci stopu, :

b. gaz zaaobsorbowany z ptyty lub taémy metalowej.—
Gdy piyta metalowa, lub tasma nie zostaly dostatecz-
nie wysuszone i oczyszczone, wtedy na powierzchni
probki lub na jej przetomie, dajg sie zauwazyé¢ gltadkie
Swiecgce pory. Pory te powstajg z przyczyn niezale’-
nych od odlewanego metalu i moga one spowodbwaé
zbyt niska ocene jakosci stopu przez obserwatora.

c. chtodzenie goérnej powierzchni prébki. — W wy-
padku, gdy zbiornik wlewowy nie zostal natychmiast
po zalaniu probki usuniety i probka z tego powodu
nie byla chlodzona bezpos$rednio przez powietrze, lecz
przez zbiornik, wtedy jej goérna powierzchnia jest
ptaska zamiast tagodnie wklesnietej. Na przelomie daje
sie zauwazy¢ w tym wypadku znaczng koncentracje
por. Probka taka nie moze daé rzeczywistej oceny ja-
kosci wykonanego stopu.

d. femperatura zanurzania probki we wodzie. — Gdy
préobka jest ochtadzana woda zbyt wezesnie, to znaczy
przed jej calkowitym skrzepnieciem, wtedy gérne war-
stwy probki moga wykazaé¢ budowe bardziej drobno-
ziarnista, niz przy prawidlowym studzeniu.

Probki chiodzone ponizej temperatury krzepniecia,
lecz powyzej 650 C, moga wykaza¢ pekniecia w war-
stwie dendrytycznej. Pekniecia te ujawniajg sie na
przelomie probki w postaci gtadkich brazowych szcze-
linek, ktére nie wychodza poza warstwe dendrytyczna.
Nie obnizajg one wartosci probki do oceny jakosci wy-
konanego stopu.

Mgr inz. Czestaw Adamski.
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Keonihka

KRONIKA KOMISJI ODLEWNICZEJ PKN

Jedng z wazniejszych prac jakie ukonczyla Komisja
Odlewnicza w 1950 roku jest opracowanie projektow
norm na odlewy ze staliwa weglowego, dotyczacych
klasyfikacji materialu i warunkéw technicznych wy-
konania i odbioru.

Oba te projekty byly opracowywane przez diuzszy
czas, ostateczne ich uzgodnienie i opracowanie nasu-
wato szereg trudno$ci.

Projekty te zostaly uzgodnione z wazniejszymi za-
ktadami produkujgcymi odlewy staliwne w kraju jak

i z normami szeregu krajow, a przedewszystkim z od- ,

powiednig normg radziecka, z ktéra projekt PN, acz-
kolwiek szerszy, pokrywa sie catkowicie. Projekt
normy zostal uzgodniony roéwniez z wymaganiami
budownictwa okretowego.

Opracowany projekt (PN/H-83151) normy klasyfika-
cyjnej przewiduje cztery klasy jakosci staliwa na od-
lewy w zalezno$ci od zawarto$ci zanieszyczczen fos-
forem i siarkag.

P max S max

Klasa jakoséci | sposdb wykonania sposob wykonania

zasad. | kwaény|konwer.| zasad. kwaénylkonwer.
pospolita nie podlega sprawdzeniu
zwykia 0,05 | 0,06 | 0,09 { 0,05 0,06 0,07
wyzsza 0,04 | 0,06 | 0,08 | 0,04 | 0,06 0,06
najwyzsza 0,03 | 0,04 — 0,03 | 0,05 —

Ze wzgledu na trudno$ci wynikajace z niedoskona-
loéci urzadzen i braku dostatecznych iloSci jako$cio-
wego zlomu projekt przewiduje dopuszczenie zawar-
toSci P max 0.11 i S max 0.11 w staliwie konwerto-
rowym, zwyklym i wyzszej jako$ci o ile wydiluzenie
badane na probce pieciokrotnej As bedzie conajmniej
o 5 jednostek procentowych wyzsze od przewidzianego
projektem normy minimum. Projekt normy wyklucza
wykonanie odlewéw staliwnych ze stali przygotowanej
w konwertorze dla budowy okretéw oraz staliwa
najwyzszej jakosci..

W ramach poszczegélnych klas jakosci projekt
normy przewiduje klasyfikacje poszczegélnych gatun-
kow staliwa wedlug wytrzymatosci na rozcigganie
(Rr), badanej w stanie znormalizowanym, wzglednie
dla gatunkéw do ulepszania (w klasie najwyzszej ja-
ko$ci) w stanie znormalizowanym i ulepszonym.

W pospolitej klasie jako$ci, projekt przewiduje jeden
gatunek staliwa (40L), ktérego wlasnosci mechaniczne
ani analiza chemiczna nie podlegajg sprawdzeniu,
o orientacyjnej wytrzymatosci na rozcigganie Rr =
= 40 kG/mm?.

W zwyklej kiasie jako$ci jako$ci przewidziano trzy
gatunki staliwa (042L, 050L, 055L) o wytrzymato$ci na
rozcigganie conajmniej 42,50 i 55 kG/mm?, i wydlu-
zeniu odpowiednio 18,15 i 12°%. W zwyklej klasie ja-
kosSci Qr nie .jest okreslane dla poszczegdlnych ga-
tunkéw, to samo dotyczy udarnosci.

W wyzszej klasie jakos$ci przewidziano 7 gatunkow
staliwa (0040L. do 0060L) o Rr conajmniej od 40 do
60 kGymm?2, Qr conajmniej od 20 do 30 kG/mm? Ajy
conajmniej od 24 do 129, udarno$¢ w tej klasie ja-
ko$ci rowniez nie zostata okreslona.

W najwyzszej klasie jakosci przewidziano 5 gatun-
kow staliwa (00040L. do 00060L) o Rr conajmniej 40
do 60 kG/mm?, Qr conajmniej 23 do 34 kG/mm? i Ajs
conajmniej 28 do 14% oraz U conajmniej 8 do 4
kGm/cm? w stanie znormalizowanym. Ponadto pro-
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jekt przewiduje w najwyzszej klasie jakosci dwa ga-
tunki stali do ulepszania (00050L i 00060L) posiadajg-
cych w stanie ulepszonym nastepujgce wtasnosci me-
chaniczne (w odlewach o grubosci $cianek do 35 mm:

Rr kG/mm? Qr kG/mm? A5
min min min
000501, 65 42 12
00060L 75 50 6

Dla wszystkich gatunkow staliwa projekt dopuszcza
uzycie probki na rozcigganie 2,5-krotnej, jesli takowa
wycinana jest z odlewu, przewidujac dla niej odpo-
wiednio wyzsze warto$ci minimalnego wydluzenia.
Uzycie tych probek przewidywane jest w wypadku
braku préb pieciokrotnych (nieodlane wecale, zagu-
bione lub wadliwie odlane bloczki lane osobno).

Jednoczeénie opracowany zostal projekt normy na
warunki techniczne wykonania i odbioru odlewow
staliwnych (PN/H-83153) ujmujacy w sposob zyciowy
1 zgodny z postepem techniki prawidta wykonania od-
bioru odlewo6w staliwnych oraz regulujgc stosunek po-
miedzy zamawiajacym a producentem odlewéw sta-
liwnych w zakresie kontroli jakosci tych ostatnich.

Oba te projekty zostaly opracowane przy udziaie
pelnomocnego przedstawiciela Polskich Kolei Pan-
stwowych i jako takie obejmuja takze warunki tech-
niczne dostawy odlewdéw staliwnych dla PKP.

Komisja Odlewnicza spodziewa sie, iz normy te,
opracowane przy uwzglednieniu obecnego stanu tech-
niki odlewnictwa staliwa nietylko wyeliminujg szereg
trudnoéci na jakie napotykaly odlewnie staliwa przy
stosowaniu réznych niezyciowych niejednokrotnie
i nieodpowiadajacych wspdiczesnej technice warunkéw
technicznych, lecz takze przyczynia sie walnie do roz-
szerzenia zastosowania odlewu staliwnego jako “ele-
mentu konstrukcyjnego do rozmiaréw odpowiadaja-
cych wspélczesnemu stanowi postepu technicznego
w krajach o przodujgcej technice, przede wszystkim
ZSRR.

=

Przy wspélpracy Instytutu Odlewnictwa w Krako-
wie oraz Polskich Kolei Panstwowych zostal opraco-
wany projekt normy ,,Bebny do wyrobu parowozowych
pier$cieni tlokowych i suwakowych — warunki tech-
niczne wykonania i odbioru‘.

Dotychezas, w braku innych, stosowane przy wyko-
naniu i odbiorze warunki techniczne PKP byly prze-
starzale i nieodpowiadaly potrzebom praktycznyin,
poza tym ich podstawy naukowe budzily zasadnicze
zastrzezenia a zawarte w nich przepisy odbiorcze byly
w praktyce w wielu wypadkach niemozliwe do spet-
nienia, nie gwarantujgc bynajmniej nalezytej jakos$ci
pierécieni, jak to wykazywala praktyka kolejowa.

Ocena jako$ci wg nowego projektu, opiera sie na
dwoéch kryteriach: twardosci mierzonej metoda Bri-
nella oraz wielkos$ci liczby K (izofleksy) okreslonej
formuty:

K — FXRrx 100
Rg

— strzatka ugiecia mierzona
na probce 10-krotnej wmm
Rg — wytrzymato$¢ na zginanie
w kG/mm?
Rr — wytrzymato$¢ na rozcigga-
nie w kG/mm?.
wielkosé ktoérej zalezy od jakos$ci materiatu i $red-
nicy probek na uzytych do okre$lenia f, Rg i Rr.
Projekt normy przewiduje dla bebnéw o grubosci
$cianki w stanie surowym od 15 do 30 mm prety na
probki o $rednicy 30 mm, a dla grubos$ci $cianek po-
wyzej 30 mm prety o $rednicy 45 mm. Prébki obra-
biane sg i badane wg PN/H-83102.
Dla pretow prébnych o 30 mm liczba K winna

gdzie £



wynosié conajmniej 160, a dla prébek @ o 45 mm,
conajmniej 300.

Twardo$¢ winna waha¢ sie w granicach 180 do 240
kG/mm? Projekt normy przewiduje selekcjonowanie
pier$cieni wg twardos$ci i dobieranie pierScieni wg
twardo$§¢é cylindrow wzglednie tulei suwakowych,
z ktéorymi majg wspoéipracowac..

Projekt normy opiera si¢ miedzy innymi o rezultaty
badan przeprowadzonych na parowozach réznych ty-
péw w zwyklych Warunkgch eksploatacyjnych.

W ramach grupy norm objetych wspélnym tytutem
,Odlewnicze pomocnicze materialty formierskie“ pod-
jeto opracowanie projektu normy pt. ,,Czernidia i pod-
stawowe materiaty stuzgce do ich sporzgdzania -—
klasyfikacja i warunki techniczne odbioru‘. ’

Opracowany projekt wstepny niezadowolit jednak
Komisji, postanowitla ona dlatego zwro6ci¢ sie po
przez ,Przeglagd Odlewnictwa® do szerokiego grona
fachowcéw z apelem o wziecie udzialu w opracowaniu
wymienionego projektu, jako niewgtpliwie potrzeb-
nego w codziennej praktyce, bowiem brak szeregu
danych praktycznych uniemozliwia dalsze rozpraco-
wanie projektu. Komisja odlewnicza prosi o nadsy-
lanie uwag krytycznych i danych uzupekliajacych.
Istotng trudno$§é w opracowaniu normy stanowi okre-
§lenie jej przedmiotu oraz wymienienie wszystkich
materialow jakie powinny by¢ nig objete jak rowniez
sprecyzowanie wymagan im stawianych.

Projekt wstepny ujmuje te zagadnienia w sposob
nastepujgcy:

Materialy stuzgce do sporzgdzania czernidel zawie-
rajg jeden skladnik podstawowy, ktorego cechy decy-
duja o jego =zastosowaniu, oraz zanieczysczczenia.
Czernidta sa to mieszaniny jednego lub wiecej ma-
teriaté6w podstawowych, dodatkow wigzacych, wypet-
niajacych lub zwilzajacych, stuzgce do stworzenia
pokrycia formy i jej cze$ci, celem jej zabezpieczenia
i otrzymania gtadkiej powierzchni odlewu. Czernidia
i materiaty stuzgce do ich sporzadzania stosuje sie
w stanie rozproszonym.

W dotychczasowej koncepcji klasyfikacji propono-
wano podziat na:

a. materialy jednoskladnikowe,

b. czernidia. czyli materialy wielosktadnikowe.

W ramach tych grup z kolei dzielono poszczegélne
materiaty nastepujaco:

a. materialy jedno skladnikowe

Podzial ten budzi bardzo wiele zastrzezen, gdyz:

1. nie wyczerpuje wszystkich mozliwo$ci,

2. nie precyzuje charakteru poszczegélnych grup
w sposob istotny,

3. wprowadza grupe ,inne“, ktora obejmuje tak
rézne materiaty, iz nie beda one odpowiadaty
przepisanej charakterystyce pomimo swej nale-
zytej jakosci (np. talk, MgCl, i wiele innych).

Komisja odlewnicza postanowila jednak niesugero-
wa¢ czytelnikom swych sprecyzowanych krytycznych
pogladéw w tej mierze, a to dlatego by przypadkiem
nie krepowac¢ dyskusji lub jej nieograniczyé.

Opisana cze$¢ projektu budzi wtasnie najwieksze
zastrzezenia — Komisja odlewnicza nie przyjeta jej,
musi ona zosta¢ uzupelniona szeregiem danych, kté-
rymi Komisja odlewnicza nie dysponuje i podania
ktorych oczekuje od kolegéw fachowcow.

Wypowiéedzi na ten temat prosimy kierowaé do Re-
dakeji ,,Przegladu Odlewnictwa*.

S. K.

Jedng z trudniejszych prac, ktoére ostatnio wykonala
Komisja Odlewnicza, jest ujecie w normy zagadnien
dokladnos$ci i jako$ci wykonania modeli odlewni-
czych.

Rezultatem tych prac, jest opracowanie nastepujg-
cych projektéw norm: '

PN/H — 54202 Modele odlewnicze. Dopuszczalne od-

chytki wymiarowe.

PN/H — 54203 Modele odlewnicze. Klasyfikacja ja-

kosci wykonania modeli drewnianych.

Glownym celem normalizacji dokladno$ci i jakosci
wykonania modeli odlewniczych jest uporzgdkowanie
stosunku pomiedzy wykonawca modelu a zamawiajg-
cym. Brak ogolnie przyjetych norm powodowal do-
tychczas znaczne trudnosci przy zamawianiu i odbio-
rze modeli, to tez bardzo czesto spotykalo sie na od-
lewniach modele wrecz nie nadajace si¢ do uzytku
z przyczyny niedokladnos$ci wymiaréw lub niskiej ja-
ko$ci wykonania, czasem takze modele wykonane zbyt
starannie i kosztowne w stosunku do ich przzenacze-
nia. Ten stan rzeczy powodowa} szereg strat na roéz-
nych odcinkach produkcji odlewniczej. Komisja spo-
dziewa sie, iz zastosowanie opracowanych norm w
praktyce w znacznym stopniu uporzadkuje te sprawy.

/s sktad chemiczny w stanie wysuszonym

Nazwa wegiel popiot siarka czesci Si0, MgO CaO FeO dopuszczalna
C S lotne zawartos$c
min max max max min min max max wilgoci w %,

grafitowe 50 30 1,5 8 — —_ —_ — 3
weglowe (koks) 70 20 1,5 - —- — — — 3
kwarcowe — — — — 97 — — — 3
magnetyzowe — — — — —_ 75 2 o 1,5
inne g — — 1,5 zawartoéé CO, ponizej 9°/,

b. czernidla

ponizej 1,59/,
inne o zawart. C zawierajace powyzej 90°/, SiO,

kwarcowe zawierajace powyzej 69 % MgO

magnezytowe

Nazwa Zastrzezenia odnoscie do materialéw w stanie wysuszonym
wysokografitowe zawierajace co najmniej 65 °/; grafitu, strata prazenia ponizej 8 °/;, zawartoéé siarki
ponizej 1,59,
niskografitowe zawierajace ponizej 65°%, grafitu, strata prazenia ponizej 10°/,, zawartoéé siarki

strata prazenia ponizej 10 %, zawartoéé starki ponizej 1,5%

(prazenie rozumie sie bez dostgpu powietrza)
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Pierwsza z wymienionych norm, précz niZej przyto-
czonej tabeli dopuszczalnych odchylek wymiarowych,
zawiera ogélne okre$lenie wymagan stawianych mode-
lom z punktu widzenia wymiarowego a manowicie:

»Modele winny by¢é wykonane z naddatkami na
obrébke (przewidzianymi w normach PN/H — 83101;
83154: 83224: 87954 oraz n~ddatkami zwigzanymi
z technologia produke’i odlewdéw, ktére ustala kazdo-
razowo odlewnia. Za podstawe kontroli modeli stuzy
rysimek wvlFonawezv uzupelniony w miare potrzeby
uwagami odlewni odnoénie odstepstw od normalnej
miary skurczowej (patrz PN'H — 54201 dawniej 851),
spowodowanych wzgledami technologicznymi®.

