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ODLEWNICTWA
MIESIĘCZNIK NAUKOWO TECHNJCZNY
ROK I. MAJ 1951 NR 5

^Dzien /

dniem potężnej manifestacji jedności y^/arodu Polskiego 

m matce o pokoj, m matce o plan 6-letni

Tegoroczne śzcięto 1 Maja przypada w okresie zczmożonego pogłębie­
nia świadomości politycznej szerokich rzesz naszego społeczeństwa. 
Hasło Frontu Narodowego rzucone przez VI Plenum Komitetu Central­
nego P.Z. P. R. jednoczy wszystkich uczciwie myślących Polaków pod 
przewodnictwem klasy robotniczej i jej awangardy Polskiej Zjednoczo­
nej Partii Robotniczej to usilnej walce o Pokój. Wyjaśnia dalej, że bez­
pośrednim wkładem naszym to tej walce jest przedterminowe zcykonanie 
plami 6-letniego, jako poważnego etapu na drodze do socjalizmu, drodze 
do powszechnej kultury i dobrobytu. Uczy nas, że nie dość jest sumien­
nie wykonywać naszą codzienną pracę. Pełnić ją trzeba świadomie, nadać 
jej trzeba prawdziwie socjalistyczny styl. Ani na chwilę nie wolno za­
pominać, że walka o plan odbywa się w atmosferze nieustającej walki 
klasowej, a co najważniejsze, że walka klasowa toczy się nie tylko na- 
zewnątrz nas, ale niejednokrotnie i wewnątrz niejednego z nas samych. 
Jest to zcalka z niesumiennością, skłonnością do dygnitarstzca, próżnością, 
zarozumiałością, bezkrytyczną oceną własnych osiągnięć i wszelkimi 
brzzdnymi osadami minionego okresu kapitalizmu. Walka o zrozumienie 
przodującej roli klasy robotniczej, zcalka o ścisłą łączność i ciągły kon­
takt naukowca, inżyniera, czy technika z masami, zcalka o umiejętność 
korzystania z tego kontaktu dla pogłębienia pracy naukowej czy tech­
niczno organizacyjnej i nazczajem służenia masom dorobkiem nauki 
i myśli technicznej.

Manifestujemy zcięc nie tylko nasze zobozciązanie przekroczenia planu. 
Manifestujemy zobozciązanie zwycięstzca w zcalce o socjalistyczny styl 
pracy, w walce z zcłasnymi słabościami, w walce o codzienną ścisłą i ży­
wiołową łączność z masami, w walce o prazcdzizcą, głęboką, socjalistyczną 
Jedność Narodozcą.

ZARZĄD STOWARZYSZENIA INŻYNIERÓW 
I TECHNIKÓW PRZEMYSŁU ODLEWNICZEGO.



Mgr inż. WERNER STANISŁAW

Przykład zmechanizowanego urządzenia do przeróbki mas formierskich
Omówienie czynności, zmechanizowanych przez 

urządzenie do przeróbki mas formierskich. Szcze­
gółowy opis całości urządzenia. Zastosowanie 
urządzenia w produkcji i wykazanie oszczędności, 
jakie ono przynosi na rozchodzie świeżych pias­
ków formierskich, robociźnie i skróceniu cyklu 
produkcyjnego. Usterki urządzenia. Wnioski prak­
tyczne.

W zagadnieniu mechanizacji odlewni pro­blem przeróbki mas formierskich, ich transpor­tu oraz transportu piasków świeżych i zużytych tworzą zespół problemów o znaczeniu zasadni­czym. Dzieje się to z następujących powodów:1) Czynności przeróbki mas formierskich nie są zasadniczo związane ze stanowiskami for­mierskimi i można je skupić w jednym miej­scu i dzięki temu łatwo zmechanizować.2) Transport mas formierskich stanowi 40— G0% ciężarów przenoszonych w odlewni.Nic dziwnego, że oba te zagadnienia od daw­na stanowiły przedmiot prób i mechanizacji. Znana jest wielka ilość rozwiązań tech­nicznych tego zagadnienia udoskonalanych w miarę postępu technicznego i dostosowanych do najrozmaitszych warunków pracy w od­lewni.Celem niniejszego artykułu jest podzielenie się doświadczeniami i uwagami o pracy urzą­dzenia do centralnej przeróbki masy formier­skiej oraz jej transportu, które zostało urucho­mione w ubiegłym roku w jednej z krajowych odlewni. Urządzenie to zostało zaprojektowane i w większości wykonane w czasie ubiegłej wojny. Nie są znane założenia budowy tego urządzenia i tylko domyślać się można, że urzą­dzenie zaprojektowano na masę jednolitą dla 

obsługi odlewni maszynowej, oraz tych pun­któw odlewni ręcznej, które mogłyby korzy­stać z tej jednolitej masy. Po uruchomieniu omawiane urządzenie pełni funkcję oddziału przeróbki zużytej masy formierskiej, oddziału przygotowania świeżej masy formierskiej, oraz zapewnia transport masy świeżej i zużytej. Nie wykonuje ono funkcji oddziału przygotowania świeżych materiałów formierskich, regeneracji masy formierskiej, oraz urządzenia do usuwa­nia nadmiaru masy formierskiej z odlewni. Urządzenie pracuje na masę jednolitą, bez po­działu na masę przymodelową i wypełniającą.Zmechanizowane są w urządzeniu wszystkie czynności produkcyjne za wyjątkiem wprowa­dzania do obiegu świeżego piasku formierskie­go oraz dodatków. Oznacza to, że cała praca fi­zyczna jest w urządzeniu wykonywana przez maszyny. Urządzenie nie jest zautomatyzowa­ne. Oznacza to zkolei, że załoga steruje całą pracą urządzenia, a przede wszystkim czasem trwania cyklu mieszania. Poza sterowaniem zadaniem załogi jest dozór stanu i pracy całego urządzenia.
Opis urządzenia. Na rys. 1 podano schema­tycznie całość urządzenia. Na każdym polu for­mierskim, obsługiwanym przez parę maszyn formierskich na połowie długości, licząc od ma­szyn formierskich, umieszczone są stałe ruszty w kształcie krat o oczkach 45 x 45 mm i o wy­miarach całkowitych 800 x 1200 mm. Na rusz­ty zgarnia się z pól formierskich zużytą masę formierską w takim stanie, w jakim zostałe ona wybita ze skrzyń formierskich. Pod rusz­

Rys. 1. — Schemat urządzenia do centralnej przeróbki 
masy formierskiej122



tami umieszczone są zsypy (2) podające zużytą masę na transporter w postaci taśmy gumo­wej (3) o szerokości 500 mm, umieszczonej w kanale idącym w poprzek pól formierskich, wzdłuż odlewni, do centralnej przeróbki pia­sku. Każdy zsyp ma zamknięcie, pozwalające regulować ilość masy wysypującej się na taś­mę, lub całkowicie zamykać zsyp. Regulacja ta odbywa się przy pomocy dźwigni (4) dostępnej zarówno z hali formierskiej, jak i z kanału. Taśma jest prowadzona na rolkach umieszczo­nych po trzy sztuki w stojaku i wyginających taśmę w kształt korytka dla zwiększenia ilości masy na 1 m. b. taśmy.Transporter ten o długości 50 m jest prze­prowadzony pod rusztami wzdłuż całej maszy­nowej odlewni. Stanowi on pierwszą część opi­sywanego urządzenia, które zapewnia transport zużytej masy formierskiej z formierni do dzia­łu przeróbki zużytej masy.Druga część urządzenia rozpoczyna się krót­kim transporterem (5) z taśmy gumowej o sze­rokości 640 mm. Strumień zużytej masy prze­sypuje się z poprzednio wymienionego, długie­go transportera i wznosi się ukośnie tuż pod podłogę odlewni. W tym miejscu umieszczony jest separator magnetyczny (6), który oddziela żelazne części od najmniejszych do ciężaru około 150 g. Zdarzające się czasem większe części metalowe dzięki dużemu ciężarowi prze­ciwstawiającemu się działaniu magnesu, nie zo- stają wyłączone ze strumienia piasku. Również ciała niemagnetyczne, jak drzewo (także ka­mienie, o ile wprowadza się przez transporter świeży piasek), przechodzą razem z piaskiem przez separator. Wielkość ich jednak jest ogra­niczona oczkami rusztów w podłodze for­mierni.Pytanie, dlaczego nie umieszczono separato­ra magnetycznego na końcu długiego transpor­tera, lecz zaprojektowano osobny krótki trans­porter wyjaśnia fakt, że separator magnetycz­ny jest urządzeniem niebezpiecznym dla gu­mowej taśmy. Ostre części żelazne często wci­skają się między taśmę i zgarniacz i w czasie ruchu taśmy żłobią ją i kaleczą, skracając czas jej pracy. Wymiana krótkiej taśmy jest oczy­wiście odpowiednio tańsza od wymiany dłu­giej taśmy.Odseparowana masa formierska zsypuje się do zbiornika transportera kubełkowego (7), któ­ry podnosi ją na górny pomost urządzenia.Z przechylających się kubełków tego trans­portera masa wysypuje się wprost do korytka krótkiego transportera ślimakowego (8). Ślimak ten znajduje się na jednej osi i jest napędzany razem z sitem obrotowym 6-kątnym (9), do którego wnętrza dostaje się masa. Sito ma kształt wycinka ostrosłupa, dzięki czemu ma­sa po dostaniu się do wnętrza posuwa się po­woli w kierunku strzałki i stopniowo przesiewa. Części nie przesiane przesuwają się przez całą szerokość sita, wysypują się na zewnątrz do leja rynny (10), znajdującego się pod sitem. Rynną tą zsypują się do młynka walcowego (11) wszystkie części nie przesiane, a więc nie tylko kawałki drewna i nie wyłowione przez separa­

tor części metalowe, ale grudki piasku itp. Młynek posiada dwa walce dwustożkowe sty­kające się wzdłuż tworzących i dociskane do siebie przez silne sprężyny. Grudki piasku i kruchsze kamienie zostają przez te walce roz­drobnione, natomiast bardziej wytrzymałe cia­ła stałe, dostawszy się między walce, powodu­ją ich rozchylenie i w całości przechodzą pod walce. Tuż pod młynkiem znajduje się zsyp(12) prowadzący do odsiewacza wstrząsowego (13). Przez odsiewacz części rozdrobnione w młynku

Rys. 2. — Przenośnik masy zużytej w kanale pod 
poziomem odlewniprzesiewają się i rynną wstrząsaną razem z odsiewaczem dostają się do przenośnika (7) powracając do obiegu piasku zużytego. Od- siewki z odsiewacza zostają usunięte na boki.Piasek przesiany przez sito obrotowe (9) do­staje się do zsypu (14), skąd zostaje stopniowo zbierany przez transporter o taśmie gumo­wej (15). Transporter ten najpierw podnosi masę ukośnie ponad zbiorniki, a następnie pro­wadzi poziomo ponad zbiornikami, skąd masa może być zgarniana przez nastawne ręcznie zgarniacze (16) i zasypywana do zbiorników (17). Zbiorników jest 4 o pojemności 4,7 m3 każdy. Każdy zbiornik zaopatrzony jest u dołu w zamknięcie dwustronne (18) otwierające się symetrycznie przy pomocy ręcznej dźwigni. Na zbiornikach kończy się przeróbka zużytej masy formierskiej.Przygotowanie świeżej masy formierskiej rozpoczyna dozownik. Jest to zbiornik o pojem­ności 0,45 m3 zawieszony na szynach, pozwa­lających na przesuw ręczny pod otwór każdego ze zbiorników i nad mieszarkę. Przesunąwszy dozownik pod odpowiedni zbiornik otwiera się otwór zbiornika i napełnia dozownik gatun­
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kiem i ilością piasku wskazanymi przez przepis na masę. Następnie przesuwa się dozownik nad mieszarkę (20) i otworzywszy jego klapę przesypuje się piasek do mieszarki. Dodatki do­sypuje się ręcznie wprost do misy mieszarki. Mieszarka systemu Eiricha posiada pojemność 500 1. Pracuje ona periodycznie przez obrót mi­sy w przeciwnym kierunku niż umieszczone w misie dwa bieguny zawierające każdy po dwa walce i po dwa zgarniacze. Dodawanie wody odbywa się przez dziurkowaną rurę przy

Rys. 3. — Podnośnik kubełkowypomocy licznika pozwalającego ściśle oznaczyć ilość wody dodawanej do każdej porcji masy. Opróżnianie mieszarki odbywa ‘się przez usu­nięcie środkowej, okrągłej części dna misy w postaci klapy. Masa przegarniana przez biegu­ny stopniowe przechodzi nad otwór i zsypuje się pod misę. Pod misą znajduje się zbiornik na gotową masę, który wyrównuje periodycz- ność działania samej mieszarki. Tworzy go mi­sa o średnicy nieco mniejszej niż misa mieszar­ki, też obrotowa, lecz o ruchu powolnym i w od­wrotnym kierunku. Przy obrocie misy cały ze­spół zgarniaczy podaj e masę na coraz większy promień, aż ostatni zgarniacz wyrzuca masę na zewnątrz przez otwór (21). Czas przebywania masy w zbiorniku na gotową masę reguluje się tak, aby uzyskać ciągły odpływ masy do na­stępnych agregatów. Wysypana z dolnej misy mieszarki masa formierska wsypuje się do dol­nego zbiornika drugiego podnośnika kubełko­wego (22), który gotową masę transportuje na górny poziom urządzenia. Wysypująca się z podnośnika masa spada na szybko wirujące dokoła osi poziomej łopatki spulchniacza (23).Spulchniacz jest osłonięty podłużnym kaptu­rem (24) ze wszystkich stron z wyjątkiem spo­

du. Spód jest zamknięty transporterem z taś­my gumowej (25). Masa spadająca na łopatki spulchniacza zostaje rozrzucona wewnątrz kap­tura i przez to spulchniona. Opadająca masa zbiera się na transporterze (25) i przesypuje się na transporter rozprowadzający.Na spulchniaczu kończy się przygotowanie świeżej masy formierskiej. Pozostaje do opisa­nia transport masy do maszyn formierskich. Odbywa się on przy pomocy długiego transpor­tera (26) z taśmy gumowej szerokości 400 mm, wspartej na rolkach prostych. Wilgotność i spo­istość masy powoduje, że uformowana przez odpowiedni wsyp warstwa masy na taśmie nie rozsypuje się na boki, jakby to miało miejsce przy suchym piasku, dzięki czemu można tu zastosować rolki proste nie łamane. Początko­wy bieg transportera podnosi strumień piasku na wyższy poziom, a następnie prowadzi po­ziomo ponad zbiornikami masy. Nad każdym zbiornikiem znajduje się dwustronny zgarniacz ręcznie nastawiany (28), spychający w razie potrzeby masę do zbiornika. Zbiorniki o po­jemności około 1,5 m3 umieszczone są nad ma­szynami formierskimi i posiadają otwory dol­

ne z zamknięciami dwustronnymi podobnymi, jak w zbiornikach na masę zużytą. Pociągnię­cie przez formierza dźwigni ręcznej umieszczo­nej nad głową powoduje zasypanie masy wprost do skrzynki formierskiej, umieszczonej na stole formierskim. Pomiędzy zgarniaczami nad formierkami są też na transporterze umie­szczone inne zgarniacze, podające masę do za­planowanych w swoim czasie, ale nie wykona­nych zbiorników walcowych z małymi otwora­mi do pobierania masy dla innych celów poza maszynowym formowaniem. Zamiast nich wy­
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konano Zwykłe zasieki na podłodze odlewni i do nich w razie potrzeby zsypuje się masę. Zbiornik przy końcu taśmy (30) służy do do­starczania masy do przestrzeni formierskich nie objętych urządzenierfi, oraz do zsypu resz­tek masy nie zgarniętej przez zgarniacze.Całość urządzenia przewidziana jest na wy­dajność 6—10 m3/godz. przy trwaniu 1 cyklu pracy mieszarki 3-4-5 .minut. Przytoczone w dalszej treści przykłady odnoszą się do począt­kowego okresu pracy, w którym urządzenie nie było w pełni wykorzystane.Na rysunku 1 pokazano jedynie schematycz­nie same urządzenia, bez ich napędu, bez kon­strukcji utrzymującej oraz bez urządzeń dla obsługi. Do każdego urządzenia jest dojście, możliwe z kilku stron, pod powierzchnią odlew­ni w postaci tunelów, nad powierzchnią — w postaci galeryjek i schodków. Szczególnie ważne są galeryjki wzdłuż transporterów (15) i (26) dla przestawiania zgarniaczy po napełnie­niu jednego ze zbiorników.Napęd urządzenia jest całkowity elektrycz­ny przy pomocy 14 silników o łącznej mocy około 64 KW. Sterowanie jest scentralizowane w jednym punkcie, z którego można wzrokiem, ogarnąć większą część urządzenia. Sterowanie odbywa się z tablicy rozdzielczej przy pomocy wyłączników. Każde urządzenie można z roz­dzielni uruchomić i zatrzymać oddzielnie. Po­za tym napęd całego urządzenia jest podzielo­ny na dwa zespoły. Pierwszy obejmuje trans­port i przeróbkę zużytej masy,, a drugi prze­róbkę i transport masy świeżej. Wzdłuż całego urządzenia do masy zużytej umieszczono kilka wyłączników, za naciśnięciem których można z odległości od tablicy rozdzielczej wyłączyć w razie potrzeby cały pierwszy zespół. To sa­mo urządzenie zastosowano do zespołu drugie­go. Dzięki temu w razie nagłej potrzeby (np. awaria), można odpowiednią część urządzenia nieomal natychmiast zatrzymać.Dla ułatwienia umieszczono nad tablicą roz­dzielczą tablicę orientacyjną ze schematycz­nym rysunkiem perspektywicznym całego urządzenia i ze świetlną sygnalizacją wskazu­jącą, które części urządzenia są w danej chwili czynne. Włączać urządzenia trzeba kolejno — przeciw kieruńkowi przepływu, a wyłączać 

z biegiem przepływu, żeby między urządze­niami nie stwarzać zatorów.Następne rysunki podają szkice ciekawszych fragmentów urządzenia. Rysunek 6 pokazuje konstrukcję zsypów umieszczonych w podłodze

Rys. 5. Tablica rozdzielczaodlewni, sposób opróżnienia zsypu, umieszcze­nie taśmy transportera pod zsypami oraz bla­chę ochronną, która formuje strumień masy na taśmie.Rysunek 7 przedstawia przesiewacz do czę­ści przepuszczonych przez młynek. Widać me­chanizm napędzający, sito wstrząsowe i zsypy dla przesianej masy i odsiewek. Rysunek 8 przedstawia dozownik poruszający się pod zbiornikami na piasek i dostarczający go dó mieszarki.Rysunek 9 przedstawia uproszczony szkic mieszarki. Na górnym rzucie widać sposób na­pędu osi biegunów od silnika elektrycznego (1) 

Rys. 6. — Szkic zsypu transportera na masę zużytą
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przez przekładnię klinową (2) i stożkową (3), umieszczone w korpusie napędu biegunów (4). Misa otrzymuje obrót przez wieniec zębaty, u- mieszczony na jej obwodzie. Opuszczanie kla­py (5) dla wypuszczenia zawartości masy od­bywa się przy pomocy dźwigni ręcznej (6), a przesuwanie opuszczonej klapy elektrycznie od napędu biegunów przez przekładnię i sprzę-

Rys. 7. — Przesiewaczgło (7). Włączanie sprzęgła odbywa się przy po­mocy dźwigni (8).Na rysunku środkowym po usunięciu korpu­su napędu biegunów widać bieguny i zgarnia­cze (10) obracające się wraz z biegunami do­koła osi pionowej, zgarniacze nieruchome (11), licznik do wody (12), oraz rury dziurkowane do nawilżania (13).Kierunki ruchu misy i biegunów oznaczono strzałkami. Miejsce przesuwu urządzenia do otwierania klapy wraz z dźwignią ręczną po­kazano linią kreskowaną (14).Na dolnym rysunku pokazano położenie nie­ruchomych zgarniaczy w misie dolnej (16). Sto­żek (17) obracający się wraz z misą widoczny jest na górnym rysunku. Otwór zsypowy z ryn­ną oznaczono liczbą 18.

Zastosowanie urządzenia w produkcji.Opisane urządzenie zostało przypuszczalnie pomyślane zasadniczo dla obsługi maszynowej odlewni żeliwa i taką też rolę przede wszyst­kim spełnia. Obsługuje 5 par maszyn formier­skich, 1 parę formierek w szkole formierskiej i dostarcza masy do tej części formierni ręcz­nej, która wykonuje formy na wilgotno. For­mowanie wykonuje się w masie jednolitej wg następującego przepisu:Masa zużyta z odlewni żeliwa 93,9% (ciężarów.) Świeże piaski formierskie 5,6% ,,Pył węglowy 0,5% ,,Średni czas mieszania 1 wsadu masy: 5 minutIlość dzienna wsadów: 54Dzienny rozchód masy: 44 t.Dzienny rozchód świeżego piasku formier­skiego: 2,46 t.Dzienny rozchód pyłu węglowego: 0,22 t.Obsługa: 1 brygadzista — obsługa tablicy rozdzielczej,2 — obsługa mieszarki, 1 — obsługa zgarniaczy, 1 ślusarz i dowóz.Razem 5 osób
Wady i usterki urządzenia.Przy zasadniczej pracy urządzenia dla for­mierek w odlewni żeliwa, zauważono następu­jące usterki:1 Brak mechanizacji dodawania świeżego pia­sku formierskiego.2. Szybkie zużywanie się taśmy gumowej trans­portera przy separatorze elektromagnetycz­nym. Części metalowe dostają się pod zgar­niacz i żłobią rowki w pasie gumowym. Dla zapobieżenia temu usunięto zupełnie zgar­

Rys. 8. — Dozownik
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niacz. Części metalowe w dalszym ciągu od­dzielają się bez zarzutu, tylko co jakiś czas obsługa musi oczyścić ręcznie miejsce zej­ścia taśmy i separatora z zebranych części metalowych.3. Brak kanału do nadmiaru masy przesypu­jącej się przy formowaniu. Formierki po­winny być ustawione nad tym kanałem, tak, aby nadmiar masy wysypany ze zbiornika, masa wysypująca się w czasie wstrząsania, oraz zgarniania ubitej formy itp., jednym słowem cały nadmiar masy, otrzymywany przy procesie formowania, nie zbierał się pod maszyną, lecz przesypawszy się przez nieruchomy ruszt, zainstalowany dokoła formierki, spadał do tunelu. W tunelu tym powinien być tranporter, idący wzdłuż wszystkich formierek, zbierający spod nich nadmiar nie zużytej masy i włączający te. masę do obiegu świeżej masy przed spul­chnieniem, najlepiej do zsypu na masę go­tową, wychodzącą z mieszarki.4. W ruchu urządzenia okazał się też brak ja­kiegoś zabezpieczenia od dostania się ciekłe­go żeliwa do kanału na masę zużytą. Ze względu na wyzyskanie powierzchni for- mierni ustawia się formy w bezpośredniej bliskości zsypów, po przykryciu ich tylko blachą. Otóż zdarzyło się, że żeliwo z prze­rwanej formy wylało się na podłogę odlewni i przez zsyp część jego dostała się na taśmę, uszkadzając ją. Po przejściu na zalewanie na stołach rolkowych niebezpieczeństwo to zniknie.5. Szybkie niszczenie się taśmy przy separato­rze magnetycznym przez zastosowanie taś­my płaskiej i nieruchomych osłon wzdłuż całej taśmy. Częste zaklinowywanie się twardszych brył między osłoną, a rolkami powoduje silne tarcie się taśmy o bryły i jej niszczenie. Wydaje się, że zaprojektowanie łamanych rolek (za wyjątkiem rolki z sepa­ratorem) zamiast niełamanych i osłon usu­nęłoby tę trudność.6. Dostęp do transporterów kubełkowych dla kontroli ich pracy był nie wystarczający. Po wykonaniu kilku otwieranych klapek w osłonie trudność tę usunięto.7. Para dużych maszyn formierskich obsługi­wana suwnicą przez założenie górnego trans­portera straciła możność zdejmowania form z maszyny przy pomocy suwnicy. Rozwiązać to można albo stołami rolkowymi z most­kiem zakładanym na formierkę, albo prze­sunięcie formierek pod suwnicę i połącze­nie ich transporterem gumowym ze zbiorni­kami na świeżą masę.8. Trudności rozwiązania transportu skrzynek z tego powodu, że ruszty na piasek zuzyty znajdują się na środku pól formierskich.Ze względu na kilka rodzajów używanej ma­sy ilość zbiorników jest zbyt mała.Przy wykonywaniu masy przymodelowej na staliwo kaptur spulchniacza oblepia się masą. Zainstalowanie wibratora pneumatycznego i włączenie go co jakiś czas na kilkanaście se­kund usunęło tę trudność.

Nie została w pełni zbadana możliwość wy­zyskiwania urządzenia do pełnej dwuzmiennej pracy formierni przy mechanizacji. Trudność istotną stanowi tu gumowy materiał transpor­tera do masy zużytej, dopuszczający najwyższą temperaturę masy — 110 C. Przeprowadzono próby następujące. Najgrubsze z produkowa­nych odlewów maszynowych wybito ze skrzyń w dwie godziny po odlewie na podłogę for­mierni i masę bezpośrednio zgarnięto na ruszt i przetransportowano. Pas nie uległ zniszcze-

Widok z giry po usunięciu 
korpusu napędu biegundw ’

I

Ustawienie zgarniaczy 
w dolnej misie

Rys. 9. — Szkic mieszarki systemu „Eirich"niu, ale nagrzał się w sposób nie pozwalający na zaostrzenie warunków próby. Wybijanie wprost na ruszt byłoby przypuszczalnie moż­liwe po 4—5 godzinach po odlewie dużych czę­ści, co przy dużym zwiększeniu wydajności formierni byłoby nie do pomyślenia. Jednym ze sposobów uniknięcia tej trudności byłoby podawanie przez najdalszy zsyp świeżego pia­sku formierskiego w czasie całego wybijania gorącego piasku. Układałby się on na taśmie cienką warstwą, która izolowałaby gorący pia­sek od bezpośredniego zetknięcia z gumą. Spo­sób ten jednak wymagałby kilkakrotnie więk­szego zużycia świeżego piasku. Zagranicą sto­suje się w tych Wypadkach czasem specjalne 
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taśmy stalowe, rynny wstrząsowe lub wibra­cyjne.
Wn,ioski.Opisane urządzenie do centralnej przeróbki masy formierskiej nadaj e się bardzo dobrze do półmechanizacji i mechanizacji formierni drob­nych odlewów. Dla cięższych odlewów nadaje się pod warunkiem takiego urządzenia for­mierni, które by pozwalało na dwugodzinne stygnięcie skrzynek przed ich wybiciem. Urzą­dzenie mechanizuje w dużym stopniu pracę odlewni. Urządzenie nadaj e się do automatyza­

cji przy zwartym profilu produkcji i obszer­nych krytych składach pozwalających na ujed­nostajnienie wilgotności piasków.Zlikwidowanie pracy fizycznej robotnika i zastąpienie jej przez niewielką ilość pracy nadzorczej i kierowniczej — wysoko kwalifi­kowanej, istotny wpływ na wydajność odlew­ni, oszczędność materiałów i transportu, wszy­stko to predysponuje omówione urządzenie do zastosowania w szerokim wachlarzu polskich odlewni, pozwalając wykonać te duże i trudne zadania, jakie stawia odlewnictwu polskiemu plan 6-letni.
Mgr KULMA OLGA i mgr inż. WERTZ ZDZISŁAW

Z badań nad spoiwami rdzeniowymi
Wymagania stawiane rdzeniom. Podział spoiw 

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

Część teoretyczna.Rdzenie mają za zadanie uformowanie wew­nętrznego kształtu w odlewie. Wykonuje się je z masy rdzeniowej i po nadaniu odpowiedniego kształtu suszy.Masa rdzeniowa jest mieszaniną piasku kwar­cowego ze spoiwem z ewentualnym dodatkiem wody czy lepiszcza. Czasem stosuje się także inne dodatki.Wymagania stawiane spoiwom rdzeniowym są następujące:1. Powinny nadawać rdzeniom wymaganą wytrzymałość na wilgotno, zwykle 0,05— 0,2 kG/cm2 (ściskanie),2. W zwykłej temperaturze nie powinny przebiegać zbyt szybko reakcje konden­sacji oraz polimeryzacji spoiw.3. Powinny się dać łatwo mieszać z piaskiem, lepiszczem lub innym spoiwem celem pod­wyższenia wytrzymałości na wilgotno.4. Temperatura wrzenia rozpuszczalnika spo­iwa powinna być taka, aby rozpuszczalnik nie wyparował nim spoiwo nada masie rdzeniowej dostateczną wytrzymałość dla zachowania kształtu rdzenia.5. Powinny nadać masie rdzeniowej wyma ­ganą wytrzymałość na sucho. Rdzeń wsku­tek dalszego rozkładu spoiwa powinien po­zwolić się łatwo usunąć z odlewu.6. Działanie produktów rozkładu spoiwa na ziarenka piasku tworzące główną masę rdzenia nie powinno powodować obniżenia ogniotrwałości masy.7. Powinny wydzielać jak najmniejszą ilość gazów przy rozkładzie wywołanym dzia­łaniem temperatury zalewanego metalu.8. Powinny być możliwie tanie.Wymagania stawiane masom rdzeniowym (rdzeniom) są następujące:1. Masa rdzeniowa z dodatkiem spoiwa po­winna posiadać odpowiednią płynność 

