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zien 1 /Mﬁ(]@

duiem poteinej manifestacji (]eolnos’ci Narodu Do/s/ziego

1w rwalce o po/eoi, 1w walce o plan 6 - letni

Tegoroczne Swigto 1 Maja przypada w okresie wzmozonego poglebie-
nia  Swiadomosci polityczne] szerokich rzesz maszego spoleczenstwa.
Hasto Frontu Narodowego rzucone przez VI Plenum Komitetu Central-
nego P."Z. P. R. jednoczy wszystkich uczciwie myslgcych Polakéw pod
przewodnictwem klasy robotniczej i1 jej awangardy Polskiej Zjednoczo-
nej Partii Robotniczej w usilnej walce o Pokéj. Wyjasnia dalej, e bez-
posrednim wkladem naszym w tej walce jest przedterminowe wykonanie
planu 6-letniego, jako powainego etapu na drodze do socjalizmu, drodze
do powszechnej kultury it dobrobytu. Uczy nas, Ze nie dos$é jest sumien-
nie wykonywaé naszq codzienng prace. Peinié jq trzeba Swiadomie, nadaé
jej trzeba prawdziwie socjalistyczny styl. Ani na chwile nie wolno za-
pominaé, ze walka o plan odbywa sie w atmosferze nieustajgcej walki
klasowej, a co nejwainiejsze, ze walka klasowa toczy sie nie tylko na-
zewnqtrz nas, ale niejednokrotnie v wewngtrz niejednego z nas samiych.
Jest to walka z niesumiennoscig, sklonnoscig do dygnitarstwa, préinoscig,
zarozumialoscig, bezkrytyczng oceng wlasnych osiggnieé i wszelkimi
brudnymi osadami minionego okresu kapitalizmu. Walka o zrozumienie
przodujgcej roli klasy robotniczej, walka o Scistq lgcznosé i ciqgly kon-
takt naukowca, inzyniera, czy technika z masami, walka o umiejetnosé
korzystania z tego kontaktu dla poglebienia pracy naukowej czy tech-
niczno organizacyjnej i nawzajem stuzenia masom dorobkiem nauki
1 myS$li technicznej.

Manifestujemy wiec nie tylko nasze zobowigzanie przekroczenia planu.
Manifestujemy zobowigzanie zwycigstwae w walce o socjalistyczny styl
pracy, w walce z wlasnymi stabosciami, w walce o codzienng $cistq i Zy-
wiolowq lgcznos$é z masami, w walce o prawdziwg, gleboka, socjalistyczng
Jednosé Narodowaq.

ZARZAD STOWARZYSZENIA INZYNIEROW
I TECHNIKOW PRZEMYSEU ODLEWNICZEGO.



Mgr inz. WERNER STANISEAW

Przyktad zmechanizowanego urzgdzenia do przerébki mas formierskich

Omoéwienie czynno$ci, zmechanizowanych przez
urzgdzenie do przerdbki mas formierskich. Szcze-

- golowy opis calo$ci urzagdzenia. Zastosowanie

urzgdzenia w produkecji i wykazanie oszczednoSci,
jakie ono przynosi na rozchodzie $wiezych pias-
kéw  formierskich, robociznie i skréceniu cyklu
produkcy jnego. Usterki urzadzenia. Wnioski prak-
tyczne.

W zagadnieniu mechanizacji odlewni pro-
blem przerébki mas formierskich, ich transpor-
tu oraz transportu piaskéw $wiezych i zuzytych
tworzg zesp6t problemoéw o znaczeniu zasadni-
czym. Dzieje sie¢ to z nastepujacych powodow:

1) Czynnos$ci przerobki mas formierskich nie
sg zasadniczo zwigzane ze stanowiskami for-
mierskimi i mozna je skupi¢ w jednym miej-
scu i dzieki temu latwo zmechanizowaé.

2) Transport mas formierskich stanowi 40—
600/0 ciezaréw przenoszonych w odlewni.

Nic dziwnego, ze oba te zagadnienia od daw-
na stanowily przedmiot prob i mechanizacji.
Znana jest wielka ilo$¢ rozwigzan tech-
nicznych tego zagadnienia udoskonalanych w
miare postepu technicznego i dostosowanych
do najrozmaitszych warunkéw pracy w od-
lewni. _ ,

Celem niniejszego artykulu jest podzielenie
sie do$wiadczeniami i uwagami o pracy urza-
dzenia do centralnej przerébki masy formier-
skiej oraz jej transportu, ktére zostalo urucho-
mione w ubiegltym roku w jednej z krajowych
odlewni. Urzgdzenie to zostalo zaprojektowane
i w wiekszosci wykonane w czasie ubiegtle]
wojny. Nie sg znane zalozenia budowy tego
urzadzenia i tylko domysla¢ sie mozna, ze urzg-
dzenie zaprojektowano na mase jednolita dla

obstugi odlewni maszynowej, oraz tych pun-
ktow odlewni recznej, ktére moglyby korzy-
sta¢ z tej jednolitej masy. Po uruchomieniu
omawiane urzadzenie peilni funkcje oddziatu
przerobki zuzytej masy formierskiej, oddzialu
przygotowania $wiezej masy formierskiej, oraz
zapewnia transport masy $wiezej i zuzytej. Nie
wykonuje ono funkcji oddzialu przygotowania
S$wiezych materiatow formierskich, regeneracji
masy formierskiej, oraz urzadzenia do usuwa-
nia nadmiaru masy formierskiej z odlewni.
Urzadzenie pracuje na mase jednolitg, bez po-
dzialu na mase przymodelowg i wypelniajacs.

Zmechanizowane sg w urzadzeniu wszystkie
czynno$ci produkcyjne za wyjatkiem wprowa-
dzania do obiegu $wiezego piasku formierskie-
go oraz dodatkow. Oznacza to, ze cala praca fi-
zyczna jest w urzadzeniu wykonywana przez
maszyny. Urzadzenie nie jest zautomatyzowa-
ne. Oznacza to zkolei, ze zaloga steruje calg
praca urzadzenia, a przede wszystkim czasem
trwania cyklu mieszania. Poza sterowaniem
zadaniem zalogi jest dozor stanu i pracy calego
urzgdzenia.

Opis urzadzenia. Na rys. 1 podano schema-
tycznie catosé urzadzenia. Na kazdym polu for-
mierskim, obslugiwanym przez pare maszyn
formierskich na potowie dlugosci, liczac od ma-
szyn formierskich, umieszczone sa stale ruszty
w ksztatcie krat o oczkach 45 x 45 mm i o wy-
miarach catkowitych 800 x 1200 mm. Na rusz-
ty zgarnia sie z pdl formierskich zuzyta mase
formierskg w takim stanie, w jakim zostaje
ona wybita ze skrzyn formierskich. Pod rusz-

Rys. 1. — Schemat urzadzenia do centralnej przerobki
masy formierskiej
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tami umieszczone sg zsypy (2) podajace zuzyta
mase na transporter w postaci tasmy gumo-
wej (3) o szerokoSci 500 mm, umieszczonej w
kanale idgcym w poprzek pdl formierskich,
wzdluz odlewni, do centralnej przerébki pia-
sku. Kazdy zsyp ma zamkniecie, pozwalajgce
regulowa¢ iloS¢ masy wysypujgcej sie na tas-
me, lub calkowicie zamyka¢ zsyp. Regulacja ta
odbywa sie przy pomocy dZwigni (4) dostepnej
zaro6wno z hali formierskiej, jak i z kanalu.
Tas$ma jest prowadzona na rolkach umieszczo-
nych po trzy sztuki w stojaku i wyginajgcych
tasme w ksztalt korytka dla zwiekszenia ilosci
masy na 1 m. b. tasmy.

Transporter ten o diugosci 50 m jest prze-
prowadzony pod rusztami wzdluz catej maszy-
nowej odlewni. Stanowi on pierwszg cze$¢ opi-
sywanego urzadzenia, ktére zapewnia transport
zuzytej masy formierskiej z formierni do dzia-
Tu przerébki zuzytej masy.

Druga cze$é urzadzenia rozpoczyna sie krot-
kim transporterem (5) z taSmy gumowej o sze-
roko$ci 640 mm. Strumien zuzytej masy prze-
sypuje sie z poprzednio wymienionego, diugie-
go transportera i wznosi sie uko$nie tuz pod
podloge odlewni. W tym miejscu umieszczony
jest separator magnetyczny (6), ktéry oddziela
zelazne cze$ci od najmniejszych do ciezaru
okoto 150 g. Zdarzajace sie czasem wigksze
czeSci metalowe dzieki duzemu ciezarowi prze-
ciwstawiajgcemu sie dzialaniu magnesu, nie zo-
stajag wylgczone ze strumienia piasku. Réwniez
ciata niemagnetyczne, jak drzewo (takze ka-
mienie, o ile wprowadza sie¢ przez transporter
fwiezy piasek), przechodza razem z piaskiem
przez separator. Wielkos$¢ ich jednak jest ogra-
niczona oczkami rusztéow w podlodze for-
mierni.

Pytanie, dlaczego nie umieszczono separato-
ra magnetycznego na koncu diugiego transpor-
tera, lecz zaprojektowano osobny kroétki trans-

porter wyjasnia fakt, ze separator magnetycz-

ny jest urzadzeniem niebezpiecznym dla gu-
mowej tasmy. Ostre czesci zelazne czesto wei-
skaja sie miedzy tasme i zgarniacz i w czasie
ruchu tasmy zlobig jg i kalecza, skracajac czas
jej pracy. Wymiana krotkiej tasmy jest oczy-
wiscie odpowiednio tansza od wymiany diu-
giej tasmy.

Odseparowana masa formierska zsypuje sie
do zbiornika transportera kubelkowego (7), kto-
ry podnosi jag na gérny pomost urzgdzenia.

Z przechylajacych sie kubelkéw tego trans-
portera masa wysypuje sie wprost do korytka
krétkiego transportera $limakowego (8). Slimak
ten znajduje sie na jednej osi i jest napedzany
razem z sitem obrotowym 6-katnym (9), do
ktérego wnetrza dostaje si¢ masa. Sito ma
ksztalt wycinka ostrostupa, dzieki czemu ma-
sa po dostaniu sie do wnetrza posuwa sie po-
woli w kierunku strzatki i stopniowo przesiewa.
Czesci nie przesiane przesuwajg sie przez calg
szeroko$¢ sita, wysypuja sie na zewnatrz do
leja rynny (10), znajdujgcego sie pod sitem.
Rynna ta zsypuja sie do mtynka walcowego (11)
wszystkie czesci nie przesiane, a wiec nie tylko
kawalki drewna i nie wylowione przez separa-

tor czesci metalowe, ale grudki piasku itp,
Miynek posiada dwa walce dwustozkowe sty-
kajace sie wzdluz tworzacych i dociskane do
siebie przez silne sprezyny. Grudki piasku
i kruchsze kamienie zostajg przez te walce roz-
drobnione, natomiast bardziej wytrzymale cia-
la state, dostawszy sie miedzy walce, powodu-
ja ich rozchylenie i w catosci przechodzg pod
walce. Tuz pod mlynkiem znajduje sie¢ zsyp(12)
prowadzacy do odsiewacza wstrzgsowego (13).
Przez odsiewacz czesci rozdrobnione w miynku

Rys. 2. — Przeno$nik masy zuzytej w kanale pod

poziomem odlewni

przesiewaja sie i rynna wstrzgsang razem
z odsiewaczem dostajg sie do przeno$nika (7)
powracajgc do obiegu piasku zuzytego. Od-
siewki z odsiewacza zostajg usuniete na boki.

Piasek przesiany przez sito obrotowe (9) do-
staje sie do zsypu (14), skad zostaje stopniowo
zbierany przez transporter o tasmie gumo-
wej (15). Transporter ten najpierw podnosi
mase ukos$nie ponad zbiorniki, a nastepnie pro-
wadzi poziomo ponad zbiornikami, skagd masa
moze by¢ zgarniana przez nastawne recznie
zgarniacze (16) i zasypywana do zbiornikéw
(17). Zbiornikéw jest 4 o pojemnosci 4,7 m®
kazdy. Kazdy zbiornik zaopatrzony jest u dolu
w zamkniecie dwustronne (18) otwierajgce sie
symetrycznie przy  pomocy recznej dzwigni.
Na zbiornikach konczy sie przerébka zuzytej
masy formierskiej.

Przygotowanie $wiezej masy formierskiej
rozpoczyna dozownik. Jest to zbiornik o pojem-
no$ci 0,45 m? zawieszony na szynach, pozwa-
lajacych na przesuw reczny pod otwoér kazdego
ze zbiornikéw i nad mieszarke. Przesungwszy
dozownik pod odpowiedni zbiornik otwiera sig
otwér zbiernika i napelnia dozownik gatun-
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kiem i iloécig piasku wskazanymi przez przepis
na mase. Nastepnie przesuwa sie dozownik
nad mieszarke (20) i otworzywszy jego klape
przesypuje sie piasek do mieszarki. Dodatki do-
sypuje sie recznie wprost do misy mieszarki.
Mieszarka systemu Eiricha posiada pojemnos¢
500 1. Pracuje ona periodycznie przez obr6t mi-
sy w przeciwnym kierunku niz umieszczone
w misie dwa bieguny zawierajace kazdy po
dwa walce i po dwa zgarniacze. Dodawanie
wody odbywa sie przez dziurkowang rure przy

Rys. 3. — Podno$nik kubelkowy

pomocy licznika pozwalajgcego SciSle oznaczy¢
iloé¢ wody dodawanej do kazdej porcji masy.
Opro6znianie mieszarki odbywa ‘sie przez usu-
niecie $rodkowej, okragtej czeSci dna misy w
postaci klapy. Masa przegarniana przez biegu-
ny stopniowe przechodzi nad otwor i zsypuje
sie pod mise. Pod misg znajduje sie zbiornik
na gotowg mase, ktéry wyréwnuje periodycz-
no$¢ dzialania samej mieszarki. Tworzy go mi-
sa o $rednicy nieco mniejszej niz misa mieszar-
ki, tez obrotowa, lecz o ruchu powolnym i w od-
wrotnym kierunku. Przy obrocie misy caly ze-
sp6t zgarniaczy podaje mase na coraz wiekszy
promien, az ostatni zgarniacz wyrzuca mase na
zewnatrz przez otwoér (21). Czas przebywania
masy w zbiorniku na gotowa mase reguluje sie
tak, aby uzyska¢ ciggly odplyw masy do na-
stepnych agregatéw. Wysypana z dolnej misy
mieszarki masa formierska wsypuje sie do dol-
nego zbiornika drugiego podnos$nika kubelko-
wego (22), ktéry gotowa mase transportuje na
gérny poziom urzadzenia. Wysypujaca sie
z podno$nika masa spada na szybko wirujace
dokola osi poziomej topatki spulchniacza (23).

Spulchniacz jest ostoniety podiuznym kaptu-
rem (24) ze wszystkich stron z wyjatkiem spo-
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du. Spdéd jest zamkniety transporterem z tas-
my gumowej (25). Masa spadajaca na lopatki
spulchniacza zostaje rozrzucona wewnatrz kap-
tura i przez to spulchniona. Opadajgca masa
zbiera sie na transporterze (25) i przesypuje sie
na transporter rozprowadzajacy.

Na spulchniaczu konczy sie przygotowanie
$wiezej masy formierskiej. Pozostaje do opisa-
nia transport masy do maszyn formierskich.
Odbywa sie on przy pomocy diugiego transpor-
tera (26) z taSmy gumowe] szeroko$ci 400 mm,
wspartej na rolkach prostych. Wilgotno$¢ i spo-
istos¢ masy powoduje, ze uformowana przez
odpowiedni wsyp warstwa masy na taSmie nie
rozsypuje sie na boki, jakby to mialo miejsce
przy suchym piasku, dzigki czemu mozna tu
zastosowaé rolki proste nie lamane. Poczatko-
wy bieg transportera podnosi strumien piasku
na wyzszy poziom, a nastepnie prowadzi po-
ziomo ponad zbiornikami masy. Nad kazdym
zbiornikiem znajduje sie dwustronny zgarniacz
recznie nastawiany (28), spychajacy w razie
potrzeby mase do zbiornika. Zbiorniki o po-
jemnosci okoto 1,5 m? umieszczone sg nad ma-
szynami formierskimi i posiadajg otwory dol-

Rys. 4. — Przenosnik masy formierskiej

ne z zamknieciami dwustronnymi podobnymi,
jak w zbiornikach na mase zuzyta. Pociggnie-
cie przez formierza dzwigni recznej umieszczo-
nej nad glowg powoduje zasypanie masy
wprost do skrzynki formierskiej, umieszczonej
na stole formierskim. Pomiedzy zgarniaczami
nad formierkami sg tez na transporterze umie-
szczone inne zgarniacze, podajace mase do za-
planowanych w. swoim czasie, ale nie wykona-
nych zbiornikéw walcowych z matymi otwora-
mi do pobierania masy dla innych celéw poza
maszynowym formowaniem. Zamiast nich wy-



konano zwykle zasieki na podlodze odlewni
i do nich w razie potrzeby zsypuje sie mase.
Zbiornik przy koncu tasmy (30) stuzy do do-
starczania masy do przestrzeni formierskich
nie objetych urzadzenieth, oraz do zsypu resz-
tek masy nie zgarnietej przez zgarniacze.

Calo$¢ urzadzenia przewidziana jest na wy-
dajnos¢ 6—10 m3/godz. przy trwaniu 1 cykiu
pracy mieszarki 3--5 minut. Przytoczone w
dalszej tresci przyklady odnoszg sie do poczat-
kowego okresu pracy, w ktorym urzadzenie nie
bylo w pelni wykorzystane.

Na rysunku 1 pokazano jedynie schematycz-
nie same urzadzenia, bez ich napedu, bez kon-
strukeji utrzymujacej oraz bez urzadzen dla
obstugi. Do kazdego urzadzenia jest dojécie,
mozliwe z Kilku stron, pod powierzchnia odlew-
ni w postaci tuneléw, nad powierzchnia —
w postaci galeryjek i schodkéw. Szczegdélnie
wazne sg galeryjki wzdiuz transporteréw (15)
i (26) dla przestawiania zgarniaczy po napeinie-
niu jednego ze zbiornikéw.

Naped urzadzenia jest calkowity elektrycz-
ny przy pomocy 14 silnikéw o lgcznej mocy
okolo 64 KW. Sterowanie jest scentralizowane
w jednym punkcie, z ktérego mozna wzrokiem
ogarnag¢ wiekszg czes¢ urzadzenia. Sterowanie
odbywa sie z tablicy rozdzielczej przy pomocy
wylacznikow. Kazde urzgdzenie mozna z roz-
dzielni uruchomi¢ i zatrzyma¢ oddzielnie. Po-
za tym naped catego urzadzenia jest podzielo-
ny na dwa zespoly. Pierwszy obejmuje trans-
port i przerébke zuzytej masy, a drugi prze-
robke i-transport masy Swiezej. Wzdluz catego
urzadzenia do masy zuzytej umieszczono kilka
wylacznikow, za naci$nieciem ktérych mozna
z odleglosci od tablicy rozdzielczej wylgczyc
w razie potrzeby caly pierwszy zespél. To sa-
mo urzgdzenie zastosowano do zespolu drugie-
go. Dzieki temu w razie naglej potrzeby (np.
awaria), mozna odpowiednig cze$¢ urzadzenia
nieomal natychmiast zatrzymac.

Dla utatwienia umieszczono nad tablicg roz-
dzielczg tablice orientacyjna ze schematycz-
nym rysunkiem perspektywicznym catego

urzadzenia i ze $wietlng sygnalizacja wskazu-~ -

jaca, ktoére czesci urzgdzenia sg w danej chwili
czynne. Wigcza¢ urzadzenia trzeba kolejno —
przeciw kierunkowi przeplywu, a wylgczac

- e §00 ]

z biegiem przeplywu, zeby miedzy urzadze-
niami nie stwarza¢ zatorow.

- Nastepne rysunki podajag szkice ciekawszych
fragmentéw urzadzenia. Rysunek 6 pokazuje
konstrukcje zsypéw umieszczonych w podiodze

Rys. 5. Tablica rozdzielcza

odlewni, sposéb opréznienia zsypu, umieszcze-
nie tasmy transportera pod zsypami oraz bla-
che ochronng, ktéra formuje strumien masy na
tasmie.

Rysunek 7 przedstawia przesiewacz do cze-
$ci przepuszczonycht przez mlynek. Wida¢ me-
chanizm napedzajacy, sito wstrzasowe i zsypy
dla przesianej masy i odsiewek. Rysunek 8

przedstawia dozownik poruszajacy sie pod
zbiornikami na piasek i dostarczajacy go do
mieszarki.

Rysunek 9 przedstawia uproszczony szkic
mieszarki. Na gérnym rzucie wida¢ sposéb na-
pedu osi biegunéw od silnika elektrycznego (1)
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Rys. 6. — Szkic zsypu i transportera na mase zuzytg
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przez przekladnie klinowg (2) i stozkowa (3),
umieszczone w korpusie napedu biegunéw (4).
Misa otrzymuje obrot przez wieniec zebaty, u-
mieszczony na jej obwodzie. Opuszczanie kla-
py () dla wypuszczenia zawartosci masy od-
bywa sie przy pomocy dzwigni recznej (6), a
przesuwanie opuszczonej klapy elektrycznie od
napedu biegunéw przez przekladnie i sprze-

Rys. 7. — Przesiewacz

glo (7). Wigczanie sprzegla odbywa sie przy po-
mocy dzwigni (8).

Na rysunku $rodkowym po usunieciu korpu-
su napedu biegunéw widaé bieguny i zgarnia-
cze (10) obracajace sie wraz z biegunami do-
kola osi pionowej, zgarniacze nieruchome (11),
iicznik do wody (12), oraz rury dziurkowane
do nawilzania (13).

Kierunki ruchu misy i biegunéw oznaczono
strzatkami. Miejsce przesuwu urzgdzenia do
otwierania klapy wraz z dzwignig reczng po-
kazano linig kreskowang (14).

Na dolnym rysunku pokazano polozenie nie-
ruchomych zgarniaczy w misie dolnej (16). Sto-
zek (17) obracajacy sie wraz z misg widoezny
jest na géornym rysunku. Otwor zsypowy z ryn-
ng oznaczono liczbg 18.
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Zastosowanie urzadzenia w produkecji.

Opisane urzadzenie zostalo przypuszczalnie
pomyslane zasadniczo dla obslugi maszynowej
odlewni zeliwa i takg tez role przede wszyst-
kim spetnia. Obstuguje 5 par maszyn formier-
skich, 1 pare formierek w szkole formierskiej
i dostarcza masy do tej czeSci formierni recz-
nej, ktéora wykonuje formy na wilgotno. For-
mowanie wykonuje sie w masie jednolite] wg
nastepujgcego przepisu:

Masa zuzyta z odlewni zeliwa 93,9%0 (ciezarow.)
Swieze piaski formierskie 5,6%0 )
Pyl weglowy 0,5%0 »

Sredni czas mieszania 1 wsadu masy: 5 minut

Ilo$¢ dzienna wsadow: 54

Dzienny rozchéd masy: 44 t.

Dzienny rozchéd $wiezego piasku formier-

skiego: 2,46 t.
Dzienny rozchdéd pylu weglowego: 0,22 t.

Obstuga: 1 brygadzista — obstuga tablicy
rozdzielczej,
2 — obstuga mieszarki,
1 — obsluga zgarniaczy,
1 $lusarz i dowoz.

Razem 5 o0s6b

Wady i usterki urzadzenia.

Przy zasadniczej pracy urzadzenia dla for-
mierek w odlewni zeliwa, zauwazono nastepu-
jace usterki:

1. Brak mechanizacji dodawania $wiezego pia-
sku formierskiego.

2. Szybkie zuzywanie sie taSmy gumowe]j trans-
portera przy separatorze elektromagnetycz-
nym. CzeSci metalowe dostajg sie pod zgar-
niacz i ztobig rowki w pasie gumowym. Dla
zapobiezenia temu usunieto zupelnie zgar-

1120 -

Rys. 8. — Dozownik
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niacz. Czeéci metalowe w dalszym ciggu od-
dzielaja sie bez zarzutu, tylko co jaki$§ czas
obstuga musi oczysci¢ recznie miejsce zej-
Scia tasmy i separatora z zebranych czesci
metalowych.

3. Brak kanalu do nadmiaru masy przesypu-
jacej sie przy formowaniu.  Formierki po-
winny by¢ ustawione nad tym kanalem, tak,
aby nadmiar masy wysypany ze zbiornika,
masa wysypujaca sie w czasie wstrzgsania,
oraz zgarniania ubitej formy itp., jednym
stowem caly nadmiar masy, otrzymywany
przy procesie formowania, nie zbieral sie
pod maszyna, lecz przesypawszy sie przez
nieruchomy ruszt, zainstalowany dokola
formierki, spadal do tunelu. W tunelu tym
powinien byé tranporter, idacy wzdiuz
wszystkich formierek, zbierajacy spod nich
nadmiar nie zuzytej masy i wiaczajacy te
mase do obiegu $wiezej masy przed spul-
chnieniem, najlepiej do zsypu na mase go-
towa, wychodzacg z mieszarki.

4. W ruchu urzadzenia okazal sie tez brak ja-
kiego$ zabezpieczenia od dostania sie ciekte-
go zeliwa do kanalu na mase zuzyty. Ze
wzgledu na wyzyskanie powierzchni for-
mierni ustawia sie formy w bezposredniej
blisko$ci zsypéw, po przykryciu ich tylko
blachg. Otéz zdarzylo sie, ze zeliwo z prze-
rwanej formy wylalo sie na podioge odlewni
i przez zsyp czes¢ jego dostala sie na tasme,
uszkadzajac ja. Po przej$ciu na zalewanie na
stolach  rolkowych niebezpieczenstwo to
zniknie.

5. Szybkie niszczenie sie tasmy przy separato-
rze magnetycznym przez zastosowanie tas-
my plaskiej i nieruchomych = oston wzdiuz
calej tasmy. Czeste zaklinowywanie sie

“twardszych bry! miedzy ostong, a rolkami

powoduje silne tarcie sie taSmy o bryly i jei
niszczenie. Wydaje sie, Ze zaprojektowanie
lamanych rolek (za wyjatkiem rolki z sepa-
ratorem) zamiast nietamanych i oslon usu-
netoby te trudnosé.

6. Dostep do transporteréw kubeltkowych dia
kontroli ich pracy byt nie wystarczajagcy. Po
wykonaniu kilku otwieranych klapek w
ostonie trudno$é te usunieto.

7. Para duzych maszyn formierskich obstugi-
wana suwnicg przez zatozenie gérnego trans-
portera stracila mozno$é zdejmowania form
Z maszyny przy pomocy suwnicy. Rozwigzaé
to mozna albo stolami rolkowymi z most-
kiem zakladanym na formierke, albo prze-
suniecie formierek pod suwnice i polgcze-
nie ich transporterem gumowym ze zbiorni-
kami na Swiezg mase.

8. Trudno$ci rozwigzania transportu skrzynek
z tego powodu, ze ruszty na piasek zuzyty
znajduja sie na $rodku po6l formierskich.
Ze wzgledu na kilka rodzajéw uzywanej ma-

sy ilos¢ zbiornikéow jest zbyt mata.

Przy wykonywaniu masy przymodelowe]j na
staliwo kaptur spulchniacza oblepia si¢ masa.
Zainstalowanie  wibratora pneumatycznego
i wlaczenie go co jaki$§ czas na kilkanascie se-
kund usuneto te trudnosé.

Nie zostata w pelni zbadana mozliwosé wy-
zyskiwania urzgdzenia do pelnej dwuzmiennej
pracy formierni przy mechanizacji. Trudnosé
istotng stanowi tu gumowy materiat transpor-
tera do masy zuzytej, dopuszczajacy najwyzszg
temperature masy — 110 C. Przeprowadzono
préby nastepujace. Najgrubsze z produkowa-
nych odlewéw maszynowych wybito ze skrzyn
w dwie godziny po odlewie na podloge for-
mierni i mase bezposrednio zgarnieto na ruszt
i przetransportowano. Pas nie ulegl zniszcze-
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Rys. 9. — Szkic mieszarki systemu ,Eirich*

niu, ale nagrzatl sie w sposéb nie pozwalajacy
na zaostrzenie warunkéw proby. Wybijanie
wprost na ruszt byloby przypuszczalnie moz-
liwe po 4—5 godzinach po odlewie duzych cze-
$ci, co przy duzym zwiekszeniu wydajnosci
formierni byloby nie do pomys$lenia. Jednym
ze sposobow unikniecia tej trudno$ci bytoby
podawanie przez najdalszy zsyp $wiezego pia-
sku formierskiego w czasie calego wybijania
goracego piasku. Ukladalby sie on na tasmie
cienkg warstwa, ktora izolowataby goracy pia-
sek od bezposredniego zetkniecia z gumg. Spo-
s6b ten jednak wymagalby kilkakrotnie wiek-
szego zuzycia Swiezego piasku. Zagranicg sto-
suje sie w tych wypadkach czasem specjalne
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tasmy stalowe, rynny wstrzagsowe lub wibra-
cyjne.

Whnioski.

Opisane urzadzenie do centralnej przerébki
masy formierskiej nadaje sie bardzo dobrze do
poéimechanizacji i mechanizacji formierni drob-
nych odlewéw. Dla ciezszych odlewow nadaje
sie pod warunkiem takiego urzgdzenia for-
mierni, ktoére by pozwalato na dwugodzinne
stygniecie skrzynek przed ich wybiciem. Urza-
dzenie mechanizuje w duzym stopniu prace
odlewni. Urzadzenie nadaje sie do automatyza-

¢ji przy zwartym profilu produkeji i obszer-
nych krytych skladach pozwalajacych na ujed-
nostajnienie wilgotnosci piaskow.
Zlikwidowanie pracy fizycznej robotnika:
i zastapienie jej przez niewielkg ilos¢ pracy
nadzorczej i kierowniczej — wysoko kwalifi-
kowanej, istotny wplyw na wydajnos$¢ odlew-
ni, oszczednos¢é materiatow i transportu, wszy-

“stko to predysponuje omoéwione urzadzenie do

zastosowania w szerokim wachlarzu polskich
odlewni, pozwalajgc wykonaé¢ te duze i trudne
zadania, jakie stawia odlewnictwu polskiemu
plan 6-letni.

Mgr KULMA OLGA i mgr inz. WERTZ ZDZISEAW

Z badan nad spoiwami rdzeniowymi

Wymagania stawiane rdzeniom. Podziat spoiw
rdzeniowych. Przygotowanie masy rdzeniowej.
Suszenie rdzeni w suszarkach -laboratoryjnych.
Optymalna temperatura suszenia. Badanie stopnia
wyszuszania rdzeni. Zestawienie dotychczas bada-
nych spoiw.

Czesé teoretyczna.

Rdzenie majg za zadanie uformowanie wew-
netrznego ksztattu w odlewie. Wykonuje sig je
z masy rdzeniowej i po nadaniu odpowiedniego
ksztaltu suszy.

Masa rdzeniowa jest mieszaning piasku kwar-
cowego ze spoiwem z ewentualnym dodatkiem
wody czy lepiszcza. Czasem stosuje sie takze
inne dodatki.

Wymagania stawiane spoiwom rdzeniowym
sg nastepujace:

1. Powinny nadawa¢ rdzeniom wymagang

wytrzymatos¢ na wilgotno, zwykle 0,05—-
0,2 kG/cm? (Sciskanie),

2. W zwyklej temperaturze nie powinny
przebiega¢ zbyt szybko reakcje konden-
sacji oraz polimeryzacji spoiw.

3. Powinny sie da¢ latwo miesza¢ z piaskiem,
lepiszczem lub innym spoiwem celem pod-
wyzszenia wytrzymaloSci na wilgotno.

4. Temperatura wrzenia rozpuszczalnika spo-
iwa powinna by¢ taka, aby rozpuszczalnik
nie wyparowal nim spoiwo nada masie
rdzeniowej dostateczng wytrzymatosé dla
zachowania ksztaltu rdzenia.

5. Powinny nada¢ masie rdzeniowej wyma-
gang wytrzymalo$¢ na sucho. Rdzen wsku-
tek dalszego rozkladu spoiwa powinien po-
zwolié sie latwo usungé z odlewu.

6. Dziatanie produktéw rozkladu spoiwa na
ziarenka piasku tworzace glowng mase
rdzenia nie powinno powodowaé obnizenia
ogniotrwalo$ci masy.

7. Powinny wydziela¢ jak najmniejszg ilo$¢
gazéw przy rozkladzie wywolanym dzia-
laniem temperatury zalewanego metalu.

8. Powinny by¢ mozliwie tanie.

Wymagania stawiane masom
(rdzeniom) sa nastepujace:

1. Masa rdzeniowa z dodatkiem spoiwa po-

winna posiada¢ odpowiednig plynnosc

rdzeniowym
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(0,010—0,020 cala; przy 0,025 cala ubicie
wymaga duzej energii i istnieje mozliwo$¢
utworzenia wadliwej powierzchni rdzenia
i w rezultacie odlewu). Ubity rdzen po-
winien mie¢ réwng powierzchnie, tak aby
nie bylo przestrzeni ubitych za slabo lub
pustych miejsc pod cienkg warstwg masy,
do ktérych moéglby wtargnaé metal.

2. Czas suszenia rdzeni powinien by¢ mozli-
wie krotki. .

3. Przy przetrzymaniu rdzeni w temperatu-
rze suszenia przez czas diuzszy, nie powin-
ny one wykazywac¢ duzego spadku wy-
trzymalosci, ani tez przy réznicach tempe-
" ratury suszenia dochodzgeych do == 20 C,
gdyz w suszarniach produkcyjnych trudno
jest utrzymac¢ dokladng temperature.

4. Wysuszone rdzenie powinny by¢ jak naj-
bardziej trwale i nie powinny by¢ hygro-
skopijne.

5. Zaréwno rdzenie, jak i produkty ich roz-
ktadu nie powinny wchodzi¢ w reakcje
chemicznag ani z piaskiem, ani z metalem
odlewanym.

6. Rdzenie powinny mie¢ odpowiednio wy-
soka przepuszczalno$é, (co najmniej 70
cm?/Gmin).

7. Nie powinny przeciwstawia¢ zbyt duzego
oporu skurczowi metalu podczas stygnie-
cia skutkiem czego moéglby odlew pekngé.

Rdzenie posiadajgce wytrzymalo$¢é na Sciska-

nie ponizej 5 kG/cm? osypuja sie i nie nadaja
sie do stosowania. W zaleznosci od grubosci od-
lewu i wielko$ci rdzenia oraz stosowanych do-
datkéw procz spoiwa, zmieniajg sie wymagane
od rdzenia warto$ci wytrzymalo$ci. Najwyzsze
wytrzymatoéci, przekraczajace graniczng war-
tos¢ skali aparatu H. Dieterta wynoszg: na $ci-
skanie .— 19,7 kG/ecm?2, na rozerwanie wahajg
sie od 1 — 8 kG/cm?.