TABLICA I
Nojwieksze dopuszczalne odchytki w mm
Wyn:iialr nominal- Klasy dokfadnosci
modein W mm 1 | u m | o1

do 100 | +£055 | 4010 | +02 | £05
od 101 do 200 | 4+005|+010| +03 | +0,6
od 201 do 800 | 40,0 ]| 4+015| +04 | +0,0
od 30l do 500 | 40,0 |+020] +05 | +1,0
od 301 do 800 | 41,15 { 20,25 | £+ 0,6 | + 1,2
od 801 do 1200 | +0,15 | £030 | +£08 | £1,5
od 1201 do 1800 | 40,20 | £=0,40 | £ 0,1 | +* 2,0
od 1801 do 2600 | +0,26 | 40,50 | +1,2 | £25
od 2601 do 3800 - — | '£15 | £30
od 3801 do 5400 — — + 2,0 + 4,0
powyzej H400 — — 4+ 2,5 + 5,0

®

Jak wynika z tresci tablicy I. projekt normy prze-
widuje 4 klasy dokiadnosci wykonania. W przewaza-
jgce) ilosci wypadkow kiasy I 1 1L znajdg zastosowanie
a0 modell mewatowych. INie znaczy to jednak, aby
w razie, gdy to jest dopuszczalne, modele metalowe nie
mogiyby by¢ wykonywane w klasie III lub 1V.

Drugi z opracowanych projektow norm (PN/H —
54203) dotyczy klasynkacji jakosci wykonania modeli
drewnianych.

Frojeke przewiduje trzy grupy jakos$ci wykonania
L.Odeu drewhianycn, 104n13ce si€:

a. rodzajern 1 jakoscig drewna,

. sposobem klejenia drewna,

sposobem igczenia drewna,

. sposobem wuzmacniania poigczen drewna,

zaKresem stosowania metalowych czesci modelu,

. zakresem stosowania iuznych czesci modeiu,

. sposobem wykonania wyokraglen na modelu,

. jakoscia i rodzajem stosowanych okué¢ modelu,

. rodzajem dopuszczalnych uproszczen w konstruk-
cji modelu,

. sposobem wykonczenia i malowania.

Grupa 1 — obemmuje modele najwyzszej jakosci
(precyzyjne o skomplikowanych ksztaitach, do pro-
dukcji powtarzalnej). -

Grupa 2 — modele zwyklej
powtarzalnej,

Grupa 3 — wmodele zwykiej
jednostkowej.

Projektem normy nie sg objete modele przeznaczone
do jednostkowej niepowtarzalnej produkcji, ulegajace
Po uzyciu zniszczeniu. Wykonanie takich modeli jest
dowolne i winno by¢ ono jaknajtansze.
~ Dla informacji czytelnikow podajemy wykaz norm
i projektéw norm dotyczacych modeli odlewniczych,
opracowanych dotychczas przez Komisje Odlewniczg:

PN/H — 54201 Modele odlewnicze. Wytyczne wyko-

nania,

[ i - QSN o J o T e I o2

o

jakoéci dla produkcji

jakosci dla produkcji

»  — 94202 - 3 Dopuszczalne od-
chylkl *)  wymia-
“ rowe. '
,  — 54203 ’ ' Klasyfikacja ja-
ko$ci wykonania

92

" Odlewniczego na prawach

modeli drewnia-
nych ¥,
,»  — 54207 ” 5 © Okragte znaki
rdzeniowe,
»  — 54208 5 » Malowanie.
s — 954209 . ~ Oznaczanie.
,  — 54212 5 - Luzy miedzy zna-
~kami i gniazda-
mi modelowy -
mi **)
, — 54215 5 . Szczegoty kon-
: strukeji.
, — 55010 Okucia i osprzet modeli. Kotki mo-

delowe whbijane.

, — 55011 Okucia i osprzet modeli. Kotki mo-
delowe przykrecane,

,» — 55015 Okucia i oprzet modeli. Uchwyt za-
czepowy z plytka do wyc1agan;a
modeli *),

, — 55016 Okucia i osprzet modeli. 'Uchwyt

: gwintowy z plytkg do wyc1agama
modeli *),

, — 55017 Okucia i osprzet modeli. Ztgcze Kkli-

nowe do zamkniecia rdzenic ¥),

, — 55018 Okucia i osprzet modeli.
obijania modeli *),

, — 83104 Odlewy z zeliwa szarego. Naddatki
na obrobke *),

, — 83154 Odlewy ze staliwa weglowego Nad-
datki na obrdbke *),

, — 83224 Od'ewy z bialego i czarnego zellwa

’ ciggliwego. Naddatki na obrobke *),
— 87954 Odlewy z metali niezelaznych cigz-

kich. Naddatki na obrébke*).

Oddanie do powszechnego uzytku wyzej wymienio-
nego zespolu norm niewatpliwie w znacznym stopniu
utatwi odlewniom uporzadkowanie zagadnienia ~~Aeli.

Piytki do

S. K.
KOMUNIKAT
Naczelna Organizacja Techniczna wystosowala do
Przewodniczacego  Komisji Porozumiewaweczej Kot

Odlewnikéw SITPH i SIMP Prof. Dr Inz. M. CzyZew-
skiego, pismo z dnia 28 . IL. 1951, znak: CS/MI L. dz.
2334 9292/51 nastepujacej tresci:

,Zawiadamiamy uprze‘mie, iz w dniu 20 lutego
1951 r. zapadla uchwata Prezydlum Rady Glownej
NOT w sprawie powolania Komitetu Organizacyjnego
Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Przemysiu
tymczasowego Zarzadu
Gléwnego Stowarzyszenia.

Prezydium Rady Gléwnej NOT zatwierdzilo skiad
Komitetu w osobach:

Przewodniczgcy: M. Czyzewski.

Czlonkowie: R. Chudzikiewicz, A. Gorski, E. Ja-
nicki, P. Januszewicz, C. Kalata, M. Klosowicz, S.
Kwiatkowski, F. Rachowski.

* Sekretarz Generalny
(—) inz. J. W. Czarnowski.

W zwiazku z tym pismem odbylo sie dnia 9. IIL. 51,
w Krakowie posiedzenie Prezydium Komitetu Organi-
zacyjnego pod przewodnictwem Prof. M. CzyZewskie-
go, na ktorym omowiono porzgdek dzienny Zjazdu
Inzynieréw i Technikéw Przemystu Odlewniczego, kto-
ry odby¢ sie¢ ma w Krakowie. Zadaniem Zjazdu beda
sprawy organizacyjne SITPO, wyboér wtadz oraz usta-
lenie planu prac na r. 1951. Termin i miejsce Zjazdu
podane bedg w zaproszeniach Projektowany termin —
28. IV. 51.

Do Komitetu Oragnizacyjnego
Jerzego Dickmana.

Na liczne zapytania Kolegbw Komitet Organiza-
cyjny wyjasnia, ze do Stowarzyszenia Inzynieréw i
Technikéw Przemystu Odlewniczego moga naleze¢
procz inzynieréow i technikéw pracujacych w przemy-
§le odlewniczym, w szkolnictwie wyzszym i zawodo-
wym oraz w instytutach naukowych réwniez i ci Ko-

dokooptowano kol..‘

. ledzy, ktorzy pracujac zawodowo zajmujg stanowiska

inzynieréw lub technikow. C. K.

*) projekty norm opracowane, lecz jeszcze nie opu-
blikowane.
**) projekt normy w opracowaniu,.
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ZESZYT Nr 8

Objasnienia skrotéw, oraz wszelkich zmian i uzu-
pelnien symbolistyki stosowanej w Przegladzie Biblio-
graficznym Odlewnictwa, znajdowac sie beda zawsze
na poczatku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuiéw
oznaczone sj publikacje, znajdujgce si¢ w Bibliotece
Gléownego Instytutu Odlewnictwa.

62 TECHNIKA
620 Badanie materialu

166 x 620.1:539.3 K2 — 351
Mindlin R. D., Cooper H. L., Hill M.: Odksztalcenie
termoelastyczne dokola cylindrycznego wtracenia o
eliptycznym przekroju poprzecznym. , Thermoelastic
stress around a cylindrical inclusion of elliptic cross
section“. J. Appl. Mech., t. 17, Nr 3, wrzes. 50, s. 265;
26 x 20 cm, 4 str., 1 rys., 4 wykr., 8 poz. bibl. — Przy
uzyciu wspolrzednych eliptycznych wyprowadzono
wzory na wielko$¢ odksztalcen pochodzenia termicz-
nego. Wzory zilustrowano wykresami. Praca ta, cho¢
czysto teoretyczna, ma znaczenie praktyczne dla oce-
niania wielko$§ci wewnetrznych naprezen termicznych
w materiatach niejednorodnych.

167 x 620.178.3:620.05 K2 — 3.51
Mc Keown J.: Urzadzenia laboratoryjne do badania
pelzania i zmeczenia. ,,Creep and fatique testing equip-
ment in the laboratories. Metallurgia, t. 42, Nr 251,
wrzes. 50, s. 189; 27 x 21 cm, 8 str., 4 fot., 9 rys., 1 wykr.,
3 poz. bibl. — Trzy rodzaje urzadzen stosowanych
w laboratoriach Brytyjskiego Stowarzyszenia do Ba-
dan Metali Niezelaznych do badania pelzania stopow
niezelaznych w temperaturach normalnych i podwyz-
szonych. Przedyskutowano warunki préby z punktu
widzenia zadanych dokladno$ci pomiaréw temperatur
i odksztalcen. Opisano maszyne zmeczeniowag wyko-
nang i wyprébowana we wspomnianych laboratoriach.
Wytwarza ona w badanej probce naprezenia gietsze,
obrotowe, przy czym prébka jest nieruchoma, co utat-
wia pomiar temperatury. Inny typ maszyny uzywanej
przy probach w temperaturach normalnych wytwarza
naprezenia gietsze nie na podstawie bezwladnosci od-
$§rodkowej, a przy pomocy sprezyny. Probka jest tu
ruchoma.

620.18 Metalografia

168 x 620.18 K2 — 3.51
Recorder II: Teoria krystalitow. , The crystallite
theory — 1“. Met. Ind., t. 77, Nr 7, 18 sierp. 50, s. 102;
29 x 22 cm, 1 str.,, 2 poz. bibl. — Omoéwiono prace
Wooda W. A. i Rachingera W. A., (J. Inst. Met., t. 75,49,
s. 571) o budowie metali. Pod wplywem plastycznych
odksztalcen w krysztale powstale poistruktura tzw.
krystalitbw o wymiarach 10-¢ do 10-® cm, bedacych
elementarnymi jednostkami struktury metalu.

620.19 Wady materialu i ich badanie. Korozja.
169 x 620.19:621.791 K2 — 3.51

Scherer W. G.: Jak spawa¢ metale odporne na ko-
rozje. ,How to weld Corrosion resistant materials*.
Mat. Meth., t. 32, Nr 2, sierp. 50, s. 60; 28 x 21 cm,
2 str., 3 fot. — Szkolenie personelu i znajomo$¢é proce-
su spoiny. Podano jak spawa¢ nikiel i jego stopy, miedz
i jej stopy oraz stal nierdzewna.

170 x 620.198.2 K2 — 3.51
Uebbing P.: Nowoczesna farba ochronna do zelaza
i metali przeciw wplywom atmosferycznym. , Ein neu-
artiger Schutzanstrich fiir Eisen u. Metalle gegen atmo-
spharische Einfliisse“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 17, 24
sierp. 50, s. 348; 30 x 21 cm, 0,2 str., 1 poz. bibl. — Za-
stosowanie farby ,,Zincilate®, zawierajacej cynk jako
doskonaly ochraniacz przeciwko korozji atmosferycz-
nej metali. (Omowienie artykulu z Techn. Metal., t. 5,
1949, s. 331). :

621.72 MODELARSTWO

171 x 621.724 K2 — 3.51
Mc Afee E. J.: Nowoczesne metody w odlewnictwie
— modele z plastyku w malej modelarni. ,Modern
Foundry Methods — Plastic patternmaking for the
small pattern shop®“, Am. Foundryman, t. 18, Nr 4,
pazdz.. 50, s. 42; 29 x 21 cm, 4 str., 23 fot. — Omoéwiono
zakres stosowania oraz sposéb wykonywania modeli
i rdzennic z masy plastycznej (plastic — zwiazki feno-
lowe).

172 x 621.725.8 K2 — 3.51
Fischer F.: Materialy pomocnicze w modelarstwie.
,Die Hilfsstoffe im Holzmodellbau®“. Neue Giesserei,
t. 37, Nr 25, 14 grudz. 50, s. 572; 30 x 21 cm., 2,4 str.,
4 poz. bibl. — Opis poszczegolnych materialéw pomoc-
niczych stosowanych w modelarstwie jak kleje, kity,
lakiery. Podano ich zalety, wady, sposob uzycia, sklad
oraz zastosowanie.
Patrz takze 178, 190, 208.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

173 x 621.74 K2 — 3.51
Metoda odlewnicza. ,,Casting process“. Mech. Eng.
t. 72, Nr 6, czerw. 50, s. 492; 28 'x 21 cm., str. 0,5 —
Firma Crown Casting Associates, Boston, Mas. wpro-
wadzila nowa metode odlewnicza zwiekszajaca jako$é
i redukujgca koszta.

174 x 621.74 K2 — 3.51
Pearce J. G. Dr.: Odlewnia i inzynier w przyszlo-
$ci. ,,The Foundry, the Engineer and the Future®,
Foundry Trade J., t. 89, Nr 1781—82,, 26 pazdz. 50, s.
343; 25 x 19 cm, 6,8 str., 2 wykr.. 4 poz. bibl. — Zagad-
nienia, jakie powinny by¢ rozwigzane przez odlewnika
wobec szerokiego zastosowania odlewow na elementy
maszyn i konstrukecji; powigzanie sktadu chemicznego
i struktury z wlasnosciami wytrzymalo$ciowymi proé-
bek, zwigzki pomiedzy roéznymi prébami wytrzymatos-
ciowymi oraz =zaleznoSci pomiedzy wytrzymatoScig
préobek a wytrzymato$cia odlewow. Zagadnienia te
oméwiono uwzgledniajgc odlewy z zeliwa. Dyskusja.

175 x 621.74 K2 — 3.51

Goyns H. G.: Przeglad przemyslu odlewniczego
w Afryce Poludniowej. ,Review of the South African
Foundry Industry‘. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1781-2,
26 pazdz. 50, s. 333; 25 x 19 cm, 9 str., 1 rys.,, 7 tab.,
3 poz. bibl. Przeglad przemyslu odlewniczego Afryki
Potudniowej. Rozmieszczenie odlewni, rodzaj i wiel-
kosé produkcji. Szczegbélowy opis urzgdzen oraz zagad-
nienia zaopatrzenia odlewni w surowce.
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176 x 621.74:061.3 K2 — 3.51
Doroczny Zjazd Stowarzyszenia Odlewnikow Niemiec-
kich w Diisseldorfie. ,,German Foundrymen‘s Associa-
tion annual meeting at Diisseldorf“. Foundry Trade J.,
t. 89, Nr 1787, 30 list. 50, s. 452; 25 x 19 cm, 3,5 str. —
Zjazd Stowarzyszenia Odlewnikéw Niemieckich V. D.
G. w Diisseldorfie 22—23. IX. 1950 r. Wygloszono refe-
raty o odsiarczaniu zeliwa, o zeliwie ciggliwym i sfe-
roidalnym oraz o stopach odpornych na dziatanie wy-
sokiej temperatury. Uwzgledniono takze brazy spe-
cjalne i aktualne zagadnienia z dziedziny staliwa. —
Omowiono sprawe norm odlewniczych i szkolenia za-

wodowego.

177 x 621.74:061.3 K2 — 3.51
Piwowarsky E.: Pierwsze zebranie doroczne Sto-
warzyszenia Wloskich Odlewni. , Erste Jahreshaupt-
versammlung der Vereinigung italienischer Giesse-
reien“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 24, 30 list. 50, s. 556;
30 x 21 c¢m, 1 str., 2 fot., 1 poz. bibl. — Sprawozdanie
z Kongresu Wloskich Odlewnikéw. Omoéwiono tezy wy-
gloszonych referatow, zwiedzono Zaklady Fiata i Mie-

dzynarodowa Wystawe Maszyn.