(0,010—0,020 cala; przy 0,025 cala ubicie wymaga dużej energii i istnieje możliwość utworzenia wadliwej powierzchni rdzenia i w rezultacie odlewu). Ubity rdzeń po­winien mieć równą powierzchnię, tak aby nie było przestrzeni ubitych za słabo lub pustych miejsc pod cienką warstwą masy, do których mógłby wtargnąć metal.2. Czas suszenia rdzeni powinien być możli­wie krótki. \3. Przy przetrzymaniu rdzeni w temperatu­rze suszenia przez czas dłuższy, nie powin­ny one wykazywać dużego spadku wy­trzymałości, ani też przy różnicach tempe­ratury suszenia dochodzących do ± 20 C, gdyż w suszarniach produkcyjnych trudno jest utrzymać dokładną temperaturę.4. Wysuszone rdzenie powinny być jak naj­bardziej trwałe i nie powinny być hygró- skopijne.5. Zarówno rdzenie, jak i produkty ich roz­kładu nie powinny wchodzić w reakcję chemiczńą ani z piaskiem, ani z metalem odlewanym.6. Rdzenie powinny mieć odpowiednio wy­soką przepuszczalność, (co najmniej 70 cm4/Gmin).7. Nie powinny przeciwstawiać zbyt dużego oporu skurczowi metalu podczas stygnię­cia skutkiem czego mógłby odlew pęknąć.Rdzenie posiadające wytrzymałość na ściska­nie poniżej 5 kG/cm2 osypują się i nie nadają się do stosowania. W zależności od grubości od­lewu i wielkości rdzenia oraz stosowanych do­datków prócz spoiwa, zmieniają się wymagane od rdzenia wartości wytrzymałości. Najwyższe wytrzymałości, przekraczające graniczną war­tość skali aparatu H. Dieterta wynoszą: na ści­skanie ■ — 19,7 kG/cm2, na rozerwanie wahają się od 1 — 8 kG/cm2.Spoiwa rdzeniowe dzielimy na 4 zasadnicze grupy, różniące się wybitnie własnościami:1. Spoiwa olejowe zwykłe o składzie jedno­rodnym, nadające rdzeniom niską wytrzy­małość na wilgotno. Rdzenie wskutek tego wymagają podkładek dla zachowania na­danych im kształtów. Wydzielają one zwy­128



kle małą ilość gazów. Po odlewie rdzenie z tymi spoiwami dają się łatwo usuwać z odlewu i nie są hygroskopijne. Mały do­datek tych spoiw (1—2%) nadaje rdzeniom wystarczającą wytrzymałość na sucho.2. Spoiwa w postaci emulsji nadają masom rdzeniowym wyższą wytrzymałość na wil­gotno aniżeli spoiwa olejowe, natomiast wytrzymałość rdzeni na sucho jest niższa. Zarówno ilość wydzielanych z tego rodza­ju rdzeni ■ gazów, jak i hygroskopijność waha się w szerokich granicach; rdzenie te dają się łatwo usuwać z odlewu.3. Spoiwa rozpuszczalne w wodzie nadają rdzeniom wysoką wytrzymałość na wil­gotno, na sucho zaś niezbyt wysoką. Nale­ży stosować większy dodatek spoiwa niż spoiw w postaci emulsji dla uzyskania tej samej wytrzymałości na sucho. Rdzenie można suszyć w niższych temperaturach niż poprzednie. Cechuje je wysoka hygro­skopijność, duża ilość wydzielanych ga­zów oraz łatwa wybijalność.4. Spoiwa sproszkowane, które można po­dzielić na 2 grupy:a. reagujące z wodą, które nadają rdzeniom wysoką wytrzymałość na wilgotno. Odzna­czają się małą ilością wydzielanych gazów. Schną na powietrzu, ale wskutek tego nie wysychają zupełnie. Koniecznym jest sto­sowanie dużej ilości spoiwa dla nadania odpowiedniej wytrzymałości. Rdzenięz ty­mi spoiwami gorzej wybijają się z odlewu niż rdzenie ze spoiwami olejowymi,b. spoiwa niereagujące z wodą. Rdzenie z ty­mi spoiwami cechuje wysoka wytrzyma­łość nadawana przez małą ilość spoiwa, konieczność stosowania wysokiej tempera­tury suszenia, stosunkowo nieduża hygro­skopijność i zmienna ilość wydzielanych gazów.Badanie technologiczne spoiw wykonuje się na wybranym rodzaju piasku kwarcowego. Wg norm AFS najlepiej jest stosować piasek, któ­rego 95‘°/o ziaren przejdzie przez sito nr 50 (prze­świt 0,21 mm), a pozostałość zatrzymuje się na sicie nr 70 (prześwit 0,149 mm). Piasek rzeczny nie powinien zawierać lepiszcza, najlepiej jest stosować piasek płukany, a następnie wysu­szony w 105 C. Piasek powinien zawierać ziarna możliwie okrągłe. Nie stosuje się do badania piasków o ziarnach kańciastych lub postrzę­pionych.Przy przygotowaniu masy należy pamiętać, że własności wytrzymałościowe rdzeni będą za­leżały od:1. czasu mieszania,2. kolejności dodawania składników do pia­sku,3. iloci dodawanej wody i oczywiście od ilo­ści spoiwa, wzgl. mieszaniny spoiw.Czas mieszania zależy od:a. wielkości ziaren; im większe ziarna tym krócej można mieszać,b. typu mieszarki,c. przy spoiwach Olejowych od ich lepkości. Opracowanie kolejności mieszania jest rzeczą 

nadzwyczaj ważną. Np. przy mieszaniu piasku z lepiszczem i wodą, a następnie olejem otrzy­muje się zwykle wyższe wytrzymałości, aniżeli przy mieszaniu w następującej kolejności: pia­sek, lepiszcze, spoiwo i woda lub piasek, spoi­wo, lepiszcze i woda.Gdy stosujemy same spoiwa sproszkowane, miesza się najpierw piasek ze spoiwem, a na­stępnie z wodą. Dzięki temu mieszanie jest łat­wiejsze i jednocześnie otrzymuje się wyższą wytrzymałość na wilgotno.Przy stosowaniu spoiw olejowych z wodą najpierw dodaje się wody do piasku, a potem miesza się ze spoiwem.Należy podkreślić, że dokładne wymieszanie odgrywa dużą rolę w przygotowaniu masy.Stosując mieszaniny spoiw można otrzymać lepsze wyniki niż przy stosowaniu jednego ga­tunku spoiwa. Należy jednak pamiętać o tym, ze przy mieszaninach nie następuje sumowanie własności wytrzymałościowych, jakie nadają poszczególne spoiwa.Co do ilości stosowanej wody to zależy ona od:a. wielkości ziaren piasku,b. ilości i typu stosowanego spoiwa sproszko­wanego,c. typu mieszarki,d. wielkości i kszałtu rdzeni,e. maksymalnie dopuszczalnego czasu mie­szania.Temperatura suszenia należy do najważniej­szych czynników przy badaniu spoiw. Zależy ona od:1. wielkości ziaren piasku oraz ich kształtu,2. ilości wilgoci w masie,3. typu i ilości stosowanego spoiwa,4. rodzaju suszarki,5. potrzeb, dla których są robione rdzenie.Przy suszeniu rdzeni w suszarkach laborato­ryjnych nie uwzględnia się Zwykle wpływu po­wietrza, które ulega zawsze wymianie w suszar­kach produkcyjnych.Najkorzystniejszym byłoby stosowanie spe­cjalnych suszarek laboratoryjnych do badania rdzeni. Suszarką taką, która nie tylko uwzglę­dnia cyrkulację powietrza, ale także mierzy jego ilość, jest suszarka f-my H. Dietert.Suszarka ta ma kształt stojącego cylindra i posiada specjalną komorę, w której powietrze wprowadzane do pieca ogrzewane jest do odpo­wiedniej temperatury. Umieszczony poniżej ko­mory wentylator wtłacza do suszarki gorące powietrze, które jest równomiernie rozprowa­dzane na całą powierzchnię półek. Półki w cza­sie suszenia wykonują 5 obrotów na minutę, dzięki czemu zapewnione są identyczne warun­ki suszenia na wszystkich półkach. Temperatu­rę można regulować w zakresie od 40—300 C z dokładnością do 3 C. Zmiana powietrza może wynosić od 3 do 20 objętości w czasie jednej godziny. Piec posiada urządzenie do osuszania doprowadzanego powietrza celem wyelimino­wania wpływu zmian zawartości wilgoci w at­mosferze. Suszenie można prowadzić w ściśle określonej atmosferze, przy przepływie jakie­goś gazu lub w szczelnie zamkniętym piecu po 129



uprzednim wprowadzeniu odpowiedniego gazu. Ręcznie poruszany mechanizm pozwala na pod­noszenie pólek w czasie suszenia i wprowa­dzanie nowych próbek do części środkowej.Najnowsza suszarka G. Fischera pozwala na zwiększenie dopływu powietrza; nie można jednak mierzyć w niej ilości powietrza ani su­szyć w atmosferze innego gazu.Przy przeprowadzonych dotychczas bada­niach rdzenie suszono w suszarkach laborato­ryjnych, w których wymiana powietrza jest niewystarczająca, na skutek zbyt wolnego od­prowadzania wydzielonych par i gazów; rdzenie wymagają wskutek tego nieproporcjonalnie dłu­giego czasu suszenia. Powietrze doprowadza­ne w niedostatecznej ilości powoduje, że wa­runki suszenia są zupełnie inne niż w suszar­kach produkcyjnych. Ciepło doprowadzane jest nierównomiernie, wskutek tego każda z półek ma inną temperaturę. Nagrzewanie ścian po­woduje, że próbki leżące bliżej ścian suszą się w innej temperaturze niż leżące w środku. Czę­sto też próbki te po wysuszeniu posiadają inną barwę. Wszystko to powoduje bardzo często różne wytrzymałości poszczególnych próbek; często wahania te przekraczają dopuszczalne odchylenie lO'°/o od średniego wyniku.Z poprzednich wywodów wynika jasno, że rozmieszczenie elementów grzewczych na ścia­nach suszarki jest niedopuszczalne. Należy przejść bezwzględnie na ogrzewanie powietrza na elementach grżewczych i wprowadzić go do suszarki w odmierzonych porcjach przez cały czas suszenia. Powietrze wprowadzane powin­no być możliwie suche.Należy, rozróżnić 2 sposoby suszenia. 1) wpro­wadzenie próbek do komory zimnej i następnie podwyższanie temperatury aż do osiągnięcia żądanej wysokości oraz 2) — wprowadzenie próbek do suszarki.uprzednio ogrzanej do okre­ślonej temperatury.Suszenie rdzeni zawsze odbywa się w ten sposób, że rdzeń ogrzewa się najpierw do tem­peratury w której wyparowuje wilgoć, a do­piero po jej usunięciu zachodzą procesy poli- meryzacyjno-oksydacyjne w wyższej tempe­raturze.Jeżeli wstawimy rdzeń do zimnej suszarki i będziemy powoli podwyższać temperaturę, to wilgoć będzie mogła wyparować wolniej przed przebiegiem procesów polimeryzacyjno-oksy- dacyjnych. Wydzielająca się para wodna będzie w niewielkim stopniu naruszała wiązania mię­dzy ziarnami piasku.W drugim wypadku, gdy zastosujemy wy­soką temperaturę odrazu, wydzielająca się para wodna będzie niszczyła wiązania utworzone pomiędzy ziarnami piasku w rdzeniu wskutek czego rdzenie będą posiadać różne wytrzy­małości.Metoda ustalenia optymalnej temperatury suszenia dla badanego spoiwa polegała na zna­lezieniu temperatury, w której suszony rdzeń wykazywał właściwości wymagane.Zmiana ilości stosowanego spoiwa pozwalała na określenie jego najmniejszej koniecznej ilo­ści. W badaniu tym temperatura i czas suszenia 

wszystkich próbek były jednakowe. Po usta­leniu koniecznej ilości spoiwa badano wpływ wilgoci na wytrzymałość, nie zmieniając ilości spoiwa, temperatury ani czasu suszenia.Przy stosowaniu większej ilości spoiwa utle­nienie i polimeryzacja wymagają dłuższego czasu suszenia, oznaczenie jednak tego para­metru można wykonać dopiero w końcowym stadium badania.Określona ilość spoiwa, wystarczająca dla. wykonania rdzeni, pozwala ustalić wpływ tem­peratury na nadawaną im wytrzymałość. Przyj­mowano temperatury wyższe i niższe w okre­ślonych odstępach, pozostawiając czas suszenia jednakowy. Określano w ten sposób tempera­turę w jakiej osiąga się najwyższą wytrzyma­łość rdzeni. Następnie zmieniano czas suszenia przy stałych innych parametrach. Znaleziono, że wytrzymałość wzrasta z czasem suszenia do pewnego maximum, a następnie zaczyna opa­dać. Jeżeli spadek ten jest zbyt gwałtowny, znaczy to, że przyjęto za optymalną niewłaści­wą temperaturę, która mogłaby przy rdzeniach różnej grubości spowodować wady odlewu wskutek rozsypania się przesuszonych części rdzenia o ściankach cienkich lub też na skutek wydzielania się zbyt dużej ilości gazów, pow­stałych z części grubszych, niedosuszonych.Ponieważ w praktyce odlewniczej rdzenie różnej wielkości suszy się najczęściej w jednej suszarni, jako optymalną należy przyjąć tem­peraturę w której :1. rdzenie osiągają najwyższe wartości wy­trzymałościowe,2. ilość wydzielających się gazów i 1 g masy rdzeniowej o tej samej zawartości spoiwa jest najmniejsza,3. rdzenie pozostawione przez czas dłuższy w suszarni wykazują najmniejszy spadek wytrzymałości.Niskie temperatury suszenia nie są korzystne, gdyż przedłużają czas suszenia. Często przy tym się zdarza, że rdzeń mimo wysokiej wy­trzymałości może być przyczyną wady w odle­wie z powodu dużej ilości gazów powstałych z rozkładu spoiwa.Badania wysuszenia rdzeni przeprowadzamy oznaczając:1. twardość rdzeni, przyczym zawsze bada się części powierzchniowe,2. własności wytrzymałościowe rdzeni a mia­nowicie wytrzymałość na ściskanie, ści­nanie, rozerwanie i zgięcie.3. oznaczenie ilości wydzielanych gazów.Przy każdej z tych metod rdzeń ulega znisz­czeniu. Dotychczas nie znamy metody pozwa­lającej na stwierdzenie z małej próbki, albo przez badanie powierzchniowe czy rdzeń jest wysuszony. Wewnątrz rdzenia w zależności od jego grubości zachodzą inne reakcje aniżeli na powierzchni, ponieważ im głębiej, tym trud­niejszy jest dostęp powietrza do wnętrza i tym większe zachodzą różnice wytrzymałościowe między częścią zewnętrzną i wewnętrzną rdze­nia.W każdym wypadku wprowadzenia nowego spoiwa do produkcji rdzeni należy przeprowa­
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dzać badanie masy rdzeniowej przygotowanej na maszynach produkcyjnych.Należy pamiętać o tym, że w odlewniach nie osiąga się twardości ubicia uzyskanej na ubi- jakach standartowych w laboratorium. Wytrzy­małość rdzeni słabiej ubitych jest niższa niż ubitych mocniej; dalej należy pamiętać, że war­tości wytrzymałości obowiązują wyłącznie dla danego rodzaju piasku, danej wielkości rdzeni oraz dla specjalnych warunków suszenia.Nieodpowiednio przechowane spoiwo w o- twartym naczyniu ulega z czasem reakcji kon­densacji i polimeryzacji.Niemożliwym jest otrzymanie i porównanie tych samych własności wytrzymałościowych przy stosowaniu dwóch różnych sort produktu tego samego gatunku lub przy stosowaniu spoiw tego samego gatunku, których procesy otrzy­mywania są różne.'
Część praktyczna.W części tej zostaną omówione poszczególne spoiwa zbadane w laboratorium materiałów formierskich Głównego Instytutu Odlewnictwa.
Sposób badania.Masę rdzeniową do wykonania próbek przy­gotowano z piasku rzecznego tak zwanego wiślaka, o liczbie ziarnistości 44.Analiza sitowa piasku rzecznego

Pozostałość Próbka Suma I + II Mnożnik Iloczyn 
na sicie Nr: I II612 0,25 0,35 0,60 35 3,0020 0,42 0,38 0,80 10 8,0030 1,31 1,29 2,60 20 52,0040 6,88 6,92 13,80 30 414,0050 22,80 22,80 45,60 40 1824,0070 13,72 13,68 27.40 50 1370,00100 3,22 3,18 6,40 70 448,00140 1,00 1,00 2,00 100 200,00200 0,40 0,40 0,80 140 112,00270 — — — 200 —reszta — — — 300 -—■razem 50,00 50,00 100,00 4431,00Suma A Suma BLiczba ziarnistości B/A = 44.Piasek uprzednio wysuszony w 105 C prze­siewano przez sito Nr 30 (prześwit 0,21 mm).Piasek ten mieszano z odważoną ilością spoi­wa w czasie 10 minut na mieszarce Simpsona. Rdzenie ubijano na ubijaku standartowym AFS f-my H. Dietert. Wykonane rdzenie ba­dano na spoistość na wilgotno. Zaraz po ubiciu wkładano je do suszarki (produkcji Fabryki Urządzeń Termotechnicznych w Łodzi) ogrza­nej uprzednio do odpowiedniej temperatury. Następnie po wysuszeniu i ochłodzeniu w eksy- katorze, badano rdzenie na sucho. Należy za­znaczyć, że suszarka nie posiadała urządzenia umożliwiającego zmianę panującej w niej atmo­sfery. W suszarce zwykle umieszczano jedna­kową ilość próbek, chociaż przy zmianie za­wartości wilgoci nie było to słusznym.

Spoiwa olejowe.Spoiwo W in Cis — otrzymane przez chloro­wanie oleju mineralnego. Dodatek spoiwa w ilo­ści 1,5% daje dostateczne wytrzymałości rdze­ni. Większy dodatek spoiwa daje już wytrzy­małości na ściskanie i ścinanie wyższe oęl gra­nicznej wartości skali aparatu H. Dieterta, tzn. ściskanie powyżej 19,7 kG/cm2; ścinanie powy­żej 5,1 kG/cm2. W wypadkach wyjątkowych, gdy wymagane są wysokie wytrzymałości na rozerwanie, można stosować dodatek 2% spoi­wa. Próbki suszone w temperaturze 180 C osią­gają najwyższe wytrzymałości na ściskanie i ścinanie, które przekraczają graniczną wartość skali aparatu H. Dieterta.Spoiwo P ni — otrzymane z tranu II gatunku, nadaj e rdzeniom wyższe wytrzymałości niż po­przednie spoiwo. Maksymalna dopuszczalna ilość dodawanego spoiwa wynosi 1,5%. Niedo­godnością jest brak tranów ze względu na uży­wanie ich w wielu gałęziach przemysłu oraz w celach leczniczych. Temperatura optymalna suszenia wynosi 200 C. Wadą spoiwa jest bar­dzo przykra woń.Spoiwo ,,Stefix“ — nadaje rdzeniom niższe wytrzymałości od dwóch poprzednich spoiw. Konieczna do stosowania ilość spoiwa jest dość duża, wynosi bowiem 2,5%. Spoiwo to nie może konkurować z poprzednimi ze względu na ko­nieczny jego duży dodatek i niedogodność dużej ilości wydzielających się gazów. Optymalna temperatura suszenia wynosi 260 C przy 5-cio godzinnym czasie suszenia.Olej lniany (tablica I—IV) jest znany jako spoiwo najwyższego gatunku. Zestawienie prze­prowadzonych prób wykazuje, że użycie 1,5%
TABLICA I

OLEI LNIANY
Zależność wytrzymałości od ilości spoiwa.
Wagowy stosunek piasku do wody 100:3
Temperatura suszenia 220 C; czas suszenia 2 godziny.

Wagowy 
stosunek 

piasku 
do spoiwa

Przepusz- 
czalność w 

cm 4 
G min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Twardość 

w jedn.
AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nie

100:1 350 2,9 1,0 1,3 — 39

100:1,5 285 >19,7 >5,1 5,6 1,1 77

100:2 283 >19,7 >5,1 8,5 1,2 82

100:3 280 >19,7 >5,1 15,3 2,7 88

100:4 248 >19,7 >5,1 18,6 3,9 93oleju nadaje rdzeniom wytrzymałości na ściska­nie i ścinanie, przewyższające graniczną war­tość skali aparatu H. Dieterta. Charakterystycz­ną cechą tego spoiwa jest duży wzrost wytrzy­małości wraz z wrastającym procentem doda­wanej wody. Pozwala to przypuszczać, że roz­łożenie cząstek spoiwa pod wpływem wody przebiega równomierniej. Optymalna tempera­tura suszenia wynosi 200 C. Spadek wartości wytrzymałościowych w tej temperaturze przy długim czasie suszenia jest znaczny; właściwość ta jest przyczyną, że wielu autorów podaje jako 
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temperaturę optymalną suszenia 180 C. Olej lniany należy do spoiw bardzo wrażliwych na wpływ czasu suszenia.Olej żywiczny — nadaj e rdzeniom niższe wy­trzymałości niż poprzednie spoiwa. Zastosowa­ny w ilości 3—4% daje po 3 godzinnym susze­niu w 220 C dostatecznie wysoka wytrzymałość Piasek kwarcowy użyty do przygotowania ma-
TABLICA II

Zależność wytrzymałości od ilości wody.
Wagowy stosunek piasku do spoiwa 11)11: 1,5
Temperatura suszenia 220 C; czas suszenia 2 godziny.

Wagowy 
stosunek 
piasku 

do spoiwa

Przepusz­
czalność w 

cm 4 
G min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Twardość 

w jedn, 
AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nie

100:2 330 >19,7 >5,1 5,3 0,9 65
100:3 285 >19,7 >5,1 5,6 1.1 87
100:4 341 >19,7 >5,1 8,0 1,5 • 73
100:5 318 >19,7 >5,1 9.8 2,0 79

TABLICA III
Zależność wytrzymałości od temperatury suszenia.
Wagowy''stosunek piasku do spoiwa 100:1,5; piasku do 
wody 100^,5. ^Czas suszenia 3 godziny.

Tempera­
tura 

suszenia 
w C

Przepusz­
czalność w 

cm4 
G;'min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Twardość 

w jedn. 
'AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nie

180 305 6,7 1,7 1,8 0,4 65
200 312 9,6 3,0 4,1 0,6 75
220 305 8,0 2,6 3,5 0.3 72
240 378 1,5 0,5 1,0 — 39

TABLICA IV
Zależność wytrzymałości od czasu suszenia.
Wagowy stosunek piasku do spoiwa 100:1,5; piasku do 
wody 100:5. Temperatura suszeniaj200C.

Czas 
suszenia 
w godz.

Przepusz- 
czalność Wj 

cm4
G min.

Wytrzymałość w.kG cm2
Twardość 

w jedn. 
AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nie

2 305 4,7 1,2 1,1 0,2 54

2*/a 314 12,3 2.1 3,6 0,7 75

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

3 ’/a 323 8,7 1,9 1,7 0,5 75

sy nie może zawierać wilgoci, gdyż wywołuje ona znaczne obniżenie wytrzymałości rdzeni.Spoiwa opisane dotychczas to grupa spoiw wysokiej wartości, jednak nie nadających wy­trzymałości na wilgotno tak dużych, aby wy­konane rdzenie zatrzymywały nadane im kształty i wymiary. Rdzenie wykonane z tych spoiw muszą być suszone na podstawkach, a manipulacja takimi rdzeniami na mokro wy­maga dużej wprawy i bardzo delikatnego ob­chodzenia się nimi.

Jeżeli więc chcemy wykonać rdzenie o wyż­szej wytrzymałości na wilgotno, musimy dodać do masy spoiwa innego gatunku lub lepiszcza przy równoczesnym podwyższeniu ilości stoso­wanego spoiwa. Dodawane lepiszcze do masy rdzeniowej obniża jednak wytrzymałości na su­cho, co ilustruje tablica nr V.
ł.ug posultilowy o c. wł. 1,06. Temperatura suszenia 140 C. 
Czas suszenia 2 godziny

TABLICA V

Ilość ługu 
posulfito­

wego i 
bentonitu

Spoist. 
na wilg.

kG/cm2

Przepu- 
szczał.

w 
cm4

G min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Tward. 
w jedn.

AFS
ściska­

nie
ścina­

nie
rozer­
wanie

zgina­
nie

4 % ługu 
posulfi­
towego

— 358 4,0 0,9 1,5 0,2 47

4% ługu 
posulfi­
towego 
+.2°/o 
glinki 
bentonit.

0,1 350 2,5 0,8 0,7 0,07 40

5o/o ługu 
posulfi­
towego

— 353 7,8 2,0 1,9 0,3 72

5’°/0 ługu 
posulfi­
towego
4~ 2°/o 
glinki 
bentonit.

0,1 347 ' 3,1 0,8 1,0 0.1 48

6,°/0 ługu 
posulfi­
towego

— 327 10,2 2,6 2,8 0,4 75

6°/0ługu 
posulfi­
towego 
+ 2°/0 
glinki 
bentonit

0,1 347 3,8 1,1 1,3 0,2 . 63

Spoiwa w formie proszku.Jądronit — jest to spoiwo niezbyt wysokie­go gatunku, gdyż wytrzymałości, jakie nadaje ono rdzeniom nawet przy dużym jego dodatku (4’°/o) nie są zbyt wysokie. Zwiększenie ilości wody wpływa bardzo dodatnio na podwyższe­nie wytrzymałości. Cechą dodatnią tego spoiwa jest mały wpływ zmiany temperatury i czasu suszenia na własności wytrzymałościowe rdzeni„Spoiwo do rdzeni". — Badanie tego spoiwa wykazało duże jego podobieństwo do „Jądro- nitu“. Zasadniczą różnicą jest optymalna tem­peratura suszenia, która przv „Spoiwie do Rdze­ni" wynosi 220 C, a przv „Jądronicie" 160 C. Przedłużenie czasu suszenia wpływa ujemnie na wytrzymałości rdzeni.
Żywice Nowolak — jest to żywica fenolowa, która nadaj e bardzo wysokie własności wytrzy­małościowe przy małym jej dodatku. Już przy ilości 2°/o spoiwa osiąga się wytrzymałości na ściskanie przekraczające graniczną wartość skali aparatu H. Dieterta. Przy suszeniu w 200 C odbywa się powolny wzrost wytrzymałości w zależności od czasu. Po przejściu przez ma­ksymalną wartość osiągniętą w 4-ej godzinie suszenia następuje powolny spadek wytrzy­małości. Jeżeli suszenie odbywa się w tempera­turze 220 C osiąga się już po 2 godzinach war­tości wytrzymałościowe na ściskanie, wykra­

132



czające poza skalę, które utrzymują się przez 4 godziny suszenia, po czym gwałtownie spa­dają. Przykład ten ilustruje dobitnie, że rdze­nie o niezbyt dużych wymiarach należy suszyć w temperaturze wyższej przez czas krótszy; przy znacznych różnicach w grubościach rdzeni należy natomiast stosować temperaturę niższą przez czas dłuższy. 'Ilość 1,5—2% spoiwa jest wystarczającą dla wszystkich gatunków rdzeni.Żywica kumaronowa wysokotopliwa (tablica nr VI do IX) daje niezbyt wysokie wytrzyma­łości. Konieczny jej dodatek wynosi 3—4'%. Do­datek wody ok. 5°/o podwyższa znacznie włas­ności wytrzymałościowe rdzeni; dalsze doda­wanie wody powoduje spadek wytrzymałości. Tepera tura optymalna suszenia rdzeni jest 160 C. Przy przedłużeniu czasu suszenia na­stępuje niezbyt gwałtowny spadek wytrzyma­łości.
TABLICA VI 

Żywica kumaronowa wysokotopliwa.
Zależność wytrzymałości od ilości spoiwa.
Wagowy stosunek piasku do wody 100:3. Temp. susz. 200 C; 
Czas suszenia 5 godzin.

Wagowy 
stosunek 

ilości piasku 
da spoiwa

Spoistość 
na wilg, 

w kG/cm-

Przepusz- 
czalność 

cmJ

G. min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Twar­

dość 
w jedn.

AFS
ściska­

nie
ścina­

nie
rozer­
wanie

zgina­
nie

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 0,1 362 9,8 3,9 3,2 0,2 55
100:5 0,1 260 19.5 4,7 5,2 0,5 75

TABLICA VII
Zależność wytrzymałości od ilości dodawanej wody.
Wagowy stosunek piasku do spoiwa 100:3; Temperatura 
suszenia 200 C. Czas suszenia 5 godzin.

Wagowy 
stosunek 
piasku 

do wody

Spoistość 
na wilg, 

w kG cm2

Przepusz- 
czai, w 

cm 1

G. min.

Wytrzymałość w kG/cm2 Twar­
dość 

w jedn.
AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nie

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
10>:5 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 10,5 2,8 3,0 0,5 78Żywica kumaronowa jasna i ciemna dla za­stosowania wymagają rozpuszczania w sol- vent — nafcie, stosunek 2 g żywicy na 1 cm3 nafty jest wystarczający. Konieczna ilość sto­sowanego spoiwa wynosi 4%. Temperatura su­szenia żywicy kumaronowej jasnej jest 220 C w czasie 2 godzin, ciemnej 180 C w czasie 4 go­dzin. Otrzymane rdzenie posiadają dostateczną wytrzymałość dla wszystkich rodzajów odle­wów.Pak kumaronowy i pak kumaronowy „Wa“ wymagają także rozpuszczania w solvent nafcie w takim samym stosunku jak poprzednio. Ilość spoiwa konieczna do stosowania jest mniejsza i wynosi 2—3%. Optymalna temperatura susze­nia obu paków wynosi 200 C w czasie 2 godzin.

Spoiwa rozpuszczalne w wodzie.Rdzenie wykonane z tymi spoiwami cechuje duża hygroskopijność — jest to najbardziej nie­pożądaną ich cechą. Spoiwa rozpuszczalne w wodzie należy zawsze dokładnie rozpuszczać. Przy suszeniu części nierozpuszczone mogłyby powodować zniszczenie rdzeni i zepsucie odle­wu przez pęcznienie i rozkład spoiwa.
TABLICA VIII

Zależność wytrzymałości od temperatury suszenia.
Wag. stosunek piasku do spoiwa 100:3; piasku do wody 100:0 
Czas suszenia 5 godz. Spoistość na wilgotno 0,00 kG/cm2

Temp, 
suszenia 

w C.