Spoiwa rdzeniowe dzielimy na 4 zasadnicze

grupy, réznigce sie wybitnie wlasnosciami:

1. Spoiwa olejowe zwykle o sktadzie jedno-
rodnym, nadajace rdzeniom niska wytrzy-
mato$é na wilgotno. Rdzenie wskutek tego
wymagaja podkladek dla zachowania na-
danych im ksztaltow. Wydzielaja one zwy-



kle malg ilo$¢ gazéw. Po odlewie rdzenie
z tymi spoiwami daja sie latwo usuwac
z odlewu i nie sg hygroskopijne. Maty do-
datek tych spoiw (1—2%) nadaje rdzeniom
wystarczajaca wytrzymalo$¢ na sucho.

2. Spoiwa w postaci emulsji nadajg masom
rdzeniowym wyzsza wytrzymatosé na wil-
gotno anizeli spoiwa olejowe, natomiast
wytrzymalo$é¢ rdzeni na sucho jest nizsza.
Zaréwno ilo$¢ wydzielanych z tego rodza-
ju rdzeni.gazéw, jak i hygroskopijnos¢
waha sie w szerokich granicach; rdzenie
te daja sie latwo usuwac¢ z odlewu.

3. Spoiwa rozpuszczalne w wodzie nadajg
rdzeniom wysokg wytrzymatos¢ na wil-
gotno, na sucho za$ niezbyt wysoka. Nale-
zy stosowaé wiekszy dodatek spoiwa niz
spoiw w postaci emulsji dla uzyskania tej
samej wytrzymatosci na sucho. Rdzenie
mozna suszyé w nizszych temperaturach
niz poprzednie. Cechuje je wysoka hygro-
skopijno$é, duza ilo$¢ wydzielanych ga-
zOw oraz latwa wybijalno$e.

4. Spoiwa sproszkowane, ktére mozna ' po-
dzieli¢ na 2 grupy:

a. reagujgce z woda, ktére nadajg rdzeniom
wysokag wytrzymato$¢ na wilgotno. Odzna-
czaja sie malg iloscig wydzielanych gazéw.
Schng na powietrzu, ale wskutek tego nie
wysychaja zupeinie. Koniecznym jest sto-
sowanie duzej ilosci spoiwa dla nadania
odpowiedniej wytrzymalo$ci. Rdzenie z ty-
mi spoiwami gorzej wybijaja sie z odlewu
niz rdzenie ze spoiwami olejowymi,

b. spoiwa niereagujace z woda. Rdzenie z ty-
mi spoiwami cechuje wysoka wytrzyma-
lo$§¢ nadawana przez matg ilo$¢ spoiwa,
konieczno$¢ stosowania wysokiej tempera-
tury suszenia, stosunkowo nieduza hygro-
skopijno$¢ i zmienna ilo§¢ wydzielanych
gazow.

Badanie technologiczne spoiw wykonuje sie
na wybranym rodzaju piasku kwarcowego. Wg
norm AFS najlepiej jest stosowac piasek, kto-
rego 95%p ziaren przejdzie przez sito nr 50 (prze-
$wit 0,21 mm), a pozostalo$¢ zatrzymuje sie na
sicie nr 70 (przeswit 0,149 mm). Piasek rzeczny
nie powinien zawieraé¢ lepiszcza, najlepiej jest
stosowa¢ piasek ptukany, a nastepnie wysu-
szony w 105 C. Piasek powinien zawiera¢ ziarna
mozliwie okragle. Nie stosuje sie do badania
piaskéw o ziarnach kanciastych lub postrze-
pionych.

Przy przygotowaniu masy nalezy pamieta¢,
ze wlasnosci wytrzymato$ciowe rdzeni bedg za-
lezaty od:

1. czasu mieszania, ‘

2. kolejnosci dodawania skiadnikéw do pia-
sku,

3. iloci dodawanej wody i oczywiscie od ilo-
$ci spoiwa, wzgl. mieszaniny spoiw.

Czas mieszania zalezy od:

a. wielkosci ziaren; im wieksze ziarna tym
krocej mozna mieszac,

b. typu mieszarki,

c. przy spoiwach o.ejowych od ich lepkosci.

Opracowanie kolejnosci mieszania jest rzecza

nadzwyczaj wazng. Np. przy mieszaniu piasku
z lepiszczem i woda, a nastepnie oléjem otrzy-
muje sie zwykle wyzsze wytrzymatosci, anizeli
przy mieszaniu w nastepujacej kolejnosei: pia-
sek, lepiszcze, spoiwo i woda lub piasek, spoi-
wo, lepiszcze i woda.

Gdy stosujemy same spoiwa sproszkowane,

miesza sie najpierw piasek ze spoiwem, a na-

stepnie z wodg. Dzieki temu mieszanie jest 1at-
wiejsze i jednocze$nie otrzymuje- sie wyzszg
wytrzymalto$¢ na wilgotno.

Przy stosowaniu spoiw olejowych z woda
najpierw dodaje sie wody do piasku, a potem
miesza sie ze spoiwem.

Nalezy podkresli¢, ze dokladne wymieszanie
cdgrywa duza role w przygotowaniu masy.

Stosujac mieszaniny spoiw mozna otrzyma#
lepsze wyniki niz przy stosowaniu jednego ga-
tunku spoiwa. Nalezy jednak pamietaé¢ o tym,
ze przy mieszaninach nie nastepuje sumowanie
wlasnosci wytrzymalo$ciowych, jakie nadaja
poszczegblne spoiwa.

dCo do ilosci stosowanej wody to zalezy ona
od:

a. wielkoéci ziaren piasku,

b. ilosci i typu stosowanego spoiwa sproszko-

wanego,

¢. typu mieszarki,

d. wielko$ci i kszattu rdzeni,

e. maksymalnie dopuszczalnego czasu mie-

szania.

Temperatura suszenia nalezy do najwazniej-
szych czynnikéw przy badaniu spoiw. Zalezy
ona od:

1. wielko$ci ziaren piasku oraz ich ksztattu,

2. ilodci wilgoci w masie,

3. typu i ilo$ci stosowanego spoiwa,

4. rodzaju suszarki,

5. potrzeb, dla ktérych sg robione rdzenie.

Przy suszeniu rdzeni w suszarkach laborato-
ryjnych nie uwzglednia sie zwykle wplywu po-
wietrza, ktére ulega zawsze wymianie w suszar-
kach produkcyjnych.

Najkorzystniejszym byloby stosowanie spe-
cjalnych suszarek laboratoryjnych do badania
rdzeni. Suszarka taka, ktéra nie tylko uwzgle-
dnia cyrkulacje powietrza, ale takze mierzy
jego ilo$¢, jest suszarka f-my H. Dietert.

Suszarka ta ma ksztalt stojacego cylindra
i posiada specjalng komore, w ktérej powietrze
wprowadzane do pieca ogrzewane jest do odpo-
wiedniej temperatury. Umieszczony ponizej ko-
mory wentylator wtlacza do suszarki gorace
powietrze, ktére jest rownomiernie rozprowa-
dzane na calg powierzchnie pétek. Potki w cza-
sie suszenia wykonujg 5 obrotéw na minute,
dzieki czemu zapewnione sg identyczne warun-
ki suszenia na wszystkich poétkach. Temperatu-
re mozna regulowaé¢ w zakresie od 40—300 C
z dokladnoscig do 3 C. Zmiana powietrza moze
wynosi¢ od 3 do 20 objeto$ci w czasie jednej
godziny. Piec posiada urzgdzenie do osuszania
doprowadzanego powietrza celem wyelimino-
wania wplywu zmian zawarto$ci wilgoci w at-
mosferze. Suszenie- mozna prowadzi¢ w $cisle
okre$lonej atmosferze, przy przeptywie jakie-
go$ gazu lub w szczelnie zamknietym piecu po
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uprzednim wprowadzeniu odpowiedniego gazu.
Reczme poruszany mechanizm pozwala na pod-
noszenie poélek w czasie suszenia i wprowa-
dzanie nowych prébek do czesci $rodkowej.

Najnowsza suszarka G. Fischera pozwala na
zwiekszenie doplywu powietrza; nie mozna
jednak mierzy¢ w niej ilo$ci powietrza ani su-
szy¢ w atmosferze innego gazu.

Przy przeprowadzonych dotychczas bada-
niach rdzenie suszono w suszarkach laborato-
ryjnych, w ktérych wymiana powietrza jest
niewystarczajgca, na skutek zbyt wolnego od-
prowadzania wydzielonych par i gazéw; rdzenie
wymagajg wskutek tego nieproporcjonalnie diu-
giego czasu suszenia. Powietrze doprowadza-
ne w niedostatecznej ilosci powoduje, ze wa-
runki suszenia sg zupelnie inne niz w suszar-
kach produkcyjnych. Ciepto doprowadzane jest
nieréwnomiernie, wskutek tego kazda z polek
ma inng temperature. Nagrzewanie $cian po-
woduje, ze probki lezace blizej $cian suszg sie
w innej temperaturze niz lezace w $rodku. Czg-
sto tez probki te po wysuszeniu posiadajg inng
barwe. Wszystko to powoduje bardzo czesto
rézne wytrzymalo$ci poszczegblnych prébek;
czesto wahania te przekraczajg dopuszczalne
odchylenie 10% od $redniego wyniku.

Z poprzednich wywodoéw wynika jasno, ze
rozmieszczenie elementéw grzewczych na $cia-
nach suszarki jest niedopuszczalne. Nalezy
przej$é bezwzglednie na ogrzewanie powietrza
na elementach grzewczych i wprowadzié go do
suszarki w odmierzonych porcjach przez caty
czas suszenia. Powietrze wprowadzane powin-
no by¢ mozliwie suche.

Nalezy, rozrézni¢ 2 sposoby suszenia. 1) wpro-
wadzenie probek do komory zimnej i nastepnie
podwyzszanie temperatury az do osiggniecia
zadanej wysokosci oraz 2) — wprowadzenie
prébek do suszarki uprzednio ogrzanej do okre-
$lonej temperatury.

Suszenie rdzeni zawsze odbywa sie w ten
sposoOb, ze rdzen ogrzewa sie najpierw do tem-
peratury w ktérej wyparowuje wilgo¢, a do-
piero po jej usunieciu zachodza procesy poli-
meryzacyjno-oksydacyjne w wyzszej tempe-
raturze.

Jezeli wstawimy rdzen do zimnej suszarki
i bedziemy powoli podwyzsza¢ temperature, to
wilgoé bedzie moglta wyparowaé wolniej przed
przebiegiem procesé6w polimeryzacyjno-oksy-
dacyjnych. Wydzielajaca sie para wodna bedzie
w niewielkim stopniu naruszala wigzania mie-
dzy ziarnami piasku.

W drugim wypadku, gdy zastosujemy wy-
sokg temperature odrazu, wydzielajgca sie para
wodna bedzie niszczyla wigzania utworzone
pomiedzy ziarnami piasku w rdzeniu wskutek
czego rdzenie bedg posiadaé rézne wytrzy-
malosci.

Metoda ustalenia optymalnej temperatury
suszenia dla badanego spoiwa polegala na zna-
lezieniu temperatury, w ktorej suszony rdzen
wykazywal wlasciwoséci wymagane.

Zmiana ilo$ci stosowanego spoiwa pozwalala
na okre$lenie jego najmniejszej koniecznej ilo-
§ci. W badaniu tym temperatura i czas suszenia
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wszystkich probek byly jednakowe. Po usta-
leniu koniecznej ilosci spoiwa badano wplyw
wilgoci na wytrzymalosé, nie zmieniajac ilosci
spoiwa, temperatury ani czasu suszenia.

Przy stosowaniu wiekszej ilo$ci spoiwa utle-
nienie i polimeryzacja wymagaja dluzszego
czasu suszenia, oznaczenie jednak tego para-
metru mozna wykona¢ dopiero w koncowym
stadium badania.

Okreslona ilo$¢ spoiwa, wystarczajagca dla
wykonania rdzeni, pozwala ustali¢ wplyw tem-
peratury na nadawang im wytrzymatos¢. Przyj-
mowano temperatury wyzsze i nizsze w okre-
Slonych odstépach, pozostawiajac czas suszenia
jednakowy. Okre$§lano w ten sposéb tempera-
ture w jakiej osigga sie najwyzszg wytrzyma-
fo$¢ rdzeni. Nastepnie zmieniano czas suszenia
przy stalych innych parametrach. Znaleziono,
ze wytrzymalo$¢ wzrasta z czasem suszenia do
pewnego maximum, a nastepnie zaczyna opa-
da¢. Jezeli spadek ten jest zbyt gwaltowny,
znaczy to, ze przyjeto za optymalna niewlasci-
wa temperature, ktéra mogtaby przy rdzeniach
réznej grubosci spowodowaé wady odlewu
wskutek rozsypania sie przesuszonych czesci
rdzenia o $ciankach cienkich lub tez na skutek
wydzielania sie zbyt duzej ilo$ci gazéw, pow-
statych z cze$ci grubszych, niedosuszonych.

Poniewaz w praktyce odlewniczej rdzenie
roznej wielko$ci suszy sie najcze$ciej w jednej
suszarni, jako optymalna nalezy przyja¢ tem-
perature w ktorej:

1. rdzenie osiggaja najwyzsze wartoSci wy-

trzymatosciowe,

2. ilos¢ wydzielajacych sie gazéw i 1 g masy
rdzeniowej o tej samej zawarto$ci spoiwa
jest najmniejsza,

3. rdzenie pozostawione przez czas dluzszy
w suszarni wykazujag naJmme]szy spadek
wytrzymalosci.

Niskie temperatury suszenia nie sg korzystne,
gdyz przediuzaja czas suszenia. Czesto przy
tym sie zdarza, ze rdzen mimo wysokiej wy-
trzymato$ci moze by¢ przyczyna wady w odle-
wie z powodu duzej ilo$ci gazéow powstatych
z rozkladu spoiwa.

Badania wysuszenia rdzeni przeprowadzamy
oznaczajac:

1. twardo$¢ rdzeni, przyczym zawsze bada

si¢ czesci powierzchniowe,

2. wlasno$ci wytrzymato$ciowe rdzeni a mia-
nowicie wytrzymalo$¢ na Sciskanie, Sci-
nanie, rozerwanie i zgiecie.

3. oznaczenie ilo$ci wydzielanych gazéw.

Przy kazdej z tych metod rdzen ulega znisz-
czeniu. Dotychczas nie znamy metody pozwa-
lajacej na stwierdzenie z malej probki, albo
przez badanie powierzchniowe czy rdzen jest
wysuszony. Wewnatrz rdzenia w zalezno$ci od
jego grubosci zachodzg inne reakcje anizeli na
powierzchni, poniewaz im glebiej, tym trud-
niejszy jest dostep powietrza do wnetrza i tym
wieksze zachodza roéznice wytrzymatosciowe
miedzy czescig zewnetrzng i wewnetrzng rdze-
nia.

W kazdym wypadku wprowadzenia nowego
spoiwa do produkeji rdzeni nalezy przeprowa-



dza¢ badanie masy rdzeniowej przygotowanej
na maszynach produkcyjnych.

Nalezy pamieta¢ o tym, ze w odlewniach nie
osigga sie twardosci ubicia uzyskanej na ubi-
jakach standartowych w laboratorium. Wytrzy-
malo$é rdzeni stabiej ubitych jest nizsza niz
ubitych mocniej; dalej nalezy pamieta¢, ze war-
toéci wytrzymatoéci obowigzuja wylacznie dla
danego rodzaju piasku, danej wielko$ci rdzeni
oraz dla specjalnych warunkéw suszenia.

Nieodpowiednio przechowane spoiwo w o-
twartym naczyniu ulega z czasem reakcji kon-
densacji i polimeryzacji.

Niemozliwym jest otrzymanie i poréwnanie
tych samych wtasno$ci wytrzymalosciowych
przy stosowaniu dwoéch réznych sort produktu
tego samego gatunku lub przy stosowaniu spoiw
tego samego gatunku, ktérych procesy otrzy-
mywania sg rézne.

Czesé praktyczna.

W cze$ci tej zostang oméwione poszczegdlne
spoiwa zbadane w laboratorium materiatlow
formierskich Gléownego Instytutu Odlewnictwa.

Sposob badania.

Mase rdzeniowg do wykonania prébek przy-
gotowano .z piasku rzecznego tak zwanego
wiglaka, o liczbie ziarnistosci 44.

Analiza sitowa piasku rzecznego

Pozostato§¢é Probka Sumal + II Mnoznik Iloczyn
na sicie Nr: I II

6 — —_ — 3 —_—
12 0,25 0,35 0,60 5 3,00
20 0,42 0,38 .0,80 10 8,00
30 1,31 1,29 2,60 20 52,00
40 6,88 6,92 13,80 30 414,00
50 22,80 22,80 45,60 40 1824,00
70 13,72 13,68 27.40 50 1370,00

100 3,22 3,18 6,40 170 448,00
140 1,00 1,00 2,00 100 200,00
200 0,40 0,40 0,80 140 112,00
270 — — — 200 —_
reszta — — — 300 s
razem 50,00 50,00 100,00 4431,00,
Suma A Suma B

Liczba ziarnistosci B/A = 44.

Piasek uprzednio wysuszony w 105 C prze-
siewano przez sito Nr 30 (prze$wit 0,21 mm).

Piasek ten mieszano z odwazong iloscig spoi-
wa w czasie 10 minut na mieszarce Simpsona.
Rdzenie ubijano na ubijaku standartowym
AFS f-my H. Dietert. Wykonane rdzenie ba-
dano na spoisto$é na wilgotno. Zaraz po ubiciu
wkladano je do suszarki (produkcji Fabryki
Urzadzen Termotechnicznych w %odzi) ogrza-
nej uprzednio do odpowiedniej temperatury.
Nastepnie po wysuszeniu i ochlodzeniu w eksy-
katorze, badano rdzenie na sucho. Nalezy za-
znaczy¢, ze suszarka nie posiadata urzadzenia
umozliwiajacego zmiane panujgcej w niej atmo-
sfery. W suszarce zwykle umieszczano jedna-
kowa ilo$¢ probek, chociaz przy zmianie za-
warto$ci wilgoci nie bylo to stusznym.

Spoiwa olejowe.

Spoiwo W i1 Cls — otrzymane przez chloro-
wanie oleju mineralnego. Dodatek spoiwa w ilo-
$ci 1,5%0 daje dostateczne wytrzymatosci rdze-
ni. Wiekszy dodatek spoiwa daje juz wytrzy-
malosci na Sciskanie i Scinanie wyzsze od gra-
nicznej warto$ci skali aparatu H. Dieterta, tzn.
sciskanie powyzej 19,7 kG/cm?; §cinanie powy-
zej 5,1 kG/em?. W wypadkach wyjatkowych,
gdy wymagane sg wysokie wytrzymaltosci na
rozerwanie, mozna stosowa¢ dodatek 2%p spoi-
wa. Prébki suszone w temperaturze 180 C osig-
gaja najwyzsze wytrzymaltoSci na Sciskanie
i Scinanie, ktére przekraczaja graniczng wartosé
skali aparatu H. Dieterta.

Spoiwo P 1 — otrzymane z tranu II gatunku,
nadaje rdzeniom wyzsze wytrzymalosci niz po-
przednie spoiwo. Maksymalna dopuszczalna
ilo$¢ dodawanego spoiwa wynosi 1,5%0. Niedo-
godnoscig jest brak tranéw ze wzgledu na uzy-
wanie ich w wielu galeziach przemystu oraz
w celach leczhiczych. Temperatura optymalna
suszenia wynosi 200 C. Wadg spoiwa jest bar-
dzo przykra won.

Spoiwo ,,Stefix — nadaje rdzeniom nizsze
wytrzymatosci od dwéch' poprzednich spoiw.
Konieczna do stosowania ilo$é spoiwa jest dosé
duza, wynosi bowiem 2,5%. Spoiwo to nie moze
konkurowa¢ z poprzednimi ze wzgledu na ko-
nieczny jego duzy dodatek i niedogodno$é duzeij
iloSci wydzielajacych sie gazéw. Optymalna
temperatura suszenia wynosi 260 C przy 5-cio
godzinnym czasie suszenia.

Olej Ilniany (tablica I—IV) jest znany jako
spoiwo najwyzszego gatunku. Zestawienie prze-
prowadzonych préb wykazuje, ze uzycie 1,5%

TABLICA I

OLE] LNIANY
Zaleznosé wytrzymalos$ci od iloSci spoiwa.
Wagowy stosunek piasku do wody 100 : 3
Temperalura 'suszenia 220 C; czas suszenia 2 godziny,

‘s"t’(jf:rxi c};f,z]i’f,:?{v Wytrzymalosé w kG/em? Twardosé
piask'u cm 4 $ciska- | écina- | rozer- | zgina-| W jedn.
do spoiwa Gmin. nie nie wanie nie AFS
100:1 350 2,9 1,0 1,3 —_ 39
100:1,5 285 19,7 | >5,1 5,6 11 77
100:2 283 >19,7 [ >5,1 8,5 152 82
100:3 280 ~>19,7 | >5,1 15,3 2,7 88
' 100:4 248 >19,7 | >5,1 | 18,6 3,9 93

oleju nadaje rdzeniom wytrzymatosci na Sciska~
nie i Scinanie, przewyzszajace graniczng war-
tos¢ skali aparatu H. Dieterta. Charakterystycz-

-ng cechg tego spoiwa jest duzy wzrost wytrzy-

malosci wraz z wrastajagcym procentem doda-
wanej wody. Pozwala to przypuszczaé, ze roz-
lozenie czastek spoiwa pod wplywem wody
przebiega réwnomierniej. Optymalna tempera-
tura suszenia wynosi 200 C. Spadek wartosci
wytrzymalo$ciowych w tej temperaturze przy
dlugim czasie suszenia jest znaczny; wlasciwos$é
ta jest przyczyna, ze wielu autoréw podaje jako
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temperature optymalng suszenia 180 C. Olej
Iniany nalezy do spoiw bardzo wrazliwych na
wplyw czasu suszenia.

Olej zywiczny — nadaje rdzeniom nizsze wy-
trzymaloéci niz poprzednie spoiwa. Zastosowua-
ny w ilosci 3—49 daje po 3 godzinnym susze-
niu w 220 C dostatecznie wysoka wytrzymatosc¢
Piasek kwarcowy uzyty do przygotowania ma-

TABLICA iI
Zalezno$é wylrzymalo$ci od ilo$ci wody.

Jezeli wiec chcemy wykonaé¢ rdzenie o wyz-
szej wytrzymaltosci na wilgotno, musimy doda¢
do masy spoiwa innego gatunku lub lepiszcza
przy roéwnoczesnym podwyzszeniu ilo$ci stoso-
wanego spoiwa. Dodawane lepiszcze do masy
rdzeniowej obniza jednak wytrzymalosci na su-
cho, co ilustruje tablica nr V.

TABLICA V

Lug posullitowy o ¢. wi. 1,06. Temperatura suszenia 140 G.
Czas suszenia 2 godziny

Wagowy stosunek piasku do spoiwa 108: 1,5 los¢ tugul Spoist Przep;x- Wytrzymalos¢ w kG/cm?
Temperalura suszenia 220 C; czas suszenmia 2 godziny. |posulfito- |na wils.| 5% | ] R gt
bwe:go.tl ka S emt éc1s‘ka- éclrla- rozer- | zgina~ WA’;S“'
Wagowy Przepusz- Wytrzymalosé w l(G/(:m2 T T nronitu ™ G min. Ll i) Srante nie
stosanek czalnosé w | = wa.r ;5‘: T -
ias! 4 sciska- | écina- zer- ina- | W Jiedn. /o fugu o
aliuta| Sl [Feisker | Sciner | rozer | zsine | ¥ Es posalf | — | 358 | 40 | 09 | 15 |02 | 47
= towego
100:2 330 >19,7 ; >5,1 | 5.3 0,9 65 40/y fugu
i posulfi-
100:3 285 |=197|>51 | 56 | LI 87 g | 00 | 850 | 25 | 08 | 0,7 | 007 | 40
linki
100:4 341 I>197|>51 80 | 1,5°1 73 Bentonit]’
100:5 318 19,7 | =5, | 9.8 2,0 79 50/, tugu )
posulfi- ) 353 7,8 2,0 1,9 0.3 72
towego
TABLICA 111 59 1;’{5“
posulil-
Zalezno$¢ wytrzymalo$ci od lemperatlury suszenia. tovege | 01 347’1 31| 08 1,0 |01 48
Wagowy [stosunek piasku do spoiwa 100:1,5; piasku do glinki
wody 100;:5.,Czas suszenia 3 godziny. bentopit.
A & 6,‘7‘01“
Tempera- | Procpuse- | Wtrzymelosé w kGlem: | posulfi- | — | 327 1102 | 26 | 28 |04 | 75
tura czalnosé¢ w wa.r 08& towego
suszenia B cmt $ciska- | $cina- | rozer- | zgina- b jedn. E"T;'*‘ — s = ——e— N
w C G/min. nie nie wanie nie AFS pogu?f?_u
~ towego « ©
180 305 |67 |17 |18 |04 | 65 a0 | O1 | 8471 38| L1 18 02 .63
= - — 1nki )
200 312 |96 | 30 | 41 |06 | 7 beotonit |
220 305 8,0 2,6 3,5 0.3 92
220 378 15 05 | 10 — 39 Spoiwa w formie proszku.
Jadronit — jest to spoiwo niezbyt wysokie-

‘ TABLICA 1V
Zalezno$¢ wytrzymalosci od czasu suszenia.

Wagowy stosunek piasku do spoiwa 100:1,5; piaskn do
wody 100:5. Temperatura suszenia_ 200 C.

o Wyt tos¢ w_kG/em?

Czas ci:?;g‘;zzw: b s ol o Twardoéé
suszenia cm? sciska- | écina- | rozer- | zgina- | W jedn.
w godz. G min. nie nie wanie nie AFS

2 305 4,7 1,2 | 11 | 02 54

21/, 314 [123 | 21 [ 36 |07 | 7

3 312 9,6 3,0 4,1 0,6 75

31 323 8,7 1,9 1,7 0,5 75

sy nie moze zawiera¢ wilgoci, gdyz wywoluje
ona znaczne obnizenie wytrzymalosci rdzeni.

Spoiwa opisane dotychczas to grupa spoiw
wysokiej wartosci, jednak nie nadajacych wy-
trzymatosci na wilgotno tak duzych, aby wy-
konane rdzenie =zatrzymywaly nadane im
ksztalty i wymiary. Rdzenie wykonane z tych
spoiw muszg by¢ suszone na podstawkach,
a manipulacja takimi rdzeniami na mokro wy-
maga duzej wprawy. i bardzo delikatnego ob-
chodzenia sie nimi,
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go gatunku, gdyz wytrzymalosci, jakie nadaje
ono rdzeniom nawet przy duzym jego dodatku
(4%/0) nie sg zbyt wysokie. Zwiekszenie ilo$ci
wody wpltywa bardzo dodatnio na podwyzsze-
nie wytrzymaltosci. Cechg dodatnig tego spoiwa
jest maly wplyw zmiany temperatury i czasu
suszenia na wlasnosci wytrzymatosciowe rdzeni

»Spoiwo do rdzeni. — Badanie tego spoiwa
wykazato duze jego podobienstwo do ,,Jadro-
nitu. Zasadniczg réznicg jest optymalna tem-
peratura suszenia, ktéra przv ,,Spoiwie do Rdze-
ni‘ wynosi 220 C, a przv ,, Jadronicie* 160 C.
Przedluzenie czasu suszenia wplywa ujemnie
na wytrzymalosci rdzeni.

Zywice Nowolak — jest to zywica fenolowa,
ktora nadaje bardzo wysokie wlasnosci wytrzy-
malosciowe przy maltym jej dodatku. Juz przy
ilosci 29/ spoiwa osiaga sie wytrzymalosci na
$ciskanie przekraczajace graniczng wartos¢
skali aparatu H. Dieterta. Przy suszeniu w 200
C odbywa sie powolny wzrost wytrzymalosci
w zaleznoéci od czasu. Po przejsciu przez ma-
ksymalng warto$¢ osiacnieta w 4-ej godzinie
suszenia nastepuje powolny spadek wytrzy-
malosci. Jezeli suszenie odbywa sie w tempera-
turze 220 C osigga sie juz po 2 godzinach war-
tosci wytrzymato$ciowe na S$ciskanie, wykra-



czajace poza skale, ktore utrzymuja sie przez
4 godziny suszenia, po czym gwaltownie spa-
daja. Przyklad ten ilustruje dobitnie, ze rdze-
nie o niezbyt duzych wymiarach nalezy suszyc¢
w temperaturze wyzszej przez czas Kkrotszy;
przy znacznych réznicach w grubos$ciach rdzeni
nalezy natomiast stosowa¢ temperature nizsza
przez czas dluzszy. ‘Tlos¢ 1,5—2%0 spoiwa jest
wystarczajaca dla wszystkich gatunkéw rdzeni.
Zywica kumaronowa wysokotopliwa (tablica
nr VI do IX) daje niezbyt wysokie wytrzyma-
loéci. Konieczny jej dodatek wynosi 3—4%. Do-
datek wody ok. 5% podwyzsza znacznie wlas-
nosci wytrzymato$ciowe rdzeni; dalsze doda-
wanie wody powoduje spadek wytrzymalo$ci.
Teperatura optymalna suszenia rdzeni jest
160 C. Przy przedluzeniu czasu suszenia na-
stepuje niezbyt gwaltowny spadek wytrzyma-
losci.
. TABLICA VI
Zywica kumaronowa wysoketopliwa.
Zaleznos$¢ wylrzymaloSci od ileSci spoiwa.
Wagowy stosunek piasku do wedy 100:3. Temp. susz. 200 C;
Czas suszenia 5 godzin.

Wytrzymatosé¢ w kG/cm?

W . Przepusz- Twar-
stosunek | 901066 [ czainegs dose
iloSci piasku | N2 mlg.a em¢ | éciska-| scina- | rozer- | zgina- {w jedn.
do spoiwa [ ¥ o 6. min. nie nie wanie nie AFS
100:2 § 0,08 337 2,6 0,6 0,8 — 20
- 100:3 | 0,09 320 3,5 1,4 1,1 = 40

100:4 | 0,1 7362 9,8 3.9 3.2 0,2 55
100:5 | 0,1 | 260 [ 195 | 47 | 52 | 05 | 75

TABLICA VII
Zalezno$é¢ wylrzymalosci od ilosci dedawanej wody.
Wagowy stosunek piaska do spoiwa 100:3; Temperatura
suszenia 200 C. Czas suszenia 5 godzin.

Wytrzymatos¢ w kG/cm?2
W Przepusz- |__ . Twar-
stosunek | 90It0Gt (‘czal y [~ dosé
piasku Mka”gjz cm ¢ $ciska- | $cina- | rozer- | zgina- jw jedn.
do wody ¥ Ka/om G, min, nie nie wanie nie AFS
100:3 | 0,1 320 3,5 1,7 1,1 — 40
100:4 | 0,1 337 9,5 2,7 2,1 0,2 65
105 1 0,1 325 | 15,5 3,8 3,5 0,3 68
100:6 | 0,09 323 | 14,4 3,0 3,6 0,5 83
100:7 | 0,08 | 318 [ 105 | 28 | 30 | 05 | 78

Zywica kumaronowa jasna i ciemna dla za-
stosowania wymagajg rozpuszczania w sol-
vent — nafcie, stosunek 2 g zywicy na 1 cm?
nafty jest wystarczajacy. Konieczna ilos¢ sto-
sowanego spoiwa wynosi 4%/. Temperatura su-
szenia zywicy kumaronowej jasnej jest 220 C
w czasie 2 godzin, ciemnej 180 C w czasie 4 go-
dzin. Otrzymane rdzenie posiadaja dostatecznag
wytrzymatosé dla wszystkich rodzajow odle-
wow.

Pak kumaronowy i pak kumaronowy ,,Wa‘
wymagaja takze rozpuszczania w solvent nafcie
w takim samym stosunku jak poprzednio. Ilos¢
spoiwa konieczna do stosowania jest mniejsza
i wynosi 2—3%s. Optymalna temperatura susze-
nia obu pakéw wynosi 200 C w czasie 2 godzin.

Spoiwa rozpuszczalne w wodzie.

Rdzenie wykonane z tymi spoiwami cechuje
duza hygroskopijno$¢ — jest to najbardziej nie-
pozadang ich cechg. Spoiwa rozpuszczalne w
wodzie nalezy zawsze dokladnie rozpuszczaé.
Przy suszeniu czesci nierozpuszczone moglyby

. powodowa¢ zniszczenie rdzeni i zepsucie odle-

wu przez pecznienie i rozklad spoiwa.

TABLICA VIII

Zaleznos¢ wylrzymalosci od temperatury suszenia.
Wag. stosunek piasku do spoiwa 100 : 3; piasku do wody 100: 6
Czas suszenia 5 godz. Speiste$é na wilgoino 0,09 kG/cm?

Temp, {Zomae | WARVRRED w MR Gl e
suszenia cmt éciska- | $cina- | rozer- | zgina-| W jedn.
w C. G min. nie nie | wanie | nie AFS
120 360 152 | 36| 39 | 09 80
140 353 168 | 38 | 45 | 08 80
160 367 194 | 43 | 42 | 0,8 73
180 353 162 | 39| 40 | 06 70
200 323 144 | 32| 36 | 05 83
220 380 |11,6 | 30| 1,8 | 02 80
240 350 99 | 20 | 1,6 | 02 65
260 353 | 97 | 1.8 | 1,3 | 02 60
TABLICA IX

Zaleznose wyirzymaloSci od czasu suszenia.
Wag. stosunek piasku do spoiwa 100: 3; piasku do wedy 100:6
Temper. suszenia 160 C. Spoisio$é na wilgoino 0,09 kG/cm®

w. tosé w kG/cm?

Cros | Brpomyrm, | Tl WS Hrvaraose
suszenia cm? sciska- | écina- | rozer- | zgina- | W jedn,
w godz. G min. nie nie wanie nie AFS

2 343 15,9 3,5 3,7 0,7 78
3 340 17,5 4,9 4,0 0,7 81
4 345 19,7 5,1 4,9 1,0 85
5 — 19,4 4,3 4,2 0,8 73

Fug posiarczynowy — badania nad tym lu-
giem i stezonym wykazaly, ze lug rozcienczony
o ciezarze wlasciwym 1,03 nadaje rdzeniom naj-
wyzsze wytrzymalosci przv suszeniu w 140 C.