179 x 621.74:37 K2 — 3.51
REFA — I Kurs Odlewniczy. ,,REFA — Giesserei-
Fachlehrgang II, Neue Giesserei, t. 37, Nr 17, 24 sierp.
50, s. 355; 30 x 21 cm, 0,7 str., 2 fot. — Program kursu
odlewniczego obejmujacego gtéwnie normowanie i kal-
kulacje.

180 x 621.74:37 K2 — 3.51
I.utostawski J.: Bede odlewnikiem. Horyz. Techn.,
t. '3, Nr 6 (22), czerw. 50, s. 253; 29 x 21 cm, 4 str., 4 fot.,
1 rys. — Nowoczesnym cudem techniki jest maszyna.
Przeglad zasadniczych grup czynnosci skiadajacych sig
na proces wykonania kazdej maszyny. Koniecznosé
specjalnego wyszkolenia i do$Swiadczenia. Wybdr spe-
cjalnosci, ktérej kto§ zamierza sie poswieci¢, musi byé¢
dokonany zawczasu. —Zapoznanie z grupa czynnosci,
obejmujgcyg wykonanie odlewow. Odlewnik, przeksztal-
cajac my$l konstruktora wyrazona w rysunku, w rze-
czywista bryle, staje sie prawdziwym ,budowniczym*
maszyny. Odlewnictwo daje wielkie pole do wykazania
pomystowosci w ulepszaniu metod i organizacji wy-
twarzania. Artykul przeznaczony dla mtodziezy, ktora
zamierza sie pos$wieci¢ odlewnictwu.

K2 — 3.51

181 x 621.74:620.1

Lissell E. O.: Badania materialu, czy badanie odle-
wu? , Testing the metal or testing the casting®“. Foun-
dry Trade J., t. 89, Nr 1783-4 1785, 1786, 9, 16, 23 list.
50, s. 357, 391, 418; 26 x 20 c¢cm, 21 str., 4 fot., 6 rys.,
12 wykr., 7 tabl., 39 poz. bibl. — Poréwnano trzy me-
tody badania wytrzymatosci odlewéw: na probkach
osobno lanych, na prébkach nadlanych oraz na proéb-
kach wycietych z odlewu. Omoéwiono miarodajnosé
tych metod dla oceny wtasnosci odlewu, w zwigzku
z tym wplyw grubo$ci $cianek na wtasno$ci mecha-
niczne graz wplyw masy odlewu. Opisano proébe ,,prze-
cinania klinem“, ktéra uzywana juz jest w jednej ze
szwedzkich odlewni do kontroli biezacej produkcji.
183 x 621.74:628.81 K2 — 3.51
Slade F. H.: Ogrzewanie droga promieniowania -—
Zastosowanie w stalowniach i odiewniach. ,Radiant
heating — Application in Steel Works and Foundries“.
Iron and Steel, t. 23, Nr 9, sierp. 50, s. 355; 29 x 21 cm,
1,3 str., 1 fot. — Dla utrzymania zdrowych warunkow
pracy najlepsza forma jest ogrzewanie przez promie-
niowanie, gdyz wtedy istnieje mozliwo§¢ dostarczania
Swiezego powietrza bez szkody dla efektu ogrzewania.
Jednocze$nie jest to system ogrzewania, dajacy od 25%
do 40°0 oszczednos$ci w zuzyciu paliwa. Opisano insta-
lacje ,,Sunzway“ i ,,Synstrip“, gdzie zastosowano ruro-
cigg z goraca woda lub parg pod wysokim ci$nieniem,
utrzymywang w temperaturze 100 do 150 C.
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184 621.74:331 K2 — 3.51
Mc Keon J. C.: Rozwdj kompetencji zawodowych
w przemySle. ,Developing professional competence in
industry‘“. Mech Eng., t. 72, Nr 6, czerw. 50, s. 482;
28 x 21 cm, str. 3. — Rozwdéj wydajnosci przemystu za-
lezy od wzrostu kompetencji zawodowych wszystkich
zatrudnionych pracownikow. Objasnienie jak utozyé¢
plan zwiekszenia kompetencji zawodowych.

185 x 621.74:331.875 K2 — 351
Scouvemont I.:. Modernizacja odlewni. ,Essais de
modernisation en fondere“. Fonderie Belge, Nr 23,
kw.—czerw. 50, s. 5; 28 x 22 cm, 14 str. — Omodwiono
ogblne trudnos$ci dotyczace zwiekszenia wydajnosci
odlewni, jak: brak odpowiednich opracowan teoretycz-
nych, opér praktykow, brak laboratoriéw badawczych
itp. Podano projekt reorganizacji odlewnictwa belgij-
skiego przewidujgcy specjalizacje odlewni i tworzenie
zespoléw produkcyjnych z kilku odlewni zdolnych
tworzy¢ placéwki badawcze. Szczegdlowy obraz mozli-
wosci unowoczes$nienia wyposazenia technicznego zilu-
strowano przykitadem odlewni B. Lebrun w Nimy-les-
Mons. Omoéwiono doktadniej urzadzenia do pomiaru
wydatku dwuchu, suszarki form i rdzeni, nadmuchi-
warki rdzeni, urzadzenia transportowe oraz urzadzenia
do wykanczania odlewéw. Opisano szereg nowych
typow urzadzen podajac ich dostawcow i orientacyjne
ceny.

186 x 621.74:658.51 K2 — 3.51
Farkas J. J.: Studium czasu i normy jako pomoc
przy planowaniu produkeji w odlewni. ,,Time study
and standards aid foundry production planning®. Am.
Foundryman, t. 17, Nr 6, czerw. 50, s. 45; 29 x 21 cm,
3 str., 1 fot. — Omoéwiono ogdlne zasady planowania
produkcji w odlewni w oparciu o studium normalnych
czaséw formowania i o normy odlewnicze.

187 x 621.74:658.516 K2 — 3.51
Skarbinski M.: Zasady normowania czasu w od-
lewni. Spis wykladéow wygloszonych na Konferencji
Odlewniczej dla wyzszego personelu odlewni. Krakow
1950, wyktad 1; 29 x 21 cm, 21 str., 2 rys., 12 wykr,
6 tab., 23 poz. blibl. — Okreslenie technicznej normy
czasu pracy i warunki pod jakimi sie ja ustala. Czesci,
z jakich sklada sie pelna norma czasu na jedng sztuke.
Wprowadzenie technicznych norm czasu w odlewnai.
Metody technicznego normowania czasu robét odlew-
niczych. Przykladowe normowanie czasu formowania
recznego w recznych skrzynkach formierskich.

188 x 621.74:658.516 K2 — 3.51
Skarbinski M.: Badania naukowe w dziedzinie
technicznego normowania pracy w przemySle odlewni-
czym. Ekon. Org. Pracy, t. 1, Nr 10, pazdz. 50, s. 332;
29 x 21 cm, 7 str., 2 wykr., 2 tabl. — Zagadnienie tech-
nicznego normowania pracy w przemys$le odlewniczym
nabiera coraz wiekszego znaczenia i staje se zagadnie-
niem dnia. Najbogatsza literature z tego zakresu po-
siada Zwigzek Radziecki. Charakterystyka catoksztattu
wiedzy. Metody technicznégo normowania czasu robot
odlewniczych: normowanie wedlug czynnosci, wedtug
grup czynnosci, wedlug zespoléw czynnosci. Ustalenie
potrzeb w ramach planu 6-letniego. Kierunek rozwoju
prac -naukowych. Szkolenie fachowcow w dziedzinie
technicznego normowania pracy.



189 x 621.74:658.5 K2 — 3.51
Boski S.: Wytyczne do organizacji biura fabrykacji
w odlewni. Instytut Odlewnictwa w Krakowie. Spis
wyktadow wygltoszonych na konferencji odlewniczej
dla wyzszego personelu odlewni, 50, wyklad 6; 29 x 21
cm, 6 str., 5 tabl. — Omoéwiono zadania i organizacje
biura fabrykacji odlewni. Zatgczone wzory ,,planu ope-
racyjnego®, ,karty modelowej“ i _karty operacyjnej*
mogg by¢ wykorzystane w szeregu odlewniach.

190 x 621.74:658.56 K2 — 3.51
Ploszek H.: Przyklady organizacji kontroli tech-
nicznej w odlewni. Instytut Odlewnictwa w Krakowie.
Spis wykladow wygloszonych na konferencji odlewni-
czej dla wyzszego personelu odlewni, 50, wykltad 3;
29 x 21 cm, 32 str., 2 tab. — Podano szczegbélowy wykaz
czynnosci nalezacych do kontroli technicznej i jej po-
szczegblnych komorek organizacyjnych w odlewni.
Kontrola obejmuje oprécz odlewni modelarnie, maga-
zyn, laboratoria itp. Przytoczony przyklad moze stuzyc¢
za podstawe do organizowania lub reorganizowania
placowek tego typu.

191 x 621.74:669.127.5 K2 — 351
Man Singh: Czy tajemnicza indyjska kolumna
z Qutab jest odlana czy walcowana? ,India‘s Mystery
Iron Pillar of Qutab Casting or Weldment? Am. Foun-
dryman, t..18, Nr 4, pazdz. 50, s. 49; 29 x 21 cm, 1 str.,
1 fot. — Badania wykazaly, ze kolumna z Qutab kolo
Delhi jest odlewem z miekkiego zelaza. Pochodzenie
jej nie jest pewne. Prawdopodobnie polecit ja wyko-
naé¢ na cze$¢ Wisznu, zyjagcy w V w. przed Chr. maha-
radza Chandra. Charakterystyczne jest, ze kolumna
nie ulegla korodujacemu dzialanu atmosfery.

621.74.04 Specjalne metody odlewania

192 x 621.74.042 K2 — 3.51
Odsrodkowy system odlewania. Horyz. Techn., t. 3,
Nr 12/28, grudz. 50, s. 560; 29 x 21 cm, 0,8 str., 3 fot.,
1 rys. — Odlewanie odsrodkowe posiada nastepujace
zalety: 1) Zmniejszenie ilo$ci metalu, pozostajacego we
wlewie i kanatach, 2) Zwiekszenie procentu udanych
odlewow do 85%, 3) Czterokrotnie mniejszy rozchod
materiatéw formierskich, 4) Wzrost wydajno$ci pracy,
5) Polepszenie jakosci odlewow.

193 x 621.74.042:621.774 K2 — 3.51
Zaklady Zelazne i Chemiczne Staveley. ,/ The Staveley
Iron and Chemical Co. Ltd.“. Iron and Steel, t. 23,
Nr 9, sierp. 50, s. 349; 29 x 21 cm, 2,5 str., 3 fot. — Opis
odlewni rur. Podano przeglad stosowanych metod odle-
wanig rur. Rury sg odlewane do ¢z 7“ (ok. 18 cm) od-
$§rodkowo w kokilach, od 7“ do 24“ (ok. 18—60 cm)
odérodkowo w otulinach piaskowych, natomiast od 24
do 72¢ (ok. 60—180 cm) statycznie.

194 x 621.74.042:621.774 K2 — 3.51
Grosser F.: Nowoczesna odlewnia rur (odsrodkowo
lanych). ,,Neuzeitliche Schleudergiesserei. Neue Gies-
serei, t. 37, Nr 24, 30 1st. 50, s. 540; 30 x 21 c¢m, 3 str.,
7 fot., 2 poz. bibl. — Ogolny opis odlewni rur Buderus
Eisenwerke w Wetzlar, oraz proceséw przy ich odle-

waniu.

195 x 621.74.042:669.141.25 K2 — 3.51
Ronceray R.: Odlewanie lancuchéw w jednej od-
lewni francuskiej. ,,French Foundry Casts Chain Cen-
trifugally“. Am. oFundryman, t. 18, Nr 3, wrzes. 50,
s. 41; 29 x 21 cm, 1,6 str., 5 fot. — Opis odlewania tan-
cuchéw ze staliwa metoda odérodkowa w jednej od-
lewni francuskiej. Fotografie pokazuja ustawienie for-
my i rdzennice.

196 x 621.74.042:621.242.3 K2 — 3.51
G. H. D.: Ekonomiczne metody produkcji pierScieni
ttckowych. ,,Economical Methodes of Piston Ring Pro-
duction‘. Machinery London, t. 77, Nr 1976, 14 wrzes.
50, s.°290; 25 x 18 cm, 7 str., 10 fot. — Opis metody
masowej produkcji pierscieni tlokowych, lanych od-
srodkowo z zeliwa specjalnego, przetapianego w pie-
cach elektrycznych. Odlane tuleje na pierScienie zo-
stajg wyzarzone w celu zmniejszenia kruchosci i twar-
dosci, po czym nastepuje obrobka masowa, ktora opi-
sano szczegbélowo podajac typ i rodzaj uzywanych ma-
szyn, narzedzi i przyrzadéw. Opis procesu majacego
na celu uodpornienie powierzchni pierscieni na korozie
i metoda termicznego formowania w celu uzyskania
odpowiedniej szeroko$ci szczeliny piersScienia.

197 x 621.74.042:621-242.3 K2 — 3.51
Heller P. PierScienie tlokowe z tulei lanych odsrod-
kowo. _,Kolbenringe aus geschleuderten Biichsen“.
Neue Giesserei, t. 37, Nr 24, 30 list. 50, s. 544; 30 x 21
cm, 0,4 str., 6 poz. bibl. — Zostato ustalone, ze z tulei
na pierScienie tlokowe lanych odérodkowo najlepsza
strukture posiadajg tuleje . lane w kokilach z otuling
piaskowa. Omowienie referatu Januszewicza P. wy-
gloszonego na Miedzynarodowym XKongresie Odl. w
Amsterdamie, patrz: Metalen Intern. Gieterij Congres,
Amsterdam 1949, s. 270—2717.

198 x 621.74.043 K2 — 3.51
Lutostawski J.: Odlewy kokilowe w Zwiazku Ra-
dzieckim. Prz. mech., t. 9, Nr 10—11, pazdz.-list. 50, s.
343; 29 x 21 cm, 4,8 str., 5rys. 2 wykr., 2 tab., 4 poz.
bibl. — Przyklady zastosowania odlewow kokilowych.
Wybér czes$ci nadajacych sie do odlewania w kokilach.
Naddatki na obroébke i tolerancje wymiaréow surowych.
Badania naukowe, stanowigce podstawe projektowania
kokili i proceséow technologicznych odlewania. Nomo-
gram technologiczny. Zasady konstruowania i klasy-
fikacji kokil. Pokrycia izolacyjne. Korzy$ci gospodar-
cze. Odlewanie ksztattek kanalizacyjnych.

621.74.0432:621.743

199 x K2 — 3.51

Barton H. K, Barton L. C.: Zasady konstruowa-

nia form odlewania pod ciSnieniem. Rdzenie oraz me-
chanizmy do wyciagania rdzeni. ,Basic Principles of
Die Designing. Cores and Core Mechanisms*“. Machi-
nery London, t. 77, Nr 1978, 28 wrzes. 50, s. 363; 25 x 18
cm, 8 str., 11 rys. — Ciag dalszy. Zasady, jakimi nale-
zy kierowaé¢ sie przy projektowaniu form do odle-
wania pod ci$nieniem. Hydrauliczny sposéb wyciagania
rdzeni, jego zalety i wady. Kilka ciekawych rozwigzan
wyciagania rdzeni o zawilych ksztaltach. Wskazano
réwniez na istnienie szeregu mozliwo$ci umieszczania
odlewu w formie, oraz doprowadzenia metalu, co zilu-
strowano szeregiem rysunkow.

200 x 621.74.043.2 K2 — 3.51
Uebbing P.: Odlewanie pod ci$nieniem. ,Druck-
guss‘. Neue Giesserei, t. 37, Nr 25, 14 grudz. 50, s. 571;
30 x 21 cm, 1 str., 1 fot., 1 rys., 1 poz. bilb. — Odlewy
ci$nieniowe stopéw Cu, Al, Mg, Zn, ich zalety i zasto-
sowanie w przemysle elektrotechnicznym, optycznym,
zabawkarskim itd. Podano opis schematycznych rysun-
kow kolejnych faz pracy maszyny do odlewania cis-
nieniowego.
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201 x 621.74.045 K2 — 351
Sulzer W. H.: Odlewy precyzyjne — metoda ,stra-
conego wosku“. ,,Das Prézisionsgussverfahren“. Neue
Giesserei, t. 37, Nr 25, 14 grudz. 50, s. 557; 30 x 21 cm,
8,5 str., 14 fot., 3 rys, 3 wykr., 1 makrogr., 1 tab.,
3 poz. bibl. — Szczegbétowy opis poszczegdlnych etapoéw
wykonania odlewow precyzyjnych metoda ,straconego
wosku®; wykonywanie -formy dla modelu woskowego,
sporzadzanie modelu woskowego w matrycach, sporza-
dzanie formy do odlewania, suszenie, wytapianie pia-
sku i wypalanie formy, topienie i odlewanie metalu,
czyszczenie i sprawdzanie gotowych odlewéw. Powyz-
sza metodg wykonuje sie odlewy precyzyjne ze wszyst-
kich metali i stopow ze stalami stopowymi witacznie
(cze$ci turbin, armature do aparatury chemicznej, fre-
zy, wiertta, cze$ci maszyn, broni).