Przepusz­
czalność w

cm4
G min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Twardość 
w jedn. 

AFS
ściska­

nie
ścina­

nie
rozer­
wanie

zgina­
nie

120 360 15,2 3,6 3,9 0,9 80
140 353 16,8 3,8 4,5 0,8 80
160 367 19,4 4,3 4,2 0,8 73
180 353 16,2 3,9 4,0 0,6 70
200 323 14,4 3,2 3,6 0,5 83
220 380 11,6 3,0 1,8 0,2 80
240 350 9,9 2,0 1,6 0,2 65
260 353 9,7 1.8 1,3 0,2 60

TABLICA IX 
Zależność wytrzymałości od czasu suszenia.
Wag. stosunek piasku do spoiwa 100:3; piasku do wody 100:0 
Temper, suszenia 160 C. Spoistość na wilgotno 0,09 kG/cm2

Czas 
suszenia 
w godz.

Przepusz­
czalność w 

cm4 
G min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Twardość 

w jedn, 
AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nie

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 73Ług posiarczynowy — badania nad tym łu­giem i stężonym wykazały, że ług rozcieńczony o ciężarze właściwym 1,03 nadaje rdzeniom naj­wyższe wytrzymałości przv suszeniu w 140 C.Ilość 6% ługu o ciężarze właściwym 1,06 daje własności wytrzymałościowe, wystarczające dla wykonania rdzeni o niskich wytrzymałościach na ścinanie, rozerwanie i zgięcie. Rdzenie takie nie mają dostatecznej - wytrzymałości dla odle­wów skomplikowanych, przy których narażone są na nierówne obciążenia.Podwyższenie zawartości ługu przy stosowa­niu ługu o wyższym ciężarze właściwym wy­kazało, że ług o ciężarze właściwym 1,26 w ilo­ści 3—3,5% daje rdzenie, które mają wytrzy­małość odpowiedną dla wszelkiego gatunku odlewów. Badanie temperatury suszenia rdze­ni wykazało, że przy 160 C otrzymuje się naj­lepsze własności wytrzymałościowe.Klej roślinny (Tablice nr X, XI, XII, XIII) jest także spoiwem rozpuszczalnym w wodzie. Zastosowany w ilości 2% pozwala na wykona­
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nie rdzeni, które posiadają wytrzymałości do­stateczne dla wszystkich rodzajów odlewów. Podwyższenie ilości wody powoduje zwiększe­nie wytrzymałości. Badania temperatury susze­nia wykazały, że przy suszeniu to temperaturze 160 C osiąga się najwyższe wytrzymałości. Naj-
TABLICA X

KLEI ROŚLINNY
Zależność wytrzymałości od ilości spoiwa.
Wagowy stosunek piasku do wodylOO:?. Temperatura susze­
nia 160 C; czas suszenia 2 godziny.

Wagowy 
stosunek 

piasku do 
spoiwa

Spoist. 
na wilg.

w 
kG/cm2

Przepu­
szczał, 

w 
cm4 

G min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Tward. 
w jedn.

AFS
ściska­

nie
ścina­

nie
rozer­
wanie

zgina­
nie

100:1 0,02 350 6,0 1,8 2,1 0,4 75
100:1,5 0,04 347 16,1 4,2 5,9 1,1 85
100:2 0,05 340 19,7 5,1 8,5 2,0 86

TABLICA XI
Zależność wytrzymałości od ilości wody
Wagowy stosunek piasku do spoiwa 100:1. Temperatura 
suszenia 160 C; czas suszenia 2 godziny.

Wagowy 
stosunek 

piasku do 
wody

Spoist. 
na wilg.

w 
kG/cm2

Przepu- 
szczał, 

w 
cm4

Wytrzymałość w kG/cm2
Tward. 
w jedn.

AFS
ściska­

nie
ścina­

nie
rozer­
wanie

zgina­
nieGmin.

100:2 0,02 355 1,4 1,4 0,3 45

100:3 0,02 350 6,0 1.8 2,1 0,4 15

100:4 0,02 350 9,3 2.3 4,1 0,7 80

100:5 0,03 350 11,2 2,3 4,6 0,9 85

wyższe własności wytrzymałościowe osiągnięto przy suszeniu przez 3 godziny, przy czym przy suszeniu przez 4 godziny spadek wytrzymałości nie był duży.Mąkę kartoflaną stosuje się w ilości l'°/o, któ­ry dodaj e się do 4—-5°/o zimnej wody, a następ­nie przy ciągłym mieszaniu doprowadza się do wrzenia dla przeprowadzenia w klej. Opty­

malne warunki suszenia wynoszą 160 C w ciągu 4 godzin.Dekstryna nadaje się do stosowania jako spoi­wo do rdzeni, pod warunkiem, że zostanie roz­puszczona w wodzie na gorąco. Należy ją sto-
TABLICA XII

Zależność wytrzymałości od temperatury.
Wagowy stosuuekfpiasku do spoiwa 100; 1; piasku do wody 
100 ; 5
Czas suszenia 2 godz. Spoistość na wilgotno "0,03 kG/cm2.

Tempera­
tura 

suszenia 
w C

Przepusz­
czalność w

cm 4
G min.

Wytrzymałość w kG/cm2
Twardość 

w jedn. 
AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nie

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 2,3 3,9 0,7 78

> 200 340 9,0 1,9 3,6 0,6 78

TABLICA XIII
Zależność wytrzymałości od czasu suszenia.
Wag. stos, piasku do spoiwa 100:1; piasku do wody 100:5
Temperal. suszenia IGO C. Spoistość na wilgotno 0,03 kG/cm2

Czas 
suszenia 
w godz.

Przepusz­
czalność w 

cm 4

Wytrzymałość w kG/cma
Twardość 

w jedn.
AFS

ściska­
nie

ścina­
nie

rozer­
wanie

zgina­
nieG min,

2 350 11,3 2,3 4,6 0,9 85
3 340 12,4 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 85sować w ilości 1V2—2®/o, przy zawartości 3% wody. Optymalne warunki suszenia są 180 C w czasie 4 godzin.'Melasa zastosowana w ilości 2°/o daje dosta­teczne wytrzymałości. Przetrzymywanie rdzeni zbyt długo w temperaturze optymalnej 160 C powoduje znaczny spadek wytrzymałości. Nie­dogodnością tego spoiwa jest wysoka hygro- skopijność rdzeni.

Akademik I. P. BARUIN powiedział dnia 28. VI, 1948 
w Moskwie na zebraniu naukowych organizacji Mi­
nisterstwa Czarnej Metalurgii:

„Niema bardziej rentownego oddziału w za­
kładach przemysłowych niż laboratorium lub 
instytut naukowo - badawczy"
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Mgr inż. JANUSZ SZRENIAWSKI

Przykład zastąpienia staliwa żeliwem modyfikowanym w wysoko 
obciążonych częściach maszyn

Możność zastąpienia staliwa żeliwem modyfiko­
wanym, dzięki podwyższeniu jego własności wy­
trzymałościowych. Przykład takiej zmiany mate­
riału, połączonej ze zmianą konstrukcji. Sposób 
wykonania modelu i formy żeliwnych kół zęba­
tych do walców kalandrowych, wykonanych z że­
liwa modyfikowanego.Części maszyn, wysoko obciążone i narażone szczególnie na silne uderzenia podczas pracy, wykonywa się zwykle ze staliwa, które jest materiałem, dobrze znoszącym tego rodzaju naprężenia. Opanowanie produkcji żeliwa mo­dyfikowanego, osiągającego wytrzymałość na rozciąganie Rr = 30—45-kG/mm2 bez stosowa­nia obróbki cieplnej, przy twardości 180—260 H'b i dobrej obrabialności, pozwoliło w wielu wypadkach na zastąpienie staliwa żeliwem. Przykład tego rodzaju podajemy poniżej.Staliwne koła zębate, napędzające walce ka­landrowe do gumy, wysoko obciążone i nara­żone na uderzenia, postanowiono z pewnych względów zastąpić żeliwnymi, stosując przy tym żeliwo modyfikowane z uwagi na wyma­gane wysokie własności mechaniczne. Równo­cześnie ze zmianą materiału nastąpiła zmiana konstrukcji kół, jak to wykazuje rys. 1. Obra­biane zęby daszkowe przy kole staliwnym, 

ści zębów, a przede wszystkim dla ułatwie­nia formowania, wprowadzono korygowane zazębienie, jak wskazuje rys. 2. Jak wiadomo bowiem, zwykłe zazębienie ewolwentowe przy

Rys. 2 — Kształt zęba przy kole z = 19, m = 23, kąt 
przyporu 20°: ą) niekorygowany, b) korygowanymałej ilości zębów daje podcięcie zęba przy jego podstawie (g — rys. 2), co w danym wy­padku uniemożliwiłoby wyjęcie modelu zęba

Rys. 1 b) — koło z żeliwa modyfikowanego o ,zęba 
surowych, prostych, z korygowanym zazębienie 

z = 19, m = 23

Konstrukcja koła zębatego.
Rys. la) — koło staliwne o obrabianych zębach dasz­

kowych, z = 19, mn = 20, P = 30° 41'zostały zastąpione zębami prostymi, suro­wo odlanymi, obustronnie wzmocnionymi kołnierzami. Dla zwiększenia wytrzymało- z formy w bok, w kierunku strzałki. Poniew zaś pozostawienie surowo lanych zębów, w magało ścisłego zachowania teoretyczne;
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obrysu zębów oraz czystości powierzchni for­my, skorygowanie zębów okazało się konieczne. Dla tak przekonstruowanego koła, wykona­no specjalny model, przedstawiony na rys. 3.
Został on sporządzony do formowania trzy- skrzynkowego przy płaszczyznach podziału I— I i II—II. Model składa się ze ściętego grania- stosłupa (a), na którego obwodzie umieszczo­ny jest szereg segmentów uzębionych (b) pokazanych oddzielnie na rys. 4. Dla zapewnie­nia wymaganej dokładności, każdy segment uzębiony posiada zamek w postaci pióra (c). Segmenty, złożone razem ze środkową częścią modelu (a) na wpusty i pióra (c—c‘), są wyko­nane jako części luźne i zaciśnięte kołnierzami (d, e), posiadającymi wytoczone wpusty (f).Sposób formowania, przedstawiony na rys. 5 i 6, obejmuje następujące czynności:

Rys. 5 — Formowanie koła zębatego, w początkowej 
fazie.Na płycie podmodelowej ustawia się dolną część modelu, tj. kołnierz (e) wraz ze znakiem rdzeniowym, którą zaformowuje się w dolnej skrzynce formierskiej (1). Następnie ustawia się środkową część modelu (a), jak to wskazuje rys. 5, składa się segmenty uzębione (b, rys. 3 i 4) na zamki (c—c‘) i utrwala ich położenie, na­łożeniem kołnierza (d). W ten sposób model sta­nowi zwartą całość. Z kolei nakłada się środko­wą skrzynkę formierską (2, rys. 6) i zaformo­wuje najbardziej odpowiedzialne elementy ko­ła zębatego — zęby.Staranne wykonanie formy zębów przez od­powiednie ubicie, zabezpiecza od zniekształce­nia profilu zębów, które mogłoby nastąpić pod działaniem ciśnienia ciekłego żeliwa przy za­lewaniu.Po wykonaniu środkowej części formy na­kłada się i zaformowuje górną skrzynkę (3). Ukończywszy ubijanie formy, przystępujemy do jej rozbierania. Podnosi się skrzynkę (3), wyjmuje część modelu (d) z górnej skrzynki, oraz część (a) ze środkowej, po czym unosi się skrzynkę (2) i odstawia na bok. Z dolnej skrzynki (1) wyjmuje się dolny kołnierz (e), a następnie nakłada z powrotem skrzynkę środ­kową (2). W końcu zostają wyjęte z formy se­gmenty uzębione (b), następuje wykończenie i grafitowanie formy, a następnie wstawienie jej do suszarni.

136



Po wysuszeniu formy składa się ją W sposób, przedstawiony na rys. 6 oraz zalewa żeliwem modyfikowanym. Po ostygnięciu i oczyszcze­niu poddaj e się obróbce tylko otwór, zgodnie z rys. Ib. W razie potrzeby wygładza się po­wierzchnię zębów szlifierką elektryczną.Zauważyć należy, że ze względu na rozmia­ry odlewu i dla uzyskania czystej powierzchni, zdecydowano w danym wypadku wykonywa­nie formy na sucho, zwracając przy tym uwagę na właściwe czernienie formy zębów, by nie zniekształcić ich profilu.Do wykonania odlewów tych kół zębatych wybrano żeliwo, którego wsad zawierał 60% stali. Jako modyfikatora użyto Ca — Si w ilo­ści 0,2%, dodawanego na rynnie spustowej. Osiągnięto wytrzymałość na rozciąganie Rr = 40 kG/mm2 oraz twardość w granicach 200— 260 Hb. Żeliwo posiadało przy tym dobrą obra- bialność.W opisany sposób wykonano pewną ilość kół zębatych, które zdały swój egzamin podczas pracy.Przytoczony przykład zastosowania żeliwa modyfikowanego do wysoko obciążonych i na­rażonych na stałe uderzenia kół zębatych, mo­że posłużyć jako zachęta do stosowania tego materiału przez konstruktorów w szerszym za­kresie i zastępowania nim staliwa.
Przypisek Redakcji.
Redakcji znane są wypadki zbyt szybkiego zużywa­

nia się małych kół zębatych z żeliwa Nie kwestionu­
jąc bynajmniej celowości zastosowania żeliwnego koła 
w opisywanym przez Autora wypadku, Redakcja 
zwraca się z prośbą o nadesłanie bliższych danych 
odnośnie długotrwałości pracy kół z żeliwa modyfi­
kowanego napędzających walce kalandrowe w porów­
naniu z poprzednio stosowanymi kołami staliwnymi. Rys. 6 — Forma koła zębatego po złożeniu.

Mgr inż. DUBOWICKI MIKOŁAJ

Podstawowe wiadomości z metalografii żeliwa
(Ciąg dalszy)

Nikiel i chrom w żeliwieObie domieszki często są stosowane w żeli­wie; nikiel sprzyja grafityzacji i polepsza obrób­kę mechaniczną, chrom zaś stabilizuje węgli­ki, czyli sprzyja odbielaniu, względnie utwar­dzaniu żeliwa. Chcąc otrzymać żeliwo szare o strukturze zbliżonej do perlitycznej, stosuje się często stosunek Ni : Cr = 2,5 : 1; ilość ni­klu wynosi 0,5 do 3%, a ilość chromu od 0,2 do 1%. Chcąc otrzymać żeliwo miększe, wprowa­dza się do odlewu większe ilości niklu a mniej­sze chromu, lub twardsze — więcej chromu, a mniej niklu. Jeżeli zawartość chromu zwięk­sza się w odlewie, można zmniejszyć podany wyżej stosunek niklu do chromu, biorąc pod uwagę, że 1% krzemu równoważy się 2% ni­klu. Przy podwyższeniu zawartości krzemu do 2% i zachowaniu niklu 0,7 do 1,0'% zawartość chromu wynosi około 0,5%. Chcąc otrzymać 

żeliwo utwardzone, stosuje się dodatek niklu do 1,5% i chromu 0,5—0,8% przy zawartoś­ciach węgla 3,5 do 3,8% i krzemu 1,4—1,5%.Istnieją żeliwa stopowe tzw. „adamity", skład chemiczny takiego żeliwa waha się w na­stępujących granicach: 0,5—1,5% chromu i 0,25 do 1,7% niklu i stosuje się na takie odlewy, w których chcemy otrzymać najgłębsze utwar­dzenie (przez odbielenie).Domieszki niklu i chromu łącznie polepsza­ją następujące własności żeliwa szarego:a. drobnoziarnistość struktury,b. własności wytrzymałościowe w normal­nych i podwyższonych temperaturach,c. odporność na ścieranie,d. odporność na korozję (działanie kwasów) i na utlenianie,e. odporność na pęcznienie. 137



Z żeliwa niklo-chromowego (1—2% Ni i 0,2—■ 0,8% Cr) wykonuje się cylindry parowozowe, bloki cylindrów samochodowych itp. Białe że­liwo martenzytyczne o zawartości ok. 4,5% Ni i 1,5%—2'% Cr znajduje zastosowanie na wir­niki, dysze itp.; żeliwo to odznacza się dużą odpornością na zużycie przez ścieranie. Łączna domieszka chromu i niklu przy stosunku Ni : Cr = 2,5—1,5 podwyższa odporność żeli­wa na korozję (np. łączniki : O,5iO/o Ni + 0,25% Cr i przewody rurowe dla gazu zawierającego siarkę : 1,5% Ni + 0,6% Cr przy zawartoś­ciach w obu gatunkach 3,3% C i 0,7% Si).Żeliwo o zawartości 1,5% Ni i 1% Cr jest dostatecznie odporne na pęcznienie i łatwo pod- daje się obróbce wiórowej. Zwiększenie ognio- odporności można w obecności domieszek ni­klu i chromu uzyskać przy równoczesnym do­datku molibdenu, np. ruszta o składzie chemi­cznym: 3,1% C, 1,4% Si, 1,1% Mn, 0,6% Ni, 0,6% Cr i 1% Mo wykazały trzy- do cztero­krotnie mniejsze zużycie niż ruszta z żeliwa bez molibdenu.Poza grupą żeliw chromo-niklowych o struk­turze perlitycznej lub zbliżonej do perlitu istnieją żeliwa wysokostopowe o strukturze austenitycznej (typu ok. 18% Cr i 8% Ni), które są stosowane przeważnie na odlewy kwa- so- i ogniodporne. Istnieją rodzaje żeliwa au­stenitycznego, w których część niklu zastępu­ją miedzią w ilościach do 7%, a zawartość chro­mu wynosi w nich od 2 do 5%.Na odlewy odporne ńa pęcznienie stosuje się żeliwo wysokostopowe ,,nikrosilal“, którego skład chemiczny jest następujący: 18—21% Ni i 1,5—4% Cr, 1,8—2,6% C, 5,5—7% Si, 0,5— 1% Mn oraz P i S możliwie niskie.
Aluminium w żeliwieAluminium w niewielkich ilościach (0,02— 0,05%) jest odtleniaczem (usuwa FeO), odga­zowywaczem i modyfikatorem żeliwa. Alumi­nium przy zawartości do 0,1% sprzyja wydzie­laniu węgla w postaci grafitu, zabezpiecza łat­wą obróbkę wiórową i obniża twardość odle­wów.W żaroodpornych gatunkach żeliwa zawar­tość aluminium wynosi do 7,5% Al (przy odle­waniu do kokili) lub do 14% Al (przy odlewa­niu do piasku); aluminium uodparnia żeliwo na utlenianie i pęcznienie przy wyższych tem­peraturach. Zawartość węgla w tym żeliwie w miarę zwiększania Al obniża się.Często aluminium jest dodawane do żeliwa wraz z krzemem, szczególnie do gatunków, które poddaj e się procesowi azotowania dla zwiększenia twardości powierzchni odlewu, np. gładzi cylindra.

Kobalt w żeliwieDomieszkę kobaltu w żeliwie spotyka się rzadko; kobalt sprzyja grafityzacji (podobnie jak tytan), czyli rozkładowi cementytu, powo­dując obniżenie własności mechanicznych żeli­wa. Podczas wyżarzania żeliwa sprzyja kobalt rozkładowi cementytu przez obniżenie tempe­ratury początku rozkładu.

Molibden w żeliwieDziałanie molibdenu w żeliwie jest podobne do chromu, lecz dużo silniejsze. Molibden w że­liwie tworzy przy małych zawartościach roz­twory stałe z ferrytem, przy większych — wę­gliki złożone; rozdrabnia on podstawową struk­turę i sprzyja lepszemu rozdzieleniu grafitu w żeliwie, co powoduje zwiększenie twardości i odporności na ścieranie, bez podwyższenia trudności przy skrawaniu. Molibden hamuje grafityzację lecz w mniejszym stopniu aniżeli chrom. Molibden sprzyja otrzymaniu większej jednorodności struktury w różnych przekro­jach odlewu. W praktyce zawartość molibdenu wynosi od 0,2 do 1,2%, wyjątkowo wyżej do 1,5%.Molibden w niewielkich ilościach nie wpły­wa na odporność przeciw korozji; przy kombi­nacji z innymi składnikami (np. z krzemem lub chromem) molibden podwyższa odporność na korozję i ognioodporność.Molibden przy zawartościach ok. 1% tworzy dosyć trwałe węgliki i jednocześnie podwyższa gęstość i wytrzymałość żeliwa, hamuje on pę­cznienie żeliwa przy podwyższonych tempera­turach pracy do 650 C.Molibden rzadko występuje jako jedyny składnik stopowy żeliwa; najczęściej stosuje się go obok innych pierwiastków, np. chromu (ok. 1%), niklu (0,5—1,5%), niklu + chromu (do 2'% Cr + do 2% Ni).
Tytan w żeliwieTytan jest energicznym odtleniaczem i odga­zowywaczem żeliwa; produktami odtleniania i odgazowywania po wprowadzeniu tytanu są azotki i tlenki, które służą jako ośrodki gra­fityzacji. Tytan przy małych zawartościach (0,1—0,3%) jest pierwiastkiem sprzyjającym grafityzacji oraz rozdrobnieniu kryształków grafitu; przy większych zawartościach tworzy tytan bardzo trwały węglik (TiC).Wpływ tytanu na własności wytrzymałościo­we żeliwa zależy od procentowej zawartości węgla i krzemu w żeliwie. Tytan w ilościach 0,1—1,0% podwyższa odporność żeliwa na dzia­łanie kwasów.Ponieważ tytan w żeliwie jako doskonały odtleniacz i odgazowywacz zwiększa gęstość odlewów, czyni je tym samym odpornymi na pęcznienie; działanie tytanu jest więc bardzo korzystne zwłaszcza w obecności chromu i ni­klu w żeliwie.
Wanad w żeliwieWanad wpływa na jakość żeliwa, podobnie jak molibden; działanie wanadu jest silniejsze od molibdenu i to tym silniejsze, im więcej jest krzemu w żeliwie.Zawartość wanadu w żeliwie jest niska (0,1 —0,5%), a wyjątkowo dochodzi do 1%. Wanad w ilości większej od 0,5% działa silnie hamu­jąco na grafityzację. Jest on dobrym odtlenia­czem, odgazowywaczem, wpływa dodatnio na 
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rozdrobnienie struktury, zmniejsza wielkość grafitu i sprzyja jego równomiernemu rozmie­szczeniu; podwyższa on gęstość odlewów, a tym samym przeciwdziała pęcznieniu.Jeżeli pewna nadwyżka wanadu pozostaje po odtlenieniu żeliwa, to tworzy on węgliki i wchodzi w skład perlitu, przekształcając go z pasemkowego w sorbityczny. Ponieważ wa­nad należy do pierwiastków najsilniej węgli- kotwórczych, tworzy on bardzo trwałe węgliki zmniejszając grafityzację i sprzyjając otrzy­maniu grubszej warstwy odbielonej.Żeliwo wanadowe posiada wyższe własności wytrzymałościowe (Rr) i twardość praż zwięk­szoną odporność na działanie podwyższonych temperatur (do 650 C).
Wolfram w żeliwieDziałanie wolframu w żeliwie jest podobne do działania molibdenu. Wolfram rzadko kiedy jest stosowany w żeliwie, jego zawartość nie przekracza l®/o.Wolfram wprawdzie jest pierwiastkiem wę- glikotwórczym i utrudniającym grafityzację, lecz należy do stosunkowo łagodnych stabiliza­torów węglików.

Wpływ innych składników występujących 
w żeliwie zwyczajnym i stopowymDotychczas omówiono wpływ na własności żeliwa składników, które wykazuje zwyczajna analiza chemiczna. W każdym żeliwie, czy to zwyczajnym, czy stopowym występują jeszcze domieszki gazowe oraz wtrącenia niemetalicz­ne. Do domieszek gazowych zaliczają się: tlen, azot, wodór, tlenek węgla czasami metan,'dwu­tlenek węgla, dwutlenek siarki. Gazy te po­chodzą z procesów metalurgicznych, a ilość ich pozostała wewnętrz odlewu zależy m. in. od szybkości krzepnięcia; im szybciej przechodzi metal ze stanu ciekłego w stały, tym większe ilości gazu pozostają w odlewie. Jeżeli szyb­kość krzepnięcia jest stosunkowo mała, to pę­cherze gazowe, wydzielające się przy tempe­raturze krzepnięcia mają czas ulotnić się z od­lewu lub zgromadzić się w górnej części odle­wu. Część pęcherzy gazowych pozostaje po­między kryształami podstawowej osnowy me­talicznej. Rozumie się, że na ilość i skład gazów wydzielających się podczas krzepnięcia żeliwa wpływa stopień przegrzania. Jeżeli w ciekłym żeliwie znajduje się tlenek żelaza (FeO), to ilość gazów wydzielających się podczas krzep­nięcia odlewów zwiększa się, gdyż zachodzą reakcje: FeO + C = Fe + CO, lub FeO ’+ Fe3C = 4 Fe + CO.Te reakcje przebiegają w ciekłym metalu nawet i wtedy, gdy górna warstwa metalu już skrzepła, co sprzyja tworzeniu się pęchęrzy gazowych i porowatości w odlewach. Prócz FeO w roztopionym żeliwie mogą znajdować się inne tlenki, jak np. manganu, krzemu, alu­minium itp. oraz bardziej złożone krzemiany itp., które tworzą tzw. „wtrącenia niemetalicz­ne". Te wtrącenia niemetaliczne mogą być wielkości makro- i mikroskopowej, a także 

submikroskopowej w postaci emulsji. W tym ostatnim wypadku grają one rolę zmieniaczy — modyfikatorów, tworząc ośrodki krystali- zacyjne grafitu, co powoduje jego drobnoziar- nistość.Ogólnie możemy powiedzieć, że na grafi­tyzację oraz na strukturę żeliwa ma wpływ nie tylko ilość gazów i wtrąceń niemetalicznych, ale także postać ich występowania.Gazy zawarte w żeliwie mają znaczny wpływ na pęcznienie odlewów oraz wykazują katali­tyczne działanie na rozpad cementytu; pod­czas nagrzewania wzrasta ciśnienie gazów za­wartych w żeliwie, co sprzyja zjawisku pęcz­nienia.
Tlen w żeliwieTlen, jak i inne gazy przeważnie nie znaj­dują się w skrzepłym żeliwie w postaci wolnej, lecz w postaci chemicznych związków z żela­zem i jego składnikami (FeO, MnO, SiO2, AI2O3, itp.) lub w roztworze stałym w żelazie. Tlenki mogą tworzyć także złożone połącze­nia chemiczne i roztwory stałe między sobą, jak i z innymi związkami chemicznymi. Na mechaniczne własności żeliwa wpływa nie tylko całkowita zawartość tlenu lecz także fizyko-chemiczne własności (kruchość, kuj- ność, plastyczność itp.) różnych tlenowych wtrąceń, znajdujących się w metalu, oraz wiel­kość (stopień dyspersji) i charakter rozmie­szczenia wtrąceń tlenkowych w podstawowej masie metalicznej. Np. wtrącenia tlenkowe, rozmieszczone w postaci izolowanych oddziel­nych skupień są mniej szkodliwe niż wtedy, gdy znajdują się one w postaci błonki na gra­nicach ziaren podstawowej struktury meta­licznej, powodując kruchość.Z wykresu żelazo-tlen wynika, że:a) z podwyższeniem zawartości tlenu, obniża się temperatura topienia (względnie krze­pnięcia) żeliwa;b) rozpuszczalność tlenu w żelazie stałym przy temperaturze powyżej 550 C -—wy­nosi około 0,4%, przy niższych tempera­turach rozpuszczalność się zmniejsza.W normalnych temperaturach zawartość tlenu w żeliwie wynosi 0,002 do 0,014%, naj­wyżej do 0,02%.Według najnowszych poglądów tlen rozpu­szczony w żeliwie powoduje stabilizację wę­glików, sprzyjając tworzeniu się struktury bia­łej. Dodatki odtleniające wprowadzone do ka­dzi usuwają tlen nie przez zmniejszenie ogól­nej ilości tlenu, lecz przez tworzenie niemeta­licznych wtrąceń tlenkowych.Wpływ tlenu na własności żeliwa szarego nie jest dotychczas dostatecznie zbadany. Tlen według niektórych badaczy wpływa na pod­wyższenie wytrzymałości i twardości żeliwa szarego, lecz równocześnie zwiększa kruchość, skłonność do odbielania i do tworzenia pęche­rzy; również wzrost zawartości tlenu powoduje rozdrobnienie struktury i wydzieleń grafito­wych.Uważa się, że zawartość tlenu w żeliwie szarym do 0,035% nie wpływa na jego mecha­
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niczne własności; zawartość od 0,035 do 0,045% tlenu jest niepożądana w odlewach, a powyżej 0,045 czyni odlewy nieużytecznymi z powodu ich nadmiernej kruchości.Tlen może być obecny również w żeliwie białym, stosowanym na odlewy z żeliwa cią- gliwego. Ponieważ obecność tlenu zwiększa skurcz, więc sprzyja on tworzeniu się więk­szej jamy usadowej i dlatego nie jest pożądany w żeliwie białym (żeliwo białe ma prawie dwukrotnie większy skurcz, niż żeliwo szare). Dlatego w żeliwie białym, stosowanym do pro­dukcji żeliwa ciągliwego, zawartość tlenu nie powinna być większa niż 0,001 do 0,002%.Tlenek i dwutlenek węgla znajdują się w że­liwie w małych ilościach i ułatwiają grafity- zację.
Azot w żeliwieAzot w żeliwie może występować jako skład­nik obojętny, (przyczyniając się do porowa­tości odlewów), bądź w postaci trudnotopli- wych azotków z pierwiastkami zasadniczymi i stopowymi.Azot w postaci wolnej jest składnikiem neu­tralnym.Rozpuszczalność azotu w postaci azotków żelaza obniża się ze zwiększeniem zawartości węgla. Azotki żelaza — są to nietrwałe połą­czenia, które łatwo dysocjują przy podwyższo­nej temperaturze (przy około 1200 C dysocjacja zachodzi całkowicie).W odlewach żeliwnych azotki tworzą się głównie wskutek powinowactwa azotu do pier­wiastków, znajdujących się w ciekłym metalu, jak Mn, Si, Al, V, Cr, Ti, a według niektórych danych i Mo. Roztopione żeliwo pochłania azot proporcjonalnie do temperatury przegrzania. Obecność azotków w odlewie żeliwnym pod­wyższa jego twardość, lecz równocześnie wy­wołuje skłonności do kruchości. Podwyższenie twardości obecnością azotu można objaśnić rozmieszczeniem azotków w podstawowej ma­sie metalicznej.