I1o$¢ 6%/ tugu o ciezarze wlasciwym 1,06 daje

_ wlasno$ci wytrzymalosciowe, wystarczajace dla

wykonania rdzeni o niskich wytrzymatos$ciach
na $cinanie, rozerwanie i zgiecie. Rdzenie takie
nie maja dostatecznej-wytrzymatosci dla odle-
wow skomplikowanych, przy ktérych narazone
sg na nieréwne obcigzenia.

Podwyzszenie zawartosci tugu przy stosowa-
niu tugu o wyzszym ciezarze wlasciwym wy-
kazato, ze tug o ciezarze wilasciwym 1,26 w ilo-
$ci 3—3,5%0 daje rdzenie, ktére majg wytrzy-
matos¢ odpowiedna dla wszelkiego gatunku
odlewow. Badanie temperatury suszenia rdze-
ni wykazalo, ze przy 160 C otrzymuje sie naj-
lepsze wlasno$ci wytrzymaloSciowe.

Klej roslinny (Tablice nr X, XI, XII, XIII)
jest takze spoiwem rozpuszczalnym w wodzie.
Zastosowany w ilosci 2%o pozwala na wykona-
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nie rdzeni, ktére posiadaja wytrzymalosci do-
stateczne dla wszystkich rodzajow odlewow.
Podwyzszenie ilosci wody powoduje zwigksze-
nie wytrzymatosci. Badania temperatury susze-
nia wykazaly, ze przy suszeniu W temperaturze
160 C osiaga sie najwyzsze wytrzymalosci. Naj-

TABLICA X
KLE] ROSLINNY
Zalezno$¢ wytrzymale$ci od ilesci spoiwa.
Wagowy stosunek piasku do wody100:3. Temperaiura susze-
nia 160 C; czas suszenia 2 godziny.

Wagowy | Spoist. Przepu- Wytrzymatosé w kG/cm?
stosunek |na wilg. szc‘;al, Tw-ard.
biasku do 55 emt sciska- | $cina- | rozer- | zgina- |W jedn.
spoiwa |kG/cm?{ Gmin. nie nie wanie nie AFS
100:1 | 0,02 | 350 | 60 | 1.8 | 21 |04 | 75
100:1,5[ 0,04 | 347 | 16,1 | 42 | 59 | 1.1 | 8
|
100:2 [ 0,05 | 840 [ 197 | 51 | 85 | 20 | 86
TABLICA XI

Zalezno$¢ wytrzymalosci od ilosci wody
Wagowy stosunek piasku do spoiwa 100:1. Temperatura
suszenia 160 C; czas suszenia 2 godziny.

Wagowy | Spoist. Przepu- Wytrzymatosé w kG/cm? - a4

stosunek |na wilg. szc‘:al. w-a:i '

Epiasku do|] w cmi | sciska-| scina- | rozcr- | zgina- |W jeCn-
wody |kG/em? Gmin: nie nie wanie nie AFS
100:2 } 0,02 35b 4,8 14 1,4 0,3 45
100:3 | 0,02 350 6,0 1.8 2,1 0,4 15
100:4 | 0,u2 | 350 9,3 2.3 4,1 0,7 80
100:5 | 0,03 350 | 11,2 2,3 4,6 0,9 85

wyzsze wlasno$ci wytrzymaloSciowe osiggnieto
przy suszeniu przez 3 godziny, przy czym przy
suszeniu przez 4 godziny spadek wytrzymato$ci
nie byl duzy.

Make kartoflang stosuje sie w ilosci 1%/, kto-
ry dodaje sie do 4—5%0 zimnej wody, a nastep-
nie przy cigglym mieszaniu doprowadza sig do
wrzenia dla przeprowadzenia w klej. Opty-

malne warunki suszenia wynoszg 160 C w ciggu
4 godzin.

Dekstryna nadaje sie do stosowania jako spoi-
wo do rdzeni, pod warunkiem, ze zostanie roz-
puszczona w wodzie na gorgco. Nalezy jg sto-

TABLICA XII
Zalezno$¢ wylrzymalo$ci od ltemperalury.
Wagowy stosunek{piasku do spoiwa 100; I; piaske do wody
100;5
Czas suszenia 2 godz. Spoisto$¢ na wilgoino 0,03 KG/em?.

Tempera-| Przepusz- | Wytrzymatoéé w kG/cm? »
tura czalnodé w Twardos¢

suszenia cm 4 sciska- | écina- | rozer- | zgina- | W jedn.
w C G min. nie nie wanie nie AFS
140 343 10,7 2,2 4,4 0,8 85
160 350 11,3 2,3 4,6 0,9 85
180 350 10,5 23 3,9 0,7 78
200 340 9,0 1,9 3,6 0,6 78

TABLICA XIII
Zaleine$¢ wylrzymaloes$ci od czasu suszenia.

Wag. sfes. piasku do spoiwa 100: I; piasku do weody 160; 5
Temperal. suszenia (60 C. Spoisto$¢ na wilgeino 0,03 kG/cm?

) Py
Czas. C}Zfﬁsz&sz{v Wytrzymaloéé w kG/cm wardosc

suszenla cm 4 $ciska- | $cina- | rozer- | zgina- | W jedn.
w godz. G min, nie nie wanie nie AFS

2 350 113 2,3 4,6 0,9 85

3 340 124 | 2,5 4,8 0,9 85

4 332 10,2 2,2 4,3 0,8 85

5 307 9,1 2.0 4,0 0,7 85

sowaé w ilo§ci 11/2—2%, przy zawarto$ci 3%
wody. Optymalne warunki suszenia sg 180 C
w czasie 4 godzin."

Melasa zastosowana w iloSci 2%/ daje dosta-
teczne wytrzymalo$ci. Przetrzymywanie rdzeni
zbyt dlugo w temperaturze optymalnej 160 C
powoduje znaczny spadek wytrzymalosci. Nie-
dogodnoscig tego spoiwa jest wysoka hygro-
skopijnos$é¢ rdzeni.

Akademik 1. P. BARDIN powiedzial dnia 28. VI, 1948
w Moskwie na zebraniu naukewych organizacji Mi-

nisterstwa Czarnej Metalurgii:

.Niema bardziej rentownego od.dzialu W za-
kladach przemystowych niz lahoratorium lub
instytut naukowo - hadawezy*”
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Mgr inz. JANUSZ SZRENIAWSKI

Przykiad zastgpienia staliwa zeliwem modyfikowanym w wysoko
obcigzonych czesciach maszyn

Moznosé zastgpienia staliwa zeliwem modyfiko-
wanym, dzieki podwyzszeniu jego wtasnosci wy-
trzymatosciowych. Przyklad takiej zmiany mate-
riatu, potgczonej ze zmiang konstrukeji. Sposob
wykonania modelu i formy zeliwnych kot zgpa-
tych do walcow kalandrowych, wykonanych z Ze-
liwa modyfikowanego.

Czesci maszyn, wysoko obcigzone i narazene
szczegdlnie na silne uderzenia podczas pracy,
wykonywa sie zwykle ze staliwa, ktére jest
materiatem, dobrze =znoszacym tego rodzaju
naprezenia. Opanowanie produkecji zeliwa mo-
dyfikowanego, osiggajacego wytrzymalo$¢ na
rozcigganie Ry = 30—45- kG/mm? bez stosowa-
nia obrébki cieplnej, przy twardosci 180—26C
Hp i dobrej obrabialnosci, pozwolilo w wielu
wypadkach na zastapienie staliwa zeliwem.
Przyklad tego rodzaju podajemy ponizej.

Staliwne kola zebate, napedzajgce walce ka-
landrowe do gumy, wysoko obcigzone i nara-
zone na uderzenia, postanowiono z pewnych
wzgledow zastapi¢ zeliwnymi, stosujge przy
tym zeliwo modyfikowane z uwagi na wyma-
gane wysokie wlasnosci mechaniczne. Rowno-
cze$nie ze zmiang materialu nastgpita zmiana
konstrukeji kot, jak to wykazuje rys. 1. Obra-
biane zeby daszkowe przy kole staliwnym,

$ci zebow, a przede wszystkim dla utatwie-
nia formowania, wprowadzono korygowane
zazebienie, jak wskazuje rys. 2. Jak wiadomo
bowiem, zwykle zazebienie ewolwentowe przy

1-061/51-R 2

Rys. 2 — Ksztalt zeba przy kole z = 19, m = 23, kat
przyporu 20°: a) niekorygowany, b) korygowany

malej ilosci zebéw daje podciecie zeba przy
jego podstawie (g — rys. 2), co w danym wy-
padku uniemozliwiloby wyjecie modelu zeba
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Konstrukeja kola zebatego. Rys. 1b) — kolo z zeliwa modyfikowanego o .zgba
Rys. 1 a) — kolo staliwne o obrabianych zebach dasz- surowych, prostych, - z korygowanym zazebienie

kowych, z — 19, ma = 20, B = 30" 41°

zastapione zebami prostymi, suro-
obustronnie = wzmocnionymi
zwiekszenia wytrzymato-

zostaty
wo odlanymi,
kolnierzami. Dla

z =19, m — 23

z formy w bok, w kierunku strzatki. Poniew
za$ pozostawienie surowo lanych zebow, w
magalo S$cislego zachowania teoretyczne,
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obrysu zebéw oraz czystosci powierzchni for-
my, skorygowanie zebow okazato si¢ konieczne.

Dla tak przekonstruowanego kola, wykona-
no specjalny model, przedstawiony na rys. 3.

0-67/51-R3

Rys. 3 — Model kota zebatego o zebach surowych,

prostych.

0-61/51-R4

Rys. 4 — Model segmentu uzebionego
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Zostal on sporzadzony do formowania trzy-
skrzynkowego przy plaszezyznach podzialu I—
1.1 II—II. Model sktada sie ze $cietego grania-
stostupa (a), na ktérego obwodzie umieszcze-
ny jest szereg segmentéw uzebionych (b)
pokazanych oddzielnie na rys. 4. Dla zapewnie-
nia wymaganej doktadnosci, kazdy segment
uzebiony posiada zamek w postaci piéra (c).
Segmenty, zlozone razem ze Srodkowg czescig
modelu (a) na wpusty i piéra (c—c‘), sg wyko-
nane jako cze$ci luzne i zaci$niete kolnierzami
(d, e), posiadajacymi wytoczone wpusty (f).

Spos6b formowania, przedstawiony na rys. 5
i 6, obejmuje nastepujgce czynnosci:

¥0

@

3

0-67/51-RS
5 — Formowanie kola zebatego w poczgtkowe]
fazie.

Rys.

Na plycie podmodelowej ustawia sie dolng
cze$¢ modelu, tj. kolnierz (e) wraz ze znakiem
rdzeniowym, ktérg zaformowuje sie w dolnej
skrzynce formierskiej (1). Nastepnie ustawia
sie srodkowg cze$¢ modelu (a). jak to wskazuje
rys. 5, sklada sie segmenty uzebione (b, rys. 3
i4) na zamki (c—c‘) i utrwala ich polozenie, na-
lozeniem koinierza (d). W ten spos6éb model sta-
nowi zwartg calo$¢. Z kolei naktada sie $srodko-
wa skrzynke formierska (2, rys. 6) i zaformo-
wuje najbardziej odpowiedzialne elementy ko-
la zebatego — zeby.

Staranne wykonanie formy zebéw przez od-
powiednie ubicie, zabezpiecza od znieksztalce-
nia profilu zebéw, ktére mogltoby nastapi¢ pod
dzialaniem ci$nienia.  cieklego zeliwa przy za-
lewaniu.

Po wykonaniu $rodkowej czesci formy na-
klada sie i zaformowuje gorng skrzynke (3).
Ukonczywszy ubijanie formy, przystepujemy
do jej rozbierania. Podnosi sie skrzynke (3),
wyjmuje cze$¢ modelu (d) z gornej skrzynki,
oraz czeS¢ (a) ze Srodkowej, po czym unosi sie
skrzynke (2) i odstawia na bok. Z dolnej
skrzynki (1) wyjmuje sie dolny kolnierz (e), a
nastepnie naklada z powrotem skrzynke S$rod-
kowa (2). W koncu zostaja wyjete z formy se-
gmenty uzebione (b), nastepuje wykonczenie
i grafitowanie formy, a nastepnie wstawienie
jej do suszarni.



Po wysuszeniu formy sklada sie ja w sposdb,
przedstawiony na rys. 6 oraz zalewa zeliwem
modyfikowanym. Po ostygnieciu i oczyszcze-
niu poddaje sie obrébce tylko otwér, zgodnie
z rys. 1b. W razie potrzeby wygladza sie po-
wierzchnie zebéw szlifierka elektryczna.

Zauwazy¢ nalezy, ze ze wzgledu na rozmia-
ry odlewu i dla uzyskania czystej powierzchni,
zdecydowano w danym wypadku wykonywa-
nie formy na sucho, zwracajgc przy tym uwage
na wlasciwe czernienie formy- zebéw, by nie
znieksztalci¢ ich profilu.

Do wykonania odlewéw tych kot zebatych
wybrano zeliwo, ktérego wsad zawierat 60%o
stali. Jako modyfikatora uzyto Ca — Si w ilo-
$ci 0,20, dodawanego na rynnie spustowej.
Osiggnieto wytrzymalto$¢ na rozcigganie R: =
40 kG/mm? oraz twardos¢ w granicach 200—
260 HB. Zeliwo posiadato przy tym dobra obra-
~ bialnogeé. .

W opisany spos6b wykonano pewng ilo$¢ kot
zebatych, ktore zdaly swoéj egzamin podczas
pracy. 8
- Przytoczony przyklad zastosowania zeliwa
modyfikowanego do wysoko obcigzonych i na-
razonych na state uderzenia ko6t zebatych, mo-
ze postuzyé jako zacheta do stosowania tego
materiatu przez konstruktoréw w szerszym za-
kresie i zastepowania nim staliwa.

Przypisek Redakcji.

Redakecji znane sg wypadki zbyt szybkiego zuzywa-
nia sie matych ko6t zebatych z zeliwa Nie kwestionu-
jac bynajmniej celowos$ci zastosowania zeliwnego kotla
w opisywanym przez Autora' wypadku, Redakcja
zwraca sie z pro$ba o nadestanie blizszych danych
odno$nie dlugotrwatosci pracy koét z zeliwa modyii-
kowanego napedzajgcych walce kalandrowe w porow-
naniu z poprzednio stosowanymi kolami staliwnymi.

Mgr inz. DUBOWICKI MIKOLAJ
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Rys. 6 — Forma kota zebatego po zltozeniu.

Podstawowe wiadomosci z metalografii zeliwa
(Ciag dalszy)

Nikiel i chrom w zeliwie

Obie domieszki czesto sg stosowane w zeli-
wie; nikiel sprzyja grafityzacjii polepsza obréb-
ke mechaniczng, chrom za$ stabilizuje wegli-
ki, czyli sprzyja odbielaniu, wzglednie utwar-
dzaniu zeliwa. Checac otrzymac¢ zeliwo szare
o strukturze zblizonej do perlitycznej, stosuje
sie czesto stosunek Ni : Cr = 2,5 : 1; ilo$¢ ni-
kiu wynosi 0,5 do 3%, a ilo$¢ chromu od 0,2 do
1%/o. Checge otrzymaé zeliwo mieksze, wprowa-
dza sie do odlewu wieksze ilosci niklu a mniej-
sze chromu, lub twardsze — wiecej chromu.
a mniej niklu. Jezeli zawarto$é chromu zwiek-
sza sie w odlewie, mozna zmniejszy¢ podany
wyzej stosunek niklu do chromu, biorgc pod
uwage, ze 1% krzemu réwnowazy sie 2% ni-
klu. Przy podwyzszeniu zawarto$ci krzemu do
29/p i zachowaniu niklu 0,7 do 1,0°% zawartosé¢
chromu wynosi okoto 0,5%. Chcac otrzymac

zeliwo utwardzone, stosuje sie dodatek niklu
do 1,5% i chromu 0,5—0,8%0 przy zawarto$-
ciach wegla 3,5 do 3,8% i krzemu 1,4—1,5%.
Istnieja zeliwa stopowe tzw. ,,adamity*,
sklad chemiczny takiego zeliwa waha sie w na-
stepujacych granicach: 0,5—1,5% chromu i 0,25
do 1,7% niklu i stosuje sie na takie odlewy,
w ktorych chcemy otrzymaé najglebsze utwar-
dzenie (przez odbielenie).
Domieszki niklu i chromu }gcznie polepsza-
ja nastepujace wlasnosci zeliwa szarego:
a. drobnoziarnisto$¢ struktury,
b. wlasno$ci wytrzymato$ciowe w normal-
nych i podwyzszonych temperaturach,
c. odporno$¢ na Scieranie,
d. odporno$é na korozje (dzialanie kwaséw)
i na utlenianie,
e. odporno$¢ na pecznienie.
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7 zeliwa niklo-chromowego (1—2%0 Ni i 0,2—
0,8% Cr) wykonuje sie cylindry parowozowe,
bloki cylindrow samochodowych itp. Biate ze-
liwo martenzytyczne o zawartosci ok. 4,5%0 Ni
i 1,5%0—2% Cr znajduje zastosowanie na wir-
niki, dysze itp.; zeliwo to odznacza sie duzg
odporno$cig na zuzycie przez $cieranie. Lgczna
domieszka chromu. i niklu przy stosunku
Ni : Cr = 2,5—1,5 podwyzsza odporno$¢ zeli-
wa na korozje (np. fgczniki : 0,5% Ni + 0,25%
Cr i przewody rurowe dla gazu zawierajgcego
siarke : 1,5% Ni + 0,6°0 Cr przy zawarto$-
ciach w obu gatunkach 3,3 C.i 0,7% Si).

Zeliwo o zawarto$ei 1,5% Ni i 1% Cr jest
dostatecznie odporne na pecznienie i latwo pod-
daje sie obrobce widrowej. Zwiekszenie ognio-
odpornosci mozna w obecnos$ci. domieszek ni-
klu i chromu uzyskaé¢ przy réwnoczesnym do-
datku molibdenu, np. ruszta o skladzie chemi-
cznym: 3,1% C, 1,4% Si, 1,1°/0 Mn, 0,6%0 Ni,
0,6%0 Cr i 19 Mo wykazaty trzy- do cztero-
krotnie mniejsze zuzycie niz ruszta z zeliwa
bez molibdenu. v

Poza grupg zeliw chromo-niklowych o struk-
turze perlitycznej lub zblizonej do perlitu
istniejg zeliwa wysokostopowe o strukturze
austenitycznej (typu ok. 18% Cr i 8% Ni),
ktore sa stosowane przewaznie na odlewy kwa-
so- i ogniodporne. Istniejg rodzaje zeliwa au-
stenitycznego, w ktéorych cze$¢ niklu zastepu-
ja miedzig w ilosciach do 7%, a zawartosé chro-
mu wynosi w nich od 2 do 5%b.

Na odlewy odporne na pecznienie stosuje sie
zeliwo wysokostopowe ,nikrosilal®, ktérego
sktad chemiczny jest nastepujacy: 18—21%o Ni
i 1,5—4% Cr, 1,8—2,6% C, 5,5—17% Si, 0,5—
1%/ Mn oraz P i S mozliwie niskie.

Aluminium w zeliwie

Aluminium w niewielkich ilosciach (0,02—
0,05%0) jest odtleniaczem (usuwa FeO), odga-
zowywaczem i modyfikatorem zeliwa. Alumi-
nium przy zawartosci do 0,1% sprzyja wydzie-
laniu wegla w postaci grafitu, zabezpiecza lat-
wa obrobke wiérowg i obniza twardos¢ odle-
WOw.

W zaroodpornych gatunkach zeliwa zawar-
to$¢ aluminium wynosi do 7,5%0 Al (przy odle-
waniu do kokili) lub'do 149 Al (przy odlewa-
niu do piasku); aluminium wuodparnia zeliwo
na utlenianie i pecznienie przy wyzszych tem-
peraturach. Zawarto$¢ wegla w tym zeliwie
w miare zwiekszania Al obniza sie.

Czesto aluminium jest dodawane do zeliwa

wraz.z krzemem, szczeg6lnie do gatunkéw,
ktére poddaje sie procesowi azotowania dla
zwiekszenia twardosci powierzchni odlewu,
np. gladzi cylindra.

Kobalt w zeliwie

Domieszke kobaltu w zeliwie spotyka sie
rzadko; kobalt sprzyja grafityzacji . (podobnie
jak tytan), czyli rozkladowi cementytu, powo-
dujgc obnizenie wilasno$ci mechanicznych zeli-
wa. Podczas wyzarzania zeliwa sprzyja kobalt
rozkladowi cementytu przez obnizenie tempe-
ratury poczatku rozkladu.
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Molibden w zeliwie

Dziatanie molibdenu w zeliwie jest podobne
do chromu, lecz duzo silniejsze. Molibden w ze-
liwie tworzy przy malych zawarto$ciach roz-
twory state z ferrytem, przy wiekszych — we-
gliki zlozone; rozdrabnia on podstawowsa struk-
ture i sprzyja lepszemu rozdzieleniu grafitu
w zeliwie, co powoduje zwiekszenie twardosci
i odpornosci na $cieranie, bez podwyzszenia
trudnosci przy skrawaniu. Molibden hamuje
grafityzacje lecz w mniejszym stopniu anizeli
chrom. Molibden sprzyja otrzymaniu wieksze]
jednorodnosci struktury w roéznych przekro-
jach odlewu. W praktyce zawartos¢ molibdenu
wynosi od 0,2 do 1,2%, wyjatkowo wyzej do
1,5%o. '

Molibden w niewielkich ilo$ciach nie wply-
wa na odpornos¢ przeciw korozji; przy kombi-
nacji z innymi skladnikami (np. z krzemem lub
chromem) molibden podwyzsza odpornos$¢ na
korozje i ognioodpornose.

Molibden przy zawartos$ciach ok. 1%/ tworzy
dosy¢ trwate wegliki i jednocze$nie podwyzsza
gesto$¢ i wytrzymalos¢ zeliwa, hamuje on pe-
cznienie zeliwa przy podwyzszonych ‘tempera-
turach pracy do 650 C.

Molibden rzadko wystepuje jako jedyny
sktadnik stopowy zeliwa; najczeSciej stosuje
sie go obok innych pierwiastkéw, np. chromu
(ok. 1%p), niklu (0,5—1,5%), niklu + chromu
(do 2%/ Cr + do 29 Ni).

Tytan w zeliwie

Tytan jest energicznym odtleniaczem i odga-
zowywaczem zeliwa; -produktami odtleniania
i odgazowywania po wprowadzeniu tytanu sg
azotki i tlenki, ktére sluzg jako osrodki gra-
fityzacji. Tytan przy maltych zawartosciach
(0,1—0,3%0) jest pierwiastkiem sprzyjajacym
grafityzacji oraz rozdrobnieniu krysztatkow
grafitu; przy wiekszych zawartosciach tworzy
tytan bardzo trwaly weglik (TiC).

Wplyw tytanu na wlasnosci wytrzymatoscio-
we zeliwa zalezy od procentowe]j zawartosci
wegla 1 krzemu w zeliwie. Tytan w ilosciach
0,1—1,0°0 podwyzsza odporno$é zeliwa na dzia-
lanie kwasow. :

Poniewaz tytan w zeliwie jako doskonaly
odtleniacz i odgazowywacz zwieksza gestosé
odlewéw, czyni je tym samym odpornymi na
pecznienie; dzialanie tytanu jest wiec bardzo
korzystne zwlaszcza w obecno$ci chromu i ni-
klu w zeliwie.

Wanad w zeliwie

Wanad wplywa na jako$¢ zeliwa, podobnie
jak molibden; dzialanie wanadu jest silniejsze
od molibdenu i to tym silniejsze, im wigce] jest
krzemu w zeliwie.

Zawartos¢ wanadu w, zeliwie jest niska (0,1
—0,5%0), a wyjatkowo dochodzi do 1%/o. Wanad
w ilosci wiekszej od 0,5%0-dziata silnie hamu-
jaco na grafityzacje. Jest on dobrym odtlenia-
czem, odgazowywaczem, wplywa dodatnio na



rozdrobnienie struktury, zmniejsza wielkos¢
grafitu i sprzyja jego rownomiernemu rozmie-
szezeniu; podwyzsza on gestos¢ odlewow, a
tym samym przeciwdziala pecznieniu.

Jezeli pewna nadwyzka wanadu pozostaje po
odtlenieniu zeliwa, to tworzy on wegliki
i wchodzi w sktad perlitu, przeksztatcajac go
z pasemkowego w sorbityczny. Poniewaz wa-
nad nalezy do pierwiastkéw najsilniej wegli-
kotworezych, tworzy on bardzo trwale wegliki
zmniejszajac grafityzacje i1 sprzyjajac otrzy-
maniu grubszej warstwy odbielonej.

Zeliwo wanadowe posiada wyzsze wlasnosci
wytrzymalosciowe (Rr) i twardo$é¢ qraz zwiek-
szong odporno$¢ na dzialanie podwyzszonych
temperatur (do 650 C).

Wolfram w zeliwie

Dziatanie wolframu w zeliwie jest podobne
do dzialania molibdenu. Wolfram rzadko kiedy
jest stosowany w zeliwie, jego zawarto$¢ nie
przekracza 1%o.

Wolfram wprawdzie jest pierwiastkiem we-
glikotwérczym i utrudniajacym grafityzacje,
lecz nalezy do stosunkowo lagodnych stabiliza-
torow weglikow.

Wplyw innych skladnikow wystepujacych
w zeliwie zwyczajnym i stopowym

Dotychczas oméwiono wplyw na wlasno$ci
zeliwa skladnikow, ktére wykazuje zwyczajna
analiza chemiczna. W kazdym zeliwie, czy to
zwyczajnym, czy stopowym wystepuja jeszcze
domieszki gazowe oraz wtracenia niemetalicz-
ne. Do domieszek gazowych zaliczaja sie: tlen,
azot, wodér, tlenek wegla czasami metan, dwu-
tlenek wegla, dwutlenek siarki. Gazy te po-
chodzg z proceséw metalurgicznych, a ilos¢ ich
pozostala wewnetrz odlewu zalezy m. in. od
szybkosci krzepniecia; im szybciej przechodzi
metal ze stanu cieklego w staly, tym wigksze
iloéci gazu pozostaja w odlewie. Jezeli szyb-
kosé¢ krzepniecia jest stosunkowo mala, to pe-
cherze gazowe, wydzielajace sie przy tempe-
raturze krzepniecia majg czas ulotni¢ sie z od-
lewu lub zgromadzi¢ sie w gérnej czeSci odle-
wu. Cze$¢ pecherzy gazowych pozostaje po-
miedzy krysztalami podstawowej osnowy me-
talicznej. Rozumie sie, ze na iloé¢ i sktad gazow
wydzielajacych sie podczas krzepniecia zeliwa
wplywa stopien przegrzania. Jezeli w cieklym
zeliwie znajduje sie tlenek zelaza (FeO), to
ilos¢ gazow wydzielajacych sie podczas krzep-
niecia odlewow zwieksza sie, gdyz zachodzg
reakcje: FeO + C = Fe + CO, lub FeO =+
FesC = 4Fe + CO.

Te reakcje przebiegaja w cieklym metalu
nawet i wtedy, gdy gérna warstwa metalu juz
skrzepta, co sprzyja tworzeniu sie pecherzy
gazowych i porowato$ci w - odlewach. Procz
FeO w roztopionym zeliwie moga znajdowac
sie inne tlenki, jak np. manganu, krzemu, alu-
minium itp. oraz bardziej zlozone krzemiany
itp., ktoére tworzg tzw. ,,wtrgcenia niemetalicz-
ne“. Te wtracenia niemetaliczne moga by¢
wielkosci makro- i mikroskopowej, a takze

submikroskopowej w postaci emulsji. W tym
ostatnim wypadku graja one role zmieniaczy
— modyfikatoréw, tworzac osrodki krystali-
zacyjne grafitu, co powoduje jego drobnoziar-
nistos¢.

Ogolnie mozemy powiedzie¢, ze na grafi-
tyzacje oraz na strukture zeliwa ma wplyw nie
tylko ilo§¢ gazow i wtrgcen niemetalicznych,
ale takze posta¢ ich wystepowania.

Gazy zawarte w zeliwie maja znaczny wplyw
na pecznienie odlewéw oraz wykazujg katali-
tyczne dzialanie na rozpad cementytu; pod-
czas nagrzewania wzrasta ciSnienie gazéw za-
wartych w zeliwie, co sprzyja zjawisku pecz-
nienia.

Tlen w zeliwie

Tlen, jak i inne gazy przewaznie nie znaj-
duja sie w skrzeplym zeliwie w postaci wolnej,
lecz w postaci chemicznych zwigzkow z zela-
zem 1 jego skladnikami (FeO, MnO, SiOsg,
Al20s, itp.) lub w roztworze stalym w zelazie.
Tlenki moga tworzy¢ takze zlozone polgcze-
nia chemiczne i roztwory stale miedzy soba,
jak i z innymi zwigzkami chemicznymi. Na
mechaniczne wlasnosci zeliwa wplywa nie
tylko catkowita zawartosé tlenu lecz takze
fizyko-chemiczne wlasnosei  (kruchosé, kuj-
nos¢, plastyczno$¢é itp.) r6znych tlenowych
wtracen, znajdujacych sie w metalu, oraz wiel-
kos¢ (stopien dyspersji) i charakter rozmie-
szczenia wirgcen tlenkowych w podstawowej
masie metalicznej. Np. wtrgcenia tlenkowe,
rozmieszczone w postaci izolowanych oddziel-
nych skupien sg mniej szkodliwe niz wtedy,
gdy znajduja sie one w postaci blonki na gra-
nicach ziaren podstawowej struktury meta-
licznej, powodujac kruchosé.

Z wykresu zelazo-tlen wynika, ze: :

a) z podwyzszeniem zawarto$ci tlenu, obniza
sie temperatura topienia (wzglednie krze-
pniecia) zeliwa;

b) rozpuszczalno$¢ tlenu w zelazie stalym
przy temperaturze powyzej 550 C — wy-
nosi okoto 0,4%, przy nizszych tempera-
turach rozpuszczalno$é sie zmniejsza.

W normalnych temperaturach zawartosé
tlenu w zeliwie wynosi 0,002 do 0,014%, naj-
wyzej do 0,02°0.

Wedlug najnowszych pogladéw tlen rozpu-
szezony w zeliwie powoduje stabilizacje we-
glikow, sprzyjajac tworzeniu sie struktury bia-
tej. Dodatki odtleniajace wprowadzone do ka-
dzi usuwaja tlen nie przez zmniejszenie og6l-
nej iloéci tlenu, lecz przez tworzenie niemeta-
licznych wtracen tlenkowych. ‘

Wplyw tlenu na wlasnoSci zeliwa szarego
nie jest dotychczas dostatecznie zbadany. Tleén
wedlug niektérych badaczy wplywa na pod-
wyzszenie wytrzymatosci i twardosci zeliwa
szarego, lecz rownoczes$nie zwieksza krucho$¢,
sktonno$¢ do odbielania i do tworzenia peche-
rzy; roOwniez wzrost zawartosci tlenu powoduje

rozdrobnienie struktury i wydzielen grafito-
wych.
Uwaza sie, ze zawarto$é tlenu w zeliwie

szarym do 0,035% nie wplywa na jego mecha-
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niczne wiasnoéci; zawarto$é od 0,035 do 0,045%
tlenu jest niepozgdana w odlewach, a powyzej
0,045 czyni odlewy nieuzytecznymi z powodu
ich nadmiernej kruchosci.

Tlen moze byé obecny réwniez w zeliwie
bialym, stosowanym na odlewy z zeliwa cig-
gliwego. Poniewaz obecnos$¢ tlenu zwieksza
skurcz, wiec sprzyja on tworzeniu sie wiek-
szej jamy usadowej i dlatego nie jest pozadany
w zeliwie bialym (zeliwo biate ma prawie
dwukrotnie wiekszy skurcz, niz zeliwo szare).
Dlatego w zeliwie bialym, stosowanym do pro-
dukcji zeliwa ciaggliwego, zawarto$¢ tlenu nie
powinna byé wieksza niz 0,001 do 0,002%.

Tlenek i dwutlenek wegla znajduja sie w ze-
liwie w malych iloSciach i ulatwiajg grafity-
zacje.

Azot w zeliwie

Azot w zeliwie moze wystepowa¢ jako skiad-
nik obojetny, (przyczyniajac sie do porowa-
tosci odlewdow), badZz w postaci trudnotopli-
wych azotkéw z pierwiastkami zasadniczymi
i stopowymi.

Azot w postaci wolnej jest skladnikiem neu-
tralnym.

Rozpuszczalnos¢é azotu w postaci
zelaza obniza sie ze zwiekszeniem zawarto$ci
wegla. Azotki zelaza — sg to nietrwale potg-
czenia, ktore latwo dysocjuja przy podwyzszo-
nej temperaturze (przy okolo 1200 C dysocjacja
zachodzi catkowicie).

W odlewach zeliwnych azotki tworza sie
gtownie wskutek powinowactwa azotu do pier-
wiastkow, znajdujgcych sie w cieklym metalu,
jak Mn, Si, Al, V, Cr, Ti, a wediug niektérych
danych i Mo. Roztopione zeliwo pochlania azot
proporcjonalnie do temperatury przegrzania.
Obecno$¢ azotkéw w odlewie zeliwnym pod-
wyzsza jego twardo$é, lecz réwnoczesnie wy-
wotuje sklonno$ci do kruchosci. Podwyzszenie
twardos$ci obecnoéciag azotu mozna objasnic
rozmieszczeniem azotkéw w podstawowej ma-
sie metalicznej.

Wodor w zeliwie

Wodér w stopach zelazo-wegiel moze znaj-
dowaé sie w r6znej postaci, a mianowicie:
w stanie wolnym (gazowym), w réznych zwigz-
kach chemicznych i w roztworze statym.

W zeliwie moze wystepowaé rozpuszczony
wodér, ktoéry z obnizeniem temperatury obniza
swoja rozpuszczalno$¢ i sprzyja powstawaniu
por i pecherzy w odlewach.

Wedlug niektérych badaczy (Houdremont
i Heller) wodér dziala w postaci domieszki
stopowej podobnie jak mangan lub chrom,
powodujac stabilizacje cementytu. Wodér na-
daje réwniez odlewom kruchose.

Wtracenia niemetaliczne w zeliwie

Wtracenia niemetaliczne w zeliwie moga by¢
proste i zlozone; mogag to by¢ tlenki, siarczki,
krzemiany, spinele itp., oraz wtracenia zuzlo-
we i czastki materialéw ogniotrwatych wzgled-
nie formierskich.
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Witracenia niemetaliczne, znajdujace sie
w roztopionym metalu, moga pozosta¢ uwig-
zione w odlewie w czasie krystalizacji.