Patrz takze: 219.

621.741 Rodzaje odlewni

202 x 621.741:614.86/89 K2 — 3.51
Holtorp J.: O urzadzeniach bezpieczefistwa pracy
w przemysle odlewniczym w ZSSR. Mechanik, t. 23,
Nr 9—10, wrzes. pazdz. 50, s. 439; 29 x 21 cm, 3,7 str.,
9 rys. — Niektdére urzgdzenia bezpieczenstwa pracy
zastosowane w odlewniach radzieckich: wentylacja,
zabezpieczenia urzadzen transportowych, maszyny do
przerobki' piaskéw formierskich, formierki do form
i rdzeni; bezpieczenstwo przy topieniu metalu i zale-
waniu form, wybijaniu i oczyszczaniu odlewow.

203 x 621.741:614.86/89 K2 — 351
Holtorp J.: O urzadzeniach bezpieczenstwa pracy
w przemysle odlewniczym w ZSSR. Meéchanik, t. 23,
Nr 11, list. 50, s. 496; 29 x 21 cm, 3,7 str.. 12 rys. — Do-
konczenie artykulu: Mechanik, t. 23, Nr 9—10, wrzes.
pazdz. 50, s. 439.

204 x 621.741.1:331.875 K2 — 3,51
Zimnawoda H.: Szes¢ sposobéw mechanizacji od-
lewni. Prz. mech.,, t. 9, Nr 1—3,. stycz.-marz. 50, s. 61;
29 x 21 cm, 11 str., 7 fot. 10 rys. — Opisano elementy
mechanizacii odlewni: urzadzenia do przerobu masy
formierskiej, odsiewsanie, przenoéniki, podnoéniki itp.,
oraz przeprowadzono analize przydatnosci agregatow
zlozonych z wyzej opisanych elementéw. w zastosowa-
niu do kilku sposobow mechanizacji. Nastepnie opisano
sze$§¢ sposobdw mechanizacji odlewni zeliwa ze szczegd-
lowym rozpatrzeniem ruchu masy formierskiej i skrzyn
formierskich. Od ukladu najprostszego postugujacego
sie przenoénikami watkowymi do calkowicie zmechani-
zowanych i zautomatyzowanych. Zestawiono wady
i zalety, omé6wiono i poréwnano rozplanowanie wew-
netrznych urzadzen odlewni, ujetvech powyzszym po-
dziatem. Koncowe wnioski podkres§laja zasadnicze mo-
menty, ktére nalezy uwzgledni¢ przy rozpatrywaniu
mechanizacji odlewni.

205 x 621.741.1:331.875 K2 — 3.51
Poppe K.: Koszta wlasne w zmechanizowanej od-
lewni. ,Selbstkostenrechnung in mechanisierten Eisen-
giessereien“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 25, 14 grud. 50,
s. 569; 30 x 21 ¢, 1,6 strm., 1 tab., 1 poz. bibl. — Mecha-
nizacja odlewni przez wprowadzenie formowania ma-
szynowego jest wskazana dla obnizenia kosztow wtas-
nych. Dalsza mechanizacja odlewni przez wprowadze-
nie calkowitej- automatyzacji (przerdbki i transportu
mas formierskich, wybijania odlewu itd.), musi byé
ostroznie wprowadzana z powodu duzych kosztéw in-
westycii i stosunkowo malego dalszego obnizenia kosz-
téw wilasnych. Podano tabele i wykresy ilustrujgce
zalezno$¢ kosztow wilasnych od stopna mechanizacji.
Omowienie artykulu Warne O., Teknisk Tidskrift,
t. 80, Nr 16, 1950.
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206 x 621.741.1:658.5 K2 — 351

Lieby G.: Wplyw zmiany cen metalu przy odle-
wach. ,Auswirkung von Metallpreisénderungen bei
Gusserzeugnissen®“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 26, 28
grudz. 50, s. 600; 30 x 21 cm, 2 str.,, 1 rys., 3 wykr,
1 poz. blibl. — Dokladna analiza kosztéw odlewow wy-
konanych réznymi metodami pozwala na zapoznanie
sie z niezmiernie waznym zagadnieniem ekonomii. Od-
dzielnie omdéwiono odlewy piaskowe i kokilowe oraz
ci$nieniowe z uwzglednieniem zasadniczego motywu
ceny sztuki i serii. Opracowanie jest doktadne, zawiera
wiele zasadniczych wzoréow, wykreséw i poparte przy-
kladami. Wiele uwagi pos$wiecono kwestii powrotu
materiatu do procesu (nadlewy, wlewy itp. przy laniu
do piasku czy kokil). Nomograficzne przedstawienie
poszczegblnych zaleznosci ma duze znaczenie przy
praktycznym zastosowaniu.

207 x 621.741.1 K2 — 3.51
Jakubowski T.: Mechanizacja pracy w odlewni.
Prz. techn., t. 71, Nr 3—4, marz.-kwiec. 50, 's. 109;

29 x 21 cm, 13 str., 25 rys., 1 tab. — Unowoczeénienie
odlewni poprzez udoskonalene i zmechanizowanie sto-
sowanych dotychczas metod produkcji wplynie decy-
dujgco na wydajnosé odlewni i przyspieszy realizacje
planu 6-letniego. Zasady mechanizacji transportu ma-
terialdow pomocniczych, magazynowanie materiatlow
pomocniezych, pracy formierza oraz rdzeniarza i oczy-
szczania odlewow.

208 x 621.741.4 K2 — 3.51

Komorowski S.: Technika uruchamiania produk-
cii z nowych medeli. Instytut Odlewnictwa w Krako-
wie. Spis wykladéw, wygloszonych na konferencji od-
lewniczej dla wyzszego personelu odlewni, 1950, wy-
klad; 29 x 21 cm, 26 str. — Produkcja z nowych mo-
deli w odlewni staliwa musi byé¢, zwlaszcza w wypad-
ku opracowania technologicznego, budzacego watpli-
wosci, poprzedzana probami. Zakres czynno$ci oddzia-
tu planowania i oddzialu przygotowania produkeji.
Wskazowki dla prawidlowego zorganizowania i wyko-
rzystania prob produkeyjnych.

Patrz takze: 175.

621.742 Przygotowanie piasku formierskiego i gliny.

209 x 621.742.3 K2 — 3.51
Anibal J. W.:. Mechaniczne urzadzenia do przerébki
masy formierskiej i transportu w Stanie Ohio. ,,Mecha-
nize Sand Conditioning and Distribution System at
Ohio State®. Am. Foundryman, t. 17, Nr 5, maj 50, s. 85;
29 x 21 c¢m, 2 str., 2 rys., 2 poz. bibl. — Omoéwiono*plan
mechanizacji urzadzen dla przerobki masy formier-
skiej i transportu w odlewni do$wiadczalnej Uniwer-
sytetu Stanu Ohio.

210 x 621.742.32 K2 — 3.51
Suszarnia na pare przegrzana do suszenia w odlewni
form i rdzeni. Pomysl nowej suszarni odlewniczej.
.,Etuve a vapeur surchauffée pour le séchage des mou-
les et noyaux de fonderie. Conception nouvelle de 1‘étu-
ve de fonderie‘. Usine Belge, t. 27, Nr 1175, 24 czerw.
50, s. 9; 32 X 24 cm, 2 str. — Omoéwienie suszenia w su-
szarniach ogrzewanych gazami spalinowymi; ujemne
cechy tego suszenia. Przy ogrzewaniu, gdy suszarnie
sa ogrzewane spalinami prowadzonymi w przewodach,
mniejsze sa straty ciepla, rowniejsze ogrzewanie, gdyz
roznice temperatury w suszarni nie przekraczajg 10 C,
mozna rownoczesnie suszy¢ formy i rdzenie w atmo-
sferze pary przegrzanej bez obawy przepalenia. Nie
trzeba czekac, tylko po wysuszeniu mozna natychmiast
oprézni¢ suszarnie.



211 x 621.742.32:537.312.51 K2 — 3.51
Osminkin K. P, Burmistrowa: Suszenie pro-
mieniami podczerwonymi. Prz. techn., t. 71, Nr 7—S8,
lip.-sierp. 50, s 383; 29 x 21 cm, 2 str,, 1 fot. 1 rys,
1 tab., 3 poz. bibl. — Suszenie lakierowanych wyrobow
metalowych w suszarniach elektrycznych lub paro-
wych wymaga diugiego czasu, zuzywa duzo energii
i wymaga obszernych suszarni. Urzadzenie z katowni-
kow blachy aluminiowej plyt izolacyjnych wystarcza
przy suszeniu promieniami podczerwonymi i daje
w wypadkach wyzej podanych dobre wyniki, skraca-

jac tez czas suszenia z 19 h 30° na 1 h 45‘. Regulacja
ogrzewania termoregulatorem.
212 x 621.742.479 K2 — 3.51

Miihlbradt K.: Metoda Cronit wykonywania for-
my i rdzenia. ,Das Cronit Formverfahren“. Neue Gies-~
serei, t. 37, Nr 25, 14 grud. 50, s. 568; 30 x 21 cm, 1,5 str.,
2 rys. 2 makrogr., 1 tab., 2 poz. bibl. — Nowy sposob
wykonywania formy i rdzenia dla masowych odlewow
polega na sporzadzeniu specjalnej masy formierskiej,
ztozonej z piasku kwarcowego i zywicy. Nagrzana do
300 C plyta modelowa zamonotowana w obrotowym
zbiorniku z powyzsza masa, formuje po 10 sek. powlo-
ke formy grubosci 5 mm wraz z ukladem wlewowym.
Po zlozeniu, Sciggniete klamrami formy ustawia sie
w skrzyniach, wypelniajagc pustki otoczkami i opitka-
mi zelaznymi. Zalety.i wady powyzszego sposobu.
Przyklad odlewania kurkéw. Omoéwienie artykutu:
Hoff O., Gjuteriet, Nr 40, 1950, s. 90.

213 x 621. 742.47 K2 — 3.51
Goffart J. F.: Udoskonalenie procesu przygotowa-
nia masy formierskiej. ,,Rationalisation of Sand Pre-
paration“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 17779-80, 12
pazdz. 50, s. 319; 25 x 19 cm, 8 str. — Zalecenia doty-
czgce wyboru najbardziej celowego procesu i urzadzen
dla mechanicznego przygotowania mas formierskich,
w oparciu o znajomo$¢ roli jaka spelniaja gléwne
sktadniki masy i przemian zachodzacych w nich na
skutek zalania formy metalem.

214 x 621.742.5 K2 — 3.51
Ongaro M.: Badanie niektorych czynnikow wplywa-
jacych na wlasnosSci piaskéw odlewniczych w podwyz-
szonych temperaturach. ,,Studio di alcuni fattori che
influenzano le caratteristiche a caldo delle terre da
fonderia®“. Met. Ital., t. 42, Nr 10, pazdz. 50, s. 352;
29 x 21 cm, 5 str., 2 rys., 12 wykr., 1 makrogr. — Opis
aparatury, ktérg zastosowano do préob w temperatu-
rach do 1500 C. Zbadano przepuszczalno$¢ piaskéw na
goraco, wytrzymalos¢ w podwyzszonych temperaturach
oraz dilatacje termiczng. Wyniki oméwiono z punktu
widzenia zastosowan praktycznych, wyciggajgc wnio-
ski odnosnie wptywu zawartosci wilgoci, wptywu ilosci

lepiszcza oraz efektu dodatkéw jak: sproszkowany
kwarc i tlenek zelaza.
215 x 621.742.5 K2 — 351

Werner S.: Przyklad urzadzenia do przeréobki masy
formierskiej o dzialaniu ciaglym. Instytut Odlewni-
ctwa w Krakowie. Spis wykladéw wygloszonych na
konferencji odlewniczej dla wyzszego personelll od-
lewni, Krakéw 1950, wyktad 5; 29 x 21 cm, 16 str., 5
rys. — Opis zmechanizowanego urzadzenia do prze-
robki masy zuzytej i od$wiezania masy w wykonaniu
,»Uhlrich“. Obstuguje sze§¢ par formierek, zaopatru-
jac je w mase jednolitg. Obliczono oszczedno$ci w wy-
niku centralizacji i mechanizacji przerobku masy oraz
w wyniku zastosowania mas jednolitych.

Patrz takze: 215.

621.743 Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

216 x 621.743.42 K2 — 351

Isachanian N. T.. Wielokrotne wykorzystanie
uzywanej masy rdzeniowej w odlewniach. ,,Mnogo-
kratnoje ispolzowanije stierzniewych goretych ziemiel
w litiejnych cechach®. Wiest. Maszinostr., t. 29, Nr 10,
pazdz. 49, s. 37; 29 x 21 cm, 3 str,, 2 rys., 2 rys., 2 tab. —
Praktyka odlewni wykazala, ze uzywana masa rdze-
niowa otrzymana po usunieciu rdzenia z odlewu nie
posiada juz cech piasku $§wiezego. Dla powtérnego wy-
korzystania masy, nalezy ja zregenerowaé, tj. przy-
wroécié jej poprzednio posiadang ziarnisto$¢ i usunaé
z powierzchni ziarn piasku przypieczona blonke uzy-
wanego spoiwa. Poniewaz wykonanie drugiej operacji
w warunkach pracy w odlewni jest trudne do prze-
prowadzenia, gdyz wymaga wypalania piasku przy

temperaturze 700—800 C, autor przeprowadzil szereg

préb, majacych na celu sprawdzenie, czy przypieczona
do ziaren blonka spoiwa rzeczywiscie pogarsza wias-
nos$ci masy rdzeniowej, wykonanej z piasku uzywane-
go. Proby przeprowadzono w laboratorium odlewni-
czym przy Moskiewskim Instytucie im. J. W. Stalina
pod kierunkiem Dr Prof. N. P. Aksienowa. Proby te
polegaly na tym, ze rdzenie wykonane z odpowiedniej
masy rdzeniowej i suszone w jednakowych warun-
kach, zakladano do form, ktoére nastepnie odlewano
z zeliwa o temperaturze 1330—1350 C i wybijano po
12 godzinach po odlaniu. Uzywana mase rdzeniowg
rozdrabniano i odpylano w celu przywrécenia pier-
wotnej ziarnistosci piasku, z ktérego mase sporzadzono.
Po tych zabiegach mase rdzeniowa uzywano w dal-
szym ciagu do wykonania rdzeni, dodajac do niej spoi-
wo, w ilo$ci jak do $§wiezego piasku. W ten sposéb ma-
se rdzeniowa juz uzywang wykorzystano do wykony-
wania rdzeni 8 do 10 razy. Stwierdzono przy tym, ze
rdzenie wykonane z masy rdzeniowej uzywanej, posia-
daja te same wlasnosci, co rdzenie wykonane z piasku
Swiezego, jak réwniez nie wplywaja ujemnie na ja-
ko$¢ i wyglad zewnetrzny odlewu.

217 x 621.743 K2 — 3.51

Achenbach K.: Metoda Bendix wykonywania for-
my dla metali niezelaznych. ,Das Bendix-Gipsform-
verfahren fiir Nichteisen-Metallguss®“. Neue Giesserei,
t. 37, Nr 25, 14 grudz. 50, s. 565; 30 x 21 cm, 1 str., 4 fot.,
3 poz. bibl. — Metoda wykonywania cze$ci formy
i rdzeni z gipsu. Metoda ta, przystosowana zwlaszcza
do odérodkowego odlewania metali niezaleznych, daje
mozno$¢ wykonywania odlewéw, o doskonalej po-
wierzchni i duzej doktadnos$ci (0,13 mm). Opisano
przyktadowo poszczegdlne czynno$ci przy wykonywa-
niu rdzenia gipsowego dwustopniowego kola wirniko-
wego. (Omoéwienie artykulu: Knight H. A., Iron Age,

t. 16, Nr 112).