Wodór w żeliwieWodór w stopach żelazo-węgiel może znaj­dować się w różnej postaci, a mianowicie: w stanie wolnym (gazowym), w różnych związ­kach chemicznych i w roztworze stałym.W żeliwie może występować rozpuszczony wodór, który z obniżeniem temperatury obniża swoją rozpuszczalność i sprzyja powstawaniu por i pęcherzy w odlewach.Według niektórych badaczy (Houdremont \ Heller) wodór działa w postaci domieszki stopowej podobnie jak mangan lub chrom, powodując stabilizację cementytu. Wodór na­daj e również odlewom kruchość.
Wtrącenia niemetaliczne w żeliwieWtrącenia niemetaliczne w żeliwie mogą być proste i złożone; mogą to być tlenki, siarczki, krzemiany, spinele itp., oraz wtrącenia żużlo­we i cząstki materiałów ogniotrwałych względ­nie formierskich.

Wtrącenia niemetaliczne, znajdujące się w roztopionym metalu, mogą pozostać uwię­zione w odlewie w czasie krystalizacji.Te wtrącenia, które zbierają się na grani­cach ziaren wpływają niekorzystnie na struk­turę i fizyko-mechaniczne własności odlewów. Jeżeli w odlewie wtrącenia niemetaliczne są równomiernie rozdzielone na całym przekroju, to można uważać, że one obniżają wytrzyma­łość na rozciąganie proporcjonalnie do zajmo­wanej objętości. Przy obciążeniach dynamicz­nych i zmiennych, wtrącenia niemetaliczne działają jako karby, obniżając własności wy­trzymałościowe i udarność.Dla otrzymania zdrowych odlewów koniecz­ne jest nie tylko dobrze odtlenić metal (usunąć FeO), lecz także usunąć produkty odtleniania (MnO, SiO2, AI2O3, FeO. SiO2, 2FeO. SiO2, MnO. SiO2, 2MnO. SiO2, a przy przy stopowych i inne, np. TiO- itp.). Im niższa jest lepkość produktów odtleniania, tym łatwiej podlegają cne koagulacji i wydzieleniu z podstawowego macierzystego roztworu oraz dalszej koagula­cji w większe skupienia łatwiej wypływające na powierzchnię.Niektóre wtrącenia niemetaliczne mogą się jednak znajdować w żeliwie skrzepniętym w postaci dyspersyjnej, wpływając korzystnie na strukturę materiału, a zwłaszcza na wielkość ziaren, a wraz z tym na własności mechaniczne.
Wpływ innych czynników poza składem 

chemicznym na własności żeliwa.Poza składem chemicznym na własności że­liwa, a głównie na postać węgla i strukturę osnowy metalicznej mają wielki wpływ:1. Zabiegi metalurgiczne przed odlewaniem (np. temperatura przegrzania, warunki odlewania, modyfikacja czyli wprowadze­nie do ciekłego żeliwa na krótko przed odlewaniem specjalnych składników),2. Warunki krzepnięcia i stygnięcia oraz3. Dodatkowe zabiegi w stanie stałym (np. obróbka cieplnaj spawanie).Temperatura przegrzania i przetrzymywania żeliwa przy maksymalnej temperaturze ma wpływ na postać grafitu w żeliwie. Wsad za­wierający grafit grubokrystaliczny, który pod­czas topienia nie zdążył rozpuścić się całkowi­cie w żelazie z powodu niedostatecznego czasu wytrzymania w temperaturze przegrzania, po­woduje tworzenie się w odlewach żeliwnych również dużych płatków grafitu.Wytrzymując dłużej roztopiony metal w tem­peraturze wyższej od temperatury topliwości, można przeprowadzić do roztworu większość lub wszystkie kryształki grafitu, dzięki czemu ilość ośrodków krystalizacyjnych grafitu obec­nych w cieczy będzie większa lub mniejsza. Mniejsza ilość ośrodków krystalizacji sprzyja silniejszemu przechłodzeniu podczas krzepnię­cia, co-po woduje powstanie licznych, lecz drob­nych kryształków grafitu.Odwrotnie, gdy czas wytrzymania jest krót­ki, lub temperatura przegrzania żeliwa jest ni­ska, to duże płatki grafitu bardzo trudno prze­chodzące do roztworu nie zdążą zniknąć i two­
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rzą ośrodki krystalizacji, co powoduje powsta­nie w czasie krzepnięcia dużych kryształków grafitu.Poza teorią ośrodków wydzielania grafitu (dość silnie kwestionowaną), istnieją jeszcze i inne hipotezy, jak np.: teoria zawiesiny krze­mianów żelaza i teoria gazowa, które objaśnia­ją wpływ przegrzania na grafityzację. Teoria zawiesin krzemianowych żelaza zakłada, że cząsteczki podmikroskopowej zawiesiny krze­mianów żelaza istniejące w ciekłym żeliwie działają jako ośrodki krystalizacji grafitu; je­żeli ta zawiesina lub jej cząstki o pewnej wiel­kości będą usunięte z metalu wówczas, z powo­du braku ośrodków krystalizacji przy wyż­szych temperaturach w żeliwie otrzymuje się drobnoziarnisty grafit.Dla otrzymania żeliwa maszynowego o drob- nokrystalicznym graficie i podwyższonych wła­snościach wytrzymałościowych, należy prze­grzać żeliwo conajmniej do 1400 C (pomiar bez poprawki na pirometrze optycznym). W każ­dym razie czas wytrzymywania żeliwa przy maksymalnej temperaturze i jej wysokość, wywierają zasadniczy wpływ na postać grafitu oraz na własności żeliwa. Regulując te dwa czynniki, można wpływać na tworzenie się w takiej lub innej postaci grafitu i na tej dro­dze osiągnąć żądane własności wytrzymałościo­we otrzymanego żeliwa.Dla każdego gatunku żeliwa i dla danego przedmiotu istnieje optymalna temperatura od­lewania. Przekroczenie tej temperatury wzwyż może powodować obniżenie własności wytrzy­małościowych; przekroczenie tej temperatury w dół — powoduje niebezpieczeństwo otrzy­mania wadliwego odlewu (np. niedolanie, pę­cherze gazowe).Zmniejszenie czasu (zwiększenie szybkości) odlewania działa analogicznie jak podwyższe­nie temperatury odlewania; powiększenie zaś czasu (zmniejszenie szybkości) odlewania ma działanie podobne jak obniżenie temperatury odlewania.Zależnie od kształtu i wielkości odlewu na­leży praktycznie ustalać najwłaściwszą tempe­raturę i czas zalewania.Należy jeszcze wspomnieć, że niektóre ga­tunki żeliwa są bardziej wrażliwe na grubość ścianek odlewów, inne zaś (np. stopowe niklo­we) mniej.Z praktyki wiadomym jest, że żeliwo o tym samym składzie może zawierać większą lub mniejszą ilość grafitu o różnym kształcie, wiel­kości i rozmieszczeniu, w zależności od grubo­ści ścianki odlewu, a nawet w różnych pun­ktach tego samego przekroju, zależnie od ich odległości od krawędzi.Czynniki, wpływające na szybkość chłodze­nia żeliwa podczas odlewania są bardzo różno­rodne; szybkość chłodzenia, m. i. zależy od temperatury przegrzania i zalewania żeliwa, rodzaju formy (przewodnictwa cieplnego jej ścianek), składu chemicznego samego żeliwa i grubości ścianek odlewu, a ściślej — od sto­sunku powierzchni przekroju do obwodu lub lepiej objętości do powierzchni. Dokładne okre­

ślenie wszystkich czynników wpływających na szybkość ochładzania jest bardzo trudne do przeprowadzenia.Praktyka wykazała, że przy tych samych warunkach (skład chemiczny i temperatura żeliwa, materiały formierskie itp.), tworząca się struktura, ilość i postać grafitu, zależą w znacznym stopniu od grubości ścianek. Zaobser­wowaną zależność pomiędzy składem chemicz­nym, grubością ścianek i strukturą żeliwa ujęto w różnych wykresach strukturalnych (Greiner‘a i Klingenstein‘a itp.).W każdym razie zwiększenie szybkości ochładzania prowadzi do zmniejszenia ilości i rozdrobnienia grafitu. Podgrzanie formy zmniejsza szybkość chłodzenia i sprzyja two­rzeniu się bardziej gruboziarnistego grafitu.Również ważne znaczenie ma szybkość krze­pnięcia i stygnięcia, gdyż wpływają one na stopień grafityzacji. W miarę zwiększania gru­bości ścianek odlewu, szybkość krzepnięcia i stygnięcia maleje, a przez to zwiększa się stopień grafityzacji i zmniejsza się wytrzyma­łość na rozciąganie. Tym tłumaczy się, że odle- wv posiadające ścianki różnej grubości, posia­dają na przekroju różną strukturę (różny kształt i wielkość grafitu) oraz różne własności wytrzymałościowe; próbki wycięte z cień­szych przekrojów będą zawierać mniej grafitu niż próbki wycięte z przekrojów grubszych. Tę własność żeliwa określają w praktyce „wrażli­wością na grubość ścianek odlewu".Zaznaczyliśmy wyżej, że stan fizyczny for­my ma też wpływ na szybkość stygnięcia, a tym samym na strukturę odlewu. Najszybciej odprowadzają ciepło i przez to przyspieszają stygnięcie odlewu formy kokilowe (metalowe), dalej w kolejności formy z masy formierskiej wilgotnej, następnie formy z masy formierskiej suchej.Doświadczalnie stwierdzono, że w odlewach o grubości ścianek powyżej 30 mm nie obser­wuje się różnicy struktury żeliwa odlanego do formy z masy wilgotnej i do formy z masy su­szonej. Metoda zalewania żeliwa do form pod­grzanych polega na otrzymywaniu szarego od­lewu z żeliwa, które w przypadku odlania do takich samych form o temperaturze zwykłej dałoby strukturę białą. Temperatura podgrza­nia formy jest zależna od składu chemicznego i grubości ścianek odlewu. Żeliwo otrzymane tą metodą posiada osnowę o strukturze perli- tycznej, wysokie własności wytrzymałościowe (Rr = 30 kG/mm2 i wyżej), dużą odporność na ścieranie, odporność na uderzenie, małą wraż­liwość na grubość ścianek oraz zwiększoną od­porność na pęcznienie w wysokich tempera­turach.Również zabiegi w stanie stałym, a głównie obróbka cieplna, wpływają na własności goto­wych odlewów (o czym będzie mowa oddziel­nie).
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Inż. PIWOŃSKI TADEUSZ

Wprowadzenie drobnych usprawnień metod pracy natury organiza­
cyjno-technicznej — droga do zwiększenia wydajności odlewni 

i zmniejszenia ilości braków
Kultura miejsca pracy. Suszenie i wygrzewanie 

kadzi olewniczych. Sposoby zwiększenia wydaj­
ności przy formowaniu. — Formowanie w grun­
cie. — Płyty modelowe.

Przemysł odlewniczy stoi w obliczu wielkich zadań, 
jakie nakłada nań Plan 6-letni. Wszystkie zatem na­
sze wysiłki powinny iść w kierunku wykonania tych

Rys. 1. Stół formierski.

zadań. Jednym z nich, to ciągłe ulepszanie dotychcza­
sowych metod wytwarzania, jak również przekształ­
canie naszych odlewni w takie warsztaty, w których 
każda czynność wykonywana jest w warunkach wy­

sokiej socjalistycznej kultury.

Dlatego też zadaniem niniejszego artykułu będzie 
omówienie i zwrócenie uwagi na te zagadnienia.

Kultura miejsca pracy
Wśród wielu odlewników utarła się opinia, że odle­

wnia jest warsztatem, w którym zachowanie porząd­
ku i czystości jest niemożliwe względnie trudne do 
urzeczywistnienia, gdyż specyficzne warunki pracy 
w odlewni są jakoby powodem uniemożliwiającym za­
chowanie czystości miejsc pracy i całego warsztatu.

Na skutek tego w wielu odlewniach spotkać można 
na formierni zwały zużytej masy i stosy nieużywa­
nych skrzynek formierskich zgromadzone na stano­
wiskach formierskich i rdzeniarskich.

Należy jednak pamiętać o tym, że wydajność od­
lewni jest określana wydajnością w kg lub t z jedne­
go m2 powierzchni formierni. Dbając zatem o porzą­
dek i czystość odlewni, zwiększyć można jej powierz­
chnię użyteczną, tym samym jej wydajność, jak rów­
nież higienę i bezpieczeństwo pracy. Jest to więc 
sprawa ważna, której bagatelizować nie można.

Aby poprawić warunki na tym odcinku należy:
1. Wszystkie drogi i przejścia w odlewni wyłożyć 

betonem, przez co stworzy się warunki do utrzy­
mania czystości i bezpieczeństwa pracy, jak rów­
nież ułatwi i usprawni się transport, gdyż będzie 
możliwym zastosowanie wózków ręcznych z pod­
noszoną płaszczyzną i wózków akumulatorowych.

2. Codziennie usuwać z formierni nadmiar zużytej 
masy formierskiej i rdzeniarskiej.

Rys. 2. Organizacja miejsca pracy przy formowaniu, 
na stołach formierskich.
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3. Skrzynki formierskie niepotrzebne do formowa­
nia w danym dniu powinny być usunięte z for- 
mierni na skład skrzynek formierskich. Często się 
zdarza, że mistrz czy formierz nie daje dyspozycji 
usunięcia skrzynek formierskich z formierni, wy­
jaśniając to tym, że będą mu one potrzebne do 
formowania za kilka tygodni lub nawet miesięcy 
i dlatego szkoda tę pracę wykonać. Rozumowanie 
takie jest z gruntu fałszywe, gdyż za teń okres 
czasu, z miejsca zajmowanego przez skrzynki for­
mierskie, można uzyskać pewną ilość ton produk­
cji. Sposób postępowania w takim wypadku po­
winien być następujący:

Mistrz przewidując, że w danym dniu będzie 
wykonywana pewna forma, daje w przeddzień 
dyspozycję drugiej lub trzeciej zmianie przywie­
zienia skrzynek formierskich o określonych wy­
miarach na wskazane stanowisko formierskie. 
W ten sposób formierz po przyjściu rano do pracy 
ma na placu skrzynkę formierską, model oraz 
inne potrzebne przyrządy i narzędzia.

4. Formierze i rdzeniarze mają zwyczaj gromadzić 
na miejscu pracy różne sprzęty nieużyteczne. Dla­
tego też kierownictwo odlewni powinno najener­
giczniej zwalczać te nawyki, przez okresowe kon-
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Rys. 3. Organizacja miejsca pracy przy formowaniu 
średnich i dużych form.

trole miejsc pracy i rozwinięcie szeroko zakrojo­
nej akcji uświadamiającej o szkodliwości tego po­
stępowania. Aby jednak akcja taka dała' pożąda­
ne wyniki, należy stworzyć warunki pozwalające 
na prawidłową organizację miejsc pracy przez:

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

b. należytą organizację miejsca pracy przy formo­
waniu dużych form na placu i w gruncie, jak po­
kazano na rys. 3 i rys. 4.

c. na każdym miejscu pracy przy wykonywaniu 
dużych form, należy ustawić stojak z półkami, do 
umieszczania na nich znormalizowanych dla całej 
odlewni skrzyneczek na: szpilki formierskie, pu­
der formierski, piasek podziałowy, podpórki itd.

d. wydzielenie miejsca w pobliżu odlewni na skła­
dowisko różnych przyrządów, potrzebnych for- 
mierzowi przy formowaniu i obciążaniu form.

Z powyższego widać, jak prostymi na ogół środka­
mi przyczynić się można do polepszenia warunków 
pracy i zwiększenia wydajności odlewni.

Suszenie i wygrzewanie kadzi odlewniczych

Suszenie i wygrzewanie kadzi odlewniczych odbywa 
się na ogół prymitywnym sposobem — przez spalanie 
w kadziach pewnej ilości drewna. Sposób ten jest 
kosztowny, niehygieniczny (zanieczyszcza się powie­
trze odlewni gryzącym w oczy dymem), i nie daje 
pożądanych wyników (niedostatecznie wygrzane ka­
dzie). Niedostatecznie wygrzana kadź odlewnicza po­
woduje szybkie oziębianie się w niej ciekłego metalu, 
który staje się niezdatny do użytku i musi być wyla­
ny na „gęsi", przez co zwiększamy odpadki własne, 
zmniejszając tym samym uzysk gotowych odlewów.

Aby umożliwić dobre wygrzanie kadzi odlewniczych 
stosować można w zależności od warunków miejsco­
wych urządzenia opalane gazem, pokazane na rys. 5 
i rys. 6, oraz urządzenia opalane koksem.

Rys. 4. Organizacja miejsca pracy przy formowaniu 
w gruncie (przy założeniu, że grygada składa się 3—4 
ludzi i formuje nie mniej niż z 2—3 modeli jedno­

cześnie).

SPOSOBY ZWIĘKSZENIA WYDAJNOŚCI PRZY 
FORMOWANIU

Formowanie w gruncie

Dość często spotkać można w naszych odlewniach 
żeliwa niczym nieusprawiedliwiony sposób formowa­
nia w gruncie odlewów średniej wielkości w seriach 
nawet do 100 sztuk.

Formowanie w gruncie posiada następujące wady 
zasadnicze:

1. dłuższy czas formowania,
2. większe zużycie masy formierskiej,
3. szybsze zużywanie modelu,
4. większy rozchód paliwa na wysuszenie formy 

(przy formowaniu na sucho),
5. wymaga wyższych kwalifikacji wykonawcy (for- 

mierza).
Biorąc powyższe pod uwagę, formowanie w gruncie 

należy stosować bardzo rzadko i tylko w wypadkach 
uzasadnionych; jak np. wykonywanie pojedyńczych 
sztuk, do wykonania których nie posiadamy skrzynek, 
formierskich/ We wszystkich innych wypadkach na­
leży stosować formowanie w skrzynkach formierskich.
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Płyty modelowe

Rys. 5. Palnik do wygrzewana kadzi suwnicowych.

Stosowanie płyt modelowych (płyta, na której jest 
umieszczona część lub całość jednego lub kilku mo­
deli wraz z modelami układu wlewowego) nawet przy 
formowaniu ręcznym i niedużych serii odlewów 
(> 100 sztuk) jest korzystne, gdyż:

1. skraca czas formowania przez:
a. przyspieszenie wyjęcia modelu z formy,
b. zmniejszenie możliwości zepsucia formy, pod­

czas wyjmowania z niej modelu, ponieważ 
wyjmowanie modelu odbywa się z prowadze­
niem na sworzniach ustalające - prowadzących 
z zastosowaniem wibratorów.

c. usunięcia takich operacji, jak zwilżanie kra­
wędzi formy przy modelu, wycinanie kanałów 
układu wlewowego, oraz konieczność stosowa­
nia haków do wyjmowania modeli i ich obija­
nie przed wyjęciem z ubitej formy.

2. Otrzymać można dokładniejsze odlewy, przez nie- 
obijanie modelu podczas jego wyjmowania z for­
my, na skutek czego można zmniejszyć naddatki 
na obróbkę wiórową.

3. Modele umieszczone na płycie modelowej nie ni­
szczą się tak szybko jak modele luźne.

4. Odlewy wykonywane z płyt modelowych, posia­
dają mniejszą zalewkę i czas ich wykańczania 
(oczyszczania) będzie krótszy.

Dlatego też w tych wypadkach, gdy wykonujemy 
dość znaczną ilość odlewów, jednak nie tak dużą, aby 
zastosowanie formowania maszynowego było koniecz­
ne, zaleca się stosować płyty modelowe nawet i przy 
formowaniu ręcznym. Przy formowaniu odlewów cien­
kich i stosunkowo długich, które łatwo ulegają pacze- 
niu, należy stosować płyty modelowe nawet przy wy­
konaniu pojedyńczych odlewów.

Rys. 6. Kotlina do wygrzewania kadzi ręcznych.

KOMUNIKAT SITPO

Dnia 5. V. 1951 r. odbył się w Krakowie Pierwszy Zjazd i Walne Zebranie 
Członków SITPO przy udziale około 400 osób, w obecności Vice-ministra inż. K. Ze- 
majtisa, rektora A. G. H. prof. W. Goetla oraz przedstawicieli P. K. P. G., P. Z. P. R., 
Związków Zawodowych i przodowników pracy.

Po zagajeniu i przemówieniach gości, zostały wygłoszone 2 referaty. Następnie 
zebrani przedyskutowali i zatwierdzili przedstawiony plan prac na rok 1951 oraz 
budżet Stowarzyszenia.

Przedyskutowano również statut Stowarzyszenia. Następnie nastąpił wybór 
władz Stowarzyszenia. Przewodniczącym Zarządu Głównego wybrano prof. dr inż. 
M. Czyżewskiego.

Na zakończenie uchwalono rezolucję ideologiczną Zjazdu Inżynierów i Techni­
ków Przemysłu Odlewniczego oraz wysłano depesze do Prezydenta Rzeczypospolitej 
Ob. Bolesława Bieruta, Vice-premiera Ob. Hilarego Minca, Ministra Przemysłu 
Ciężkiego Ob. Juliana Tokarskiego oraz do bratniego Stowarzyszenia Inżynięrów- 
Odlewników Radzieckich.

Szczegółowe sprawozdanie ze Zjazdu ukaże się w następnym numerze naszego 
pisma.
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pMZ&tyląd

Kand. nauk techn. N. T. ISACHANIAN

Kilkakrotne wykorzystanie masy rdzeniowej w odlewniach.
Praktyka pracy w odlewni wykazała, że używana 

masa rdzeniowa otrzymana z Usuniętych rdzeni z od­
lewu nie posiada już cech piasku świeżego (nowego). 
Dla powtórnego wykorzystania jej, należy ją regene­
rować, tj. przywrócić jej poprzednio posiadaną ziarni­
stość i usunąć z powierzchni ziarn piasku przypieczoną 
błonkę używanego nieaktywnego spoiwa. Wykonanie 
drugiej operacji w warunkach pracy odlewni jest 
trudne do przeprowadzenia, gdyż wymaga wypalania 
piasku przy temperaturze 700—800 C. Autor przepro­
wadził szereg prób mających na celu sprawdzenie, czy 
przypieczona do ziaren piasku błonka spoiwa rzeczy­
wiście pogarsza własności masy rdzeniowej (wykona­
nej z masy używanej), a tym samym wpływa na jakość 
odlewu. Próby przeprowadzono w laboratorium odlew­
niczym przy Moskiewskim Instytucie im. J. W. Stali­
na pod kierunkiem dr nauk techn. Prof. N. P. Aksie- 
nowa. Dla sporządzenia masy rdzeniowej użyto liube- 
reckiego piasku kwarcowego marki K 50/100 i kudi- 
nowskiej gliny zmielonej tak, aby całość przeszła 
przez sito Nr 70.

Próby przeprowadzano z 3-ma rodzajami mas:
1. 98% 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°/o ługu posulfitowego i 2,2—2,6% 

wilgoci (jednostki wagowe).

Rys. 1 — Skrzynka rdzeniowa.

Do przeróbki masy użyto mieszarki laboratoryjnej. 
Czas mieszania wynosił od 8 do 15 minut. Z masy 
w ten sposób wykonanej pobierano próby i określano 
przepuszczalność, wilgotność i spoistość w stanie wil­
gotnym i suchym. Z trzech wyżej wymienionych mas 
wykonano (ręcznie) rdzenie w rdzennicy pokazanej 
na rys. 1. Dla ułatwienia formowania, odlew posiadał 
prosty kształt zewnętrzny i formy wykonano na wil­
gotno w dwóch skrzynkach (rys. 2). Rdzenie suszono 
w suszarni komorowej, czas suszenia 4—5 godzin, tem­
peratura suszenia 150—250 C. Gotowe formy zalewano 
żeliwem (z żeliwiaka) przy temperaturze 1330—1350 C 
i po 12 godzinach odlewy wybijano. Zużytą masę rdze­
niową rozdrabniano w ciągu paru minut, a następnie 
przepuszczano przez oddzielacz elektryczny w celu od­
pylenia i przywrócenia pierwotnej ziarnistości. Z ma­
sy tej pobierano próbę do określenia ziarnistości.

Zużytą masę rdzeniową przerobioną w ten sposób, 
używano zamiast świeżego piasku, dodając do niej 
spoiwa i wilgoci w tej samej ilości, co w wypadku 
pierwszym (przy stosowaniu świeżych piasków). W ten 
sposób zużytą masę rdzeniową użyto ośmio lub dzie­
sięciokrotnie do wykonania rdzeni. Jakość odlewu 

sprawdzano na podstawie oględzin zewnętrznych, poza 
tym odlewy łamano w celu wykrycia ewentualnych 
wad wewnętrznych. Do doświadczeń przygotowano po 
120 kg masy rdzeniowej pierwszej i drugiej i 76 kg

200

Rys. 2 — Forma.

trzeciej. Z pierwszej i drugiej masy wykonano kolejno 
120 rdzeni, a z trzeciej 76 rdzeni. Po każdym cyklu 
prób, ilość masy zużytej zmniejszała się na skutek 
strat przy wybijaniu odlewów, transportu i przepusz­
czania przez oddzielacz elektryczny; straty te wyno­
siły średnio 20%.

Wyniki analizy sitowej piasku świeżego (nowego) 
i masy używanej (po przeróbce na oddzielaczu elek­
trycznym), po kolejnych cyklach doświadczeń, przed­
stawione są w tablicy I i II. Z porównania tych dwóch 
tablic widać, że poddając masę użytą działaniu oddzie­
lacza elektrycznego, można przywrócić jej pierwotną 
ziarnistość piasku, z którego masa wyjściowa była wy­
konana. Pozostałości na trzech sąsiednich sitach (50, 
70, 100) wynosiły dla piasku świeżego 90%, a dla mas 
używanych, po przepuszczeniu ich przez oddzielacz 
elektryczny wynosiła po różnych cyklach od 91—98%. 
To zwiększenie jednorodności ziaren wyjaśnić można 
zmniejszeniem drobnych frakcji, tj. pozostałości na 
sitach od 140 do 270, a także widocznym zmniejsze­
niem zawartości lepiszcza (od 1,6% w piasku świeżym 
o 0,5 po 10-ym cyklu doświadczeń) za wyjątkiem ma­
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sy używanej typu trzeciego (z ługiem posulfitowym), 
w której zawartość lepiszcza wzrastała. Wytłumaczyć 
to można tym, że na ziarnach piasku po przepuszcze­
niu go przez oddzielacz elektryczny pozostaje aktywna 
błonka gliny. Wyniki badań własności fizycznych 
i technicznych mas rdzeniowych, z którymi robiono 
doświadczenia są zebrane w tablicy III.

przy przeprowadzanych doświadczeniach. Masy rdze­
niowe ze spoiwem „torfo-pick“ sporządzane ze świe­
żego piasku kwarcowego, jak również z masy używa­
nej wykazały zadawalniające własności fizyko-tech­
niczne. Spoistość na wilgotno i sucho, jak również za­
wartość wilgoci nie wykazywały większych odchyleń. 
Nieznaczne obniżenie się przepuszczalności tłumaczyć

TABLICA IANALIZA SITOWA LIUBEREC KIEGO PIASKU MARKI K 50/100

6 12 20 30 40 Ł0 70 100 140 200 270 270 Lepiszcze 
w %

Razem 
w %

— — 0,08 0,20 3,40 20,86 47,16 22,26 2,80 0.10 — 0,10 1,60 98,56

W masach rdzeniowych z olejem lnianym zawartość 
wilgoci była stała. Spoistość masy na wilgotno po każ­
dym cyklu badania nie wykazywała żadnych zmian. 
Natomiast spoistość masy po wysuszeniu wzrastała 
pomimo, że ilość dodawanego spoiwa po każdym cyklu 
doświadczeń była jednakowa. Zwiększanie się spoisto­
ści masy no wysuszeniu tłumaczyć można tym, że 
świeży piasek kwarcowy zawierał niewielkie ilości le­
piszcza (l,6°/o), które częściowo neutralizowało dzia­
łanie oleju lnianego zaś lepiszcza tego po każdym 
cyklu doświadczenia było mnej. Zmniejszenie prze­
puszczalności jest w granicach dokładności pomiaru 

należy również tym, że leży ono w granicach dokład­
ności pomiaru.

Wyniki doświadczeń z masami rdzeniowymi z łu­
giem posulfitowym dały również wyniki zadawalnia­
jące. W tych masach zauważono nieznaczny, lecz stały 
wzrost przepupuszczalności i spoistości na sucho i wil­
gotno. Zwiększenie spoistości na wilgotno i sucho tłu­
maczyć można tym, że w masie używanej pozostały 
nieznaczne ilości aktywnej gliny i w każdym .następ­
nym cyklu doświadczenia dodawano świeżej gliny. Na 
podstawie oględzin zewnętrznych, jak również badaniu 
przełomów stwierdzono mniej wad przy stosowaniu 
do mas rdzeniowych masy zużytej, niż przy stosowaniu

TABLICA II

ANALIZA SITOWA MAS RDZENIOWYCH UŻYWANYCH PO PRZEJŚCIU PRZEZ ODDZIELACZ ELEKTR.