Te wtrgcenia, ktore zbierajg si¢ na grani-
cach ziaren wplywajg niekorzystnie na struk-
ture i fizyko-mechaniczne wlasno$ci odlewow.
Jezeli w odlewie wtracenia niemetaliczne sg
rownomiernie rozdzielone na calym przekroju,

" to mozna uwaza¢, ze one obnizaja wytrzyma-

lo$¢ na rozciaganie proporcjonalnie do zajmo-
wanej objetosci. Przy obcigzeniach dynamicz-
nych i zmiennych, wtragcenia niemetaliczne
dzialajg jako karby, obnizajac wlasnosci wy-
trzymalosciowe i udarnosé.

Dla otrzymania zdrowych odlewo6w koniecz-
ne jest nie tylko dobrze odtleni¢ metal (usunac
FeO), lecz takze usung¢ produkty odtleniania
(MnO, SiOg, Al:Os, FeO. SiOz, 2FeO. SiO., MnO.
SiO2, 2MnO. SiO2, a przy przy stopowych
i inne, np. TiO. itp.). Im nizsza jest lepkosc
produktéw odtleniania, tym latwiej podlegaja
cne koagulacji i wydzieleniu z podstawowego
macierzystego roztworu oraz dalszej koagula-
cji w wigksze skupienia latwiej wyplywajace
na powierzchnie.

Niektore wtracenia niemetaliczne moga sie
jednak znajdowa¢ w zeliwie skrzepnietym w
postaci dyspersyjnej, wplywajac korzystnie na
strukture materiatu, a zwlaszcza na wielkosé
ziaren, a wraz z tym na wlasnosci mechaniczne.

Wplyw innych czynnikéw peza skladem
chemicznym na wlasnos$ci zeliwa.

Poza skladem chemicznym na wtasnosci ze-
liwa, a gléwnie na postaé wegla i strukture
osnowy metalicznej maja wielki wplyw:

1. Zabiegi metalurgiczne przed odlewaniem
(np. temperatura przegrzania, warunki
odlewania, modyfikacja czyli wprowadze-
nie do cieklego zeliwa na krétko przed
odlewaniem specjalnych sktadnikow),

2. Warunki krzepniecia i stygniecia oraz

3. Dodatkowe zabiegi w stanie stalym (np.
obrébka cieplna, spawanie).

Temperatura przegrzania i przetrzymywania
zeliwa przy maksymalnej temperaturze ma
wplyw na posta¢ grafitu w zeliwie. Wsad za-
wierajgcy grafit grubokrystaliczny, ktoéry pod-
czas topienia nie zdazyl rozpusci¢ sie catkowi-
cie w zelazie z powodu niedostatecznego czasu
wytrzymania w temperaturze przegrzania, po-
woduje tworzenie sie w odlewach zeliwnych
rowniez duzych platkéw grafitu.

Wytrzymujac diuzej roztopiony metal w tem-
peraturze wyzszej od temperatury topliwosci,
mozna przeprowadzi¢ do roztworu wiekszos$e
lub wszystkie krysztatki grafitu, dzieki czemu
ilos¢ osrodkow krystalizacyjnych grafitu obec-
nych w cieczy bedzie wieksza lub mniejsza.
Mniejsza ilo$¢ o$rodkéw krystalizacji sprzyja

- silniejszemu przechlodzeniu podczas krzepnie-

cia, co®powoduje powstanie licznych, lecz drob-
nych krysztatkow grafitu.

Odwrotnie, gdy czas wytrzymania jest krot-
ki, lub temperatura przegrzania zeliwa jest ni-
ska, to duze ptatki grafitu bardzo trudno prze-
chodzace do roztworu nie zdazg znikngé i two-



rzg o$rodki krystalizacji, co powoduje powsta-
nie w czasie krzepniecia duzych krysztalkow
grafitu.

Poza teorig o$rodkéw wydzielania grafitu
(do$é silnie kwestionowana), istniejg jeszcze
i inne hipotezy, jak np.: teoria zawiesiny krze-
mianéw zelaza i teoria gazowa, ktére objasnia-
ja wplyw przegrzania na grafityzacje. Teoria
zawiesin - krzemianowych zelaza zaklada, ze
czasteczki podmikroskopowej zawiesiny krze-
mianéw zelaza istniejgce w cieklym zeliwie
dziatajg jako o$rodki krystalizacji grafitu; je-
zeli ta zawiesina lub jej czastki o pewnej wiel-
kosci beda usuniete z metalu woéweczas, z powo-
du braku osrodkéw krystalizacji przy wyz-
szych temperaturach w zeliwie otrzymuje sig
drobnoziarnisty grafit.

Dla otrzymania zeliwa maszynowego o drob-
nokrystalicznym graficie i podwyzszonych wita-
snosciach  wytrzymatoéciowych, nalezy prze-
grza¢ zeliwo conajmniej do 1400 C (pomiar bez
poprawki na pirometrze optycznym). W kaz-
dym razie czas wytrzymywania zeliwa przy
maksymalnej temperaturze i jej wysokose,
wywierajg zasadniczy wplyw na postaé¢ grafitu
oraz na wlasnosci zeliwa. Regulujac te dwa
czynniki, mozna wplywa¢é na tworzenie sie
w takiej lub innej postaci grafitu i na tej dro-
dze osiggnaé zadane wlasnosci wytrzymatoscio-
we, otrzymanego zeliwa.

Dla kazdego gatunku zeliwa i dla danego
przedmiotu istnieje optymalna temperatura od-
lewania. Przekroczenie tej temperatury wzwyz
moze powodowaé¢ obnizenie wlasno$ci wytrzy-
malosciowych; przekroczenie tej temperatury
w doét — powoduje niebezpieczenstwo otrzy-
mania wadliwego odlewu (np. niedolanie, pe-
cherze gazowe).

Zmniejszenie czasu (zwiekszenie szybkosci)
odlewania dziala analogicznie jak podwyzsze-
nie-temperatury odlewania; powiekszenie za$
czasu (zmniejszenie szybkosci) odlewania ma
dzialanie podobne jak obnizenie temperatury
odlewania.

Zaleznie od ksztaltu i wielkosci odlewu na-
lezy praktycznie ustala¢ najwlasciwszg tempe-
rature i czas zalewania.

Nalezy jeszcze wspomnie¢, Ze niektére ga-
tunki zeliwa sg bardziej wrazliwe na grubosé
écianek odlewdéw, inne za$ (np. stopowe niklo-
we) mniej.

7 praktyki wiadomym jest, ze zeliwo o tym
samym skladzie moze zawiera¢ wiekszg lub
mniejszg ilo§é grafitu o réznym ksztalcie, wiel-
kos$ci i rozmieszczeniu, w zalezno$ci od grubo-
$ci Scianki odlewu, a nawet w réznych pun-
ktach tego samego przekroju, zaleznie od ich
odlegtosci od krawedzi.

Czynniki, wplywajace na szybko$¢ chtodze-
nia zeliwa podczas odlewania sg bardzo rézno-
rodne; szybko$é chlodzenia, m. i. zalezy od
temperatury przegrzania i zalewania zeliwa,
rodzaju formy (przewodnictwa cieplnego jej
$cianek), skladu chemicznego samego Zzeliwa
i grubosci $cianek odlewu, a $ci$lej — od sto-
sunku powierzchni przekroju do obwodu lub
lepiej objetosci do powierzchni. Doktadne okre-

$lenie wszystkich czynnikéw wplywajacych na
szybko$¢ ochladzania jest bardzo trudne do

przeprowadzenia.
Praktyka wykazala, ze przy tych samych
warunkach (sktad chemiczny i temperatura

zeliwa, materialy formierskie itp.), tworzaca
sie struktura, ilo$¢é i posta¢ grafitu, zalezg w
znacznym stopniu od grubos$ci Scianek. Zaobser-
wowang zalezno$¢é pomiedzy skladem chemicz-
nym, gruboscig S$cianek i strukturg zeliwa
ujeto w roznych wykresach = strukturalnych
(Greiner‘a i Klingenstein‘a itp.).

W kazdym razie zwiekszenie szybkoS$ci
ochladzania prowadzi do zmniejszenia ilo$ci
1 rozdrobnienia grafitu. Podgrzanie formy
zmniejsza szybko$¢ chlodzenia i sprzyja two-
rzeniu sie bardziej gruboziarnistego grafitu.

Rowniez wazne znaczenie ma szybko$¢ krze-
pniecia i stygniecia, gdyz wplywajg one na
stopien grafityzacji. W miare zwiekszania gru-
posci Scianek odlewu, szybko$é krzepniecia
i stygniecia maleje, a przez to zwieksza sie
stopien grafityzacji i zmniejsza sie wytrzyma-
fos¢ na rozcigganie. Tym tlumaczy sie, ze odle-
wv posiadajace $cianki réznej grubo$ci, posia-
daja na przekroju rézng strukture (rézny
ksztalt i wielkos¢ grafitu) oraz rézne wiasnosci
wytrzymalo$ciowe; probki wyciete z cien-
szych przekrojow beda zawieraé mniej grafitu
niz prébki wyciete z przekrojéw grubszych. Te
wlasno$é zeliwa okreslaja w praktyce ,,wrazli-
wos$cig na grubo$¢ Scianek odlewu®.

ZaznaczyliSmy wyzej, ze stan fizyczny for-
my ma tez wplyw na szybkos§é stygniecia, a
tym samym na strukture odlewu. Najszybciej
odprowadzaja cieplo i przez to przyspieszaja
stygniecie odlewu formy kokilowe (metalowe),
dalej w kolejnoéci formy z masy formierskiej
wilgotnej, nastepnie formy z masy formierskiej
suchej. ’

Doswiadczalnie stwierdzono, ze w odlewach
o grubosci Scianek powyzej 30 mm nie obser-
wuje sie réznicy struktury zeliwa odlanego do
formy z masy wilgotnej i do formy. z masy su-
szonej. Metoda zalewania Zeliwa do form pod-

grzanych polega na otrzymywaniu szarego od-

lewu z zeliwa, ktére -w przypadku odlania do
takich samych form o temperaturze zwyktej
daloby strukture biala. Temperatura podgrza-
nia formy jest zalezna od skladu chemicznego
i grubo$ci Scianek odlewu. Zeliwo otrzymane
ta metodq posiada osnowe o strukturze perli-
tycznej, wysokie wlasno$ci wytrzymatoéciowe
(Rr = 30 kG/mm? i wyzej), duza odpornosé na
Scieranie, odpornos$¢é na uderzenie, malg wraz-
liwo$¢ na grubo$¢ §cianek oraz zwiekszong od-
pornos¢ na pecznienie w wysokich tempera-
turach. ;

‘Roéwniez zabiegi w stanie stalym, a gléwnie
obrobka cieplna, wplywaja na wtasnosci goto-
wych odlew6w (o czym bedzie mowa oddziel-
nie). '

LITERATURA:

1. Maszinostrojenje t. 4 i t. 7.
2. I. E. Kontorowicz: Termiczeskaja obrabotka stali
i czuguna, Moskwa 1940,
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lag, 1942.

4. E. Piwowarsky: Hochwertiger Gusseisen, Berlin,
Springer Verlag 1942.
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5. K. Josch: Gusseisen ‘als Baustoff, Franklische
Verlagshandlung, Stuttgart 1943.
5. Metals Handbook 1948, Edition, The American So-

ciety. for Metals, Cleveland, Ohio.

Wprowadzenie drobnych usprawnien metod pracy natury organiza-
cyjno-technicznej —— droga do zwiekszenia wydajnosci odlewni
i zmniejszenia ilosci brakéw

Kultura miejsca pracy. Suszenie i wygrzewanie

kadzi olewniczych. Sposoby zwiekszenia wydaj-
noéci przy formowaniu. — Formowanie w grun-
cie. — Plyty modelowe.

Przemyst odlewniczy stoi w obliczu wielkich zadan,
jakie naklada nan Plan 6-letni. Wszystkie zatem na-
sze wysitki powinny i$¢ w kierunku wykonania tych

iElim )
X R

/
/Migjsce N2 mase
formierskd

Rys. 1. Stot formierski.

zadan. Jednym z nich, to ciggle ulepszanie dotychcza-

sowych metod wytwarzania, jak rowniez przeksztai-

canie naszych odlewni w takie warsztaty, w ktorych

kazda czynno$¢ wykonywana jest w warunkach wy-
sokiej socjalistycznej kultury.

Dlatego tez zadaniem niniejszego artykulu bedzie
omoéwienie i zwrocenie uwagi na te zagadnienia.

Kultura miejsca pracy

Wsréd wielu odlewnikow utarta sie opinia, ze odle-
wnia jest warsztatem, w ktérym zachowanie porzad-
ku i czysto$ci jest niemozliwe wzglednie trudne do
urzeczywistnienia, gdyz specyficzne warunki pracy
w odlewni sg jakoby powodem uniemozliwiajacym za-
chowanie czysto$ci miejsc pracy i calego warsztatu.

Na skutek tego w wielu odlewniach spotkaé mozna
na formierni zwaty zuzytej masy i stosy nieuzywa-
nych skrzynek formierskich zgromadzone na stano-
wiskach formierskich i rdzeniarskich.

Nalezy jednak pamietaé o tym, ze wydajnosé od-
lewni jest okre$lana wydajnoscia w kg lub t z jedne-
go m? powierzchni formierni. Dbajac zatem o porzg-
dek i czystosé odlewni, zwiekszy¢ mozna jej powierz-
chnie uzyteczna, tym samym jej wydajnosé¢, jak row-
niez higiene i bezpieczenstwo pracy. Jest to wiec
sprawa wazna, ktérej bagatelizowa¢ nie mozna.

Aby poprawié warunki na- tym odcinku nalezy:

1. Wszystkie drogi i przejscia w odlewni wylozyc¢
betonem, przez co stworzy sie warunki do utrzy-
mania czystosci i bezpieczenstwa pracy, jak row-
niez ulatwi i usprawni sie transport, gdyz bedzie
mozliwym zastosowanie wézkéw recznych z pod-
noszong plaszezyzna i wozkéw akumulatorowych.

2. Codziennie usuwaé¢ z formierni nadmiar zuzytej
masy formierskiej i rdzeniarskiej.

()—7/54"?2

Rys. 2. Organizacja miejsca pracy przy formowaniu.
na stolach formierskich.
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3. Skrzynki formierskie niepotrzebne do formowa-
nia w danym dniu powinny by¢ usuniete z for-
mierni na sktad skrzynek formierskich. Czesto sie
zdarza, ze mistrz czy formierz nie daje dyspozycji
usuniecia skrzynek formierskich z formierni, wy-
jasniajac to tym, ze beda mu one potrzebne do
formowania za kilka tygodni lub nawet miesiecy
i dlatego szkoda te prace wykona¢. Rozumowanie
takie jest z gruntu falszywe, gdyz za ten okres
czasu, z miejsca zajmowanego przez skrzynki for-
mierskie, mozna uzyskac¢ pewng ilo$¢ ton produk-
cji. Sposdb postepowania w takim wypadku po-
winien by¢ nastepujacy:

Mistrz przewidujac, ze w danym dniu bedzie
wykonywana pewna forma, daje w przeddzien
dyspozycje drugiej lub trzeciej zmianie przywie-
zienia skrzynek formierskich o okreslonych wy-
miarach na wskazane stanowisko formierskie.
W ten sposéb formierz po przyjsciu rano do pracy
ma na placu skrzynke formierska, model oraz
inne potrzebne przyrzady i narzedzia.

4. Formierze i rdzeniarze maja zwyczaj gromadzié¢
na miejscu pracy rézne sprzety nieuzyteczne. Dla-
tego tez kierownictwo odlewni powinno najener-
giczniej zwalcza¢ te nawyki, przez okresowe kon-
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Rys. 3. Organizacja miejsca pracy przy formowaniu

$rednich i duzych form.

trole miejsc pracy i rozwiniecie szeroko zakrojo-
nej akcji uswiadamiajacej o szkodliwos$ci tego po-
stepowania. Aby jednak akcja taka dala pozada-
ne wyniki, nalezy stworzyé¢ warunki pozwalajace
na prawidlowg organizacje miejsc pracy przez:

a. stosowanie odpowiednich warsztatéw formierskich
i rdzeniarskich do wykonywania drobnych form
i rdzeni jak to pokazano na rys. 1 i rys. 2.

b. nalezytg organizacje miejsca pracy przy formo-
waniu duzych form na placu i w gruncie, jak po-
kazano na rys. 3 i rys. 4.

c. na kazdym miejscu pracy przy wykonywaniu
duzych form, nalezy ustawié¢ stojak z poédtkami, do
umieszczania na nich znormalizowanych dla catej
odlewni skrzyneczek na: szpilki formierskie, pu-
der formierski, piasek podzialowy, podpoérki itd.

d. wydzielenie miejsca w poblizu odlewni na skta-
dowisko roéznych przyrzadéw, potrzebnych for-
mierzowi przy formowaniu i obcigzaniu form.

7 powyzszego wida¢, jak prostymi na -o0goét $rodka-
mi przyczyni¢ sie mozna do polepszenia warunkéw
pracy i zwiekszenia wydajno$ci odlewni.

Suszenie i wygrzewanie kadzi odlewniczych

Suszenie i wygrzewanie kadzi odlewniczych odbywa
sie na ogot prymitywnym sposobem — przez spalanie
w kadziach pewnej ilosci drewna. Sposéb ten jest
kosztowny, niehygieniczny (zanieczyszcza sie powie-
trze odlewni gryzacym w oczy dymem), i nie daje
pozadanych wynikéw (niedostatecznie wygrzane ka-
dzie). Niedostatecznie wygrzana kadz odlewnicza po-
woduje szybkie oziebianie sie w niej cieklego metalu,
ktory staje sie niezdatny do uzytku i musi by¢ wyla-
ny na ,gesi“, przez co zwiekszamy odpadki wtlasne,
zmniejszajagc tym samym uzysk gotowych odlewoéw.

Aby umozliwi¢ dobre wygrzanie kadzi odlewniczych
stosowaé mozna w zalezno$ci od warunkéw miejsco-
wych urzgdzenia opalane gazem, pokazane na rys. 5
i rys. 6, oraz urzadzenia opalane koksem.
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Rys. 4. Organizacja miejsca pracy przy formowaniu

w gruncie (przy zalozeniu, ze grygada sklada sie 3—4

ludzi i formuje nie mniej niz z 2—3 modeli jedno-
cze$nie).

SPOSOBY ZWIEKSZENIA WYDAJNOSCI PRZY
FORMOWANIU

Formowanie w gruncie

Doséc¢ czesto spotkaé mozna w naszych odlewniach
zeliwa niczym nieusprawiedliwiony sposéb formowa-
nia w gruncie odlewow $redniej wielkoSci w seriach
nawet do 100 sztuk.

Formowanie w gruncie posiada nastepujace wady
zasadnicze:

1. dtuzszy czas formowania,

2. wieksze zuzycie masy formierskiej,
3. szybsze zuzywanie modelu,
4

. wiekszy rozchod paliwa na wysuszenie
(przy formowaniu na sucho),

formy

5. wymaga wyzszych kwalifikacji wykonawcy (for-
mierza).

Biorgc powyzsze pod uwage, formowanie w gruncie
nalezy stosowaé¢ bardzo rzadko i tylko w wypadkach
uzasadnionych; jak np. wykonywanie pojedynczych
sztuk, do wykonania ktérych nie posiadamy skrzynek.
formierskich.” We wszystkich innych wypadkach na-
lezy stosowaé¢ formowanie w skrzynkach formierskich.
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Plyty modelowe

Stosowanie plyt modelowych (pityta, na ktérej jest
umieszczona cze$é lub cato§é jednego lub kilku mo-
deli wraz z modelami ukitadu wlewowego) nawet przy
formowaniu recznym i nieduzych serii odlewow
(> 100 sztuk) jest korzystne, gdyz:

1. skraca czas formowania przez:
a. przyspieszenie wyjecia modelu z formy,

b. zmniejszenie mozliwosci zepsucia formy, pod-
czas wyjmowania z niej modelu, poniewaz
wyjmowanie modelu odbywa sie z prowadze-
niem na sworzniach ustalajaco - prowadzacych
z zastosowaniem wibratoréw.

c. usuniecia takich operacji, jak zwilzanie kra-
wedzi formy przy modelu, wycinanie kanaléw
ukladu wlewowego, oraz konieczno$é¢ stosowa-
nia hakéw do wyjmowania modeli i ich obija-
nie przed wyjeciem z ubitej formy. ’

2. Otrzymac¢ mozna dokladniejsze odlewy, przez nie-
obijanie modelu podczas jego wyjmowania z for-
my, na skutek czego mozna zmniejszy¢ naddatki
na obrébke widérows.

3. Modele umieszczone na plycie modelowej nie ni-
szcza sie tak szybko jak modele luzne.

4. Odlewy wykonywane z plyt modelowych, posia-
daja mniejsza zalewke i czas ich wykanczania
(oczyszczania) bedzie kroétszy.

Dlatego tez w tych wypadkach, gdy wykonujemy
dos$¢ znaczng ilo$¢ odlewoéw, jednak nie tak duzg, aby
zastosowanie formowania maszynowego bylo koniecz-
ne, zaleca sie stosowac¢ plyty modelowe nawet i przy
formowaniu recznym. Przy formowaniu odlewéw cien-
kich i stosunkowo diugich, ktére tatwo ulegajg pacze-
niu, nalezy stosowaé¢ plyty modelowe nawet przy wy-
konaniu pojedynczych odlewow.

-
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Rys. 6. Kotlina do wygrzewania kadzi recznych.

KOMUNIKAT SITPO

Dnia 5. V. 1951 r. odbyl sie w Krakowie Pierwszy Zjazd i Walne Zebranie
Cztonkéw SITPO przy udziale okolo 400 oséb, w obecnoéci Vice-ministra inz. K. Ze-
majtisa, rektora A.G. H. prof. W. Goetla oraz przedstawicieli P. K. P. G., P. Z. P.R.,
Zwiqzké6w Zawodowych i przodownikéw pracy.

Po zagajeniu i przemodwieniach gosci, zostaly wygltoszone 2 referaty. Nastepnie

zebrani przedyskutowali i zatwierdzili

budzet Stowarzyszenia.

przedstawiony plan prac na rok 1951 oraz

Przedyskutowano réwniez statut Stowarzyszenia. Nastepnie nastgpit wybor
wiladz Stowarzyszenia. Przewodniczacym Zarzqdu Gtownego wybrano prof. dr inZ.

M. Czyzewskiego.

Na zakonczenie uchwalono rezolucje ideologiczng Zjazdu InZynieréow i Techni-
kéw Przemystu Odlewniczego oraz wystano depesze do Prezydenta Rzeczypospolitej
Ob. Bolestawa Bieruta, Vice-premiera Ob. Hilarego Minca, Ministra Przemysiu
Ciezkiego Ob. Juliana Tokarskiego oraz do bratniego Stowarzyszenia InzZymierow-

Odlewnikéw Radzieckich.

Szczegbtowe sprawozdanie ze Zjazdu ukaze sie w mastepnym numerze naszego

pisma.
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Pezeglad pism technicznych

Kand. nauk techn. N. T. ISACHANIAN

Kilkakrotne wykorzystanie masy rdzeniowej w odlewniach.

Praktyka pracy w odlewni wykazata, ze uzywana
masa rdzeniowa otrzymana z usunigtych rdzeni z od-
lewu nie posiada juz cech piasku $wiezego (nowego).
Dla powtérnego wykorzystania jej, nalezy jg regene-
rowag, tj. przywréci¢ jej poprzednio posiadana ziarni-
sto§¢ i usunaé¢ z powierzchni ziarn piasku przypieczong
blonke uzywanego nieaktywnego spoiwa. Wykonanie
drugiej operacji w warunkach pracy odlewni jest
trudne do przeprowadzenia, gdyz wymaga wypalania
piasku przy temperaturze 700—800 C. Autor przepro-
wadzil szereg prob majacych na celu sprawdzenie, czy
przypieczona do ziaren piasku - btonka spoiwa rzeczy-
wiécie pogarsza wlasno$ci masy rdzeniowej (wykona-
nej z masy uzywanej), a tym samym wplywa na jako$¢
odlewu. Préby przeprowadzono w laboratorium odlew-
niczym przy Moskiewskim Instytucie im. J. W. Stali-
na pod kierunkiem dr nauk techn. Prof. N. P. Aksie-
nowa. Dla sporzgdzenia masy rdzeniowej uzyto liube-
reckiego piasku kwarcowego marki K 50/100 i kudi~
nowskiej gliny zmielonej tak, aby cato$§¢ przeszla
przez sito Nr 70.

Proby przeprowadzano z 3-ma rodzajami mas:

1. 989 piasku, 2% oleju lnianego i 2—2,5% wilgoci,

2. 94% piasku, 6% spoiwa ,torfo-piek* i 3—3,5"
wilgoci,

3. 95% piasku, 2% tugu posulfitowego i 2,2—2,6%
wilgoci (jednostki wagowe).
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Rys. 1 — Skrzynka rdzeniowa.

Do przerobki masy uzyto mieszarki laboratoryjnej.
Czas mieszania wynosit od 8 do 15 minut. Z masy
w ten spos6b wykonanej pobierano proby i okreslano
przepuszczalnosé, wilgotnosé i spoisto$¢ w stanie wil-
gotnym i suchym. Z trzech wyzej wymienionych mas
wykonano (recznie) ' rdzenie w rdzennicy pokazane]
na rys. 1. Dla ulatwienia formowania, odlew posiadatl
prosty ksztalt zewnetrzny i formy wykonano na wil-
gotno w dwoch skrzynkach (rys. 2). Rdzenie suszorno
w suszarni komorowej, czas suszenia 4—5 godzin, tem-
peratura suszenia 150—250 C. Gotowe formy zalewano
zeliwem (z zeliwiaka) przy temperaturze 1330 —1350 C
i po 12 godzinach odlewy wybijano. Zuzyta mase rdze-
niowa rozdrabniano w ciggu paru minut, a nastepnie
przepuszczano przez oddzielacz elektryczny w celu od-
pylenia i przywrécenia pierwotnej ziarnistosci. Z ma-
sy tej pobierano probe do okreslenia ziarnistoSci.

Zuzyta mase rdzeniowg przerobiona w ten sposob,
uzywano zamiast Swiezego piasku, dodajac do niej
spoiwa i wilgoci w tej samej ilosci, co w wypadku
pierwszym (przy stosowaniu $wiezych piaskéw). W ten
sposdb zuzyta mase rdzeniowa uzyto o$mio lub dzie-
sieciokrotnie do wykonania rdzeni.

sprawdzano na podstawie ogledzin zewnetrznych, poza
tym odlewy tamano w celu wykrycia ewentualnych
wad wewnetrznych. Do doswiadczen przygotowano po
120 kg masy rdzeniowej pierwszej i drugiej i 76 kg
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Rys. 2 — Forma.

trzeciej. Z pierwszej i drugiej masy wykonano kolejno
120 rdzeni, a z trzeciej 76 rdzeni. Po kazdym cyklu
prob, ilo§¢ masy zuzytej zmniejszala sie na skutek
strat przy wybijaniu odlewéw, transportu i przepusz-
czania przez oddzielacz elektryczny; straty te wyno-
sity $rednio 20%.

Wyniki analizy sitowej piasku $wiezego (nowego)
i masy uzywanej (po przerdbce na oddzielaczu elek-
trycznym), po kolejnych cyklach doswiadczen, przed-
stawione sg w tablicy I i II. Z poréwnania tych dwoch
tablic widaé¢, ze poddajac mase uzyta dziataniu oddzie-
lacza elektrycznego, mozna przywroci¢ jej pierwotng
ziarnisto$é piasku, z ktérego masa wyjsciowa byta wy-
konana. Pozostato$ci na trzech sgsiednich sitach (50,
70, 100) wynosily dla piasku $wiezego 90°%, a dla mas
uzywanych, po przepuszczeniu ich przez oddzielacz
elektryczny wynosita po réznych cyklach od 91—98%.
To zwiekszenie jednorodnos$ci ziaren wyjasni¢ mozna
zmniejszeniem drobnych frakcji, tj. pozostalo$ci na
sitach od 140 do 270, a takze widocznym zmniejsze-
niem zawarto$ci lepiszcza (od 1,6°0 w piasku $wiezym

Jakosé odlewu do 0,5 po 10-ym cyklu doswiadczen) za wyjatkiem ma-
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sy uzywanej typu trzeciego (z lugiem posulfitowym),
w ktorej zawartos¢ lepiszcza wzrastata. Wyttumaczy¢é
to mozna tym, ze na ziarnach piasku po przepuszcze-
niu go przez oddzielacz elektryczny pozostaje aktywnn
btonka gliny. Wyniki badan wtasno$ci fizycznych
i technicznych mas rdzeniowych, z ktéorymi robiono
do$wiadczenia sg zebrane w tablicy III.

przy przeprowadzanych do$wiadczeniach. Masy 'rdze-
niowe ze spoiwem ,torfo-pick® sporzgdzane ze $wie-
zego piasku kwarcowego, jak réOwniez z masy uzywa-
nej wykazaly zadawalniajgce wiasnosci fizyko-tech-
niczne. Spoisto$¢ na wilgotno i sucho, jak réwniez za-
warto§¢ wilgoci nie wykazywaty wiekszych odchylen.
Nieznaczne obniZenie sie przepuszczalnosci tlumaczyé

ANALIZA SITOWA LIUBERECKIEGO PIASKU MARKI K 50/100 TABLICA I
6 | 12 ] 2 | 3 | 4| 0! 70| 100] 140 | 200 | 270 | 270 Lepiszeze Razem
w w %
— | = |oos |o20 |340 |2086 |47,06 |22.26 | 2,80 | 0.0 | — | 0,10 1,60 98,56

W masach rdzeniowych z olejem Inianym zawartos¢
wilgoci byta stata. Spoisto$§¢ masy na wilgotno po kaz-
dym cyklu badania nie wykazywala zadnych zmian.
Natomiast spoistos¢ masy po wysuszeniu wzrastata
pomimo, ze ilo§¢ dodawanego spoiwa po kazdym cyklu
do$wiadczen byta jednakowa. Zwiekszanie sie spoisto-
§ci masy po wysuszeniu tlumaczy¢é mozna tym, ze
Swiezy piasek kwarcowy zawieral niewielkie ilosci le-
piszcza (1,6%), ktére cze$ciowo neutralizowalo dzia-
lanie oleju Inianego =za$ lepiszcza tego po kazdym
cyklu do$wiadczenia bylo mnej. Zmniejszenie prze-
puszczalno$ci jest w granicach doktadno$ci pomiaru

nalezy réwniez tym, ze lezy ono w granicach doktad-
nosci pomiaru.

Wyniki do$wiadczen z masami rdzeniowymi z tu-
giem posulfitowym daly rowniez wyniki zadawalnia-
jagce. W tych masach zauwazono nieznaczny, lecz staly
wzrost przepupuszczalno$ci i spoistoéci na sucho i wil-
gotno. Zwiekszenie spoisto$ci na wilgotno i sucho ttu-
maczy¢ mozna tym, ze w masie uzywanej pozostaly
nieznaczne iloSci aktywnej gliny i w kazdym nastep-
nym cyklu dos§wiadczenia dodawano $wiezej gliny. Na
podstawie ogledzin zewnetrznych, jak réwniez badaniu
przetomow stwierdzono mniej wad przy stosowaniu
do mas rdzeniowych masy zuzytej, niz przy stosowanin

TABLICA II

ANALIZA SITOWA MAS RDZENIOWYCH UZYWANYCH PO PRZEJSCIU PRZEZ ODDZIELACZ ELEKTR.

Pozostatloéé w 0o na sitach Nr
Nazwa masy Cykl — I Lepiszcze| Razem
zuzytej dot | 20 |30—40| 50 70 100 140 [200—270| w oo | wch
czen a J
Przerobiona na 11 0,14 2,70 23,80 50,00 22,00 1,10 = 0,20 99,94
oddzielfczu elektr. | 1y 0,10 1,90 24,48 49,40 21,80 2,10 — 0,20 99,98
mass fzywana z [ oy 0,10 2,44 19,00 41,60 35.10 2,10 = 0,60 99,94
nieaktywna blonka
dlejiv Inianege nn VIII 0,29 2,20 16,26 51,80 28,60 1,00 — 0,50 99,96
ziamach X 0,10 1,04 17,86 61,34 18,70 0,40 - 0,50 99,94
11 0,20 2,84 20,10 41,20 30,28 3,34 1,56 0,40 99,92
jak wyzej znieak- | v 0,10 1,54 16,70 55,00 24,90 1,10 0,12 0,50 99,96
tywng blonkgspoic| vy | g4y 3,60 17,80 | 44,66 | 31,86 1,20 0,14 0,50 | 99,98
wa ,torfopick na VIII b ) _
ziarnach ,40 4,50 16,60 55,40 27,70 0,68 — 0,70 99,98
X 0,10 1,14 14,30 60,10 23,10 0,70 — 0,50 99,94
iakiwyie) 7 nieak- 11 0,10 4,50 28,30 45,20 18,90 1,45 } — 1,50 99,96
tywna blonka fugu | 1V 0,10 4,00 29,20 49,40 17,80 1,80 — 2,60 99,90
posulfitowego na VI 0,30 2,80 22,44 44,94 24,60 2,30 0,06 1,50 99,94
ziarnach VIl 0,26 4,00 18,90 39,00 32,70 2,90 0,10 2,10 99,96

Odlewnicy w szeregach I'rontu Narodowego
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TABLICA III

WEASNOSCI TECHNICZNE I FIZYCZNE MAS RDZENIOWYCH UZYWANYCH.

Cykl doswiadczenia

Nazwa masy Wilasnosci fizyko-techniczne 2?552: 1 v Vi VIII X
(Swiezego)
Masa na oleju | Przepuszczalnosé 178 167 168 163 163 163
Inianym Spoistoé¢ na wilgotno kG/em? 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05
Spoistoé¢ na sucho kG/cm? 9,77 11,83 12,17 13,03 14,14 13,63
Zawartoéé wilgoci w %/, 2,26 2,20 2,13 2,19 2,05 2,20
Masa ze spo- | Przepuszczalnosé 137 332 124 124 124 . 124
iwem ,torfo- Spoisto$é na wilgotno kG/cm® 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
“pisk Spoistosé na sucho kGfcm? 2,91 2,69 2,70 3,24 3,26 3,07
Zawartoéé wilgoci w %/, 3,63 3,46 3,65 3,49 3,43 8,64
Masa z tugiem | Przepuszczalnosé 189 196 207 210 212 —
posulfitowym Spoisto$é na wilgotno kG/cm? 0,15 0,16 0,27° 0,25 0,25 —
Spoistoéé na sucho kG/em? 1,96 2,01 2,07 2,15 2,20 —_
Zawartoéé wilgoci w %/ 2,55 2,62 2,35 2,35 2,40 -

Swiezych piaskéw, oczywiscie na tych samych spoi-
wach. Rodzaj wad byt jednakowy, tak przy stosowa-
niu swiezych piaskéw, jak i przy stosowaniu masy
uzywanej.