218 x 621.743.56 K2 — 3.51

Poffé M.: Uwagi na temat suszenia rdzeni. ,Notes
sur le Séchage des Noyaux de fonderie“. Fonderie
Belge, Nr 23, kwiec.-czerw. 50, s. 19; 28 x 22 cm, 3,2
str., 2 fot., 1 rys. — Najnowsze osiggniecia w dziedzi-
nie suszarek do rdzeni. Kolejno opisano suszarki ole-
jowe o zewnetrznym palenisku i. sztucznym ciggu,
suszarki ogrzewane promieniami podczerwonymi oraz
suszarki elektryczne wysokiej czestotliwosci. Odnosnie
tych ostatnich podano wyniki préb, ktoére wykazaly
dwudziesto do czterdziestokrotne zmniejszenie czasu
suszenia w stosunku do suszarek konwekcyjnych.
Patrz takze: 171, 178, 185, 199, 202, 204, 207
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621.744 Formowanie

219 x 621.744.342 K2 — 3.51
Mihlbradt K.: Zasady budowy kokil dla odlekéw
.pod ciSnieniem. , Regeln fiir den Aufbau von Kokillen
fiir Druckguss®. Neue Giesserei, t. 37, Nr 17, 24 sierp.
50, s. 346; 30 x 21 cm, 2 str., 7 rys., 1 poz. bibl. — Po-
dano ogdlne zasady konstruowania kokil dla odlewow
pod ci$nieniem , ilustrujac je przykladami. Omoéwienie
artykutu: Harvill H. L., oJrdan P. R.: Iron Age, t. 156,

1945, Nr 11, s. 48, wzglednie: Fonderie, Nr 43, 1949,
s. 1672.
621.744.4/5 K2 — 3,51

220 x

Gesell W: NajczeSciej uzywane formierki. ,Die ge-
brdauchlichsten Formaschinen“. Neue Giesserei, t. 37,
Nr 24, 30 list. 50, s. 547; 30 x 21 cm, 3,3 str., 10 rys. —
Ogélne omowienie zasadniczych. typéow maszyn for-
mierskich i metod formowania maszynowego.

221 x 621 744.332.45:669.71 K2 — 3.51

Schumacher F.: Aluminiowe skrzynki rdzeniowe
wykonane lepiej i taniej. , Aluminium Core Boxes
Better and Cheaper*. Iron Age, t. 166, Nr 10, 7 wrzeS.
50, s. 104; 28 x 21 ¢, 2 str,, 7 fot.,, 1 tab. — Produkcja
skrzynek razeniowych z punktu widzenia kosztow wy-
konania i jakcS$ci skrzynek. Dotychczasowym skrzyn-
kom rdzeniowym z drzewa wzglednie metalu przeciw-
stawiono nowy sposéb produkcji modeli rdzenia (ma-
ster shell pattern) z aluminium. Model skrzynki rdze-
niowej otrzymuje sie droga natryskiwania rdzenia
niskotopliwym stopem olowiowym otrzymuje skoru-
pe, wzmacnia sie zebrami, stuzgacymi jednoczes$nie za
podstawki. Jako najlepszy metal do natryskiwania
podaje autor stop Cerro Safe, topliwy w 124 C. Tak
otrzymany model skrzynki rdzeniowej nadaie sie po
pewnych wspomnianych w artykule obroébkach do
formowania i odlewania w aluminium. Artykul ilu-
strowany jest 6 zdjeciami.

Patrz takze: 185, 186, 187, 192, 202, 204, 205, 207, 209, 267

621.745 Topienie. Piece

232 x 621.745.35:669.71 K2 — 3.51

Schneider P.: Elekiryczne piece do topienia lek-
kich metali. ,Die elektrisch beheizten Leichtmetall-
Schmelzofen. Neue Giessérei, t. 37, Nr 17, 24 sierp. 50,
s. 339; 30 x 21 em, 7 str., 7 fot., 10 rys., 8 poz. bibl. —
Charakterystyka i ocena piecéw elektrycznych: oporo-
wych tyglowych, trzonowych oraz indukcyjnych nis-
kiej czestotliwo$ci rynnowych i bezrynnowych. Opo-
rowy tyglowy: powinien by¢ raczej zastosowany jako
piec termostatowy, w ktéorym mozna przeprowadzi¢
tez np. modyfikacje stopéw Al — Si i chlorowanie
dla stopéw Mg — Al. Oporowy trzonowy: — obecnie do
topienia nie stosowany, mozna uzy¢ go jako piec ter-
mostatowy oraz mieszalnik. Rynnowy indukcyjny ni-
skiej czestotliwo$éci — odznacza sie: malym zgarem,
wysoka wydajno$cig topienia, dobrym wymieszaniem
kapieli, latwo$cia obstugi; wada jego jest: trudnose
w przechodzeniu na zmieniajace sie sklady stopéw oraz
mozliwos$é zastosowania tylko dla stopow Al Bezryn-
nowy indukcyjny niskiej czestotliwosci — posiada te
same zalety co poprzednibez jego wad. Odpowiedni dla
stopéw Al i Mg. Obecnie ogélnie stosowany zagranica.
Artykut daje mozno$¢ doboru odpowiedniego typu
pieca elektrycznego dla odlewni metali lekkich w za-
lezno$ci od rodzaju produkcji, zwlaszcza z punktu wi-
dzenia realizacji diugofalowych planéw
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223 x 621.745.54 K2 — 3,51
Maceraudi P. G.: Badania réwnomiernosci dmu-
chu oraz podgrzewania powietrza przeprowadzone na
zeliwiaku o Srednicy 900 mm. ,Prove sperimentali di
equilibramento e di preriscaldamento dell‘aria su un
cubilotto di diametro 900 m“. Met. Ital., t. 42, Nr 10,
pazdz. 50, s. 347; 29 x 21 cm, 5 str., 1 fot., 7rys., 5 wykr.,
3 tab. — Badania dotyczyly zagadnienia réwnomier-
noéci rozkladu ci$nienia dmuchu miedzy poszczegdlne
dysze oraz wplywu podgrzewania dmuchu na bieg ze-
liwiaka oraz jakos$¢ produkcji. Opisano aparature uzy-
ta do badan, projekt urzadzenia do réwnowazenia
dmuchu, oraz podano metode obliczenia instalacji do
podgrzewania powietrza.

224 x 621.7455:669.2/8 K2 — 3.51

Tofaute E.: Uwagi o topieniu, odtlenianiu i odle-
waniu metali kolorowych. ,Beitrag zum Schmelzen,
Desoxydieren und Vergiessen von Nichteisen-Schwer-
metallen®“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 21, 19 pazdz. 50,
s. 466; 30 x 21 cm, 2,5 str.,, 2 rys., 1 wykr. — Znaczenie
i istota $rodkéw rafinujacych i odtleniaczy przy to-
pieniu metali kolorowych. Topienie utleniajace, gazy
przeptukujace jako tez $rodki chemiczne wyzwalajace
tlen stuzg do usuniecia wodoru, oraz do oczyszczenia
kapieli w ogble. Na podstawie zdolnosci ulatniania sie
sodgazowaczy*, jak tez w zaleznos$ci od powinowactwa
do tlenu substancji odtleniajacych wycigga sie wnio-
ski co do korzysci substancji w procesie topienia. Na
przyktadzie zachowania sie zelaza i niklu w obecnosci
cynku dowodzi sie konieczno$ci uzywania powlok
ochronnych. Podkre§lono korzystne dzialanie miedzi
fosforowej jako odtleniacza i uptynniacza i wskazano
na powody porowatos$ci odlewéw zwigzane z procesem
odlewania.

225 x 621.745.35:621.365.2.9 K2 — 3.51

Ekonomia energii elektrycznej w piecach elektrycz-
nych. ,,Ekonomia elektroeniergii w elektriczeskich pie-
czach® Promyszl. Eniergiet., t. 7, Nr 8, sierp. 50, s. 1;
28 x 22 cm, 3 str. — Podkre$lenie zasadniczej roli
ekonomii w gospodarce energig elektryczna wobec ros-
nacego wecigz zuzycia tej formy energii w przemysle.
Dla obnizenia zuzycia energii elektrycznej konieczna
jest wnikliwa analiza bilansu energetycznego danego
urzadzenia. Waznym czynnikiem jest stale ulepszanie
konstrukeji piecéw np. do topienia stali czy do obrébki
termicznej, automatycznych proceséw, a takze wspoi-
zawodnictwo i racjonalizatorstwo (przykiad: szybkie
wytopy). Szczegélng uwage po$wiecong zagadnieniu
gospodarki energia elektryczna w przemysle hutni-
czym na sesji Rady Najwyzszej ZSRR w czerwcu
1950, gdzie omdéwiono szereg przykladéw zaprowadzo-
nych ulepszen i oszczedno$ci.

226 x 621.745.35:621.315.6:621.365.2/9 K2 — 3.51
Awsiunin K. M: .0 materialach dla cieplnej izolacji
elektrycznych piecow. ,,O materiatach dlja tieplowoj
izoljacii elektriczeskich pieczej. Promyszl. Eniergiet.,
t. 7, Nr 8, sierp. 50, s. 10; 28 x 22 cm, 2,7 str., 3 tab.,
4 poz. bibl. — Produkowane obecnie przez trust ,Ele-
ktropieczi“ materiaty izolacyjne nie odpowiadaja wy-
mogom z powodu niedostatecznie niskiego wspotczyn-
nika przewodnictwa cieplnego. Powoduje to koniecz-
no$¢ zwiekszenia grubosci-warstwy izolujacej, wzgled-
nie liczyé sie trzeba ze zwiekszéniem strat na wypro-
mieniowanie ciepta przez $ciany pieca. W wiekszodci
wypadkéw temperatura wewnetrznych $cian pieca
siega 75 C, podczas gdy nie powinna ona przekroczy¢
absolutnie 50 C. W celu uzyskania wskazowek co do
zastapienia gorszych materiatéw lepszymi, przepro-
wadzono szereg prob, ktérych wyniki zestawia autor
w tabelach. W tabelach tych podano dla réznych ma-
teriatéw ich wlasno$ci, zestawiono takze straty cieplne
przy stosowaniu réznych materiatéw w poréwnaniu ze
stratami przy stosowaniu diatomitu. Wpymienione sg
w dalszym ciggu nowe materialy izolacyjne, wprowa-
dzane do produkcji w przedsiebiorstwach radzieckich.
Szereg uwag, miedzy innymi odnogénie diatomitu ze
z¥6z nurmuskich.



227 x 621.745.35:621.365.2 K2 — 351

‘Geach G. A, Summers-Schmith D.: Labora-
toryjny piec lukowy do topienia metali trudnotopli-
wych. ,,A Laboratory Arc-Furnace for Melting Alloys
Containing the Refrectory Transition Metals“. Meta-
lurgia, t. 42, Nr 250, sierp. 50, s. 153; 28 x 21 cm, 4
str., 1 fot., 2 rys., 1 mikrogr., 11 poz. bibl. — Poczaw-
szy od pierwszego lukowego pieca elektrycznego, jaki
w 1840 r. wynalazt Hare, opisano kolejny postep
w dziedzinie piecéw tukowych, szczegblnie w odniesie-
niu do metali trudnotopliwych jak tantal, wolfram,
wuran, molibden itp. Szczegélowo opisano nowy typ
pieca AEI, pracujacy na generatorze Lincoln SAE
300 (40—400 A, 50—100 V). Topienie odbywa sie w at-
mosferze argonu (ci$nienie 200—250 Hg) po usunieciu
powietrza przy pomocy pompy rotacyjnej. Dzieki urza-
dzeniu do odlewania mozna odla¢ 5—6 probek bez
otwierania pieca. Przy topieniu natrafia sie na trud-
nosci spowodowane parowaniem niektérych metali lub
rozpadem weglikow (WC i TaC) z wydzielaniem duzej
ilo$ci sadzy. Odlewano stopy molibdenu i tantalu, ty-
tanu, ciagliwy cyrkon itp.

Patrz takze: 178, 201, 246, 247.

621. 746 Zalewanie. Pomocnicze urzadzenia odlewnicze.

228 x 621.746.2 K2 — 3.51
Thews R.: Transport materialow w odlewni. , Mate-
rialbeférderung in der Giesserei“. Neue- Giesserei, t. 37,
Nr 24, 30 list. 50, s. 545; 30 x 21 cm, 0,8 str., 2 fot.,
1 poz. bibl. — Podano zasady i sposoby rozwazania
zagadnienia transportu plynnego zeliwa w odlewni.
(Omoéwienie artykutu: Herrmann R. H., Foundry, t. 78,

1950, s. 78).

229 x 621.746.4:669.2.8 K2 — 3.51

Bennett H W.: Wlewy i nadlewy dla zazuzlonych
stopow metali niezelaznych. ,Gates and Risers for
highdross non-ferrous alloys®“. Am. Foundryman, t. 18,
Nr 3, wrzes. 50, s. 24; 29 x 21 cm, 3 str., 1 fot., 6 rys. —
Znaczenie wilasciwie zaprojektowanych ‘ukladow wie-
wowych, zadania wlewoéw i nadlewéw z uwzglednie-
niem krzepniecia kierunkowego i rozpatrzenie wad
i zalet odlewania z gory i z dotu. Przy odlewaniu alu-
minium, manganu, brgzéw krzemowych — wytwarza-
jacych zuzel juz przy najmniejszym zakloceniu strugi
metalu — konieczne sg specjalne uklady wlewowe
dla otrzymania czystego odlewu. Na szeregu rysunkow
zilustrowano istote i dziatanie tych ukladéw wlewo-
wych, poréwnujgc je z ukladami zwyklymi.

230 x 621.746.423.2:669.136 K2 — 3.51
Vogelsang F.. Wlewy, odzuzlacze, wlewy doprowa-
dzajace i zbiornik wlewowe. ,Eingiisse, Schlacken-
laufe, Anschnitte und Giesskiimpel“. Neue Giesserei,
t. 37, Nr 17, 24 sierp. 50, s. 349; 30 x 21 cm, 3 str., 9
rys. — Praktyczne wskazéwki dla prawidlowego wy-
konania uktadu wlewowego dla zeliwa szarego.

231 x 621.746.4:669.35 K2 — 3.51
Frear C. L.: Zasady konstirukcji ukladow zasilaja-
cych dla odlewéw z brazow cynowych. Cz. 1. , Funda-
mentals of Feeding for Sound Bronze Castings. P. 1%
Foundry, t. 78, Nr 7, lip. 50, s. 76; 28 x 21 cm, 3,25 str.,
13 rys, 3 poz. bibl. — Opisano zasady konstrukecji ukia-
dow wlewowych (wlewy, nadlewy) zapewniajacych
dobre zasilenie ptynnym metalem krzepngcych odle-
wow, odlanych do form piaskowych, z podaniem wpty-
wu ukladu wlewowego na strukture krzepnacego me-
talu.

232 x 621.746.4:669.35 K2 — 3.51
roraute r.: wiewy i nadlewy dla brazow cynowych.
,»Einguss und Steingerausbildung bei Zinnbronzen*.
Neue Giesserei, t. 37, Nr 24, 30 1st. 50, s. 546; 30 x 21
c¢m, 1 str., 4 rys., 1 poz. bibl. — Zdrowy odlew tulei
brazowej, bez jamy skurczowej, mozna uzyskaé¢ przez
odlewanie pionowo z deszczowym wlewem. Tempera-
tura i czas zalewania musza by¢ odpowiednio dobrane.
(Omowienie artykutu: Foundry, t. 78, Nr 5, 1950, s. 126).
Patrz takze: 206, 207.

621.747 Oczyszczanie odlewow. Naprawa odlewow

233 x 621.747.55 K2 — 3.51
Gospodarcze zastosowanie strumienia piasku bez uzy-
cia sprezonego powietrza. , Wirtschaftliches Arbeiten
mit dem Sandstrahl ohne Pressluft“. Neue Giesserei,
t. 37, Nr 26, 28 grudz. 50, s. 598; 30 x 21 cm, 1,5 str.,
3 fot. — Omoéwiono zastosowanie piaszczarek do
oczyszczania odlewOw, dzialajacych na zasadzie sily
odsérodkowej, uwypuklajac nizsze zuzycie energii i bar-
dziej prostg konstrukcje tych maszyn w pordéwnaniu
z piaszczarkami pneumatycznymi.

234 x 621.747.583 K2 — 3.51
Institutte of British Foundryman. Poprawianie
i polepszanie odlewéw. ,Repair and Reclamation of
Castings“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1778, 28 wrzes.
50, s. 297; 25 x 18 cm, 8 str., 1 poz. bibl. — Dyskusja
nad referatami na temat poprawiania i polepszania
odlewow zeliwnych droga spawania i zgrzewania, oraz
odlewow z metali niezelaznych droga lutowania, im-
pregnacji, spawania, natryskiwania i platerowania.
Poruszone sg tematy: wyszukiwanie poczatku peknie-
cia (szczeliny) w odlewie zeliwnym, znaczna twardos¢
w miejscu laczenia sie spoiny z zeliwem szarym przy
spawaniu elektrodami niklowymi, impregnacja odle-
wow porowatych ($rodki uszczelniajace), zgrzewanie
metali niezelaznych. Wymienione tematy i inne prze-

platajg sie w dyskusji, na co nalezy zwro6ci¢ uwage
przy korzystaniu.