Nazwa masy 
zużytej

Pozostałość w o/o n a sitach Nr
Lepiszcze 

W o/o
Razem 
w c/o

Cykl 
doś­
wiad­
czeń a

20 30 — 40 50 70 100 140 200—270

Przerobiona na 11 0,14 2,70 23,80 50,00 22,00 1,10 — 0,20 99,94
oddzielaczu elektr. IV 0,10 1,90 24,48 49,40 21,80 2,10 — 0,20 99,98
masa używana z VI 0,10 2,44 19,00 41,60 - 35.10 2,10 _ 0,60 99,94nieaktywną błonką

VIIIoleju lnianego na 0,29 2,20 16,26 51,80 28,60 1,00 — 0,50 99,96
ziarnach X 0,10 1,04 17,86 61,34 18,70 0,40 — 0,50 99,94

II 0,20 2,84 20,10 41,20 30,28 3,34 1,56 0,40 99,92
jak wyżej z nieak- IV 0,10 1,54 16,70 55,00 24,90 1,10 0,12 0,50 99,96
tywną błonką spoi- VI 0,34 3,60 17,80 44,66 31,86 1,20 0,14 0,50 99,98
wa ,,torfopick“ na VIIIziarnach 0,40 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

jak wyżej z nieak- II 0,10 4,50 28,30 45,20 18,90 1,45 — 1,50 99,96 :
tywną błonką ługu IV 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 VIII 0,26 4,00 18,90 39,00 32,70 2,90 0,10 2,10 99,96

Odlewnicy w szeregach Frontu Narodowego
walczą o pokój i Plan 6-letni
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TABLICA III
WŁASNOŚCI TECHNICZNE I FIZYCZNE MAS RDZENIOWYCH UŻYWANYCH.

Nazwa masy Własności fizyko-techniczne
Cykl doświadczenia

Masa 
z piasku 
nowego 

(świeżego)
II IV VI VIII X

Masa na oleju P rzepuszczalność 178 167 168 163 163 163
lnianym Spoistość na wilgotno kG/cm2 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05

Spoistość na sucho kG/cm2 9,77 11,83 12,17 13,03 14,14 13,53
Zawartość wilgoci w °/0 2,26 2,20 2,13 2,19 2,05 2,20

Masa ze spo- Przepuszczalność 137 432 124 124 124 124
iwem „torfo- Spoistość na wilgotno kG/cm“ 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08
-piek“ Spoistość na sucho kG/cm2 2,91 2,69 2,70 3,24 3,26 3,07

Zawartość wilgoci w °/o 3,53 3,46 3,55 3,49 3,43 3,64

Masa z ługiem Przepuszczalność 189 196 207 210 212 —
posulfitowym Spoistość na wilgotno kG/cm2 0,15 0,16 0,27' 0,25 0,25 —

Spoistość na sucho kG/cm2 1,96 2,01 2,07 2,15 2,20 —
Zawartość wilgoci w % 2,55 2,52 2,35 2,35 2,40 —

świeżych piasków, oczywiście na tych samych spoi­
wach. Rodzaj wad był jednakowy, tak przy stosowa­
niu świeżych piasków, jak i przy stosowaniu masy 
używanej.

Na podstawie przeprowadzonych prób można wy­
snuć następujące wnioski:

1. Metoda oddzielania elektrycznego pozwala przy­
wrócić masie używanej pierwotną ziarnistość pia­
sku, z którego była sporządzona.

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

i torfo-piek, nie pogarsza własności fizyko-tech- 
nicznych masy rdzeniowej.

3. Masa zużyta, której przywróci się ziarnistość pia­
sku kwarcowego, z którego była wykonana, może 
być powtórnie stosowana do sporządzenia masy 
rdzeniowej przy stosowaniu wyżej wymienionych 
spoideł.

T. P.
„Wiestnik Maszinostrojenia" Nr 10. rok 1949.

D. A. TAYLOR.

Wpływ jakości masy formierskiej na powstawanie strupów
W chwili, gdy cała uwaga polskich odlewników jest 

skierowana na walkę z brakami, która jest jednym 
ze skutecznych środków zwiększenia wydajności na­
szych odlewni, dla realizacji przez odlewnictwo planu 
6-letniego, artykuł D. A. Taylora jest szczególnie na 
czasie. Opisane doświadczenia wyjaśniają wpływ róż­
nych dodatków do mas formierskich na powstawanie 
strupów. Zasługuje na uwagę fakt, że strupy będące 
jedną z najczęściej spotykanych wad odlewniczych, 
zostały umyślnie wywołane, co daje gwarancję, że 
istotny powód ich powstawania jest znany; a gdy zna­
ny jest powód, łatwe jest znalezienie odpowiednich 
środków zaradczych.

Strup jest wadą odlewniczą, która może występo­
wać pod różną postacią. Blizna *)  jest prawdopodobnie 

*) K. Gierdziejewski w swej książce „Wady odlewni­
cze i ich systematyka" określa nazwą „blizna" wgłę­
bienie na powierzchni odlewu o kształcie bardziej sze­
rokim aniżeli głębokim i podaje jako przyczynę nie­
umiejętną naprawę pęknięć, powstałych podczas su­
szenia form lub rdzeni. W klasyfikacji wad odlewni­
czych, opracowanych przez Komisję Odlewów Sta­
liwnych, powołaną przez CZPH, podana jest następu­
jąca definicja blizny: „Płytkie zagłębienie na po­
wierzchni odlewu. Przed oczyszczeniem odlewu zagłę­
bienia często bywają pokryte płytką metalu, przy czym 
nagromadzona jest pod nią warstwa masy formier­
skiej. Pod wgłębieniem daje się zaobserwować nor­
malny materiał odlewu staliwnego".

formą początkową omawianej wady, która nie miała 
czasu rozwinąć się przed całkowitym wypełnieniem 
formy i skrzepnięciem odlewu. Ten rodzaj strupa ma 
bardzo często postać długiej, cienkiej narośli (o ma­
łym przekroju) o chropowatej powierzchni, łatwo da­
jącej się usunąć i pozostawiającej po sobie na odlewie 
płytkie zagłębienie o przekroju trójkątnym. Masa for­
mierska tworząca początkowo ściankę formy przylega 
do pochyłych powierzchni omawianego zagłębienia; na 
samym jego dnie, na wierzchołku trójkąta widać ja­
śniejszą linię wskazującą miejsce przenikania ciekłego 
metalu do ścianki formy. W wypadku krańcowym cała 
górna powierzchnia wnęki formy może popękać i od­
paść. Kształt i rozmiary wady mogą ulec zmianie przy 
zmianie warunków zalewania formy lub zmianie masy 
formierskiej użytej do wykonania formy.

PRZYCZYNY POWSTAWANIA WADY
Przyczyną powstawania omawianej wady jest roz­

szerzalność masy formierskiej pod wpływem wysokiej 
temperatury. Wadę tą najczęściej można spotkać na 
górnych powierzchniach dużych płaskich odlewów 
o grubym przekroju, gdzie górna powierzchnia formy 
rozgrzewa się podczas zalewania do wysokiej tempera­
tury pod wpływem promieniowania ciekłego metalu 
Strupy powstają również na bocznych powierzchniach 
odlewów zalewanych z góry, a to sw miejscach gdzie 
ścianki formy ulegają nadmiernemu rozgrzaniu przez 
strugi spadającego metalu. Wyniki opisanych poniżej 
doświadczeń wykazują, że nadwyrężenie formy powo­
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dujące powstawanie strupa zachodzi w czasie, gdy 
mocno rozgrzana powierzchnia formy nie jest przy­
kryta ciekłym metalem. Domniemany przebieg powsta­
wania wady jest pokazany na rys. 1.

Na początku zalewania, gdy dolna powierzchnia for­
my jest pokryta warstwą ciekłego metalu, jej górna 
powierzchnia ulega mocnemu rozgrzaniu. Przy for­
mach wilgotnych, nie suszonych, cienka powierzchnio­
wa warstwa masy formierskiej ulega wysuszeniu, 
a proces suszenia dalszych warstw, dzięki 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 rozszerzająca się 
warstwa wysuszonej masy trzymana przez ścianki for­
my ulega-wybrzuszeniu i pęka. Krawędzie tych pęknięć

Rys. 1 — Powstawanie strupa.

odchylają się na zewnątrz. Ciekły metal po dojściu do 
górnej powierzchni formy przenika w powstałą szcze­
linę poza wzruszone warstwy masy. Zjawisko pękania 
formy jest w danym wypadku wynikiem gwałtownej 
zmiany objętości zachodzącej podczas przemiany alo- 
tropowej kwarcu a w kwarc P Wszystkie usiłowa­
nia umyślnego wywołania omawianej wady nie dały 
wyniku z chwilą zastąpienia w masie formierskiej zia­
ren kwarcu przez inny ziarnisty materiał.

Grubość warstwy wysuszonej podczas wszystkich do­
świadczeń nie przekraczała 5 mm. O ile wstrzyma się 
zalewanie przed całkowitym wypełnieniem formy pę­
knięcia mogą się połączyć i masa odpada dużymi pła­
tami. Przy formach wilgotnych masa znajdująca się 
bezpośrednio pod wysuszoną rozszerzającą się war­
stwą, jest plastyczna i może się wobec tego wystar­
czająco poddawać, tak aby naprężenia mogły się kon­
centrować w pewnych częściach omawianej warstwy. 
Przy formach suszonych, gdzie ściany formy są mniej 
plastyczne, powstaje duża ilość drobnych pęknięć 
o nieznacznie rozchylających się krawędziach, nie po­
wodujących większych wgłębień na powierzchni 
odlewu.

METODA BADAŃ
Ponieważ celem doświadczeń było ustalenie wpły­

wu masy formierskiej na powstawanie wady, odlano 
szereg próbnych odlewów odpowiedniego kształtu przy 
użyciu różnych mas formierskich. Wybrano model pła-

Q-65151-12 2

Rys. 2 — Forma odlewu doświadczalnego

skiej płyty o wymiarach 300 x 300 x 50 mm. Forma 
jest przedstawiona na rys. 2. Szybkość zalewania mogła 
być dowolnie regulowana drogą odpowiedniej zmiany 
układu wlewowego. Przelew umieszczony na środku 
formy miał początkowo służyć jako wziernik celem 

obserwacji momentu odpadania masy formierskiej 
z górnej powierzchni formy. Metoda ta nie dała jed­
nak dobrych wyników; ponieważ wykonano przed tym 
szereg odlewów z przelewem, pozostawiono go przy 
dalszych doświadczeniach.

Badana masa pokrywała model od góry na całą wy­
sokość skrzynki formierskiej a z boków na grubość 
około 75 mm. Reszta górnej skrzynki jak również 
skrzynka dolna, były wypełnione masą używaną.

PRÓBOWANE MASY FORMIERSKIE
Masy formierskie były sporządzane ze świeżych pia­

sków bez dodatku masy używanej. Wybrano tylkc 
trzy piaski: piasek kwarcowy Erith, piasek chudy 
Leighton Buzzard 26 A oraz czerwony piasek pół- 
tłusty Bromsgrove. Charakterystyka tych piasków po­
dana jest w tablicy I.

Przy użyciu piasku kwarcowego stosowano jakc 
spoiwo glinkę „Fulbond 4A“ w stosunku 5% ciężaru 
piasku. Wypróbowano szereg mas, ale zasadniczym ce­
lem było ustalenie wpływu na powstawanie strupów 
takich dodatków jak pył węglowy, pak, azbest itp.

PRZERÓBKA MASY
Masy wraz z dodatkami przerabiano w ciągu 10 mi­

nut na mieszarce typu Simpson (pojemność misy 50 1), 
następnie przepuszczano przez spulchniarkę taśmową 
typu Royer i nasiewano poprzez sito na model. Do­
datki włókniste, takie jak azbest, roztarte uprzednie 
w młynie, były dodawane do masy formierskiej już 
przerobionej w mieszarce i wymieszane ręcznie. Osta­
teczne wymieszanie odbywało się na spulchniarce 
taśmowej. Masy te nie były przesiewane przez sito, 
a nakładane bezpośrednio na model.

METAL I SZYBKOŚĆ ZALEWANIA.
Do zalewania form używano żeliwa o zawartości 

Cc = 3%, Si = 2,9% i P = 1,4%. Temperatura zalewa­
nia 1400 C. Czas zalewania prawie wszystkich płyt 
wynosił 50 sekund i tylko kilka odlano w czasie 25 se­
kund. Czas zalewania został ustalony na podstawie 
wstępnych prób, które wykazały, że przy 50 sekun­
dach trudno otrzymać odlew bez strupów.

Otrzymane wyniki są uwidocznione w tablicy II 
i na rys. 3.

OMÓWIENIE WYNIKÓW
Skłonność do tworzenia strupów nie jest związana 

ze zwykle określonymi własnościami mas. Otrzymy­
wano odlewy ze strupami lub bez strupów, bez wzglę­
du na to czy przepuszczalność lub wytrzymałość na 
wilgotno i na sucho były wysokie lub niskie.

ZIARNISTOŚĆ
Pierwsze próby przeprowadzono z piaskiem kwar­

cowym jednolitej ziarnistości przy użyciu glinki jakc 
spoiwa (Lp. 1 i 2). Otrzymano odlewy ze strupami na­
wet przy zmniejszeniu czasu zalewania. Przy dodaniu 
piasku czerwonego odmiennej ziarnistości otrzymane 
lepsze wyniki (Lp. 3 i 4). Przy zastąpieniu piasku czer­
wonego piaskiem o ziarnistości zbliżonej do pierwsze­
go, otrzymano wynik pośredni. Dodatek mączki kwar- 
cytowej zmienił kształt strupów (Lp. 5 i 6).

DODATEK PYŁU WĘGLOWEGO
Dodatek 6% drobnego pyłu węglowego prawie wy­

eliminował strupy (Lp. 7 i 9). Dodatek 6% grubegc 
pyłu węglowego spowodował powstawanie strupów 
(Lp. 8).

DODATEK PAKU
Dodatek zmielonego paku do jednorodnego piasku 

obniżył skłonność do powstawania strupów (porównaj 
Lp. 10 z Lp. 1). Skracając czas zalewania otrzymane 
jeszcze lepsze wyniki (Lp. 11). Zwiększając dodatek 
paku do 2% otrzymano większe strupy (Lp. 12). Przy 
dodawaniu paku w roztworze trójchloroetylenu i od­
parowaniu rozpuszczalnika, otrzymano równomierne 
rozprowadzenie paku po całej masie. Dodatek do ma­
sy l°/o rozpuszczonego paku spowodował otrzymanie 
odlewów bez strupów (Lp. 14).
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TABLICA I
ZIARNISTOŚĆ PIASKÓW UŻYTYCH DO SPORZĄDZANIA MAS

Sito

Piasek Kwarcowy 
Erith

Piasek Leighton 
Buzzard 26 A

Piasek czerwony 
Bromsgrove

Ilość otworów 
w siatce na 
cal bieżący

Nr 
według 
A F S

Piasek Nr 1 Piasek Nr 2 Piasek Nr 3

P o zostałość na si 
%

: i e

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 =«I4O 7,8 46,9 36,9

200 200 0,5 8,4 10,4

— reszta 0,3 2,8 6,7

Glina wiążąca 0,4 2,6 11,4

DODATEK PYŁU WĘGLOWEGO

Dodatek 6% drobnego pyłu węglowego spowodował 
powstawanie strupów (Lp. 15). Obniżenie czasu zale­
wania prawie wyeliminowało strupy. Zastępując pył 
węglowy przez 1% dodatek paku otrzymano dużo stru­
pów (Lp. 17). Przy zmniejszeniu czasu zalewania o po­
łowę, otrzymano odlew o zupełnie czystej powierzchni 
(Lp. 18). Był to najładniejszy ze wszystkich otrzyma­
nych odlewów.

RÓWNOCZESNY DODATEK MĄCZKI 
KWARCYTOWEJ I PYŁU

Równoczesny dodatek mączki kwarcytowej i pyłu 
powodował powstawanie dużych strupów. W wypadku 
Lp. 22 ilość strupów była mniejsza.

DODATEK TROCIN
Dodatek trocin (sito 30—100) w stosunku 1% cię­

żaru masy spowodował zniknięcie strupów bez wzglę­
du na gatunek użytej masy (Lp. 25, 26, 27). Przy db-

Rys. 3 — Kształt i rozmieszczenie strupów.
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daniu tylko O,5°/o trocin otrzymano kilka strupów 
(Lp. 28), jednak o wiele mniej niż przy masie Lp. 1.

DODATEK MATERIAŁÓW WŁÓKNISTYCH
Dodatek azbestu o długich włóknach zupełnie zapo­

biegł powstawaniu strupów (Lp. 29). Jest to najbar­
dziej skuteczny środek do zwalczania strupów. Nawet

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

przy częściowym zalaniu formy i doprowadzeniu gór­
nej powierzchni do wysokiej temperatury, masa z niej 
nie opadła lecz tylko popękała. Włókna trawy pocięte 
w kawałki długości 25 mm zapobiegają powstawaniu 
strupów. Na górnej powierzchni odlewu w miejscach, 
gdzie na powierzchni formy znajdowała się trawa 
(która uległa wypaleniu) powstały żyłki, które można 
łatwo usunąć drogą szlifowania (Lp. 30).

WNIOSKI

1. Powstawanie strupów na górnej powierzchni odle­
wów jest spowodowane rozszerzalnością ziaren kwar­
cu, a w szczególności zwiększeniem objętości przy 
przemianie alotropowej kwarcu a w (3 występują­
cej przy 573 C. O ile ziarna kwarcu zastąpić przez 
inny ziarnisty materiał np „olivine“, który ma roz­
szerzalność równomierną — strupy nie powstają,

2. Przy dużej jednorodności ziaren piasku istnieje 
większa skłonność do powstawania strupów. Doda­
tek do masy piasku o odmiennej wielkości ziaren 
obniża skłonność do powodowania strupów. Dodatek 
stosunkowo dużej ilości mączki kwarcytowej nie 
obniża ilości strupów lecz powoduje zmianę ich 
kształtu.

3. Dodatek takich materiałów jak pył węglowy lub 
pak, które są przy wysokich temperaturach przez 
krótki czas plastyczne, obniża skłonność do powo­
dowania braków, a w niektórych wypadkach zapo­
biega ich powstawaniu o ile tylko górna po­
wierzchnia formy nie jest narażona przez zbyt 
długi czas na działanie promieniowania; w przeciw­
nym razie powstają strupy.

4. Dodatek trocin w ilości nie mniejszej niż 1% (w sto­
sunku do ciężaru) całkowicie zapobiega powstawa­
niu strupów.

5. Materiały włókniste dodane do masy obniżają lub 
zgoła zapobiegają powstawaniu strupowejak np. przy 
dodaniu 1% azbestu. Trudność równomiernego wy­
mieszania azbestu z masą formierską uniemożliwia 

praktycznie stosowanie go na szerszą skalę jako 
dodatku do mas formierskich.

P. Jan.

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

CZASOPISMA NADESŁANE.

W zeszycie 1/51 czasopisma Hutnik ukazały się na­
stępujące artykuły:
Zagadnienie węgli koksujących w Polsce — prot^dr.

inż. A. Bolewski.
Układ żelazo fosfor — dr. inż. Berak.
Metalurgia spiekanych węglików — inż. E. Bryjak.
Wydziałowy rozrachunek gospodarczy — inż. R. Ryś.

W zeszycie 1/51 czasopism Mechanik zostały opu­
blikowane artykuły:
Przemysł metalowy w planie 6-letnim — inż. J. Ty­

mowski.
Automatyzacja kontroli wymiarów produkcji — inż.

T. Pietrzkiewicz.
O rysach szlifierskich — prof. inż. Burnat.
Produkcja narzędzi tnących, napawanych stalą szyb­

kotnącą — inż. W. Czyrski.
Uniwersalny uchwyt szczękowy — H. Andrzejewski.
Regeneracja sprawdzianów przy pomocy twardych 

stopów — inż. T. Drążkiewicz.

Turbiny spalinowe małej mocy — inż. K. Niewia­
rowski.

Docieranie, hamowanie i odbiór silników samocho­
dowych — inż. S. Motyliński.

W zeszycie 1/51 Przeglądu Technicznego ukazały się 
m. in. artykuły:
Z zagadnień przyspieszonego opanowania nowej pro­

dukcji — inż. M. Krajewski.
Korespondencyjne szkolenie kadr technicznych — 

inż. J. Czarnowski.
Obróbka termiczną stali i stopów w niskich tempera­

turach — inż. A. Tonpik.
Zadymianie miast — inż M. Borman.
Z zagadnień konstrukcyjnych moskiewskiego budow­

nictwa mieszkaniowego — inż. A. Wittees. “
Mechaniczne zasilanie palenisk w paliwo przy pomo­

cy sprężonego powietrza — inż. W. Gawlikowski.

P. J.
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TABLICA II
ZESTAWIENIE PRZEPROWADZONYCH PRÓB I OTRZYMANYCH WYNIKÓW.
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1. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
100% 2,1 167 0,25 3,23 — 75 50

Cała górna powierzch­
nia odlewu pokryta 
siatką strupów

2. Jak wyżej 25 Górna powierzchnia po­
kryta siatką strupów 
lecz w nieco mniejszym 
stopniu

3. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
75%
Piasek Nr 3, 25%

3,1 110 0,39 3,87
50 Siady strupów. na gór­

nej powierzchni odle­
wów

4. Jak wyżej >» 23 Górna powierzchnia 
czysta

5. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
65%
Piasek Nr 3, 25%
Mączka kwarcytowa 
10%

4,8 81 0,45 5,69 55
Duże strupy umieszczo­
ne bliżej brzegów. Śro­
dek czysty

6. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
65%
Piasek Nr 2 ze spoiwem 
25%
Mączka kwarcytowa 
10%

4,3 68 0,39 9,84 60
Duże strupy umieszczo­
ne bliżej brzegów. Śro­
dek górnej powierzchni 
czysty

7. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
94%
Drobny pył węglowy 
6%

3,0 115 0,47 3,37 57
Górna powierzchnia 
czysta, nieznaczny ślad 
strupa przy przelewie

8. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
94%
Gruby pył węglowy 6%

3,9 125 0,30 4,92 48
Dwa duże strupy przy 
sąsiadujących ze sobą 
bokach odlewu

9. Piasek Nr 3, 94%
Drobny pył węglowy 6% 4,3 27 0,68 7,03 50

Powierzchnia prawie
czysta, kilka drobnych 
strupów

10. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
99% 
Pak 1%

3, 125 0,36 7,37 "75 48
Kilka długich cienkich 
strupów

11. Jak wyżej 5 >» 26 Mniejsza ilość strupów 
w stosunku do poprzed­
niego wypadku

12. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
98%
Pak 2%

3,6 136 0,40 13,70 57
Duże szerokie . strupy 
otaczające środkowy
przelew

13. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
98% •
Pak 2%
(Pak podany w stanie 
rozpuszczonym w trój­
chloroetylenie. Rozpu­
szczalnikowi pozwolono 
wyparować)

4,5 107 0,47 7^03 50
Dwa obszerne strupy 
o dużej powierzchni 
przylegające do środko­
wego przelewu

14. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
99%
Pak (rozpuszczony) 1%

4,4 125 0,36 7,03 25
Powierzchnia czysta bez 
strupów

15. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
69%
Piasek Nr 3, 25%
Drobny pył węglowy 
6%

4.5 63 0,57 11,25 45
Dwa duże strupy pokry­
wające prawie całkowi­
cie dwa przeciwległe na­
roża
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16. Jak wyżej 4,5 63 0,57 11,25 — 75 23 Nieznaczny strup przy 
brzegu

17. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
74%
Piasek Nr 3, 25%
Pak 1%

4,0 107 0,43 9,49 50
Kilka długich stosunko­
wo cienkich strupów 
tworzących rodzaj siat­
ki o dużych oczkach

18. Jak -wyżej ł» 26 Zupełnie czysta po­
wierzchnia

19. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
73%
Piasek Nr 3, 25%
Pak 2%

4,9 88

•

0,46 11,24 60
Kilka rozgałęzionych 
strupów tworzących ro­
dzaj siatki o dużych 
oczkach

20. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
73%
Piasek Nr 3, 25%
Pak 2%

4,9 88 0,46 11,24 »» 27
Brak strupów, kilka 
promieniowo rozłożo­
nych żyłek (pęknięcia 
formy) na około środko­
wego przelewu

21. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
88%
Mączka kwarcytowa
10%
Pak 2%

3,7 88 0,53 6,54 »» 75
Duże strupy na całej 
górnej powierzchni

22. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
63%
Piasek Nr 3, 25%
Mączka kwarcytowa 
10%
Pak 2%

4,9 60 0,63 13,65 »» 50
Kilka strupów średniej 
wielkości

23. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
83%
Mączka kwarcytowa 
15%
Pak 2%

6,1 43 0,65 14,73 55
Duże strupy na całej 
górnej powierzchni

24. Piasek Nr 1 ?e spoiwem 
63%
Piasek Nr 2, 23%’
Mączka kwarcytowa • 
10%
Pak 2%

4,8 58

f

0,53 8,43 55
Duże strupy na całej 
górnej powierzchni

25. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
98%
Trociny (sito 30—100) 
2%

3,8 205 0,32 2,46 52
Górna powierzchnia 
czysta

26. Jak wyżej »» ”• 22 Górna powierzchnia 
czysta

27. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
99%
Trociny 1%

2,8 150 0,38 2,95 53
Górna powierzchnia 
czysta

28. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
99,5%
Trociny (sito 30—100)
0,5%

4.5 120 0,37 5,55 53
Kilka cienkich podłuż­
nych strupów

29. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
99,5%
Azbest 0,5%

2,4 180 0,42 3,44 »» 50
Czysta powierzchnia bez 
strupów

30. Piasek Nr 1 ze spoiwem 
99,5%
Włókno z trawy 0,5%

4, 135 0,36 1,97 »» 50
Dwa małe strupy. Po­
wierzchnia pokryta serią 
żyłek odpowiadających 
wypalonym włóknom 
trawy ;



List do Redakcji

W drugim wydaniu mojego „Kursu Odlewnictwa — 
Przetapianie metalu w odlewniach", wyd. „Czytelnik", 
r. 1950 — Errata ogłoszona przed tekstem nie jest 
pełna. Przy uważnym • czytaniu spostrzeżono pewną 
ilość błędów korektorskich i autorskich, które należy 

sprostować dla ułatwienia przyswojenia treści książki. 
Zwracam się więc z uprzejmą prośbą do Redakcji, 
aby nie odmówiła umieszczenia na swoich stronicach 
poniższego wykazu, za umieszczenie którego będą 
wdzięczni zarówno autor jak i czytelnicy.

ERRATA

str. wiersz jest
121 12 od góry 40100 kał
122 8 od dołu CO
122 6 od dołu CO + 68,2
127 1 od góry nadciśnienie
127 1 od dołu a posteriori
130 15 od góry zapalanie
130 16 od góry wsadowego. Cały
132 13 od góry empirycznie
132 13 od góry wartość
133 12 od góry H. Jungbluth
133 4 od dołu CO10
134 20 od góry H. Jungblutha
135 15 od dołu pr opor c j on alnie
138 7 od góry — 20300 kal
138 8 od góry — 41300 kal
140 3 od dołu specjalnie
140 3 od dołu obserwacji
146 11, 12, 13 od dołu
151 9 od dołu CAO
183 1 od dołu podstawowych
184 1 od góry wszystkich
190 17 i 18 od góry
191 2 od góry wsadowego
191 rys. 50 8 cm
206 7 i 24 od góry rzeczywisty
208 16 od góry rzeczywisty
244 5 od góry Przy niższym
301 16 od góry L
301 18 od góry 1 t
308 5 od dołu 7,7
366 5 od dołu ona
481 8 od góry promieniowania przez
484 14 od góry ■1 e wo2 

d 2 g
484 16 od góry gdzie: — współczynnik 

t . Wo2484 18 od góry 2 g 
(1 + a t) . vo

484 8 od dołu 1----- 7 ------ +2 g
484

484

6 od dołu 1 e v w°2

488 5 od dołu sek/’C
496 rys. 264 omyłkowo umieszczony

577 tab. 68 Rzg

powinno być
40,1 kcal 
C
CO + 67,7 
ciśnienie abs. 
skreślić 
rozżarzanie 
wsadowego. Wydaje się, że cały 
teoretycznie 
ważność
H. Jungbluth10 
CO
J. Buzka i H. Jungblutha 
w zależności 
(—20,3 kcal) 
(—41,3 kcal) 
teoretycznie 
spekulacji 
skasować nawiasy 
CaO 
skreślić 
skreślić 
skreślić 
kotlinowego 
skasować 
pozorny 
pozorny
skreślić 4 wierszy do słowa „Praktyka' 
h 
po słowie „wsadowego" na t 
9,7 
się 
promieniowania lub też przez
1 e V wo 

d 2g 
gdzie: X — współczynnik

. Wo2

2 g
Wo2 (1 + « t) . Vo

2g '
hm fc? d Z g 1 

należy dodać uwagę przed wierszem 5 od dołu: 
Wzór powyższy obowiązuje tylko dla kanałów pozio­
mych. Dla skośnych lub pionowych jest bardziej zło­
żony.
C/sek
wg rys. 288 t. VI Encyklopedii „Maszinostrojenie" 
wyd. Moskwa, r. 1947
Rg

Poza tym — w związku z uwagami, które otrzymałem 
od kilku Kolegów — pragnę wyjaśnić i sprostować co 
następuje.

Na str. 75 podaję temperaturę prażenia mieszanki wę­
glowej na koks hutniczy na 700—800° na podstawie 
dawniejszych publikacji. Należy sprostować że dla 
obecnych warunków krajowych temperatura ta waha 
się w granicach 1.100—1.280 C dla koksu hutniczego.