Na podstawie przeprowadzonych préb mozna wy-

snuc nastepujace wnioski:

1. Metoda oddzielania elektrycznego pozwala przy-
wrdci¢é masie uzywanej pierwotng ziarnisto§¢ pia-
sku, z ktorego byla sporzadzona.

2. Utworzona na ziarnach piasku nieaktywna blon-
ka takich spoiw, jak: olej lniany, tug posulfitowy

D. A. TAYLOR.

i torfo-piek, nie pogansza wtasnosci fizyko-tech-
nicznych masy rdzeniowej.

3. Masa zuzyta, ktérej przywroéci sie ziarnistosé¢ pia-
sku kwarcowego, z ktérego byla wykonana, moze
byé powtérnie stosowana do sporzgdzenia masy
rdzeniowe] przy stosowaniu wyzej wymienionych
spoidel.

T. P.

,»Wiestnik Maszinostrojenia®“ Nr 10. rok 1949.

Wplyw jakosci masy formierskiej na powstawanie strupéw

W chwili, gdy cata uwaga polskich odlewnikéw jest
skierowana na walke z brakami, ktora jest jednym
ze skutecznych $rodkéw zwiekszenia wydajno$ci na-
szych odlewni, dla realizacji przez odlewnictwo planu
6-letniego, artykut D. A. Taylora jest szczegdlnie na
czasie. Opisane dos$wiadczenia wyjasniajg wplyw 10z-
nych dodatkow do mas formierskich na powstawanie
strupow. Zastuguje na uwage fakt, Zze strupy bedgce
jedng z najczesciej spotykanych wad odlewniczych,
zostaly umyslnie wywotane, co daje gwarancje, ze
istotny powdd ich powstawania jest znany; a gdy zna-
ny jest powdd, tatwe jest znalezienie odpowiednich
$rodkoéw zaradczych.

Strup jest wada odlewnicza, ktora moze wystepo-
waé pod roznag postacig. Blizna *) jest prawdopodobnie

- #) K. Gierdziejewski w.swej ksigzce ,,Wady odlewni-
cze i ich systematyka®“ okresla nazwg ,blizna“ wgle-
bienie na powierzchni odlewu o ksztalcie bardziej sze-
rokim anizeli gtebokim i podaje jako przyczyne nie-
umiejetng naprawe peknie¢, powstalych podczas su-
szenia form lub rdzeni. W klasyfikacji wad odlewni-
czych, opracowanych przez Komisje Odlewow Sta-
liwnych, powolang przez CZPH, podana jest nastgpu-
jagca definicja blizny: ,Plytkie zaglebienie na po-
wierzchni odlewu. Przed oczyszczeniem odlewu zagie-
bienia czesto bywajg pokryte ptytka metalu, przy czym
nagromadzona jest pod nig warstwa masy formier-
skiej. Pod wglebieniem daje sie zaobserwowaé¢ nor-
malny material odlewu staliwnego‘.

formg poczatkowa omawianej wady, ktéra nie miala
czasu rozwingé sie przed calkowitym wypelnieniem
formy i skrzepnigciem odlewu. Ten rodzaj strupa ma
bardzo czesto postaé diugiej, cienkiej naros$li (o ma-
tym przekroju) o chropowatej powierzchni, tatwo da-
jacej sie usungt i pozostawiajgcej po sobie na odlewie
plytkie zaglebienie o przekroju tréjkatnym. Masa for-
mierska tworzgca poczatkowo $cianke formy przylega
do pochytych powierzchni omawianego zagiebienia; na
samym jego dnie, na wierzchotku trojkata widac¢ ja-
$niejszg linie wskazujgcg miejsce przenikania cieklego
metalu do $cianki formy. W wypadku krancowym cata
gorna powierzchnia wneki formy moze popekac¢ i od-
pasé. Ksztatt i rozmiary wady moga ulec zmianie przy
zmianie warunkéw zalewania formy lub zmianie masy
formierskiej uzytej do wykonania formy.

PRZYCZYNY POWSTAWANIA WADY

Przyczyng powstawania omawianej wady jest roz-
szerzalno$¢ masy formierskiej pod wplywem wysokiej
temperatury. Wade ta najcze$ciej mozna spotka¢ na
goérnych powierzchniach duzych plaskich odlewow
o grubym przekroju, gdzie goérna powierzchnia formy
rozgrzewa sie podczas zalewania do wysokiej tempera-
tury pod wplywem promieniowania cieklego metalu
Strupy powstaja rowniez na bocznych powierzchniach
odlewow zalewanych z goéry, a to..w miejscach gdzie
$cianki formy ulegajg nadmiernemu rozgrzaniu przez
strugi spadajgcego metalu. Wyniki opisanych ponizej
do$wiadczen wykazuja, ze nadwyrezenie formy powo-
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dujace powstawanie - strupa zachodzi w czasie, gdy
mocno rozgrzana powierzchnia formy nie jest przy-
Kkryta cieklym metalem. Domniemany przebieg powsta-
wania wady jest pokazany na rys. 1.

Na poczatku zalewania, gdy dolna powierzchnia for-
my jest pokryta warstwa cieklego metalu, jej gorna
powierzchnia ulega mocnemu rozgrzaniu. Przy for-
mach wilgotnych, nie suszonych, cienka powierzchnio-
wa warstwa masy formierskiej ulega wysuszeniu,
a proces suszenia dalszych warstw, dzigki niskiemu
przewodnictwu cieplnemu masy wysuszonej, przebiega
bardzo wolno. Temperatura warstwy wysuszonej szyb-
ko wzrasta, a sama warstwa ulega rozszerzeniu. Masa
sucha nie jest plastyczna. Rozgrzana rozszerzajgca sie
warstwa wysuszonej masy trzymana przez Scianki for-
my ulega-wybrzuszeniu i peka. Krawedzie tych pekniec
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Rys. 1 — Powstawanie strupa.

/
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odchylajg sie na zewnatrz. Ciekly metal po doj$ciu do
goérnej powierzchni formy przenika w powstalg szcze-
line poza wzruszone warstwy masy. Zjawisko pekania
formy jest w danym wypadku wynikiem gwaltowne]
zmiany objeto$ci zachodzacej podczas przemiany alo-
tropowej kwarcu o w kwarc B Wszystkie usilowa-
nia umy$lnegoe wywolania omawianej wady nie daty
wyniku z chwilg zastgpienia w masie formierskiej zia-
ren kwarcu przez inny ziarnisty materiai.

Grubo$é warstwy wysuszonej podczas wszystkich do-
$éwiadczen nie przekraczata 5 mm. O ile wstrzyma sig
zalewanie przed calkowitym wypelnieniem formy pe-
kniecia moga sie potgczy¢ i masa odpada duzymi pta-
tami. Przy formach wilgotnych masa znajdujgca sie
bezposrednio pod wysuszong rozszerzajaca sie war-
stwg, jest plastyczna i moze sie wobec tego wystar-
czajaco poddawaé, tak aby naprezenia moglty sie kon-
centrowaé w pewnych czeSciach omawianej warstwy.
Przy formach suszonych, gdzie $ciany formy sa mniej
plastyczne, powstaje duza ilos¢ drobnych peknigc¢
0 nieznacznie rozchylajacych sie krawedziach, nie po-
wodujacych  wiekszych wglebien na powierzchni
odlewu.

METODA BADAN

Poniewaz celem do$wiadczen byto ustalenie wply-
wu masy formierskiej na powstawanie wady, odlano
szereg prébnych odlewow odpowiedniego ksztattu przy
uzyciu réznych mas formierskich. Wybrano model pta-

SARNANRRN N
NN N NN
N O Y \\\\\\\§§ N
\\\\\ AN ANV NAN D
Ny N

//// L0007

Q-65/51-R2

Rys. 2 — Forma odlewu do$wiadczalnego

skiej plyty o wymiarach 300 x 300 x 50 mm. Forma
jest przedstawiona na rys. 2. Szybkos$¢ zalewania mogla
by¢ dowolnie regulowana droga odpowiedniej zmiany
uktadu wlewowego. Przelew umieszczony na Srodku
" formy mial poczgtkowo stuzyé jako wziernik celem
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obserwacji momeéntu odpadania masy formierskiej
z gornej powierzchni formy. Metoda ta nie data jed-
nak dobrych wynikéw; poniewaz wykonano przed tym
szereg odlewdw z przelewem, pozostawiono go przy
dalszych do$wiadczeniach.

Badana masa pokrywata model od gory na calg wy-
soko§¢ skrzynki formierskiej a z bokow na grubo$¢
okolo 75 mm. Reszta goérnej skrzynki jak réwnies
skrzynka dolna, byly wypelnione masg uzywana.

PROBOWANE MASY FORMIERSKIE

Masy formierskie byly sporzadzane ze $wiezych pia-
skow bez dodatku masy uzywanej. Wybrano tylkc
trzy piaski: piasek kwarcowy Erith, piasek chudy
Leighton Buzzard 26 A oraz czerwony piasek poéi-
ttusty Bromsgrove. Charakterystyka tych piaskéw po-
dana jest w tablicy I.

Przy uzyciu piasku kwarcowego stosowano jakec
spoiwo glinke ,,Fulbond 4A“ w stosunku 5% ciezaru
piasku. Wyprébowano szereg mas, ale zasadniczym ce-
lem bylo ustalenie wplywu na powstawanie strupdéw
takich dodatkow jak pyt weglowy, pak, azbest itp.

PRZEROBKA MASY

Masy wraz z dodatkami przerabiano w ciggu 10 mi-
nut na mieszarce typu Simpson (pojemnos¢ misy 50 1),
nastgpnie przepuszczano przez spulchniarke tasmowsg
typu Royer i nasiewano poprzez sito na model. Do-
datki widékniste, takie jak azbest, roztarte uprzednic
w miynie, byly dodawane do masy formierskiej juz
przerobionej w mieszarce i wymieszane recznie. Osta-
teczne wymieszanie odbywalo sie na spulchniarce
taSmowej. Masy te nie byly przesiewane przez sito.
a naktadane bezposrednio na model.

METAL I SZYBKOSC ZALEWANIA.

Do zalewania form uzywano zeliwa o zawartosci
Ce = 3%, Si = 2,9% i P — 1,4%. Temperatura zalewa-
nia 1400 C. Czas zalewania prawie wszystkich plyt
wynosii 50 sekund i tylko kilka odlano w czasie 25 se-
kund. Czas zalewania zostal ustalony na podstawie
wstepnych préb, ktére wykazaty, ze przy 50 sekun-
dach trudno otrzymaé¢ odlew bez strupow.

Otrzymane wyniki sg uwidocznione w tablicy I1
i na rys. 3.

OMOWIENIE WYNIKOW

Sktonnos¢ do tworzenia strupéw nie jest zwigzana
ze zwykle okre$lonymi wiasno$ciami mas. Otrzymy-
wano odlewy ze strupami lub bez strupéw, bez wzgle-
du na to czy przepuszczalno$é lub wytrzymato$é na
wilgotno i na sucho byly wysokie lub niskie.

ZIARNISTOSC

Pierwsze proby przeprowadzono z piaskiem kwar-

. cowym jednolitej ziarnisto$ci przy uzyciu glinki jakc

spoiwa (Lp. 1 i 2). Otrzymano odlewy ze strupami na-
wet przy zmniejszeniu czasu zalewania. Przy dodaniu
piasku czerwonego odmiennej ziarnistoSci otrzymanc
lepsze wyniki (Lp. 3 i 4). Przy zastapieniu piasku czer-
wonego piaskiem o ziarnisto$ci zblizonej do pierwsze-
go, otrzymano wynik posredni. Dodatek maczki kwar-
cytowej zmienit ksztalt strupow (Lp. 5 i 6).

DODATEK PYLU WEGLOWEGO

Dodatek 6% drobnego pylu weglowego prawie wy-
eliminowat strupy (Lp. 7 i 9). Dodatek 6% grubegc
pylu weglowego spowodowal powstawanie strupoéw
(Lp. 8).

DODATEK PAKU

Dodatek zmielonego paku do jednorodnego piasku
obnizyt sktonno§¢ do powstawania strupéw (porownaj
Lp. 10 z Lp. 1). Skracajgc czas zalewania otrzymanc
jeszcze lepsze wyniki (Lp. 11). Zwiekszajgc dodatek
paku do 2% otrzymano wieksze strupy (Lp. 12). Przy
dodawaniu paku w roztworze tréjchloroetylenu i od-
parowaniu rozpuszczalnika, otrzymano réwnomierne
rozprowadzenie paku po catej masie. Dodatek do ma-
sy 1% rozpuszczonego paku spowodowal otrzymanie
odlewéw bez strupow (Lp. 14).



TABLICA 1

ZIARNISTOSC PIASKOW UZYTYCH DO SPORZADZANIA MAS

Piasek Kwarcowy Piasek Leighton Piasek czerwony
Erith Buzzard 26 A Bromsgrove
Sito
lloéé otworow Nr
w siatce na wedlug Piasek Nr 1 Piasek Nr 2 Piasek Nr 3
cal biezacy AFS
Pozostaltoéé na sicie
%
30 30 0,2 0,4 0,1
44 ~~50 2,4 0,2 0,2
60 ~~70 26,1 5,5 3,3
100 100 62,3 33,2 31,0
150 ~=140 7,8 46,9 36,9
200 200 0,5 8,4 10,4
— reszta 0,3 2,8 6,7
Glina wiazaca 0,4 2,6 11,4

DODATEK PYLU WEGLOWEGO

Dodatek 6% drobnego pylu weglowego spowodowat
powstawanie strupéw (Lp. 15). Obnizenie czasu zale-
wania prawie wyeliminowalo strupy. Zastepujac pyl
weglowy przez 1%/ dodatek paku otrzymano duzo stru-
pow (Lp. 17). Przy zmniejszeniu czasu zalewania o po-
lowe, otrzymano odlew o zupelnie czystej powierzchni
(Lp. 18). Byl to najtadniejszy ze wszystkich otrzyma-
nych odlewoéw.

ROWNOCZESNY DODATEK MACZKI
KWARCYTOWEJ I PYLU
Rownoczesny dodatek maczki kwarcytowej i pyiu

powodowal powstawanie duzych strupéw. W wypadku
Lp. 22 ilo$¢ strupéw byla mniejsza.

DODATEK TROCIN

Dodatek trocin (sito 30—100) w stosunku 1% cie-
zaru masy spowodowatl znikniecie strupéow bez wzgle-
du na gatunek uzytej masy (Lp. 25, 26, 27). Przy db-
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Rys. 3 — Ksztalt i rozmieszczenie strupéw.
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daniu tylko 0,5% trocin otrzymano kilka strupow

(Lp. 28), jednak o wiele mniej niz przy masie Lp. 1.

DODATEK MATERIALOW WLOKNISTYCH

Dodatek azbestu o dilugich witdéknach zupelnie zapo-
biegt powstawaniu strupéw (Lp. 29). Jest to najbar-
dziej skuteczny $rodek do zwalczania strupéw. Nawet

Rys. 4 — Odlew Lp. 12 po usunigciu strupa.

przy czeSciowym zalaniu formy i doprowadzeniu gor-
nej powierzchni do wysokiej temperatury, masa z niej
nie opadia lecz tylko popekata. Widtkna trawy pocigte
w kawalki dlugo$ci 25 mm zapobiegaja powstawaniu
strupow. Na gornej powierzchni odlewu w miejscach,
gdzie na powierzchni formy znajdowata si¢ trawa
(ktéra ulegla wypaleniu) powstaly zyliki, ktére mozna
latwo usungé drogg szlifowania (Lp. 30).

Keonitha

WNIOSKI

—

. Powstawanie strupéw na goérnej powierzchni odle-
wow jest spowodowane rozszerzalno$cig ziaren kwar-
cu, a w szczegolnosci zwiekszeniem objetosci przy
przemianie alotropowej kwarcu « w B wystepuja-
cej przy 573 C. O ile ziarna kwarcu zastgpi¢ przez
inny ziarnisty material np ,,0livine“, ktéry ma roz-
szerzalno$¢ réwnomierng — strupy nie powstaja.
Przy duzej jednorodnosci ziaren piasku istnieje
wieksza sklonnoé¢ do powstawania strupéw. Doda-
tek do masy piasku o odmiennej wielkoSci ziaren
obniza sklonno$é do powodowania strupow. Dodatek
stosunkowo duzej ilosci maczki kwarcytowej nie
obniza ilosci strupéow lecz powoduje zmiane icn
ksztattu.

3. Dodatek takich materiatéw jak py? weglowy Ilub
pak, ktére sg przy wysokich temperaturach przez
krotki czas plastyczne, obniza skionnos¢ do powo-
dowania brakow, a w niektérych wypadkach zapo-
biega ich powstawaniu o ile tylko goérna po-
wierzchnia formy nie jest narazona przez zbyt
dlugi czas na dziatanie promieniowania; w przeciw-
nym razie powstaja strupy.

4. Dodatek trocin w ilo$ci nie mniejszej niz 1%/ (w sto-

sunku do ciezaru) catkowicie zapobiega powstawa-

niu strupow.

5. Materialy widékniste dodane do masy obnizajg lub
zgola zapobiegajg powstawaniu strupéw. jak np. przy
dodaniu 1% azbestu. Trudno$¢ réwnomiernego wy-
mieszania azbestu z masa formierska uniemozliwia
praktycznie stosowanie go na szersza skale jako
dodatku do mas formierskich.

o

P. Jan.

The British Cast Iron Research Association Journal
of Research and DEVELOPMENT tom 3, Nr 9, gru-
dzien 1950, str. 692.

CZASOPISMA NADESEANE.

W zeszycie 1/51 czasopisma Hutnik ukazaly sie na-
stepujace artykuly:
Zagadnienie wegli koksujacych w Polsce — prof. dr.
inz. A. Bolewski.
Uklad zelazo fosfor — dr. inz. Berak.
Metalurgia spiekanych weglikow — inz. E. Bryjak.
Wydziatlowy rozrachunek gospodarczy — inz. R. RyS.
W zeszycie 1/51 czasopism Mechanik zostaly opu-
blikowane artykuly:

Przemyst metalowy w planie 6-letnim — inz. J. Ty-
mowski.
Automatyzacja kontroli wymiaréw produkcji — inz.

T. Pietrzkiewicz.

O rysach szlifierskich — prof. inz. Burnat.

Produkcja narzedzi tnacych, napawanych stalg szyb-
kotnacg — inz. W. Czyrski.

Uniwersalny uchwyt szczekowy — H. Andrzejewski.
Regeneracja sprawdzianéw przy pomocy twardych
stopéw — inz. T. Drazkiewicz.
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Docieranie, hamowanie i odbi6r

Korespondencyjne

Turbiny spalinowe matej mocy — inz. K. Niewia-
rowski.
silnikéw samocho-

dowych — inz. S. Motylinski.

W zeszycie 1/51 Przegladu Technicznego ukazaly si¢

m. in. artykuty:

Z zagadnien przyspieszonego opanowania nowej pro-
dukeji — inz. M. Krajewski.

szkolenie kadr
inz. J. Czarnowski.

Obroébka termiczna stali i stopéw w niskich tempera-
turach — inz. A. Tonpik.

Zadymianie miast — inz M. Borman.

7Z zagadnien konstrukcyjnych moskiewskiego budow-
nictwa mieszkaniowego — inz. A. Wittees. ~

technicznych —

Mechaniczne zasilanie palenisk' w paliwo przy pomo-

cy sprezonego powietrza — inz. W. Gawlikowski.

P. J.



TABLICA 1I

ZESTAWIENIE PRZEPROWADZONYCH PROB I OTRZYMANYCH WYNIKOW.
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Wlasnoéci masy

3 -

g = 9 g B c E’ .

3 2 g w9 o = s

3 SKELAD MASY ¢ |Beo|2s5| & s WYNIK

2 3 SE (S |55 o |3

3 o N g8 .9 o £ .93 @ —

2 E 5 %% S E| 58 S g

2 o 2. ol 88 T N =0

iz P % - Y] o = ] - % =l

: - - L omE B | e g o s 2

é, = B g P 8 e ! = 2 N =4

3 B3 nd | BSE|BSE| K O3

1. Piasek Nr 1 ze spoiwern Cata gorna powierzch-
100 2,1 167 0,25 3,23 ~175 50 | nia odlewu pokryta

. siatkg strupéw
2. | Jak wyzej o ,. i i s 25 Goérna powierzchnia po-
kryta siatka strupow
lecz w nieco mniejszym
stopniu

3. | Piasek Nr 1 ze spoiwem 50 Slady strupéw na gor-
75%0 ' 3,1 110 0,39 3,87 " nej powierzchni odle-
Piasek Nr 3, 25% 5 wow

4. | Jak wyzej “ - " - " 23 Goérna powierzchnia

czysta

5. Piasek Nr 1 ze spoiwem - } Duze strupy umieszczo-
65%0 4,8 81 0,45 5,69 W 55 ne blizej brzegéw. Sro-
Piasek Nr 3, 25% dek czysty
Magczka kwarcytowa .

10% o

6. Piasek Nr 1 ze spoiwem . Duze strupy umieszczo-
65%0 4,3 68 0,39 9,84 ,, 60 | ne blizej brzegéw. Sro-
Piasek Nr 2 ze spoiwern dek goérnej powierzchni
25070 ‘ czysty
Maczka kwarcytowa
10%0 o _—

7. Piasek Nr 1 ze spoiwem Gorna powierzchnia
94%/o 3,0 115 0,47 3,37 . 57 czysta, nieznaczny §lad
Drobny pyt weglowy strupa przy przelewie
6°/0

8. Piasek Nr 1 ze spoiwem Dwa duze strupy przy
94% 3.9 125 0,30 4,92 " 48 sgsiadujgcych ze soba
Gruby pyl weglowy 6% bokach odlewu

9. | Piasek Nr 3, 94% Powierzchnia prawie
Drobny pyt weglowy 6% 4,3 27 0,68 7,03 W 50 | czysta, kilka drobnych

. strupoéw

10. Piasek Nr 1 ze spoiwem ' ; Kilka dtugich cienkich
99%, 3, 125 0,36 7,37 ~~75 48 strupow
Pak 1%

1. | Jak wyzej 7 i ; o - 26 Mniejsza ilo$¢ strupéw

. w stosunku do poprzed-
— niego wypadku

12. Piasek Nr 1 ze spoiwem Duze szerokie . strupy
980 3,6 136 0,40 13,70 ” 57 otaczajace srodkowy
Pak 2% przelew

13. Piasek Nr 1 ze spoiwem ) Dwa obszerne strupy
98%/o 4,5 107 0,47 7,03 i 50 o duzej powierzchni
Pak 2% przylegajace do $rodko-
(Pak podany w stanie wego przelewu
rozpuszczonym w  troj- :
chloroetylenie. Rozpu-
szczalnikowi pozwolono
wyparowac) .

14. Piasek Nr 1 ze spoiwem Powierzchnia czysta bez
999/o 4,4 125 0,36 7,03 W 25 strupow
Pak (rozpuszczony) 1%

15. Piasek Nr 1 ze spoiwem Dwa duze strupy pokry-
69%0 4,5 63 0,57 11,25 o 45 wajace prawie calkowi-
Piasek Nr 3, 25% ) cie dwa przeciwlegte na-
Drobny pyt weglowy roza
6°/0




TABLICA II (c. d.)

Wtasnosci masy

Wibékno z trawy 0,5%
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16. Jak wyzej 4,5 63 0,57 11,25 ~175 23 Nieznaczny strup przy

brzegu

17. Piasek Nr 1 ze spoiwem Kilka dlugich stosunko-
74%0 4,0 107 0,43 9,49 " 50 wo cienkich strupow
Piasek Nr 3, 25% tworzgcych rodzaj siat-
Pak 1% ki o duzych oczkach

18. Jak wyzej ,, - 5 ” 26 Zupelnie czysta  po-

S wierzchnia

19. Piasek Nr 1 ze spoiwem Kilka rozgatezionych
73% 4,9 88 0,46 11,24 " 60 strupéw tworzgcych ro-
Piasek Nr 3, 25% dzaj siatki o duzych
Pak 2% oczkach

20. Piasek Nr 1 ze spoiwem i Brak strupow, = kilka
73%o : 4,9 88 0,46 11,24 . " 27 promieniowo rozlozo-
Piasek Nr 3, 25% nych zylek (pekniecia
Pak 2% formy) na okoto $rodko-

i wego przelewu

21, Piasek Nr 1 ze spoiwem Duze strupy na calej
88% 3,7 88 0,53 6,54 - 75 gornej powierzchni
Magczka kwarcytowa
10% ‘

Pak 2%,

22. Piasek Nr 1 ze spoiwem Kilka strupéw $rednie]j
63% 4,9 60 0,63 13,65 " 50 wielkosci
Piasek Nr 3, 25%

Maczka kwarcytowa
10%
Pak 2%

23, Piasek Nr 1 ze spoiwem Duze strupy na catej
83% 6,1 43 0,65 14,73 " 55 gbérnej powierzchni
Maczka kwarcytowa
15%

Prak 2% _

24. Piasek Nr 1 ze spoiwem . Duze strupy na calej
63°%0 4.8 58 0,53 8,43 ” 55 gornej powierzchni
Piasek Nr 2, 23%

Maczka kwarcytowa =
10%
Pak 2%

25. Piasek Nr 1 ze spoiwem . Gorna pow"ierzchnia
989/ 3,8 205 0,32 2,46 ,, 52 czysta
Trociny (sito 30—100)

20/o

26. Jak wyzej » » o " 22 Goérna powierzchnia

czysta

27. Piasek Nr 1 ze spoiwem Goérna powierzchnia
99% 2,8 150 0,38 2,95 " 53 czysta
Trociny 1%

28. Piasek Nr 1 ze spoiwem Kilka cienkich podiuz-
99,5% 4,5 120 0,37 5,55 " 53 nych strupéw
Trociny (sito 30—109)

0,5%0

29. Fiasek Nr 1 ze spoiwem Czysta powierzchnia bez
99,5% 2,4 180 0,42 3,44 " 50 strupow
Azbest 0,5% 0

30. Piasek Nr 1 ze spoiwem Dwa matle strupy. Po-
99,5%0 4,1 135 0,36 1,97 W 50 wierzchnia pokryta serig

zylek odpowiadajacych
wypalonym widéknom
trawy




List do Redakeji

W drugim wydaniu mojego , Kursu Odlewnictwa —
Przetapianie metalu w odlewniach®, wyd. ,,Czytelnik,
r. 1950 — Errata ogloszona przed tekstem nie jest
pelna. Przy uwaznym ' czytaniu spostrzezono pewilg
ilo§¢ btedow korektorskich i autorskich, ktore nalezy

sprostowa¢ dla ulatwienia przyswojenia tresci ksigzki.
Zwracam sie wiec z uprzejmag prosba do Redakcji,
aby nie odmoéwita umieszczenia na swoich stronicach
ponizszego wykazu, za umieszczenie ktérego beda
wdzieczni zaré6wno autor jak i czytelnicy.

ERRATA
str. wiersz jest powinno by¢
121 12 od goéry 40100 Kkal 40,1 kcal
122 8 od dolu CO C
122 6 od dotu CO + 682 CO+617,7
127 1 od gory nadci$nienie ci$nienie abs.
127 1 od dotu a posteriori skreéli¢
130 15 od gory zapalanie rozzarzanie
130 16 od gory wsadowego. Caty wsadowego. Wydaje sie, ze caly
132 13 od goéry empirycznie teoretycznie
132 13 od gory warto$é waznos¢é g
133 12 od gory H. Jungbluth H. Jungbluth®®
133 4 od dotu cot’ CcO
134 20 od goéry H. Jungblutha J. Buzka i H. Jungblutha
135 15 od dotu proporcjonalnie w _zalezno$ci
138 7 od gory — 20300 ‘kal (—20,3 kcal)
138 8 od géry — 41300 kal (— 41,3 kcal)
140 3 od dotu specjalnie teoretycznie
140 3 od dotu obserwacji spekulacji
146 11, 12, 13 od dotu skasowa¢ nawiasy
151 9 od dotu CAO CaO
183 1 od dotu podstawowych skresli¢
184 1 od géry wszystkich skresli¢
190 17 i 18 od gory skresli¢
191 2 od goéry wsadowego kotlinowego
191 rys. 50 8 cm skasowac
206 7124 od goéry rzeczywisty pozorny
208 16 od gory rzeczywisty pozorny
244 5 od goéry Przy nizszym skres§li¢ 4 wierszy do stowa ,Praktyka“
301 16 od gory L h
301 18 od gory 1t po stowie ,,wsadowego“ na t
308 5 od dotu 7 9,7
366 5 od dotu ona sie
481 8 od gory promieniowania przez promieniowania lub tez przez
484 14 od gd g, He LSy el
od, gory d'2g ‘3% 2g
484 16 od goéry gdzie: — wspodlczynnik gdzie: A — wspdlezynnik
5 T wo? V. wo?
484 18 od gory T e Zg
at).v 2 o . Y
484 8 od dotu a +2 Doda o it ;L SEL
. 2 g 2
e wo n e wWo
484 6 od dotu A gTe g, Ara g At
nalezy doda¢ uwage przed wierszem 5 od dotu::
Wz6r powyzszy obowigzuje tylko dla kanaléw pozio-
mych. Dla sko$nych lub pionowych jest bardziej zto-
484 zony.
488 5 od dolu sek/°C C/sek
496 rys. 264 omylkowo umieszczony wg rys. 288 t. VI Encyklopedii ,Maszinostrojenie*
wyd. Moskwa, r. 1947
577 tab. 68 Rzg Rg

Poza tym — w zwigzku z uwagami, ktére otrzymatem
od kilku Kolegbw — pragne wyjasni¢ i sprostowaé co
nastepuje.

Na str. 75 podaje temperature prazenia mieszanki we-
glowej na koks hutniczy na 700—800° na podstawie
dawniejszych publikacji. Nalezy sprostowaé ze dla
obecnych warunkéw krajowych temperatura ta waha
sie w granicach 1.100—1.280 C dla koksu hutniczego.

W tablicy 21 (str. 126) wzietej z pracy J. Buzka
(patrz Geiger t. II, str. 457), znak minus umieszczony
w przedostatnim wierszu rubryki moze nasungé wat-
pliwo$ci. Otoz wykazuje on, ze tlen z 10°% nadmiaru
powietrza zostaje zuzyty na utlenianie Si i Mn wsadu
metalowego, przez co ilo$¢ gazéw jest zmniejszona.

Wykres Boudouarda (rys. 32, str. 129) i interpretacja
jego na str. 128 uzyta dla wyjasnienia szybko$ci
reakeji CO: + C = 2CO w temperaturach ok. 700—
800 C spowodowatla nieporozumienie. Wykres ten jest

w istocie wykresem rownowagi, a wiec nie mozna go
stosowaé dla objas$nienia szybkos$ci przebiegu reakcji.
Wobec tego nalezy skre§li¢ na str. 128, wiersz czwarty
od dotu, slowa poczynajac od: ,,Wykres réwnowagi....
do stow: ,ze dopiero*“ wlacznie.

Na str. 130 w celu unikniecia niejasno$ci w wierszu
20 od goéry nalezy dodaé: ,nalezy sobie jednak zdawaé
sprawe, ze poniewaz zachodzaca tu reakcja CO: + C
= 2CO jest reakcja endotermicznag, opisane zjawisko
nie ma nic wspélnego z normalnym spalaniem*.

W odniesieniu do pracy H. Jungblutha wspomnia-
nej na stronie 133, a w zrédtach podanej pod 1) nalezy
zgodzi¢ sie z prof. dr. inz. M. Czyzewskim, ze autorzy
jej nie mogli nie zna¢ podstawowej pracy J. Buzka,
jednak przytaczajac jego wzory nie podali nazwiska
wlasciwego autora i popehlili plagiat (M. Czyzewski,
»Przeglad Odlewnictwa®“ 1951 Nr 4, str. 99). Do p. 27
(str. 205—210) wkradlo sie kilka bledoéw, ktére spro-
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stowalem w powyzszej ,erracie; pomimo tego nalezy
wyjasni¢ dokladniej powiazanie podanych przeze mnie
definicji teoretycznego, pozornego 1i rzeczywistego
wspotezynnikow sprawnosci cieplnej zeliwiaka. Wy-
jasnienie takie przygotuje jako artykut dyskusyjny
i umieszcze go na stronicach ,,Przegladu Odlewnictwa®,

W zwigzku z zagadnieniem wplywu wielko$ci ka-
walkoéw koksu poruszonym na str. 198 spotkalem sie
z pogladami odmiennymi od moich. Nalezy mie¢ na-
dzieje, ze poglady te zostana wyrazone w osobnym
artykule dyskusyjnym.

Wreszcie winienem jeszcze jedno wyjasnienie dla
grona czytelnikow, Kktorzy wyrazaja watpliwosé czy
rzeczywi$cie oproznienie zeliwiaka nastepuje w spo-
sob tak prosty, jak podalem na str. 179 ,,Kursu“ pi-
szgc: ,zwalniajac Kkliny podtrzymujace dolna Kklape
lub usuwajac podtrzymujaca ja podpérke, powodujemy
opadanie klapy, wskutek czego cala pozostalos¢ znaj-
dujaca sie jeszcze w zeliwiaku, a przede wszystkim
niespalony koks kotlinowy, wypada z pieca“.. Otoz
wieloletnie obserwacje zeliwiakow prawidlowej kon-
strukeji (w swej dennej cze$ci) pozwalaja mi na
powyzsze twierdzenie. Obwarowane ono musi by¢ jed-

7 Przemystu ZSRR

W dziedzinie automatyzacji produkcji ogromne zna -
czenie posiada odznaczona Nagrodg Stalinowska
pierwsza na $wiecie automatyczna fabryka

nym warunkiem — umiejetnym przygotowaniem trzo-
nu (spodu) zeliwiaka. Do ubijania jego nalezy zasto-
sowac¢ raczej chuda, przepalong mase formierska z nie-
duzym dodatkiem gliny; ubicie nalezy prowadzié
ostroznie i nie zbyt mocno; grubo$¢ trzona powinna
by¢ tez dobrana odpowiednio. Opis tych czynnos$ci po-
dany -jest na str. 165/66 ,Kursu“. Tak sporzgdzony
trzon nie nasunie zadnych trudnosci przy oproéznianiu
pieca; konieczno$¢ przebijania spodu zeliwiaka jest
wynikiem nieprawidlowego przygotowania jego lub tez
wadliwej konstrukeji spodu zeliwiaka.

Praktyka zeliwiaka czynnego w odlewni Gléwnego
Instytutu Odlewnictwa potwierdza moéj opis.

Czynno$¢ przebijania nalezy przeprowadza¢ bardzo
ostroznie, gdyz grozi to poparzeniem obstugi.