Patrz takze: 185.

621.78 OBROBKA TERMICZNA

235 x 621.783:621.365 K2 — 351

Hancock P. F.: Przemyslowe piece elekiryczne;
przeglad nowoczesnych piecow stosowanych w obrébcece
cieplnej. ,,Industrial Electric Furnaces: A Review of
Modern Furnaces Used in Processing and Heat Treat-
ment“. Met. Treatment, t. 17, Nr 62, lato 50, s. 65; 25 x
19 cm, s 25 str., 10 fot.,, 1 poz. bibl. — Opisano piece
elektryczne uzywane przy procesach obrébki termicz-
nej produktéw stalowych jak: kucie, wyzarzanie, nor-
malizowanie, hartowanie i odpuszczanie, a takze w in-
nych specjalnych procesach. Przy omoéwieniu piecow
oporowych podano wprowadzony we Wloszech piec,
w ktorym zastosowano ognioodporne korytka wypel-
nione stopionym szklem, wzglednie zuzlem, doprowa-
dzajac prad za posrednictwem pretow grafitowych.
Dalej omoéwiono piece indukcyjne, przy czym podkre-
¢lono, ze piece te znajda coraz szersze zastosowanie.
Podkreslono takze, ze piece te szczegdlne nadajg sie
do lokalnego ogrzewania. Omowiono takze piece wsa-
dowe poziome i pionowe, jak tez i piece wsadowe
z kontrolowana atmosferg, i piece do proceséw cia-
glych. Omoéwiono otrzymywanie gazéw ochronnych.
Podkreslono w koncu, ze rozwoj urzadzen bedzie szed?t
w przysztoéci w kierunku mechanizacji procesow, roz-
szerzenia zakresu stosowania ochronnych atmosfer
i ogrzewania indukcyjnego.
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236 x K2 — 3.51

621.783.2
Green E. F.:. Utwardzanie plomieniowe, szeroko sto-
sowana obecnie metoda utwardzania powierzchniowe-
go staliwa i zeliwa. ,Flame Hardening Now Widely
Used for Surface Hardenng Steels and Iron“. Mat.,
Meth., t. 32, Nr 2, sierp. 50, s. 56; 28 x 21 cm, 4 str,
3 fot., 1 rys., 1 wykr., 1 poz. bibl. — Podniesiono zalety
hartowania plomieniowego (zachowanie ciggliwego
rdzenia, osigganie wyzszych twardo$ci, zmniejszenie
naprezen i spaczen, niski koszt). Wymieniono jako ma-
terialy nadajace sie do hartowania plomiennego stale
wegliste C  0,35%, optymalnie 0,45 — 0,50%0 (dodatki
stopowe nie podnoszg tu juz trudnosci), stale marten-
sytyczne i nierdzewne, zeliwo szare perlityczne (szcze-
goblnie nadajg sie do hartowania plomiennego), perli-
tyczne, zeliwo ciggliwe i zeliwo sferoidalne. Podano
glowne zasady procesu. Zwrdcono uwage na koniecz-
no$¢ doboru wilasciwej, nie za wysokiej temperatury.
Wymieniono osrodki hartujgce. Opisano cztery metody
hartowania: bez posuwu, z posuwem, z obrotem, z o-
brotem i posuwem. Opisano urzadzenia. Podano ro-
Azaje paliwa. Efekt hartowania sprawdzany jest pro-
pbg twardosci przy uzyciu aparatu Rockwella, wzgled-
nie skleroskopu.

237 x 621.784.666 K2 — 3.51
Adam W, Rosseau L. B.: Nowoczesna obrobka
cieplna. I. Kapiele solne. ,Modern Heat Treating. I.
The Salt Bath*“. Metal Progress, t. 57, Nr 3, marz. 50,
s 332: 29 x 22 cm, 3 str., 8 fot. — Stosowanie kagpieli
solnych, ktérych zalety mozna uja¢ w nastepujacych
punktach: a) ochrona powierzchni przedmiotu tak w
czasie grzania jak i w czasie studzenia, b) wstrzas
termiczny jakiemu normalnie podlega przedmiot w po-
czatkach grzania, zostaje tu znacznie zmniejszony,
¢) rownowartosé grzania, d) wicksza szybko$é grzania,
e) zmnieiszenie wypaczen, f) powierzchnia w obrdbce
jest czysta, g) eliminacja fachowej obstugi, h) niski
koszt inwestycyjny i niskie koszty utrzymania. Istnieja
dwa typy piecow: piece ogrzewane zewnetrznie i wew-
netrznie, ktére moga byé zaopatrzone w elementy
grzewcze lub elektrody.

238 x 621.785 K2 — 3.51
Adam W, Rosseau L. B.: Nowoczesna obrébka
cieplna. II. Tradycyjne operacje. ,,Modern Heat Trea-
ting. II. Traditional Operations®“. Metal Progress, t. 57,
Nr 4, kwiec. 50, s. 498; 29 x 22 cm, 4 str., 1 fot., 2 wykr.,
W mikrogr., 1 makrogr. — Omowione sg zalety ka-
pieli solnych przy dobrze znanych i dawno stosowa-
nych procesach cieplnych takich jak: wyzarzanie, har-
towanie stali weglowych, a zwlaszcza stali szybko-

tngcych, naweglanie, cyjanowanie.
239 x 621.785 K2 — 3.51
Adam W. Rosseau L.: Nowoczesna obrobka

cieplna. III. Przerywane chiodzenie. ,,Modern Heat
Treating. III. Interrupted Quenching®“. Metal Progress,
t. 57, Nr 6, czerw. 50, s. 765; 29 x 22 cm, 4 str., 2 fot.,
2 wykr. — Omowione s3 najnowsze procesy cieplne,
przeprowadzane w kapielach solnych jak wyzarzanie
cykliczne, hartowanie z przemana izotermiczng i har-
towanie stopniowe. Podkreslona tu jest koniecznosé
burzenia kapieli, gdy chcemy otrzyma¢ dwie szybkosci
studzenia, ktéra w tym wypadku moze byé wyzsza od
szybkosci studzenia w oleju.

Patrz takze: 257, 258, 267.

669.13 ZELIWO

240 x 669.13:620.17 K2 — 357
Pieper H.: Zalezno$§¢ twardosci zeliwa od innych
mechanicznych wlasnosci ,,Die Hédrte und ihre Bezie-
hung zu den anderen mechanischen Eigenschaften des:
Gusseisens®. Neue Giesserei, t. 37, Nr 25, 14 grudz. 50,
s. 567; 30 x 21 c¢m, 1,5 str.,, 3 wykr. 2 poz. bibl. — Na
podstawie badan i zebranych wynikow istnieje w za-
sadzie mozliwo$é okre§lania dla zeliwa zalezno$ci
twardos$ci od innych wlasnos$ci wytrzymasciowych jak
wytrzymalo$¢ na rozerwanie, zginanie itp. (Omowienie
artykulu: Gelain J., Fonderie, Nr 48, 1949, s. 1873).

241 x 669.13:620.19 K2 — 3.51

Roll F.: Zmiana przegiecia zeliwa w dlugotrwalym
badaniu korozyjnym. ,,Die Verdnderung der Durchbie-
gung von Gusseisen im Lang-Korrosionsversuch®.
Neue Giesserei,t. 37, Nr 17, 24 sierp. 50, s. 337; 30 x 21
cm, 2,8 str., 1 rys., 7 wykr. 5 tab., 2 poz. bibl. — Prébki
z trzech gatunkéw zeliwa, pozostawione na przecigg
10.000 h w wodzie morskiej, poddane byly naprezeniom
gnacym. Stwierdzono osltabienie materiatlu w miare
uplywu czasu badania.

242 x 669.13:603.1

British Cast Iron Research Association: Brytyjskie
Stowarzyszenie Badan Zeliwa. ,British Cast Iron Re-
search Association“., Foundry Trade J., t. 89, Nr 1787,
30 list. 50, s.- 457; 25 x 19 cm, 2 str. — Sprawozdanie
z dorocznego zebrania Stowarzyszenia w Londynie
15.11. 50. Zawiera, poza ogélnikami dotyczacymi go-
spodarki finansowej stowarzyszenia, wzmianke o wpro-
wadzeniu do programu dzialalnoSci stowarzyszenia
zwiedzania zakladéw odlewniczych i badania ogrze-
wania i wentylacii odlewni.

K2 — 3.51

243 x 669.13:620.1 K2 — 3,51

Jungbluth H.: Probki dlugie czy krotkie? ,Long
or Short Test-pieces? Foundry Trade J., t. 89, Nr 1791,
28 grudz. 50, s. 559; 26 x 20 cm, 3,5 str., 1 rys., 9 wykr.,
5 poz. bibl. — Omoéwiono metody przeprowadzania po-
miaru wytrzymatoéci zeliwa szarego na rozcigganie.
Ograniczono sie do prébek z pretéw osobno lanych.
Poréwnano powtarzalnosé wynikéw proéb przy uzyciu
ksztattow przewidzianych przez normy roéznych kra-
jow. Szczegdéltowo zbadano wplyw ksztattu i diugosci
czesSci pomiarowej, oraz wplyw sposobu wycinania
probki z preta. Najmniejsze rozrzuty data szwajcarska
probka, dluga, o walcowej czeSci srodkowej i stozko-
wych przej$ciach do glowek.

Patrz takze: '174.

ZELIWO SZARE

244 x 669.136:620.1 K2 — 351

Coffin L. F. Jr.: Plyniecie i ztomy materialow kru-
chych. , The Flow and Fracture of a Brittle Material®.
J. Appl. Mech., t. 17, Nr 3, wrzes. 50, s. 233; 26 x 20 cm,
16 str., 6 fot., 2 rys., 24 wykr., 19 poz. bibl. — Zbadano
jako przyklad materialtu kruchego, zeliwo szare, pod-
dajac probki dwuosiowym stanom napiecia. W opraco-
waniu wynikow oparto sie na teorii Griffitha oraz
teorii plastycznos$ci i ustawiono kryterium plyniecia
i doraznej wytrzymalosci zeliwa przy dwuosiowym
stanie napiecia. Do$wiadczenia wykazaly niestusznosé
hipotezy Mohra, autor sklania sie raczej do przyjecia
hipotezy Rosa i Eichingera.

Sprostowanie btedéw z Nru 2 ,Przegladu Biblio-
graficznego“ Odlewnictwa zamie$Scimy w Nrze 4-tym.

Komitet Redakcyjny: prof. Gierdziejewski Kazimierz, inz Lenartowicz Franciszek, dr Inglot Jan,
mgr Sitko Roman

Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Krakow 12, Borek Fatecki, ul. Giéwna 152
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ANKIETA

Panstwowa Komisja Plan. Gospodarczego, Departament Techniki
Warszawa, (Plac 3-Krzyzy 5), zwraca sie z ponizszym apelem do Profe-
soréw, Docentéw, Adiunktéow i Wyktadowcéw Wyzszych Szkét Technicz-
nych, Pracownikéw Instytutéw Naukowo-Badawczych, Pracownikéw Cen-
trainych Laboratoridw, Biur Projektowych, Biur Konstrukcyjnych, Labo-
ratoriéw zaktadowych i do ogétu inzZynieréow i technikow.

Wykonanie zadan Planu 6-cioletniego wymaga ogromnego wzrostu kadr fachowych,
realizacji szeregu zagadnien postepu technicznego, opanowania przez nas nowej techniki.

Zadania te nie bedg mogly by¢ wypelnione bez odpowiedniej jakosciowo i iloSciowo
produkeji ksiazek technicznych. '

Dlatego tez Plan 6-cioletni w zakresie ksigzek technicznych przewiduje stopniowy
wzrost ksigzek technicznych do okoto 12.000 ark. wydawniczych w ostatnim roku planu,
co odpowiada liczbie okolo 1.000 ksigzek, za$ w ciggu 6-lecia produkcje ok. 40.00 ark. wyd.,
co odpowiada ilo$ci ok. 3.500 ksigzek.

Realizacja tak wielkiej ilosci ksigzek wymaga powaznej i dlugofalowej mobilizacji na-
szych kadr naukowo-technicznych do prac autorskich.

W celu umozliwienia planowej koordynacji tematyki prac autorskich, Departament
Techniki- Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego, oglasza ankiete majgca na celu
ustalenie potencjonalnych mozliwo$ci autorskich naszych kadr naukowo-technicznych.

Pozycje zgloszone w ankiecie, wydanie ktoérych bedzie uznane za celowe, zostana wia-
czone do planéw wydawniczych odpowiednich przedsiebiorstw wydawniczych, bez wzgledu
na terminy zakonczenia prac.

Na wydanie prac wigczonych do planéw wydawniczych beda zawierane umowy, zas
realizacja ich pod wzgledem wydawniczym nastapi po zlozeniu odpowiednio opracowanego
maszynopisu pracy.

Departament techniki prosi o nadestanie wypelnionych ankiet najpézniej w ciggu mie-
sigca od dnia ogloszenia. :

W ankiecie nie nalezy podawa¢ prac, ktére juz zostaly wiaczone do planéw przedsie-
biorstw wydawniczych, lecz uwzgledni¢ nastepujace dane:

1. dziedzine techniki zamieszczonej pracy autorskiej i tytut; 2 sto-
pien i tytul naukowy; 3. miejsce i stanowisko zatrudnienia; 4. poziom
i przeznaczenie pracy; 5. przyblizona objeto$¢ pracy; 6. ilos¢ rysunkoéw;
7. date doreczenia pracy; 8. czy praca zostala juz wszczeta; 9. wstepny
plan oddzielnej pracy autorskiej; 10. nazwisko i adres autora.



WSKAZOWKI DLA AUTOROW

W celu utatwienia i przyspieszenia prac redakcyj-

nych Redakcja ,Przegladu Odlewnictwa“ zwraca sie
do Autoréw z prosba o przestrzeganie podanych nizej
wskazowek:

1. Przy pisaniu artykuléw nalezy przestrzegaé De-
kretu z dnia 26. 10. 1949 r. (Dz. U. R. P. Nr 55,
poz. 437 z dnia 2. 11. 1949 r.),

2. Objetos¢ artykulow nie powinna zasadniczo prze-
kracza¢ 15 stron pisma maszynowego. Kazdy arty-
kut przekraczajacy objetos¢ 1 strony druku (tj. ok.
2 i 1/4 strony maszynopisu), powinien by¢ zaopa-
trzony w zwiezle streszczenie artykulu.

3. Maszynopisy powinny by¢ dostarczone Redakcji
w dwoch egzemplarzach, oba egzemplarze na pa-
pierze kancelaryjnym (a nie przebitkowym), pi-
sane jednostronnie z odstepem miedzy wierszami
i marginesem o szeroko$ci ok. 4 cm po lewej stro-
mie i ok. 1,5 cm po prawej. Ilos¢ wierszy ok. 30 na
jednej stronie, diugo$é wiersza — ok. 60 uderzen
klawisza maszyny.

Nowy ustep nalezy zaczyna¢ z nowego wiersza,
opuszczajac kilka pierwszych miejsc od lewej
strony.

4. W miejscu, gdzie ma by¢ umieszczony rysunek,
lub tablica poda¢ na marginesie ,Rys. 1%, ,Rys. 2%,
,Tablica I“  Tablica II* itp. Wszelkie rysunki,
wykresy i fotografie nalezy nazywa¢ w tekScie
rysunkami (skrét ,rys.“) i numerowac¢ biezaco licz-
bami arabskimi. Tablice numerowaé¢ liczbami
rzymskimi. Nie nalezy w tek$cie zostawia¢ miej-
sca na rysunki i tablice.

5., W artykutach nalezy postugiwac sie pisownig we-
dlug zasad Polskiej  Akademii Umiejetnosci z ro-
ku 1936, oraz uzywaé terminologii, oznaczen i skré-
tow przyjetych przez Polski Komitet Normaliza-
cyjny, Glowny Urzad Miar, oraz Polska Akademie
Nauk Technicznych.

Maszynopis powinien by¢ przejrzany i popra-
wiony przez Autora. Na koncu artykulu nalezy
umies$ci¢ doktadny adres autora i rok urodzenia.

Wzory matematyczne nalezy podawaé¢ w oddziel-
nych wierszach tekstu, przy czym wzory proste
powinny by¢é pisane na maszynie, a wzory zlozo-
ne — odrecznie.