W tablicy 21 (str. 126) wziętej z pracy J. Buzka 
(patrz Geiger t. II, str. 457), znak minus umieszczony 
w przedostatnim wierszu rubryki może nasunąć wąt­
pliwości. Otóż wykazuje on, że tlen z 10% nadmiaru 
powietrza zostaje zużyty na utlenianie Si i Mn wsadu 
metalowego, przez co ilość gazów jest zmniejszona.

Wykres Boudouarda (rys. 32, str. 129) i interpretacja 
jego na str. 128 użyta dla wyjaśnienia szybkości 
reakcji CO2 + C = 2CO w temperaturach ok. 700— 
800 C spowodowała nieporozumienie. Wykres ten jest 

w istocie wykresem równowagi, a więc nie można go 
stosować dla objaśnienia szybkości przebiegu reakcji. 
Wobec tego należy skreślić na str. 128, wiersz czwarty 
od dołu, słowa poczynając od: „Wykres równowagi.... 
do słów: „że dopiero" włącznie.

Na str. 130 w celu uniknięcia niejasności w wierszu 
20 od góry należy dodać: „należy sobie jednak zdawać 
sprawę, że ponieważ zachodząca tu reakcja CO2 + C 
= 2CO jest reakcją endotermiczną, opisane zjawisko 
nie ma nic wspólnego z normalnym spalaniem".

W odniesieniu do pracy H. Jungblutha wspomnia­
nej na stronie 133, a w źródłach podanej pod 10) należy 
zgodzić się z prof. dr. inż. M. Czyżewskim, że autorzy 
jej nie mogli nie znać podstawowej pracy J. Buzka, 
jednak przytaczając jego wzory nie podali nazwiska 
właściwego autora i popełnili plagiat (M- Czyżewski, 
„Przegląd Odlewnictwa" 1951 Nr 4, str. 99). Do p. 27 
(str. 205—210) wkradło się kilka błędów, które spro­

151



stowałem w powyższej „erracie"; pomimo tego należy 
wyjaśnić dokładniej powiązanie podanych przeze mnie 
definicji teoretycznego, pozornego i rzeczywistego 
współczynników sprawności cieplnej żeliwiaka. Wy­
jaśnienie takie przygotuję jako artykuł dyskusyjny 
i umieszczę go na stronicach „Przeglądu Odlewnictwa".

W związku z zagadnieniem wpływu wielkości ka­
wałków koksu poruszonym na str. 198 spotkałem się 
z poglądami odmiennymi od moich. Należy mieć na­
dzieję, że poglądy te zostaną wyrażone w osobnym 
artykule dyskusyjnym.

Wreszcie winienem jeszcze jedno wyjaśnienie dla 
grona czytelników, którzy wyrażają wątpliwość czy 
rzeczywiście opróżnienie żeliwiaka następuje w spo- 
sób tak prosty, jak podałem na str. 179 „Kursu" pi- 
sząc: „zwalniając kliny podtrzymujące dolną klapę 
lub usuwając podtrzymującą ją podpórkę, powodujemy 
opadanie klapy, wskutek czego cała pozostałość znaj­
dująca się jeszcze w żeliwiaku, a przede wszystkim 
niespalony koks kotlinowy, wypada z pieca"... Otóż 
wieloletnie obserwacje żeliwiaków prawidłowej kon­
strukcji (w swej dennej części) pozwalają mi na 
powyższe twierdzenie. Obwarowane ono musi być jed­

nym warunkiem — umiejętnym przygotowaniem trzo­
nu (spodu) żeliwiaka. Do ubijania jego należy zasto­
sować raczej chudą, przepaloną masę formierską z nie­
dużym dodatkiem gliny; ubicie należy prowadzić 
ostrożnie i nie zbyt mocno; grubość trzona powinna 
być też dobrana odpowiednio. Opis tych czynności po­
dany jest na str. 165/66 „Kursu". Tak sporządzony 
trzon nie nasunie żadnych trudności przy opróżnianiu 
pieca; konieczność przebijania spodu żeliwiaka jest 
wynikiem nieprawidłowego przygotowania jego lub też 
wadliwej konstrukcji spodu żeliwiaka.

Praktyka żeliwiaka czynnego w odlewni Głównego 
Instytutu Odlewnictwa potwierdza mój opis.

Czynność przebijania należy przeprowadzać bardzo 
ostrożnie, gdyż grozi to poparzeniem obsługi.

Na zakończenie pragnę podziękować tym Kolegom, 
którzy zwrócili uwagę na błędy, o których była mowa 
wyżej, a w szczególności prof. M. Czyżewskiemu, inż. 
P. Januszewiczowi, inż. C. Kalata, prof. G. Kniagi- 
ninowi, inż. Z. Wernickiemu i innym, jak również 
Redakcji za ogłoszenie drukiem mojego listu.

K. Gierdziejewski

Z Przemyślu ZSRR

W dziedzinie automatyzacji produkcji ogromne zna­
czenie posiada odznaczona Nagrodą Stalinowską 
pierwsza na świecie automatyczna, fabryka 

tłoków samochodowych, zbudowana przez zespół inży­
nierów z członkiem - korespondentem Akademii Nauk 
ZSRR — W. Dikuszynem na czele.

Załoga ndlewni Zakładów Budowy Maszyn i Aparatury w Krakowie 
wzywa do zwiększeni a uzysku golowych od lewów w odlewniach żeliwa!

Dyrekcja Zakładów Budowy Maszyn i Aparatury 
w Krakowie zawiadomiła naszą Redakcję, że Załoga 
Odlewni tych Zakładów występuje z apelem do Fa­
bryki Odlewów Zakładów im. J. Stalina w Poznaniu, 
do Odlewni w Porębie, w Świętochłowicach, Ursusie 
i innych odlewni o wszczęcie akcji, mającej na celu 
zwiększenie uzysku gotowych odlewów przez rewizję 
stosowanych dotychczas nadlewów i zmniejszenie ich 
do minimum. W numerze 6-tym naszego pisma poda­
my przykłady — z praktyki Odlewni ZBMA w Kra­

kowie — formowania odlewów maszynowych bez nad­
lewów, stosując jedynie w górnej części odlewu nad­
datek na obróbkę zwiększony do kilkunastu milime­
trów. Umieszczając powyższy apel Redakcja wyraża 
nadzieję, że w sprawie tej tak żywo interesującej nasz 
przemysł odlewniczy w dobie walki o wykonanie 
planów produkcyjnych i o obniżenie kosztów włas­
nych, zabierze głos szereg naszych Kolegów. Głosy 
dyskusji będziemy zamieszczać na naszych łamach.

Najlepsze wyniki produkcyjne i pierwsze miejsce we współzawodnictwie 
zdohyła załoga Radomskiej Odlewni Żeliwa

Wielka uroczystość robotników odlewni żeliwa
z całego kraju.

Dnia 15 bm. odbyła się w Radomiu uroczystość 
rozdania dyplomów i' nagród załogom i robotnikom 
tych odlewni, które w pierwszym roku planu 6-łetnie- 
go osiągnęły najlepsze wyniki produkcyjne. Na uro­
czystość przybyły delegacje załóg odlewni żelaza z ca­
łego kraju.

Pierwsze miejsce w międzyzakładowym współza­
wodnictwie pracy, prowadzonym między odlewniami 
żeliwa całego kraju, zdobyła w roku 1950 załoga Ra­
domskiej Odlewni Żeliwa. Wykonała ona roczny plan 
produkcji w 115 proc., zwiększyła w ciągu roku wy­
dajność pracy o 18 proc, i poważnie zmniejszyła po­
stoje maszyn. Obok sukcesów produkcyjnych robot­
nicy Radomskiej Odlewni poprawili wydatnie stan 
bezpieczeństwa i higieny pracy w zakładzie oraz sze­
roko rozwinęli współzawodnictwo zobowiązaniowe.

Załoga ta zdobyła sztandar przechodni przemysłu od­
lewniczego.

Drugie miejsce we współzawodnictwie międzyzakła­
dowym zdobyła załoga odlewni w Niekłaniu, woj. kie­
leckie. Uzyskała ona znaczną poprawę jakości pro­
dukcji, zmniejszając o 50 proc, ilość braków produk­
cyjnych. Trzecie miejsce osiągnęła odlewnia w Koń- 
skiem.

W imieniu Zarządu Gł. Zw. Zaw. Metalowców na­
grody przedstawicielom załóg i przodującym robotni­
kom wręczył tow. Górniak.

Przyjmując dyplomy i nagrody przodownicy pracy: 
Morawski, Sosiński, Barwicki, Czerwonka, Połeć i Du­
da podjęli dodatkowe zobowiązania produkcyjne na 
ęześć Święta Klasy Robotniczej.
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PRZEGLĄD BIBLIOGRAFICZNY ODLEWNICTWA
OPRACOWANY PRZEZ OŚRODEK DOKUMENTACJI ODLEWNICTWA 

DODATEK DO MIESIĘCZNIKA „PRZEGLĄD ODLEWNICTWA"

ROCZNIK I KRAKÓW, MAJ 1961 R. ZESZYT Nr 5

Objaśnienia skrótów oraz wszelkich zmian i uzupeł­
nień symbolistyki stosowanej w Przeglądzie Bibliogra­
ficznym Odlewnictwa, znajdować się będą zawsze na 
początku zeszytu.

Gwiazdkami, obok porządkowych liczb artykułów 
oznaczone są publikacje znajdujące się w Bibliotece 
Głównego Instytutu Odlewnictwa.

62 TECHNIKA

620.18 Metalografia
323 x 620.115.8 K2 — 5.51

Maksimów S. K.: Właściwa technologia przygoto­
wania próbek. „Racjonalnaja tiechnołogia izgotowlenja 
obrazcow“. Zawód. Łab., 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 najwłaściwszą postać okrągłej próbki wytrzy­
małościowej według GOST 1497—42, oraz najszybszy 
sposób jej przygotowania.

325 x 620.193.22:669.35 K2 — 5.51
Heusler O.: Międzykrystaliczna korozja stopów Cu- 
Si przez tlen z powietrza. „Interkristalline Korrosion 
von Kupfer - Silizium-Legierungen durch Luftsauer- 
stoff". Z. Metalik., 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 zawartością 15—40% Si i wyższą są już 
przy temperaturze pokojowej przez tlen z powietrza 
atakowane i rozpadają się z czasem na proszek. Małe 
dodatki As, Bi, Ge, Pio, Sn i Tl przyspieszają, a Be i Zn 
powstrzymują utlenianie. Wilgotność powietrza działa 
przeważnie przyspieszająco. Wpływ temperatury ze 
względu na przemiany w stanie stałym jest różny. — 
W omawianej pracy badano wpływ małych dodatków 
26 różnych domieszek przy temperaturach 20, 150, 350 
i 450 C.

621.72 MODELARSTWO

327 x 621.725.24 K2 — 5.51

Nicolas P., Happich J., Płyty modelowe z gipsu 
ulepszonego. „Plaąues-modeles en platre ameliore". 
Fonderie, Nr 59, list. 50, s. 2237; 27 x 21 cm, 8 str., 4 fot., 
6 rys., 1 wykr., 3 tab., 2 poz. bibl. — Omówiono próby 
otrzymania materiału łatwego do obróbki i formowa­
nia, trwałego i nadającego się do produkcji modeli. — 
Opierając się na poprzednich doświadczeniach niemiec­
kich i amerykańskich otrzymano kilka mieszanin do­
brze wiążących i dających dużą wytrzymałość zarówno 
na obciążenia statyczne, jak i uderzenia. Modele z tych 
materiałów ulepszonych dodatkiem żywic syntetycz­
nych, azbestu, włókien lnianych itp. wypróbowano 
z dobrym skutkiem w kilku odlewniach francuskich.

621.74 ODLEWNIE. ODLEWNICTWO

328 x 621.74.006.2 K2 — 5.51

International H a r v e s t e r Co.: Odlewniczy za­
kład doświadczalny. „International Harvester Co. de- 
dicates new research foundry". Foundry, t. 78, Nr 10, 
paźdz. 50, s. 11; 28 x 21 cm, 3,75 str., 12 fot., 1 rys. — 
Opis nowootwartego zakładu doświadczalnego 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 został zbioro­
wy referat grupy „Odlewnictwo". Referat ten omawia 
dotychczasowy dorobek naukowy na polu odlewnictwa, 
postulaty stawiane Zakładom Naukowym przez prze­
mysł w zakresie szkolenia kadr i opracowania nowych 
problemów naukowych, oraz piśmiennictwa 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. — Trudności powojenne przemy­
słu brytyjskiego. Brak rąk do pracy związany z prze­
dłużeniem służby wojskowej, czasu kształcenia mło­
dzieży i małą liczbą urodzin. Organizacja szkolenia na­
rybku fachowców za pomocą kursów fabrycznych, cen­
tralnych i szkół akademickich. Organizacja kontroli 
warunków pracy w przemyśle i związany z tym postęp 
w dziedzinie wyposażenia, 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. — Dokończenie. Ostatnie zdoby­
cze odlewnictwa brytyjskiego. Sposoby doboru skład­
ników i sporządzania mas formierskich z uwzględnie­
niem lokalnych warunków pracy. Produkcja odpo­
wiednich gatunków żeliwa jako materiałów zastęp­
czych stali i staliwa. Kontrola materiałów wsadowych 
i gotowych produktów. Próby zastosowania żeliwa 
niskofosforowego na odlewy cienkościenne. Wzrost 
produkcji stali stopowych konstrukcyjnych, odpor­
nych na korozję, wysokie temperatury i zmęczenie, dla 
celów zbrojeniowych. Porównanie procesu tropena- 
sowskiego z procesem elektrycznym topienia stali. Po­
wody większej wydajności odlewni USA.

333 x 621.74:621.98 K2 — 5.51

Thomson A. G.: Odlewy obrabiarkowe. „Castings 
for machinę 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 zakładów „Murad" oraz opis odlewni 
żeliwa i metali kolorowych. Opis zawiera metody prze­
robu mas formierskich, sposobów i urządzeń do prze­
tapiania metali oraz formowania.

334 x 621.74:621.774 K2 — 5.51
Handley J. L.: Proste rury żeliwne. „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
gląd metod i urządzeń do odlewania rur żeliwnych. 
Rury kanalizacyjne i wentylacyjne oraz ściekowe od­
lewane są poziomo w piasku. W jednej skrzynce for­
muje się 4 rury i zalewa z jednej kadzi 4 dzióbkami. 
Rury wodociągowe są odlewane pionowo w formach 
piaskowych lub odśrodkowo. Formy piaskowe ubija 
się ręcznie lub mechanicznie (Ardelt). Urządzenia do 
odlewania i formowania rur poniżej 457 mm (18“) 
i powyżej 457 mm (18“) różnią się od siebie zarówno 
przy ręcznym jak i mechanicznym wykonaniu.
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33S x 621.74:658.512 K2 — 5.51

Rohrhirsch P.: Planowanie produkcji w odlewni. 
„Fundamental 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 osiągnięciu większej wydajno­
ści zakładu. Należy je przeprowadzać z uwzględnie­
niem trzech jednakowo ważnych czynnikóW: ludzi, 
maszyn i materiału. Na przykładach formierni i rdze­
niami wykazano jak drobne zmiany w składowaniu 
materiałów podręcznych ułatwiają pracę robotnikowi.

336 x 621.74:669.1 K2 — 5.51

Wusatowski Z.: Niemieckie walce zespolone. Hut­
nik, t. 17, Nr 9—10: wrzęs.—paźdz. 50, s. 343; 29 x 21 
cm, 2,3 str. 1 fot., 2 rys. 3 tab., 1 poz. bibl. — Niemiec­
kie sposoby produkcji dwuwarstwowych walców. 
Skład chemiczny, formowanie i odlewanie. Duża osz­
czędność żeliwa stopowego.

337 x 621.74:77 K2 — 5.51

Melnitsky B.: Aparat fotograficzny jako narzę­
dzie pożyteczne 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 się do kamery zwykłej 
i do zdjęć filmowych. Zakres fotografii obejmuje co­
raz liczniejsze dziedziny badań, jak promienie X, 
mikroskop, zwykły i elektronowy, zdjęcia naukowe, 
techniczne i szkoleniowe. Z każdej dziedziny podano 
szereg przykładów i nowości, jak np. zdjęcia wirów 
powstających w przeźroczystych formach.

621.74.04 Specjalne metody odlewania

338 x 621.74.04:669.5 K2 — 5.51

Cynkowe odlewy ciśnieniowe 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 metodę wy­
konywania cynkowych odlewów ciśnieniowych na 
drzewie, wykazującą szereg zalet. W konkretnym 
przypadku opisano odlewy na siedzenia łożysk kulko­
wych dla drewnianych rolek od wrotków.

339 x 621.74.042 K2 — 5.51

Cooper H.: Odlewanie odśrodkowe części bardziej 
narażonych. „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. — 
Ogólne uwagi na temat zalet odlewania odśrodkowego 
metali. Przy zastosowaniu tej metody do odlewania 
stali nierdzewnej 18—8 S uzyskano przy częściach sil­
ników podniesienie jakości odlewów wskutek braku 
zapiaszczeń i zagazowania. Zwiększono ciągliwość 
i drobnoziamistość stali. Obniżono koszty jednostko­
we.

341 x 621.741:658.51 K2 — 5.51

Lecoeuvre E.,Dubois H.: Planowanie produkcji 
w odlewni. „La preparation du trayail en fonderie“. 
Fonderie, Nr 57, wrzes. 50, s. 2167; 27 x 21 cm, 18,5 
str., 3 fot., 26 rys., 8 tab. — Omówiono zadania biu­
ra planowania produkcji w odlewni wykonującej od­
lewy średnie i duże. Praktyczne wskazówki dla orga­
nizującego takie biuro. Korzyści planowania uwidocz­
niono na przykładzie planu produkcji bloków silni­
ków Diesel‘a, przy których odpowiednia metoda for­
mowania oraz organizacja pracy dały znaczne przy­
spieszenie produkcji. Przytoczono wzory formularzy 
służących do analizy czasów operacji oraz harmono­
gramów prac.

342 x 621.741.2 (41) K2 — 5.51

Przegląd szkockiego odlewnictwa żeliwa. „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 doceniły znaczenie 
mechanizacji. Niektóre z nich po zmechanizowaniu ^za­
liczają się do najlepszych w świecie. Odczuwa się od 
kilku lat niedobór w zaopatrzeniu w paliwo stałe. To 
zmusza do stosowania dokładnej kontroli spalania. 
W produkcji zaznacza się specjalizacja odlewni, co 
prowadzi do przyspieszenia temp'a wykonywania. Za­
graniczne rynki zbytu grają jeszcze poważną rolę. 
Pewne trudności zaznaczają się w dostawach surow­
ców.

343 x 621.741.2 K2 — 5.51

Thomson A. G : Odlewy dla statków rzecznych 
i nadbrzeżnych. „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- 
tor Mayle & Co., która wyspecjalizowała się po dru­
giej wojnie światowej w produkcji odlewów, głównie 
ze stopów Cu i Al oraz żeliwa, dla statków rzecznych.

344 x 621.741.2 K2 — 5.51

Organizacja odlewni. „Foundry organization". Iron 
a. Steel, t. 23, Nr 10, 11, 12, wrzes.—paźdz.—list. 50, 
s. 369; 29 x 21 cm, 4 str., 8 fot., 1 rys. — Dokładny 
opis jednej z odlewni angielskich żeliwa szarego. Po- 
daje organizację produkcji, szczegóły formierni, od­
lewni, rdzeniami i oddziału przygotowania piasków 
z uwzględnieniem rodzaju transportu między poszcze­
gólnymi oddziałami. Kontrola techniczna odlewów.

345 x 621.741.2 K2 — 5.51

I. B. F.: Modernizacja odlewni żeliwa. „Modernising 
an iron foundry1'. Foundry Trade J., t. 89, Nr 1790, 
21 grudz. 50, s. 534; 25 x 19 cm, 2,5 str. — Dyskusja 
nad artykułem Boltona L. W. i Forda W. D. pod tym 
samym tytułem, zamieszczonym w Foundry Trade J., 
maj 1950.

621.741 Rodzaje odlewni

340 x 621.741 (68) K2 — 5.51

Mechanizacja odlewni w Południowej Afryce. „Foun­
dry mechanisation in South Africa". Engineer Foun- 
dryman, t. 15, Nr 6, paźdz. 50, s. 35; 27 x 21 cm, 2,1 
str., 6 fot. — Ogólny opis urządzeń zmechanizowanej 
odlewni „Fiddian" w Alberton (Unia Poł. Afryk.).

346 x 621.741.2 K2 — 5.51

Boi ton L. W., Ford W. D.: Modernizacja odlewni 
żeliwa. „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 ciąg dyskusji nad artykułem 
Boltona L. W. i Forda W. D. pod tym samym tytułem, 
zamieszczonym w Foundry Trade J., maj 1950.
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347 x 621.741.3 K2 — 5.51

Plan przemysłowej mobilizacji odlewni żeliwa ciągli- 
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. — Żeliwo ciągliwe produ­
kuje w USA łącznie 113 odlewni o rocznej zdolności 
produkcyjnej prawie 1,200.000 ton. Zestawiono zapo­
trzebowanie surowców. Podano wielkość produkcji 
odlewów z czarnego i perlitycznego żeliwa ciągliwego 
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 zawartości około 6% Zn i ponad 0,7% 
Zr wykazuje najwyższy ze wszystkich przemysłowych 
stopów odlewniczych stosunek wytrzymałości do cię­
żaru. Opisano pobieżnie sposób otrzymywania stopu 
oraz przebieg obróbki cieplnej

621.742 Przygotowanie piasku formierskiego i gliny

349 x 621.742.32 K2 — 5.51
H a m p t o n 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. — Przegląd współ­
czesnych sposobów i urządzeń do suszenia piasków. 
Szkice i rysunki oraz dane liczbowe objaśniające 
urządzenia i piece do suszenia świeżych piasków, rdze­
ni i form.

350 x 621.742.4:37 K2 — 5.51

Frj/ E. W.: Kontrola mas formierskich wymaga prze­
szkolenia pracownika przygotowującego 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. — Omówiono możliwość stosowa­
nia dwóch piasków kwarcowych dla uzyskania mas 
formierskich o różnych własnościach i nadających się 
do różnych odlewów. Podkreślono bezwzględną ko­
nieczność szkolenia robotników przygotowujących 
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 żywicy, twardniejącej na podgrzanej płycie 
modelowej. Opis sporządzania tego rodzaju formy 
i zalewania jej metalem. Odlewy tak wykonane mają 
dobrą powierzchnię i dużą dokładność 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 wyników próby spójności na wilgotno oraz 
próby zginania po wysuszeniu. Opisano metody prze­
prowadzania tych prób według normy „Centre techni- 
que des Industries de la fonderie".
Patrz także 331, 333.

621.743 Rdzeniarnia. Rdzeniowanie

353 x 621.743 K2 — 5.51

Formy wilgotne do odlewów precyzyjnych. „Moist in- 
vestment molds". Mater. a. Meth., t. 32, Nr 1, lip. 50, 
s. 98; 28 x 21 cm, 0,2 str. — Sposób utrzymania zmien­
nych ilości wilgoci w formach gipsowych do odlewów 
precyzyjnych (notatka).

354 X 621.743:621.746:669.7.018 K2 — 5.51

Schneider P., Petzka W.: Rozwój metod odle­
wania bloku cylindrów chłodzonych wodą, ze stopu 
aluminiowego G Al-Si-Mg. „Die Entwicklung der 
Giessmethoden fur fliissigkeitsgekiihlte Zylinderbldc- 
ke aus der Aluminiumlegierung G Al-Si-Mg". Neue 
Giesserei ,t. 37, Nr 21, 22 i 23, paźdz. list. 50, s. 461, 488 
i 515; 30 x 21 cm, 14 str., 16 fot., 23 rys., 4 poz. bibl. — 
Przykład 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 poszczególnych metod formowania i odlewania. 
Największa wydajność odlewni zapewnia metoda od­
lewania w formach piaskowych, jakkolwiek odlewa­
nie w formach mieszanych zasługuje na specjalną 
uwagę. Rozwój metod odlewania bloków umożliwiony 
został dzięki zastosowaniu właściwej metody topienia 
metalu w piecu indukcyjnym niskiej częstotliwości, 
stosowaniu niskotopliwych soli do modyfikacji stopu 
oraz dzięki zastosowaniu wlewu w kształcie sfalowa­
nej taśmy (Schlangeneingusskanal), uniemożliwiają­
cemu tworzenie się błonki tlenku aluminium.

355 x 621.743.3 K2 — 5.51

J. I. C a s e 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 unowocześnionych rdzeniami w USA. Trans­
port masy rdzeniowej i rdzeni.
Patrz także 335, 344.

621.744 Formowanie

356 x 621.744:621.71 K2 — 5.51

Marek C. T.: Konstruowanie odlewów dla ekono­
micznego formowania. „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 przykładach pokazano sposoby przekon­
struowania odlewów celem obniżenia kosztów i ułat­
wienia wykonania — głównie formowania. Zilustro­
wano sposób wyprostowania linii podziału, wyelimi­
nowania rdzeni, uniknięcia części na luz, uniknięcia 
formowania w trzech skrzynkach (2 linie podziału) — 
wszystko na drodze przekonstruowania odlewu. Wy­
bór odpowiedniej metody formowania w zależności 
od ilości wykonywanych sztuk oraz prawidłowy wy­
bór płaszczyzny podziału modelu obniża koszty wy­
konania odlewu i jego obróbki. Podano liczne wska­
zówki dla konstruktorów, m. in. o stosowaniu kon­
strukcji lano-spawanych.

357 x 621.744.4 K2 — 5.51

J o n es H. H.: Maszyny formierskie i ich wyposaże- 
nie. „Foundry moulding machines and eąuipment". 
Engineer Foundryman, t. 15, Nr 6, paźdz. 50, s. 47; 
27 x 21 cm, 5 str., 11 fot., 3 rys. — Ogólne omówienie 
sposobów formowania maszynowego, charakterystycz­
nych typów maszyn formierskich oraz ich wyposa­
żenia.

358 x 621.744.5 K2 — 5.51

Werner W.: Nowy sposób odlewania zapewniający 
lepszą powierzchnię i większą dokładność odlewu. 
„Neues Genaugussverfahren gibt bessere Oberflachen- 
beschaffenheit und gróssere 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, zapewniający dużą dokładność od­
lewu. Sposób ten bywał stosowany przy odlewach sta­
liwnych i aluminiowych. Omówienie artykułu Chase 
H., Schakenbach L. T. Mater. a Meth., t. 29, 49, s. 52 
Patrz także 327, 341, 354.
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621.745 Topienie. Piece 621.746 Zalewanie. Pomocnicze urządzenia odlewnicze.

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 częściowo w Foundry 
Trade J. z 19 stycz. 50. Poruszane tematy: Piece do 
topienie metali, odgazowanie metali, technologia to­
pienia, sporządzanie stopu Cu-P.

360 x 621.745.2 K2 — 5.51

T h e w s E. R.: Źródła strat i błędów pieców odlew­
niczych. „Fehler- und Verlustquellen bei Metall- 
schmelzófen". Neue Giesserei, t. 37, Nr 18, 7 wrzes. 50, 
s. 369; 30 x 21 cm, 3,5 str. — Rodzaj pieca stosowa­
nego do przetapiania wpływa na straty utleniania, 
parowania oraz zagazowania metalu. Przy doborze od­
powiedniego pieca (płomienny, tyglowe: koksowy, ga­
zowy, olejowy, elektryczne: oporowy, indukcyjny) 
należy uwzględnić również kwestię ekonomiczności. 
Dalszymi omawianymi czynnikami, które powodować 
mogą straty metalu są: czystość wsadu i jego rodzaj, 
stosowane paliwo, czas przetopu, powłoki ochronne 
i rafinujące, kolejność wsadu oraz jego magazynowa­
nie. Szereg danych szczegółowych odnośnie przetopu 
mosiądzów.

361 x 621.745.5:620.18 K2 — 5.51

Ruddle R. W., Mincher A. L.: Wpływ budowy 
stopu na sposób krzepnięcia odlewów w formach pia­
skowych. „The influence of alloy constitution on the 
modę 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 
krzepnięcia odlewów ze stopów Al, Cu, Mg. Zn, prze­
prowadzone na próbkach cylindrycznycn i płaskich. 
Do formowania użyto masy syntetycznej z piasku 
kwarcowego i bentonitu. Pomiar temperatur wewnątrz 
próbek termoparami z dokładnością +_ 0,5 C. Ustalono, 
że odlewy z czystych metali krzepnąc tworzą zestalo­
ną skorupę, wewnątrz której znajduje się ciekły me­
tal. Grubość tej skorupy wyraża się wzorem d = 
= k t - c, gdzie „t“ oznacza czas, zaś „k“ i „c“ pewne 
stałe. Natomiast roztwory stałe krzepną w sposób 
„ciastowaty". Występujące przechłodzenia są podobne 
przy ściance jak i wewnątrz próbki. Sposób krzepnię­
cia stopów eutektycznych pozostaje niejasny. Czasem 
tworzą one skorupę, czasem krzepną „ciastowato“. 
Zaobserwowane czasy krzepnięcia są zgodne z obli­
czeniami teoretycznymi.

362 x 621.745.551.45:669.131.6 K2 — 5.51

Guillamon J.: Odsiarczanie żeliwa węglanem 
sodu. „Desulfuration 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 żeliwa 98% węglanem 
sodu: 1) w kadzi, dodatkiem 10 kg Na?COs i 7 kg CaCOs 
na tonę żeliwa, 2) odsiarczanie metodą dwu kadzi, 
w której usunięcie pierwszego żużla pozwala na osią­
ganie w drugiej kadzi lepszego odsiarczenia, 3) od­
siarczanie w zbiorniku. Podano wyniki badań stopnia 
odsiarczenia w zależności od ilości użytego węglanu.