Na zakonczenie pragne podziekowaé¢ tym Kolegom,
ktorzy zwroécili uwage na btedy, o ktorych byla mowa
wyzej, a w szczegolnosci prof. M. Czyzewskiemu, inz.
P. Januszewiczowi, inz. C. Kalata, prof. G. Kniagi-
ninowi, inz. Z. Wernickiemu i innym, jak réwniez
Redakcji za ogloszenie drukiem mojego listu.

K. Gierdziejewski

tlokow samochodowych, zbudowana przez zespot inzy-
nieréw z cztonkiem - korespondentem Akademii Nauk
ZSRR — W. Dikuszynem na czele.

Zaloga Odlewni Zakladéw Budowy Maszyn i Aparatury w Krakowie
wzywa do zwiekszenia uzysku golowych odlewow w odiewniach zeliwa!

Dyrekcja Zakladow Budowy Maszyn i Aparatury
w Krakowie zawiadomiia nasza Redakcje, ze Zaloga
Odlewni tych Zakladéw wystepuje z apelem do Fa-
bryki Odlewow Zakladéw im. J. Stalina w Poznaniu,
do Odlewni w Porebie, w Swietochtowicach,” Ursusie
i innych odlewni o wszczecie akeji, majgcej na celu
zwigkszenie uzysku gotowych odlewéw przez rewizje
stosowanych dotychczas nadlewow i zmniejszenie ich
do minimum. W numerze 6-tym naszego pisma poda-
my przyklady — z praktyki Odlewni ZBMA w Kra-

kowie — formowania odlewéw maszynowych bez nad-
lewoéw, stosujac jedynie w goérnej czeSci odlewu nad-
datek na obrobke zwiekszony do kilkunastu milime-
tréow. Umieszczajac powyzszy apel Redakcja wyrazs
nadzieje, ze w sprawie tej tak zywo interesujgcej nasz
przemyst odlewniczy w dobie walki o wykonanie
planéw produkcyjnych i o obnizenie kosztéw wtas-
nych, zabierze glos szereg naszych Kolegéow. Glosy
dyskusji bedziemy zamieszcza¢ na naszych lamach.

Najlepsze wyniki produkcyjne i pierwsze miejsce we wspolzawodniciwie
zdohyla zaloga Radomskiej Odlewni Zeliwa

Wielka wuroczysto$é robotnikéw odlewni Zeliwa
z catego kraju.

Dnia 15 bm. odbyla sie w  Radomiu uroczystosc
rozdania dyplomoéw i nagréd zalogom i robotnikom
tych odlewni, ktore w pierwszym roku planu 6-letnie-
go osiagnely najlepsze wyniki produkcyjne. Na uro-
czysto$¢ przybyly delegacje zalég odlewni Zelaza z ca-
tego kraju. .

Pierwsze miejsce w miedzyzakladowym wspolza~
wodnictwie pracy, prowadzonym miedzy odlewniami
zeliwa catego kraju, zdobyla w roku 1950 zaloga Ra-
domskiej Odlewni Zeliwa. Wykonala ona roczny plan
produkcji w 115 proc., zwiekszyta w ciggu roku wy-
dajno$¢ pracy o 18 proc. i powaznie zmniejszyla po-
stoje maszyn. Obok sukceséw produkcyjnych robot-
nicy Radomskiej Odlewni poprawili wydatnie stan
bezpieczenstwa i higieny pracy w zakladzie oraz sze-
roko rozwinegli ~wspdlzawodnictwo . zobowigzaniowe.
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Zaloga ta zdobyla sztandar przechodni przemystu od-
lewniczego.

Drugie miejsce we wspolzawodnictwie miedzyzakla-
dowym zdobytla zatoga odlewni w Nieklaniu, woj. kie-
leckie. Uzyskala ona znaczng poprawe jako$ci pro-
dukcji, zmniejszajac o 50 proc. ilo§¢ brakéw produk-
cyjnych. Trzecie miejsce osiggnela odlewnia w Koi-
skiem.

W imieniu Zarzadu Gl. Zw. Zaw. Metalowcow na-
grody przedstawicielom zaldég i przodujacym robotni-
kom wreczyl tow. Gdrniak.

Przyjmujgc dyplomy i nagrody przodownicy pracy:
Morawski, Sosinski, Barwicki, Czerwonka, Poteé i Du-
da podjeli dodatkowe zobowiazania produkcyjne na
cze$¢ Swieta Klasy Robotniczej.



PRZEGLAD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA

OPRACOWANY PRZEZ OSRODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA
DODATEK DO MIESIECZNIKA ,PRZEGLAD ODLEWNICTW A"

ROCZNIK I*

KRAKOW, MAJ 1951 R.

ZESZYT Nr 6

Obja$nienia skrétéw oraz wszelkich zmian i uzupel-
nien symbolistyki stosowanej w Przegladzie Bibliogra-
ficznym Odlewnictwa, znajdowa¢ sie beda zawsze na
poczgtku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykutow
oznaczone sa publikacje znajdujace sie w Bibliotece
Glownego Instytutu Odlewnictwa.

62 TECHNIKA

620.18 Metalografia

323 x K2 — 5.51

620.115.8
Maksimow S. K.: Wlasciwa technologia przygoto-
wania prébek. ,,Racjonalnaja tiechnologia izgotowlenja
obrazcow‘. Zawod. Lab., t. 16, Nr 12, grudz. 50, s. 1519;
26 x 17 cm, 2,5 str., 1 rys. 6 wykr., 2 tab., 4 poz. bibl. —
Podano najwlasciwsze posta¢ okraglej probki wytrzy-
maltosciowej wedtug GOST 1497—42, oraz najszybszy
sposéb jej przygotowania.

325 x 620.193.22:669.35 K2 — 5,51
Heusler O.: Miedzykrystaliczna korozja stopow Cu-
Si przez tlen z powietrza. ,Interkristalline Korrosion
von Kupfer - Silizium-Legierungen durch Luftsauer-
stoff“. Z. Metallk., t. 41, Nr 8, sierp. 50, s. 261; 29 x 21
cm, 3,75 str., 1 wykr., 11 mikrogr., 1 tab., 6 poz. bibl. —
Stopy Cu-Si z zawarto$ciag 15—40% Si i wyzsza sa juz
przy temperaturze pokojowej przez tlen z powietrza
atakowane i rozpadaja sie z czasem na proszek. Mate
dodatki As, Bi, Ge, Pb, Sn i T1 przyspieszaja, a Be i Zn
powstrzymuja utlenianie. Wilgotno$¢ powietrza dziata
przewaznie przyspieszajgco. Wplyw ' temperatury ze
wzgledu na przemiany w stanie stalym jest rozny. —
W omawianej pracy badano wplyw maltych dodatkéw
26 roznych domieszek przy temperaturach 20, 150, 350
i 450 C.

621.72 MODELARSTWO

327 x 621.725.24 K2 — 5,51
Nicolas P, Happich J., Plyty modelowe z gipsu
ulepszonego. ,Plaques-modéles en platre amélioré®.
Fonderie, Nr 59, list. 50, s. 2237; 27 x 21 cm, 8 str., 4 fot.,
6 rys., 1 wykr., 3 tab., 2 poz. bibl. — Omoéwiono proby
otrzymania materiatu tatwego do obrobki i formowa-
nia, trwatego i nadajacego sie do produkcji modeli. —-
Opierajgc sie na poprzednich do$wiadczeniach niemiec-
kich i amerykanskich otrzymano kilka mieszanin do-
brze wiagzacych i dajacych duza wytrzymato$¢ zaréwno
na obcigzenia statyczne, jak i uderzenia. Modele z tych
materiatdw ulepszonych dodatkiem zywic syntetycz-
nych, azbestu, wilokien lnianych itp. wyprébowano
z dobrym skutkiem w kilku odlewniach francuskich.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

328 x K2 — 5.51

621.74.006.2
International Harvester Co.: Odlewniczy za-
klad doSwiadczalny. ,International Harvester Co. de-
dicates new research foundry‘. Foundry, t. 78, Nr 10,
pazdz. 50, s. 11; 28 x 21 cm, 3,75 str., 12 fot., 1 rys: —
Opis nowootwartego zaktadu do$wiadczalnego i labo-
ratorium badawczego odlewnictwa w Chicago.

329 x 621.74:061.3 (438) K2 — 5,51
Kalata C.: Odlewnictwo na I Kongresie Nauki. Prz.
mechan., t. 9, Nr 12, grudz. 50, s. 406; 29 x 21 cm, 1,5
str. — Na I Kongres Nauki opracowany zostat zbioro-
wy referat grupy ,,Odlewnictwo“. Referat ten omawia
dotychczasowy dorobek naukowy na polu odlewnictwa,
postulaty stawiane Zakladom Naukowym przez prze-
myst w zakresie szkolenia kadr i opracowania nowych
problemoéw naukowych, oraz piSmiennictwa odlewni-
go w Polsce.

330 x 621.74 (41/42) K2 — 5.51
Gardom J. W.: Stan odlewnictwa w Wielkiej Bry-
tanii. ,,Foundry conditions in Great Britain“. Foundry
Trade J., t. 90, Nr 1797, 8 luty 51, s. 153; 25 x 19 cm,
3,9 str., 12 poz. bibl. — Trudnoéci powojenne przemy-
slu brytyjskiego. Brak rak do pracy zwigzany z prze-
dluzeniem stuzby wojskowej, ‘czasu ksztatcenia mto-
dziezy i malg liczba urodzin. Organizacja szkolenia na-
rybku fachowcéw za pomoca kurséw fabrycznych, cen-
tralnych i szk6t akademickich. Organizacja kontroli
warunkéw pracy w przemy$le i zwigzany z tym postep

w dziedzinie wyposazenia, inwestycji budowlanych,
mechanizacji i organizacji pracy.
331 x 621.74 (41/42) K2 — 5.51

Gardom J. W.: Stan odlewnictwa w Wielkiej Bry-
tanii. ,,Foundry conditions in Great Britain“. Foundry
Trade J., t. 90, Nr 1798, 15 luty 51, s. 183; 25 x 19 cm,
3,5 str., 19 poz. bibl. — Dokonczenie. Ostatnie zdoby-
cze odlewnictwa brytyjskiego. Sposoby doboru skiad-
nik6w i sporzadzania mas formierskich z uwzglednie-
niem lokalnych warunkéw pracy. Produkcja odpo-
wiednich gatunkéw zeliwa jako materialéw zastep-
czych stali i staliwa. Kontrola materiatéw wsadowych
i gotowych produktow. Proby zastosowania zeliwa
niskofosforowego na odlewy cienko$cienne. Wzrost
produkcji stali stopowych konstrukecyjnych, odpor-
nych na korozje, wysokie temperatury i zmeczenie, dla
celéw zbrojeniowych. Porownanie procesu tropena-
sowskiego z procesem elektrycznym topienia stali. Po-
wody wiekszej wydajnosci odlewni USA.

333 x 621.74:621.98 K2 — 5.51
Thomson A. G.: Odlewy obrabiarkowe. ,Castings
for machine tools* Foundry Trade J., t. 90, Nr 1795,
25 stycz. 51, s. 101; 25 x 19 cm, 3,5 str., 5 fot. — Histo-

ria powstania zakladow ,Murad“ oraz opis odlewni

zeliwa i metali kolorowych. Opis zawiera metody prze-

robu mas formierskich, sposobow i urzadzen do prze-
tapiania metali oraz formowa_nia.

334 x 621.74:621.774 K2 — 5.51

Handley J. L.: Proste rury zeliwne. ,Straight
cast iron pipes“. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1802, 15
marz. 51, s. 275; 25 x 19 cm, 5,3 str., 17 rys. — Prze-
glad metod i urzadzen do odlewania rur Zeliwnych.
Rury kanalizacyjne i wentylacyjne oraz $ciekowe od-
lewane sa poziomo w piasku. W jednej skrzynce for-
muje sie 4 rury i zalewa z jednej kadzi 4 dziobkami.
Rury wodociggowe sag, odlewane pionowo w formach
piaskowych lub ods$rodkowo. Formy piaskowe ubija
sie recznie lub mechanicznie (Ardelt). Urzadzenia do
odlewania i formowania rur ponizej 457 mm (18%)
i powyzej 457 mm (18) réznia sie od siebie zardéwno
przy recznym jak i mechanicznym wykonaniu.
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335 % 621.74:658.512 K2 — 551

Rohrhirsch P.: Planowanie produkecji w odlewni.
,JFundamental production planning in the foundry*.
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1803, 22 marz. 51, s. 315;
25 x 19 cm, 3,5 str., 6 fot. — Planowanie produkcji jest
pierwszym etapem w osiggnieciu wiekszej wydajno-
§ci zakladu. Nalezy je przeprowadzaé z uwzglednie-
niem trzech jednakowo waznych czynnik6éw: ludzi,
maszyn i materiatu. Na przyktadach formierni i rdze-
niarni wykazano jak drobne zmiany w skiadowaniu
materialéw . podrecznych ulatwiaja prace robotnikowi.

336 x 621.74:669.1 K2 — 5,51

Wusatowski Z.: Niemieckie walce zespolone. Hut-
nik, t. 17, Nr 9—10: wrzes.—pazdz. 50, s. 343; 29 x 21
cm, 2,3 str. 1 fot., 2 rys. 3 tab., 1 poz. bibl. — Niemiec-
kie sposoby produkecji dwuwarstwowych walcow.
Sktad chemiczny, formowanie i odlewanie. Duza osz-
czedno$¢ zeliwa stopowego.

337 x 621.74:77 K2 — 5.51

Melnitsky B.: Aparat fotograficzny jako narze-
dzie pozyteczne w odlewnictwie. ,,The camera — use-
ful foundry tool“. Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 108;
28 x 21 cm, 7 str., 8 fot.,, 3 mikrogr.,, 6 poz. bibl. —
Ogromny wzrost zastosowania fotografii w odlewni-
ctwie. Zastosowanie odnosi sie¢ do kamery zwyklej
i do zdje¢ filmowych. Zakres fotografii obejmuje co-
raz liczniejsze dziedziny badan, jak promienie X,
mikroskop. zwykly i elektronowy, zdjecia naukowe,
techniczne i szkoleniowe. Z kazdej dziedziny podano
szereg przykiadéw i nowoscl, jak np. zdjecia wiréw
powstajgcych w przezroczystych formach.

621.74.04 Specjalne metody odlewania

338 x 621.74.04:669.5 K2 — 551
Cynkowe odlewy ciSnieniowe na drzewie. ,Die cast
zinc on wood‘“. Die Castings, t. 8, Nr 7, lip. 50, s. 25;
29 x 20 cm, 2 str.,, 2 fot. — Opracowano metode wy-
konywania cynkowych odlewéw ci$nieniowych na
drzewie, wykazujgcg szereg zalet. W konkretnym
przypadku opisano odlewy na siedzenia lozysk kulko-
wych dla drewnianych rolek od wrotkow.

339 x 621.74.042 K2 — 5.51
Cooper H.: Odlewanie odSrodkowe czeSci bardziej
narazonych. ,Centrifugal casting for critical compo-
nents“. Mach. Design, t. 22, Nr 11, list. 50, s. 131;
29 x 21 cm, 2 str., 2 fot., 2 mikrogr.,, 1 makrogr. —
Ogélne uwagi na temat zalet odlewania odsrodkowego
metali. Przy zastosowaniu tej metody do odlewania
stali nierdzewnej 18—8 S uzyskano przy cze$ciach sil-
niké6w podniesienie jakosci odlewéw wskutek braku
zapiaszczen i1 zagazowania. Zwiekszono ciggliwosé
i drobnoziarnisto§¢ stali. Obnizono koszty jednostko-
we.

621.741 Rodzaje odlewni

340 x 621.741 (68) K2 — 5.51

Mechanizacja odlewni w Poludniowej Afryce. ,Foun-
dry mechanisation in South Africa®“. Engineer Foun-
dryman, t. 15, Nr 6, pazdz. 50, s. 35; 27 x 21 cm, 2,1
str., 6 fot. — Ogdlny opis urzadzen zmechanizowanej
odlewni ,Fiddian®“ w Alberton (Unia Pol. Afryk.).
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341 % 651.741:658.51 K2 — 551
Lecoeuvre E,Dubois H.: Planowanie produkcji
w odlewni. ,La {préparation (du travail en fonderie®.
Fonderie, Nr 57, wrzes. 50, s. 2167; 27 x 21 cm, 18,5
str., 3 fot., 26 rys., 8 tab. — Omoéwiono zadania biu-
ra planowania produkcji w odlewni wykonujgcej od-
lewy $rednie i duze. Praktyczne wskazowki dla orga-
nizujgcego takie biuro. Korzys$ci planowania uwidocz-
niono na przykladzie planu produkcji blokéw silni-
kéw Diesel‘a, przy ktorych odpowiednia metoda for-
mowania oraz organizacja pracy daly znaczne przy-
spieszenie produkcji. Przytoczono wzory formularzy
stuzgcych do analizy czaséw operacji oraz harmono-
gramoéw prac.

342 x 621.741.2 (41) K2 — 5.51

Przeglad szkockiego odlewnictwa zeliwa. ,Scottish
ironfounding review“. Foundry Trade J., t. 90, Nr
1793, 11 stycz. 51, s. 50; 25 x 19 cm, 1,75 str. — Szkoc-
kie odlewnie w ostatnich latach docenily znaczenie
mechanizacji. Niektore z nich po zmechanizowaniu «za-
liczaja sie do najlepszych w $wiecie. Odczuwa sie od
kilku lat niedobér w zaopatrzeniu w paliwo state. To
zmusza do stosowania dokladnej kontroli spalania.
W produkcji zaznacza sie specjalizacja’ odlewni, co
prowadzi do przyspieszenia tempf wykonywania. Za-
graniczne rynki zbytu grajg jeszcze powazng role.
Pewne trudno$ci zaznaczajg sie w dostawach surow-
coOw.

343 x K2 — 5.51

621.741.2
Thomson A, G.: Odlewy dla statkdéw rzeeznych
i nadbrzeznych. ,Castings for River and Coastal
Craft“. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1777, 21 wrzes. 50,
s. 269; 25 x 19 cm, 4,1 str., 10 fot —. Opis odlewni Vic-
tqr.Mayle & Co., ktéra wyspecjalizowata sie po dru-
gie] wojnie $wiatowej w produkcji odlewoéw, giéwnie
ze stopéw Cu i Al oraz zeliwa, dla statkéw rzecznych.

344 x 621.741.2 K2 — 5.51
Organizacja odlewni. »Foundry organization®. Iron
a. Steel, t. 23, Nr 10, 11, 12, wrzes.—pazdz.—Ilist. 50,
s. 369; 29 x 21 cm, 4 str.,, 8 fot, 1 rys. — Dokladny

opis jednej z odlewni angielskich zeliwa szarego. Po-
daje organizacje produkcji, szczegély formierni, od-
lewni, rdzeniarni i oddzialu przygotowania piaskéw
z uwzglednieniem rodzaju transportu miedzy poszcze-
g6lnymi oddziatami. Kontrola techniczna odlewéw.

345 x 621.741.2 K2 — 5,51

I. B. F.: Modernizacja odlewni zeliwa. ,,Modernising
an iron foundry‘. Foundry Trade J. t. 89, Nr 1790,
21 grudz. 50, s. 534; 25 x 19 cm, 2,5 str. — Dyskusja
nad artykulem Boltona L. W. i Forda W. D. pod tym
samym tytulem, zamieszczonym w Foundry Trade J.,
maj 1950.

346 x 621.741.2 K2 — 5.51

Bolton L. W.,, Ford W. D.: Modernizacja odlewni
zeliwa. ,,Modernising an iron foundry“. Foundry Tra-
de J., t. 90, Nr 1794, 18 stycz. 51, s. 69; 25 X 19 cm, 2,5
str., 1 tab. — Dalszy cigg dyskusji nad artykulem
Boltona L. W. i Forda W. D. pod tym samym tytutem,
zamieszczonym w Foundry Trade J., maj 1950.



347 x 621.741.3 K2 — 5,51
Plan przemyslowej mobilizacji odlewni zeliwa ciagli-
wego. ,, Industrial mobilization plan for the malleable
iron castings industry“. Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50,
s. 100; 28 x 21 cm, 2,7 str. — Zeliwo ciggliwe produ-
kuje w USA tgcznie 113 odlewni o rocznej zdolnosci
produkcyjnej prawie 1,200.000 ton. Zestawiono zapo-
trzebowanie surowcow. Podano wielko$¢ produkcji
odlewéw z czarnego i perlitycznego zeliwa ciagliwego
w ostatnich' latach.

348 x 621.741,7:669.721.5 K2 — 5.51
Odlewnicze stopy magnezu. ,Magnesium = casting
alloys“. Mater. a. Meth., t. 32, Nr 1, lip. 50, s. 98; 28x21
cm, 0,3 str., 1 tab. — Nowo opracowany stop magne-
zowy ZK 61 o zawarto$ci okoto 6% Zn i ponad 0,7%
Zr wykazuje najwyzszy ze wszystkich przemyslowych
stopow odlewniczych stosunek wytrzymatosci do cie-
zaru. Opisano pobieznie sposéb otrzymywania stopu
oraz przebieg obrobki cieplnej

621.742 Przygotowanie piasku formierskiego i gliny

349 x 621.742.32 K2 — 5.51
Hampton G. T., Taylor W. H.: Suszenie form
i rdzeni. ,Drying of foundry moulds and cores“. Foun-
dry Trade J., t. 90, Nr 1798, 15 luty 51, s. 169; 25 x 19
cm, 6,6 str., 6 fot.,, 8 rys.,, 3 tab. — Przeglad wspo6i-
czesnych sposobow i urzadzen do suszenia piaskow.
Szkice i rysunki oraz dane liczbowe objasniajgce
urzadzenia i piece do suszenia $§wiezych piaskow, rdze-
ni i form.

350 x 621.742.4:37 K2 — 5.51
Fry E. W.: Kontrola mas formierskich wymaga prze-
szkolenia pracownika przygotowujacego masy. ,,Sand
control should include mixer operator training*“. Amer.
Foundryman, t. 18, Nr 5, list. 50, s. 56; 29 x 21 cm,
2,7 str., 3 fot., 2 tab. — Omodéwiono mozliwos$¢ stosowa-
nia dwoch piaskéw kwarcowych dla uzyskania mas

formierskich o réznych witasnosciach i nadajacych sie -

do réznych odlewow. Podkre§lono bezwzgledng ko-

niecznos$¢ szkolenia robotnikéw przygotowujacych
masy.
351 x 621.742.4 K2 — 5.51

Proces ,,C“. ,The ,C“ process“. Foundry Trade J.,
t. 90, Nr 1802, 15 marz. 51, s. 281; 25 x 19 cm, 3,1 str.,
10 fot. — Wykonywanie form i rdzeni z mieszaniny
piasku i zywicy, twardniejacej na podgrzanej plycie
modelowej. Opis sporzadzania tego rodzaju formy
i zalewania jej metalem. Odlewy tak wykonane maja
dobra powierzchnie i duzg doktadno$¢é wykonania.

352 x 621.742.422 K2 — 5.51
Nicolas P.: Spoiwa rdzeniowe. ,Liants de noyauta-
ge“. Fonderie, Nr 57, wrzes. 50, s. 1288; 27 x 21 cm,
1,5 str.,, 5 tab. — Klasyfikacja spoiw rdzeniowych na
podstawie wynikow proéoby spoéjnosci na wilgotno oraz
proby zginania po wysuszeniu. Opisano metody prze-
prowadzania tych prob wedilug normy ,,Centre techni-
que des industries de la fonderie“.

Patrz takze 331, 333.

621.743 Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

353 x 621.743 K2 — 5.51
Formy wilgotne do odlewéw precyzyjnych. ,,Moist in-
vestment molds®“. Mater. a. Meth., t. 32, Nr 1, lip. 50,
s. 98; 28 x 21 cm, 0,2 str. — Sposéb utrzymania zmien-
nych ilo$ci wilgoci w formach gipsowych do odlewéw
precyzyjnych (notatka).

354 x 621.743:621.746:669.7.018 K2 — 551
Schneider P, Petzka W.: Rozwéj metod odle-
wania bloku cylindréw chlodzonych woda, ze stopu
aluminiowego G Al-Si-Mg. ,Die Entwicklung der
Giessmethoden fir fliissigkeitsgekiihlte Zylinderbloc-
ke aus der Aluminiumlegierung G Al-Si-Mg‘“. Neue
Giesserei ,t. 37, Nr 21, 22 i 23, pazdz. list. 50, s. 461, 488
i 515; 30 x 21 cm, 14 str., 16 fot., 23 rys., 4 poz. bibl. —
Przyklad rozwoju metod odlewania ze stopu Al-Si-
Mg, 12 cylindrowego bloku silnika w okresie od 1935
do 1945 r. Formowanie skrzynkowe, formowanie w
rdzeniach, odlewanie w formach mieszanych (kokilo-
wo-piaskowych) i odlewanie w kokilach. Wady i za-
lety poszczegolnych metod formowania i odlewania.
Najwieksza wydajnos¢ odlewni zapewnia metoda od-
lewania w formach piaskowych, jakkolwiek odlewa-
nie w formach mieszanych zastuguje na specjalna
uwage. Rozwoj metod odlewania blokéw umozliwiony
zostal dzieki zastosowaniu wlasciwej metody topienia
metalu w piecu indukcyjnym niskiej czestotliwosci,
stosowaniu niskotopliwych soli do modyfikacji stopu
oraz dzieki zastosowaniu wlewu w ksztalcie sfalowa-
nej tasmy (Schlangeneingusskanal), uniemozliwiaja-
cemu tworzenie sie blonki tlenku aluminium.

355 x 621.743.3 K2 — 5.51
J. I. Case Co.: Nowoczesna rdzeniarnia. ,J. I. Case
Co. modernizes coremaking facilities“. Foundry, t. 78,
Nr 11, list. 50, s. 212; 28 x 21 cm, 1,5 str., 6 fot. — Opis
jednej z unowoczesnionych rdzeniarni w USA. Trans-
port masy rdzeniowej i rdzeni.

Patrz takze 335, 344.

621.744 Formowanie

356 x 621.744:621.71 K2 — 5.51
Marek C. T.: Konstruowanie odlewéw dla ekono-
micznego formov_vania. ,»,Casting design for economical
molding“. Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 88; 28 x 21
cm, 6,5 str., 25 rys., 1 wykr., 2 tab. — Na bogato ilu-
strowanych przyktadach pokazano sposoby przekon-
struowania odlewéw celem obnizenia kosztéw i ulat-
wienia wykonania — gléwnie formowania. Zilustro-
wano sposob wyprostowania linii podzialu, wyelimi-
nowania rdzeni, unikniecia cze$ci na luz, unikniecia
formowania w trzech skrzynkach (2 linie podziatu) —
wszystko na drodze przekonstruowania odlewu. Wy-
bér odpowiedniej metody formowania w zaleznosci
od ilosci wykonywanych sztuk oraz prawidlowy wy-
bér plaszczyzny podzialu modelu obniza koszty wy-
konania odlewu i jego obrobki. Podano liczne wska-
zo6wki dla konstruktoréw, m. in. o stosowaniu kon-
strukcji lano-spawanych.

357 x 621.744.4 K2 — 551
Jones H. H.: Maszyny formierskie i ich wyposaze-
nie. ,,Foundry moulding machines and equipment®.
Engineer Foundryman, t. 15, Nr 6, pazdz. 50, s. 47;
27 x 21 cm, 5 str., 11 fot.,, 3 rys. — Ogdlne omodwienie
sposobow formowania maszynowego, charakterystycz-
nych typéow maszyn formierskich oraz ich wyposa-

zenia.

358 x 621.744.5 K2 — 5.51
Werner W.: Nowy sposoéb odlewania zapewniajacy
lepsza powierzchnie i wieksza dokladnoSé odlewu.
,»Neues Genaugussverfahren gibt bessere Oberfldachen-
beschaffenheit und grossere Massgenauigkeit. Neue
Giesserei, t. 37, Nr 15, 27 lip. 50, s. 304; 30 x 21 cm,
0,2 str., 1 poz. bibl. — Opis sposobu wykonania for-
my z krystobalitu, zapewniajgcy duzg dokladno$é od-
lewu. Sposéb ten bywat stosowany przy odlewach sta-
liwnych i aluminiowych. Omoéwienie artykutu Chase
H., Schakenbach L. T. Mater. a Meth., t. 29, 49, s. 52
Patrz takze 327, 341, 354.



621.745 Topienie. Piece

359 x 621.745 K2 — 5.51
Nowoczesne topienie. ,Modern melting practices".
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1798, 15 luty 51, s. 177,
25 x 19 cm, 2,9 str. — Dyskusja na temat referatu
Evansa F. C., drukowanego cze$ciowo w Foundry
Trade J. z 19 stycz. 50. Poruszane tematy: Piece do
topienie metali, odgazowanie metali, technologia to-
pienia, sporzadzanie stopu Cu-P.

360 x 621.745.2 K2 — 5.61
Thews E. R.: Zrédla strat i bledéow piecow odlew-
niczych. ,Fehler- und Verlustquellen bei Metall-
schmelzofen“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 18, 7 wrzes. 50,
s. 369; 30 x 21 cm, 3,5 str. — Rodzaj pieca stosowa-
nego do przetapiania wpltywa na straty utleniania,
parowania oraz zagazowania metalu. Przy doborze od-
powiedniego pieca (ptomienny, tyglowe: koksowy, ga-
zowy, olejowy, elektryczne: oporowy, indukcyjny)
nalezy uwzgledni¢ réwniez kwestie ekonomicznosci.
Dalszymi omawianymi czynnikami, ktéore powodowaé
moga straty metalu sa: czysto$¢ wsadu i jego rodzaj,
stosowane paliwo, czas przetopu, powloki ochronne
i rafinujace, kolejnos¢ wsadu oraz jego magazynowa-
nie. Szereg danych szczegélowych odnosnie przetopu
mosiadzow.
361 x 621.745.5:620.18 K2 — 551
Ruddle R. W, Mincher A. L.: Wplyw budowy
stopu na sposob krzepniecia odlewow w formach pia-
skowych. ,, The influence of alloy constitution on the
mode of solidification of sand castings“. J. Inst. Met.,
t. 78, Nr 3, list. 50, s. 229; 21 x 14 cm, 20 str., 3 rys.,
8 wykr., 3 mikrogr., 3 tabl., 6 poz. bibl. — Badanie
krzepnigcia odlewdéw ze stopéw Al, Cu, Mg. Zn; prze-
prowadzone na probkach cylindrycznych 1 piaskich.
Do formowania uzyto masy syntetycznej z piasku
kwarcowego i bentonitu. Pomiar temperatur wewnatrz
probek termoparami z doktadnoscig + 0,5 C. Ustalono,
ze odlewy z czystych metali krzepngc tworza zestalo-
na skorupe, wewnatrz ktorej znajduje sie ciekly me-
tal. Grubo$¢ tej skorupy wyraza sie wzorem d =
=k \/ t -c, gdzie ,,t oznacza czas, za$,k“1i,,c“ pewne
stale. Natomiast roztwory stale krzepna w sposéb
w,ciastowaty“. Wystepujace przechlodzenia sg podobne
przy S$ciance jak i wewnatrz probki. Sposéb krzepnie-
cia stopow eutektycznych pozostaje niejasny. Czasem
tworza one skorupe, czasem krzepna ,ciastowato‘.
Zaobserwowane czasy Kkrzepniecia sg zgodne z obli-
czeniami -teoretycznymi.

362 x 621.745.551.45:669.131.6 K2 — 5,51
Guillamon J.: Odsiarczanie zeliwa weglanem
sodu. , Désulfuration de la fonte au carbonate de sou-
de“. Fonderie, Nr 57, wrzes. 50, s. 2186; 27 x 21 cm,
1,2 str.,, 1 tab. — Odsiarczanie zeliwa 98 weglanem
sodu: 1) w kadzi, dodatkiem 10 kg NasCOsi 7 kg CaCOs3
na tone . zeliwa, 2) odsiarczanie metoda dwu kadzi,
w ktérej usuniecie pierwszego zuzla pozwala na osig-
ganie w drugiej kadzi lepszego odsiarczenia, 3) od-
siarczanie w zbiorniku. Podano wyniki badan stopnia
odsiarczenia w zalezno$ci od ilosci uzytego weglanu.

363 x 621.745.551.45:669.131.6 K2 — 5.51
Odsiarczanie zeliwa szarego przy pomocy stopéw ma-
gnezu. ,Desulfuration de la fonte grise au moyen du
magnesium®. Usine Nouv., t. 6, Nr 50, 14 grudz. 50,
s. 41; 37 x 27 cm, 0,25 str. — Odsiarczanie zeliwa przez
wprowadzanie stopéw magnezu z zelazo-krzemem
(8—10%0 Mg), miedzig (20 lub 50% Mg) i niklem (20%o
Mg). Najlepsze wyniki osigga sie stosujgc stopy o niz-
szej zawartosci Mg (8—20%0). Zawarto$¢ wegla i krze-
mu nie ma widocznego wplywu na odsiarczanie. Koszt
odsiarczania jest jednak wyzszy anizeli przy odsiarcza-
niu sodg.

Patrz takze 333, 354.
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621.746 Zalewanie. Pomo¢nicze urzadzenia odlewnicze,

365 x 621.746 K2 — 5.51

Herrmann R. H.: Odlewanie tulei lozyskowych dla
maszyn Diesla. ,,Casting Diesel engine bearings®. Foun-
dry, t. 78, Nr 5, maj 50, s. 246; 28 x 21 cm, 1,3 str,
2 fot. — Odlewnia Cleveland Grafit Bronze Co. produ-
kuje m. in. duze ilo$ci stalowych tulei lozyskowych
wylewanych stopami Cu-Pb, roznej wielkosci, a prze-
znaczonych przede wszystkim na lozyska maszyn Die-
sla. Opis przebiegu produkcji oraz stosowanych mate-

Tialow i urzadzen. Material bardzo ciekawy, mogaey

mie¢ duze zastosowanie w celu oszczednosci miedzi
i cyny.

366 x 621.746:669.71 K2 — 5.51

Odlewanie z aluminium rotoréw motoréw elektrycz-
nych. , Herstellung von Rotoren fiir Elektromotoren in
Aluminium gegossen“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 18,
7 wrzes. 50, s. 367; 30 x 21 cm, 0,5 str., 1 poz. bibl. —
Odlewanie rotoréw motorow asynchronicznych z czy-
stego aluminium w kokili grafitowej zlozonej z kilku
czesci, daje lepsze wyniki niz odlewanie ods$rodkowe,
ci$nieniowe, czy w kokilach poddanych wstrzasaniu.
Temperatura metalu w czasie zalewania winna wyno-
si¢ 720 do 740 C, za$§ temperatura kokili 450 do 500 C.
Czyste aluminium o zawartosci 99,8 do 99,5%0 Al sto-
sowane do odlewania rotoréw ze wzgledu na jego maty
opér (2,8 Mikroom/cm®/cm), posiada niestety zte wta-
sno$ci odlewnicze: stabg lejnos¢, duza zdolnos¢ do two-
rzenia peknie¢ na goraco i tworzenia tlenku. Krzem
jako dodatek stopowy, dodawany w znaczniejszych ilo-
$ciach do czystego Al, poprawia jego wiasnosci odlew-
nicze, ale zwieksza jego op6r do 3,5 Mikroom/cm®*/cm
przy 2,5%0 Si. Technologia topienia i odlewania, uktad
wlewowy.