6. Nalezy podawaé¢ zrodia z ktorych autor korzystat
przy opracowaniu artykuléw. Odnos$niki biblio-
graficzne do czasopism nalezy pisa¢ jak np.1l) Moj-
mir T. , Stopniowa mechanizacja matych odlewni®,
Przeglad Odlewnictwa Nr 2/1951, strona 53—57.

7. Ze wzgledu na koniecznos$é

10.

11.

12.

W odnosniku bibliograficznym do ksiazek nale-
zy podawaé: nazwisko i skrét imienia autora, ty-
tul ksigzki, miejsce wydania, rok wydania, strone.

W teks$cie nalezy odno$niki podawaé liczbowe
z nawiasem umieszczonym nad wierszem np.
,.jak podaje literatura?)...”
dostosowania tresci

artykulu do obecnego stanu wiedzy i wtasciwego

ujecia tematu pod wzgledem dydaktycznym, Re-
dakcja zastrzega sobie prawo dokonywania zmian
natury merytorycznej i dydaktycznej z tym, ze
istotne poprawki i uzupelnienia beda uzgodnione

z autorem przed oddaniem rekopisu do druku.

. Odbitki fotograficzne, a zwtaszcza mikrofotografie
powinny by¢ kontrastowe (ostre) i wykonane na
blyszczacym papierze.

Na odwrotnej stronie odbitki fotograficznej na-
lezy wpisa¢ czytelnie oléwkiem numer rysunku,
nazwisko autora i tytul artykutlu w skrocie. Od-
bitki fotograficzne nalezy dostarcza¢ w 1 egzem-
plarzu.

. Rysunki majg by¢ wykonywane tuszem lub olow-
kiem na kalce rysunkowej lub papierze rysunko-
wym w sposOb zgodny z Polskimi Normami. Na
kazdym rysunku u doiu nalezy podaé numer od-
powiadajgcy kolejnosci umieszczenia w tekscie,
nazwisko autora i tytul artykulu w skroécie.

Podpiséw pod rysunkami nie nalezy podawac.
Rysunki nalezy dostarcza¢ w 1 egzemplarzu.
Tablic nie nalezy zamieszcza¢ w tekscie, lecz za-
1gcza¢ na oddzielnych arkuszach w dwoch egzem-
plarzach. U géry kazdej tablicy powinien by¢ u-
mieszczony tytul. U géry po prawej stronie nalezy
poda¢ numer tablicy np. , Tablica V*.

Na samym dole tablicy poda¢ nazwisko autora
i tytul artykulu w skrocie.

Nalezy sporzadzi¢ spis rysunkow (w dwoéch egzem-

plarzach), podajgc kolejne numery i podpisy pod

rysunkami i zalgczy¢ go do maszynopisu.

Rowniez nalezy sporzadzi¢ (w dwoéch egzempla-
rzach) spis tablic, podajac kolejne numery i tytuly
i zalaczy¢ go do maszynopisu.

Wykaz literatury nalezy podawaé przy koncu

artykutu w sposéb wymieniony ad 6.

UWAGI:

O przyjeciu artykutu decyduje Komitet Redakcyjny.

Maszynopisow nadestanych artykuléw redakcja nie
zwraca.

,,Przeglad Odlewnictwa*
Redakcja czasopisma
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NOWE ZADANIA GLOWNEGO INSTYTUTU
ODLEWNICTWA W R. 1951 NA ODCINKU
WSPOLPRACY Z PRZEMYSEEM

Zarzadzeniem Ministra Przemystu Ciezkiego z dnia
25 stycznia rb., w odniesieniu do planu technicznego
odlewni na r. 1951, wydanym w celu zwiekszenia zdol-
nosci produkcyjnych odlewni, . zmniejszenia praco-
chlonno$ci robét, polepszenia jakosci produkcji oraz
warunkéw higieny i bezpieczenstwa pracy ma byé
przeprowadzona w szeregu zakladéw przemystu odlew-
niczego czeSciowa mechanizacja pracy, potokowe for-
mowanie, zorganizowanie laboratoriow fabrycznych itd.

To samo zarzadzenie powierza Giléwnemu Instytu-
towi Odlewnictwa techniczny nadzor i pomoc przy
uruchomieniu regularnego wytwarzania w skali prze-
mystowej odlewéw z bezcynowych stopoéw miedzi, od-
lewéw z zeliwa ciagliwego o czarnym rdzeniu,. odle-
wow z zeliwa modyfikowanego oraz prototypéw ma-
szyn i urzgdzen potrzebnych do realizacji postawio-
nych zadan. - )

Wspoélnie z Instytutem Xonstrukcji Mechanicznych
Glowny Instytut Odlewnictwa ma wzia¢ udzial w ty-
pizacji i unifikacji elementéw napedowych maszyn
i urzadzen odlewniczych przewidzianych w 6-letnim
Planie Gospodarczym rozbudowy przemyslu odlew-
niczego. e

Rownolegle zapoczatkowano akcje $cistej wspodipra-
cy z ,,Prozametem na od odcinku projektowania no-~
wych odlewni. Gléwny Instytut Odlewnictwa przyj-
muje na siebie opracowanie dokumentacji technicznej
dla konkretnych nowych proceséw technologicznych,
przewidzianych w projektowanych odlewniach z tym,
ze dla tematyki wysunietej przez ,Prozamet® nie tyl-
ko wykona modele, kokile i odlewy prototypow, lecz
opracuje plany operacyjne, zaproponuje najkorzyst-
niejsze urzadzenia i okresliczas wykonania poszcze-
gbélnych operacji.

Poza zakresem prac wyzej wymienionych, Gléwny
Instytut Odlewnictwa prowadzi nadal w swoich labo-
ratoriach prace badawcze oraz ekspertyzy dorazne dla
przemystu, a w odlewni do$wiadczalnej produkcje pro-
totypéw odlewoéw, nasuwajacych trudnosci odlewniom
przemyslowym oraz opracowanie postepowania tech-
nologicznego w odniesieniu do produkcji czeéci do ar-
matury wodociggowo-kanalizacyjnej z metali nieze-
laznych w produkcji potokowej i odlewaniu :na wil-
gotno.

PODWYZSZENIE SZCZELNOSCI ZELIWNEJ
ARMATURY AMONIAKALNEJ

W produkecji armatury zeliwnej do przewoddéw ruro-
wych, przeznaczonych do przeprowadzania par amo-
niaku pod ci$nieniem, napotkano na nastepujace frind-
no&ci: '

1 ) rzqdzizna
doprowagdzenie

metaglu

Rys. 1

Odlewy pozornie dobre poddane probie ci$nienia
powietrza przepuszczaly go przez nieszczelnos$ci mie-
dzykrystaliczne. Wystepowalo to w najstabiej chio-
dzonych miejscach odlewéw, w ktoérych mozna bylo
po rozbiciu stwierdzi¢ strukture gruboziarnista z wy-
dzielonymi duzymi ptatkami grafitu. Najczesciej wy-
stepowalo to w miejscach pokazanych na rys. 1, ij.
w polgczeniu kryzy z korpusem od strony doprowa-
dzenia metalu do formy lub w zgrubieniach $cianki
dzielgcej wnetrze korpusu.

Do zwalczenia tych brakéw przystapiono dwoma
drogami:

1. Przez zmiane ukladu wlewowego.

Poniewaz metal doprowadzany do formy przez jed-
ng kryze, przeplywa¢ musial w calosci przez prze-
wezenie formy miedzy kryzg a korpusem, co powodo-
walo nadmierne przegrzanie tej czesci formy i op(’)'i—
niato nastepne Kkrzepnigcie metalu w tym miejscu,
zmieniono ukltad wlewowv. jak pokazano na rvs. 2.
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Zastosowano dwa trapezowe wlewy, doprowadzajgce
metal do kryz i dwa plaskie wlewy doprowadzajgce
metal do samego korpusu. Powierzchnie przekrojow
tych wlewdéw dcbrano proporcjonalnie do objetosci
elementéw formy, jakie mialy one zasila¢é. Uniknieto
w ten spos6b przelewania si¢ metalu przez przeweze-
nie formy pomiegdzy kryza a korpusem, na skutek
czego usunieto obecno$¢ rzadzizn w tych miejscach.
Ilos¢ brakéw spadia odrazu o polowe.



2. Przez zmiane skladu tworzywa.

Poniewaz zastosowanie zwyklego zeliwa maszyno-
wego sprzyjalo tworzeniu sie¢ omoéwionych- wyzej rza-
dzizn w tworzywie oraz skupisk wydzielonego grafitu,
zastosowano zeliwo twardsze o nastepujgcym sktadzie:

C :31 — 32%
Si 1,7 — 1,8%
Mn: 06 — 0,8%
F :03 — 0,5%
S : ponizej 0,15%

W sktadzie tym charakterystyczna cecha jest obni-
zona zawarto$§¢ wegla i krzemu w stosunku do zwy-
klego zeliwa maszynowego.

Zastosowano przy tym nastepujgcy sklad wsadu me-
talowego:

Zwrotéw wlasnych z produkcji armatury

amoniakalnej L T S 20"

Zlomu stalowego 20—25"0
Surowki martenowskxej : 18—23%
Suréwki odlewniczej nr 0, I lub II . reszta

Kostki krzemowe dodawano w razie potrzeby podnie-
sienia Si we wsadzie.

Sktad uzyskiwanego zeliwa kazdorazowo sprawdza-
no.przy pomocy technologicznej proby tamania klina
wg PN/H-04675, przy czym najodpowiedniejszym jest
dla tego celu klin nr 7. Dodatek do zeliwa Ni w ilo$ci
okoto 0,5%0 przyczynia sie dodatkowo do podwyzszenia
szczelno$ci odlewu. Dodatek ten zaleca sig stosowac
tylko w wyjatkowych wypadkach.

Po wprowadzeniu powyzszych zmian ilosci brakow
wystepujacych przy produkcji armatury amoniakalnej
spadly do normalnego poziomu.

Mgr Inz. K. Hess

ZELIWO OGNIOODPORNE ALUMINIOWE

W badaniach nad wtasno$ciami ognioodpornymi ze-
liwa aluminiowego ustalono:

a) warunki otrzymywania stopu,

oraz zbadano:
b) wplyw aluminium na wtasnosci, tj.
1. strukture,
2. twardos¢,
3. wytrzymalo$¢ na zginanie,
4. odpornos¢ na utlenianie.

Zakres badan obejmowat zeliwo o zawartosci Al od
3,40 do 29%.

Przy sporzgdzaniu stopu postugiwano sie dwoma
kadziami, do ktérych wlewano metale. Do jednej kadzi
spuszczano zeliwo z zeliwiaka, do drugiej zlewano alu-
minium topione w elektrycznym ©piecu oporowym.
Przy namiarach stosowanych metali kierowano sie ze
wzgledow praktycznych metoda namiaru objetoscio-
wego. Otrzymywanie stopu prowadzono w kadzi ze
znajdujgcym sie juz cieklym aluminium, do ktérego
wlewano zeliwo przy rownoczesnym mieszaniu przy
pomocy preta grafitowego. Wymieszanie miato na celu
umozliwi¢ catkowite przereagowanie metali ze soba.
Wskutek powstajgcych reakeji chemicznych wytwa-
rzajg sie znaczne ilosci ciepta oraz duza ilo§¢ zuzla.
Ilos¢ ostatniego, zaleznie od procentowej zawarto$ci
aluminium w granicach 3,40—29% Al w zeliwie, wy-
nosita 10—60%0 objetosci powstatego stopu. Przy wy-
topie stopu stosowano zeliwo szare o sktadzie chemicz-

nym: C=3,5%; Si—2,2%; Mn = 0,78%; P = 0,27%;
S = 0,14% oraz aluminium hutnicze o zawarto$ci
Al = 98%.

Na podstawie dokonanych obserwacji ustalono na-

stepujace wytyczne:

1. po roztoplenlu aluminium metalu nie przegrze-
waé; dokonywaé¢ spustu aluminium przy tempe-
raturze okoto 750 C, uzywajac kadzi podgrzanej
do tej samej temperatury;

2. zeliwo wlewane do kadzi z aluminium powinno
mieé¢ temperature okoto 1350 C;

3. w czasie wlewania zeliwa nalezy prowadzi¢ in-
tensywne mieszanie ciektego metalu;

4. przed przystgpieniem do odlania nalezy zebraé
doktadnie zuzel z powierzchni stopu, wyczekaé¢ do
uspokojenia metalu, a nastepnie zamiesza¢ pow-
toérnie dla ulatwienia wyplyniecia zuzla na po-
wierzchnieg;

5. usung¢ zuzel bardzo dokladnie;

6. odlewaé przy temperaturze 1300 C — 1320 C z du-

zg szybkoscig, zachowujac wszystkie normalne
warunki odlewania;

7. formy stosowaé suche.

Wptyw aluminium na strukture zeliwa przy zawar-
tosci Al = 0 —= 29% wyraza sie w ten sposéb, ze alu-
minium sprzyja grafityzacji do zawartosci Al = 3,38
oraz przy zawartosci Al = 20%; przy zawarto$ci Al
w granicach 7,5 — .20 nastepuje obielanie zeliwa.

Wplyw aluminium na twardoé¢ szarego niskostopo-
wego zeliwa aluminiowego wyraza sie podniesieniem
jej ze wzrostem aluminium; w zeliwie bialtym $rednio-
stopowym przy zawartoSci Al = 16,5% twardo$é osig-
ga swoje maksimum; w zeliwie wysokoaluminiowym
z wystepujacym w strukturze grafitem twardo$¢ spada.

Wplyw aluminium na wytrzymalo$§¢ na zginanie
przedstawia rys. 1. Dodatek aluminium do Zeliwa obni-
za w zeliwie szarym warto§¢ Rg tak, ze wytrzymalo$é
na zginanie spada o 50% w stosunku do Rg zeliwa
zwyklego. W zeliwie szarym wysokoaluminiowym war-
toé¢ Rg podnosi sie.
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Rys. 1. Wplyw aluminium na wytrzymato$¢ na zginanie

Wplyw aluminium na odpornos¢ zeliwa na utlenia-

nie przedstawia rys. 2. Ze wzrostem zawartosci Al
w zeliwie odpornos¢ zeliwa na utlenianie wzrasta.
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Rys. 2. Wplyw aluminium na odpornos$¢ zeliwa na
utlenianie.

Whnioski:

Ze wzgledu na rézny stopien ognioodpornosci, jak
réwniez ze wzgledu na roézne wiasno$ci mechaniczne
i wytrzymato$ciowe, ktére powstajg w zeliwie przy
réoznych zawarto$ciach aluminium, mozna podzielié¢
zeliwo aluminowe na trzy grupy: I. do ok. 7,7% Al;
I1. 7,7—16,5% Al i III. 20—29%, Al.

Grupa I zeliwa aluminiowego charakteryzuje si¢
najnizszg odpornoscig na dzialanie wysokiej tem-
peratury i atmosfery utleniajgcej. W temperaturze
- 930 C zeliwo o zawartosci Al = 7,68%/ ulega znacz-
nemu utlenieniu i pecznieniu; zachowuje zarood-
porno$¢ przy 700 C; odpornos¢ jego na utlenianie
w temperaturze 700 C jest taka, jak odpornosé¢ ze-
liwa o zawarto$ci Al = 10,74 w temperaturze
930 C. Zeliwo z zawarto$cig Al — 7,62 posiada
witasno$ci wytrzymato$ciowe -wyzsze jak zeliwo
grupy Il i grupy III. W poréwnaniu z zeliwem



szarym, spadek Rg obniza sie o 30%; twardos¢ jego
jest  wieksza; zeliwo grupy I daje sie obrabiac¢
zwyktymi narzedziami; przelom zeliwa otrzymu-
jemy szary.

Grupa II — zeliwo o zawartosci Al = 7,7—16,5%
mozna stosowa¢ w temperaturze do 900 C; wystar-
czajgcg odpornos$¢ na utlenienie posiada w 900 C
zeliwo z zawarto$cig Al = 10, 74%; zeliwo grupy
II jest nieobrabialne i posiada niska wytrzymatosé
réowng 50 Rg zeliwa szarego bez dodatku alumi-
nium; twardo$¢ jest wysoka: ok. 450 KkG/mm?;
przetom zeliwa polowiczny do biatego.

Grupa IIT — zeliwo grupy III posiada najwyzsza od-
pornod¢ na utlenienie, wytrzymalo$¢ na zginanie
wyzsza W pordéwnaniu z wytrzymato$ciag zeliwa
zeliwa grupy II; obrabialnos¢ dos¢ trudna; twar-
dosé rzedu miedzy twardoscia zeliwa szarego a bia-
tego niestopowego; przetom szary.