363 x 621.745.551.45:669.131.6 K2 — 5.51

Odsiarczanie żeliwa szarego przy pomocy stopów 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 żeliwa przez 
wprowadzanie stopów magnezu z żelazo-krzemem 
(8—10% Mg), miedzią (20 lub 50% Mg) i niklem (20% 
Mg). Najlepsze wyniki osiąga się stosując stopy o niż­
szej zawartości Mg (8—20%). Zawartość węgla i krze­
mu nie ma widocznego wpływu na odsiarczanie. Koszt 
odsiarczania jest jednak wyższy aniżeli przy odsiarcza­
niu sodą.
Patrz także 333, 354.

365 x 621.746 K2 — 5.51

H e r r m a n n R. H.: Odlewanie tulei łożyskowych 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. duże ilości stalowych tulei łożyskowych 
wylewanych stopami Cu-Pb, różnej wielkości, a prze­
znaczonych przede wszystkim na łożyska maszyn Die­
sla. Opis przebiegu produkcji oraz stosowanych mate­
riałów i urządzeń. Materiał bardzo ciekawy, mogący 
mieć duże zastosowanie w celu oszczędności miedzi 
i cyny.

366 x 621.746:669.71 K2 — 5.51

Odlewanie z aluminium rotorów motorów elektrycz­
nych. „Herstellung von Rotoren fur 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 rotorów motorów asynchronicznych z czy­
stego aluminium w kokili grafitowej złożonej z kilku 
części, daje lepsze wyniki niż odlewanie odśrodkowe, 
ciśnieniowe, czy w koki lach poddanych wstrząsaniu. 
Temperatura metalu w czasie zalewania winna wyno­
sić 720 do 740 C, zaś temperatura kokili 450 do 500 C. 
Czyste aluminium o zawartości 99,8 do 99,5% Al sto­
sowane do odlewania rotorów ze względu na jego mały 
opór (2,8 Mikroom/cm2/cm), posiada niestety złe wła­
sności odlewnicze: słabą lejność, dużą zdolność do two­
rzenia pęknięć na gorąco i tworzenia tlenku. Krzem 
jako dodatek stopowy, dodawany w znaczniejszych ilo­
ściach do czystego Al, poprawia jego własności odlew­
nicze, ale zwiększa jego opór do 3,5 Mikroom/cnf/cm 
przy 2,5% Si. Technologia topienia i odlewania, układ 
wlewowy.

367 x 621.746.4 K2 — 5.51

Ber: Odlewanie koła na paski klinowe. „Giessen 
einer Keilriemenscheibe". Neue Giesserei, t. 37, Nr 15, 
27 lip. 50, s. 307; 30 x 21 cm, 1 str., 1 poz. bibl. — Przy­
kład sposobu rozmieszczenia wlewów, nadlewów i o- 
chładzalników przy odlewaniu koła na paski klinowe 
(0 245 x 127 mm) celem uniknięcia występujących 
stale jam skurczowych i porowatości w wieńcu koła 
i piaście.

368 x 621.746.4:669.35.6 K2 — 5.51

F r e a r C. L.: Układ wlewowy odlewów z brązów 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 ciąg artykułów: 1) Me­
chanizm krzepnięcia brązów cynowych („Solidification 
mechanizm of tin bronzes“), Foundry, Nr 4 i 5, 48, 
2) Wpływ gazów na brązy krzemowe („Effect of gazes 
on tin bronze“), Foundry, Nr 11 i 12, 48, 3) Trans. 
Amer. Foundrymen, Nr 3, 43, s. 657. Opór krzepną­
cego metalu i dendrytycznej struktury utrudnia zasi­
lanie odlewu, powodując rozproszenie porowatości 
skurczowej w jego wnętrzu. Warunkiem otrzymania 
dobrego odlewu jest duże ciśnienie metalu i kierun- 
kowość jego krzepnięcia, co uzyskuje się przez odpo­
wiedni dobór układu wlewowego oraz temperatury 
i szybkości wypełniania formy. Kompletne zasilanie 
usuwa porowatość skurczową z wnętrza odlewu dó 
nadlewów i przelewów. Dalszy ciąg w numerach na­
stępnych.
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621.746.7 BRAK. PRZYCZYNY. ŚRODKI ZARADCZE.

368 x 621.746.7:669.7.018 K2 — 5.51

Ta tur A.: Badanie pęknięć w stopach lekkich. „Etu- 
ae des criąues dans les alliages legers“. Fonderie, 
Nr 59, list. 50, s. 2245; 27 x 21 cm, 12 str., 2 fot., 11 rys., 
2 wykr., 1 mikrogr., 2 tab., 16 poz. bibl. — Zestawiono 
dotychczasowe metody pomiaru skłonności stopów lek­
kich do powstawania w nich pęknięć w czasie stygnię­
cia odlewów. Uwzględniając potrzebę takiej charakte­
rystyki dla porównywania różnych stopów opracowa­
no metodę pozwalającą na jej liczbowe wyrażenie. 
Posłużył do tego odlew w kształcie gwiazdy o różnej 
długości ramion. Wady powstałe w poszczególnych ra­
mionach odlewu wyraża się liczbowo według ustalo­
nego klucza. Suma liczb charakteryzujących wszyst­
kie zauważone wady daje charakterystykę skłonności 
metalu do pęknięć.

621.747 Oczyszczanie odlewów. Naprawa odlewów.
369 x 621.747.5 K2 — 5.51

Hillman V. E.: Ekonomiczne oczyszczanie odlewów 
(śrutowanie). „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 urządzenia do śrutowania odlewów żeliwnych.

370 x 621.747.58 K2 — 5.51

Institute of British Foundrymen: 
Naprawianie odlewów. „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 dwóch 
referatów ogłoszonych w Foundry Trade J., Nr 1775-6 
i Nr 1778 o naprawianiu odlewów żeliwnych i z me­
tali kolorowych.

669.13 ŻELIWO.

371 x 669.13:669.141.25:31 K2 — 5.51

Statystyka odlewnictwa żeliwa. „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 
wytwórczości, kosztów, inwestycji i zatrudnienia 
w przemyśle odlewniczym żeliwa w 1948 r., oraz że-x 
liwa i staliwa razem wziętych w latach 1935 i 1937.

372 x 669.13:621-59 K2 — 5.51

W a 11 s F. J.: Materiały na bębny 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 przegląd własności niektórych 
metali i stopów, mających znaczenie przy doborze ma­
teriału na hamulce, a więc przewodnictwo cieplne, 
rozszerzalność cieplna, ciepło właściwe, emisyjność 
promieniowania itp. Na podstawie dość bogatej lite­
ratury z okresu 1932 do 1949 r. omówiono napotykane 
trudności przy bębnach hamulcowych, szczególnie że­
liwnych, spowodowane zjawiskami wywołanymi cie­
płem pochodzącym z zamiany energii kinetycznej sa­
mochodu lub samolotu.
Patrz także 331, 333, 336, 343, 345, 362, 363, 370, 371.

373 x 669.131.6 K2 — 5.51

ŻELIWO SZARE

Tyberg B.: Kontrola produkcji żeliwa szarego. „Le 
contróle de ąualite dans l’elaboration 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
gotności dmuchu, kontrolę wsadu oraz próby mecha­
niczne i technologiczne żeliwa. Uwzględniono próby 
lejności, hartowności, obrabialności, wytrzymałości na 
rozciąganie, próbę Ludwika-Krystofa ścinania klinem 
oraz badanie na jamę usadową.

ŻELIWO CIĄGLIWE.
374 x 669.136.1 K2 — 5.51
Piaskowski J.: Żeliwo ciągliwe w przemyśle mo­
toryzacyjnym. Prz. mechan., t. 9, Nr 12, grudz. 50, 
s. 406; 29 x 21 cm, 5 str., 3 wykr., 5 mikrogr., 2 tab., 
8 poz. bibl. —■ Zarys historyczny produkcji żeliwa 
ciągli wegc Zasadnicze rodzaje żeliwa ciągli wego: 
białe, czarne i perlityczne i ich własności mecha­
niczne. Zastosowanie żeliwa ciągliwego w radzieckim 
i amerykańskim przemyśle motoryzacyjnym. Szereg 
konkretnych przykładów zastosowania perlitycznego 
żeliwa ciągliwego zamiast odkuwek stalowych na roz­
maite odlewy części samochodowych.

375 x 669.136.1 K2 — 5.51

D a n i s F.: Własności magnetyczne żeliwa ciągliwego. 
„Proprietes magnetiąues des fontes malleables". Fon­
derie, Nr 59, list. 50, s. 2267; 27 x 21 cm, 0,75-str. Ze­
stawienie wpływu węgla, krzemu i manganu na ma­
gnetyczne własności czarnego i białego żeliwa ciągli­
wego. Porównanie z własnościami stali.

ŻELIWO SFEROIDALNE.
376 x 669.136.018.2 K2 — 5.51

H a 11 e t M. M.: Doświadczenia przemysłowe odnośnie 
produkcji żeliwa 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. — Przemysłowe warunki i opis pro­
dukcji żeliwa sferoidalnego przez wprowadzanie ceru. 
Ze względu na konieczność utrzymania składu che­
micznego w ścisłych granicach topienie przeprowa­
dzać należy w piecu tyglowym lub indukcyjnym. Ko­
rzystniejsze wyniki daje metoda oparta na wprowa­
dzaniu stopów magnezu do żeliwa, którą opisano 
szczegółowo. Produkcja obejmuje perlityczne żeliwo 
sferoidalne i ferrytyczne żeliwo sferoidalne. Obszerna 
i wyczerpująca dyskusja.
377 x 669.136.018.2 K2 — 5.51
Stein E. M.: Badania żeliwa sferoidalnego. „Nodular 
iron experiments“. Foundry, t. 78, Nr 11, list. 50, s. 96; 
28 x 21 cm, 5,2 st„ 8 mikrogr., 6 tab. — Próby otrzy­
mywania żeliwa sferoidalnego przy zastosowaniu sto­
pów magnezu z niklem (20 lub 50% Mg), miedzią (20 
lub 30% Mg), lub żelazokrzemem (9% Mg i 43% Si, 
reszta Fe lub 7% Mg i 34% Si, reszta Fe). Żeliwo to­
piono w żeliwiaku lub w piecu elektrycznym. Naj­
lepsze wyniki daje stop magnezu z niklem (20% Mg). 
Uzyskane żeliwo sferoidalne (o osnowie perlitycznej) 
wykazało wytrzymałość na rozciąganie 60—70 kG/mm2. 
Po obróbce cieplnej można uzyskać wydłużenie do 
20%. Przez zastosowanie stopu magnezu z miedzią 
(20% Mg) uzyskano żeliwo sferoidalne z pieca elek­
trycznego, jednak nie wykazujące widocznego wydłu­
żenia przy próbie rozciągania.

378 x 669.136.018.2 K2 — 5.51
Croft N,: Produkcja żeliwa sferoidalnego. „Produ­
cing jductile cast iron. Some foundry experiencesi‘. 
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 spustów żeliwa sferoidalnego z żeliwiaka. Że­
liwo przed wprowadzeniem stopu magnezu z niklem 
(20% Mg) i żelazokrzemu zawierało 3,3 do 3,5% C, 
1,9 do 2% Si, 0,4 do 0,5% Mn, 0,05 do 0,2% P i 0,10% S 
max. Opis produkcji. Skurcz żeliwa sferoidalnego 
o osnowie perlitycznej (Rr = 45 do 50 kG/mm2) wy­
nosi 1%. Przy wyżarzaniu dla uzyskania ferrytycznej 
osnowy (Rr około 45 kG/mm2, a = 15%) następuje 
rozszerzenie tak, że całkowity skurcz zmniejsza się 
do 0,7%. Odlewy z perlitycznego żeliwa sferoidalnego 
odpręża się przez wyżarzanie przy 500 C w ciągu 
1 godz. + 1 godz. na każdy cal grubości ścianki. Ce­
lem uzyskania ferrytycznego żeliwa sferoidalnego 
odlewy wyżarza się przy 850 C w ciągu 1 do 3 godz. 
oraz w zakresie temperatur krytycznych w ciągu 5 
do 8 godz. Ścisła laboratoryjna kontrola produkcji jest 
nieodzowna.
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384 x 669.35 K2 — 5.51379 x 669.136.018.2:544.6 K2 — 5.51

Bryan F. R., Nahstoll G. A., Veldhuis H. D.: 
Spektrograficzne oznaczenie magnezu w żeliwie 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 spektrograficzne) 
analizy przy produkcji żeliwa sferoidalnego, wyma­
gającej szybkiej analizy, daje znaczne korzyści: szyb­
kość i dokładność oznaczenia drobnych ilości magne­
zu. Przedstawiono metodę spektrograficzną analizy 
roztworów prętów metalowych, stosowanych jako 
standart dla analizy kontrolnej oraz technikę oznacze­
nia magnezu jako składnika odlewów żeliwnych.

380 x 669.136.018.2:544.6 K2 — 5.51

Pfannenschmidt C. W.: Spektrograficzne ozna­
czanie magnezu w żeliwie. „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. — Omówienie ar­
tykułu: Kennedy W. R.: Foundry, t. 77, Nr 10, 1949, 
s. 80. Produkcja żeliwa sferoidalnego wymaga szyb­
kiej i dokładnej metody oznaczania magnezu. Opisa­
no pobieżnie spektrograficzną metodę oznaczania ma­
gnezu, a dla sprawdzania wyników podano dokładny 
sposób oznaczania magnezu na drodze chemicznej.

381 x 669.136.018.2(063) K2 — 5.51

Gude W.: Konferencja na temat żeliwa 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 września 1950 przez Mas­
sachusetts Institute of Technology w sprawie żeliwa 
sferoidalnego przy udziale 65 uczestników. Wygłoszono 
szereg odczytów o charakterze badawczym i przemy­
słowym.

669.35 MIEDZ I JEJ STOPY.

382 x 669.3 K2 — 5.51
Muller E. W., Stranski I. N„ de Bucs E. S.: 
Krystalizacja miedzi przy zetknięciu z rtęcią. „Kri- 
stallization von Kupfer in Beriihrung mit Quecksil- 
ber". Z. Metalik., t. 41, Nr 8, sierp. 50, s. 226; 29 x 21 
cm, 1,3 str., 3 mikrogr., 4 poz. bibl. — Rtęć jest czyn­
nikiem rozpuszczającym i przez to powoduje zmianę 
rozrostu kryształów. Po wytworzeniu amalgamatu na 
powierzchni blachy miedzianej i przetrzymaniu przez 
kilka dni w temperaturze pokojowej obserwujemy roz­
rost kryształów Cu. Autorzy badali wpływ tempera­
tury oraz rozrost poszczególnych powierzchni krysta­
lograficznych i odpowiadający im wzrost (inkrement) 
temperatury.

383 x 669.35 K2 — 5.51

Hildebrandt V. D.: Podwójny stop odlewniczy 
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. — Omówiono 
stop odlewniczy podwójny Cu—Be o zawartości berylu 
1,78 do 2,82%; podano sposób jego przetapiania w pie­
cu tyglowym gazowym oraz odlewanie próbek. Próbki 
obrabiano następnie cieplnie (przechodzenie Be w roz­
twór stały, z następnym hartowaniem i sztucznym sta­
rzeniem) i badano ich własności wytrzymałościowe. 
Podano własności wytrzymałościowe i mikrozdjęcia 
stopu w stanie lanym i porównano je z własnościami 
i mikrozdjęciami stopu po obróbce cieplnej oraz wy­
tłumaczono strukturę odlewniczego stopu Cu—Be pow­
stałą przy krzepnięciu i przy różnego rodzaju obróbce 
cieplnej. Obróbka cieplna stopy Cu—Be zależy od skła­
du stopu i od stopnia segregacji berylu w stopie. — 
Sztuczne starzenie stopu polega na widocznym wytrą­
caniu się drobnorozproszonego roztworu stałego gam­
ma na granicach ziarn oraz na wytrącaniu się sub- 
mikroskopowym fazy gamma dzdłuż pewnych płasz­
czyzn krystalograficznych,

A. F. S. Brass & Bronze Research Commit- 
tee: Trzyminutowa próba jakościowa spiżu 85-5-5-5, 
„Three-Minute Quality Test for 85-5-5-5 Red Brass". 
Am. Foundryman, t. 18 Nr 4, paźdz. 50, s. 30; 29 x 21 
cm, 2,4 str., 4 rys. — Komitet badawczy brązów i mo­
siądzów przy związku odlewników amerykańskich 
opracował próbkę do badań spiżów 85-5-5-5. Sposób 
wykonania próbki oraz wnioskowania z jej przełomu 
o jakości przetapianego metalu.

385 x 669.35 K2 — 5.51

Wzmianka z „Murex Review“: Zaprawy utwardzające 
do celów 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 określonych włas­
ności dokonywany jest zwykle za pomocą tzw. zapraw. 
W wydawnictwie „Murex Review“ opublikowany został 
artykuł na temat produkcji stopów-zapraw miedź- 
kadm, miedź-chrom, miedź-tellur oraz miedź-beryl. 
Opisano wpływ poszczególnych pierwiastków na 
własności stopów miedzi a mianowicie: twardość, wy­
trzymałość na rozerwanie, przewodność elektryczną 
itp. Bardzo ciekawe są własności stopów miedzi o za­
wartości około 2% berylu, który to stop wykazuje 
twardość oraz wytrzymałość podobną do stali narzę­
dziowych.

386 x 669.35 K2 — 5.51

Przetapianie opiłek mosiężnych. „How to salvage brass 
grindings". Amer. Foundryman, t. 18, Nr 4, paźdz. 50, 
s. 61; 29 x 21 cm, 0,6 str. — Sposób przetapiania opi­
łek mosiężnych w piecu tyglowym. Opiłki. należy do­
kładnie wymieszać z pyłem węglowym lub koksowym 
i sodą, a następnie topić w tyglu pod pokryciem sody. 
Notatka podaje odpowiednie proporcje mieszaniny 
i sposób odlewania przetopionego metalu. Przy prze­
tapianiu w piecu elektrycznym wymagane jest utwo­
rzenie z opiłek kulek przez przepuszczenie ich przez 
bęben z pewnym dodatkiem wody i krzemianu sodu. 
Po wysuszeniu tych brykietów można je przetapiać 
w piecu.

387 x 669.35 K2 — 5.51

Goldberg C.: Pospieszna analiza brązów 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 
prób autora nad usprawnieniem analizy brązów .za­
wierających Cu, Sn, Si, Zn, Mn, Fe, Al i Pb. Podano 
dokładne przepisy i skład odczynników. Wprowadzono 
szereg nowości i ulepszeń w metodzie analizy dają­
cych szybkość i ekonomię pracy.

388 x 669.35 K2 — 5.51

Miihlbradt K.: Zawartość wodoru i pary wodnej 
przy topieniu brązów i spiżów. „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 wodór 
i parę wodną stanowi jedną z przyczyn porowatości 
odlewów. W artykule omówiono dość pobieżnie pod­
stawy teoretyczne zagazowania oraz utleniania metalu. 
Zasadniczo przedmiotem zainteresowania autora była 
metoda topienia utleniaj ąco-produkującego. Wspom­
niano o żużlowej metodzie rafinacji (tlenku Cu, Mn, 
boraks oraz redukowanie wodoru przez Li). W prze­
prowadzonych badaniach uwzględniono wpływ atmo­
sfery pieca (piece olejowe i elektryczni). (Omówienie 
artykułu z czasopisma Gjuteriet, t. 40, 1950, s 61).
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389 x 669.35.5.002.6:539.219.2t K2 — 5.51

Skulari P.: Naprężenia wewnętrzne w półfabry­
katach oraz gotowych produktach wykonanych z mo­
siądzu. Vnitrni pnuti u mosażnycłi 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. — Wytłumaczono przyczyny 
powstawania naprężeń wewnętrznych w mosiądzach 
o rozmaitych składach chemicznych, stosując swe wła­
sne poglądy w powyższej sprawie. Przyczyną powsta­
wania pęknięć w mosiądzach są naprężenia drugo­
rzędne, które zostają zapoczątkowane na skutek róż­
nicy w wielkości pojedynczych kryształów, a które 
zostają powiększone w czasie późniejszej obróbki. Na 
podstawie przeprowadzonych doświadczeń dochodzi 
autor do wniosku, że jedynym sposobem uniknięcia 
niebezpiecznych nąprężeń i pęknięć jest wyżarzanie, 
które jest różne w zależności od rodzaju mosiądzu.
Patrz także: 169, 170, 176, 224,_229, 232, 248.

390 x 669.35.5 K2 — 5.51

Blanc G., Le Thomas P. J.: Klasyfikacja, nor­
malizacja i własności brązów. „Classification, norma- 
lisation et caracteristiques 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 analizę metalogra­
ficzną i badania przebiegu topienia i krzepnięcia scha- 
rakterzowano wpływ poszczególnych składników na 
własności mechaniczne i technologiczne brązów cyno­
wych. Przytoczono zasady normalizacji i warunki sta­
wiane brązom w różnych krajach. Omówiono najważ­
niejsze znormalizowane typy brązów cynowych poda­
jąc ich zasadnicze własności oraz zakres stosowania.

669.71 ALUMINIUM I JEGO STOPY

396 x 669.71 K2 — 5.51

Barducci J.: Doświadczalne wyznaczenie różnicy 
izotermicznego i adiabatycznego modułu sprzężystości 
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 różnicy modułów na podsta­
wie pomiaru tłumienia drgań giętnych przy częstotli­
wości drgań własnych. Przez zmianę wymiarów próbki 
osiągnięto zmiany częstotliwości w szerokich granicach. 
Wyniki zgadzają się dobrze z wzorami teoretycznymi, 
cytowanymi za C. Żenerem.

398 x 669.71.0:191:669.13 K2 — 5.51

Bastiep P., Azou P.: Wpływ utlenienia powierz­
chniowego na korozję żeliwa przez ciekłe Al, stopy 
lekkie i stopy lekkie wysokokrzemowe. „Influence d‘une 
oxydation prealable sur la corrosion des fontes dans 
1‘aluminium et ses alliages legers 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 współpracy „Centre Technique“ z przemysłem 
opracowano zagadnienie tworzyw na tygle pieców od­
lewniczych. Wpływ jakości powierzchni metalu na ko­
rozję. Wykorzystano naturalne i sztuczne powłoki tlen­
ków jako ochronę przed korozją. Próby nad odporno­
ścią żeliwa szarego i staliwa na korozję ciekłego Al, 
siluminu i stopu wysokokrzemowego. Mechanizm ko­
rozji w tych warunkach. Najlepsze składy tworzyw 
oraz sposoby ich ochrony przed korozją. Duże znacze­
nie ekonomiczne. Pierwszą część badań patrz: Fonde­
rie, paźdz. 1947 i list. 1948.

391 x 669.35.71 K2 — 5.51

Hódl H.: Wykonywanie odlewów ź brązów aluminio­
wych. „Giessen von Formstiicken in Aluminiumbron- 
ze“. Neue Giesserei, t. 37, Nr 21, 19 paźdz. 50, s. 478; 
29 x 21 cm, 1 str., 2 rys. — Wady porowatości i za- 
żużleń odlewów brązów aluminiowych mogą być usu­
nięte na drodze racjonalnego topienia. Materiały wsa­
dowe muszą być stosowane bezwzględnie czyste i w 
postaci zapraw. Należy stosować odpowiednie pokry­
cia żużlowe, nie mieszać metalu podczas topienia i nie 
przekraczać temperatury 1150 C. Dobre wyniki osiąga 
się odlewając do kokil. Odlewy piaskowe wymagają 
nadlewów około 100% wagi odlewu.

392 x 669.35:544.6 K2 — 5.51

Berta R., Palisca A.: Nowa metoda spektrogra- 
ficznej analizy brązów. „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 metodę spektro- 
graficznej analizy ilościowej dla cyny, cynku, ołowiu 
i innych składników stopów o podstawie miedzi ze 
specjalnym uwzględnieniem brązów odlewniczych. 
Stwierdzono znaczne powiększenie dokładności ozna­
czeń w wypadku zastosowania przeciwelektrody 
z bardzo czystego bizmutu. Stałość wyników zacho­
wana była nawet przy znacznych zawartościach skład­
nika analizowanego. Przytoczono szereg rezultatów ta­
kich oznaczeń, których dokładność przy zachowaniu 
pewnych ostrożności dorównuje dokładności dobrej 
analizy chemicznej.
Patrz także 333, 368, 370

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 powtórne przetapianego aluminium i jego 
stopów celem usunięcia gazów, wtrąceń niemetalicz­
nych jak tlenki, azotki oraz zredukowania zawartości 
magnezu i cynku. Omawiany jest wpływ topników, 
przegrzania stopu i przedmuchiwania go gazem.

400 x 669.715 K2 — 5.51

Buckeley A.: O technologicznych własnościach 
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 zawartości ok. 
5% Si, 1,4% Cu). Podano zależność własności wytrzy­
małościowych, zdolności do tworzenia się jam skurczo­
wych, skurczu, od warunków topienia i składu che­
micznego stopu. Omówiene artykułu: Siebel G., Z. f. 
Metalik., Nr 40, 1949, s. 349.

401 x 669.716:621.745 K2 — 5.51

Schneider Ph: O wykonywaniu ciężkich odlewów 
ze stopów 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 głównie metalur­
giczną stronę odlewania i niektóre szczegóły formowa­
nia i obróbki termicznej odlewów aluminiowych dla 
lotnictwa, samochodów itd. (Omówienie artykułu: Mar­
tin A. R., Foundry Trade J., t. 87, 1949, s. 297).

39



402 x 669.71:669.35.5.71 K2 — 5.51 406 x 669.71 K2 — 5.51

Mills E. C„ H e r m o n S. E.: Aluminium 
w brązach aluminiowych. „Aluminium in 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 żelaza w brą­
zach aluminiowych, dla otrzymania w roztworze alu­
minium bez zanieczyszczeń. Podano rysunek naczynia 
dla przeprowadzenia, elektrolizy oraz natężenie prądu, 
czas i temperaturę, wystarczające dla otrzymania czy­
stego roztworu aluminium.

„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 osiągnięte przy zastosowaniu procesu che­
micznego polerowania aluminium opracowanego przez 
Instytut Badawczy Lekkich Metali (I. S. M. L.). Składu 
kąpieli nie podano — proces jest opatentowany. Me­
toda ta wzorowana na pracach amerykańskich dawać 
ma przy dużo niższych kosztach wyniki nie ustępu­
jące polerowaniu elektrolitycznemu.

403 x 669.71 K2 — 5.51

Senz R. R.: Jakościowa kontrola odlewów ze stopów 
aluminiowych. „Quality control of aluminium alloy 
castings . Foundry, t. 78, Nr 7, lip. 50, s. 64; 28 x 21 cm, 
5,2 str., 2 fot., 2 rys., 3 wykr., 2 radiogr., 5 poz. bibl. — 
Kontrola jakościowa odlewów ze stopów aluminio­
wych powinna rozpoczynać się już od współpracy 
z konstruktorem, a potem poprzez dobór stopu i ukła­
du wlewowego, następnie przez zachowanie odpo­
wiednich warunków topienia i odlewania, dalej przez 
stosowanie właściwych prób i metod sprawdzania ja­
kości powinna sięgać do analizy statystycznej. Ten 
ostatni etap kontroli jest szczególnie podkreślony.

404 x 669.71 K2 — 5.51

Nowa twarda powłoka umożliwiająca stosowanie alu­
minium na części narażone na ścieranie. „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 powłoka niemetaliczna na 
stopach aluminiowych otrzymana elektrolitycznie w 
tzw. procesie MHC wykazuje znacznie lepsze wła­
sności niż normalna anodowa (eloksalacja). Szczegól­
nie uwydatnia się wysoka odporność na ścieranie. Opi­
sano własności i zastosowanie.

405 x 669.71 K2 — 5.51

Hone A., PearsonE. C.: Nowa metoda powłoki 
anodowej dla badania struktury aluminium. „A new 
anodicfilm method for studying orientation in alu­
minium”. Metal Progr., t. 58, Nr 5, list. 50, ś. 713; 
29 x 22 cm, 3 str., 1 fot., 4 mikrogr. — Przepis na 
roztwór do elektrolitycznego trawienia aluminium oraz 
szczegóły praktycznego zastosowania. Kilka przykła­
dów zastosowania tej techniki trawienia, w badaniach 
makroskopowych, w badaniach rekrystalizacji i de­
formacji kryształów, powstałych na skutek zgniotu.

669.721 MAGNEZ I JEGO STOPY

407 x 669.721:629.1 K2 — 5.51

De Ridder E. J.: Zastosowanie magnezu w prze­
myśle niemieckim. Cz. II. „Commercial Uses of Ma- 
gnesium in Germany. Part. 11“ Mod. Met., t. 6, Nr 6, 
lip. 50, s. 27; 28 x 20 cm, 4 str., 4 fot., 1 rys..— Okre­
ślono kierunek usiłowań i urzeczywistnienie ich pod 
względem zastosowania stopów magnezu w Niemczech 
przedwojennych i w czasie wojny. Szczególnie zwraca 
uwagę na Zastosowanie tych stopów w przemyśle po­
jazdów mechanicznych, a zwłaszcza w samochodach 
osobowych, ciężarowych, przyczepkach, tramwajach 
i lokomotywach. Podkreśla duże korzyści zastosowania 
stopów magnezu, przy czym uwypukla trudności, na 
jakie napotkano w początkowym okresie ich wprowa­
dzania oraz sposoby ich ominięcia.

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 część 
referatu omawia zastosowanie stopów magnezu w o- 
brabiarkach, frezach, maszynach tekstylnych i biuro­
wych, w przemyśle elektrotechnicznym i wreszcie 
w urządzeniach domowych. Zadziwiający jest olbrzymi 
wprost wachlarz' zastosowania tego rodzaju stopów. 
Patrz także 348,

409 x 669.721 K2 — 5.51

Recorder II: Stopy magnezu z litem. „Ma- 
gnesium-lithium ałloys — 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 podwójnym magnez — lit, oraz 
nad tymi stopami z dodatkiem aluminium i cynku. 
Własności wytrzymałościowe obróbka cieplna.