367 x 621.746.4 K2 — 5,51

Ber: Odlewanie kola na paski Kklinowe. ,Giessen
einer Keilriemenscheibe‘. Neue Giesserei, t. 37, Nr 15,
27 lip. 50, s. 307; 30 x 21 cm, 1 str., 1 poz. bibl. — Przy-
kiad sposobu rozmieszczenia wlewéw, nadlewéw i o-
chiadzalnikéw przy odlewaniu kola na paski klinowe
((¥ 245 x 127 mm) celem unikniecia wystepujacych
stale jam skurczowych i porowato$ci w wiencu kota
i piadcie.

368 x 621.746.4:669.35.6 K2 — 5.51

Frear C. L.: Uklad wlewowy odlewow z brazéw cy-
nowych. ,,Gating and risering tin bronze castings“.
Foundry, t. 78, Nr 5, maj 50, s. 126; 28 x 21 cm, 4 str.,
7 rys., 3 poz. bibl. — Dalszy cigg artykuléw: 1) Me-
chanizm krzepniecia brazéw cynowych (,,Solidification
mechanizm of tin bronzes®), Foundry, Nr 4 i 5, 48,
2) Wplyw gazéw na brazy krzemowe (,,Effect of gazes
on tin bronze“), Foundry, Nr 11 i 12, 48, 3) Trans.
Amer. Foundrymen, Nr 3, 43, s. 657. Opoér krzepna-
cego metalu i dendrytycznej struktury utrudnia zasi-
lanie odlewu, = powodujgc rozproszenie porowatosci
skurczowej w jego wnetrzu. Warunkiem otrzymania
dobrego odlewu jest duze ci$nienie metalu i kierun-
kowos¢ jego krzepniecia, co uzyskuje sie przez odpo-
wiedni dobér ukladu wlewowego oraz temperatury
i szybko$ci wypelniania formy. Kompletne zasilanie
usuwa porowato§¢ skurczowa z wnetrza odlewu do
nadlewow i przelewow. Dalszy cigg w' numerach na-
stepnych.



621.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. SRODKI ZARADCZE.

368 x 621.746.7:669.7.018 K2 — 5.51
Tatur A.: Badanie peknie¢ w stopach lekkich. ,Etu-
de des criques dans les alliages légers”. Fonderie,
Nr 59, list. 50, s. 2245; 27 x 21 ¢m, 12 str., 2 fot., 11 rys.,
2 wykr., 1 mikrogr., 2 tab., 16 poz. bibl. — Zestawiono
dotychczasowe metody pomiaru skionnosci stopdéw lek-
kich do powstawania w nich peknieé¢ w czasie stygnie-
cia odlewow. Uwzgledniajac potrzebe takiej charakte-
rystyki dlaporéwnywania réznych stopéw opracowa-
no metode pozwalajaca na jej liczbowe wyrazenie.
Postuzyt do tego odlew w ksztalcie gwiazdy o réznej
dtugosci ramion. Wady powstale w poszczegdlnych ra-
mionach odlewu wyraza sie liczbowo wedlug ustalo-
nego klucza. Suma liczb charakteryzujacych wszyst-
kie zauwazone wady' daje charakterystyke sktonnosci
metalu do pekniec.

621.747 Oczyszczanie odlewéw. Naprawa odlewow.
369 x 621.747.5 K2 — 5.51

Hillman V. E.: Ekonomiczne oczyszczanie odlewow
(Srutowanie). ,Conveyerized blasting unit provides
economical cleaning®“. Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50,
s. 204; 28 x 21 cm, 1,5 str., 4 fot. — Opis nowoczesne-
go urzadzenia do $rutowania odlewow zeliwnych.

370 x 621.747.58 K2 — 5.51
Institute of British Foundrymen:
Naprawianie odlewéw. ,Reclamation of castings®.
Foundry Trade J., t. 90, Nr 1795, 25 stycz. 51, s. 95;
25 x 18 cm, 6 str.,, 1 rys. — Dyskusja na temat dwodch
referatow ogloszonych w Foundry Trade J., Nr 1775-6
i Nr 1778 o naprawianiu odlewow zeliwnych i z me-
tali kolorowych.

669.13 ZELIWO.

37l x 669.13:669.141.25:31 K2 — 5.51
Statystyka odlewnictwa zeliwa. ,Iron foundry trade
statistics”. Foundry Trade J., t. 90, Nr 1798, 15 luty 51,
s. 180; 25 x 19 cm, 1 str., 5 tab. — Dane statystyczne
wytwoérezo$ci, kosztéw, inwestycji i zatrudnienia
w przemys$le odlewniczym zeliwa w 1948 r., oraz ze-
liwa i staliwa razem wzietych w latach 1935 i 1937.

372 x 669.13:621-59 K2 — 5.51
Walls F. J.: Materialy na bebny hamulcowe. Cz. I.
»Brake drum materials. Part I“. Foundry, t. 78, Nr 7,
lip. 50, s. 68; 28 x 21 cm, 4,5 str., 2 wykr., 3 tab., 7 poz.
bibl. — Tabelaryczny przeglad wlasnosci niektérych
metali i stopéw, majacych znaczenie przy doborze ma-
terialu na hamulce, a wigc przewodnictwo - cieplne,
rozszerzalno$¢ cieplna, cieplo wladciwe, emisyjnosé
promieniowania itp. Na podstawie doéé bogatej lite-
ratury z okresu 1932 do 1949 r. oméwiono napotykane
trudno$ci przy bebnach hamulcowych, szczegblnie ze-
liwnych, spowodowane zjawiskami wywolanymi cie-
ptem pochodzacym z zamiany energii kinetycznej sa-
mochodu lub samolotu.

Patrz takze 331, 333, 336, 343, 345, 362, 363, 370, 371.

373 x 669.131.6 K2 — 5.51

ZELIWO SZARE

Tyberg B.: Kontrola produkcji zeliwa szarego. ,Le
contrdle de qualité dans l’élaboration de la fonte
grise“. Fonderie, Nr 57, wrzes. 50, s. 2190; 27 x 21 cm,
4 str.; 11 rys. — Recenzja z Gjuteriet z czerwca 1949 r.
Opisano metody kontroli i regulowania dmuchu i wil-
gotnosci dmuchu, kontrole wsadu oraz proéby mecha-
niczne i technologiczne zeliwa. Uwzgledniono préby
lejnoéci, hartownosci, obrabialno$ci, wytrzymatoéci na
rozcigganie, prébe Ludwika-Krystofa S$cinania klinem
oraz badanie na jame usadowa.

ZELIWO CIAGLIWE.

374 x 669.136.1 K2 — 5.51

Piaskowski J.: Zeliwo ciagliwe w przemysle mo-
toryzacyjnym. Prz. mechan., t. 9, Nr 12, grudz. 50,
s. 406; 29 ¥ 21 cm, 5 str.,, 3 wykr., 5 mikrogr., 2 tab.,
8 poz. bibl. — Zarys historyczny produkcji zeliwa
ciggliwege  Zasadnicze rodzaje zeliwa -ciggliwego:
biate, czarne i perlityczne i ich wtasnoSci mecha-
niczne. Zastosowanie zeliwa ciggliwego w radzieckim
i amerykanskim przemys$le motoryzacyjnym. Szereg
konkretnych przykiladéw zastosowania perlitycznego
zeliwa ciggliwego zamiast odkuwek stalowych na roz-
maite odlewy czesci samochodowych.

375 x 669.136.1 K2 — 5.51
Danis F.: Wlasno§ci magnetyczne zeliwa ciagliwego.
,Propriétés magnétiques des fontes malléables“. Fon-
derie, Nr 59, list. 50, s. 2267; 27 x 21 cm, 0,75 str. Ze-
stawienie wplywu wegla, krzemu i manganu na ma-
gnetyczne witasno$ci czarnego i biatego zeliwa ciggli-
wego. Poréwnanie z wilasno$ciami stali.

ZELIWO SFEROIDALNE.

376 x 669.136.018.2 K2 — 5.51
Hallet M. M.: Doswiadczenia przemyslowe odnosnie
produkeji zeliwa sferoidalnego. ,Practical experiences
in producing nodular cast iron“. Foundry Trade J,

 t. 90, Nr 1792, 4 stycz. 51, s. 3; 25 x 18 cm, 12 str,

6 fot., 2 mikrogr. — Przemystowe warunki i opis pro-
dukcji zeliwa. sferoidalnego przez wprowadzanie ceru.
Ze wzgledu na konieczno$¢ utrzymania skladu che-
micznego w $cistych granicach topienie przeprowa-
dza¢ nalezy w piecu tyglowym lub indukcyjnym. Ko-
rzystniejsze wyniki daje metoda oparta na wprowa-
dzaniu stopéw magnezu do zeliwa, ktéra opisano
szczegotowo. Produkcja obejmuje perlityczne zeliwo
sferoidalne i ferrytyczne zeliwo sferoidalne. Obszerna
i wyczerpujaca dyskusja.

377 x 669.136.018.2 K2 — 5.51

Stein E. M.: Badania zeliwa sferoidalnego. ,Nodular
iron experiments®, Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 96;
28 x 21 cm, 5,2 st.,, 8 mikrogr., 6 tab. — Préby otrzy-
mywania zeliwa sferoidalnego przy zastosowaniu sto-
péw magnezu z niklem (20 lub 50°0 Mg), miedzig (20
lub 30°% Mg), lub zelazokrzemem (9% Mg i 43%% Si,
reszta Fe lub 7% Mg i 34% Si, reszta Fe). Zeliwo to-
piono w zeliwiaku lub w piecu elektrycznym. Naj-
lepsze wyniki daje stop magnezu z niklem (20°% Mg).
Uzyskane zeliwo sferoidalne (o osnowie perlitycznej)
wykazalo wytrzymato§é na rozcigganie 60—70 kG/mm?.
Po obrobce cieplnej mozna uzyskaé wydluzenie do
20%. Przez zastosowanie stopu magnezu z miedzia
(20°/9 Mg) uzyskano zeliwo sferoidalne z pieca elek-
trycznego, jednak nie wykazujace widocznego wydtu-
zenia przy prébie rozciggania.

378 x

669.136.018.2 K2 — 5.51

Croft N.: Produkcja zeliwa sferoidalnego. ,Produ-
cing ductile cast iron. Some foundry experiences®.
Iron a. Steel, t. 24, Nr 2, luty 51, s. 45; 29 x 21 cm,
5,2 str., 13%fot., 1 wykr., 4 mikrogr., 8 poz. bibl. — Ba-
dania 12 spustow zeliwa sferoidalnego z zeliwiaka. Ze-
liwo przed wprowadzeniem stopu magnezu z niklem
(20% Mg) i zelazokrzemu zawierato 3,3 do 3,5% .C,
1,9 do 2% Si, 0,4 do 0,5°0 Mn, 0,05 do 0,2 P i 0,10% S
max. Opis produkcji. Skurcz zeliwa sferoidalnego
o osnowie perlitycznej (Rr = 45 do 50 kG/mm?) wy-
nosi 1°%. Przy wyzarzaniu dla uzyskania ferrytycznej
osnowy (Rr okolo 45 kG/mm?® a = 15%) nastepuje
rozszerzenie tak, ze calkowity skurcz zmniejsza sie
do 0,7%. Odlewy z perlitycznego zeliwa sferoidalnego
odpreza sie przez wyzarzanie przy 500 C w ciggu
1 godz. + 1 godz. na kazdy cal grubo$ci Scianki. Ce-
lem uzyskania ferrytycznego zeliwa sferoidalnego
odlewy wyzarza sie przy 850 C w ciggu 1 do 3 godz.
oraz w zakresie temperatur krytycznych w ciggu 5
do 8 godz. Scista laboratoryjna kontrola produkcji jest
nieodzowna.
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379 x 669.136.018.2:544.6 K2 — 5.51
Bryan F. R, Nahstoll G. A, Veldhuis H. D.:
Spektrograficzne oznaczenie magnezu w zeliwie sfe-
roidalnym. ,Spectrographic determination of magne-
sium in nodular iron‘. Foundry, t. 78, Nr 6, czerw. 50,
s. 102; 28 x 21 cm, 3.80 str., 5 wykr., 3 mikrogr., 2 tab.,
7 poz. bibl. — Zastosowanie metody spektrograficznej
analizy przy produkcji zeliwa sferoidalnego, wyma-
gajagcej szybkiej analizy, daje znaczne korzy$ci: szyb-
ko$¢ i dokladno$¢ oznaczenia drobnych ilo$ci magne-
zu. Przedstawiono metode spektrograficzng analizy
roztworéow pretow metalowych, stosowanych jako
standart dla analizy kontrolnej oraz technike oznacze-
nia magnezu jako skladnika odlewéw zeliwnych.

380 x 669.136.018.2:544.6 K2 — 5.51
Pfannenschmidt C. W.: Spektrograficzne ozna-
czanie magnezu w zeliwie. ,,Die spectrographische Be-
stimmung von Magnesium in Gusseisen“. Neue Gies-
serei, t. 37, Nr 26, 28 grudz. 50, s. 592; 30 x 21 cm,
1,2 str.,, 1 wykr., 1 tab., 1 poz. bibl. — Omoéwienie ar-
tykutu: Kennedy W. R.: Foundry, t. 77, Nr 10, 1949,
s. 80. Produkcja zeliwa sferoidalnego wymaga szyb-
kiej i doktadnej metody oznaczania magnezu. Opisa-
nou pobieznie spektrograficzng metode oznaczania ma-
gnezu, a dla sprawdzania wynikéw podano dokladny
spos6b oznaczania magnezu na drodze chemicznej.

381 x 669.136.018.2(063) K2 — 5.51
Gude W.: Konferencja na temat zeliwa sferoidalne-
go. ,,Nodular iron conference“. Foundry, t. 78, Nr 11,
list. 50, s. 156; 28 x 21 cm, 1,2 str. — Zjazd zorganizo-
wany w dniach 12 do 13 wrzesnia 1950 przez Mas-
sachusetts Institute of Technology w sprawie zeliwa
sferoidalnego przy udziale 65 uczestnikow. Wygtoszono
szereg odczytéw o charakterze badawczym i przemy-
slowym.

669.35 MIEDZ I JEJ STOPY.

382 x 669.3 K2 — 5.51

Miiller E. W, Stranski I. N, de Bucs E. S.:
Krystalizacja miedzi przy zetknieciu z rtecia. , Kri-
stallization von Kupfer in Berlihrung mit Quecksil-
ber“. Z. Metallk., t. 41, Nr 8, sierp. 50, s. 226; 29 x 21
cm, 1,3 str, 3 mikrogr., 4 poz. bibl. — Rte¢ jest czyn-
nikiem rozpuszczajacym i przez to powoduje zmiane
rozrostu krysztaldow. Po wytworzeniu amalgamatu na
powierzchni blachy miedzianej i przetrzymaniu przez
kilka dni w temperaturze pokojowej obserwujemy roz-
rost krysztatéw Cu. Autorzy badali wplyw tempera-
tury oraz rozrost poszczegélnych powierzchni krysta-
lograficznych i odpowiadajgcy im wzrost (inkrement)
temperatury.

383 x 669.35 K2 — 551
Hildebrandt V. D.: Podwoéjny stop cdlewniczy
Cu-Be. ,,Binary copper-beryllium casting alloys“. Amer.
Foundryman, t. 18, Nr 3, wrzes. 50, s. 34; 29 x 21 cm,
3,2 str., 9 mikrogr., 5 tab., 5 poz. bibl. — Omdwiono
stop odlewniczy podwoéjny Cu—Be o zawartosci berylu
1,78 do 2,82%; podano sposoéb jego przetapiania w pie-
cu tyglowym gazowym oraz odlewanie prébek. Prébki
obrabiano nastepnie cieplnie (przechodzenie Be w roz-
twor staly, z nastepnym hartowaniem i sztucznym sta-
rzeniem) i badano ich wtasnoéci wytrzymato$ciowe.
Podano wlasnosci wytrzymalosciowe i mikrozdjecia
stopu w stanie lanym i poréwnano je z wiasno$ciami
i mikrozdjeciami stopu po obroébce cieplnej oraz wy-
ttumaczono strukture odlewniczego stopu Cu—Be pow-
statg przy krzepnieciu i przy réznego rodzaju obrobce
- cieplnej. Obrobka cieplna stopy Cu—Be zalezy od skla-
du stopu i od stopnia segregacji berylu w stopie. —
Sztuczne starzenie stopu polega na widocznym wytra-
caniu sie drobnorozproszonego roztworu statego gam-
ma na granicach ziarn oraz na wytracaniu sie sub-
mikroskopowym fazy gamma dzdluz pewnych plasz-
czyzn Kkrystalograficznych, 4
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384 x 669.35 K2 — 5.51

A. F.S.Brass & Bronze Research Commit-
tee: Trzyminutowa proba jakoSciowa spizu 85-5-5-5,
,»Three-Minute Quality Test for 85-5-5-5 Red Brass“.
Am. Foundryman, t. 18 Nr 4, pazdz. 50, s. 30; 29 x 21
cm, 2,4 str., 4 rys. — Komitet badawczy brazéw i mo-
sigdzéw przy zwiazku odlewnikéw amerykanskich
opracowal probke do badan spizéw 85-5-5-5. Sposéb
wykonania proébki oraz wnioskowania z jej przetomu
o jako$ci przetapianego metalu.

385 x 669.35 K2 — 5.51

Wzmianka z ,Murex Review‘: Zaprawy utwardzajace
do celow specjalnych stosowane w stopach miedzi.
»Hardeners for special Purpose Copper Base Alloys“.
Machinery Lond., t. 77, Nr 1977, 21 wrzes. 50, s. 327;
25 x 18 cm, 1 str. — Dodatek rozmaitych metali do
miedzi w celu otrzymania pewnych okreslonych wias-
no$ci dokonywany jest zwykle za pomoca tzw. zapraw.
W wydawnictwie ,,Murex Review* opublikowany zostal
artykul na temat produkcji stopéw-zapraw miedz-
kadm, miedz-chrom, miedz-tellur oraz ‘miedz-beryl.
Opisano wplyw poszczegélnych pierwiastkéw na
wlasno$ci stopé6w miedzi a mianowicie: twardo$é, wy-
irzymalo$§¢ na rozerwanie, przewodno$¢é elektryczna
itp. Bardzo ciekawe sg wtasnosci stopow miedzi o za-
wartosci okoto 2% berylu, ktory to stop wykazuje
twardo$¢ oraz wytrzymatos¢é podobng do stali narze-
dziowych.

386 x 669.35 K2 — 5.51
Przetapianie opilek mosieznych. ,,How to salvage brass
grindings“. Amer. Foundryman, t. 18, Nr 4, pazdz. 50,
s. 61; 29 x 21 cm, O,6 str. — Sposéb przetapiania opi-
lek mosieznych w piecu tyglowym. Opilki nalezy do-
kladnie wymieszaé z pylem weglowym lub koksowym
i sodg, a nastepnie topi¢ w tyglu pod pokryciem sody.
Notatka podaje odpowiednie proporcje mieszaniny
i spos6b odlewania przetopionego metalu. Przy prze-
tapianiu w piecu elektrycznym wymagane jest utwo-
rzenie z opitek kulek przez przepuszczenie ich przez
beben z pewnym dodatkiem wody i krzemianu sodu.
Po wysuszeniu tych brykietéw mozna je przetapiac
w piecu.

387 x 669.35 K2 — 5.51
Goldberg C.: Pospieszna analiza brazéw krzemo-
wych i aluminiowych. ,,Rapid Analysis of Silicon and
Aluminium Bronzes“. Foundry, t. 78, Nr 9, wrzes. 50,
s. 234; 28 x 21 cm, 2,6 str., 2 tab., 6 poz. bibl. — Opis
préb autora nad usprawnieniem analizy brazéw za-
wierajgcych Cu, Sn, Si, Zn, Mn, Fe, Al i Pb. Podano
doktadne przepisy i sktad odczynnikéw. Wprowadzono
szereg nowosSci i ulepszen w metodzie analizy daja-
cych szybko$§¢ i ekonomie pracy.

388 x 669.35 K2 — 5.51

Miithlbradt K.: Zawarto§é wodoru i pary wodnej
przy topieniu brazéw i spizéw. ,Das Verhalten von
Wasserstoff und Wasserdampf in Bronze und Rot-
gusschmelzen“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 26, 28 grudz.
50, s. 593; 30 x 21 cm, 1,2 str.,, 1 wykr.,, 1 poz. bibl. —
Zagazowanie metalu w czasie topienia przez wodér
i pare wodna stanowi jedng z przyczyn porowato$ci
odlewéw. W artykule oméwiono do$¢ pobieznie pod-
stawy teoretyczne zagazowania oraz utleniania metalu.
Zasadniczo przedmiotem zainteresowania autora byta -
metoda topienia utleniajgco-produkujgcego. Wspom-
niano o zuzlowej metodzie rafinacji (tlenku Cu, Mn,
boraks oraz redukowanie wodoru przez Li). W prze-
prowadzonych badaniach uwzgledniono wplyw atmo-
sfery pieca (piece olejowe i elektryczne). (Omoéwienie
artykulu z czasopisma Gjuteriet, t. 40, 1950, s 61),



389 x 669.35.5.002.6:539.219.2t K2 — 5.51

Skulari P.: Naprezenia wewnetrzne w poifabry-
katach oraz gotowych produktach wykonanych z mo-
sigdzu. Vnitrni pnuti u mosaznych polotovaru a vy-
robku“. Hut. Listy, t. 5, Nr 7, lip. 50, s. 265; 30 x 21 cm,
9,2 str., 3 fot., 4 wykr., 5 mikrogr., 1 makrogr., 3 ra-
diogr., 1 tab, 8 poz. bibl. — Wyttumaczono przyczyny
powstawania naprezen wewnetrznych w mosigdzach
o rozmaitych skladach chemicznych, stosujac swe wia-
sne poglady w powyzszej sprawie. Przyczyng powsta-
wania peknie¢ w mosiagdzach sg naprezenia drugo-
rzedne, ktore zostaja zapoczatkowane na skutek réz-
nicy w wielko$ci pojedynczych Kkrysztalow, a ktére
zostaja powiekszone w czasie péZniejszej obrobki. Na
podstawie przeprowadzonych doswiadczen dochodzi
autor do wniosku, ze jedynym sposobem unikniecia
niebezpiecznych naprezen i peknie¢ jest wyzarzanie,
ktére jest rozne w zaleznosci od rodzaju mosigdzu.
Patrz takze: 169, 170, 176, 224, 229, 232, 248.

390 x 669.35.5 K2 — 551

Blanc G., Le Thomas P. J.: Klasyfikacja, nor-
malizacja i wlasnos$ci brazéw. ,,Classification, norma-
lisation et caractéristiques des bronzes®. Fonderie,
Nr 59, list. 50, s. 2257; 27 x 21 cm, 10 str., 6 mikrogr.,
8 tab., 7 poz. bibl. — W oparciu o analize metalogra-
ficzng i badania przebiegu topienia i krzepniecia scha-
rakterzowano wplyw poszczegélnych sktadnikéw na
wlasnosci mechaniezne i technologiczne brazéw cyno-
wych. Przytoczono zasady normalizacji i warunki sta-
wiane brgzom w roéznych krajach. Omoéwiono najwaz-
niejsze znormalizowane typy brazéw cynowych poda-
jac ich zasadnicze wtasnosci oraz zakres stosowania.

391 x 669.35.71 K2 — 5.51

Ho6d1l H.: Wykonywanie edlewéw z brazéw aluminio-
wych. ,,Giessen von Formstiicken in Aluminiumbron-
ze*. Neue Giesserei, t. 37, Nr 21, 19 pazdz. 50, s. 478;
29 x 21 cm, 1 str., 2 rys. — Wady porowatosci i za-
zuzlen odlewow brazéw aluminiowych moga by¢é usu-
niete na drodze racjonalnego topienia. Materiaty wsa-
dowe muszg by¢ stosowane bezwzglednie czyste i w
postaci zapraw. Nalezy stosowac¢ odpowiednie pokry-
cia zuzlowe, nie miesza¢ metalu podczas topienia i nie
przekraczaé¢ temperatury 1150 C. Dobre wyniki osigga
sie -odlewajac do kokil. Odlewy piaskowe wymagaja
nadlewow okolo 100° wagi odlewu.

392 x 669.35:544.6 K2 — 5.51

Berta R, Palisca A.: Nowa metoda spektrogra-
ficznej analizy brazoéw. ,,Un nuovo sistema di analisi
spettrografica dei bronzi“. Metallurg. ital., t. 41, Nr 3,
maj—czerw. 49, s. 128; 30 x 21 cm, 7 str., 2 fot., 1 rys.,
2 wykr., 3 mikrogr., 9 tab. — Podano metode spektro-
graficznej analizy ilosciowej dla cyny, cynku, olowiu
i innych sktadnikéw stopé6w o podstawie miedzi ze
specjalnym uwzglednieniem brazéw odlewniczych.
Stwierdzono znaczne powigkszenie dokltadno$ci ozna-
czen w wypadku zastosowania przeciwelektrody
z bardzo czystego bizmutu. Stato§¢ wynikéw zacho-
wana bylta nawet przy znacznych zawarto$ciach sktad-
nika analizowanego. Przytoczono szereg rezultatow ta-
kich oznaczen, ktorych dokiadno$¢ przy zachowaniu
pewnych ostrozno$ci doréwnuje dokladno$ci dobrej
analizy chemicznej.

Patrz takze 333, 368, 370

©669.71 ALUMINIUM I JEGO STOPY

396 x 669.71 K2 — 5.51
Barducci J.: Doswiadczalne wyznaczenie roéznicy
izotermicznego i adiabatycznego modulu sprzezystosci
aluminium. ,Determinazione sperimentale della diffe-
renza fra i valori isotermico ed adiabatico del mo-
dulo di Young per l‘alluminio®. Alluminio, t. 19, Nr 5,
50, s. 416; 24 x 17 cm, 2,1 str.,, 1 wykr., 6 poz. bibl. -—
Opis metody wyznaczenia réznicy modutow na podsta-
wie pomiaru ttumienia drgan gietnych przy czestotli-
wosci drgan wlasnych. Przez zmiane wymiarow probki
osiggnieto zmiany czestotliwos$ci w szerokich granicach.
Wyniki zgadzaja sie dobrze z wzorami teoretycznymi,
cytowanymi za C. Zenerem. '

398 x 669.71.0:191:669.13 K2 — 5.51

Bastien P, Azou P.: Wplyw utlenienia powierz-
chniowego na korozje zeliwa przez ciekle Al, stopy
lekkie i stopy lekkie wysokokrzemowe. ,,Influence d‘une
oxydation préalable sur la corrosion des fontes dans
I‘aluminium et ses alliages légers au silicium liquides®.
Fonderie, Nr 55, lip. 50, s. 2111; 27 x 21 cm, 11 str.,
2 fot., 7 mikrogr., 9 wykr., 5 tabl.,, 7 poz. bibl. — Na
drodze wspoélpracy ,,Centre Technique“ z przemystem
opracowano zagadnienie fworzyw na tygle piecéw od-
lewniczych. Wplyw jakosci powierzchni metalu na ko-
rozje. Wykorzystano naturalne i sztuczne powtoki tlen-
kéw jako ochrone przed korozja. Préby nad odporno-
$ciag zeliwa szarego i staliwa na korozje cieklego Al,
siluminu i stopu wysokokrzemowego. Mechanizm ko-
rozji w tych warunkach. Najlepsze skilady tworzyw

oraz sposoby ich ochrony przed korozja. Duze znacze-
nie ekonomiczne. Pierwsza cze$¢ badan patrz: Fonde-
rie, pazdz. 1947 i list. 1948.

399 x 669.714 K2 — 5.51

Rafinowanie aluminium. ,Refening aluminium®. Met.
Ind., t. 77, Nr 7, 18 sierp. 50, s. 106; 30 x 22 cm, 0,5 str.
Rafinowanie powtdérne przetapianego aluminium i jego
stopow celem usuniecia gazoéw, wtracen niemetalicz-
nych jak tlenki, azotki oraz zredukowania zawartosci
magnezu i cynku. Omawiany jest wplyw topnikéw,
przegrzania stopu i przedmuchiwania go gazem.

400 x 669.715 K2 — 5.51
Buckeley A.: O technologicznych wlasno$ciach
odlewniczego stopu Al—Cu—Si—Mg. ,Ueber die
technologischen Eigenschaften von Aluminium-Kup-
fer-Silizium-Magnezium-Gusslegierungen®. Neue Gies-
serei, t. 37, Nr 15, 27 lip. 50, s. 303; 30 x 21 cm, 0,5 str.,
1 tab., 2 poz. bbl. — Badania nad aluminiowym sto-
pem odlewniczym Al — Si — Cu Mg (o zawarto$ci ok.
5% Si, 1,4% Cu). Podano zalezno$é¢ wlasnosci wytrzy-
matosciowych, zdolnosci do tworzenia sie jam skurczo-
wych, skurczu, od warunkéw topienia i skladu che-
micznego stopu. Omoéwiene artykutu: Siebel G., Z. f.
Metallk., Nr 40, 1949, s. 349.

401 x 669.716:621.745 K2 — 5,51

Schneider Ph: O wykonywaniu ciezkich odlewéw
ze stopow aluminiowych. ,Ueber die Herstellung
schwieriger- Gussteile aus Aluminiumlegierungen®.
Neue Giesserei, t. 37, Nr 24, 30 list. 50, s. 543; 30 x 21
cm, 1 str., 1 poz. bibl. — Poruszono giéwnie metalur-
giczng strone odlewania i niektére szczegoélty formowa-
nia i obrébki termicznej odlewéw aluminiowych dla
lotnictwa, samochodéw itd. (Oméwienie artykutu: Mar-
tin A. R., Foundry Trade J., t. 87, 1949, s. 297).
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402 x 669.71:669.35.5.71 K2 — 5.51

Mills E. C, Her m on S E.: Aluminium
w brazach aluminiowych. , Aluminiumin aluminium-
bronze®. Metal. Ind., t. 77, Nr 24, 15 grudz. 50, s. 275;
29 x 22 cm, 1,5 str., 1 rys., 2 tab., 5 poz. bibl. — Elek-
trolityczne oznaczanie miedzi, niklu i zelaza w bra-
zach aluminiowych, dla otrzymania w roztworze alu-
minium bez zanieczyszczen. Podano rysunek naczynia
dla przeprowadzenia. elektrolizy oraz natezenie pradu,
czas i temperature, wystarczajace dla otrzymania czy-
stego roztworu aluminium.

403 x 669.71 K2 — 5.51
Senz R. R.: JakoSciowa kontrola odlewow ze stopow
aluminiowych. ,,Quality control of aluminium alloy
castings . Foundry, t. 78, Nr 7, lip. 50, s. 64; 28 x 21 cm,
52 sir., 2 fot., 2 rys., 3 wykr., 2 radiogr., 5 poz. bibl. —
Kontrola jako$ciowa odlewow ze stopéow aluminio-
wych powinna rozpoczynaé¢ sie juz od wipolpracy
z konstruktorem, a potem poprzez doboér stopu i ukta-
du wiewowego, nastepnie przez zachowanie odpo-
wiednich warunkéw topienia i odlewania, dalej przez
stosowanie wlasciwych préb i metod sprawdzania ja-
koéci powinna siega¢ do analizy statystycznej. Ten
ostatni etap kontroli jest szczegdlnie podkreslony.

404 x 669.71 K2 — 5.51
Nowa twarda powloka umezliwiajaca stosowanie alu-
minium na czeSci narazone na Scieranie. ,New hard
coating gains wear applications for aluminum®. Mater.
a. Meth., t. 32, Nr 2, sierp. 50, s. 62; 28 x 21 cm, 3 str,,
3 fot., 2 wykr. — Ochronna powloka niemetaliczna na
stopach aluminiowych otrzymana elektrolitycznie w
tzw. procesie MHC wykazuje znacznie lepsze wia-
sno$ci niz normalna anodowa (eloksalacja). Szczegol-
nie uwydatnia sie wysoka odporno$¢ na Scieranie. Opi-
sano wiasnosci i zastosowanie.

405 x 669.71 K2 — 5.51
Hone A, Pearson E. C.: Nowa metoda powloki
anodowej dla badania struktury aluminium. ,,A new
anodicfilm method for studying orientation in alu-
minium‘. Metal Progr., t. 58, Nr 5, list. 50, s. 713;
29 x 22 cm, 3 str., 1 fot, 4 mikrogr. — Przepis na
roztwér do elektrolitycznego trawienia aluminium oraz
szczegoOly praktycznego zastosowania. Kilka przykia-
dow zastosowania tej techniki trawienia, w badaniach
makroskopowych, w badaniach rekrystalizacji i de-
formacji krysztalow, powstatych na skutek zgniotu.

669.71 K2 — 5.51

406 x
,Alubril . Nowy proces chemicznego polerowania alu-
minium. ,, Alubril“. Un nuovo processo I. S. M. L. per
la lucidatura chimica dell’alluminio“. Alluminio, t. 19,
Nr 5, 50, s. 437; 24 x 17 cm, 13 str., 16 fot.,, 1 wykr. —
Wyniki osiagniete przy zastosowaniu procesu che-
micznego polerowania aluminium opracowanego przez
Instytut Badawczy Lekkich Metali (I. S. M. L.). Sktadu
kapieli nie podano — proces jest opatentowany. Me-
toda ta wzorowana na pracach amerykanskich dawac
ma przy duzo nizszych kosztach wyniki nie ustepu-
jace polerowaniu elektrolitycznemu.

669.721 MAGNEZ I JEGO STOPY

407 x 669.721:629.1 K2 — 5.51

De Ridder E. J.: Zastosowanie magnezu w prze-
mys$le niemieckim. Cz. II. ,Commercial Uses of Ma-
gnesium in Germany. Part. II“ Mod. Met., t. 6, Nr 6,
lip. 50, s. 27; 28 x 20 cm, 4 str., 4 fot., 1 rys..— OKkre-
Slono kierunek usitowan i urzeczywistnienie ich pod
wzgledem zastosowania stopow magnezu w Niemczech
przedwojennych i w czasie wojny. Szczegoélnie zwraca
uwage na zastosowanie tych stopéw w przemysle po-
jazdéw mechanicznych, a zwlaszcza w samochodach
osobowych, ciezarowych, przyczepkach, tramwajach
i lokomotywach. Podkresia duze korzys$ci zastosowania
stopow magnezu, przy czym uwypukla trudno$ci, na
jakie napotkano w poczatkowym okresie ich wprowa-
dzania oraz sposoby ich ominiecia.