Mgr inz. J. Karabula

KRONIKA
GLOWNEGO INTYTUTU ODLEWNICTWA

W dniach 10—12 stycznia rb. odbyla sie w Glownym
Instytucie Odlewnictwa w Krakowie, Konferencja
Qdlewnicza, o programie prac ktorej i przebiegu po-
dana byla krotka notatka w Nr 1—2 , Biuletynu Infor-
macyjnego GIO®.

Po zagajeniu Konferencji przez Naczelnego Dyrek-
tora GIO — K. Gierdziejewskiego, ktory podkreslit. Zze
obecna trzecia juz z kolei Konferencja rézni sie od
poprzednich (1948 i 1949) w uktadzie i sposobie prze-
prowadzenia, gdyz Dyrekcja GIO szuka takiej formy
tych Konferencji, ktéra by dawala najwieksze realne
korzy$ci, przy najwiekszym ulatwieniu dla uczestni-
koéw, i wezwal obecnych do podawania swoich dezy-
deratow, przewodnictwo objat M. Skarbinski, udzie-
lajge glosu S. Komorowskiemu (Prozamet). Wy-
gtosit on referat pt. ,,Technika wuruchamiania pro-
dukeji z nowych modeli. W dyskusji zabierali glos:
K. Wachowski (Gorzyce), S. Pelczarski (Poznan) P.
Murza-Mucha (Ursus), Z. Lenartowicz (Warszawa), F.
Rachowski (Radom), M. Skarbinski (L6dz) 1 inni,
stwierdza gc, ze: ,,jak dotad — konstruktor nie posiada
zadnego wspoélnego jezyka z odlewnikiem®, co pociaga
powstawanie konstrukcyjnych ,,potworow‘ z punktu
widzenia procesu technologicznego w odlewni; powo-
duje to wzrost braku, zmniejszenie wydajnosci, pod-
wyzszenie kosztow itp. Odcinek wspotpracy pomiedzy
konstruktorem a odlewnikiem powinien by¢ uspraw-
niony, a poniewaz w tym kierunku nie wida¢ inicja-
tywy i zrozumienia koniecznosci ze strony pierwszych
— odlewnicy powinni wzig¢ inicjatywe w swoje rece
i przeprowadzi¢ wsrod konstruktoréw akcje doksztai-
cajaca ich w zagadnieniach odlewnictwa. Zwrécono
rowniez uwage na niedostateczne zorganizowanie kon-
troli produkcji prototypow, co prowadzi nie tylko do
strat materiatu i czasu, lecz czesto jest powodem .zata-
mywania sie produkcji w warsztacie obrébczym. Pod-
kre$lono trudnosci mniejszych odlewni spowodowane
brakiem fachowcéw i wreszcie poruszono sprawe¢ ko-
niecznos$ci ustalenia norm na rysunki form, modeli
i rdzennic.

Nastepnie referat S. Boskiego ,,Wytyczne do organi-
zacji Biur Fabrykacji Odlewni“ wywolal réwniez ozy-
wiong dyskusje, w ktorej udziat wzieli: S. Pelczarski,
R. Twyrlik (Ursus), T.Jakubowski (Warszawa), WM. Skar-
binski i inni. W dyskusji podkre$lanc koniecznos¢
Scistego sprecyzowania zadann Biur Fabrykacji w Qd-
lewni oraz ponownie zastanawiano sie nad sposobami
ujecia rysunkowego wykonania modelu, form i rdzen-
nic. Przyjeto wniosek o zwrocenie sie z apelem do Re-
dakcji ,,Przegladu Odlewnictwa®“ o wszczecie dyskusji
na temat jakiego rodzaju rysunek modelowy pragne-
liby mie¢ odlewnicy; na podstawie zebranego materiatu
mozna by bylo zapoczatkowaé¢ odpowiednia prace
w Komisji Odlewniczej PKN.

Referat P. Januszewicza pt.,,Gospodarka skrzynkami
formierskimi poruszy! zagadnienie b. aktualne i wy-
wolal ozywiona dyskusje zapoczatkowana przez J.
Szreniawskiego (£.6dz) i kontynuowang przez S. Komo-
rowskiego, S.Wernera (Poznan), T.Jakubowskieog, Z.
Andrzejewskiego (Radogoszcz) i innych. Przedmiotem

dyskusji bylo zagadnienie tolerancji wymiarowych
w tulejach prowadzacych oraz w rozstawieniu otwo-
réw. Wskazano na celowo$é zapoczatkowania seryjnej
produkcji skrzynek formierskich wg polskich norm
w jednej z Wytwoérni np. w Nowej Soli.

Prace drugiego dnia Konferencji rozpoczete zostaly
pod przewodnictwem F. Rachowskiego od wysluchania
referatu M. Skarbinskiego pt. ,,Zasady normowania
czasu w odlewni®, w ktorym autor podkreslit, ze temat
ten opracowuje sie obecnie bardzo szeroko z inicjaty-
wy podjetej przez Glowny Instytut Odlewnictwa i przy
udziale Gléwnego Instytutu Pracy. Zgloszony referat
ma za zadanie zaznajomi¢ najbardziej wyksztatcony
personel odlewni z nowymi kierunkami w pracach nad
normowaniem czasu, szczegblnie w oparciu o duze do-
Swiadczenie cechujgce przemyst odlewniczy w ZSSR.
W dyskusji podkre§lono ogromne opoOznienie naszych
odlewni na tym odcinku organizacji pracy oraz ko-
nieczno$¢ zwalczania przeszkod, na jakie w terenie sie
napotyka. F. Rachowski podkres$lit ze normy czasowe
opracowywane w sposob przedstawiony w referacie sa
normami absolutnymi i uniezaleznionymi od tego czy
innego systemu ptac. Normy obejmowaé¢ powinny prze-
de wszystkim roboty wykonywane na maszynach; waz-
ne jest, aby normy dla tych samych robot wykonywa-
nych przy jednakowym technicznym wyposazeniu

‘w roznych zakltadach byly jednakowe. Roboty specjal-

ne i skomplikowane nie powinny by¢é w ogdle normo-
wane. W toku dyskusji postawiony zostal wniosek
o koniecznog$ci przeprowadzenia Kursu doksztatcajgce-
go dla kalkulatorow czasu w odlewni, o koniecznosci
opracowania norm czasowych dla robét w oczyszczalni
i konieczno$ci ujednostajnienia norm w odlewni, ktore
dotychczas 'sa na ogét prowadzone ,,na wiasng reke.

Druga cze$¢ posiedzenia otworzyl w dniu 11 stycznia
M. Czyzewski (Krakéw) i1 udzielit gtosu S. Wernerowi
(Poznan), ktéry wygtosit referat pt. ,Przyklad urzag-
dzenia do przeréobki masy formierskiej o dzialaniu
ciagtym®. Po dyskusji i zwiedzeniu Doswiadczalnej
Odlewni Instytutu dalszy ciag Konferencji poprowa-
dzit P. Januszewicz, udzielajac glosu H. Ploszkowi,
ktéry przedstawil ,,Przykitady organizacji kontroli
technicznej w odlewni®. Ozywiong dyskusje, w ktorej
brali udzial K. Wenglorz (Swietochlowice), T. Witkow-
ski (Sosnowiec) i inni, zreasumowal P. Januszewicz
stwierdzajac, ze zdania dyskutujgcych zostaty po-
dzielone co -do zakresu dzialania kontroli technicznej.
Uwaza jednak, ze obydwie strony majg racje. W wy-
padku produkcji seryjnej, dla ktorej sa przystosowane
dokladne instrukcje technologiczne, kontrole miedzy-
operacyjng wykonuje personel kontroli technicznej za-
kiladu; w wypadku produkcji jednostkowej kontrole
miedzyoperacyjng powinno przeprowadzaé kierowni-
ctwo odlewni.

Po wyczerpaniu tematyki Konferencji K. Gierdzie-
jewski, podsumowujac jej wyniki stwierdzil, ze dy-
skusja jakkolwiek czesto b. ozywiona, pomijata rzeczy
istotne i niekiedy toczyla sie okoto tematéow drugopla-
nowych. Przyczyne tego widzi w tym, ze pomimo ro-
zestania referatow na miesigc przed rozpoczeciem Kon-
ferencji, wielu uczestnikéw nie zapoznalo sie z tema-
tami referatow. Prosi o nadsylanie wypowiedzi uczest-
nikow Konferencji co do sposobéw organizacji jej
w przysztosci, tematyki interesujacej teren oraz innych
dezyderatow, ktore beda wziete pod uwage przy urzg-
dzeniu nastepnej Konferencji.

*

Wspoipraca GIO z odlewnikami wegierskimi rozwiia
sie bardzo pomyS$lnie i postepuje naprzéd nie tylko
w drodze wymiany Dokumentacji Technicznej pomie-
dzy strona polska i wegierska, lecz i zaciesnia sie na
odcinku wydawniczym.

Po oddaniu do druku przez Panstwowe Wydawni-
ctwo Ksigzek Technicznych w Budapeszcie — Nehezi-
pari Konyw E$ Folejoirat Kiado Vallalat znanej pol-
skiemu czytelnikowi ksigzki K. Gierdziejewskiego:
»Wady odlewnicze i ich systematyka®, ostatnio przygo-
towane sa do druku dla uzytku wegierskich oaiewni-
kéw tlumaczenia artykuléow Z. Debinskiej, K. Gierdzie-
jewskiego, F. Lenartowicza, T. Piwonskiego 1 T. Sen-
kary drukowanych w r. 1949 i 1950 na stronicach ,,Me-
chanika“ w ,Dziale odlewniczym”. -Wszyscy wymie-
nieni autorzy sg pracownikami Gléwnego Instytutu
Odlewnictwa w Krakowie. i



%

W miesigcach styczniu i lutym 1951 r., na zebraniach
naukowych pracownikéw Giéwnego Instytutu Odlew-
nictwa poza wymienionymi w Nr 1—2 ,Biuletynu In-
formacyjnego GIO* zostaly wygtoszone dodatkowo na-
stepujace referaty:

mgr inz. J. Piaskowski— Proba syntetycznego ujecia
krystalizacji grafitu w zeliwie,

mgr inz. J. Rutkowski — Hartowanie zeliwa z prze-
miang izotermiczna,

mgr inz. Z. Wertz — Koloidalne glinki krajowe.

%

W ostatnich miesigcach Biblioteka Gtéwnego Insty-
tutu Odlewnictwa uzupelnila swoje zbiory miedzy in-
nymi nastepujacymi pracami:

Fukleew W. A.: Zeliwo niskewegliste z zeliwiaka.
,Matouglerodistyj czugun iz wagranki“. Moskwa 1950,
Maszgiz, str. 152.

Falkowskij N. I.. Moskwa w historii techniki. ,,Mo-
skwa w istorii Tiechniki“. Moskwa 1950, Moskowskij
Raboczij, str. 526.

Przemystowe piece elektryczne. ,Elektriczeskije pro-
myszlennyje pieczi“. Moskwa 1948,
str. 328.

Stowarzyszenie Zelaza i Stali. Prace roczne. ,,Asso-
ciation of Iron and Steel Engineers. Yearly Procee-
dings. Pittsburgh 1949, Association of Iron and Steel
Engineers, str. 792.

Jegorienkow I. P.: Podrecznik formierza-odlewnika.
,.Sprawocznik formowszczika — litiejszczika®. Moskwa
1950, Trudrezerwizdat, str. 162.

Prace Amerykanskiego Stowarzyszenia Metali, tom
42, 1950. , Transactions of American Society for Me-
tals®, Vol. 42, 1950, Cleveland 1950 American Society
for Metals, str. 1356.

Bruce C. F.: Sily trgce w bardzo czulych przyrzg-
dach pomiarowych. ,Frictional Forces in Dial Gauges®.
London 1949 Council for Scientific and Industrial Re-
search, str. 7.

Zniszczenie metali wskutek zmeczenia. Protokoiy
zebrania odbytego w Uniwersytecie w Melburn, 2. 12—
6. 12. 1946. ,The Failure of Metals by Fatigue. Procee-
dings of a Symposium hold in the Uniwersity of Mel-
bourne, Dec. 2nd — 6th 1946%. 1947 University Press
Melbourne, str. XVI, 505.

Holcroft W. H., Hemmond H. J.: Praktyka utwar-
dzania ponizej temperatury Kkrytycznej. ,Practical
Aspects of Quenching Below the Critical Temperatu-
re“. Detroit 1948 Holcroft & Co, przedruk z ,,Steel”
wrzes. 1948, str. 4.

Holcroft W. H., Larson M. L.: Generatory gazowe
dla atmosfer kontrolowanych. ,,Gas Generators for
Controlled Atmospheres®. Detroit 1949, Holcroft &.Co.,
str. 4.

Goseniergoizdat,

Wyzarzanie Kkrotkotrwale zelwa ciggliwego. Short-
cycle Malleable Annealing. Detroit 1947 Holcroft & Co,
przedruk z Metal Progress, pazdz. 1947, str. 3.

Tomasz W.: Chemia nieorganiczna, Warszawa 1949,
Mieczystaw Fuksiewicz i Ska, str. VIII, 312.

Zbioér panstwowych wszechzwiazkowych norm. ,,U-
kazatiel gosudarstwiennych obszczesojuznych standar-
tow*. Moskwa 1949, Standartgiz, str. 544.

Chotodilin N. N.: Emaliowanie wyrobow zelaznych
i zeliwnych. , Emalirowanie zeleznych i czugunnych
izdielij*. Moskwa 1949, Promstrojizdat, str. 295.

- Skrypt Wykladow wygtoszonych na Konferencji Od-
lewniczej dla Wyzszego Personelu Odlewni. Krakow
1950, Gtowny Instytut Odlewnictwa, str. 125, tabl. 32.

Podrecznik chemii koloidalnej. ,,Kolloidchemisches
Taschenbuch herausgegeben von Dr Alfred Kuhn®.
Leipzig 1948 Akademische Verlagsgesellschaft . Geest
& Portig K. G., str. XVI, 450.

Instytut Brytyjskich Odlewnikow. 45 Doroczna Kon-
ferencja, Referaty Nr 898—900, 902—9808, 910—913. ,,The
Institute of British oFundrymen. Forty—Fifth Annual
Meeting. Paper Nr 898-—900, 902—908, 910—913“. Lon-
don 1948.

Landolt-Bornstein: Tablice fizyczno - chemiczne.
.Physikalisch-chemische Tabellen®. Berlin 1923—1926
Verlag von Julius Springer, przedruk Edwards Bros,
Ann Arbor.

Bulian W., Fahrenhorst E.: Metalografia magnezu.
,Metallographie des Magnesiums®. Berlin 1942 Sprin-
ger-Verlag, przedruk Edwards Bros, Ann Arbor 1944,
V, 108.

Thiel A.: Kolorystyka absolutna. ,,Absolutkolori-
metrie”. Berlin 1939, Walter de Gruyter & Co, przedruk
Edwards Bros, Ann Arbor 1945, str. XV, 215. '

Heyrowski J.: Polarografia. - ,,Polarographie®“. Wien
1941, Springer-Verlag, przedruk Ann Arbor 1944, Ed-
wards Bros, str. VII, 514.

Okromieszko N. W.: Odlewanie, kucie, obrébka ter-
miczna. ,Lit‘je, kowka, tiermiczeskaja obrabotka“.
Moskwa 1947 Oborongiz, str. 430. . A

Klasyfikacja dziesietna. Tablice skrocone. Warsza-
wa 1950, Glowny Instytut Dokumentacji Naukowo-
Technicznej, str. IX, 59, IX.

Nicolas M. P.: Rdzenie z masy wigzanej spoiwami.
..Les noyaux en sable aggloméré”. Paris 1950 Centre
Technique des Industries de la Fonderie, str. 20.

Nicolas M. P.: Masy formierskie. , Les sables se mou-
lage®. Paris 1950 Centre Technique des Industries de
la Fonderie, str. 12.

Bajkow A. I.: Odlewanie odérodkowe stopow alumi-
niowych i ich wiasnosci odlewnicze. ,,Centrobieznoje
lit‘je aluminiewych splawow i ich litiejnyje swojstwa‘“.
Moskwa 1950, Maszgiz, s. 107.

Dyrekcja Gtéownego Instytutu Odlewnictwa, przypbominajac swoje wezwanie do uczestnikow Konferenciji
Odlewniczej, ktéra odbyla sie w dniach 10—12 stycznia rb. w Krakowie, prosi o nadsylanie vwag w odni2-
sieniu do pozqdanego doboru tematéow ma konferencje oraz sposobu ich organizacji i przeprowadzenia dys-

kusji wg adresu: Glowny Instytut

Odlewnictwa, Krakow, skr. poczt. 4.
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