Niniejszy Przegląd Bibliograficzny zawiera jedynie 
część analiz dokumentacyjnych publikacyj z zakresu 
odlewnictwa. Pełna dokumentacja Ukazuje się w po­
staci kart dokumentacyjnych wyda­
wanych przez Główny Instytut Dokumentacji Nauko­
wo-Technicznej (Warszawa, Ligocka 8). ■ — GIDNT 
przyjmuje prenumeratę kart dokumentacyjnych, któ­
ra może obejmować zarówno całą dokumentację 

naukowo-techniczną, jak i oddzielne jej działy lub 
poszczególne zagadnienia i tematy techniczne. Cena 
karty dokumentacyjnej wynosi w prenumeracie 10 
groszy.

GIDNT wykonuje (za zwrotem kosztów) fotokopie 
i mikrofilmy publikacyj objętych zarówno przeglą­
dem bibliograficznym, jak i kartami dokumentacyj­
nymi.

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

Red. Przegl. Bibl. Odlewn.: mgr Sitko R.
Adres Red. Kraków 12, Borek Fałęcki, ul. Główna 152
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W związku ze stale powtarzającymi się wy­padkami niewłaściwego zgłaszania wynalazków i usprawnień Departament Techniki P.K.P.G. wyjaśnia:1. Całokształt spraw związanych z ruchem wy­nalazczości normuje Dekret z dnia 12 paź­dziernika 1950 r.2. Uchwała K. E. R. M. z dn. 9. VIII. 1949 r. ustala następujący bieg zgłaszania uspraw­nień pracowniczych:a) wynalazek wg usprawnienia zgłaszać na­leży do komórki wynalazczości tego za­kładu, w którym projektodawca pracuje, niezależnie od tego czy usprawnienie może być w danym zakładzie zastosowane czy nie;b) o ile usprawnienie nie może być zastoso­wane w zakładzie pracy w którym pra­cuje projektodawca, Komisja Usprawnień ma obowiązek przekazania projektu wraz z całą dokumentacją Centr. Zarządowi ce­lem przesłania zainteresowanej usprawnie­niami jednostce;3. Art. 4 dekretu z dnia 12. X. 1950 r. ustala obowiązek ze strony zakładu pracy udziele­

nia swoim pracownikom pomocy i opieki po­trzebnej dla dokonania wynalazku, udosko­nalenia technicznego lub usprawnienia.Art. 14. pkt. 1 zobowiązuje zakład pracy do dokonania niezbędnych czynności dla uzyska­nia patentu na wynalazek pracowniczy przy­jęty do wykorzystania. Koszty związane z u- zyskaniem patentu pokrywa zakład pracy.4. Zgłoszenie projektów z pominięciem poszcze­gólnych instytucji oceniających usprawnie­nie, względnie przesyłanie ich bezpośrednio do PKPG, opóźnia jedynie realizację uspraw­nień.5. Procedurę zgłaszania usprawnień przez oso­by nie będące pracownikami gosp. uspołecz­nionej unormuje osobne zarządzenie Prze­wodniczącego PKPG.6. Zaleca się Ministerstwom wydanie podległym jednostkom polecenia podania treści powyż­szego pisma do ogólnej wiadomości przez wywieszenie go na widocznych miejscach we wszystkich podległych zakładach pracy.Dyrektor Departamentu (—) inż. Ignacy Bursztyn.



PAŃSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
Książki z dziedziny hutnictwa, odlewnictwa i obróbki metali:Baranów W., Perfiliew G.: Elektroiskrowa obróbka metali. Z ros. tłum. G. Szpinak. S. 55, rys. 27, zł 3.—.Błeszyński T.: Spawanie szyn ferromitem. S. 64, rys. 24, zł 15.—.Bury lew N.: Metody pośpiesznych topów mar- tenowskich. Z ros. tłum. K. Radźwicki. S. 28, zł 2.25.Drążkiewicz J~ Arytmetyka tolerancji i jej za­stosowanie przy planowaniu obróbki skrawa­niem. S. 65, rys. 55, zł 10.50.Gerst W., Popow P.: Szybkościowa obróbka metali w zakładach budowy maszyn. Z ros. tłum. K. Ukielski. S. 94, rys. 63, zł 10.50.Gierdziejewski K.: Kurs odlewnictwa. Mate­riały formierskie i ich przeróbka w odlew­niach- S. 306, rys. 269, zł 28.—.Gurfinkiel M.: Poradnik piecowego mechanicz­nych pieców pirytowych. S. 52, rys. 11, zł 5.50.Herbert A.: Skrawanie narzędziami o ujem­nych kątach natarcia. Z ang. tłum. L. Ja­błoński. S. 108, rys. 73, zł 6.75.Holtmann W.: Otrzymywanie cynku metodą destylacji. Z niem. tłum. Z. Syryczyński. S. 140, rys. 28, zł 15.—.Jabłoński S.: Kalkulacja obróbki cieplnej.S. 214, rys. 30, zł 24.—.Kraj czok H.: Katalog wyrobów z węglików spiekanych. S. 68, rys. 71.Maślanka Zofia: Korozja i ochrona przed ko­rozją magnezu i jego stopów. S. 83, rys. 35, zł 16.50.Mazanek E.: Obsługa wielkiego pieca. S. 339, rys. 178, zł 105.—.Mermon W.: Zasady konstrukcji przyrządów, uchwytów i sprawdzianów specjalnych. Tom I. S. 208, rys. 299, zł 36.—.Miracki J.: Przeciąganie. S. 118, rys.' 152, zł 18.—.

Murski C.: Uzbrojenie walców i ©prowadnice. S. 96, rys. 122, zł 27.—.Ochęduszko K.: Koła zębate w przystępnym zarysie. Tom II: Wykonanie i montaż. S. 487, rys. 394, zł 38.—.Pawlikowski J.: Struganie i strugarki. S. 100, rys. 125, zł 6.60.Piotrowski P.: Ślusarstwo. S. 136, rys. 185, zł 7.50.Radwan M:: Zarys radiografii przemysłowej. S. 148, rys. 142, zł 33.—.Radźwicki K.: Zapobieganie awariom w sta­lowniach martenowskich. S. 40, zł 7.—.Szlaski T.: Frezy do obróbki obwiedniowej. Konstrukcja. S. 112, rys. 68, zł 20.—.Szybkościowe skrawanie metali. Referaty oraz przemówienia z Konferencji Szybkościowego Skrawania Metali. S. 204, rys. 136, zł 21.—.Święcicki T.: Cynk i jego zastosowanie. S. 32, rys. 6, zł 2.40. VTerman E., Turin M.: ,Szybkościowę metody pracy tokarza H. Bortkiewicza. Z ros.. tłum, inż. S. Grzymałowski. S. 60, zł 3.—.Tołczenow T.: Techniczne normowanie czasów .obróbki skrawaniem i robót ślusarsko-mon- tażowych. Z ros. tłum. ; L. Ter-Oganian. S. 239, rys. 86, zł 20.—. W oprawie sztywnej zł 40.—.Trzebiatowski T.: Zarys rentgenograficznej analizy strukturalnej. S. 264, rys. 136, zł 57.—.Weber J.: Kucie i tłoczenie. S. 168, rys. 263, zł 24.—.Winogradów L.: Podstawowe wiadomości dla ustawiaczy tłoczników. Z ros. tłum. R. Ba­ranowicz. Sr 60, rys. 56.Zalewski T.: Frezowanie i frezarki. S. 132, rys. 169, zł 8.—.Do nabycia w księgarniach technicznych Domu Książki.



BIU LE TYN INFORMACYJNY
GŁÓWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

ROCZNIK I 1951 NUMER 5-6

RADA NAUKOWA GŁÓWNEGO INSTYTUTU 
ODLEWNICTWA

Pierwsze posiedzenie Rady Naukowej Głównego In­
stytutu Odlewnictwa odbyło się w dn. 9 i 10 marca rb. 
pod przewodnictwem prof. dr. inż. M. Czyżewskiego 
i obejmowało wysłuchanie: a) sprawozdania z dzia­
łalności GIO za r. 1950, b) plami prac na rok 1951, 
c) organizacji Rady Naukowej, d) usprawnienia dzia­
łalności Instytutu itp. Poza członkami Rady, miano­
wanymi przez Ministerstwo Przemysłu Ciężkiego, 
udział wzięli przedstawiciele KW. PZPR, POP i ZOZ, 
jako czynnika społecznego. Wśród zagadnień omawia- 
nych na posiedzeniu Rady, Naukowej wybijały się na 
pierwsze miejsce sprawa szybkiego i bezpośredniego 
przekazywania prac Instytutu do przemysłu, sprawa 
wzmocnienia kadr pracownikami o znacznym do­
świadczeniu praktycznym oraz skoordynowania pla­
nowych prac Instytutu z odnośnymi Zakładami Wyż­
szych Uczelni. W celu realizacji tych postulatów za­
lecono kierownictwu GIO przystąpić do wytypowa­
nia pracowników z przemysłu, których należy przesu­
nąć do Instytutu. Kadry te będą wybrane spośród 
pracowników inżynieryjno-itechnicznych oraz racjo­
nalizatorów w porozumieniu z organizacjami partyj­
nymi oraz Związkami Zawodowymi. Również Rada 
wezwała Dyrekcję Instytutu do zwołania konferencji 
przedstawicieli Zakładów i Katedr Odlewnictwa Wyż­
szych Uczelni celem ułożenia planu współpracy, 
a w szczególności podziału tematów prac zaplano­
wanych.

W drugim dniu posiedzenia Rady Naukowej przy­
jęła ona projekt regulaminu, przewidujący ustalenie 
prezydium Rady dla umożliwienia stałej współpracy 
pomiędzy Dyrekcją Instytutu a Radą.

W przeprowadzonych wyborach inż. C. Kalata po­
wołany został na zastępcę przewodniczącego Rady, zaś 
inż. W. Gorczyca na sekretarza Rady.

— Po zapoznaniu się z poleceniem wydanym przez 
MFC wykonania przez Główny Instytut Odlewnictwa 
prototypów kompletu aparatury do badania piasków 
formierskich, Rada Naukowa stwierdziła, że zaopa­
trzenie przemysłu odlewniczego w tego rodzaju apa­
raturę jest jednym z najpilniejszych zagadnień i we­
zwała Dyrekcję GIO do poczynienia najbardziej ener­
gicznych kroków dla umożliwienia natychmiastowego 
rozpoczęcia tej produkcji.

Wreszcie Rada Naukowa przedyskutowała sprawę 
ideologicznego szkolenia personelu inżynieryjno-tech­
nicznego Głównego Instytutu Odlewnictwa i zobowią­
zała Dyrekcję do upolitycznienia Narad Wytwórczych 
i do zorganizowania równolegle do stałego szkolenia 
fachowego personelu GIO, również systematycznego 
przeszkolenia ideologicznego.

ELEKTROLITYCZNE POLEROWANIE ZGŁADÓW 
METALOGRAFICZNYCH

Metoda elektrolitycznego polerowania zgładów me­
talograficznych opracowana przez P. A. Jacąueta 
wniosła zasadniczy przełom do techniki pracy laborato­
rium .metalograficznego. Zezwala ona na znaczne skró­
cenie czasu przygotowania próbek, oraz na uzyskanie 
obrazu mikroskopowego pozbawionego rys i powierzch­
niowych zgniotów, co było nie do uniknięcia przy me­
todzie mechanicznej. Polerowanie elektrolityczne jest 
jak gdyby procesem odwrotnym do elektrolitycznego 
osadzania metali. Podczas trwania procesu zmniejszają 
się lub całkowicie zanikają wypukłości wystające ńad 
główną masę metalu, dzięki czemu powierzchnia me­
talu staje się czystą i gładką. Zjawisko to nie zostało 
wyjaśnione całkowicie, pomimo że istnieje już wiele 
hipotez.

Wg najbardziej pełnej hipotezy G. S. Wozdwiżeń- 
skiego główną rolę przy elektrolitycznym polerowa­
niu gra mikroelektrochemiczne trawienie metalu, po­

wodujące w pierwszej kolejności rozpuszczenie naj­
bardziej aktywnych elementów powierzchni. Ustalo­
no, że szybkość rozpuszczania różnych płaszczyzn kry­
stalograficznych kryształu może wykazywać nawet 
trzykrotną różnicę,, przy czym zależy to od rodzaju 
elektrolitu. Niektóre z tych płaszczyzn mogą przybie­
rać silny blask, ponieważ zgłady próbek przedstawiają 
kombinację przecięć różnych płaszczyzn krystalogra­
ficznych, stąd przy zmiennym kącie obrotu po­
wierzchnia zgładu może wykazywać silny blask, jed­
nak niejednokrotnie przy bardzo złej mikrogeómetrii. 
Polerowanie elektrolityczne powoduje usuwanie nie­
równości powstałych przez obróbkę materiałami ścier­
nymi. Dalszy przebieg procesu prowadzi do powsta­
wania figur trawienia i wyjawiania strdktury, a na­
wet do mikrochropowatości. Zjawiska te towarzyszą 
zawsze procesowi polerowania, a ich istnienie jest wg 
G. S. .Wozdwiżeńskiego najważniejszym mechanizmem 
procesu.

Stopy poddawane polerowaniu elektrolitycznemu 
można podzielić ogólnie na dwie grupy:

1) stopy miedzi,
2) stopy innych pozą miedzią metali.
Pierwsza grupa stopów daje się bardzo łatwo pole­

rować przy użyciu jako elektrolitu roztworów kwasu 
fosforowego i napięciu 1.4—1.9 V. Schemat urządzenia 
służącego do tego celu przedstawia rys. 1. Optymalne

Rys. 1. — Schemat elektryczny aparatu do elektroli­
tycznego polerowania stopów miedzi.

wyniki uzyskuje się przy użyciu jako elektrolitu roz­
tworu kwasu fosforowego o c. wł. 1.55. Rys. 2 przed­
stawia mikrofotografię miedzi elektrolitycznej polero­
wanej elektrolitycznie. Rys. 3 przedstawia mikrofoto­
grafię brązu cynowego.

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

Do prac nad polerowaniem elektrolitycznym stopów 
innych poza stopami miedzi użyto aparatu, którego 
schemat podany jest na rys. 4. Początkowo pracowano 
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na tym aparacie przy użyciu elektrolitu o następują­
cym składzie chemicznym:

alkohol etylowy 95% — 350 cm3
kwas nadchlorowy c. wł. 1.20 — 100 cm3 
2-butoxyethanol — 50 cm3.

Jednak w dalszym ciągu okazało się, że ten elektro­
lit można zastąpić z równie dobrym skutkiem przez 
elektrolit będący 3—5% roztworem kwasu nadchloro­
wego 60% (c. wł. ok. 1.53) w alkoholu metylowym 
z dodatkiem'1,5 cm3 kwasu azotowego i 3 cm3 kwasu 

tym samym z pod uwagi obserwatora. Rys. 5 przed­
stawia mikrofotografię miedzi hutniczej o bardzo wy­
sokim stopniu utlenienia. Rys. 6—-8 przedstawiają mi­
krofotografie różnych stopów polerowanych elektro­
litycznie.

W Dziale Metalograficznym GIO prowadzi się obec­
nie prace nad zagadnieniem elektrolitycznego polero­
wania żeliwa szarego i ciągliwego. Jest to zagadnie­
nie wyjątkowo trudne ze względu na obecność dużej 
ilości wtrąceń niemetalicznych — przede wszystkim

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

Ryc. 5. — Tlenek miedzi w miedzi hutniczej silnie 
utlenionej, polerowanej elektrolitycznie — pow. 100 x

fosforowego na każde 100 cm3 gotowego elektrolitu.
Obydwa te elektrolity są znacznie wygodniejsze 

i bezpieczniejsze w użyciu od przestarzałych już obec­
nie elektrolitów zalecanych przez P. A. Jacąueta, 
a opartych na bezwodnym kwasie octowym i kwasie 
nadchlorowym.

Dzięki dużym gęstościom prądu sięgającym 1,5—2,1 
A/cm2 przy napięciu 25—50 V, czas polerowania wy­
nosi około 10 sek. w wypadku wstępnego przygoto­
wania zgładu na papierze ściernym 0000. Bardzo waż­
ną zaletą obu podanych wyżej elektrolitów jest możli­
wość polerowania przy ich użyciu bardzo szerokiej 
gamy stopów aluminium i stopów żelaza, zmieniając 
tylko takie parametry jak czas i gęstość prądu.

220/150 V

Rys. 4. — Schemat elektryczny aparatu do elektroli­
tycznego polerowania stopów aluminium i stopów że­

laza

Elektrolityczne polerowanie jednofazowych stopów 
nie napotyka na żadne trudności, gdyż przebieg tego 
procesu jest w tym wypadku identyczny jak. u czy­
stych metali. Przy polerowaniu stopów dwu- i więcej 
fazowych ulega zawsze jedna z faz silniejszemu za­
atakowaniu, co wywołuje konieczność dokładniejszej 
wstępnej obróbki i stosowania wyższych gęstości prą­
du. Nie mniej jednak uzyskanie wyraźnego obrazu 
mikrostruktury jest i w tym wypadku stosunkowo 
proste. Obraz wtrąceń niemetalicznych przyjmuje 
przy polerowaniu elektrolitycznym postać ciemnych 
punktów o rozmiarach wielokrotnie większych niż sa­
me wtrącenia. W podobny sposób przebiega zjawisko 
z wyjawieniem por. Jest to niewątpliwa korzyść w po­
równaniu do polerowania mechanicznego, przy któ­
rym wtrącenia i pory ulegają zatarciu usuwając się

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

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

grafitu i węgla żarzenia. Przeprowadzone dotychczas 
próby pozwalają spodziewać się jego pomyślnego roz­
wiązania w niedługim czasie. Rys. 9 i 10 przedsta­
wiają odpowiednie mikrofotografie.
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Polerowanie elektrolityczne stopów pomimo, że jest 
procesem znacznie krótszvm od polerowania mecha­
nicznego, to jednak oszczędność czasu w stosunku do 
sumarycznego czasu przygotowania próbki wynosi 
najwyżej 30%, a ponadto używane elektrolity są na-

Rys. 8. — Stop aluminium-miedź polerowany i tra­
wiony elektrolitycznie — pow. 500 x

Ry s. 9. — Żeliwo szare polerowane i trawione elektro­
litycznie — pow. 500 x

Rys. 10. — Ferrytyczne żeliwo ciągliwe polerowane 
i trawione elektrolitycznie — pow. 500 x

ogół stosunkowo drogie. Z tego powodu metoda ta 
jest opłacalna w wypadku bardzo precyzyjnych ba­
dań, gdy polerowanie mechaniczne nie daje pozytyw­
nych wyników.

Mgr inż. R. Krzeszewski

OZNACZENIE LICZBY KOLOIDALNOŚCI 
BENTONITÓW METODĄ TUMANSKIEGO

W zeszycie 1 „Prac Głównego Instytutu Odlew­
nictwa" za r. 1951 w publikacji mgr inż. Z. Wertza 
p. t. „Badania nad uaktywnieniem krajowych glinek 
bentonitowych" powołano się na „metodę/ A. L. Tu- 

mańskiego" oznaczania liczby koloidalności bentoni­
tów. Ponieważ metoda ta u nas w kraju nie jest 
jeszcze spopularyzowana dostatecznie, przeto wydaje 
się właściwym podanie jej do wiadomości szerszemu 
gronu fachowców w tej formie, jaka jest stosowana 
w Laboratorium Piasków Formierskich GIO.

Bentonit wysuszony w temp. 105—110 C i zmielony 
do całkowitego przejścia przez sito Ńr 200 (prześwit 
0,074 mm) miesza się dokładnie z 5% sproszkowanego 
tlenku magnezu.

4 g otrzymanej mieszanki wsypuje się do kalibro­
wanego cylindra na 100 cm3, dopełnia wodą destylo­
waną do 100 cm3 i miesza się na mieszadle (60 obro- 
tów/min) w czasie 1 godziny. Zawartość po wymiesza­
niu pozostawia się w spokoju przez 24 godziny. Two­
rzy się galaretowaty żel, nad którym może pojawić 
się warstwa czystej wody.

Zdolność tworzenia żelu jest charakterystyczna dla 
cząstek koloidalnych, dlatego ilość powstającego żelu 
jest 'wskaźnikiem koloidalności. Dodatek MgO przy­
śpiesza powstawanie żelu.

Zebraną nad żelem wodę po 24-godzinnym odsta­
niu zlewa się przy pomocy lewaru i ciężar jej odej­
muje się od 100. Ciężar wody, która weszła w żel, jest 
liczbą koloidalności.

Można też przy skalibrowanym cylindrze liczbę ko­
loidalności obliczyć wprost na podstawie odczytu 
ilości cm3 pochłoniętych przez żel.

Przy drugiej metodzie Tumańskiego do probówki 
o średnicy 15 mm, wysokiej 150 mm nasypuje się 1 g 
bentonitu wysuszonego i przesianego przez sito Nr 200. 
Dodaje się 15 cm3 wody destylowanej i wstrząsa 
w ciągu kilku minut. Następnie dodaje się 0,1 g spro­
szkowanego tlenku magnezu (MgO) i wstrząsa po­
nownie przez jedną minutę. Zostawia się przez 24 go­
dziny na odstanie. Z proporcji słupa roztworu i wy­
sokości słupa zajętej przez żel oblicza się liczbę ko­
loidalności.

Dla oznaczenia koloidalności zwykłych glin bierze 
się 15 g gliny wysuszonej w 105—110 C rozdrobnionej 
i przesianej przez sito Nr 70 (prześwit 0,21 mm), wsy­
puje się do cylindra o objętości 100 cm3, dodaje wody 
destylowanej do objętości 95 cm3 i wstrząsa ręcznie 
w czasie 5 minut. Następnie wsypuje się 1 g sproszko­
wanego tlenku magnezu, dopełnia wodą do objętości 
100 cm3 i wstrząsa w czasie jednej minuty. Po upły­
wie 24 godzin odczytuje się objętość słupa zawiesiny, 
która jest liczbą koloidalności gliny.

Bentonity najwyższego gatunku mają „liczbę ko­
loidalności" lub „liczbę bentonitową" powyżej 90. Ben­
tonity amerykańskie normalne wykazują od 70 i wy­
żej, bentonity ZSRR od 60 do 100.

Mgr inż. Z. Wertz

WYKAZ PRAC I REFERATÓW GIO
Główny Instytut Odlewnictwa na życzenie wysyła 

za zwrotem kosztów odbitki następujących prac i re­
feratów wykonanych przez jego współpracowników. 
Niżej podany wykaz uzupełniany będzie systematycz­
nie co kwartał. Zapotrzebowania adresować należy: 
Główny Instytut Odlewnictwa, Kraków 12, Borek Fa- 
łęcki, skrzynka pocztowa 4.

1. Instrukcja prowadzenia żeliwiaka.
2. Instrukcja obchodzenia się z tyglami grafitowymi.
3. Pirometry optyczne. Instrukcja posługiwania się 

nimi.
4. Woźniacki A.: Pirometry optyczne, błędy i popraw­

ki ich odczytów.
5. Woźniacki R.: Instrukcja posługiwania się piro­

metrami optycznymi ze znikającą nitką.
6. Woźniacki A.: Tymczasowa instrukcja odprężania 

odlewów żeliwnych samochodowych.
7. Lech Z.: Wytyczne obróbki termicznej kowadeł sta­

liwnych.
8. Piaskowski J.: Obecne normy żeliwa ciągliwego 

w różnych krajach.
9. Piaskowski J.: Żeliwo ciągliwe jako materiał kon­

strukcyjny. Klasyfikacja, własności i zastosowanie.
10. Kulmianka O.: Spoiwa rdzeniowe. Wytypowanie 

najkorzystniejszych spoiw w oparciu o dostępne su­
rowce krajowe.
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11. Czajkówna Z.: Współczynniki zamiany oznaczeń 
otrzymanych na aparatach AFA i GF.

12. Wertz Z.: Pomocnicze materiały formierskie. Czer- 
nidło bezgrafitowe.

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

14. Buciewicz J.: Emaliernictwo.
15. Woźniacki A.: Nowe osiągnięcia w pirometrii.
16. Dębińska Z.: Promienie X i ich zastosowanie.
17. Woźniacki A.: Kontrolowanie atmosfery w obróbce 

termicznej.
18. Krzeszewski R.: Wpływ modyfikowania na własno­

ści i strukturę żeliwa szarego.
19. Woźniacki A.: Odprężanie odlewów żeliwnych.
20. Woźniacki A.: Naprężenia własne w odlewach i spo­

soby ich usuwania.
21. Lech Z.: Powłoki ochronne na stopach aluminio­

wych.
22. Lech Z.: Stopy aluminiowe jako zastępcze dla sto­

pów miedzi w armaturze budowlanej.
23. Misiąg M.: Wytypowanie prób wytrzymałościowych 

dla żeliwa modyfikowanego.
24. Misiąg M.: Udarność.
25. Misiąg M.: Własności wytrzymałościowe żeliwa sza­

rego.
26. Woźniacki J.: Ścieralność metali.
27. Misiąg M.: Moduł sprężystości żeliwa szarego.
28. Pawłowski Z.: Wyznaczanie współczynnika tarcia 

i ścieralności w wypadku tarcia żeliwa po żeliwie.
29. Lech Z.: Płomieniowe utwardzanie powierzchniowe, 

(jako wśtęp do obróbki termicznej kowadeł staliw­
nych).

30. Rutkowski K.: Żużlowa metoda rafinowania stopów 
miedzi.

31. Luśniak L.: Zestawienie składników strukturalnych 
stopów aluminium.

32. Tyszko Z.: Wpływ siarki na strukturę żeliwa sza­
rego oraz jego kwaso- i ługoodporność.

33. Zglinicki S.: Czynniki wpływające na pierwotną 
strukturę staliwa Hadfielda ze szczególnym uwzglę­
dnieniem ziarnistości.

34. Tyszko Z.: Żeliwo ługoodporne.
35. Piaskowski J.: Struktura i własności białego żeliwa 

ciągliwego.
36. Piaskowski J.: Budowa stopów metali.
37. Wertz Z,: Badanie glinki bentonitowej. Metody 

uaktywnienia.
38. Wertz Z.: Masy syntetyczne z krajowych glinek pla­

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

odlewnictwie.

KRONIKA
GŁÓWNEGO INSTYTUTU ODLEWNICTWA

CZYN 1-SZO MAJOWY
W ramach Czynu 1-szo Majowego wszystkie komórki 

organizacyjne Głównego Instytutu Odlewnictwa pod­
jęły zespołowe zobowiązania z okazji Święta Pracy.

Szereg pracowników podjął poza tym zobowiązania 
indywidualne. Ogólna wartość przyjętych 
zobowiązań stanowi zł 31.671.—.

Znaczna część zobowiązań jest wykonana przedter­
minowo. *

W I kwartale rb. odbyto 5 Narad Wytwórczych,' 
w tym 1 Naradę Ogólno-Instytutową, 1 Naradę Pionu 
Naukowo-Badawczego i 3 Narady Warsztatów Do­
świadczalnych Instytutu (Odlewni, Modelarni i War­
sztatów Mechanicznych). Na Naradzie styczniowej mię­
dzy innymi podano do wiadomości warunki rozpisane­
go przez Instytut konkursu z nagrodami na temat „Au­
tomatyczne szlifowanie i polerowanie próbek metalo­
graficznych”. Jedna z Narad Wytwórczych poświęcona 

była omówieniu zadań nałożonych na GIO zarządze­
niem Ministerstwa Przemysłu Ciężkiego z dnia 25 I. br. 
(p. Biul. Informacyjny GIO nr 3—4) i metod jego rea­
lizacji. *

W okresie I kwartału rb. Główny Instytut Odlew­
nictwa przeprowadził w ramach prac usługowych dla 
zakładów przemysłowych szereg ekspertyz i opracowań; 
między innymi podano wytyczne celem usunięcia bra­
ków w produkcji żeliwnych tulei na pierścienie tłoko­
we do parowozów, ustalono przyczyny braków przy 
produkcji odlewów łóż do obrabiarek oraz podano spo­
soby ich uśunęcja, opracowano zagadnienie stosowania 
stopów typu Znal do produkcji armatury sieci wodocią­
gowej, sanitarnej i okuć budowlanych. Poza tym w ra­
mach wprowadzania do przemysłu stopów bezcynowych 
przeprowadzono instruktaż technologiczny w zakła­
dach przewidzianych do wprowadzenia pierwszego eta­
pu produkcji stopów miedziowo-krzemowych.*

W ostatnich miesiącach Biblioteka Głównego Insty­
tutu Odlewnictwa uzupełniła swoje zbiory między in­
nymi następującymi pracami:

Bartaszew L. W.; Transport wewnętrzny w zakładach 
przemysłowych. Organizacja i obliczanie. 1950. Pań­
stwowe Wydawnictwa Techniczne, Warszawa, s. VII, 
112.

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

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

Bogatow W. K.: Wyrób artykułów i naczyń gospodar­
stwa domowego z wtórnych stopów aluminiowych od­
lewanych w kokilach. Proizwodstwo ppsudno-choziaj- 
stwiennych izdięlij iz wtpricznych aluminiowych spła­
wów otliwkoj w kokil. Moskwa, 1948, Koiz. str. 47.

Czunajew M. W.: Badanie sposobów maszynowego 
ubijania form odlewniczych. Izsledowanie reżimów 
upłotnienia ziemli litiejnych form na maszinach Mo­
skwa', 1950, Maszgiz, Str. 66.

Kalata C.: Odlewnictwo. Cz. 2. Kraków, 1950, Brat­
nia Pomoc Studentów AGH, str. 106.

Struszyński M.: Analiza ilościowa i techniczna. Tom 
3. Warszawa, 1950. Centralny Urząd Szkolenia Zawo­
dowego, str. XX, nlb. 1,728.

Panseri Carlo: Podręcznik odlewania aluminium. 
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