408 x 669.721 K2 — 5.51
De Ridder E. J.: Zastosowania handlowe magnezu
w Niemczech. ,Commercial uses of magnesium in
Germany*“. Mod. Metals, t. 6, Nr 8, wrzes. 50, s. 29,
28 x 20 cm, 4 str., 10 fot. — Czwarta, i ostatnia czes¢
referatu omawia zastosowanie stopéw magnezu w o-
brabiarkach, frezach, maszynach tekstylnych i biuro-
wych, w przemys$le elektrotechnicznym i wreszcie
w urzadzeniach domowych. Zadziwiajgcy jest olbrzymi
wprost wachlarz zastosowania tego rodzaju stopow.
Patrz takze 348,

409 x 669.721 K2 — 5.51
Recorder II: Stopy magnezu z litem. ,Ma-
gnesium-lithium alloys — II“. Metal Ind., t. 77, Nr 26,
29 grudz. 50, s. 322; 29 x 21 cm, 1,2 str., 5 poz. bibl. —
Badania nad stopem podwojnym magnez — lit, oraz
nad tymi stopami z decdatkiem aluminium i cynku.
Wiasnosci wytrzymalosciowe obrébka cieplna.

Niniejszy Przeglad Bibliograficzny zawiera jedynie
cze$¢ analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu
odlewnictwa. Pelna dokumentacja ukazuje sie w po-
staci kart dokumentacyjnych wyda-
wanych przez Glowny Instytut Dokumentacji Nauko-
wo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8).: — GIDNT
przyjmuje prenumerate kart dokumentacyjnych, kto-
ra moze obejmowa¢ zarowno cala dokumentacje

naukowo-techniczng, jak i oddzielne jej dzialty lub
poszczegolne zagadnienia i tematy techniczne. Cena
karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10
groszy.

GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztéow) fotokopie
i mikrofilmy publikacyj objetych zaréwno przegla-
dem bibliograficznym, jak i kartami dokumentacyj-
nymi.

Komitet Redakcyjny: mgr. inz.

Gierdziejewski Kazimierz, mgr. inz. Lenartowicz Franciszek, dr Inglot Jan,

mgr Sitko Roman

Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Krakow 12, Borek Falecki, ul. Glowna 152
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Pans*+~~ Y~=~i~ja Planowania Gospodarczego
‘tament Techniki
k: TE5A-00-125

Pismo okoélne nr 7
z dnia 17 lutego 1951

W zwigzku ze stale powtarzajacymi sie wy-
padkami niewlasciwego zglaszania wynalazkow
i usprawnien Departament Techniki P.K.P.G.
wyjasnia:

1. Catoksztalt spraw zwigzanych z ruchem wy-
nalazczos$ci normuje' Dekret z dnia 12 paz-
dziernika 1950 r.

2. Uchwata K. E. R. M. z dn. 9. VIII. 1949 r.

ustala nastepujacy bieg zglaszania uspraw- 4

nien pracowniczych:

a) wynalazek \;g usprawnienia zglaszaé¢ na-
lezy do komorki wynalazczo$ci tego za-
kladu, w ktoérym projektodawca pracuje,

niezaleznie od tego czy usprawnienie moze 5

‘byé w danym zakladzie zastosowane czy
nie;

b) o ile usprawnienie nie moze by¢ zastoso-
wane w zakladzie pracy w ktéorym pra-
cuje projektodawca, Komisja Usprawnien
ma obowigzek przekazania projektu wraz
z calag dokumentacjg Centr. Zarzadowi ce-
lem przestania zainteresowanej usprawnie-
niami jednostce;

3. Art. 4 dekretu z dnia 12. X. 1950 r. ustala
obowiazek ze strony zakladu pracy udziele-

nia swoim pracownikom pomocy i opieki po-
trzebnej dla dokonania wynalazku, udosko-
nalenia technicznego lub- usprawnienia.

Art. 14! pkt. 1 zobowigzuje zaklad pracy do
dokonania niezbednych czynnosci dla uzyska-
nia patentu na wynalazek pracowniczy przy-
jety do wykorzystania. Koszty zwigzane z u-
zyskaniem patentu pokrywa zaklad pracy.

. Zgloszenie projektow z pominieciem poszcze-

gbélnych instytucji oceniajgcych usprawnie-
nie, wzglednie przesylanie ich bezposrednio
do PKPG, opdznia jedynie realizacje uspraw-
nien. '

. Procedure zglaszania usprawnien przez oso-

by nie bedace pracownikami gosp. uspotecz-
nionej unormuje osobne zarzadzenie Prze-
wodniczgcego PKPG.

. Zaleca sie Ministerstwom wydanie podlegtym

jednostkom polecenia podania tresci powyz-
szego pisma do ogoélnej wiadomosci przez
wywieszenie go na widocznych'miejscach we
wszystkich podleglych zakladach pracy.

Dyrektor Departamentu
(—) inz. Ignacy Bursztyn.




PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Ksigzki z dziedziny hutnictwa, odlewnictwa i obrobki metali:

Baranow W., Perfiliew G.: Elektroiskrowa
obrébka metali. Z ros. tlum. G. Szpmak
S. 55, rys. 27, zt 3.—.

Bteszynski T.. Spawanie szyn ferromitem.
S. 64, rys. 24, z 15.—.

Burylew N.: Metody pospiesznych topéw mar-
tenowskich. Z ros. ttum. K. Radzwicki. S. 28,
zl 2.25. ‘

Drazkiewicz J.v Arytmetyka tolerancji i jej za-
stosowanie przy planowaniu obrébki skrawa-
niem. S. 65, rys. 55, z1 10.50.

Gerst W., Popow P.: SzybkosSciowa obroébka
metali w zakladach budowy maszyn. Z ros.
ttum. K. Ukielski. S. 94, rys. 63, zt 10.50.

Gierdziejewski K.: Kurs odlewnictwa. Mate-
- rialy formierskie i ich przerobka w odlew—
niach. S. 306, rys. 269, z 28.—. :

Gurfinkiel M.: Poradnik piecowego mechanicz-
nych’ plecow plrytowych S. 52, rys 11, zt
5.50. -

Herbert A.: Skrawanie narzedziami o ujem-
nych katach natarcia. Z- ang. tlum. L. Ja-
btonski. S. 108, rys. 73, z1 6.75.

Holtmann W.: Otrzymywanie cynku metoda
destylacji. Z niem:. tlum.:-Z. Syryczynski.
'S. 140, rys. 28, zt 15.—.. - .

Jabtonski S.: Kalkulacja obrébki
S. 214, rys. 30, zt 24 —.

Krajczok H.: Katalog wyrobow z weghkow
spiekanych. S. 68, rys. T1.

Maslanka Zofia: Korozja i ochrona przed ko-
rozja magnezu i jego stopow. S. 83, rys. 35,
zt 16.50.

Mazanek E.: Obstuga wielkiego pieca. S. 339,
rys. 178, zt 105.—. .

Mermon W.: Zasady konstrukcy przyrzadow,
uchwytow 1 sprawd21anow specjalnych.
Tom I. S. 208, rys. 299, zt 36.—.

Miracki J.: Przecigganie. S. 118, rys. 152, zl
18.—.

_cieplnej.

Murski C.: Uzbrojenie walcow 1 oprowadnice.
S. 96, rys. 122, z1 27.—.

Ocheduszko K.: Kola zebate w przystepnym
zarysie. Tom II: Wykonanie i montaz. S. 487,
rys. 394, zi 38.—.

Pawlikowski J.: Struganie i strugarki. S. 100,
rys. 125, zt 6.60.

Piotrowski P.: Slusarstwo S. 136,
zt 7.50.

Radwan M: -Zarys radiografii przemyslowe;j.
S. 148, rys. 142, z 33.—.

Radzwicki K.: Zapobieganie awariom w sta-
lowniach martenowskich. S. 40, zt 7.—.

Szlaski T.: Frezy do obrobki obwiedniowej.
Konstrukeja. S. 112, rys. 68, zt 20.—.

Szybkosciowe skrawanie metali. 'Referaty oraz

przemoéwienia z Konferencji Szybkosciowego
Skrawania Metali. S. 204, rys. 136, zt 21.—.

Swiecicki T.: Cynk i ]ego zastosowame S. 32,
rys. 6, zt 2.40.

Terman E., Turin M.: Szybkoscmwe metody
pracy tokarza H. Bortk1ew1cza Z. ros._tlum.
inz. S. Grzymalowski. S. 60, z} 3.—.

Tolczenow T.: Techniczne normowanie czasow
obrébki skrawaniem i robét Slusarsko-mon-
tazowych. . Z ros. tlum. L. Ter-Oganian.
S. 239, rys. 86, zt 20.—. W oprawie sztywnej
zl 40.—.

Trzebiatowski T.: Zarys rentgenograficznej
analizy strukturalnej. S. 264, rys. 136,
zl 57.—.

Weber J.: Kucie i tloczeme S. 168, Tys. 263,
zt 24.—. -

Winogradow - L.: Podstawowe wiadomosci dla
ustawiaczy ttocznikéw. Z ros. ttum. R. Ba-
ranowicz. S 60, rys. 56.

Zalewski T.: Frezowanie i frezarki. S. 132 TyS.
169, zt 8.—.

Do nabycia w ksiegarniach technicznych
Domu Ksigzki.

rys. 185,
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RADA NAUKOWA GEOWNEGO INSTYTUTU
ODLEWNICTWA

Pierwsze posiedzenie Rady Naukowej Giéwnego In-
stytutu Odlewnictwa odbyto sie w dn. 9 i 10 marca rb.
pod przewodnictwem prof. dr. inz. M. CzyzZewskiego
i obejmowalo wystuchanie: a) sprawozdania z dzia-
talno$ci GIO za r. 1950, b) planu prac na rok 1951,
¢) organizacji Rady Naukowej, d) usprawnienia dzia-
talnosci Instytutu itp. Poza czlonkami Rady, miano-
wanymi przez Ministerstwo Przemystu Ciezkiego,
udziat wzieli przedstawiciele KW. PZPR, POP i ZOZ,
ijako czynnika spolecznego. Wérod zagadnien omawia-
nych na posiedzeniu Rady Naukowej wybijaty sie na
pierwsze miejsce sprawa szybkiego i bezposredniego
przekazywania prac Instytutu do przemystu, sprawa
wzmocnienia kadr pracownikami o znaczn;fm do-
$wiadczeniu praktycznym oraz skoordynowania pla-
nowych prac Instytutu z odnoSnymi Zakladami Wyz-
szych Uczelni. W celu realizacji tych postulatow za-
lecono Kkierownictwu GIO przystapi¢c do wytypowa-
nia pracownikow z przemystu, ktorych nalezy przesu-
ng¢ do Instytutu. Kadry te beda wybrane sposrod
pracownikow inzynieryjno-technicznych oraz racjo-
nalizatorOw w porozumieniu z organizacjami partyj-
nymi oraz Zwigzkami Zawodowymi. Réwniez Rada
wezwata Dyrekcje Instytutu do zwotania konferencji
przedstawicieli Zaktadéw i Katedr Odlewnictwa Wyz-
szych Ueczelni celem ulozenia planu wspoéipracy,
a w szczegolnosci podzialu tematéw prac zaplano-
wanych.

W drugim dniu posiedzenia Rady Naukowej przy-
jeta ona projekt regulaminu, przewidujacy ustalenie
prezydium Rady dla umozliwienia stalej wspélpracy
pomiedzy Dyrekecja Instytutu a Rada. )

W przeprowadzonych wyborach inz. C. Kalata po-

wotlany zostal na zastepce przewodniczacego Rady, za$
inz. W. Gorczyca na sekretarza Rady.
Po zapoznaniu sie z poleceniem wydanym przez
MPC wykonania przez Giowny Instytut Odlewnictwa
prototypéw kompletu aparatury do badania piaskow
formierskich, Rada Naukowa stwierdzita, ze zaopa-
trzenie przemystu odlewniczego w tego rodzaju apa-
rature jest jednym z najpilniejszych zagadnien i we-
zwata Dyrekcje GIO do poczynienia najbardziej ener-
gicznych krokéw dla umozliwienia natychmiastowego
rozpoczecia tej produkcji.

Wreszcie Rada Naukowa przedyskutowala sprawe
ideologicznego  szkolenia personelu inzynieryjno-tech-
nicznego Gléwnego Instytutu Odlewnictwa i zobowig-
zala Dyrekcie do -upolitycznienia Narad Wytwoérczych
i do zorganizowania réwnolegle do stalego szkolenia
fachowego personelu GIO, réwniez systematycznego
przeszkolenia ideologicznego.

ELEKTROLITYCZNE POLEROWANIE ZGELADOW

METALOGRAFICZNYCH

Metoda elektrolitycznego polerowania zgladow me-
talograficznych opracowana przez P. A. Jacqueta
wniosla zasadniczy przetom do techniki pracy laboratn-
rium metalograficznego. Zezwala ona na znaczne skro-
cenie czasu przygotowania probek, oraz na uzyskanie
obrazu mikroskopowego pozbawionego rys i powierzch-
niowych zgniotéow, co bylo nie do uniknigcia przy me-
todzie mechanicznej. Polerowanie elektrolityczne jest
jak gdyby procesem odwrotnym do elektrolitycznego
osadzania metali. Podczas trwania procesu zmniejszaja
sie lub calkowicie zanikaja wypuklo$ci wystajace nad
gléwna mase metalu, dzieki czemu powierzchnia me-
talu staje sie czysta i gladka. Zjawisko to nie zostato

wyjasnione calkowicie, pomimo ze istnieje juz wicle

hipotez.

Wg najbardziej pelnej hipotezy G. S. Wozdwizen-
skiego gléwng role przy 'elektrolitycznym polerowa-
niu gra mikroelektrochemiczne trawienie metalu, po-
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wodujgce w pierwszej kolejnosci rozpuszczenie naj-
bardziej aktywnych elementéw powierzchni. Ustalo-
no, ze szybko$¢ rozpuszczania roznych plaszczyzn Kry-
stalograficznych krysztalu meze wykazywaé nawet
trzykrotna roznice, przy czym zalezy to od rodzaju
elektrolitu. Niektore z tych plaszczyzn moga przybie-
rac¢ silny blask, poniewaz zglady probek przedstawiaja
kombinacje przecie¢ réznych plaszezyzn krystalogra--
ficznych, stad przy zmiennym kacie obrotu po-
wierzchnia zgtadu moze wykazywac silny blask, jed-
nak niejednokrotnie przy bardzo ztej mikrogeometrii.
Polerowanie elektrolityczne powoduje usuwanie nie-
rownos$ci powstatych przez obrébke materiatami $cier-
nymi. Dalszy przebieg procesu prowadzi do powsta-
wania figur trawienia i wyjawiania struktury, a na-
wet do mikrochropowatos$ci. Zjawiska te towarzysza
zawsze procesowi polerowania, a ich istnienie jest wg
G. S. Wozdwizenskiego najwazniejszym mechanizmem
procesu.

" Stopy poddawane polerowaniu elektrolitycznemu
mozna podzieli¢ ogo6lnie na dwie grupy:

1) stopy miedzi,

2) stopy innych poza miedzig metali.

Pierwsza grupa stopow daje sie bardzo latwo pole-
rowaé¢ przy uzyciu jako elektrolitu roztworéw kwasu
fosforowego i napieciu 1.4—1.9 V. Schemat urzadzenia
stuzgcego do tego celu przedstawia rys. 1. Optymalne
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Ryé. 1. — Schemat elektryczny aparatu do elektroli-
tycznego polerowania stopéw miedzi.

wyniki uzyskuje sie przy uzyciu jako elektrolitu roz-
tworu kwasu fosforowego o c. wi. 1.55. Rys. 2 przed-
stawia mikrofotografie miedzi elektrolitycznej polero-
wane] elektrolitycznie. Rys. 3 przedstawia mikrofoto-
grafic brazu cynowego.

Rys. 2. — Miedz elektrolityczna polerowana i tra-
wiona elektrolitycznie — pow. 500 x

Do prac nad polerowaniem elektrolitycznym stopow
innych poza stopami miedzi uzyto aparatu, ktorego
schemat podany jest na rys. 4. Poczatkowo pracowano
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na tym aparacie przy uzyciu elektrolitu o nastepujg-
cym skladzie chemicznym:
alkohol etylowy 95°% — 350 cm?
kwas nadchlorowy c. wit 1.20 — 100 cm?
2-butoxyethanol — 50 cm®.

Jednak w dalszym ciagu okazato sie, ze ten elektro-
lit mozna zastapi¢ z réwnie dobrym skutkiem przez
elektrolit bedacy 3—5°%0 roztworem kwasu nadchloro-
wego 60°% (c. wi ok. 1.53) w alkoholu metylowym
z dodatkiem-1,5 cm® kwasu azotowego i 3 cm?® kwasu

tym samym z pod uwagi obserwatora. Rys. 5 przed-~
stawia mikrofotografie miedzi hutniczej o bardzo wy-
sokim stopniu utlenienia. Rys. 6—8 przedstawiaja mi-
krofotografie réznych stopéw polerowanych elektro-
litycznie.

W Dziale Metalograficznym GIO prowadzi sie¢ obec-
nie prace nad zagadnieniem elektrolitycznego polero-
wania zeliwa szarego i ciggliwego. Jest to zagadnie-
nie wyjatkowo trudne ze wzgledu na obecno$¢ duzej
ilosci wtracen niemetalicznych — przede wszystkim

Rys. 3. — Braz cynowy polerowany elektrolitycznie —
pow. 500 x

fosforowego na kazde 100 cm® gotowego elektrolitu.

Obydwa te elektrolity sa znacznie wygodniejsze
i bezpieczniejsze w uzyciu od przestarzalych juz obec-
nie elektrolitow Zzalecanych przez P. A. Jacqueta,
a opartych na bezwodnym kwasie octowym i kwasie
nadchlorowym.

Dzieki duzym gestosciom pradu siegajacym 1,5—2,1
Alem?® przy napieciu 25—50 V, czas polerowania wy-~
nosi okolo 10 sek. w wypadku wstepnego przygoto-
wania zgtadu na papierze $ciernym 0000. Bardzo waz-
na zaleta obu podanych wyzej elektrolitow jest mozli-
woS$¢ polerowania przy ich uzyciu bardzo szerokiej
gamy stopéw aluminium i stopéw zelaza, zmieniajac
tylko takie parametry jak czas i gesto$é pradu.
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Rys. 4. — Schemat elektryczny aparatu do elektroli-
tycznego polerowania stopéw aluminium i stopoéw ze-
laza

Elektrolityczne polerowanie jednofazowych stopow
nie napotyka na zadne trudno$ci, gdyz przebieg tego
procesu jest w tym wypadku identyczny jak u czy-
stych metali. Przy polerowaniu stopéw dwu- i wigcej
fazowych ulega zawsze jedna z faz silniejszemu za-
atakowaniu, co wywoluje konieczno$¢ dokladniejszej
wstepnej obrébki i stosowania wyzszych gestos$ci prg-
du. Nie mniej jednak wuzyskanie wyraznego obrazu
mikrostruktury jest i w tym wypadku stosunkowo
proste. Obraz wtrgcen niemetalicznych przyjmuje
przy polerowaniu elektrolitycznym postaé ciemnych
punktéw o rozmiarach wielokrotnie wiekszych niz sa-
me wtracenia. W podobny sposob przebiega zjawisko
z wyjawieniem por. Jest to niewatpliwa korzy$¢ w po-
réwnaniu do polerowania mechanicznego, przy kto-
rym wirgcenia i pory ulegaja zatarciu usuwajac sie
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Ryc. 5. — Tlenek miedzi w miedzi hutniczej silnie
utlenionej, polerowanej elektrolitycznie — pow. 100 x

Rys. 6. — Stal weglowa polerowana i trawiona elektro-
litycznie — pow. 500 x

Rys. 7. — Stal Hatfielda polerowana i trawiona elek-
trolitycznie — pow. 100 x

grafitu i wegla zarzenia. Przeprowadzone dotychczas
proby pozwalaja spodziewaé si€ jego pomys$lnego roz-
wigzania w niedlugim czasie. Rys. 9 i 10 przedsta-
wiajg odpowiednie mikrofotografie,



Polerowanie elektrolityczne stopow pomimo, ze jest
procesem znacznie krétszvm .od polerowania mecha-
nicznego, to jednak oszczedno$é czasu w stosunku do
sumarycznego czasu przygotowania probki wynosi
najwyzej 30%, a ponadto uzywane elektrolity sa na-

Rys. 8. — Stop aluminium-miedz polerowany i tra-

wiony elektrolitycznie -— pow. 500 x

Rys. 9. — Zeliwo szare polerowane i trawione elektro-
litycznie — pow. 500 x

Rys. 10. — Ferrytyczne zeliwo ciggliwe polerowane
i trawione elektrolitycznie — pow. 500 x

ogbt stosunkowo drogie. Z tego powodu metoda ta
jest optacalna w wypadku bardzo precyzyjnych ba-
dan, gdy polerowanie mechaniczne nie daje pozytyw-
nych wynikow.

Mgr inz. R. Krzeszewski

OZNACZENIE LICZBY KOLOIDALNOSCI
BENTONITOW METODA TUMANSKIEGO

W zeszycie 1 ,Prac Glownego Instytutu Odlew-
nictwa*“ za r. 1951 w publikacji mgr inz. Z. Wertza
p. t. ,Badania nad uaktywnieniem krajowych glinek
bentonitowych®“ powolano sie na ,metodes A, L. Tu-

manskiego" oznaczania liczby koloidalnosei bentoni-
tow. Poniewaz metoda ta u nas w Kkraju nie jest
jeszcze spopularyzowana dostatecznie, przeto wydaje
sie wlasciwym podanie jej do wiadomosci szerszemu
gronu fachowcow w tej formie, jaka jest stosowana
w Laboratorium Piaskow Formierskich GIO.

Bentonit wysuszony w temp. 105—110 C i zmielony
do catkowitego przej$cia przez sito Nr 200 (przeswit
0,074 mm) miesza sie dokladnie z 50 sproszkowanego
tlenku magnezu.

4 g otrzymanej mieszanki wsypuje sie do kalibro-
wanego cylindra na 100 cm? dopelnia woda destylo-
wang- do 100 cm® i miesza si¢ na mieszadle (60 obro-
tow/min) w czasie 1 godziny. Zawarto$S¢ po wymiesza-
niu pozostawia sie w spokoju przez 24 godziny. Two-
rzy sie galaretowaty zel, nad ktéorym moze pojawic
sie warstwa czystej wody.

Zdolno$é¢ tworzenia zelu jest charakterystyczna dla
czqstek koloidalnych, dlatego ilo$¢ powstajgcego zelu
Jest 'wskaznikiem koloidalno$ci. Dodatek MgO przy-
Spiesza powstawanie Zelu.

Zebrang nad zelem wode po 24-godzinnym odsta-
niu zlewa sie przy pomocy lewaru i cigzar jej odej-
muje sie od 100. Ciezar wody, ktora weszla w zel, jest
liczba koloidalnosci.

Mozna tez przy skalibrowanym cylindrze liczbg ko-
loidalno$ci obliczy¢é wprost na podstawie odczytu
iloéci cm® pochtonietych przez zel.

Przy drugiej metodzie Tumanskiego do probowk1
o sredmcy 15 mm, wysokle] 150 mm nasypuje sie 1 g
bentonitu wysuszonego i przesianego przez sito Nr 200.
Dodaje sie 15 cm® wody destylowanej i wstrzgsa
w ciggu kilku minut. Nastepnie dodaje si¢ 0,1 g spro-
szkowanego - tlenku magnezu (MgO) i wstrzgsa po-
nownie przez jedna minute. Zostawia si¢ przez 24 go-
dziny na odstanie. Z proporcji stupa roztworu i wy-
soko$ci stupa zajetej przez zel oblicza sig liczbg ko-
loidalno$ci.

Dla oznaczenia koloidalno$ci zwyklych glin bierze
sie 15 g gliny wysuszonej w 105—110 C rozdrobnionej
i przesianej przez sito Nr 70 (prze$wit 0,21 mm), wsy-
puje sie do cylindra o objetosci 100 cm?®, dodaje wody
destylowanej do objetosci 95 em?® i wstrzasa recznie
w czasie 5 minut. Nastepnie wsypuje si¢ 1 g sproszko-
wanego tlenku magnezu, dopelnia woda do objetosci
100 cm?® i wstrzgsa w czasie jednej minuty. Po uply-
wie 24 godzin odczytuje sie objetos¢ stupa zaw1esmy,
ktora jest liczba koloidalno$ci gliny.

Bentonity najwyzszego gatunku maja ,liczbe ko-
loidalnos$ci* lub ,liczbe bentonitowa“ powyzej 90. Ben-
tonity amerykanskie normalne wykazujg od 70 i wy-
zej, bentonity ZSRR od 60 do 100.

Mgr inz. Z. Wertz

WYKAZ PRAC I REFERATOW GIO

Gléwny Instytut Odlewnictwa na Zyczenie wysyla
za zwrotem kosztow odbitki nastepujacych prac i re-
feratow wykonanych przez jego wspotpracownikéw.
leeJ podany wykaz uzupelniany bedzie systematycz-
nie co kwartal. Zapotrzebowania adresowaé¢ nalezy:
Glowny Instytut Odlewnictwa, Krakéow 12, Borek Fa-

’ Ieckl skrzynka pocztowa 4.

1. Instrukcja prowadzenia zeliwiaka.

2. Instrukcja obchodzenia sie z tyglami grafltowyml

3. Plrometry optyczne. Instrukcja postugiwania s1e
nimi.

4. Wozniacki A.: Pirometry optyczne, bledy i popraw-
ki ich odczytow.

5. Wozniacki R.: Instrukcja postugiwania sie piro-
metrami optycznymi ze znikajgca nitka.

6. Wozniacki A.: Tymczasowa instrukcja odprezania
odlewow zeliwnych samochodowych.

7. Lech Z.: Wytyczne obrébki termicznej kowadet sta-
liwnych.

8. Piaskowski J.: Obecne normy zeliwa ciggliwego
w roznych krajach.

9. Piaskowski J.: Zeliwo ciggliwe jako material kon-
strukeyjny. Klasyfikacja, wtasnos$eci i zastosowanie.

10. Kulmianka O.: Spmwa rdzeniowe. Wytypowanie
najkorzystniejszych spoiw w oparciu o dostepne su-
rowce krajowe,
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11. Czajkéwna Z.: Wspélezynniki zamiany oznaczen
otrzvmanych na aparatach AFA i GF.

12. Wertz Z.: Pomocnicze materialy formierskie. Czer-
nidlo bezgrafitowe.

13. Rzepa T.: Lug posiarczynowy. Zastosowanie do mas
rdzeniowych i formierskich.

14. Buciewicz J.: Emaliernictwo.

15. Wozniacki A.: Nowe osiggniecia w pirometrii.

16. Debinska Z.: Promienie X i ich zastosowanie.

17. Wozniacki A.: Kontrolowanie atmosfery w obroébce
termicznej.

18. Krzeszewski R.: Wplyw modyfikowania na wtasno-
Sci i strukture zeliwa szarego.

19. Wozniacki A.: Odprezanie odlewow zeliwnych.

- 20. Wozniacki A.: Naprezenia wiasne w odlewach i spo-
soby ich usuwania.

21. Lech Z.: Powloki ochronne na stopach aluminio-
wych.

22. Lech Z.: Stopy aluminiowe jako zastepcze dla sto-
poéw miedzi w armaturze budowlanej.

23. Misigg M.: Wytypowanie prob wytrzymaloscxowy
dla zeliwa modyfikowanego.

24. Misiag M.: Udarnos$c.

25. Misiag M.: Wilasno$ci wytrzymalo$ciowe zeliwa sza-
rego.

26. Wozniacki J.: Scieralno$¢ metali.

27. Misiag M.: Modut sprezystoSci zeliwa szarego.

28. Pawlowski Z.:* Wyznaczanie wspotczynnika tarcia
i $cieralnoéci- w wypadku tarcia zeliwa po zeliwie.
29. Lech Z.: Plomieniowe utwardzanie powierzchniowe.
(jako wstep do obrobki termicznej kowadet staliw-

nych).

30. Rutkowski K.: Zuzlowa metoda rafinowania stopow
miedzi.

31. Lusniak L.: Zestawienie sktadnikow strukturalnych
stopéw aluminium.

32. Tyszko Z.: Wplyw siarki na strukture zZeliwa sza-
rego oraz jego kwaso- i tugoodporno$c.

33. Zglinicki S.: Czynniki wplywajace na pierwotna
strukture staliwa Hadfielda ze szczegdlnym uwzgle-
dniéniem ziarnistosci.

34. Tyszko Z.: Zeliwo lugoodporne.

35. Piaskowski J.: Struktura i wtasnosci biatego zeliwa
ciggliwego.

36. Piaskowski J.: Budowa stopéw metali.

37. Wertz Z.: Budanie glinki bentonitowej.
uaktywnienia.

38. Wertz Z.: Masy syntetyczne z krajowych glinek pla-
stycznych.

39. Wertz Z.: Rola mas syntetycznych w nowoczesnym
odlewnictwie.

Metody

KRONIKA
_GLOWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

CZYN 1-SZO MAJOWY

W ramach Czynu 1-szo Majowego wszystkie komorki
organizacyjne Glownego Instytutu Odlewnictwa pod-
jely zespolowe zobowigzania z okazji Swieta Pracy.

Szereg pracownikéw podjat poza tym zobowigzania
indywidualne. O gdélna wartosé¢ przyjetych

- zobowigzan stanowi z?t 31.671.—.
Znaczna cze$¢ zobowigzan jest wykonana przedter-

minowo.
*

W I kwartale rb. odbyto 5 Narad Wytworezych,

w tym 1 Narade Ogolno-Instytutowa, 1 Narade Pionu
Naukowo-Badawczego i 3 Narady Warsztatow Do-
" swiadczalnych Instytutu (Odlewni, Modelarni i War-
sztatow Mechanicznych). Na Naradzie styczniowej mie-
dzy innymi podano do wiadomos$ci warunki rozpisane-
go przez Instytut konkursu z nagrodami na temat ,,Au-
tomatyczne szlifowanie i polerowanie probek metalo-
graficznych®. Jedna z Narad Wytwoérczych poswiecona

byla oméwieniu zadan natozonych na GIO zarzadze-
niem Ministerstwa Przemystu Ciezkiego z dnia 25 I. br.
(p. Biul. Informacyjny GIO nr 3—4) i metod jego rea-
lizacji.

*

W okresie I kwartalu rb. Giéwny Instytut Odlew-
nictwa przeprowadzil w ramach prac ustugowych dla
zakladoéw przemystowych szereg ekspertyz i opracowan;
miedzy innymi podano wytyczne celem usuniecia bra-
kow w produkeji zeliwnych tulei na pierscienie ttoko-
we do parowozow, ustalono przyczyny brakow przy
produkcji odlewow 16z do obrabiarek oraz podano spo-
soby ich usunecja, opracowano zagadnienie stosowania
stopow typu Znal do produkcji armatury sieci wodocig-
gowej, sanitarnej i oku¢ budowlanych. Poza tym w ra-
mach wprowadzania do przemystu stopéw bezcynowych
przeprowadzono instruktaz technologiczny w zakla-
dach przewidzianych do wprowadzenia pierwszego eta-
pu produkecji stopéw miedziowo-krzemowych.

*

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

Bartaszew L. W.: Transport wewnetrzny w zaktadach
przemystowych. Organizacja i obliczanie. 1950. Pan-
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa, s. VII,
112,

Trzebiatowski W.: Zarys rentgenograficznej analizy
strukturalnej. Katowice, 1950, Panstwowe Wydawni-
ctwa Techniczne, str. 263.

Tomassi W.: Podstawy termodynamiki chemicznej.
Warszawa, 1950. Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
str. VIII, 345.

Bogatow W. K.: Wyro6b artykuléw i naczyn gospodar-
stwa domowego z wtornych stopéw aluminiowych od-
lewanych w kokilach. Proizwodstwo posudno-choziaj-
stwiennych izdielij iz wtoricznych aluminiewych spla-
wow otliwkoj w kokil. Moskwa, 1948, Koiz. str. 47.

Czunajew M. W.: Badanie sposob6éw maszynowego
ubijania form odlewniczych. Izsledowanie rezimow
uptotnienia ziemli litiejnych form na maszinach Mo-
skwa, 1950, Maszgiz, str. 66. .

Kalata C.: Odlewnictwo. Cz. 2. Krakow, 1950, Brat-
nia Pomoc Studentéw AGH, str. 106.

Struszynski M.: Analiza ilo$ciowa i techniczna. Tom
3. Warszawa, 1950. Centralny Urzad Szkolenia Zawo—
dowego, str. XX, nlb. 1,728.

Panseri Carlo: Podrecznik odlewania aluminium.
Manuale di fonderia d‘alluminio. Milano, 1949, Ulrico
Hoepli Editore, str. XV, 476.

Brick R. M., Phillips Arthur: Struktura i wlasnoéci
stopéw. Zastosowanie wykresow faz do interpretacji
i kontroli struktur stopéw przemystowych. Structure
and Properties of Alloys. The Application of Phase
Diagrams to the Interpretation and Control of Indu-
strial Alloy Structures. New York, 1949, Mc Graw-Hill
Book Company, str. XIX, 485.

Meigh C. H.: Praktyczne zastosowanie brazoéow alu-
miniowych. The Practical Application of Aluminium
Bronze, New York, 1941, Mc Graw-Hill Book Company,
str. XIII, 112.°

Schulze R. Burt.: Konstruowanie i fabrykacja wy-
robow aluminiowych i magnezowych. Aluminium and
Magnesium Design and Fabrication. New York, 1949
Mc Graw-Hill Book Company, str. IX, nlb. 1589

Schwartz Harry A.: Wiedza odlewmcza Zasady prak-
tyki odlewniczej. Foundry Science. Fundamentals Un-
derlying Foundry Practice. New York, 1950, Pitman
Publishing Corporation, str. XVI, nlb. 1286

Hildebrand W. F., Lundell G. E. F.: Nieorganiczna
analiza stosowana. Ze speCJalnym uwzglednieniem ana-
lizy metali, mineraléw i skal. Applied Inorganic Ana-
lysis with Spec1al Reference'to the Analysis of Metals,
Minerals and Rocks. New York, 1950, John Wiley &
Sons, str. XIX, 929.

Dyrekcja Gtéownego Instytutu Odlewnictwa przypomina swoje wezwanie i prosi uczestnikéw Konferencji
Odlewniczej o mnadsylanie uwag w odniesieniu do-pozadanego doboru tematéw na najblizsza Konferencje.

TRESC BIULETYNU INFORMACYJNEGO GIO OPRACOWYWANA JEST PRZEZ ZESPOL PRACOWNIKOW GLOWNEGO
INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ADRES REDAKCJI:
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